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Abstract

Kartlaggning av tvarfunktionella verksamhetsbehov for framtida
utveckling av OAS

Mapping of cross-functional user needs for future
development of OAS

Martin Eriksson & Mikael Lindgren

The management of information is one of the key aspects within a successful and
efficient product development process, particularly regarding complex products.
Scania CV AB is at the moment developing a new IT-system, OAS, which aims to
manage the company’s product data. With this as a background, the purpose of this
master thesis is to identify the cross-functional user needs within Scania’s organization
concerning product data and the management around it.

To fulfill the purpose, an empirical study consisting of 40 personal interviews with 50
representatives from different functions within Scania’s organization was carried
through. The empirical data was then analyzed focusing on identifying the
cross-functional needs and issues.

The study points out that there is a big potential regarding improvement among the
management of product data. For example, a lot of time is spent by the users to find
the requested information and to copy data manually from one IT-system to another.
The most important findings, in terms of cross-functional user needs within Scania’s
organization, are the integration of Scania’s many IT-system and to make information
more accessible. Further needs are regarding the ability to follow a product’s entire
lifecycle, better support for the user’s understanding of the complex product, an
enhanced management of Engineering Change Orders and a better support
concerning the product structure.
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Popularvetenskaplig beskrivning

Nar det galler komplexa produkter sdsom inom den tunga fordonsindustrin ar en
effektiv och valkoordinerad produktutvecklingsprocess en ytterst viktig faktor gallande
produkternas framgang. Det galler att ligga i framkant och tillfredstélla kundernas
behov innan konkurrenterna tar kontroll 6ver viktiga marknadssegment. Detta
samtidigt som marknaden idag ar mer dynamisk och kundernas behov &@r mer
heterogena an de varit historiskt.

For att uppratthalla en effektiv produktutvecklingsprocess kravs idag allt mer
parallella arbeten. Nar skilda kompetenser samverkar kan saledes optimala l6sningar
i form av produkter utvecklas anpassade efter bade kundernas behov samt interna
krav pa lonsamhet och effektiva processer. For att uppna detta kravs idag val
anpassade IT-system for att hantera all information gallande produkten och dess
utvecklingsprocess. Att individen pa ett effektivt satt kan tillgodose sig den
information som efterfragas ar en kritisk aspekt i stora féreteg som Scania. Minuter
for individen blir snabbt timmar, manader och ar sett till hela organisationen och dess
storlek.

Detta examensarbete har bestatt av att kartlagga de interna IT-system som idag
anvands i Scanias produktutvecklingsprocess for att hantera produktinformation.
Detta for att sedan via dagens upplevda problematik for anvandarna identifiera och
dokumentera de tvarfunktionella behov som bor beaktas da Scania nu utvecklar en
ny IT-plattform for att hantera all denna information. En mer utvecklad IT-plattform &r
en bidragande faktor till att Scania skall kunna bli en annu kraftfullare och
framgangsrikare aktor vad galler tunga fordon.

Tillvagagangssattet for studien bestod av 40 intervjuer med sammantaget 50
verksamhetsrepresentanter fran verksamhetsfunktionerna Forskning&utveckling,
inkodp, produktion, marknad och servicemarknad. Ett av studiens resultat ar att
flertalet IT-system behover integreras da kommunikationen mellan dem ar bristfallig.
Information lagras aven i lokala system vilket medfor att den beh6ver géras mer
lattillganglig och spéarbar for samtliga anvandare i produktutvecklingsprocessen.
Vidare behovs ett mer véalutvecklat 1T-stod for hela produktens livscykel och inte
enbart delfaser sdsom konstruktion eller produktion. Systemet bor dven stotta
anvandaren nar det galler att forsta produktens sammansattning i och med dess
komplexitet samt aven de produktférandringar som standigt gors inom
produktutvecklingen. Avslutningsvis behover konstruktionsprocessen aven stéttas
med att ta fram efterfragad geometriskt underlag i de CAD-program som anvands da
mycket manuell hantering kravs for detta idag.
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Ordlista

Al
Aros
Artikel
CAD
Catia
ECO
Komponent
KS
Matris
MMT
Mona
Multi
OAS
PA
PDM
PLM
R&D
Smofs
Spectra
TCR
VCR

Artikel-Information

Datorplattform for Scanias PDM-relaterade system

En detalj som ej kan brytas ned i mindre detaljer
Computer Aided Design

CAD-program

Engineering Change Order

Ar sammansatt av ett antal artiklar

Konstruktionsstruktur

IT-verktyg som anvands av inkdpare

Module Management Tools

Egenutvecklat IT-system for hantering av monteringsstruktur
IT-verktyg som anvands vid service av produkter

Object And Structure tool

Prov-Anmodan

Product Data Management

Product Lifecycle Management

Research and Development

Scanias Maskinella Order och Fakturerings System
Egenutvecklat IT-system for hantering av produktstruktur
Transaction Code Register

Variant Combination Register
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1. Inledning

Nar det galler produktutveckling sa finns alltid en stravan att effektivisera
utvecklingsprocessen samtidigt som produkterna alltid ska uppfylla de behov som
finns hos konsumenterna av produkterna. Detta stéller stora krav pa producenten for
att bade uppratthalla god Ionsamhet samtidigt som det géller att standigt ligga i
framkant da marknader idag ar mer dynamiska och konsumenternas behov allt mer
heterogena.

| stora organisationer da flertalet funktioner ar delaktiga i
produktutvecklingsprocessen finns stora vinster i att pa ett effektivt satt hantera
informationsutbyten. | och med detta kan olika IT-system i form av
informationshanteringsverktyg med avseende pa produktinformation vara en
avgorande faktor avseende produktutvecklingsprocessens effektivitet och kvalitén pa
de produkter som framstalls.

1.1 Bakgrund

Scania CV AB producerar lastbilar, bussar samt industrimotorer och &r ett av de mest
valkanda foretagen i Sverige. Huvudkontoret &r placerat i Sodertalje dar ca 10 000
anstallda arbetar med produktutveckling, montering, forsaljning med mera. Idag
anvander Scanias medarbetare en egenutvecklad IT-plattform, Aros, som stod i
produktutvecklingsprocessen. Plattformen ar utvecklad fér ca 30 ar sedan for att
stddja PLM (Product Lifecycle Management) och PDM (Product Data Management)
och innehaller saledes data om de produkter som Scania tillverkar. Dessa data,
innehaller bland annat information om produktens bestandsdelar, livscykel och hur
bestandsdelarna forhaller sig till varandra. Detta anvands frekvent som underlag for
Scanias medarbetare i det dagliga tvarfunktionella produktutvecklingsarbetet.

| dagslaget ar Scania i fard med att introducera en ny, aven den egenutvecklad,
PLM/PDM-plattform vid namn OAS. Det langsiktiga malet ar att denna plattform helt
ska ersétta den tidigare plattformen Aros da denna inte langre ar anpassad for
nutidens mer kravande behov. | dagslaget migreras funktionalitet fran Aros till OAS
medan malet ar att i nAstkommande fas uttka och forbattra systemets funktionalitet.
Darfor ligger det i Scanias intresse att innan OAS helt blir integrerat i verksamheten
identifiera vilka verksamhetsbehov Scania har av ett val integrerat och
anvandaranpassat PLM/PDM-system. Till detta &ven vilka problem, flaskhalsar och
utvecklingsmoijligheter som finns i forhallande till dagens IT-system. Detta for att géra
OAS till ett sa funktionellt, anvandarvanligt och modernt stoéd som majligt for hela
verksamheten. Detta utbyte av IT-system &r en stor utmaning och ett tidskravande
projekt d& det innefattar en mangd olika byggstenar som ar val integrerat i
verksamheten. En del av kdrnan i uppdraget ligger i att identifiera slutanvandarnas
behov sa att den nya PLM/PDM-plattformen utvecklas med avseende att
tillfredsstélla dessa.

1.2 Syfte och fragestallningar

Syftet med examensarbetet ar att kartlagga vilka olika verksamhetsbehov och
slutanvandarbehov som behdover tillfredsstéllas av OAS inom
produktutvecklingsprocessen. | och med detta kommer flertalet IT-system,
verksamhetsfunktioner och informationsfloden att kartlaggas for att ur ett hogre



management-perspektiv sedan klassificera och prioritera de behov som identifieras.
Detta for att Scania skall tillgodoses med ett underlag fér framtida beslut 6ver
utvecklingsarbetets inriktning kring OAS.

Malet med examensarbetet ar som tidigare namnts att framstalla en kartlaggning
Over Scanias verksamhetsbehov for ett forbattrat PLM/PDM-stod. FoOr att gora detta
mojligt kommer foljande fragestallningar att besvaras;

Vilka enskilda behov finns for ett forbattrat PLM/PDM-stodd for respektive
verksamhetsfunktion?

Vilka enskilda problem och flaskhalsar finns med dagens PLM/PDM-system,
samt vilka konsekvenser medfor dessa?

Vilka av de identifierade behoven ar tvarfunktionella och bor beaktas vid
utvecklingen av OAS?

1.3 Avgransningar

For att gora en studie likt den ovan namnda mdijlig har inte alla
verksamhetsfunktioner som arbetar med Aros ingatt. Fokus har lagts for att
ringa in de mer frekventa anvandarna eller de som av handledare,
gruppchefer och andra kontaktpersoner ansetts relevanta for studien.

Enbart verksamhetsbehov som kan harledas till systemstod kommer att
beroras i denna rapport. Behov av exempelvis forandrade arbetssatt eller
arbetsprocesser ligger saledes utanfor rapportens syfte.

Da fokus for denna studie ligger pa produktutvecklingsprocessens
tvarfunktionella behov har aven idé- eller konceptutveckling (beskrivs senare
inom Scanias benamning gulpil, se avsnitt 3.1.2.1) uteslutits da dess
verksamhets omfattning hade utgjort ett separat examensarbete i sig.

D& Scanias PLM/PDM-milj6 innefattar en stor mangd IT-system avsedda for
olika funktioner har enbart de huvudsakliga systemen som ar mest frekvent
anvanda vid sidan av Aros beaktats for respektive verksamhetsfunktion.



2. Teoretiskt ramverk

| féljande avsnitt presenteras den teoretiska referensramen som bade anvands som
en introduktion till de koncept och begrepp som berérs i rapporten men aven utgor
grunden for delar av den analys och slutsatser som utgoér denna rapports avslutande
del.

2.1 Produktutveckling

Dagens industriella konkurrens har resulterat i att produktutveckling satts allt mer i
fokus (Trott, 2008). Grunden for framgangsrik produktutveckling ar att forsta dagens
sofistikerade kunders komplexa behov (Clark & Fujimoto, 1991). Att forsta dessa
behov och omvandla dessa i kommersialiseringsmojligheter och koncept som
slutligen skall resultera i fardiga produkter ar en svarighet som finns i modern
produktutveckling (Trott, 2008). Traditionellt finns det tva typer av produktutveckling
namligen Teknikdriven utveckling (Technology Push) som bygger pa att anvandning
av ny teknik 6ppnar marknaden for nya tillampningsomraden. Denna typ av
utveckling ar ofta langsiktig och innefattas av en troghet innan anvandning av
tekniken etableras pa en marknad. Den andra typen som tidigare namnts &r
Marknadsdriven utveckling (Market pull) som bygger pa att tillfredsstalla marknadens
krav och behov. Denna typ av produktutveckling ar idag alltsa den dominerande och
mer kortsiktig samt battre lampad for dagens mer dynamiska kontext (Johannesson
et al, 2004).

