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Abstract

Possibility study regarding reuse of time- and
variant conditions in GEO-breakdowns to
Enovia/Catia at Scania

Alexander Sundberg

Constructors at Scania are today having difficulties when it comes to fast and easy
generating of correct and valid construction contexts. This is much due to that the
3D CAD tools at Scania are not fully integrated against the product database in
Spectra. Spectra is the product data management system at Scania which contains data
about all parts used in engine- and vehicle production. Structure, validity and
positioning of the products all exists here. Catia gives the possibility to view, create
and modify the parts, also the geometrical description is available here which is
missing in Spectra. Further, Enovia could be described as a database containing the
Catia models. For the time being there are flaws in form of missing functionality to
import time- and variant conditions from Spectra.

This Master Thesis investigates, through qualitative research, the possibility through
to import time- and variant conditions inclusive other relevant part data from Spectra
to Catia/Enovia. This is something that, with current tools and methods, is not
possible today. Time condition is the validity and layout of a certain product at a
specific moment in time; this may vary depending on product development and
upgrades. Variant conditions is the validity of the part in its context, all products may
not be combined in any which way, for instance there might be limitations in form of
which gearbox that can be combined with a certain engine. In this way there are
millions of theoretical structure combinations depending on the customers’ choices in
an order. Advantages and possibilities as well as risks and eventual problems have
been evaluated and brief explanation how the implementation could look like has
been explained. An example of this would be for a user to pick a timeslot and a
product or position from Spectra and then to have the possibility to filter these
choices in Catia/Enovia. Since the geometric description is displayed in Catia, it has
been shown that the functionality has the potential to be a powerful tool enabling
Scania to save both time and effort when generating a context.

Handledare: Kent Johansson, UIf Widing
Amnesgranskare: Enrico Baraldi
Examinator: Elisabet Andrésdottir

ISSN: 1650-8319, UPTEC STS11 019



Popularvetenskaplig beskrivning

| lasthilsbranschen savéal som andra branscher finns det en stravan att effektivisera och
forenkla det dagliga arbetet for sina medarbetare. Det stalls krav pa laga inlarningstrosklar
och intuitiva program, verktyg och granssnitt. Pa detta satt kan foretag effektivisera
arbetssattet for sina anstallda saval som att se till att nyanstallda samt konsulter snabbt kan ta
till sig nodvandig information for att kunna paborja sitt arbete. For ett stort foretag som
Scania blir vunna sekunder hos den individuella anvandaren snabbt till timmar nar man ser till
den totala summan av Scanias anstéllda.

Idag har framférallt konstruktérer men dven andra befattningar pa Scania vissa svarigheter att
snabbt och pa ett enkelt sétt generera en korrekt konstruktionsomgivning. Detta beror till stor
del pa att Scanias 3D CAD-verktyg, Catia/Enovia, inte &r fullt integrerat mot
produktdatabasen i Spectra. Spectra ar Scanias produktdatahanteringssystem som innehaller
data om alla artiklar som anvands vid motor- och fordonsproduktion. Har finns information
om produkternas struktur, giltighet och positionering. | Catia har konstruktérer mojlighet att
se, skapa och modifiera dessa artiklar, hdr visas dven den geometriska beskrivningen vilken
saknas i Spectra. Vidare skulle Enovia kunna beskrivas som ett bibliotek for Catia
modellerna. Idag finns det brister i form av avsaknad att fran Catia kunna &rva tids- och
utforandevillkor fran Spectra.

Examensarbetet behandlar mojligheten att frdn Spectra exportera tids- och utforandevillkor
tillsammans med 6vrig artikeldata till Catia/Enovia, nagot som idag inte ar majligt. Med tid
menas artikelns giltighet och utformning vid en viss tidpunkt, detta kan variera beroende pa
utvecklingsarbete och uppgraderingar av vissa produkter. Utférandevillkor &r giltigheten av
produkten i dess omgivning; alla produkter kan inte kombineras hur som helst, det kan till
exempel finnas begransningar av vilken typ av vaxelldda som gar att kombinera med en viss
motor. Pa detta satt finns det teoretiskt sett miljontals olika strukturkombinationer beroende
pa vilka val en kund valjer vid bestallning. Fordelar och mojligheter kommer att utredas med
denna funktion men aven eventuella problem och hinder, samt pa vilket satt funktionen skulle
implementeras i programmen. Ett exempel pa denna funktion skulle kunna vara att en
anvandare har mojlighet att valja en tidsperiod och en produkt eller position i Spectra for att
sedan kunna filtrera de olika val som presenteras i Catia/Enovia. Eftersom man i Catia dven
ser geometrisk beskrivning kan detta vara ett kraftfullt verktyg som skulle spara béade tid och
kraft da en omgivning skall genereras.
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Ordlista

AROS
Assembly
CAD
ECO
Enovia
GEO
GP

KS
MONA
Part
PDM
PLM
PRC
R&D
RCS
SMOFS
Spectra
TCR
VCR

Datorplattform for Scanias PDM-relaterade program
Sammanstéllning av parter

Computer Aided Design

Engineering Change Order

Stod for produktmodellhantering

Geometry assurance

Geometric Position

Konstruktionsstruktur i Spectra

Av Scania egenutvecklat datasystem som skapar monteringslistor
CAD modell av produkt

Product Data Management

Product Lifecycle Management

Product Root Class, anvands som behéllare av Enoviadata i Catia.
Research and Development

Reference Coordinate System

Scanias Maskinella Order och Faktureringssystem

Datorbaserat system for att hantera produktstrukturen

Translation Code Register

Variant Combination Register
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1 Inledning

| lasthilsbranschen savéal som andra branscher finns det en stravan att effektivisera och
forenkla det dagliga arbetet for sina medarbetare. Det stalls krav pa laga inlarningstrosklar
samt lattforstaeliga och intuitiva verktyg och programgranssnitt. Pa detta sétt kan foretag
effektivisera arbetssattet for sina anstallda saval som att se till att nyanstillda samt konsulter
snabbt kan ta sig till nddvandig information for att kunna pabdrja sitt arbete. (Teresko, 2004)
For ett stort foéretag som Scania blir vunna sekunder hos den individuella konstruktéren snabbt
till timmar ndar man ser till den totala summan av Scanias anstéllda.

Pa Scania pagar kontinuerligt ett arbete for att forbattra sina PDM/PLM verktyg.
Supportarenden loggas och pa sa satt gar det att urskilja storre problem for att pa sa satt kunna
handskas med de mest akuta “tidstjuvarna” forst. Pa senare tid har behovet av att snabbt och
enkelt kunna generera en Kkorrekt kontext véxt sig storre. | denna kontext, eller
konstruktionsomgivning, skapar och modifierar anvandarna sina produkter och kontrollerar
kompabiliteten med dess omgivning. Idag finns vissa svarigheter i detta da det ar svart att
arva ner tids- och utférandevillkor fran produktdatabasen till CAD-verktygen.

1.1 Scania

Scanias historia har sin borjan i 1891 i Sodertilje da
Vagnsfabriksaktiebolaget i Sodertalje (Vabis) grundar
en fabrik for tillverkning av jarnvagsvagnar. Kort
dérefter borjar foretaget tillverka bilar och lastbilar.

Ar 1900 bildades Maskinfabriksaktiebolaget Scania i
Malmo for tillverkning av cyklar. Aven Scania bérjade
snart producera bilar och lastbilar och 1911 gar Scania
och Vabis ihop for att méta den tilltagande
Fig.1. Scanias Foretagslogotyp konkurrensen. 1939  lanserar  Scania-Vabis  en
dieselmotor med standardiserade komponenter, nagot som kom till att lagga grunden for
Scanias modulsystem som anvands &n idag.

Under kriget var bestéllningarna fran forsvaret manga och
stora och upptog nastan hela produktionskapaciteten. Scania
gjorde stora vinster och investerade for en battre planering
och ett systematiskt arbete med att forenkla och sanka
produktionskostnaderna.  Efter  kriget  introducerades
lastbilen Scania Vabis Regent som saldes med stor
framgang och kunde snart framsta som en konkurrent till
Volvo, vilket var imponerande da Scania-Vabis inte hade
nagon etablerad sélj- och serviceorganisation. Scania-Vabis
ville ha méarkestrogna aterforsaljare 6ver hela Sverige

men saknade tillrackligt stora forsaljningssiffror for ett landsomfattande natverk. Darfor
utokade Scania sitt produktutbud genom att ldgga till importerade méarken fran andra
generalagenter, framforallt VVolkswagen. Samarbetet blev en succé och nédr Volkswagen
gjorde genombrott i Sverige utsags Scania som importor. Vid detta tillfalle var importerna sa
Ionsamma att de stod for halften av Scanias totala forsaljning. Med hjélp av detta byggs

Fig. 2. Scania Vabis Regent



Scania-Vabis pa 1950-talet upp ett natverk for forséljning och service runt om i Sverige och
Europa, 1957 borjar aven produktion av lastbilar i Brasilien.

Drygt tio ar efter detta gar Scania ihop med Saab och bildar Saab-Scania. Samarbetet fortloper
i drygt 25 ar och under tiden utvecklas foretaget. Produktionen utvidgas och Scania-Vabis
uppdaterar kontinuerligt sitt produktutbud. Samtidigt effektiviseras produktionen medans
modulkonceptet vaxer sig allt starkare inom foretaget. Pa detta satt kunde ett storre utbud och
valmaojlighet erbjudas kunderna.1995 star Scania pa helt egna ben som fristdende foretag utan
delédgare och &r i detta skede ett globalt féretag med produktion runt om i stora delar av
varlden.

Idag har aterigen Volkswagen ett finger med i spelet och ar huvudégare for Scania som nu &r
en ledande tillverkare av tunga lastbilar, bussar och industri- och marinmotorer. Dessutom
tillhandahaller och séljer foretaget ett stort utbud av tjanstrelaterade produkter och finansiella
tjanster. Scania &r verksamt i ungefar 100 l&nder och har mer &n 35 000 anstéllda. Av dessa
arbetar 2 400 inom forskning och utveckling, de flesta i Sverige i narheten av foretagets
produktionsenheter. Scanias inkdpsavdelning kompletteras av lokala inkdpskontor i Polen,
Tjeckien, USA och Kina. Produktionen sker i Europa och Latinamerika. Dessutom arbetar
ungefar 20 000 personer i Scanias fristaende forsaljnings- och serviceorganisation. (Scania
hemsida)

Scanias moduldra produktsystem, med ett begransat antal huvudkomponenter, gor en stor
mangd anpassningar mgjliga samtidigt som kostnaderna for produktutveckling, produktion
och reservdelshantering halls ned. Alla fordon skraddarsys utifran specifika transportbehov,
vilket ger kunden battre évergripande driftekonomi.(Scania a, 2011)

1.2 Bakgrund

Scania har for nagra ar sedan inlett ett omfattande systembyte av ett antal av sina
datahanteringsverktyg. Uppgradering och byten av datasystem ar nagot som sker kontinuerligt
pa Scania och dnskemal om forandringar uppkommer efterhand som anvéandarna utforskar de
nya systemen. Denna rapport fokuserar pa maojligheten att fran Spectra kunna importera tids-
och utférandevillkor till Catia/Enovia. En sadan funktion kan vara nyckeln for att komma
vidare mot en battre integration mellan systemen och pa sa satt ett mer komplett PDM
verktyg. Genom en nulégesanalys klargors fordelar och eventuella nackdelar som skulle
medf6lja sadan funktionalitet. En annan viktig aspekt ar hur funktionen skall ta form for att
passa och tillgodose den stora majoritetens krav och 6nskemal. For att detta skulle vara
genomforbart har en kravspecifikation utretts och en pilot/prototyp pa funktionen att
konstrueras.

1.3 Syfte och fragestallningar

Det huvudsakliga syftet med examensarbetet &r att utreda nyttan, behovet och mgjligheten
med att kunna ateranvanda Spectras tids- och utforandevillkor i Catia/Enovia. Med tid menas
artikelns giltighet och utformning vid en viss tidpunkt, detta kan variera beroende pa
utvecklingsarbete och uppgraderingar av vissa produkter. Villkor ar giltigheten av produkten i
dess omgivning, alla produkter kan inte kombineras hur som helst, det kan till exempel finnas
begransningar av vilken typ av vaxellada som gar att kombinera med en viss motor. En GEO-
nedbrytning kan beskrivas som sjélva exporten av data fran produktdatabasen Spectra till
CAD verktyget Catia/Enovia.



Fordelar och mojligheter kommer att utredas med denna funktion men &ven eventuella
problem och hinder, samt pa vilket sétt funktionen skulle implementeras i programmen. Ett
exempel pa denna funktion skulle kunna vara att en anvandare har mojlighet att valja en
tidsperiod och en produkt eller position i Spectra for att sedan kunna filtrera de olika val som
presenteras i Catia/Enovia. Eftersom man i Catia &ven ser geometrisk utbredning kan detta
vara ett kraftfullt verktyg som skulle spara bade tid och kraft da en modell skall genereras.

Mot bakgrund av det identifierade problemomradet &mnar examensarbetet att ge svar pa
foljande tva fragestallningar:

e Vilket behov finns for ateranvandning av Spectras tids- och utforandevillkor i GEO-
nedbrytningar till Enovia/Catia pa Scania?

e Vilken verksamhetsnytta kan ett inforande av Spectras tids- och utférandevillkor i
GEO-nedbrytningar till Enovia/Catia pa Scania?

e Vilka problem eller svarigheter finns vid ett eventuellt inférande av Spectras tids- och
utforandevillkor i GEO-nedbrytningar till Enovia/Catia pa Scania?