2.2 Produktutvecklingsprocessen

Produktutvecklingsprocessen utgor flodet dar olika aktiviteter fordelades dver olika
roller och verksamhetsfunktioner dar fardigutvecklad produkt ar malet. For storre
foretag som utvecklar mer avancerade produkter ar det en utmaning att fa alla
verksamhetsfunktioner att samverka for att gemensamt framstalla foretagets
slutprodukt (Engwall et al, 2003). Produktutvecklingsprocessen innefattar ofta aven
manga parallella processer dar just samverkan mellan dessa ar en essentiell aspekt
(Jénsson, 2004). Figur 1 nedan ger ett exempel pa en produktutvecklingsprocess ur
ett 6vergripande perspektiv dar de olika funktionerna med respektive aktivitet ar
visualiserat dver tidsaxeln.



Ledning [ Planering, beslutsfattande, koordinering mm. ]

Prototyptestning
R&D Forstudie - ]
Utveckling
Inkd
Produktion [ Produktionsberedning I Produktion ]
[ Marknadsintroduktion ]
Marknad
[ Marknadsférberedning ]
Kvalitetsuppféljning ]
Servicemarknad [ Serviceberedning =
Service/Underhall ] Tid
i

Figur 1: Produktutvecklingsprocessen

| figur 1 ovan karakteriseras produktutvecklingsprocessen alltsa ur ett évergripande
perspektiv dar flertalet verksamhetsfunktioner representeras. Utéver detta innehaller
varje verksamhetsfunktion ytterligare mer specifika funktioner och roller med mer
detaljerade aktiviteter (Johannesson et al, 2004). En liknande figur pa mer detaljerad
niva kan framstallas for varje verksamhetsfunktion med innefattande roller samt
parallella aktiviteter och processer. Figur 2 nedan visar ett exempel for hur
aktiviteterna kan vara fordelade 6ver tid for research and development (R&D).

Projektledning [ Planering, beslutsfattande, koordinering mm. ]

Forskning
Konstruktion [ Forstudie | Utveckling ]
[Provf('irberedning ]
Prov
[ Prototyptestning ]
Design Produktdesign

Tid

Figur 2: Produktutvecklingsprocessen R&D

De olika rollerna maste saledes interagera och samarbeta inom varje funktion men
aven ur ett stérre perspektiv med andra roller inom andra verksamhetsfunktioner.
Detta gor produktutvecklingsprocessen hos manga storre foretag ar en stor och
komplex process dar manga roller inkluderas inom detta samarbete (Johannesson et
al, 2004).
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2.3 Produktinformationshantering

| dagens samhalle blir det allt viktigare att hantera parallella och tvarfunktionella
arbetsfloden da dessa arbetssatt utgér grunden for att uppratthalla en effektiv och
framgangsrik produktutvecklingsprocess. Detta innebar att produktinformation delas
av flertalet anvandare samtidigt som en god hantering av denna information ar basen
for att 6ver huvud taget mojliggora parallellt arbete. Den information som konsumeras
av flera funktioner inom ett foretag kan exempelvis vara kravdokument, ritningar,
funktionsstrukturer och annat. IT-system i form av sa kallade PLM- och PDM-system
ar mjukvara som ar anpassat just for hantering av all den produktdata som
efterfragas i produktutvecklingsprocessens olika faser (Johannesson et al, 2004).

2.3.1 Produktdata

Saaksvouri et al. (2008) definierar produktdata som information som pa ett brett plan
kan relateras till produkten. De delar upp produktdata i tre underkategorier namligen;

e Definierande data gallande produkten
e Livscykeldata gallande produkten
e Metadata som beskriver produkt- och livscykeldata

Definierande data gallande produkten — Denna data innefattar fysiska eller
funktionella egenskaper hos produkten. Exempel pa denna typ av data kan vara
form, vikt eller kapacitetsmatt. Informationen bor beskrivas sa att den kan betraktas
fran olika vyer for olika parter (exempelvis fér producent eller konsument) for basta
mojliga presentation. Denna kategori inkluderar exakt tekniskt data men aven
abstrakt information om produkten och annan relaterad information sdsom bilder eller
illustrationer av produkten (Saaksvuori et al, 2008).

Livscykeldata gallande produkten — Denna typ av data ar sddan som direkt kan
héarledas till produktutvecklings- eller order-to-delivery-processen. Information inom
denna kategori ar saledes lankat till forskning, utveckling, produktion, orderlaggning,
anvandning, underhall, ateranvandning samt skrotning av produkten (Saaksvuori et
al, 2008).

Metadata — Utgors av information om information. Den beskriver saledes
produktdata i form av vilken typ av data den innefattar, var den lagras, vem som
specificerar olika typer av information samt var den hittas (Saaksvuori et al, 2008).

2.4 Product Lifecycle Management (PLM) & Product Data
Management (PDM)

IT-system i form av PLM/PDM-system anvands saledes for att kommunicera,
administrera och férdela den produktinformation som konsumeras och foradlas i
produktutvecklingsprocessens olika faser. Syftet med IT-systemen ar alltsa att
mojliggora for annars isolerade enheter i produktutvecklingsprocessen att konsumera
och foradla data utifran varje enhets unika kompetens. Detta sjalvfallet i samband
med att produkten i sig forandras och féradlas. PLM/PDM-system har historiskt
hanterat metadata, vilket innebar information som beskriver artiklar och
dokument/modeller. Termen PLM innefattar mer an att enbart hantera data lankat till
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produktens utformning och egenskaper. PLM innebér att information under
produkters hela livscykel innefattas. Med detta produktlivscykelperspektiv inkluderas
all information fran de behov som legat bakom utvecklingen av produkten till
information gallande service av produkten och slutligen information om néar och varfor
produkten inte langre tillverkas. Med andra ord, all den information som finns om
produkten fran borjan till slut. (Johannesson et al, 2004).

Externt

Férsaljning

Produktion

Figur 3: PDM-system

Det bakomliggande syftet med ett PLM/PDM-system ar att all information och data
om produkten skall finnas lattillganglig for alla funktioner som ar i behov av den. Med
ett sddant system behover inte alla funktioner kommunicera direkt med varandra utan
informationen kan kommuniceras via systemet. Vanligast forekommande ar att
PLM/PDM-systemet endast anvands internt inom foretaget a&ven om externa aktorer
sasom leverantorer, samarbetspartners och kunder anvander och specificerar
produktdata. Dessa externa aktorer ar oftast indirekta anvandare och ger inte input
eller hamtar information direkt till/av systemet. De kommunicerar istdllet med de
interna verksamhetsfunktionerna for att erhalla 6nskad information (Saaksvuori et al,
2008).
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Det finns en mangd antal funktionaliteter som PLM/PDM-system hanterar vilket &ven
varierar fran system till system. De vanligast forekommande funktionaliteterna
presenteras i punktlistan nedan (Johannesson et al, 2004);

Datalagring

Dokumenthantering

Arbetsflédes- och processhantering

Produktstrukturhantering

Artikel- och komponenthantering

Programhantering

Kommunikation och notifikation

Datatverforing

Datadverséttning

Stod for att skapa grafiska representationer i integrerade system

Systemadministration

2.4.1 Produktstrukturer

Produktstrukturen ar ofta "hjartat” i ett PLM/PDM-system. Den beskriver hur
exempelvis komponenter och dokument &r l&nkade till varandra i form av en struktur.
Produktstrukturer ar vanligtvis objektorienterade och kan beskriva en produkt i
forhallande till produktens komponenter eller dess system. Produktstrukturer beskrivs
vanligtvis som en hierarki i form av olika nivaer dar objekt pa lagre nivaer baseras pa
ovantstdende objekts egenskaper (Saaksvuori et al, 2008).

Saaksvouri et al. (2008) exemplifierar detta med en mobiltelefon som visas i bild 1
nedan. Overst i hierarkin finns mobiltelefonen med dess tillbehor som levereras till
kund. Darefter bryts darefter ned pa flera nivaer till telefonens minsta majliga
komponent.
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Cellular phone in
Box Build
Packing

I | | I
Charger ‘ Fhone | Manual ‘ Battery ‘

Engine Cover a | Coverb ‘ Mechanics Kit ‘

PCA

—’_Ii

Component
_
Component

Component
S

Component

Bild 1: Produktstruktur (Saaksvuori et al, 2008)

2.4.2 Produktens livscykel

En viktig funktion som ett PLM-system skall fylla ar att hantera information om
produkten genom hela livscykeln, fran vaggan till graven. Fran att forsta idén till
produkten klacktes till att den avvecklas. Overgripande kan en produkts livscykel
delas in i fem faser enligt bild 2 nedan (Stark, 2005):

Idé | Definiering | Realisering | Anvandning ‘ Avveckling

Vagga Grav

Bild 2: Produktens livscykel (Stark, 2005)

e Den forsta fasen, "Idé”, innefattar de forsta tankarna och idéerna som ligger till
grund for produkten. Det kan vara en persons drombild om exempelvis en
framtida bil.

e Fas tva, "Definiering”, handlar om att idén dvergar fran en ospecificerad vision
till en exakt definition av produkten. Dock finns produkten fortfarande ej fysiskt
utan endast i en virtuell varld.
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e Det ariden tredje fasen, "Realisering”, som produkten fysiskt kommer till liv.
Alla bestandsdelar tillverkas och monteras sa att produkten blir redo att
anvandas.

e Fas fyra, "Anvandning”, ar da produkten lamnat produktion, natt
slutanvandaren och anvands i sitt syfte. Denna fas ses ofta ur ett
konsumentperspektiv som produktens hela livscykel. Ur de producerande
foretagens perspektiv bestar denna fas till storsta del av att ge produktsupport
och —service.

e | livscykelns sista fas, "Avveckling”, gar produkten saledes i graven. Antingen
skrotas den helt eller s& ateranvands hela eller delar av produkten.

En av grundpelarna till ett PLM-system, samtidigt som det &r en av dess stora
utmaningar, ar att ge produktdatastod genom hela produktens livscykel.
Fasovergangarna ar ofta kritiska d& produkten och dess produktdata anvands i olika
syften och ofta dévergar fran en verksamhetsfunktion till en annan eller rent av till en
helt ny verksamhet (Stark, 2005).