1.4 Avgréansning

Intervjuteknik och moten i detta arbete var ofta 6ppna och gav respondenten stora utrymmen
att framfora sina asikter och 6nskemal som skulle kunna underlatta arbetssattet. Detta i
samband med att intervjuerna strackte sig over flera olika avdelningar pa Scania gav forvisso
ett bra och stort informationsflode men risken var att projektet skulle vaxa till en ohanterlig
niva. Flera ganger under informationsinsamlingen har &amnen kommit upp som for mig har
varit komplicerade, i detta fall har Gvervigningar gjorts. Overvagningarna bestar av att skatta
vikten av @mnet och nyttan for exjobbet emot den graden av komplexitet. Darfor har fokus
enbart legat mot just funktioner som ror tids- och utférandevillkor i Catia/Enovia. Dock kan
det forekomma vissa sidospar men i dessa fall kandes det sa pass relevant for projektet att det
skulle vara synd att utelamna sadan information.



2 Teori

Den teoretiska referensramen som presenteras har ligger till grund foér de slutsatser och
analyser som aterfinns i slutet av rapporten, har behandlas den teori som direkt kan kopplas
till rapportens syfte och fragestéllningar. For att kunna tillgodogora sig informationen i denna
rapport kravs det en viss forstaelse for grundlaggande begrepp pa Scania. | detta kapitel
behandlas saledes nodvéandig teori men dven de begrepp och beskrivningar som kravs for att
skaffa en forforstaelse om arbetsséttet pa forskning och utveckling pa Scania.

2.1 Produktutveckling

Formagan att lansera kvalitativa och konkurrenskraftiga produkter pa marknaden ar ofta
sammanlankat med framgang i de flesta branscher. Bil- och lastbilsindustrin ar i detta fall
inget undantag déar det finns en standig strdvan att effektivisera i form av kortare ledtider och
forhojd produktivitet. Den harda globala konkurrensen kraver att féretagen standigt levererar
produkter som faller kunden i smaken och lever upp till dess forvéantningar. Detta leder till att
foretagen tvingas bredda sitt utbud av produkter samtidigt som de ska hitta sin egen nisch for
att kunna attrahera sa stor mangd kunder som mojligt pa en allt mer segmenterad marknad.
Dessa faktorer kan vara det som skiljer de stora vinnarna fran de mindre framgangsrika
foretagen, inte bara i bil- och lastbilsbranschen utan dven pa de flesta andra foretag i
konsumentvarubranschen. (Teresko 2004)

Problemet med att effektivisera produktutvecklingsprocessen dar att sjalva studerandet eller
maétningen blir mer komplext relativt en mer konkret process som produktion. | produktion
gar det med enkelhet att studera flédet av material. Det ar ofta latt att se logistiska
forbattringar i form av lagerhallning och forvaring. Ofta ror det sig om ett mer eller mindre
oavbrutet flode fran ravara till fardig produkt. Vid produktutveckling ar det istéllet ett flode
av kunskap och information. Dessa tva faktorer kan existera Gver flera avdelningar och
anvandas i olika processer samtidigt, vilket gor matningen problematisk. Samtidigt pagar ofta
produktutvecklingsprocessen dver ett langre tidsspann dar tempot kan métas i dagar, manader
och till och med ar, medans det i produktion gar att mata minuter och sekunder och enkelt
kunna koppla dessa till besparingar. En sista aspekt av produktutvecklingsprocessen ar att
produktutvecklingsprocessen innefattar en mangd olika tekniska discipliner och involverar de
allra flesta funktioner i ett foretag med produktionssystemet i huvudsak &ar centrerad till en
funktionell enhet. (Johanneson et al. 2004)

2.2 Toyota och Lean produktutveckling

Toyota har lange varit en av de storsta foresprakarna av vikten av ett effektivt arbetssatt och
har ofta ansets som i framkant nar det galler effektiv produktutveckling. Detta inte minst pa
grund av att Toyota lagger stor vikt vid Lean Production en term som vaxt fram ur det system
som kallas TPS (Toyota Production System) . Forenklat &r detta i grunden en teori som anser
att alla resurser ska laggas pa det som ar vardeskapande for kunden, de resurser som anvands
pa annat satt anses som ddslade resurser.

Lean Production handlar i grunden om att skapa varden for kunden. Darfor ar det viktigt att
alla inblandade i en produktutvecklingsprocess fran borjan &r val medvetna om kundens
onskemal och vardesattningar for att kunna arbeta fokuserat och malinriktat. Detta kraver att
foretaget har en god formaga att arbeta tvarfunktionellt tidigt i produktlivscykeln for att fran
borjan kunna ta tillvara pa de asikter och idéer som finns pa olika avdelningar i ett foretag.
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Lean Production uppmanar konstruktorer att skaffa sig en bredare bild genom att till exempel
besoka produktionen eller titta pa liknande produkter hos konkurrenterna och pa vilket satt
produkten anvéands av kunderna. Pa detta satt sprids dven kunskap vilket gynnar helhetssynen
pa produktutveckling samtidigt som foretaget blir mer integrerat och anpassat. Dessa faktorer
staller hoga krav pa ett val synkroniserat arbete och att de anstallda har goda forutsattningar
att jobba parallellt med rétt och uppdaterad data. Det har ofta visat sig att arbete med fel eller
osaker data ar en stor tid- och resursslukare. (Holmdahl, 2010)

2.3 Product Data Management (PDM)

PDM gar ut pa att ratt person skall ha ratt information vid rétt tillfalle. Eftersom buss- och
lastbilstillverkning och daven industri och marinmotorer krdver en mangd olika produkter och
artiklar staller det aven krav pa att man hanterar dessa pa ett val fungerande sétt. Inte enbart
for att konstruktorer, produktsamordnare och andra intressenter skall kunna se en produkt
snabbt utan aven okade krav fran myndigheter pa sparbarhet i foretags datasystem. En annan
anledning behovet av ett valfungerade PDM-system &r foretagsledningens ¢kade intresse av
att overblicka processer. Med hjélp av ett effektivt och vélfungerande PDM-system ledtider
forkortas inom produktutveckling och 6ka produktiviteten inom utvecklingsprocessen. Den
grundlaggande funktionaliteten i ett PDM-system bestar av (Johanneson et al. 2004)

Datalagring

Dokumenthantering

Arbetsflodes- och processhantering
Produktstrukturhantering (konfigurering)
Detalj- och komponenthantering
Programhantering

Kommunikation och notifikation
Datadverforing

Datadversattning

Stod for att skapa grafiska representationer av modeller i andra system
Systemadministration

Tva viktiga och ofta forekommande funktioner i ett PDM-system &r hantering av
produktstrukturer (konfigurering) och arbetsflodeshantering (processtyrning).
Huvuduppgiften vid produktstrukturhantering ar att ratt information kopplas till varje version
av en produkt. Arbetsflodeshanteringen anvéands for att automatisera olika arbetsprocesser. Ett
lysande exempel pa detta ar arbetsséttet vid konstruktion i ett CAD program. Har skapas,
granskas och godkanns modellen och med hjalp av ett vél fungerande PDM-system
administreras denna process mellan de olika aktdrerna i processen.

2.4 Product Lifecycle Management (PLM)

PLM ér ett begrepp som ar tétt kopplat till PDM och avser hur en produkt och information om
denna hanteras under produktens livscykel. PLM stracker sig saledes fran idén till det att
produkten inte langre anvands. For att underlatta hanteringen har sa kallade PLM-system
byggts upp for att kunna skapa, lagra och soka information om produkten. Ett PLM system
agerar som stod for hela foretaget men dven dess kunder och leverantdrer. Med hjélp av enkel
och effektiv kommunikation leder detta till en béttre integration i saval processer och system
som mellan manniskor.
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De mest grundlaggande funktionerna i ett PLM system ar starkt bundna till ndgon form av
hantering. Det kan rora sig om artiklarna pa foretaget och den information de besitter i form
av produktstruktur. Denna data behandlas fran konstruktion till produktion och senare &ven
till eftermarknad. Andra viktiga delar ar elektronisk arendehantering savél som kravhantering
och PLM systemet skall kunna vara kompatibelt med saval CAD-system som affarssystem.
(Strom et. al. 2005)

Inkdp Inkeg

v

Ekonomi Konstruktion Ekonomi KonRe

PDM
P@ Forsaljning \ Produktion
W .
Service jr:y

Fig. 3. Fléde med/utan PLM-
system

Forséljning

Bilden till vanster i figur 3 illustrerar informationsflédet hos ett foretag utan PLM-system.
Sokvagarna i detta fall blir manga och omstandiga da flodena i pilarna gar at bada hallen.
Bilden till hoger i figuren visar istallet ett foretag med ett integrerat PLM system. Har sker
istallet informationsutbytet pa ett snabbt och kontrollerat satt. Detta underlattar for ett
tvarfunktionellt samarbete och mdojliggér snabba och effektiva &ndringar |
produktutvecklingsprocessen. (Strom et. al. 2005)

2.5 Kunskapsoverforing

Kunskapsoverforing inom organisationsutveckling berdr problemet att kunna &verfora
kunskap fran en del av organisationen till andra eller alla delar. Precis som kunskapshantering
amnar kunskapsoverforing att organisera, skapa, fanga och distribuera kunskap for att
sékerstélla tillgangligheten for framtida anvandare. (Martinsson, 2009)

Kunskapsoverforing maste anses som nagot annat an ett kommunikationsproblem da detta
enkelt skulle kunna l6sas med ett e-mail, telefonsamtal, samtal eller presentation.
Kunskapsoverforing ar komplext framforallt for att kunskapen finns hos de anstallda, i deras
verktyg, program och natverk och att kunskap i en organisation ar nagot abstrakt och svart att
mata. Speciellt “tyst” eller tacit” kunskap upplevs som svar att dverfora, med detta menas
kunskap som &r svar att definiera och uttrycka, ofta personlig hos medarbetaren i fraga och
svar att 6verfora utan personliga kontakter. Explicit kunskap som kan uttryckas i ord och
siffror och kan enkelt kommuniceras och ar darfor lattare att 6verfora. (Martinsson, 2009)

Nonaka (2000) visar i figuren nedan vad som kravs vid dverforing och &ven transformation av
de tva olika kunskapsformerna. Att dverfora tyst eller “tacit” kunskap i samma form kréver
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mer engagemang i form av teamwork och coaching. | motsatt sida av kvadraten finns explicit
till explicit kunskap dar Overforingsarbetet bestar i huvudsak av att systematisera och
klassificera kunskapen.

Tacit Explicit
Teamwork Fanga
Tacit Coaching Dela
Explicit Forsta Systematisera
Lara Klassificera

Fig. 4. Nonakas kunskapskvadrat
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3 Metod

For att kunna genomféra vélgrundade och genomarbetade analyser kravs en tillracklig
forstaelse och en bred kunskapsbhas inom omradet. | detta kapitel redovisas de metoder och
verktyg som anvants for att arbeta fram rapporten. Detta innefattar savél den teoretiska
grunden som insamlingen av empiriskt material. Materialet kan delas in i tva grupper,
primart- och sekundart material. Det primara materialet ar det material som samlats in pa egen
hand medan det sekunddra materialet ar nagot som producerats tidigare (Eriksson, L. T.,
Wiedersheim, 2001). Det priméra materialet i rapporten har i huvudsak samlats in genom
intervjuer, moten, utbildningar och demonstrationer. Det sekundéra materialet finns redovisat
i referenslistan.

3.1 Undersdkningsmetod

3.1.1 Kvalitativ insamlingsmetod

Kvalitativa metoder avser metoder som vill karaktarisera nagot och huvudsyftet med
informationssamlingen ar att upptécka olika flera och olika monster. Samtidigt pekar den
kvalitativa forskningen pa det unika i situationer och handelser. Har bygger forskningen pa
individuell tolkning och bearbetning av resultat. | projekt utférda med kvalitativ metod
klargors forforstaelsen som sedan blir till en grund for tolkningen. (Olsson et al., 2001)

3.1.2 Intervju

Kvalitativa intervjuer stalls till antingen respondenter eller informanter. En informant agerar
som en extra observator da det skulle vara alltfor tidskravande for forskaren att sjalv utfora
alla observationer. | en sadan informationsintervju har informanten god lokalkdnnedom och
kan pa sa satt ge en god grundkunskap i &mnet och en allman information om omradet. En
respondentintervju ger en mer direkt information om en individs uppfattningar och asikter, i
praktiken kan en person vara bade informant och respondent.

Intervjuerna kan utforas i olika grad av standardisering och strukturering. En standardiserad
intervju ar viélplanerad och styrd intervju, har far varken intervjuaren eller den svarande
mojligheten att variera fragorna eller svaren. | en strukturerad intervju ar fragorna
formulerade pd sa vis att de inte kan uppfattas olika frdn en intervjuperson till en annan.
Rummet dar intervjun tar plats &r dven den av vikt och det finns flera faktorer som pa olika
satt kan paverka intervjupersonens svar. Ar det i intervjupersonens naturliga miljo? Ar det
ostort? Finns det andra inblandande som lyssnar pa intervjun?

Den kvalitativa forskningsintervjuns mal ar att fa nyanserade aspekter av den intervjuades
livsvarld. Intervjun efterstravar alltid otolkade beskrivningar och forutsattningsldsa
beskrivningar om intervjupersonens uppfattning i det aktuella &mnet.

Intervjuerna pa Scania har till en borjan haft en ldg grad av bade strukturering och
standardisering. Detta pa grund av att en allméan informationssamling var nédvandig och
intervjupersonen fick utrymme att beratta om det som de ansdg vara viktigt for mitt fortsatta
arbete. Samtliga intervjuer har skett ostort i den intervjuades miljo pa Scania, antingen i
mindre grupper eller ensamma. Den forsta periodens intervjuer riktades till olika personer
med bred kunskap inom arbetssétt och metod for framforallt arbete med Catia/Enovia och
Spectra men dven allmént arbetssétt pa Scania. Nar grundkunskapen infunnit sig och en bra
forforstaelse av situationen och Scanias system och verktyg skapats borjade mer riktade
intervjuer. Vid detta skede av projektet kunde fokus ligga narmre syftet och fragestallning och
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personer som ar mer specialiserade inom olika omraden intervjuades. En stor hjalp med att fa
djupare forstaelse for arbetssattet med tids- och utférandevillkor var motet med
systemanalytikern Anton Berzelius pa Volvo Lastvagnar som idag anvander sig av just tids-
och utférandevillkor avseende informationsutvinning och filtrering.

| slutskedet av rapporten arbetades aven en pilot fram som skulle visa den stdrsta nyttan av ett
inforande av tids- och utférandevillkor till Catia/Enovia. Detta gjordes tillsammans med Claes
Carlson och Lars Karlsson, bada konsulter med spetskompetens i Catia/Enovia. Piloten &r
nagot tillrattalagd da den anvander sig av funktionalitet som finns tillganglig i programmen
men inte ar aktiverad i den miljoé som anvéndarna av programmen arbetar i idag. En kort
sammanfattning om piloten finns demonstrerad i appendixet till denna rapport. (Eriksson et
al., 2001)

3.1.3 Observationer

Till skillnad fran en intervjusituation kan forskaren genom direkt observation iaktta och forsta
foreteelser i deras naturliga kontext. Aven har finns olika grader av strukturerade
observationer. En strukturerad observation forutsatter att forskaren har ett val preciserat
problem och vet vad som skall studeras i observationen. En ostrukturerad observation har
daremot ett mer utforskande syfte och har for avsikt att samla in sa mycket information som
mojligt kring ett visst problemomrade.

Utover intervjuerna har mycket information tillkommit i form av just observationer vid
deltagande av olika moten som varit av intresse for studien. Olsson och Sdrenssen 2004
papekar vikten av att registrera informationsdata och detta har gjorts noggrant och inte utan
godkannande, det vill sdga att den som yttrat sig godkénner att jag anvénder hans eller hennes
uttalande i rapporten. (Eriksson et al., 2001)

3.1.4 Litteraturstudier

Litteraturstudier ar vanligt forekommande vid examensuppsatser pa grund av olika skal. Dels
far forskaren snabbt information om det berérda &mnet samtidigt som resten av verksamheten
inte behover spendera tid pa att informera forskaren. | rapporten ar den vanligaste kallan
forutom moten och intervjuer bocker, artiklar publicerade i vetenskapliga tidskrifter, rapporter
eller interna Scania dokument. Litteratur har &ven hamtats och applicerats som teori kring
effektiv produktutveckling. (Olsson et al., 2001)

3.2 Genomforande

Studien genomfordes under 20 veckor pa Scania i Sodertélje. Sammanlagt gjordes ett tjugotal
intervjuer med elva respondenter, de flesta anstallda pa Scania. Befattningarna har i huvudsak
varit inom IT-support/utveckling och grupper med ett Gvergripande och tvarfunktionellt
ansvar. Intervjuerna undersokte i huvudsak nyttan med tids- och utférandevillkor i
Catia/Enovia samt majligheten av den tekniska I6sningen beroende pa vem respondenten var.
Forutom dessa intervjuer har mycket material samlats pa olika méten dar innehallet varit
intressant for arbetet. Insamling av det empiriska materialet skedde huvudsakligen i tva
perioder i ett hermeneutiskt manér. Med detta menas att forst 6ka sin i borjan begrénsade
kunskap genom grundlaggande intervjuer. Utifran dessa grundlaggande intervjuer arbetas
sedan nya intervjuer fram, denna gang med fragor som ligger narmre studiens syfte. Detta
illustreras pa nasta sida i form av den hermeneutiska cirkel eller spiralen.
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Fig. 5. Hermeneutisk spiral

Den hermeneutiska spiralen syftar pa att tolkningen véxer fram i en cirkular rorelse mellan
individens forstaelse och méten med nya erfarenheter och idéer, vilket i sin tur leder till ny
forstdelse som i sin tur blir forforstéelse i kommande tolkningssatser. (Odman 2007)
Anledningen till att den andra cirkeln &r nagot mindre &r for att informationsspannet kommer
att vara mindre och intervjuerna kommer vara mer riktade da en forkunskap redan finns i
amnet. Den forsta cirkeln handlar mer om att skaffa sig en dverskadlig bild av situationen och
fa grundlaggande kunskap inom amnet.

Detta  uppenbarades i rapportframtagandet pa sa satt att den  forsta
informationsinsamlingsfasen bestod av grundldggande programdemonstrationer, intervjuer
och informativa moten. Pa detta satt véxte en forstaelse for arbetssattet pa Scania fram och en
grundkunskap i hur programmen och verktygen for forskning och utvecklingssidan fungerar.
Efter den forsta grundldggande informationsinh&mtningen gavs tillfalle att testa de olika
applikationerna och verktygen. Efter en tids arbete uppstod mer preciserade frdgor och
funderingar vilket ledde till en mer djupgaende och preciserad empiriinsamling som ligger
narmre syftet och fragestallningen. (Odman et al., 2007)

3.2.1 Studiens arbetsgang

De allra forsta veckorna av examensarbetet anvandes at litteraturstudier, allman introduktion
och uppbyggnad av kontaktnatverk pa Scania. Under denna tid uppréttades aven tidsplanen
som kan ses i figuren nedan.

Introduktion

Infosokning |

Utvardering

Jul/nyar

Infosdkning 11

Slututvérdering

Slutrapport

Vecka 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Fig. 6. Studiens arbetsgang
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Under introduktion och en del av den forsta informationssokningen gavs tillfalle att fa
introduktion i Scanias produktdatahanteringssystem i form av olika kurser som pagick fran
och till i cirka tre veckor. Under dessa veckor lardes grunderna i programmen ut och bildade
en helhetsbild 6ver hur systemen fungerade. Efter detta kontaktades de ménniskor som
introducerades vid introduktionen for moten och intervjuer, pa detta satt vaxte en forstaelse
om situationen fram. Over tiden bildades en grupp bestdende av, forutom mig, en konsult
specialiserad pa Catia/Enovia tillsammans med representanter fran produktsamordning for
chassi, helbilslayout och geometrisékring. Gruppmdotena hade olika avsikter, bland andra:

e Diskutera vilken nytta en béttre integrering av tids- och utférandevillkor mellan
Spectra och Enovia skulle géra men dven vilka grupper som skulle kunna utnyttja
funktionen mest.

e Hur skulle funktionen/funktionerna se ut for att bast passa anvandarna?

e Formedla fordelarna till beslutsfattande positioner for att fa tillstand att genomféra
andringen.

Under denna tid bérjade den andra delen av informationshamtningen. Vid den hér punkten i
studien fanns en god forstaelse av arbetssatt och system och pa sa satt fanns tillfalle att stélla
kvalificerade fragor i gruppen. En stor fordel med gruppen var att den innehéll personer som
var dag har kontakt med stora delar av Scania och har ett brett kontaktnatverk. Detta
tillsammans med bred kompetens inom programmen och verktyg gjorde att mycket nyttig
information kunde hamtas. Pa detta satt forenklades insamlingen av indata om vad det fanns
for olika redan befintliga 6nskemal samt att kunna summera och vardera de krav som samlats
in fran andra intervjuer.

Efter att de grundldggande behoven var kartlagda bérjade sedan en pilot utvecklas med hjélp
av befintlig standardfunktionalitet. Piloten lardes ut till utvalda personer som i sin tur visade
piloten for sina respektive avdelningar. Pa sa satt kartlades visst behov pa avdelningarna och
visningarna genererade aven nyttig feedback fran anvandarna. Nér det visade sig att ett stort
intresse fanns for funktionerna var det tillféalle att gora arendet officiellt. Detta gjordes genom
en sa kallad CRD (Change Request Description).

3.3 Benchmarking

Under studien gavs aven tillfalle for ett besok pa Volvo Lastvagnar dar jag intervjuade Anton
Berzelius, systemanalytiker, som arbetar dagligen med Catia/Enovia. Volvo har sedan nagra
ar anvant sig av just tids- och utférandevillkor vid modellering av sina CAD-artiklar. Darfor
var det mycket larorikt att fa se exempel i verksamheten pa hur det verkligen anvéands. Anton
Berzelius visade fordelar och upplevda problem vid arbete med tids- och utférandevillkor. Pa
sa satt malades en bra dversiktshild upp av arbetsséttet med tids- och utforandevillkor.

3.4 Kurser

Kunskap som anvénts en officiell kurs som listas nedan. Uttver detta gjordes dven forenklade
kurser i form av mer koncentrerade demonstrationer och forklaringar av system. Dels pa
grund av tidsbrist men aven till viss del av att behovet av en komplett kurs inte alltid fanns da
nagot djupare arbete inte skulle utféras inom det berérda omradet. De officiella kurserna ar
framst avsedda for att anstdllda pa Scania ska utbildas inom omraden som é&r relevanta for
deras befattning. Kurserna har varit en bidragande faktor for att forstd begrepp och de
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grundlaggande metoder och arbetssétt som finns pa Scania. Kunskapen har lett till en béattre
forstaelse pa moten saval formagan att kunna stélla foljdfragor relevanta for rapporten.

Catia V5 Assembly - Syftet med kursen &r att deltagarna skall fa kunskap och en insikt vad
det géller funktionaliteten i Catia/Enovia. Detta inkluderar modellering av produkter och
sammanstallningar samt skapande av korrekt designomgivning i enlighet med de metoder som
utvecklats pa Scania. Anvandarna skall efter kursen besitta grundlaggande kunskap om GEO
V5, Enovia och om hur man arbetar i sammanstallningar i Scanias CAD miljo.

AROS Basic Course with Aros Work Station (AWS) (kort version) — Syftet ar att deltagarna
ska inhdmta grundlaggande kunskap om AROS och att lara sig anvdnda AROS Workstation.
Deltagarna ska &ven bli varse om de mojligheter som finns genom att anvénda sig av AWS.

Product Data Information (kort version) — Kursen syftar till att utbilda anstéllda pa Scania i
den datahantering som finns inom foretaget i form av PDM-system som AROS, Spectra och
ECO. For de respektive systemstoden utgar larandet fran konstruktionsstrukturen och vad
innebdrden och syftet med VCR och TCR-strukturerna &r.

(Scania c, Kursbeskrivning, 2011)
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4. Bakgrund

| detta avsnitt behandlas Scaniaspecifika teorier och begrepp som behdvts for att kunna skaffa
sig en grundkunskap i amnet. Det ror sig om grundvarderingar for arbetssattet pa Scania och
begrepp som pa ett eller annat satt ar av vikt for examensarbetet.

4.1 R&D Factory

En viktig del i Scanias produktutvecklingsstrategi ar illustrerad som ett hus byggt pa olika
“begreppsbyggstenar”. R&D factory eller ”Scaniahuset” ligger till grund vid beslut som skall
ta Scania mot en stabil och tillforlitlig utvecklingsprocess som forbattrar konkurrenskraften

och uppfyller kundernas behov.
KREATIVITET

Standiga forbattringar

I I
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Fig. 6. Scanias R&D factory
| den graa grunden ligger sjalva karnvardena for Scania som skall agera som en gemensam
kompass och genomsyra allt arbete oberoende av avdelning. Dessa tre karnvérden ar:
e Kunden forst
Pa Scania ligger alltid fokus pa slutkunden, fran R&D till inkdp, produktion och
forsaljning. Varde definieras ur kundens perspektiv och genom forstaelse for kundens
behov forbattras standigt kvaliteten pa Scanias produkter.

e Respekt for individen
Denna byggsten grundar sig mycket pa att se och ta tillvara pa all den kunskap som
alla individer besitter i foretaget. Pa detta satt kan alla paverka och far majlighet till
utveckling utifran individuella férutsattningar.

e Eliminering av sloseri
Avvikelser ses som en vardefull kélla till forbattringar och utnyttjas till att forbattra
processerna pa Scania. Konkurrenskraften starks genom att minimera sloseri, det vill
séga allt som inte tillfor varde eller nytta for kunden.
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Over kidrnvardena ligger ett avsnitt med principer dedikerade for arbetssittet pd R&D.
Normallage - Flodesorientering beskriver Scanias “business as usual” tillstdnd, déar
overenskommelser med kunder gar enligt plan och tidsschema. Det ar detta lage som é&r
utgangspunkten for forbattringsarbetet, och fokus kan ligga pa flodesorientering som gar ut pa
att sdkerstélla att samtliga leveranser standigt ar i rorelse och att flodena utvecklas for att
erhalla en battre genomstromning. Det ar dven forst nar allting fungerar i normallage som det
finns utrymme att handskas med avvikelser. Vid normalldge finns flera principer att félja vid
det dagliga arbetet:

e Standardiserade modeller
Beskriver vikten av inte bara fokusera pa vad Scania gor utan hur arbetsuppgifterna
utfors. En standardiserad metod innebar att arbetet utfors likadant varje gang ett
aterkommande problem upptacks. Tillkommer nya aterkommande avvikelser sa
skapas nya standardiserade metoder for att handskas med dessa. Pa detta satt skapas en
trygghet i arbetssattet vilket dkar effektiviteten och underlattar att gora ratt saker i ratt
tid.

e Modularisering
Samutnyttjande av resurser, och produkter som konstrueras for att kunna anpassas
individuellt genom olika kombinationer och pa sa satt bilda unika sammanstallningar
for att mota kundens krav. Mer om detta i avsnitt 2.1.1

e Continuous Evolution of Properties Planned in Small Steps (CEPPSS)
Innebar att det finns en stravan att introducera ett kontinuerligt flode av sma
balanserade forbattringar. Pa detta satt minskas riskerna som uppkommer vid storre
forandringar plus att investeringar kan goras sma och stegvisa.

e Tvarfunktionellt och parallellt arbetssatt
For att kunna leverera produkter som uppfyller kundens krav behovs ett
tvarfunktionellt arbete inom organisationen. Detta framjar kunskapsspridning och —
uppbyggnad. Med parallellt arbetssatt menas att samtliga inblandade i ett projekt har
kontinuerligt ansvar att sakerstalla att samtliga parter har forstaelse for varfor en
produkt skall utvecklas, vad som skall goras, vem som skall gora det och nar

e Visualisering
For att latt kunna fa en 6verblick pa hur arbetet ligger till gentemot normalsituationen
behovs lattillganglig, enkel och tydlig information. Detta kan till exempel visa sig i
form av att lyfta fram statusinformation om projekt pa whiteboardtavlor eller anvanda
friformsartiklar ~ for att tidigt kunna kanna pa och undersdka nya
konstruktionsldsningar.

e Balansering
Pa Scania stalls man ofta infor motstridiga krav for att uppréatthalla normallaget i form
av att kunna halla tidsplanen samtidigt som det ofta kravs kompetens fran olika delar
av Scania for att arbeta med projekt. Detta betyder att det standigt pagar en
balansering dar det i den ena vagskalen ligger tidsplan och projektstorlek och pa andra
sidan kompetens och resurser.