2.4.3 Problematik kring PLM/PDM-system idag

Saaksvuori et al. (2008) tar upp tre aspekter som generellt medfér problematik for
foretags anvandning av PLM/PDM-system:

e Innebdrden och syftet med PLM/PDM-systemet ar oklart och odefinierat inom
foretaget. Detta medfor aven att anvandningen av systemet blir oklart och att
informationen som lagras blir otydlig.

e Informationen skapas, lagras och konsumeras fér olika syften samt olika
delsystem inom féretaget med en bristfallig integration daremellan.
Exempelvis information som skapas inom produktutvecklingsfasen, skapas
anpassad efter just produktutvecklingsprocessen. Nar produkten sedan nar en
senare fas inom foretaget, exempelvis forsaljning, ar informationen om
produkten inte anpassad for det &ndamalet. Informationen maste da
aterskapas och anpassas for forsaljningssystemet.

e Kvaliteten pa informationen som skapas och anvands inom olika
anvandningsomraden varierar. Detta beror pa att olika delfunktioner inom
foretaget har olika och isolerade forhallningssatt till anvandningen av
PLM/PDM-systemet. Samtidigt saknas forstaelse for vad som ar viktigt for de
andra anvandningsomradena av systemet.

Samtidigt som vikten av ett val fungerande PLM/PDM-system 6kar desto storre
foretaget &r och desto mer komplexa produkterna som framstalls &r 6kar aven
svarigheterna av anvandningen av den. Detta staller &ven hoga krav pa att sjalva IT-
systemet ar avancerat och val anpassat for att hantera de olika aspekterna som ett
PLM/PDM-system kraver (Saaksvuori et al, 2008).
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3. Scaniarelaterad bakgrund

| detta avsnitt kommer det Scania relaterat material som utgor informationsbasen for
fullgod forstaelse av den empiriska presentationen att redogoras for. Inledningsvis
kommer Scania kort presenteras foljts av féretagets syn pa produktutveckling och en
forklaring av dess process. Vidare kommer Scanias modulsystem att presenteras,
vilket utgor en ytterst viktig faktor vad galler produktutveckling pa foretaget. Darefter
kommer de mest centrala begreppen beskrivas samt de IT-system som berdérs for att
lasaren val skall kunna orientera sig i det empiriska materialet. Avslutningsvis
presenteras det projekt som examensarbetet syftar till att stddja samt hur
examensarbetets mal och syfte lankas till projektet.

3.1 Om Scania

Scanias historia stracker sig tillbaka till ar 1891 da ett féretag vid namn Vabis
(Vagnfabriksaktiebolaget i Sodertalje) borjade tillverka jarnvagsvagnar. | Malmo, ar
1900, grundades sedan Maskinfabriksaktiebolaget Scania (vilket betyder Skane pa
latin) och startade tillverkning av cyklar. Strax darefter startades tillverkning av bilar
och 1902 byggde de aven sin forsta lastbil (Historia — Scania.se, 2011).

Bild 3: Scanias historia (Historia - Scania.se)

Ar 1911 slogs Vabis och Scania ihop och kort dérefter startades &ven produktionen
av bussar. Tillverkningen fortsatte sedan bade i Sodertélje och Malmo under 1900-
talets forsta halva. Under 1930-talet startades ett samarbete med Volkswagen dar
Scania ansvarade for deras aterforsaljning i Sverige. Under samma artionde
lanserade man aven sin forsta dieselmotor som med sina standardiserade
komponenter lade grunden for Scanias modulsystem. Detta modulsystem har sedan
dess varit, och ar fortfarande idag, en viktig del av Scanias produktstrategi (Historia —
Scania.se, 2011).

Under 1950-talet kastades de forsta blickarna utat i
varlden da man startade forsaljning i Europa och
produktion i Brasilien. Sedan dess har den
geografiska expansionen fortsatt med 6ppnande av
produktionsenheter pa nya platser i Sverige och
ovriga lander sdsom Frankrike, Nederlanderna och
Argentina. ldag har verksamheten spridit sig
ytterligare och férutom i Europa och Latinamerika
finns Scania aven pa platser i Asien, Afrika samt
Australien (Historia — Scania.se, 2011).




1969 sammanslogs Scania-Vabis med bil- och flygplanstillverkaren Saab vilket
resulterade i foretaget Saab-Scania. Samarbetet fortsatte till 1995 da foretagen gick
skilda vagar. Aret darpé noterades Scania p& bérsen i Stockholm samt New York och
2008 blev Volkswagen huvudagare (Historia — Scania.se, 2011).

Idag har Scania ca 35 000 anstéllda, med 20 000 dartill i fristdende forsaljnings- och
serviceorganisationer och verkar i ungefar 100 lander. Produktregistret bestar av
lastbilar, bussar samt industri- och marinmotorer. Som tidigare ndmnts anvander sig
Scania av ett modulart produktsystem bestaende av ett begransat antal
huvudkomponenter. Dessa huvudkomponenter kan sedan kombineras efter olika
onskemal for att pa basta satt kunna tillfredsstalla kundernas behov. Detta medfor att
varje enskild kund erbjuds en skrdddarsydd produkt dar Scania anpassar sig efter
kundens 6nskemal och inte tvartom. Detta ligger aven i enlighet med Scanias tre
karnvarden: Kunden forst, respekt for individen samt kvalitet (Scaniakoncernen —
scania.se, 2011).

3.1.1 R&D Factory

Scania anvander det sa kallade "Scaniahuset” for att illustrera den tankemodell som
skall karakterisera foretagets produktutvecklingsprocess. Genom att arbeta enligt
denna modell sa sakerstalls en tillforlitlig och standigt forbattrad utvecklingsprocess
for att standigt ligga i framkant och méta kundernas behov (R&D Office, 2010).

K REATIVITET

Standiga forbattringar
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A
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T " , . :
Normallage - Flédesorientering S
E K
Standardiserade Modularisering CEPPSS Tvarfunktionellt | ;o ajisering Balansering
N metoder och parallellt A
S T R'espe.kt for Ellmln’(.en ng av -
individen sloseri
Bild 4: R&D Factory (R&D Factory, 2010)
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| grunden av denna modell finns Scanias karnvarden i form av de graa falten. Dessa
anvands som vagledning och skall vara en naturlig del i vardagen oavsett var pa
Scania arbete bedrivs.

Kunden forst — Scanias fokus ligger alltid pa kunden i férsta hand. Genom att
forsta kunden och dess behov sé skapas produkter och information som
skapar varde for mottagaren. | produktutvecklingsprocessen finns bade interna
och externa kunder.

Respekt for individen — Det géller att ta vara pa all kunskap och erfarenhet
som varje individ besitter for att standigt utveckla arbetsprocesserna. Alla kan
paverka och ges mojligheter till utveckling pa individuella planet.

Eliminering av sloseri — Awvikelser fran leveransplaner ses som en kalla till
forbattring av arbetsprocesserna vilket i sin tur hojer vardet for slutkunden.
Genom att minimera tid som inte skapar varde for kunden effektiviseras
arbetsprocesserna.

Ovanfor dessa karnvarden finns Scanias principer som skall foljas i det vardagliga
arbetet samt att man alltid utgar ifran att alla arbetsprocesser ingar i flode som ar i
standig rorelse. Denna flédesorientering ar en del av normallaget vilket innebéar att
individen vet hur denna skall géra samt hur leveransen ligger till i forhallande till
uppsatta 6verenskommelser med kund. Malet ar sedan att effektivisera detta flode
som i sin tur bidrar till ett nytt normallage.

Standardiserade metoder — De metoder som anvands skall inte bara beskriva
vad som gors utan aven hur arbetsuppgifter utférs. Standardiserade metoder
innebar att problem l6ses pa samma satt som tidigare om de uppkommer. Nya
metoder skapas for nya avvikelser och syftet med att ha kdnda metoder for
problemldsning ar att det skapar trygghet for individen i arbetet.

Modularisering - Denna princip ar mycket viktig pa Scania. Nar det galler
produktutveckling ar malet att komponenter via standardiserade granssnitt
skall kunna anvandas och kombineras pé olika séatt for att anvanda resurserna
effektivare och battre mota kundens nskemal.

Continuous Evolution of Properties Planned in Small Steps (CEPPSS) — En
stravan finns alltid att introducera forandringar kontinuerligt i mindre steg.
Nagra av fordelarna med detta ar att riskerna minskar i jamforelse med om
radikala forandringar gors.

Tvarfunktionellt och parallellt arbetssétt — For att framja kunskapsuppbyggnad
och en kreativ produktutvecklingsprocess sa sker arbetet bade tvarfunktionellt
och parallellt mellan funktioner och grupper. Detta for att via team-work skapa
samforstaelse for vad som skall goras i produktutvecklingsprocessen.

Visualisering — For att synliggora avvikelser mot normallaget anvands
visualisering for att pa ett enkelt och tydligt satt formedla dessa. Detta kan
exempelvis goras genom att anvanda fargkoder pa whiteboard-tavior.

Balansering — For att skapa hogsta mojliga varde sa galler det att ha balans i
utvecklingsprocessen. Kompetens och resurser maste standigt vagas mot
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tidsplaner och projektprioritet for att hitta en balans som genererar ett hogt
varde.

Det tidigare namnda flodet skall alltid vara behovsstyrt utifran kundens efterfragan
vilket ar den ena "pelaren” i huset. Internkunder har ofta héga krav pa féradlad och
anpassad information vilket styr leveranserna. Tanken ar att flodet skall drivas av
"pull” mer an "push” och att det som ar 6verenskommet levereras i ratt form, tid och
kvalitet. Ratt frdn mig ar den andra “"pelaren” vilket innebér att man haller de
dverenskommelser med foregaende och efterfoljande aktorer i flodet. | detta ingar
aven att agera pa avvikelser for att halla uppsatt 6verenskommelse.

| arbetsprocessen finns aven fastslagna prioriteringar vilket &ven ses i bild 4 ovan.
Haslo- och miljdaspekter prioriteras alltid hégst och féljs sedan i tur och ordning av
kvalitet, precision i leveranser och sist kostnadsaspekter.

Taket i huset bestar av standiga forbattringar vilket aven benamns som "motorn” i
hela produktutvecklingsprocessen. Forbattringar i arbetsprocesserna skall standigt
prioriteras och sléseriet minimeras. Detta for att hela tiden forbattra det tidigare
namnda normallaget och forhindra att problem uppkommer. Tid skall laggas pa
aktiviteter som skapar varde for slutkunden.

For att stotta dessa varderingar och tankesatt kravs kompetens, kreativitet samt
ledarskap och medarbetarskap. Ledarskapet och medarbetarskapet skall bygga en
ansvarskultur dar malet ar att lara av varandra samtidigt som kreativiteten och
kompetens ar tva viktiga faktorer for att agera i linje med de varderingar som
presenterats samtidigt som den kontinuerliga utvecklingen standigt skall fortga (R&D
Factory, 2010).

3.1.2 Produktutvecklingsprocessen pa Scania

Scania illustrerar sin produktutvecklingsprocess som en pil bestaende av tre delpilar
bendamnda som gul-, gron- och roédpil. Detta presenteras i bild 5 nedan och foérklaras i
efterfoljande avsnitt.
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Bild 5: Scanias produktutvecklingsprocess (Scania A, 2009)

3.1.2.1 Gulpil — Konceptutveckling/Forutveckling

Denna fas ar nar produktutvecklingsprojekt initieras och dar krav och mal definieras.
Koncept baserade pa funktionalitet och prestanda tas fram innan den faktiska
produktutvecklingen tagit fart. De idéer och behov som konceptutvecklingen baseras
pa kan ha flera olika typer av input som startskott. Nagra exempel pa underlag for att
starta en konceptutveckling kan vara resultat av intern forskning eller
teknikutveckling, nya kundbehov fran marknaden, konkurrenters agerande, andrade
lagkrav, kostnadsrationaliseringar eller kvalitetsbrister pa befintliga produkter.
Tvarfunktionellt tank i mindre grupper, ofta innehallande erfarna ingenjorer fran olika
omraden som exempelvis konstruktorer och produktionstekniker, diskuterar fram
potentiella koncept som ar mojliga att realisera for att skapa kundvarde. Tydligt fokus
ar i denna fas pa innovation och potentiella I6sningsalternativ for att tillfredsstalla
specifika behov (Granroth, 2011-10-24).