Efter dessa principer kommer Behovsstyrt som i stort betyder att kunna mote kundens behov,
inte minst internkundens behov. Internkundens behov skiljer sig nagot fran slutkundens, i
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internkundens fall galler det att varken vara for sen eller tidig med leveranser da detta kan
skapa problem langre fram i processen. Det &r alltsa av stor vikt att jobba med ratt saker i ratt
tid. Den andra pelaren i Scania huset ar Réatt fran mig som i kort papekar vikten av att halla
sin 6verenskommelse med foregdende och nasta led i flodet och agera pa det som avviker fran
den. Hjalpmedel i detta arbete kan vara att IT-systemen hjélper anvéndarna att folja de
standardiserade metoder som finns eller att fa checklistor och konstruktionsanvisningar samt
att ta hjalpa av ratt kompetens vid konstruktionsgranskning.

Taket pd Scaniahuset utgors av Standiga forbattringar som syftar till att bibehalla, utmana
och forbattra normallaget samt att atgarda avvikelser sa att de inte uppkommer igen. Det
betyder att i stora drag att allt som inte ar vardeskapande kan klassas som sléseri som i sin tur
skall tas bort samt att all kunskap och kompetens skall tas till vara. Den grona rutan i
Scaniahuset listar Scanias prioriteringar som ligger till grund vid beslut som skall tas vid
situationer som inte hor till normalsituationer. Foéljande prioriteringar skall féljas i
nedanstaende ordning.

1. Halsa
Kan jag sakra hélsa och milj6 fér mig och mina kollegor med alla alternativen (de
alternativ som inte uppfyller detta sorteras bort)

2. Kuvalitet
Kan jag séakra kvalitet enligt kundens forvantan med kvarstdende alternativ (de
alternativ som inte uppfyller detta sorteras bort)

3. Leveransprecision
Kan jag uppfylla leverans enligt kundens forvantan med kvarstaende alternativ (de
alternativ som inte uppfyller detta sorteras bort)

4. Kostnad
Valj det kvarvarande alternativ som har lagst kostnad.

Scaniahuset omringas av ledorden kreativitet, kompetens och ledarskap dér det senaste bygger
pa en ansvarskultur dar medarbetare lar av varandra och deras misstag. Kreativitet och
kompetens ar i grund och botten Scanias viktigaste framgangsfaktorer.

Scaniahuset ar sledes en vagledning till hur arbetet skall utforas pa Scania. Det &r ett sétt att
tanka och riktlinjer for att kunna agera sjalvstandigt utifran karnvéardena. Detta for att alla
anstallda, varje dag skall hjélpas at for att skapa varde for kunden och eliminera sloseri i
verksamheten. (Scania b, 2011)

4.2 Begrepp

4.2.1 Engineering Change Order (ECO)

Alla produktférandringar borjar med en ECO som innehaller vasentlig information om
produktutvecklingen. En ECO innehaller data som svarar pa féljande fragor:

e Vad dr gjort?
e Varfor ar det gjort?
e Vilka produkter berérs av andringen?
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e Nar &r &ndring planerad att bli introducerad?
e Ardenna ECO relaterad till andra ECOn?

4.2.2 Produktdata
Produktdata kan delas upp i fyra olika kategorier:
e Administrativ data beskriver produktens historia och situation, sasom status, revision,
artikelnummer m.m.
e Huvuddokument dr den data som d&r intressant for tillverkningen det vill sdga
produktstruktur, monteringsinformation, inképsdata och materialdata.
e Konstruktionsdokument, har kommer CAD-modellen in i bilden. Aven rapporter,
resultat fran berakningar raknas in under denna kategori
e Tillverkningsdata ar data som innehaller information om hur produkten skall
tillverkas. Detta kan rora sig om syrkoder for maskiner och processer for framtagning
av ramaterial.

4.2.3 Produktstruktur

Beskriver hur produkten &r sammansatt och visar de villkor som bestdammer
kombinationsmojligheter mellan varianter och versioner.

4.2.4 Geometry Position (GP)

Varje artikel pd en lastbil har ett sa kallat “part axis” vilken skulle forklaras som artikelns
nollpunkt. Detta part axis placeras sedan pa ett GP, vilket ar en punkt som forhaller sig till det
lokala RCS:et. Forenklat skulle GP kunna forklaras som en tavelkrok och produkten som en
tavla. Part axis blir da sjalva hangaren eller fastet pa tavlan.

2.8.5 RCS (Reference Coordinate System)
For att kunna positionera ut artiklar pa
_bT_-‘!m en lastbil forhaller sig alla artiklar till
l-) Ji') J-') J"’ ;‘i . olika referenskoordinatsystem. Det
--i"...:Ei;S —
L :

ursprungliga koordinatsystemet pa en
Scania lastbil dr den sa kallade ”frame
front” som ligger positionerad pa
ramens underkant ovanfor forsta
framaxeln. For att underlatta arbetet
har fler RCS inforts, till exempel har
motorn ett eget RCS. Pa detta satt
forhaller sig alla delar pa motorn till
varandra och man kan flytta motorn
som en enhet. Figuren till vanster
visar skillnaden pa en motor som
driver pa alla hjul (AWD) som har
motorn monterad parallellt med ramen
medans standardmotorn har motorn en
aning tiltad. Istallet for att behdva

Fig. 7. RCS-jamforelse flytta alla artiklar separat i forhallande
till ”frame front” RCS forhaller sig alla delar i motorn till motorns egna RCS.
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4.2.6 Reference Position (RP)

RP édr positionen pa ett RCS relativt ”frame front” eller overliggande RCS i form av en
transformationsmatris

4.2.7 Nedbrytning
Att fran en forutsattning fa information om samtliga ingaende artiklar och varianter.

4.2.8 Tidsvillkor

En produkt ser olika ut vid olika tillfallen i en produktlivscykel. Med hjalp av tidsvillkor kan
nedbrytningar goras efter hur artiklarna ser ut vid olika tidpunkter. Med detta menas att
strukturen alltid bar med sig sin historik och &ven sin kanda framtid. Strukturen &r alltsa
variabel med tiden via tillkommande och utgaende andringsordrar.

4.2 9 Utforandevillkor

En lastbil &r uppbyggd efter en viss struktur, alla produkter passar inte i alla
sammanstallningar, darfér maste varje produkt vara uppbyggd i en viss strutkur for att visa
hur den passar ihop med andra produkter i dess omgivning.

4.2.10 Layoutmote

Har  diskuteras den  geometriska %
layouten pa fordon eller olika delar av —
fordonet sa att inga komponenter :
kolliderar med varandra. Under dessa
moten  traffas  konstruktorer  och
huvudansvariga for layouten for att visa
till exempel en hytt och hur den ser ut
vid det aktuella tillfallet. Den bertrda
delen visas upp i CAD-format pa en
skarm i en stor sal, pa detta stt
sékerstalls det att alla arbetar i ratt
konstruktionsomgivning och det finns
aven tillfalle och utrymme for att belysa
eventuella problemomraden som
uppstar under processens gang. Pa dessa Fig. 8. Layoutmote

moten arbetas det ocksa for att forsoka minimera andringar som paverkar komponenter
utanfor det aktuella omradet till exempel mellan motor och chassi eller hytt. Om det skulle
vara omojligt att undvika en sadan andring sa tar huvudansvarig for layout kontakt med
motsvarande funktioner pa de berérda omradena.
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4.2.11 Modularisering

Allt starkare konkurrens och hardare
krav pa prestanda samtidigt som priset
skall hallas nere driver foretag att fa ut
alltmer av tillgangliga resurser. Ett
alternativ till att l6sa en sadan ekvation
ar att 6ka sina marknadsandelar genom
att  erbjuda ett varierat och
hogkvalitativt produktutbud samtidigt
som kostnader for utveckling och
produktion per producerad enhet dras
ner. Detta kan astadkommas genom

samutnyttjande av resurser, och produkter Fig. 9. Exempel pa modularisering

som konstrueras for att kunna anpassas

individuellt genom olika kombinationer och pa sa satt

bilda unika sammanstallningar.(Johannesson et.al., 2004) Genom att konfigurera produkten

med hjélp av utbytbara moduler med
(Erixon et. al. 1994)

Kortare utvecklingstider
Snabbare produktférandringar

Kortare ledtid i tillverkningen

Farre artikelnummer att hantera

definierade granssnitt kan féljande effekter uppsta:

Mindre risktagande vid nyutveckling

Forbattrad kvalitet i tillverkningen

och administrera

For att modulariseringen skall vara mojlig krdavs ett
| | fungerande granssnitt mellan produkterna. Scania delar upp

J S .

Z

Fig. 10. Olika
granssnittstyper

granssnitten i tre olika delar.

Utrymmesgranssnitt
Produkten skall fa plats

Kontaktgranssnitt
Produkten skall passa

Informationsgranssnitt

Definierar protokoll och informationsinnehall for
programvara som anvands i produktens olika
delsystem.
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4.2.12 Storre utvecklingsprojekt

Med jamna mellanrum férekommer det stérre utvecklingsprojekt pa Scania dar ett beslut tas
att istallet for att utveckla de redan befintliga produkterna, borja pa ny kula och gora allting
fran grunden igen. Detta beror pa en rad olika anledningar, det kan till exempel réra sig om att
det finns ett behov att bygga upp nya produkter fran grunden for att kunna ha den majlighet
och frihet som kréavs for att mota morgondagens krav och 6nskemal fran bland annat olika
omraden.

Lagar och bestammelser
Allt hardare krav stills pa framtidens lastbilar bland annat ur ett miljo-
och sékerhetsperspektiv

o e

Kundefterfragan
Att forbli ett ”premium” mérke och bibehalla en plats i toppen géllande brénsle-
ekonomi, forarmiljo, sakerhet, prestanda och prestige.

o) Att erbjuda nya produkter for att na ut till en ny kundkrets.

O

o Nya marknader leder till nya krav
e Konkurrens
o Att standigt utvecklas och ligga i framkant for att kunna mata sig pa en hard

internationell marknad.
o Forkorta ledtider och effektivisera produktion for att modta morgondagens
produktionskrav.

| och med att arbetet vid ett nytt projekt utgar utan nagra tidigare egenskaper ges majligheter
till forandringar som annars skulle vara omajliga. Arbetet blir mer utmanande pa sa vis att
inte bara nya artiklar skall skapas utan en Gverenskommelse maste arbetas fram angaende
vilka produkter som skall vara styrande i konstruktionsrymden sa att 6vriga artiklar sedan kan
anpassas efter dessa. Ett sadant arbetssatt ger utrymme for mycket lardom och
kunskapsoverforing da det ofta ar flera avdelningar av ett foretag som ar in inblandad da ett
storre utvecklingsprojekt startas. (Brantefors, 2010)

24



5 Systembeskrivning

Scania anvénder sig av ett stort antal system och program for att hantera och redigera sin data.
Dessa program mojliggor och effektiviserar det vardagliga arbetet och forenklar arbete
gallande modularisering och andra grundtankar pa Scania. | féljande avsnitt kommer de mest
relevanta programmen ur denna studies aspekt att forklaras. | detta fall ror det sig om Scanias
produktdatabassystem Spectra dar villkoren och strukturen finns lagrad for produkterna. Catia
dar sjadlva modelleringen och simuleringen i 3D sker och Enovia dar 3D modellerna lagras
och  hanteras.  Utfver detta  kommer  &ven information om  Scanias
produktionssimuleringsprogram Delmia att behandlas. Delmia &r intressant ur den aspekten
att programmet drver mycket data automatiskt fran Enovia.