3.1.2.2 Gronpil = Produktutveckling/Kontinuerlig introduktion

Det ar i denna fas som det praktiska arbetet med att utveckla nya produkter sker.
Fokus ar har pa flodet och de leveranser som varje enhet skall bidra med. Arbetet &ar
till storsta delen tvarfunktionellt &ven om vissa steg av logiska skal foljs sekventiellt.
Initialt s& forbereder produktsamordnare produktstrukturen for inférande av nya
artiklar och produkter samtidigt som konstruktorer designar sina artiklar som utformas
for att passa inom de koncept och varianter som tagits fram i gulpil. Prototyper och
parallella I6sningsforslag framstalls ofta. Parallellt/efter designfasen sa testas artiklar
och koncept digitalt i form av att berakningsingenjorer raknar pa prestandan hos
framtagna l6sningar. Ett exempel pa en sadan beréakning kan vara att berékna en
komponents héllbarhet givet vissa forhallanden. Aven fysiska tester genomfors for att
testa inkOpta prototypartiklars prestanda. Ett exempel kan vara skaktester dar
prototypartiklars kvalité bedéms i kombination med andra. Det sista steget i gronpil
handlar om att férbereda produktionslinjen for de produktférandringar som kommer
att inforas. For att testa att nya produkter ar mojliga att montera sa gors bade digitala
och fysiska provmonteringar for att mojliggora identifiering av avvikelser innan
produktférandringar faktiskt goérs (Granroth, 2011-10-24).

20



3.1.2.3 Rodpil - Produktuppféljning

Scanias servicemarknadsenheter ansvarar for forvaltning av de produkter som
anvands pa faltet. Exempel pa omraden detta innefattar kan vara utbudet av
reservdelar, reparationsinstruktioner och annan serviceinformation. De tar emot all
information gallande kvalitetsbrister i form av FQ-arenden (Field Quality) och
ansvarar for att dessa arenden féljs upp och resulterar i att forandringar gors pa
produkten eller i produktionsapparaten for att minska effekten av de problem som
identifieras. Detta for att fora tillbaka kunskap om befintliga produkter, vilket ar ytterst
viktigt for att hela tiden se till att framtida produkter haller hogre kvalité och ar mer
kostnadseffektiva &n de nuvarande (Sj6din, 2011-11-15).

3.1.3 Modularisering

Modularisering, som ar en av Scanias principer vilka ska féljas i arbetsprocesserna,
innebar som tidigare namnt att olika komponenter efter kundens 6nskemal kan
kombineras pa olika satt (R&D Factory, 2010). Detta innebar att Scania for varje
kund kan skraddarsy en produkt sdsom en lastbil. | och med detta serietillverkar inte
Scania olika lastbilsmodeller med férutbestamda koncept dér kunderna tvingas véljas
mellan dessa. Istallet ar i stort sett varje tillverkad lastbil unik och specialanpassad
efter kundens 6nskemal. Modulariseringssystemet medfor att det av de flesta
komponenter finns flera olika varianter som beroende pa olika villkor passar ihop
med vissa andra komponenter. Detta ar en produktstrategi som genomsyrat Scanias
verksamhet och sjalva tankeséattet grundlades redan 1939 (Historia — Scania.se,
2011).

Exempelvis kan en kund som har 6nskemal om en stark lastbil &mnad att koras korta
strackor kombinera en stark motor med en liten brénsletank. Samtidigt kan en kund
som har samma 6nskemal om styrka men som har for avsikt att transportera langre
strackor kombinera samma motor men med en storre bransletank. Till detta finns en
mangd olika mojliga kombinationer som anpassas efter vad kunden efterfragar.
Sjalvfallet kan inte alla produktmoduler kombineras med varandra utan detta styrs
med ett regelverk dver mojliga kombinationer. Modulariseringssystemet ger Scania
mojligheten att helt anpassa sig efter varje unik kund da det ger en storre
variationsmgjlighet (Johansson, 2011-09-13).
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Bild 6: Scanias modulsystem (Scania B, 2011)

Hos Scania &r lastbilens olika moduler indelade i de fyra huvudgrupperna Hytter,
motorer, kraftoverforing (vaxellador, drivaxlar och liknande) och chassier. Dessa
huvudgrupper innefattar sedan en méngd olika komponenter déar Scania efter
kundens 6nskemal kombinerar dessa for att fa en sa val anpassad lastbil som majligt
(Huvudkomponenter — scania.se, 2011).

Den stora styrkan med modularisering ar som tidigare forklarat att ett foretag kan
erbjuda ett mer varierat och anpassat produktutbud gentemot sina kunder. Till detta
ges aven mojligheten att dra ned utvecklings- och produktionskostnader genom att
resurser anvands pa ett bredare plan samtidigt som produkter kan anvandas i fler
kombinationer (Johannesson et al, 2004).

En av svarigheterna med modularisering aterfinns dock i produktutvecklingen dar de
olika komponenterna maste ta hansyn till flera olika kombinationer av andra
komponenter. Anvands istallet ett system dar nya modeller serietillverkas maste varje
innehéallande komponent endast anpassas efter den aktuella modellkombinationen. |
ett modulsystem maste man i produktutvecklingen ta hansyn till en mangd olika
kombinationer. Detta staller aven hoga krav pa ett val fungerande PDM-system
eftersom produkternas data ar av stor vikt nér olika produkter ska kombineras.
Felaktig eller svartillganglig produktdata medfor svarigheter dels i utvecklingsfasen
men aven produktionsfasen. Sedan kan ett modulariseringssystem aven dra stor
nytta av ett bra PLM-system dar data om lastbilen och dess komponenters livscykel
bidrar till ett battre underlag i produktutvecklingsprocessen (Johansson, 2011-09-13).

3.2 Begreppsforklaringar

Nedan kommer ett antal begrepp som anvands i rapporten att forklaras pa ett
Overgripande plan. Detta for att férenkla for lasaren vid systembeskrivningen och vid
presentation av det empiriska underlaget.
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3.2.1 ECO (Engineering Change Order)

De produktférandringar som gors lagras alltid i ett ECO, vilken ar en barare av
information gallande den aktuella forandringen. | ett ECO beskrivs vilken forandring
som skall genomforas samt varfor den genomférs. Den bar &ven information gallande
vilka produkter som berors av férandringen samt nar i tiden forandringen fors in i
produktion. Avslutningsvis innehaller ett ECO aven information om hur den relateras
till andra ECO:er. Genom produktutvecklingsprocessen nar ECO:t olika status dar
vissa funktioners arbete baseras pa denna status. Nar status 4.4 uppnatts ar ECO:t
“fryst” och far darmed ej forandras.

3.2.2 Al (Artikel-Information)

| artikelinformationen finns huvuddelen av den information som beskriver artiklarnas
egenskaper. Varje artikel har ett unikt artikelnummer vilket gor dem sparbara.
Artikeldata sasom vikt, material, ansvarig inkdpare, ritningar och CAD-modeller
kopplas till detta artikelnummer.

3.2.3 Konstruktionsomgivning

Konstruktionsomgivning syftar till den omgivning, i form av andra komponenter och
artiklar, som en artikel under utveckling skall vara kompatibel med. Detta i enlighet
med Scanias modulsystem.

3.2.4 Nedbrytning

En nedbrytning innebar att utifran vissa forutsattningar erhalla information géllande
vilka artiklar som produkten innehaller. Exempelvis kan alla artiklar av en viss
motortyp fas fram fran en nedbrytning.

3.2.5 Produktstruktur

Produktstrukturen beskriver hur produkten &r sammansatt av olika komponenter. De
villkor som avgor vilka kombinationer av artiklar som ar méjliga, i enlighet med
modulsystemet, beskrivs i denna struktur bade med avseende pé funktion och
produktionstid. | Scanias fall ar denna produktstruktur anpassad for att stodja
produktion.

3.2.6 PA (Prov-Anmodan)

En provanmodan anvands nar ett prov eller berékning skall bestallas och genomforas
under produktutvecklingsprocessen. Provanmodan innehaller exempelvis
bakgrundsinformation, vad som skall provas och sjalva syftet till att provet utfors.

3.2.7 Transaktion

En transaktion ar ett textbaserat kommando for att navigera i Aros. Dessa
kommandos matas in Aros terminalfonster for att anvandaren skall kunna tillgodose
sig den information som efterfragas. Exempel pa information som hamtas via dessa
kommandon ar artikelinformation, andringsinformation och information rérande
produktstrukturen.
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3.2.8 Variantkoder

Variantkoder, &ven benamnt FPC-koder (Functional Product Characterisic), anvands
i Scanias PDM-system for att beskriva olika funktionaliteter hos en produkt.
Variantkoderna innehaller en variantfamilj och ett variantutférande. Ett exempel i
fallet med en lastbil for att beskriva detta skulle kunna vara att variantfamiljen
hjulkonfiguration skulle kunna utgdras av variantutférandena 2 * 2 hjul eller 3 * 2 hjul
beroende pa vilken konfiguration kunden valt vid ordertillfallet. Endast ett utférande
ar da mojligt.

3.3 Systembeskrivning

Nar det galler Scanias produktutvecklingsprocess sa anvands flertalet system for att
lasa och redigera den produktdata som tvarfunktionellt bade framstélls och stegvis
foradlas. Flera av dessa ar mer eller mindre anpassade for att de olika
verksamhetsfunktionerna skall kunna tillhandahalla och konsumera den produktdata
som &r relevant for just den specifika funktionen. Integrationen mellan dessa system
ar ytterst komplex och nddvandig for att Scania skall kunna bedriva en effektiv
produktutvecklingsprocess. | foljande avsnitt kommer de system och begrepp som
ber6rs i denna rapport att presenteras pa ett 6vergripande plan.

3.3.1 Aros (Asea Rosam Online System)

Scania har idag ett system for hantering av produktdata och produktstrukturer som ar
baserat pa den egenutvecklade huvudplattformen, Aros, som aven innefattar en
mangd olika del- och subsystem med specifika funktioner. En liknelse inom PC-
varlden skulle vara att Aros utgor operativsystemet Windows medan systemen ar
sjalva programmen som baseras pa plattformen. Utover detta finns &ven en stor
mangd system som ligger utanfér huvudplattformen, men som till viss del ar
integrerade med Aros och forses antingen automatiskt eller manuellt med den data
Aros hanterar (Widing, 2011-09-13).
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Bild 7: Forenklad bild dver Scanias PDM-system (Scania C, 2010)

Att Scanias PDM-system ar uppbyggt av en sa stor mangd delsystem bidrar till en del
svarigheter; Kalldata maste kopieras mellan olika system och detta ibland med hjalp
av manuell hantering samt att manga anvandare behdver anvanda flera olika system
for att tillgodose sig all relevant information. Anledningen till detta ar att vissa typer av
produktdata endast finns beskrivna och lagrade lokalt i de olika delsystemen (Widing,
2011-09-13).