5.1 Spectra

ek —— e ,m3 Spectra ar Scanias produktdatahanterings-
KOM44F Listing of structure 05-11-10 At 08.37 - 0 -

obj= 1 ObType= EP St‘rype KS ResArea= SSS Lang = enGB Levels= SyStem Som Inneha”er data Om a”a artlklar
oo P Txt— Y Expand = Date = 20051110 PrelDt= N Epoch N . -

Provision = Lterms Rule = som anvands vid motor- och
SHicire:  persnacp: giggjjo_;wzsgn;gg e fordonsproduktion. Har finns information om
Mo Lyl Pos Oblect Typ s Qry Description intre _ pisc st produkternas struktur, villkor och

10 1418105 PCL S 1 Truck

20 1124330 PCL S 1 Bus

20 1468372 PCL S 1 Bus chassis

25 1500494 PCL S 1 OMNI P4

25 1760005 PCL S 1 OMNI PS5 363469
30 1399996 PCL S 1 Industrial and marine produc

60 1776865 PCL 1 Component products 367299
80

positionering. Spectra anvénds dven for att
gora interferensanalyser, geometrisékring,
vikt- och kostnadsanalyser,
materialanskaffning, eftermarknadsberedning

ccccccce

=

0
H PCL below on]y for logistic purposes
90 1365470 PCL 0 SM products
90 1365471 PCL 5 0 NSV products

=)
FRrERRRERRBRRRRRRRER
i
L]

14 95 1109015 PCL S 0 Component kit SNL-SAN 3 . 0 - o
el o y| och flera andra andamal som inte har nagon
17 100 1303840 PCL S 0 components for SSA/SSB v - - - -
Sk R SO i| direkt koppling till denna studie.
‘cr?g"r;lggg;:; EUMEHF canceled by operator eeid]

Fig. 11. Spectra Det hela borjar med att kunden forklarar for

séljaren vilka egenskaper och utrustning som lastbilen skall ha. Denna information passerar
sedan Scanias Maskinella Order och Faktureringssystem (SMOFS) som tolkar kundens val
och Oversatter dessa sa att de kan lasas av Scanias andra system. Efter detta sdnds
informationen in i Spectra och Translation Code Register (TCR) som kontrollerar att alla val
ar gjorda och kompletterar med specifikationer som for kunden &r ointressanta men som &r
vasentliga for fortsatt arbete. Nar detta ar klart gar informationen vidare i Spectra till VCR
(Variant Combination Register) dar variantkoderna i ordern kontrolleras om de &r giltiga i
kombination med varandra. Sedan tas det sista steget i Spectra vilket & KS (Konstruktions
Struktur). Slutligen ar det dags att skicka informationen vidare till MONA som hanterar
strukturen med hansyn pa hur monteringen kommer att ske.

SPECTRA
l Order l :
SMOFS i TCR VCR KS i MONA
——» —> > > —> —
Orderkontroll = Gversattning | | Verifiering Struktur | i Montering

Fig. 12. Ordergdngen pa Scania
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Fig. 13. Strukturen i Spectra

| figur 13 visas en forenklad bild av KS som &r Scanias produktstruktur som finns i Spectra.
P& grund av sekretesskal har vissa filts lamnats tomma. Overst finns foretagsobjektet Scania
som sedan forgrenas i olika grenar, i det har fallet kommer fokus enbart ligga pa
lastbilsgrenen “truck” men det finns dven buss- och marinmotorgrenar. Harifran kan man gora
nedbrytningar i den sa kallade modulgrenen Technical Module (TM) som bryter ner bilen
enligt hur artiklarna sitter geometriskt. Under modulgrenen finns Module Unit (MU) som ar
en modul, till exempel en motor, med flera artiklar och ett eget geometriskt referenssystem.
Under modulerna finns referenspunkter som produkter eller andra referenspunkter kan
referera till. En Product Unit (PU) kan besta av flera olika produkter tills det att 6nskad niva
och produkt uppnas, nar val den eftersokta produkten hittats behdvs en geometrisk position
som bestammer positionen pa artikeln i form av placering och rotation. Mellan dessa steg
finns dven villkorssattningar for att ratt produkt skall hamna pa ratt plats och med ratt
omgivning. (Scania c, 2011)
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5.2 Catia/Enovia

Catia ar ett CAD-verktyg utvecklat av Dassault systems
som anvands av ett flertal varldsomspannande fértag som
tillverkar alltifran sma hemelektronikprodukter till de
storsta flygplanen. 1 denna miljo arbetar framforallt
konstruktorerna men &ven andra som har intresse av att
skapa, granska, modellera eller utrétta simuleringstester pa
produkter hamtade fran Enovia, Scanias databas for
catiamodeller. Har visas &ven den geometriska
beskrivningen som inte kan utlésas i Spectra. En stor fordel
med Catia ar att det &r val integrerat med databasen till
Catia modellerna, Enovia. Pa Scania anvands Enovia med
viss begransning da det har gjorts ett aktivt val att behalla
produktstrukturen representerad endast en gang och da i
Spectra. Istallet anvénds ett verktyg vid namn

Fig. 14. Catia Virtual Product Management (VPM) navigatorn som visar
innehdll i aktuellt Product Root Class (PRC) i tradform (se figur 14). Produktdata lagras i
Enovia och kan sedan visas i VPM navigatorn som pa sa satt skulle kunna beskrivas som en
enkel variant av Enovia inuti Catia. VPM navigatorn visar dven information om anvandarlas
och produktlivscykelstatus. Det finns for- och nackdelar med de bada programmen vilket
behandlas lite senare i rapporten (se avsnitt 6.3) (Scania c, 2011)

5.3 Delmia

Scania anvander sig av ett program fran
Dassault Systems vid namn Delmia nar det
kommer till simulering av produktionslinjer.
Med Delmia utférs  forandringar  pa
produktionslinjen i en datormiljo, nér ett stopp
val utfors for programmering och justering
skall inte mer d&n en halvtimme krévas innan
produktionen kan vara igang igen. Utan Delmia
maste alla forandringar pa linjen goras medans
den star stilla. Efter linjen ar stoppad maste
"l robotar programmeras och sedan justeras for att
@ sgioadzongp ie e Do =] sedan sattas i bruk igen, nagot som kunde vara

Fig. 15. Delmia mycket tids- saval som kostnadskravande.
Utdver vunnen tid och reducerad kostnad, kan produktionslinjen &ven effektiviseras med hjélp
av Delmia. Detta pa grund av méjligheten att kunna analysera och simulera arbetet for varje
moment innan fardig produkt. (Scania c, 2011)

<
-,
£
%
Joa
E
.
3
=
i

L
el

5.4 GEO

GEO ér inte ett system i sig utan mer en kombination av verktyg och arbetssatt pa Scania, rent
verktygsmassigt skulle GEO kunna forklaras som en integration mellan Spectra och Enovia.
GEO sakerstaller att ratt modell hamnar i sin rétta plats utan att kollidera med andra modeller
i dess omgivning. Konstruktérer kan via produktsamordnaren boka ett utrymme for sin
produkt i en omgivning. Produktsamordnaren strukturldgger sedan artikelnummer och
positioner i en tempordar struktur. Sedan kan konstruktoren borja publicera sin modell. Pa detta
vis kan samtliga inblandade i ett projekt markera sin existens och pa sa satt komma med
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invandningar eller tips under hela produktlivscykeln. Detta har visat sig vara mycket l6nsamt
da det i regel ar dyrare att utfora andringar pa produkter och artiklar ju senare i
produktlivscykeln den befinner sig. Om eventuella problem och brister upptécks i ett tidigt
skede kan detta spara Scania onddiga uppgifter. En annan viktig del av GEO ar DMU (Digital
MockUp) dér konstrukttren kan skapa en konstruktionsomgivning i en simulerad miljo och
utifrin denna gdra interferensanalyser. DMU anvands flitigt som underlag vid
konstruktionsgenomgangar och layoutmoten. (Hanner 2010)
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6. Benchmarking

For att fa ett bredare perspektiv pa problemet med tids- och utférandevillkor och verkligen
forsta dess nytta och funktion har ett referensbesok pa Volvo Lastvagnar gjorts. Volvo arbetar
redan idag med tids- och utférandevillkor och har darfor god kunskap i omradet. Pa Volvo
Lastvagnar gavs det tillfalle for intervju och &ven demonstration med och av Anton Berzelius,
systemanalytiker som arbetar dagligen med Catia/Enovia och har en bred kunskap inom
amnet.

6.1 Volvo Lastvagnar

6.1.1 Historia

Volvo grundades 1927 och byggde sin forsta lastbil 1928 och hade da
ett antal konkurrensfordelar, framforallt mot icke-svenska lastbilar. Pa
denna tid var ofta lastbilsforarna utsatta for vader och vind och akte pa
solida gummidack vilket inte kunde anses som sarskilt komfortabelt.
Volvos forsta lastbil hade 6verbyggd hytt och tryckluftsfyllda
gummidack vilket var en stor skillnad mot manga andra lastbilar pa
Fig. 16. Volvos ForEtagJSIOgOtyIDmarknaden Aven om lastbilarna sdg en aning gammalmodiga ut pa
tidiga 30-talet sa kom Volvo snabbt ikapp de ledande lastbilstillverkarna. Sedan kom kriget
och Volvo fick koncentrera sig pa terrangfordon for militart bruk da forsaljningen mot den
privata sektorn foll kraftigt. Efter kriget utvecklades lastbilarna i rasande fart med
direktinsprutning och turbo som stdrsta nyhet. Detta mojliggjorde stérre och tyngre
lastbilsekipage och nar sovhytter lanserades underlattades dven forarnas situation. Pa detta
sétt blir lastbilstransporter ett allt viktigare transportmedel och i takt med att den nationella
saval som internationella infrastrukturen starks och véaxer blir lastbilar ett allt vanligare inslag
pa vagarna. Volvo fortsatter att utveckla sina lastbilar och efterfragan véaxer pa grund av
lastbilstransporternas stora flexibilitet.

Idag & Volvo Lastvagnar ett globalt foretag med 22000 anstéllda och sitt huvudkontor i
Goteborg. Volvo Lastvagnar tillverkar ca 100 000 lastbilar arligen i sammanlagt 15 lander
och dger &ven systerbolagen, Renault-, Mack- och UD-trucks (Nissan Diesel Trucks). (\VVolvo,
2011)

6.1.2 Tids- och utforandevillkor

Volvo har sedan en tid anvént sig av konfigurerad data och anvander till stor del samma CAD
verktyg som Scania anvander idag, det vill sdga Catia/Enovia. Detta gor att Volvo har
mojligheten att granska och filtrera tids- och utforandevillkoren i Catia/Enovia. For att méta
foretagets krav anvander sig Volvo &ven av andra CAD-program och det egenutvecklade
PLM verktyget KOLA (KOnstruktionssystem LAstvagnar) for hantering av produktdata.
KOLA kan till stor del liknas vid Scanias motsvarighet Spectra, den storsta skillnaden &r att
KOLA inte hanterar positioner pa produkterna, detta gors istallet i Catia/Enovia. Detta har
visat sig valla en del problem da Enovia enbart hanterar en instans av produkten och darmed
enbart en position. Anvandaren ges sedan olika positionsalternativ i Catia och far pa sa satt
positionera ut produkten pa énskad plats. Detta i sig ar inget problem men i ett tankt scenario
dar en volymsokning skall utforas med olika hyttar kan det vara sa att till exempel en stol som
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aterfinns i flera olika hyttar enbart faller ut i en av hytterna dar den &r instansierad i Enovia.
Beroende pa volymsokningen kan da stolen utebli helt om stolen skulle vara positionerad i en
hogre hytt och volymsoékningen gors Iagt.

| KOLA aterfinns en villkorsmatris, mycket lik den Enovia tillhandahaller, vilken ger en
oversikt over mojliga struktur- och utférandevillkor i ett dnskat omrade. Volvo anvénder sig
enbart av Enovias javaklient och har pa sa sitt tillgang till villkorsmatrisen inte bara i Enovia
utan dven i KOLA och arbetssattet i det har fallet & mycket likt varandra. Dédrmed ar det
individuellt var anvandarna véljer att generera och granska villkorsmatrisen. Volvo som
enbart anvander sig av Enovias javaklient har intresse av att anvanda sig av den nagot enklare
versionen av Enovia, VPM-navigatorn, pa grund av dess smidighet och anvandarvanlighet.
Detta &r dock nagot som visat sig svart att implementera, till stor del pa grund av arbetssatet
med att positionerna i Catia/Enovia blir for omfattande fér VPM-navigatorn.

En ytterligare skillnad mellan Scania och Volvo ér att Volvo anvander sig av GCO (Generic
Component) for representation av sina produkter i Catia/Enovia till vilket &r lite annorlunda
mot Scanias satt att representera produkter i CAD-verktygen . GCO ér ett annorlunda satt att
visa varje artikel i Catia/lEnovia och forenklar en del vid just arbete med
konfigurationsfiltrering. Risken med GCO ar att en stor del av den hierarkiska strukturen
forsvinner i Catia och detta kan medfora att en mangd olika produkter ligger i en otymplig
lang rad i en PRC. For att undvika detta problem och for att produktdatan skall vara hanterbar
har den delats upp i olika sa kallade produktmoduler som skulle kunna forklaras vid
geometriska grupperingar pa lastbilen. Pa detta satt underlattas Gverblick, sokning och
filtrering i en aktuell konstruktionsomgivning. (Berzelius, 2011)

6.1.3. Summering

Volvo befinner sig i dagsldget i den situation som Scania Onskar géallande
konfigurationsfiltrering. Det finns mojlighet att pd ett enkelt sédtt generera sin
konstruktionsomgivning for att sedan kunna filtrera utifran tids- och utforandevillkor.
Mojligheten finns dven att enkelt kunna fa information, spara eller dela sin omgivning med
andra anvandare pa foretaget. Tillgang till konfigurationsmatrisen finns, till och med i dubbel
uppsattning, da den representeras bade i KOLA och Enovia.

Men dven pa Volvo Lastvagnar finns stravan att hela tiden utvecklas, bli battre och underlatta
det dagliga arbetet for sina anstdllda. Precis pad samma satt som Scania vill infora
funktionalitet fran Enovia i sitt arbetssitt, vill Volvo, som redan har Enovia, kunna anvanda
sig av VPM-navigatorn. Det verkar som verktyget i detta fall inte riktigt a&r komplett i det
avseende att det verkar svart att anvanda sig av enbart ett av alternativen. Pa ena sidan har vi
VPM-navigatorn som liknar Catia till granssnittet och ar enkel och anvandarvanlig & andra
sidan har vi Enovias java klient som har potential och ar fullspackad med funktioner men
kanske inte det enklaste verktyget att arbeta i.