Aros utvecklades under 1970-talet och &r till storre delen textbaserad. Aros &r som
tidigare namnt foraldrat och dess kapacitet klarar snart inte av Scanias nuvarande
produktutvecklingsbehov da kraven pa tvarfunktionellt arbete 6kar. Plattformen styrs
med hjalp av sa kallade transaktioner vilket kan forklaras som textbaserade
kommandon for att navigera sig som anvandare bland de system som plattformen
innefattar. Att plattformen ar textbaserad bidrar till en hog inlarningstroskel dar det
kravs stor kunskap for att kunna anvanda systemen (Widing, 2011-09-13).
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Listing of Structure (KOM44F)
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Mod.Date: 2005-10-17 Intro i Disc H
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10 1 80 0 Tl
Text: PCL below mﬂy for Tlogistic purposes
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command ==> [
Transaction KOM44F canceled by operator

Bild 8: Skarmdump ur Aros-miljon (AROS/ROSAM - Scania Wiki, 2012)

3.3.1.1 Al, ECO och Spectra

Aros bestar som tidigare namnts av ett flertal delsystem och tre av de mer centrala &r
Al, ECO och Spectra. Al innehaller all information om de artiklar som Scanias
produkter innehaller. Artiklarnas informationsbéarare utgors av dess artikelnummer
och innehaller information om artiklarnas egenskaper sdsom; vikt, material ,
leverantdr och andra attribut. Vidare kopplas ritningar, CAD-modeller och liknande
aven till artikelnumret trots att dessa ej lagras i Al, utan i andra system.

ECO-systemet &r det som bar information om de produktférandringar som gérs. Varje
forandring ar kopplad till ett ECO, vilket har ett unikt ECO-nummer, som bar
information om den specifika férandringen. ECO:t innehaller information om vilken
forandringen ar, syftet till varfor den gors, vilka produkter som berdérs av férandringen
samt nar i tiden denna forandring blir giltig pa produktionslinjen. En ECO-struktur
finns &ven dar olika ECO-nummer lankas till varandra, vilket saledes beskriver hur ett
flertal forandringar ar relaterade till varandra.

Det delsystem som anvands for att hantera storre delar av den produktstruktur som
framstalls i produktutvecklingsprocessen benamns som Spectra. Spectra innehaller
vilka villkor som maste vara uppfyllda for att vissa artiklar ska kunna kombineras med
andra i enlighet med modulariseringssystemet. Dessa villkor kan bade baseras pa
funktionalitet och inférande tid i produktion.

Aros innehaller saledes information om allt frdn minsta skruv, vilka
produktférandringar som gors, till vilka artiklar som kan kombineras for att montera
en fullt fungerande motor. | Aros &r alltsa Spectra det verktyg som anvands for att
bygga, underhalla och modifiera produktstrukturen (Widing, 2011-09-13).

26



Spectra har tre huvudsakliga bestandsdelar namligen TCR (Transaction Code
Register), VCR (Verification Combination Register) och KS (Konstruktionsstrukturen)
vilka beskrivs i korthet nedan (Widing, 2011-09-13).

3.3.1.1.1 System som berdrs vid kundorder

Detta kan beskrivas ur ett kundorderperspektiv enligt foljande. Nar en kund valt vilka
egenskaper och vilken utrustning den vill ha pa den bil som bestalls sa tolkas dessa
val via ett specifikt ordersystem vid namn Smofs (Scanias Maskinella Order och
FaktureringsSystem), vilket resulterar i att ett antal variantkoder genereras utifran de
kundval som gjorts och konverteras automatiskt till ett format som &r anpassat for
Spectra. TCR kompletterar sedan ordern med variantkoder rérande teknisk
konstruktionsdata som kunden inte behdver ta hansyn till vid ordertillfallet for att en
specifikation dver en hel bil skall framstallas. Darefter kontrolleras kundordern via
VCR om den specifikationen ar mojlig att bygga rent tekniskt utifran de kundval som
ar gjorda. Den struktur som VCR matchar bestallningen emot ar KS som innehaller
villkor och regler for vilkka komponenter som kan kombineras. Om ordern godkands
utifrdn det tekniska regelverket sa skickas bilens specifikation vidare till Mona
(MONterings Anvisning) som hanterar produktstrukturen med avseende pa montering
i form av monteringsstrukturen (H6ppd, 2011-10-21). Bild 9 nedan illustrerar detta
flode:

SPECTRA
—| Customer i SMOFS TCR H VCR  KS MONA
orders a
truck

Order check Translation Technical Product How to

check structure assemble
About 200 370 560 560 2500 2500 ~
choices variant variant variant parts parts ==

codes codes codes
Bild 9: System som berors vid kundorder (SPECTRA - Scania Wiki, 2012)

3.3.1.1.2 Konstruktionsstrukturen
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| figur 4 ovan presenteras en forenklad bild 6ver Scanias produktstruktur i form av
den tidigare ndmnda konstruktionsstrukturen KS. Det objekt som utgor toppnoden i
denna hierarkiska struktur utgoérs av Scania som sedan forgrenas i dess produkt
Truck eller Lastbil som vidare kommer beskrivas. Utifran denna ar strukturen
uppbyggd i form av tids- och funktionsvillkor i hierarkiskt nedatgaende led. Under
Truck finns Technical Module (TM), vilken nedbrytningar kan goéras frdn modulniva.
Under denna niva finns Module unit (MU) som saledes &ar en modul sdsom
exempelvis hytten eller motorn som utgdr produktens (lastbilens) mer évergripande
bestandsdelar. Under modulenheten kan flera Product Unit (PU) finnas i flera nivaer
for att langst ner i hierarkin resultera i en artikel (A) med tillh6rande geometrisk
position (GP) vid en nedbrytning (Snellman, 2011-10-26).

3.3.2 Mona Assembly

Det system som Scania anvander vid montering av artiklar i lastbilen heter som
tidigare namnt Mona och &r aven det i likhet med Spectra egenutvecklat pa Scania.
Precis som i Spectra innehaller &ven Mona en kopia av KS dar villkor avgor vilka
artiklar som ar giltiga for vilka varianter av lastbilar. Skillnaden mellan KS och den
monteringsstruktur som Mona baseras pa ar att Mona &aven innehaller sa kallade
tasks. En task bestar av en monteringsinstruktion innehallande vilka artiklar som skall
monteras pa vilken position. Dessa tasks specificeras for att pa effektivaste satt
kunna montera en fullt fungerande produkt pa produktionslinjen (Lindstedt, 2011-12-
10)

3.3.3 Catia V5

Det CAD-verktyg som anvands pa Scania for att konstruera artiklar ar Catia v5. Det
ar ett kommersiellt valanvant konstruktionsverktyg som saledes anvands for att
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designa lastbilens artiklar i 3D-miljo. Utifran artiklarnas geometriska positioner som
finns lagrade i konstruktionsstrukturen i Spectras regelverk kan dessa exporteras till
Catia. | Catia kan sedan konstruktorer visualisera artiklars positionering i forhallande
till varandra i rymden. Spectra hanterar saledes positioneringen av artiklar, vilka i
Catia kan uppdateras och presenteras i 3D med tillhérande geometri (Hanner, 2011-
09-15).
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Bild 10: Skarmdump fran Catia V5 (Kursus Catia, 2012)

3.3.4 Enovia V5 & ModArc

Tva system for att lagra bade 3D-modeller som framstalls i Catia men &ven 2D-
ritningar som konstruktorer tar fram. Enovia hanterar bade 3D och 2D, medan
ModArc &r ett aldre system som enbart hanterar 2D-ritningar (Enovia — Scania Wiki,
2012).

3.3.5 DocArc

System for att lagra och hantera all teknisk produktdata/information i dokumentform
som framstallts p4 R&D (DocArc — Scania Wiki, 2012).

3.3.6 Matris

Inkdpare anvander ett egenutvecklat system vid namn Matris (MATerial Requisition
Information System) for att ta emot artikelimpulser, vilka ar signaler i systemet pa
artikelférandringar, baserade pa artikelinforanden i Aros. Detta system anvands for
att géra upphandlingar med leverantérer och fora in leverantérsinfo for artiklar vid
fardig upphandling samt orderlaggning (Matris Education — Scania Inline, 2011).
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3.3.7 Multi

System som fods med information for servicemarknaden. Denna information kan
vara reparationsinstruktioner och annan verkstadslitteratur, reservdelsinformation och
unik chassiinformation. Systemet anvands saledes hos verkstader for service av
produktpopulationen (Multi — Scania Wiki, 2012).

3.4 MMT-projektet

MMT-projektet (Module Management Tools) startades inom Scania for att byta ut den
nuvarande IT-plattformen Aros mot en ny och mer modern PLM/PDM-plattform vid
namn OAS (Object And Structure tool). Malet med projektet ar dels att ersatta de
funktioner som finns i den gamla IT-plattformen och dels att infora nya, forbattrade
och mer anpassade funktioner (Scania C, 2010).

Den framtida visionen ar att produktdata i den nya plattformen, OAS, skall beskrivas
en och endast en gang. Denna gemensamma produktbeskrivning skall sedan,
genom olika vyer, kunna betraktas pa olika satt beroende pa anvandarbehovet hos
de olika verksamhetsfunktionerna men aven foradlas utifran respektive funktions
kompetens. Saledes skall det nya systemet ge bra stdd till det tvarfunktionella
arbetssattet som Scanias verksamhet bygger pa. Vidare finns aven flertalet viktiga
verksamhetsaspekter som OAS maste ta hansyn till (Scania C, 2010):

e Modulariseringssystemet

e Kontinuerlig introduktion av produktdata

e Produktdata skall hanteras for minst 30 ar

e Okad funktionalitet

e Flexibilitet att méta kommande verksamhetsbehov
e Anvandarvanligt granssnitt

e Okad prestanda

Bakgrunden till MMT-projektet aterfinns i ett antal faktorer dar en viktig del ar att den
gamla IT-plattformen borjar bli foraldrad. Systemet ar svart att underhalla och inom
en snar framtid kommer dess prestanda inte att kunna tillfredsstélla Scanias
verksamhetsbehov. Vidare &r sjéalva systemet inte anvandarvanligt da stora delar ar
textbaserade och den stora mangd olika IT-verktyg som finns idag goér
produktdatahanteringen problematisk. Eftersom produktdata ar beskriven pa olika
satt av olika IT-verktyg medfors aven svarigheter nar denna data manuellt maste
konverteras mellan verktygen (Scania C, 2010).

| dagslaget har implementeringen av OAS startats dar viss funktionalitet redan ar i
bruk. Gallande dessa funktionaliteter anvands dock bade Aros samt OAS parallellt
och det ar endast en liten del som borjat anvandas (Hellberg, 2011-11-24).
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3.5 Vart uppdrag
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Figur 5: Uppdragsbeskrivning

Uppdraget bestod som tidigare namnts att utifran verksamhetens behov av ett
forbattrat produktdatastod identifiera de tvarfunktionella behov som bér beaktas i
utvecklingen av OAS. Detta for att dessa behov skall bidra som underlag till MMT-
projektet i utvecklingen av OAS. | och med detta utgjordes studien av att tréffa
representanter for funktioner inom R&D, marknad, inkdp, produktion och
servicemarknad. Detta fOr att identifiera dagens problematik med Aros och respektive
IT-system for varje funktion och slutligen framstalla en kartlaggning éver vilka
tvarfunktionella behov som bor beaktas i utvecklingen av det nya PDM-systemet. En
avsikt med studien var att den skulle genomféras av tva externa aktorer. Detta for att
forfattarna inte skulle vara alltfor influerade av de tankar och idéer som redan finns
angaende utvecklingen av OAS. | och med detta har studien genomforts parallellt
med MMT-projektet utan att ta nagon hansyn till vad projektet redan resulterat i.
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4. Metod

| efterféljande avsnitt kommer den datainsamlingsmetod som anvénts i studien for att
samla in empirisk data att presenteras. Huvuddelen av det material som presenteras
ar sa kallat primarmaterial, vilket innebar material som samlats in av forfattarna.
Sekundarmaterial utgérs daremot av material som framstallts vid tidigare tillfallen
(Eriksson & Wiedersheim, 2001). Metodval, respondenturval, metodkritik, beskrivning
av genomférandet och databearbetning samt arbetsgangen kommer i tur och ordning
redogoras for i foljande kapitel.

4.1 Val av datainsamlingsmetod

Da syftet med detta examensarbete varit att undersoka vilka tvarfunktionella
verksamhetsbehov som bor beaktas i samband med utvecklingen av det nya PDM-
verktyget OAS har férstaelsen varit viktig och darav intervjumetodik valts.
Inledningsvis har 7 personer traffats i utbildande syfte for att skapa en forstaelse och
insikt i de IT-system som idag anvands pa Scania. For att sedan fanga upp
verksamhetsbehoven har ett brett urval av verksamhetsfunktioner vilka ar delaktiga i
Scanias produktutvecklingsprocess ingatt i studien. Datainsamlingen har bestatt av
semistrukturerade intervjuer med totalt 50 verksamhetsrepresentanter fordelat pa 40
intervjutillfallen inom verksamhetsfunktionerna research and development (R&D),
inkop, produktion, marknad, och servicemarknad. Malet har varit att via diskussioner
kring problematik med dagens IT-system identifiera och kategorisera de
tvarfunktionella behov som bor tas hansyn till vid utveckling av den nya PDM-
plattformen OAS. Anledningen till att metoden valts ar att intervjuer pa ett
tillfredsstallande satt formedlar asikter, behov och problemomraden for respektive
verksamhetsfunktion. Vid personliga intervjuer sa underlattar angreppssattet
forstaelsen for vad respondenten vill formedla da méjlighet finns till foljdfragor och
ytterligare fortydliganden om detta efterfragas (Holme & Solvang, 1997).

4.1.1 Urval av respondenter

Urvalet av respondenter har detta gjorts i samrad med handledare, gruppchefer och
dvriga kontaktpersoner for att hitta relevanta respondenter for studiens omfang. Malet
har varit att via detta angreppsatt na respondenter som bade kan representera sin
verksamhetsfunktion samtidigt som de har forstaelse for de mer tvarfunktionella
behov som finns inom organisationen. Inom de mer prioriterade
verksamhetsfunktionerna har aven fler respondenter inom samma funktion traffats for
att detta skall generera en mer komplett beskrivande helhetsbild da likheter och
skillnader i personernas uppfattningar har kunnat identifieras. De
verksamhetsfunktioner och roller som studien innefattade representeras av
organisationskartan i figur 6 nedan, vilka &ven kommer att beskrivas narmare i de
empiriska avsnitten. Sjalvfallet finns det ytterligare verksamhetsfunktioner och roller
inom Scania men dessa har saledes inte ingatt i denna studie.
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Marknad Inkop Produktion Servicemarknad
* Produktkoordinator * Projektinkdpare * Konstruktdrer ® produktberedare * Reservdelskatalog
* Systemfdrvaltare * Produktionsinkdpare * Produktsamordning * Kvalitetsuppféljning

* Logistik
* Provmontering

* Geometrisdkring

* Metodingenjérer

* Berdkning
* Prov

Figur 6: Organisationskarta dver intervjurespondenter

4.1.2 Metodkritik

Né&r det galler intervjuer med personer inom en organisation finns risken att
respondentens svar blir ndgot skeva da en fullt beskrivande helhetsbild ej kan
genereras utifran ett urval av enbart 50 respondenter. | och med att de svar som
framkommit under respektive intervju kan ha varit hdgst personliga har arbete
genomforts med att hitta gemensamma problemomraden for dessa vilket tidigare
beskrivits.

4.2 Genomforandet av intervjuerna

Det praktiska utférandet av samtliga intervjuer skedde pa Scanias huvudkontor i
Sodertalje efter initiering med respektive respondent via mail. | mailet presenterades
examensarbetet kort samt redogjordes fér vilka teman och fragekategorier intervjun
avsedde (se Bilaga 1). Som tidigare namnt var intervjuerna semistrukturerade vilket
innebar att ett antal 6ppna och forutbestamda fragor stéalldes till respondenten
samtidigt som utrymme aven gavs for forklaringar via exempel, 6ppna diskussioner
och liknande. Infor respektive intervju framstalldes ett frageformulér, utifran bifogad
mall (se Bilaga 2), med mer anpassade fragor for respektive verksamhetsfunktion.
Vid intervjutillfallet anvandes ljudupptagningsutrustning forutsatt att respondenten
godkant detta. Syftet med detta var att ge bada forfattarna mojlighet att fullt fokusera
pa forstaelse och efterfraga forklaring och exempel vid behov av ytterligare
information. Detta har medvetet valts for att minimera behovet av att fora
anteckningar under intervjuns gang, daremot har viktiga iakttagelser och framtida
diskussionsomraden antecknats av forfattarna under respektive intervju.

4.2.1 Bearbetning av material

Efter respektive intervju sa lyssnades ljudupptagningar av dar den information som
berdr produktdatastddet och dagens IT-system antecknats och sammanfattats. Den
problematik som identifierats har via en "bottom-up”-strategi kategoriserats i flertalet
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nivaer for att urskilja behovskategorier som beror flertalet av de funktioner som ingatt
i studien, vilka kommer presentera i denna rapports analyserande del.

4.2.2 Strategi vid datainsamling

De produktdata som anvands inom Scania skapas till storre del av R&D och da i
synnerhet konstruktérer och produktsamordnare. Dessa data konsumeras sedan av
denna verksamhetsfunktion sjalvt men &ven av en stor mangd andra funktioner inom
Scania. For att uppna hogsta mojliga forstaelse angaende hur och var den
produktdata och information som produceras i gronpil konsumeras och foradlas har vi
under studiens gang inlett med att intervjua de funktioner som utgor de stora
konsumenterna av informationen. Det vill sdga inlett med att samla in synpunkter och
asikter fran respondenter inom de fyra stora konsumenterna i form av funktionerna;
inkodp, produktion, marknad och servicemarknad. Detta for att sedan nar dessa behov
identifierats kunna féra diskussioner med verksamhetsrepresentanter inom R&D dar
merparten av den produktinformation som konsumeras framstélls. Denna strategi har
valts for att kunna fanga upp var bristfallig produktinformation hos konsumenter
specificeras och framstélls for att hitta eventuella gemensamma problemomraden
utav detta.

4.2.3 Studiens arbetsgang

Introduktion och inldrning

Datainsamling 1 och litteraturstudie _
Utvardering och atgardsférslag 1

Datainsamling 2

Utvardering och atgardsférslag 2

Jul & nyar
Validering och komplettering

Rapportskrivning
Redovisning och revidering

Vecka 36 37 383040 414243444546 47 4849505152 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Figur 7: Studiens arbetsgang

Ovan i figur 7 visas studiens arbetsgang for detta examensarbete. De forsta
veckorna bestod av introduktion i form av skapandet av kontaktnat, utbildning kring
nuvarande IT-system samt att syfte och avgransning fér examensarbetet klargjordes.
Detta fOljdes av en litteraturstudie parallellt med en mindre datainsamlingsperiod.
Detta for att fa insikt i den faktiska verksamheten och dess behov och problem.
Vidare samlades detta material upp for att grovt kategorisera de problemomraden
som identifierats. Under datainsamlingsfas 2 utférdes majoriteten av intervjuarbetet
och tillhérande dokumentation. Detta enligt den strategi som presenterades i avsnittet
ovan. Avslutningsvis skulle materialet kategoriseras och analyseras for att slutligen
valideras via granskning och kompletteras da mindre klargéranden efterfragades.
Den avslutande tiden bestod av rapportforfattande samt presentation av arbetet och
dess slutsatser.
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4.2.4 Arbetsfordelning

Samtliga moment i arbetsprocessen vid denna rapports framstéllan har foérdelats
relativt lika mellan bada forfattarna. En distinktion kan dock klargéras da Martin statt
for storre delen av litteraturstudien och framstallning av det teoretiska ramverket i
rapporten. Mikael har statt for en storre del av den sammanstéllning av radata som
gjorts efter varje intervjutillfalle. Rapporten har skrivit av bada forfattarna parallellt dar
bade det empiriska kapitlet och det analyserande framstallts av dem bada.
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5. Verksamhetens uppfattning om dagens
produktdatastod

Inom de verksamhetsfunktioner som innefattas i denna rapport finns flertalet roller

inom respektive funktion. | foljande kapitel kommer dessa rollers forst att presenteras

for att deras behov av forbattrat PLM/PDM-st6d sedan beskrivas. Detta kommer
goras via presentationer av dagens problematik. Redogorelser éver kopplingar till
dagens system samt konsekvenser av dagens problematik kommer aven att inga.
Verksamhetsfunktionerna som berérs kommer presenteras i foljande sekvens;
research and development, inkdp, produktion, marknad och servicemarknad, vilka
overgripande presenteras i figur 8 nedan.

R&D Forstudie — =
Utveckling ]
Produktion [ Produktionsberedning I Produktion ]
[Marknadsintrodukﬁon ]
Marknad
[ Marknadsférberedning ]
Kvalitetsuppféljning ]
Servicemarknad [ Serviceberedning =
Service/Underhall ] .
Tid
Figur 8: Férenklad bild 6ver Scanias produktutvecklingsprocess
5.1 Research & Development

Konstruktor [ Utveckling av artiklar ]

Produkt- [ Stodja konstruktérer gillande produktinformation ]

samordning

Geometrisikring [ Stodja konstruktorer géllande produktinformation ]

Forberedning
Berdkning
[Provf&rberedning ]
Provingenjor
pany [ Prototyptestning ]
mmm— @ Ovriga aktiviteter ;
Tid

Figur 9: Produktutvecklingsprocessen hos R&D
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R&D ar den verksamhetsfunktion som ansvarar for utvecklingen och framstallningen
av nya artiklar och komponenter. Som underlag finns av Gulpils-projekt utvecklade
koncept innehallande mal och krav som konstruktion sedan anvander vid den
praktiska utvecklingen av nya produkter. Inom R&D finns sedan olika roller dar
konstruktoren har en framtradande roll. Férutom dessa finns aven ett antal
stodfunktioner och de som ingatt i den har studien ar produktsamordning,
geometrisakring, beréakning och provning. Samtliga av dessa representeras i figur 9
ovan och kommer beskrivas narmare i féljande empirikapitel. Givetvis finns flertalet
roller som verkan inom produktutvecklingsprocessen pa Scania som lamnats utanfor
denna studie. Exempel pa sadana roller ar projektledare, objektledare och
kravstéllare.