Det basta alternativet hade kanske varit en VPM-navigator med, om inte all s den viktigaste,
av Enovias funktionalitet. Pa detta satt skulle anvandarna fa ett okomplicerat granssnitt som
ligger ndra CAD-verktygen. Detta borde dven ligga i Dassaults intresse, att mota sina kunders
krav och 6nskemal.
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Precis som Scania har Volvo punkter i sitt arbetssatt i vilka de ser utvecklings- och
forbattringspotential. Detta dr nagot som mer eller mindre hor till” arbetssittet vid
produktutveckling, att inte bara utveckla produkten utan &ven verktygen som anvénds vid
utveckling. Detta ar ett konstant tillstand aven om mjukvarutillverkarna har for avsikt att i
framtiden utveckla och sélja ett komplett verktyg som skall passa de flesta verksamheter utan
storre justeringar. Problemet med stdrre och globala féretag som Volvo och Scania &r att de
ofta utvecklar egen programvara for att kunna hantera sin egen produktdata optimalt. N&r
sedan CAD och andra PDM/PLM-verktyg skall integreras, kraver detta justeringar for att
arbetet skall bli enkelt for anvandarna.
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7 Resultat

7.1 Behov

Det visar sig att ett utbrett behov av att kunna arva tids- och utférandevillkor fran Spectra
infinner sig pa Scania. Inte bara for konstruktorer utan dven for andra befattningar pa Scania.
Behovet finns inte bara vid granskning och modellering utan &ven vid analyser och
simuleringar. | detta kapitel kommer de identifierade behoven att redovisas.

7.1.1 Ratt konstruktionsomgivning foér anvandaren

Det mest grundlaggande behovet ar att pa ett enkelt satt kunna skapa och fa en Gversiktlig
information om sin konstruktionsomgivning. Tillampningar av detta som att kunna spara och
dela filter med andra anvandare ar andra fordelar som kan vara anvéandarna till hjalp. En sadan
funktion skulle effektivisera arbetssattet for manga.

7.1.2 Konfigurationsfiltrering

For att anvandarna enkelt skall kunna generera en korrekt konstruktionsomgivning kréavs det
flera filtreringsmojligheter. De behov som finns uttalade idag ar filtrering ur féljande:

e Volym/Geometri

Denna funktionalitet finns idag i form av att
filtrera utifran en geometrisk definierad box i
en redan genererad omgivning. Detta visas i
figur 17 da innertaken pa olika hyttyper har
valts genom att i fonstret valja minimum och
maximum for X, Y och Z koordinater for
boxen. Catia visar da enbart det som ryms i
boxen och samtliga delar utanfor faller bort.
Daremot sa har det uttryckts ett behov av att
kunna generera en omgivning utifran en
schematisk 3D-bild av en lastbil. Anvandaren Fig. 17 Volymfiltrering

ska ha majligheten att pa den schematiska lastbilen breda ut en box som enkelt kan
andras genom att ta tag i boxens kanter och pa sa stt forstora, forminska eller forflytta
boxen i alla tre dimensioner pa lastbilen. Beroende pa anvandarens krav kan antingen
alla befintliga artiklar falla ut i en omgivning eller enbart de artiklar som anvéndaren &r
intresserad av.

e Artikel
Genom att gora en sa kallad ”grannsokning” véljs en artikel och relevanta omgivande
artiklar inkluderas i den aktuella konstruktionsomgivningen. Pa detta satt kan
anvandarna se om en artikel passar in i flera olika omgivningar, till exempel om en
forarstol passar in i flera olika hyttyper.

e Struktur/System
Onskemal finns dven om att kunna utga fran en strukturniva eller system i Spectra. P&
detta satt ar det mojligt att erhalla en konstruktionsomgivning antingen fran ett system,
sasom bromssystem, eller helt enkelt en hel niva i KS.

32



e Tids- och utférandevillkor
Som rapporten i huvudsak behandlat, att dels kunna utgad fran en tidpunkt eller
tidsspann vid sokning och/eller sedan filtrera dven utifran specifikationsvillkor.

7.1.3 Spara, andra och dela konstruktionsomgivning

Idag finns ett otillfredsstallt behov for samtliga anvandare av Catia/Enovia pa Scania i form
av att enkelt kunna spara, &ndra och dela de omgivningar som filtrerats fram. Ofta ar det en
lang process att generera och filtrera fram exakt den omgivning som onskas. For att detta
arbete inte skall ga till spillo s& dnskas funktionalitet som tillater att omgivningen sparas.
Utover detta bor det dven finnas mojlighet att sedan kunna dela filter och omgivning med
andra medarbetare. Pa detta satt gar det snabbt och enkelt att kommunicera med andra
intresserade pa andra delar av féretaget.

En annan aspekt av att spara och dela filter &r att anvanda sig av standardfilter, till exempel
for olika typer av lastbilar. Ar det s& att det finns ett stort intresse av en eller flera sorters
lastbilar skulle ett standardfilter kunna inféras som gor att enbart de artiklar som passar for en
specifik lastbil eller annan egenskap visas i den genererade omgivningen. (Carlsson 2010)

7.1.4 Erhalla information om konstruktionsomgivning

Speciellt hos befattningar som utfor mycket layoutarbete skulle arbetssattet kunna
effektiviseras genom att gora det enklare for anvandaren att enklare kunna utlésa information
om sin omgivning. Om en anvandare idag vill fa information om struktur eller
utforandevillkor hos en specifik artikel i en konstruktionsomgivning maste anvandaren forst
hogerklicka och sedan leta fram ett artikelnummer. Sedan finns resten av informationen i
Spectra, alltsa blir anvandaren da tvungen att vaxla program, starta Spectra och sedan soka
fram mer information med hjalp av en sokning utifran artikelnumret. Detta &r en relativt stor
arbetsinsats for en i manga fall liten och enkel information.

Det finns standardfunktionalitet i Enovia/Catia som gor att anvadndaren med hjélp av ett
hogerklick kan utlasa information om artikeln i form av just struktur, tids- och
utforandevillkor med mera. Detta kraver dock den integration mellan Spectra Catia/Enovia
som idag inte existerar pd Scania. Om Catia/Enovia skulle ha majlighet att arva mer
information om artikeln fran Spectra, sasom tids- och utférandevillkor, finns det alltsa redan
existerande funktioner for att visa dessa pa ett enkelt satt. (Matsson 2010)

7.2 Nytta

Det som markts vid samtliga intervjuer ar att ett behov av tid- och utférandevillkoren finns pa
flera olika avdelningar pa Scania. Konstruktorer behéver detta for att kunna skapa, andra,
spara och dela sin konstruktionsomgivning. De behdver dven information om sin
konstruktionsomgivning i form av just tid- och utforandevillkor for att kunna forsta hur
kontexten ar uppbyggd. Dessa funktioner kan dven andra befattningar pa Scania dra nytta av,
produktsamordnare och layoutansvariga kan pa ett enkelt satt generera och fa information om
kompabiliteten mellan granssnitten pa olika produkter. Till exempel kan samtliga
kombinationer av en hytt genereras for att se till att alla produkter &r rétt konstruerade och att
det inte forekommer kollision mellan parter. Detta forenklar modulariseringsarbetet da det ar
enklare att fa en 6versikt av sin kontext. Nyttan och behovet stracker sig dven langre genom
Scanias avdelningar da produktions- och eftermarknadsarbetet skulle underlattas avsevart.
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7.2.1 Konstruktorer

Den stdrsta nyttan for konstruktorerna ar att det huvudsakliga behovet, som uttryckts under
foregaende rubriker, tillfredsstélls. Namligen att kunna filtrera sina val med avseende pa tids-
och utférandevillkor och dven latt kunna utlasa information om och sin kontext. P4 detta satt
ar det enklare att forsta och fa en 6verblick av sin kontext och forsta vilka val som paverkar
denna. Inte minst mérks detta nér konstruktoren har tagit sig tid att generera en omgivning
med en méngd olika utférandevillkor. Efter det att konstruktéren gjort sina val och
omgivningen ar genererad finns det idag inget sétt att kunna ga tillbaks och fa svar pa vilka
val det var man gjorde rent strukturellt. Detta hade varit en stor nytta for konstruktorerna att
kunna utlasa och battre forsta sina val i den aktiva kontexten.

7.2.2 Storre utvecklingsprojekt

| stora utvecklingsprojekt finns en mycket storre frihet jamfort med mindre &ndringar som till
exempel facelifts. Detta gor arbetet mer avancerat och svararbetat men ofta &ven mer
utmanande och spannande. Vid storre projekt géller det da att vara systematisk och latt kunna
satta struktur och pa vis bestimma vilka delar som skall vara fixerade och styrande i
konstruktionsomgivningen. Utifran de styrande artiklarna kan sedan &vriga detaljer
modelleras utifran dessa och pa sa satt vaxer en ny design fram.

Nér ett utvecklingsprojekt av storre karaktar startas ar det viktigt att garantera att maximalt
med tid spenderas pa att oka vardet pa produkten. Arbetssatet maste vara optimalt effektivt
och tidstjuvar” elimineras till s& stor grad som mojligt. Med hjélp av att uppdatera sina
utvecklingsverktyg sa att de moter projektets krav sakerstalls att sa lite tid som mojligt gar till
spillo.

Eftersom Scania ar ett massproduktionsforetag ar det viktigt med nojda kunder, kvalitet och
hog avkastning pa investeringar. Att infora tids- och utférande villkor fran Spectra till
Catia/Enovia kommer i huvudsak enbart krédva standardfunktionalitet som redan finns
tillgdnglig men inte anvands, darav tillkommer inga ytterligare utvecklingskostnader.
Eftersom Scania som redan betalar for funktioner som inte anvénds har Scania lite att forlora
och mycket att vinna genom att utforska mojligheter kring konfigurationsfiltrering.
(Brantefors 2011)

7.2.3 Produktion och eftermarknad

Idag klipps bandet mellan Spectra och produktionsverktyget DELMIA nar det galler tids- och
utforandevillkor.  Produktion som anvdnder sig av programmet Delmia for
produktionssimulering har Gverhuvudtaget ingen majlighet att fa information om tid- och
utforandevillkor. Darfor stracker sig nyttan langre an R&D pa Scania. | dagslaget matas
variantkoder in for hand for att kunna anpassa verktygen for produktionen. Detta ar saval tids-
som resurskravande da informationen trots allt redan fanns i ett tidigare skede. Forutom tid-
och arbetsatgang ar det oundvikligt att dven risken for fel 6kas pa grund av den méanskliga
faktorn. Manga och ldnga mangder data skall lagras och att utféra ett sadant arbete
kontinuerligt kommer forr eller senare leda till fel av storre eller mindre storlek. En positiv
egenskap dr dock att Enovia och Delmia ar sa pass valintegrerade att om val tids- och
variantkoder kommer in i Enovia sa kommer detta dven kunna tillampas i Delmia och Mona
per automatik. Detta betyder att onddig tid och arbete kan sparas saval som att risken for fel
pa grund av den manskliga faktorn reduceras. (Lidstrom 2011)
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7.3 Risker och problem

Eftersom ingen ny funktionalitet eller information tillférs systemen d&r riskerna och
svarigheterna sma vid en implementering. Tids- och utférandevillkoren finns redan i Spectra
och det som krévs for att kunna anvénda dessa i Catia/Enovia ar en battre integration mellan
programmen.

Det ar viktigt att samtliga avdelningar som paverkas ar val medvetna av ett eventuellt
inforande av funktionen, saval anvandare som support och forvaltningsgrupper. Risken vid ett
inférande utan kommunikation mellan grupperna &r att anvandarna bdrjar nyttja nya
funktioner som kan generera nya supportarenden pa en redan hart belastad support- och
forvaltningsavdelning.

En positiv aspekt av denna nya funktionaliteten ar att de anvandare som av nagon anledning
inte har anvandning for tids- och utférandevillkor inte heller drabbas negativt. Det &r alltsa
enbart positivt for anvandarna da detta blir en extrafunktion som underlattar arbetet for de
som verkligen behover filtrera med hjélp av tids- och utférandevillkor. Detta medfor att en
implementering av funktionaliteten enkelt skulle kunna utforas utan att nagra storre
forberedelser for anvandarna krévs.

7.3.1 Prestanda

Det finns ett kant problem vid generering och filtrering av stora konstruktionsomgivningar da
prestandan kan forsamras. Detta drabbar dock enbart den enskilda anvandaren da det kan bli
langsamt att navigera i den aktuella kontexten, servern eller andra anvéandare paverkas alltsa
inte negativt av detta. Den allmanna rekommendationen fran Dassault systems &r att forsoka
halla ner antalet artiklar i en omgivning till under 50 000. Tester har dock gjorts pa andra
foretag dar man med framgang och utan allvarliga prestandaproblem kunnat navigera i
omgivningar med runt 200 000 artiklar men med hogre antal mérkt av en viss férsamring. For
att kunna filtrera utan att generera for stora omgivningar maste darfor ett gemensamt och
effektivt arbetssatt arbetas fram. Till exempel bor lastbilen grupperas i mindre sektioner sa att
anvandaren har majlighet att kunna utga fran mindre avdelningar av lastbilen. P& detta satt
kan man kringga excessivt filtreringsarbete och risken att av misstag generera stora
konstruktionsomgivningar. En ytterligare aspekt av detta ar att Scanias arbetssatt idag utgar
fran att varje anvandare kopierar onskade produkter fran Spectra till sin personliga PRC.
Detta kan komma till att bli ett problem prestandamassigt da tids- och utférandevillkoren
maste appliceras pa varje instans och dven uppdateras for att hallas aktuell.