Nagot forenklat kan arbetsprocessen gallande konstruktionsprocessen fordelat dver
de olika rollerna som innefattats gestaltas med figur 10 nedan. De olika stegen, med
fokus pa produktdata, forklaras nedan och darefter beskrivs som tidigare namnts
aven de olika rollernas situation med produktdatastéd mer ingdende. Vart att namnas
ar att alla steg som beskrivs nedan inte alltid genomférs da exempelvis utveckling av
mindre komplexa artiklar inte kraver berékningsanalyser eller provning. Vissa steg
itereras aven fram i form av en aterkommande loop.

Geometrisdkring  Produktsamordning Konstruktorer Berdkning Provning
[ Taut ECO-nummer ]

/] Skriva ECO

Preliminart
strukturldgga artikel

Tafram R ﬁ Tafram
konstruktionsomgivning konstruktionsomgivning

Modifiera artikel och
uppdatera information

Genomfdra ev.
berdkningsanalys

Modifiera artikel och
uppdaterainformation

Skicka artikelimpuls
till inkdp for prototyp

Genomfdra ev. Prov ]

Avslutande modifieringar och
uppdatering av information

Strukturldgga artikel och skicka
impuls till inkop for produktion

y

[ Kontrollera och hoja status pa ECO ]

Figur 10: Konstruktionsprocessen
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1. Taut ECO-nummer: Starten for processen utgors av att produktsamordnaren
tar fram ett ECO-nummer ur Aros, vilket férmedlas till konstruktéren som
informationsbéarare for den aktuella produktférandringen.

2. Skriva ECO: Konstruktoren forfattar ett ECO innehallande information sasom
att bakgrunden for projektet beskrivs, vad det &r som ska goras och varfor det
ska goras. Detta ar sedan informationsbéraren genom utvecklingsprojektet.

3. Preliminar strukturlaggning: For att kunna borja utveckla en ny artikel maste
konstruktoren ha ett tillhérande artikelnummer. Till detta maste artikeln
geometriskt positioneras i koordinatsystemet och preliminart villkorssattas med
avseende pa vilka komponenter den ska vara kompatibel med inom Scanias
modulsystem. Detta steg skoter produktsamordnaren.

4. Tafram konstruktionsomgivning: For att konstruktéren ska kunna utveckla
en artikel beh6vs aven den omgivning dar artikeln skall befinna sig. Detta
handlar om vilka olika komponenter artikeln ska vara kompatibel med, den
geometriska omgivningen samt omgivning sett ur ett tidsperspektiv. Detta gor
konstruktorerna delvis sjalva men tar emellanat hjalp av geometrisékrare.

5. Modifiera artikel och uppdatera information: Nar konstruktoren har allt
underlag som behdvs gors sjalva utvecklandet och framtagningen av artikeln.
Detta gors med hjalp av Catia och sa fort nagon modifiering gors skall den
informationen uppdateras i Al.

6. Genomfora ev. berakningsanalys: Om konstruktéren behdéver stod gallande
exempelvis hallbarhet eller hallfasthet gors detta av berakningsingenjorerna.

7. Skicka artikelimpuls till inkdp for prototyp: Om utvecklingsprojektet kraver
fysisk provning skickar produktsamordnaren en impuls till inkbp med avseende
pa att en upphandling med leverantér maste goras for prototypartikeln.

8. Genomfora ev. prov: Nasta steg ar saledes att utfora det fysiska provet. For
detta finns en egen funktion och proven kan galla exempelvis skakning eller
provkérning med bil.

9. Avslutande modifieringar och uppdatering av information: Nar eventuella
berékningsanalyser och prov utforts gor konstruktéren de avslutande
modifieringarna pa artikeln sa att den ar redo for introducering i produktion. Till
detta maste aven informationen om artikeln sdsom matt, vikt, ritning och
liknande specificeras och uppdateras i Al.

10. Strukturlagga artikel och skicka impuls till ink6p for produktion: Nar
konstruktoren har avslutat utvecklingsarbetet med artikeln gors en
strukturlaggning igen. Denna gang ar den dock inte preliminar utan giltig for
produktion. Detta avser saledes i vilka fall och med vilka komponenter artikeln
samt vid vilken tid den ska bdérja anvandas i produktion. Aven en impuls
skickas till inkép med information om att upphandling maste genomféras med
leverantdrer for produktion. Detta arbete skots av produktsamordning.

11.Kontrollera och hoja status pa ECO: Avslutningsvis kontrollerar
produktsamordnaren aven ECO:t, att information finns med och att den ar

38



uppdaterad. Nar detta ar gjort hojs ECO:ts status till 4.4 och fryses saledes for
ytterligare justeringar.

5.1.1 Konstruktorer

Konstruktdrerna pa Scania star for sjéalva utvecklingen och designen av nya artiklar.
Att i olika projekt utifrdn konceptunderlag och krav skapa nya artiklar. | vissa fall
handlar det om helt nya komponenter medan det i andra fall galler endast sma
forandringar pa redan befintliga artiklar. Konstruktérerna har olika ansvarsomraden
framst uppdelat efter olika produktfunktioner sasom motor eller chassi.

Ur ett produktdataperspektiv ser arbetsprocessen, nagot forenklat, fér en konstruktor
ut enligt foljande:

1. ECO-forfattande: Nar ramarna med kravstallning, koncept och dylikt ar satta
for projektutvecklingsprojektet skriver konstruktéren ett ECO innehéllande
bland annat bakgrund till projektet, vad forandringen innebar och varfér den
gors.

2. Hamta artikelnummer: For att kunna utveckla sin artikel kravs att
konstruktoren har ett artikelnummer samt att detta artikelnummer prelimin&rt
ar villkorssatt samt har en geometrisk position. Detta skéts av
produktsamordnaren.

3. Tafram konstruktionsomgivning: Vidare kravs aven att det finns en fysisk
omgivning dar den nya artikeln skall passa in. Med Scanias modulsystem
kravs det att artikeln, beroende pa vad den ar amnad for, skall vara kompatibel
med vissa andra artiklar. Dels maste artikeln vara tekniskt kompatibel med
andra artiklar men den maste aven passa med narliggande komponenter rent
geometriskt sett. For att ta fram denna konstruktionsomgivning gors
nedbrytningar i konstruktionsstrukturen for att sedan exportera dessa data till
Catia.

4. Modifiering av artikel: Sjalva modifieringen av artikeln gér konstruktéren i
Catia. Sa fort artikeln modifieras skall CAD-ritningen, artikelinformationen och
ECO:t uppdateras sa att andra berdrda personer, framst andra konstruktorer,
har ett uppdaterat underlag att arbeta med.

5. Bestalla berakningsanalys/prov: Beroende péa projektet och artikelns
komplexitet gors &ven berakningsanalyser eller fysiska prototypprov. Detta
bestélls av berdkningsingenjorer/provanalytiker genom att skriva en
provanmodan innehallande information om artikeln, projektet och vad
bestéllningen avser.

5.1.1.1 Behov och problematik kring dagens produktdatastod

For konstruktérerna ligger en stor aspekt i att kunna ta fram ratt omgivning som den
nya artikel skall vara kompatibel med. For att gora detta gors nedbrytningar i
konstruktionsstrukturen och exporteras till Catia. Ett behov som finns &r att selektivt
kunna goéra nedbrytningar. Idag gors istéllet nedbrytningar pa hogre plan for att
sedan selektivt véljas i Catia baserat pa system, koncept, projekt eller liknande
beroende pa vad konstruktoren efterfragar. Att sedan konstruktursstruktur och villkor
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emellanat kan vara svartolkade bidrar till ytterligare svarigheter. Likval nar artiklar
finns representerade pa flera positioner men ar exempelvis vridna olika kan detta
vara svart att férsta (Laneborg, 2012-01-25). | vissa fall utvecklar konstruktorer
artiklar som befinner sig nara varandra rent fysiskt och geometriskt men samtidigt i
vitt skilda ben i strukturen. Detta kan bidra till problematik i samarbeten och
forstaelse for varandra (Gadman, 2011-09-30). Ofta behdver man prata med
konstruktorer som arbetar i samma geometriska omrade for att skapa sig en battre
forstaelse (Lundstrém, 2012-01-26).

Ytterligare svarigheter finns i att fa fram denna konstruktionsomgivning beroende pa
artiklarnas giltighet i ett tidsperspektiv. Konstruktérerna arbetar med preliminara
artiklar som kommer att bli redo for produktion i framtiden. Samtidigt ar de artiklar
som ar giltiga i konstruktionsstrukturen redo for produktion i dagslaget. Det finns
behov av att kunna anvanda de preliminara “framtids”-artiklar som konstruktérerna
utvecklar i dagslaget i samband med konstruktionsstrukturen som representerar
dagslaget (Skeppstrom, 2012-01-24). Ytterligare behov finns vid byggnation av
provbilar da de preliminara utvecklingsartiklarna maste byggas tillsammans med de
produktionsgiltiga artiklarna. Eftersom de preliminara artiklarna inte ar giltiga att
producera finns inget systemstod for att gora en nedbrytning innehallande dessa och
saledes kravs manuell hantering (Lundstrom, 2012-01-26).

En del konstruktorsgrupper arbetar idag ofta mot sa kallade freeze-points vid
exempelvis ett prov. En freeze-point innebar att de artiklar som ska inga i provet da
inte far forandras ytterligare for att provet skall kunna genomféras. Nar konstruktéren
vill fortsatta modifiera sin artikel efter freeze-point maste da ett nytt artikelnummer
hamtas hos produktsamordnare. Detta bidrar till ett stort spektrum av artikelnummer
dar kopplingar mellan dem och historik inte ar lattéverskadligt. Det medfor aven till
extra ledtid dar produktsamordnare maste strukturlagga samma artikel ytterligare en
gang. Vidare kan denna problematik aven leda till felaktiga investeringar via inkop
da nya "onddiga” investeringar kan goéras da nya artikelnummer anvands. Manga
konstruktdrer skulle aven vilja vara mer sjalvgadende gallande strukturlaggning for att
inte behdva "stéra” produktsamordning men i dagslaget ar processen for svar for de
flesta (Lundstrém, 2012-01-26).