7.3.2 Arbetssatt och RCS-centrerad omgivning

En central del vid generering av konstruktionsomgivning &r hur den byggs upp beroende pa
anvandarens onskemal och krav. Ett tydligt exempel pa detta visas i figur 18 dar anvandaren
har valt att utga fran en motors RCS och sedan anpassat andra kompatibla nedbrytningar till
denna. Har visas alltsa en hytt som passar motorn, ett lastbilschassi och ett busschassi dar
motorn sitter monterad i sidled (darav vridningen 90° av chassit). Pa detta satt kan anvandaren
undersoka och analysera kompatibla granssnitt mot flera olika andra produkter samtidigt.

Alternativet ar att undersoka motorn i varje position hos respektive omgivning, vilket ocksa ar
mojligt men kan upplevas som nagot mer omstandigt pa grund av att fler
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kompabilitetsanalyser
maste utféras. Detta &r en
viktig aspekt vid
inforande av arbetsséatt
vid importering av tids-
och utforandevillkor.
Med dagens arbetssatt dar
varje anvandare kopierar
in artiklar i sin personliga
PRC och bygger upp
omgivningen som onskat,
ar detta inget problem.
Diskussioner har forts om
huruvida det skulle vara
mojligt for anvandarna att
istallet arbetade i
gemensamma PRCer.

Fig. 18. Personligt centrerad PRC

Dessa skulle till exempel kunna vara uppdelade antingen beroende pa avdelning eller RCS.
Nackdelen med detta ar att mojligheten att fa omgivningen centrerad efter en personlig artikel
forsvinner. Fordelarna &r att all data kommer fran en kélla for varje RCS/avdelning och att det
blir farre nedbrytningar och instanser att uppdatera. Problemet med ett stort antal
nedbrytningar och instanser att uppdatera kan bli en nyckelfraga eftersom detta ar av stor vikt
nar tids- och utférandevillkor skall inféras. Om nedbrytningar och instanserna ar for manga
och tids- och utférandevillkor skall appliceras och uppdateras for varje instans kommer en
sadan process bli mycket prestandakravande. (Hanner 2010)

7.3 Enovia/VPM

Som det ser ut idag finns det viss saknad funktionalitet i VPM-navigatorn nar det galler att
arbeta med konfigurerad data. Daremot har Javaklienten av Enovia ett mer komplett koncept
for att kunna jobba effektivt med just konfigurerad data. Det finns bade for och nackdelar med
VPM-navigatorn och javaklienten av Enovia. Den absolut storsta fordelen med VPM-
navigatorn ar den laga inlarningstroskeln, den ar enkel att forsta och val integrerad i Catia och
att i stort sett alla CAD-anvéndarna p& Scania anvander och har kunskap om den. A andra
sidan &r Enovias javaklient ett mer
komplett  verktyg med mer
funktionalitet och mdjligheter for de
anvandare som verkligen behdver det.

2583../2073 Suspe..3691...[ 3942 Spr b...

hassi test - Configured

B Chassitest

B RCS-1447795 Frame front' Prelnork | [Drive std - Zero transform]
B BRD-00045676600001 "Omgivning_Suspension_br_ft Inwork 1
8 PU-1469313 "Suspension brackets frant: Iniork 1
. . % 41355288 "TORQUE ROD BRACKET RH Released 15 [ GP=1459319]
7 .3. 1 En ovias J avakl |ent S 41517468 "BRACKET TORQUE ROD LH" Inork 4 [GP=1489317]
% 41517472 TORQUE ROD BRACKET LH" Releasad 3 GP=1489325]
i H H A % 41517474 TORQUE ROD BRACKET RH" Released 1 [ GP=1459336]
Foredelen med Enovias Javaklient &r
. . B 41528325 "FRONT SPRING BRACKET LH' Released 3 [ GP=1459324]
att den eeruder ett komplett arbetssatt Hy 21528326 "FRONT SPRING BRACKET RH" Released 1 [ GP=1469334]
B B 41725915 SPRING BRACKET FRONT Released 3 [ GP=1468316]
d d fa ” d - h B 41725915 SPRING BRACKET FRONT Released 3 [ GP=146318]
va et ga er tids oc % 41738454 FRONT SPRING BRACKET LH' Releasad 3 [ GP=1489320]
= H A % 41738455 FRONT SPRING BRACKET RH" Releasad 1 [ GP=1489321]
UtforandeVI ”kOf Anvandaren ges fler % 4176514 'FRONT SPRING BRACKET LH' Released 18 [ GP=1785057]
moj I igheter att arbeta effektivt OCh B 41765815 FRONT SPRING BRACKET RH" Iniork 5 [ GP=1785858]
. o . L - "
d h f b k B 41790201 "TORQUE ROD BRACKET LH" Released 11 [ GP=1469317]
smi Igt oc ar en attre oversi t over % 41700202 "TORQUE ROD BRACKET RH Released 18 [ GP=1458318]
sitt arbete.

Fig. 19. Enovias Javaklient
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En eftertraktad funktion &r konfigurationsmatrisen som visas i figur 19. | denna ges en
oversikt Gver vilka artikelval som ar majliga gentemot andra artiklar. Pa detta vis far
anvéandaren en mycket god 6versikt 6ver mojliga val i sin konstruktionsomgivning.

Med mer funktionalitet krdvs &ven mer kunskap vilken &r Javaklientens svaga sidor.
Javaklienten anvénds i stort sett inte alls pa Scania och darfor skulle ett skifte innebara stora
atgarder. Losningen skulle kunna vara att enbart de anvandare som verkligen kanner att deras
arbete skulle kunna forenklas och effektiviseras far tillgang till Enovias Javaklient.

7.3.2 VPM-navigator

Den absolut storsta fordelen med
VPM-navigatorn &r att den redan &r
bekant for alla CAD-anvandare pa
Scania. Pa detta satt skulle
[ - m .

» inforandet av tids- och

Y G1815769_31570R22-5_2x30_Sdeg_AMIS50-3 "' PrelnWork 1

DGR e T _utforandevillkor i VPM-navigatorn

G-1815772-275-80R22-5_2x30_Sdeg_AMO50-3 " PrelnWork 1

D5 G1815773 I85-55R22-5 230 Sdeg AMOIS0-3 ™" PrelnWork 1
D5 G-1815773_365-55R22-5_4x25_Bdeg_AMIO00-3 " PrelnWork |
D5 G-385/65R22.5 Tyre with Chain ** PrelnWork 1
D5 G-50022316 4«25 Sdeg AMS00-3 *" PrelnWork 1
D3 G-50022317_230_Sdeg_AM950-3 *" PrelnWork |
D3 HG-50166607 "NTR_210L_Fxterior_LongHaulage_RCS_FrameFront* PrelnWork |
=03 @ HG-50175272 "test vad det blir" InWork 1
23 RCSNOTURDATED_1447795 "Frame Front” InWark 1
& Wheel envelopes|-—

« forenklas avsevart da anvéandarna
inte &r i behov av att byta verktyg.
VPM-navigatorn har en l&gre
inlarningstroskel ~ och  erbjuder
anvéndarna ett enkelt och effektivt
arbetssatt som ar val integrerat med
Catia. En annan positiv faktor hos
VPM-navigatorn &  att  den
schematiska 3D-lastbil som
efterfragas for navigering vid
volymfiltrering relativt latt kan implementeras i VPM-navigatorn. Samtidigt finns det viss
funktionalitet som saknas eller dar anvandarna har synpunkter och tips pa forbattringar. Vissa
mindre forbattringar skulle formodligen ga att infora med hjalp av samarbete fran Dassault
Systems. Anvandarna har uttryckt ett behov om mindre &ndringar som att enklare kunna
granska egenskaperna artiklarna i en storre PRC. ldag maste ett hogerklick goras for varje
artikel, sedan maste anvéndaren trycka egenskaper for att sedan stinga fonstret. Onskad
funktionalitet skulle vara att halla ett egenskapsfonster oppet och sedan kunna klicka pa de
artiklar anvandaren ar intresserad av. Pa detta satt kan ett flertal artiklars egenskaper granskas
snabbt, vilket ar lampligt nar en anvandare snabbt vill bladdra mellan artiklar for att hitta den
egenskap som eftersoks.

NEgaiEEneg mein sl nheslqsn0 056 Zoe

Fig. 20. Schematisk 3D-lastbil i VPM-navigatorn

Idag gar det inte heller att andra sparade filter. Detta betyder att om en anvéandare skapat ett
filter finns det inte mojlighet att skriva dver detta filter. Alltsd maste ett nytt filter skapas och
det gamla raderas vilket &r onaturligt och onédigt tidskrdvande. Annan saknad funktionalitet
ar just avsaknaden av den konfigurationsmatris som Enovias Javaklient erbjuder. Darfor ar det
svart att i VPM-navigatorn fa en riktigt bra 6verblick av strukturen hos énskade artiklar.

7.3.3 Jamforelse, Enovias Javaklient och VPM-navigatorn

For att tydliggora skillnaden mellan de tva olika verktygen har en tabell skapats som vager de
badas fordelar mot nackdelarna. Tabellen tar enbart hansyn till funktionalitet och pa sa vis
illustreras inte anvandarvanligheten hos VPM-navigatorn.
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Mojligheter i CAD miljon Javaklient VPM-navigator
Rétt konstruktionsomgivning

Kunna utga frén:

* Part + +

* Volym + ++

* Struktur (KS) + +

* System + Finns inte
* Kombination av dessa + +

* Mdjlighet att se omgivningen fran aktuellt RCS + +

* Schematisk Lastbil for navigering Finns inte +++
Varfor ser omgivningen ut som den gor?

* Presentation av volym, tid och villkor +++ +

* Konfigurations analys + Finns inte
* Strukturjamforelse + Finns inte
Justera filter efter behov pa volym tid och villkor

* Mojlighet att se satta ingangsvéarden + Finns inte
* Mgjlighet att &ndra satta ingdngsvarden + Finns inte
Spara pagéende filter statiskt/dynamiskt

* Latt markera och organisera Parter och document +++ +
Mojlighet att dela filter + +

* Mojlighet att dela fardigt arbetspaket + Finns inte
Jobba med fullspec och show/no show pa CAD data

* Arbeta med att byta mellan t.ex. RHD och LHD i CATIA +++ +

Som synes finns flera fordelar med Enovias Javaklient, den har allt som VPM navigatorn har
forutom mojligheten till den schematiska lastbilen for filtreringsnavigering.

Det som vager upp for VPM-navigatorn &r just anvéandarvéanligheten och den laga
inlarningstréskeln plus det faktum att den redan anvands pa Scania idag.

Det verkar alltsd som att Enovias Javaklient erbjuder mycket funktionalitet men dven en hogre
inlarningstroskel och nagot mindre anvandarvanlighet ur en Scaniasynvinkel. Detta ar aven
nagot som marktes vid referensbesoket hos Volvo Lastvagnar da de for tillfallet anvander
Javaklienten men onskar infora VPM-navigatorn pa grund av dess smidighet och enkla
arbetssatt. Det optimala vore att hitta ett mellanlage, en mer anvandarvénlig Javaklient eller
en VPM-navigator med mer efterfragad funktionalitet.
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8 Pilot

Piloten visar hur anvandare pa ett latt satt, med standardfunktionalitet, kan forsta och spara sin
designomgivning i Enovia eller VPM navigatorn. Piloten anvéander sig av nagot tillrattalagt
material och funktionaliteten ar inte tillganglig for anvédndarna idag i deras vanliga
konstruktionsmiljo.

Piloten visar ett exempel pa vanster framdorrar for distributionslastbil med Iag dorr och
fjarrtransportslastbil med hog dorr samt tva olika lastbilar med bakséate (kallad crew cab) som
ofta tillampas i brandbilar. Funktionaliteten visar pa fordelarna med filtrering och
informationsutvinning i sin konstruktionsomgivning.

[ |CATIA ¥5.VPM.RoD. Test =181 x|

ot ENMIAVSURM Hie Eck Uew  [nsert  Took  Andlyas Window  Help

|2 7 B) 13 ) lzs wo:ﬁ&algg !rsm@E@ "&@E&Q‘”"%S‘ wam

& ? LI

=
o

 FEREEES JEnpp 8 o

1. | Catiatill hoger visas de fyra olika dorrarna. Eftersom hog och 1&g dorr ser likadana
ut upptill skyms den laga dorren av den hogra. Detta askadliggors senare.
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Qurren: sefection : [4-131036% “DOCR MIRACR REINFORCEM, Li* Released 12] 6= 7]
VM Navator Fropertns | Effsaney | Donmenes | proven [mitsd (]|

Effecty

b-Compuiad Effectivy

ing Effectity

AND High OR Fr AND Low

“Hptary
-MODE8 by
oheering Effacivky
T AHD Hich CR Fr AND Low

2. I strukturen i Enovia kan vi fa villkoren visade med hjalp av ett hogerklick. Har galler
det en backspegel som ar giltig bade for hog och lag framdorr.

unun_ccA_comg_oz - Configured

LB 121147449~ MUUN ING PLATE DUOK LK Keieasea 1/ Opigh
B 41311379 PLATELH®

L& 131137911 *CROSSMEMBER MOUNTING PLATE LH" Rela:
LRl 1311379.1-1-GE0"CROBSMEMBER MOUNTING PLATE LH'
% 41547073 DOOR PANEL N LH* Released 5[ GP=1490182]
LRl 1547073-1-3"DOOR PANEL IN LH' Relaased 5
L) 1547073.1-3-6E0"DOOR PANEL IN LH' Raleased §
B 51547075 DOOR PANEL DU L Released 3] GP=1430183]
LB 1547075-1-2-GE0"DOOR PANEL OU LK Relessed 3
LB 1547075-1-2"DOOR PANEL OULH" Relessed 3
% 41310305 DOOR BEAM OU L Released 14| GP=1490185]

LB 1210305-4-1-GEC "DOOR BEAM DU LI+ Releassd 14
LB 1310305-4-1 "DOOR BEAK OU L+ Released 14

LB 1310369-1-1-GE0"DOOR MIRROR REINFORCEM. LH* Rele
Ln 1310369-1-1 "DOOR MIRROR REINFORCEM. LH* Releasad L.
% 1469049 REINFORCEMENT DOOR HINGE LH® Releasad 7 I

l LE DOOR HNGE LH* Re

L) 14830£9-1-1 "REINFORCEMENT DOOR HINGE LH' Release | [
% 41311245 GED"REINF. DOOR HINGE LOWER L Iriwork 5 [ G

L& 13112¢5:1-1-GEO"REINF. DOOR HINGE LOWER LK Relea, L
" -

AR A AR A A A L

v e— s

b

3. Samma sak visas har mer utforligt i Enovias konfigurationsmatris. Kryss finns i
rutorna “High”, "Low” och “Fr” som visar att produkten ar giltig for hog och lag
framdorr.
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2 JCATIA VEVPMRD Test
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 Fiter Port Iratances
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Part
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= Configuration ¢ Crew Cab 42

Conficuration Fiter Crew Ceb 69
Front deer L
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=% Fiter Techoologies Packages
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Expand Lovel (4] jeveis -|

4. Har visas sex olika fordefinierade filter.
Fjarrtransport (hdg dorr)

Distribution (lag dorr)

Crew Cab 4p (med bakdorr)

Crew Cab 6p (med bakdorr i annan position)
DM1 (hog och lag dorr)

DM2 (bada bakddrrarna for Crew Cab)

De tva senare alternativen &r val som egentligen inte &r giltiga for produktion men som kan
vara intressanta ur en granssnitt- och kompabilitetssynpunkt.

[$]cATIA V5.¥PMROD. Test - [ENDVIAS\SSSBHR_CCA_Config_02.CATProduct]

T =181
Fat ENMAVSURM Bl Edt  Uew Dwet  Totk  Andyas Wincow  belp J.lﬁsl

|

B 73

et WBT F SeiEam we SRARED GHRS | Sm

SRR EEs Axaep gl ol g

i i s
] ]|

your c:Updace

5. Hér valdes filtret for fjarrtransport och enbart den giltiga dorren faller ut.
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18] xi
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TTartibues (3M0)
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6. Har valjs Distributionsfiltret.

7. Bada framddrrarna visas. | detta fall illustreras detta genom att délja framsidan pa den
hogre dorren.
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[S]CATIA V5.VPMROD. Test
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_02.LATProduct

Coordnates

*mn 1505 566mm ®mex [ 1852.001mm
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Zmn[ow.215em  Zmax[(i3a.6ztom |
B oK Trinenselecion | & Cancsl |

FrRPEEE AxneB 8 & 0

GuEr0 R KO B8N KTEEsA3,00056 i
the query. _— |

8. Har visas nyttan med kombinerat volymfilter och utférandevillkorsfilter. Den vita
streckade boxen illustrerar den volym som anvandaren &r intresserad av att arbeta i.
Anvandaren applicerar ett filter pa den aktuella volymen.

SU\HI\ V5.VPM.RoD.Test - [ENDVIAS\SSSBHR_CCA_Conlig_02.CATProduct)
Fat  ENMAVSURM Bl Edt Yew Imet  Jook  Anvyze Mncow  belp

oW T | Feuimm @ TREED GRS 'S5 D

AT E*

5yl

 FRRESES L8

9. Tillsammans med filtret for distributionsbilar faller enbart de produkter ut som har
anknytning till den geometriskt definierade boxen. Det vill saga att produkter som inte
har nagon del innanfor boxen uteblir, sasom backspegel och handtag till exempel.
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9 Slutsats och diskussion

9.1 Effektivisering

Vid produktionslinjen pad Scania stravar man konstant efter att effektivisera och forkorta
ledtiden. Minsta sekund leder i slutdndan till stora besparingar for Scania. Detta tankesatt ar
inte lika tillampat vid forskning och utveckling pa Scania, mycket pa grund av att det ar
svarare att mata resultat pa samma konkreta satt. Spectra/Enovia/Catia skulle kunna
efterliknas vid produktionslinjen for R&D. Det ar dessa verktyg som &r centrala for de flesta
anstallda vid forskning och utveckling pa Scania. Ofta tas brister i systemen med for mycket
ro, trots allt leder en effektivare produktionslinje till snabbare resultat. Fler
’produktionstekniker” i form av support och forvaltning skulle féormodligen hjdlpa till att
snabbare kunna mdta anvandarnas krav och onskemal pa verktygen. Detta faller under
Scanias grundtanke om normalsituation, att det ar forst nar kontroll 6ver normalsituationen
infinner sig som det finns utrymme att kunna hantera avvikelser i arbetet. Darfor ar det viktigt
for Scania att ha sa pass effektiva och valfungerande verktyg for anvandarna att de sallan
staller till nagra problem i det vardagliga arbetet. Eventuella investeringar skulle vara
befogade eftersom det &r verktygen och programmen som i slutandan levererar resultat fran de
anstallda pa Scania. Detta kan enkelt &terkopplas till Toyotas “Lean produktutveckling” dér
grundtanken &r att inte investera i nagot som inte Okar slutvardet for kunden. En
effektivisering av arbetssatet kommer i slutdndan att ge mer utrymme for
kvalitetsforbattringar for Scanias produkter. Strdvan vid inférande av tids- och
utforandevillkor kommer vara att utratta sd mycket nytta som mojligt med en relativt liten
insats. Det galler dven att halla hela projektet pa en enkel niva da for avancerade funktioner i
slutdndan kan komplicera inlarning och arbetssatt for anvandarna. En stor nytta ligger i att
kombinera filter pa tids- och utférandevillkor med volymfilter. Nagot som heller inte skall
glébmmas bort &r att samtliga inblandade lar sig mer om verktygen och skaffar sig mer
kunskap, nagot som behandlas narmare i nasta avsnitt.

9.2 Kontinuerlig utlarning och kunskapséverforing

Scania har investerat stora mangder tid och pengar i Enovia och Catia. Uthildningen pa Scania
innefattar de mest grundldggande funktionerna for att kunna utfora sitt arbete. En idé vore att
starta uppfoljningskurser, pa t.ex. just konfigurationsfiltrering och andra mer avancerade
verktyg. Ett problem i detta fall &r att &en om anvéandaren lar sig 20 nya funktioner kanske
anvandaren enbart kan anvéanda eller ta till sig halften av dessa och kunna anvanda
funktionerna direkt. Eftersom det ror sig om metoder och arbetssatt som &r en relativt tyst
kunskap finns det en risk att det som larts ut efter en tid faller i glomska om de inte anvands
eller upprepas, darfor ar det viktigt med kontinuerlig inlarning. Ett alternativ for detta kan
vara att anordna seminarium eller “workshops” en gang i veckan eller varannan vecka. Pa
detta satt kan anvandarna halla sig uppdaterade och arbeta med de funktioner som ar mest
relevanta for just deras fortsatta arbete. Har far dven anvandaren mojlighet att stalla fragor
eller framfora 6nskemal om det ar nagot verktyg eller nagon funktion som kanns oklar eller
komplicerad.

For att underlatta for anvandaren kan dessa workshops vara segmenterad pa sa satt att det
finns tider for olika funktioner, pa detta sétt kan anvandare som majligtvis har god kunskap i
Catia/Enovia valja att delta i just den del som ké&nns relevant fér honom/henne. | slutet av en
workshop skall det finnas tid for andra fragor eller snabba repetitioner av funktioner som
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behandlats tidigare. En workshop kan stracka sig fran allt till en timme till en kvart eller utebli
helt allt beroende pa det aktuella behovet. Eftersom anvandaren pa detta satt pa ett effektivare
satt kan anvénda sina verktyg kommer Scania i slutdndan dra nytta av detta.

9.3 R&D Factory

Manga av fordelarna med att drva tids- och utférandevillkor fran Spectra till Catia/Enovia gar
att koppla direkt till Scanias tankemodell, R&D Factory eller ”Scaniahuset”. Malet med
tankemodellen ar att den ska ligga till grund vid beslut som skall fattas for att Scania skall
behalla en stabil och tillforlitligt utvecklingsprocess. | Scaniahuset finns karnvarden,
inriktningar, och arbetsmetoder for att Scania skall kunna leverera optimerade lastbilar,
bussar, motorer och tjanster De mer konkreta exemplen &r:

e Standiga forbattringar
Kanske ett av de starkare argumenten for en battre integration mellan Spectra och
Catia/Enovia. For att Scania skall behalla sin plats som ett ledande premiummarke i
branschen galler det att hela tiden utmana och forbattra det efterstravade normallaget.
Det ar detta som ar motorn i R&D Factory, att standigt forbattra rutiner, riktlinjer,
processer och metoder.

e Eliminering av sloseri
Tatt kopplat till standiga forbattringar da eliminering ar av sloseri ar den storsta kallan
till forbattringar. Genom att effektivisera arbetssattet for anvandarna gar det att pa sa
sétt spara tid som innan gick till mer omstandiga metoder for ett arbeta i 6nskad
kontext. PDM/PLM programmen &r centrala for forskning och utveckling och mycket
nytta kan pa detta satt komma fran att effektivisera dessa verktyg.

e Kunden forst
Eftersom effektivisering i nésta steg leder till hogre kvalitet kommer kunden att i
slutdndan paverkas positivt av en battre integration mellan Spectra och Catia/Enovia.
Detta effektiviserar arbetssattet och mojliggor for anvandarna att leverera resultat med
inte bara 6kad kvantitet utan aven kvalitet.

e Modularisering
Ett inforande av tids- och utférandevillkor skulle kunna forenkla arbete med
modularisering da anvandarna har majlighet att enklare fa information om sin
omgivning och den struktur som den &r uppbyggd med. Att importera tids- och
utforandevillkor tillsammans med annan relevant data ar ett kraftfullt verktyg for att
kontrollera grénssnitt mellan produkter.

9.4 Framtida utveckling

Tidigt pa Scania har ett gemensamt beslut fattats att artiklar bara skall finnas beskrivna en
gang i ett register. Darfor var det svart att dven lata Enovia hantera produktstruktur utéver
Spectra.

Nar det géller arbetssattet runt produktstrukturen pa Scania idag kan det summeras som att en

ogonblicksbild av den strukturen man &r intresserad av tas och fors over till
modelleringsprogrammet. Genom att ateranvanda Spectras tids- och utforandevillkor i GEO-
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nedbrytningar till Enovia/Catia skapas en kopia av Spectras struktur i Catia/Enovia vilket &r
en klar forbattring rent informationsmassigt.

Nésta naturliga steg i utvecklingen &r att slippa kopiera Spectras struktur och integrera Spectra
och Enovia helt och hallet. P4 detta satt behdver arbetet inte utféras mot en kopia av
strukturen utan direkt mot den aktuella strukturen.

9.5 Rekommendationer for fortsatt arbete

Fokus bor ligga pa att forsoka astadkomma stor nytta med en liten insats. Detta betyder att till
den grad det & mgjligt anvanda sig av standardfunktionalitet i program och verktyg, det vill
séga att forsoka arbeta med programmen och inte mot dem i form av stora modifieringar och
omkodning. Funktionaliteten och arbetssattet bor ligga pa en sa enkel och lattforstaelig niva
som mojligt for att sa manga anvandare som mojligt skall kunna dra nytta av den. | grund och
botten handlar det om att forenkla for anvandarna och istallet for att en anvandare skall géra
en mangd nedbrytningar for att fa fram énskad omgivning, kunna gora en och sedan filtrera
utifran denna. Utover det skall det aven vara latt att fa information om sin kontext och de val
som gjorts fOr att generera denna.

Det forsta steget i ett fortsatt arbete bor att arbeta gemensamt med IT-support och utveckling
for att komma dverens om ett arbetssatt som skulle passa en import av Spectras tids- och
utférandevillkor till Catia/Enovia. Aven teknik och anpassning av programmen for att tekniskt
mojliggora en sadan import bor vara ett gemensamt beslut mellan anvandarna och utvecklarna
for att hitta en lamplig niva pa arbetsinsats kontra nytta. Ett beslut maste tas om huruvida
VPM-navigatorn eller Enovias Javaklient skall vara verktyget att arbeta i, alternativt att de
som inte har behovet av Javaklientens funktionalitet fortsdtter att anvénda sig av VPM-
navigatorn. Nasta steg i processen bor vara att valja en urvalsgrupp for test och utvérdering av
funktionen. Urvalsgruppen bor besta av anvandare fran olika avdelningar men framférallt de
som har ett uttalat behov av funktionen, det vill sdga anvandare som arbetar mycket med
layout, koncept och andra liknande omraden med stort behov av tids- och utférandevillkor, till
exempel chassi dar en mangd alternativ finns och det ar av stor vikt att kunna hantera
information om sina val.

Vid en storskalig inforning av funktionaliteten finns tva scenarion. Det ena &r att arbetssatet
som finns idag inte behdver andras och darmed blir filtreringen och informationen enbart en
extrafunktion som kan anvandas. Alternativet om arbetssattet behover dndras for samtliga
anvandare ar att da att utdva de tva olika arbetssatten parallellt och successivt utbilda
anvandare till det nya arbetssattet for att sedan successivt avveckla det dldre arbetsséattet.
Forutom forbattrad funktionalitet byggs aven kunskap om programmen och verktygen runt
om pa Scania vid en process som denna.
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