En annan aspekt som namns ar att konstruktorerna idag maste anvanda sig av tva
IT-verktyg. De anvander framst Catia da sjalva utvecklingen av artiklarna gors med
hjalp av Catia och ar saledes vana anvandare. Samtidigt &r de mindre vana Aros-
anvandare. Dock maste de anvanda sig av Aros for att géra nedbrytningar och
senare exportera dessa data till Catia. Vidare finns bara information om villkor och
tidssattning i Aros och maste saledes tolkas dar for att sedan av konstruktoren
manuellt tas hansyn till i Catia-miljon. Samtidigt, ur omvant perspektiv, maste all
information som uppdateras i Catia, exempelvis géllande vikt och material, manuellt
specificeras aven i Aros-miljon. Ytterligare svarigheter med uppdatering av ECO:er ar
att det finns manga "kunder” av dem och det ar svart som konstruktor att veta exakt
vilken information som efterfragas. Att &ven specificera volym for artikelinkop ar
problematisk da man inte har ett bra underlag for detta. Vidare finns det ytterligare
behov av att snabbt fa information om vilken inkopare som ar berord av aktuell
artikel. Till detta skall tillaggas att nar konstruktér specificerat volym och sitt namn
som ansvarig konstruktor i Aros sker aldrig nagon automatisk uppdatering av denna
information (Lundstrém, 2011-10-07).
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Att i Aros-miljon kunna hitta efterfragad information kan ibland vara problematisk. |
vissa fall vet man exempelvis leverantér, leveranstid eller vill ha fram information om
en viss artikeltyp. Att soka fram denna information maste géras genom manga olika
transaktioner och ar ofta inte genomforbart da det kraver vissa ingdngsparametrar.
Samtidigt som det finns behov av sokbarhet pa fler parametrar efterfragas aven att
ha information mer samlad istallet for att det ligger utspritt dver olika system
(Larsson, 2011-09-26). Behov finns dessutom att enkelt nd beraknings/provrapporter
via artikelnummer da denna sparbarhet &r bristfallig (Lundstrom, 2011-10-07).

5.1.2 Konsekvenser av dagens problematik

Den manuella hanteringen vid framtagning av konstruktionsomgivningar och prov
medfor dels tidskravande extraarbete och kéllor till att fel kan forekomma. Men det
bidrar aven till att historik och kunskap gar forlorad. Eftersom det inte finns nagot
systemstod for byggnationen av provbilar kan inte heller resultaten dokumenteras
relaterat till sjalva provet. Denna dokumentation gors istéllet lokalt eller i systemet
men utan relevant koppling till vad som testades. Aven artikelnummerbyte bidrar till
att kopplingen till information om tidigare versioner av artiklar blir svarare att
identifiera (Lundstrém, 2012-01-26).

Problematiken kring att ta fram ratt konstruktionsomgivning bidrar dels till mycket
extraarbete men aven till att konstruktorerna inte alltid har ratt underlag till
utvecklingen av nya artiklar. Att arbeta i tva system, Catia och Aros, forsamrar dels
forstaelsen men bidrar aven till att viss information i Aros inte alltid blir uppdaterad
eftersom detta maste géras manuellt (Laneborg, 2012-01-25).

5.1.2 Produktsamordning

Produktsamordning har som primar uppgift att specificera artiklar i
konstruktionsstrukturen, tilldelar dessa geometriska positioner samt satta upp
regelverket for hur artiklarna forhaller sig till varandra i VCR/TCR genom olika villkor.
De verifierar &ven den information som konstruktdrer specificerar i artikelinformation
och ECO:er for att sedan aven distribuera den till 6vriga verksamhetsfunktioner pa
Scania (Zurkirchen, 2011-09-22). Villkoren for artiklarna satts i vissa fall beroende pa
egenskaper de ar kompatibla med och i andra fall direkt beroende pa vilka
komponenter de ar kompatibla med. Villkoren satts &ven alltid positivt, vad artikeln &r
kompatibel med, aldrig tvartom (Kvidal, 2011-09-22).

5.1.2.1 Behov och problematik kring dagens produktdatastod

Produktsamordning arbetar i synnerhet med konstruktionsstruktur och villkor. De har
darfor ett stort behov av att interaktionen med dessa ska vara lattforstaelig och
overskadlig. Dels att forsta vad alla villkor innebar och hur strukturen ar uppbyggd
men for produktsamordning handlar det lika mycket om att ha stéd for sjalva
skapandet. Detta &r idag inte sa Overskadligt da information i strukturen finns pa olika
nivaer och navigeringen gors steg for steg i textformat. Att vidare forsta artikelns
fysiska och geometriska position &r problematiskt fér ovana anvéandare. Forandringar
i villkor och struktur ar en annan aspekt som kan vara svarhanterlig da langa
beroenden i nivaer ar satta sedan tidigare (Johansson, 2012-01-26). Dessa langa
beroenden kan ibland vara satta trots att artikelns villkor beror pa en annan typ av
egenskap. Alla egenskaper ar i sin tur inte alltid specificerade vilket gor att man inte
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kan villkorsséatta efter just den egenskapen, vilket dock bor efterstravas (Gadman,
2011-09-30).

Att kunna hantera preliminéara artiklar som ar under utveckling i samband med
strukturen finns idag inget fullgott stod for. Hos produktsamordning handlar detta
delvis om att man inte kan ersétta de idag produktionsgiltiga artiklarna med de
preliminara eftersom dessa artiklar just inte ar redo for produktion. Strukturen maste
samtidigt som den ger stdd till utveckling aven ge stod till just produktion dar det ar
ytterst viktigt att produktstrukturen ar korrekt. Ur utvecklingssynpunkt ar det istéllet
centralt att ge stod for varianthantering, flexibilitet och géra ombyggnationer
(Angsmyr, 2012-01-25).

Samtidigt som produktion kraver att strukturen ar korrekt finns det idag inget bra stod
for verifikation av struktur och regelverk. Verifieringen skots idag framst genom att fel
upptacks da andra anvandare konsumerar informationen (Angsmyr, 2012-01-25).

Det finns behov av att produktsamordnare och konstruktérer borde arbeta narmare
varandra. ldag ansvarar konstruktoren for artikelutvecklingen och
produktsamordnaren for strukturen. Detta bidrar till att forstaelsen for varandras
arbete och utmaningar blir bristande och man kan inte ge ett optimalt stod
sinsemellan som produktutvecklingsarbetet idag kréaver (Gadman, 2011-09-30).

ECO:er distribueras idag i pappersform mellan produktsamordnare, gruppchefer och
konstruktorer. Detta bidrar till att ECO:erna blir svara att folja i utvecklingsflodet och
informationen som bars ar inte tillganglig. Att integrera ECO-distributionen i IT-miljon
ar saledes ett behov for bade produktsamordnare och konstruktorer (Stenvall, 2012-
01-23)

5.1.2.2 Konsekvenser av dagens problematik

Situationen kring strukturuppbyggnad och villkorssattning bidrar till att forstaelsen blir
lidande. Det bidrar aven till att forstaelsen minskar for andra verksamhetsfunktioner
inom Scania. Aven manuella fel kan uppsta som i sin tur kan medfora problem for
Scanias verksamhet som helhet. Att inget fullt verifieringsstod finns bidrar ytterligare
till denna problematik som kan medféra exempelvis produktionsstopp eller fel i
kundorder (Angsmyr, 2012-01-25).

Att produktsamordning och konstruktorer arbetar "langt ifrdn” varandra bidrar som
tidigare namnts till att forstaelsen for varandras arbete minskar. Exempelvis far
konstruktorer mindre forstaelse for artikelns roll ur ett helhetsperspektiv. Svarigheten
med att forsta alla kombinationer och alla fysiska platser som artikeln kan vara
kompatibel med medfor att artikeln majligtvis endast designas for ett av de mojliga
fallen. Detta trots att artikeln, ibland utan svarigheter, skulle kunnat utvecklas
kompatibel med fler fall vilket i sin tur medfor en 6kning av artikelspannet som gar
emot Scanias strategi med modulsystemet (Gadman, 2011-09-30).

Distribueringen av ECO:er sker med hjélp av pappershantering vilket som tidigare
namnts bidrar till att flodet och utvecklingen ar svar att folja; Exakt var i processen
ECO:t befinner sig och vem som handhaver det. Det kan aven bidra till att
informationen som finns om ECO:t elektroniskt inte ar uppdaterad eftersom
hanteringen skots vid sidan av systemet (Stenvall, 2012-01-23).
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5.1.3 Stodfunktioner inom R&D

Geometrisikring ( Stodja konstruktorer géllande produktinformation ]

rFérberedning ]
[ Berzkning ]

Beridkning

( Provférberedning ]

Provingenjor

[ Prototyptestning ] Tid

Figur 11: Stédfunktioner inom R&D

Inom Scanias produktutvecklingsprocess finns ett antal stodfunktioner for att bista
konstruktorer med information och sakerstéalla konstruerade artiklars och
komponenters kvalité, funktionalitet och prestanda. De funktioner som berérs i denna
rapport & geometrisakring, beraknings- och provningsfunktionen vilka aven
illustreras i figur 11 ovan.

Geometrisékrare har tvad huvudsakliga uppgifter for att stodja konstruktorerna i
konstruktionsprocessen. Dels framstéller de konstruktionsomgivningar genom
nedbrytningar av konstruktionsstrukturen i CAD-format. Dessa anvands for att
konstruktoren i rymden skall veta vilka begransningar de har vid utformning av
artiklar. Den andra uppgiften som geometrisékrare har ar att géra sa kallade
interferensanalyser, vilket innebar att i forhand sakerstélla i Catia att artiklar och
komponenter for olika produktvarianter inte kolliderar (Bernstrom & Lind, 2011-12-
11).

Berakningsfunktionen utgors av ett flertal avdelningar som via digitala analyser med
hjalp av olika IT-verktyg sakerstaller att artiklar uppnar de krav som finns i
produktutvecklingsprocessen. Syftet med dess arbete ar saledes att genomféra sa
verklighetstrogna test som mdjligt i en digital miljo. Exempel pa detta kan vara
hallbarhetstester for att utifran de resultat som raknas fram ge rad at konstruktorer
vid design av nya artiklar (Kallvi, 2011-12-07).

Provningsfunktionen utgoérs av de grupper som arbetar med att fysiskt prova
komponenter och artiklars prestanda. Ett exempel pa prov ar skaktester pa hytt for att
sakerstalla komponenters hallbarhet. Provningsfunktionen genomfor bade
radgivande och verifierande prov i produktutvecklingsprocessen (Karlsson, 2011-12-
20).

5.1.3.1 Produktdatabehov for respektive stodfunktion

Samtliga av de stodfunktioner som beskrivits ovan agerar inom gronpil i Scanias
produktutvecklingsprocess. Geometrisakrare ger stod at konstruktérer med korrekta
konstruktionsomgivningar men arbetar aven parallellt med konstruktionsarbetet for att
identifiera eventuella geometriska kollisioner mellan artiklar. Berdkningsfunktionen
anvander konstruktorer vanligtvis som stdd for att underséka om ny konstruktion
klarar alla de pafrestningar som en artikel eller komponent utsatts for. Efter
berdkningsanalyser gbrs normalt aven fysiska prover for att verifiera artiklars
prestanda.
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Geometrisakring

Bade nar det galler att ta fram konstruktionsomgivning till konstruktér och
genomfora interferensanalyser behéver geometrisékrare pa enklast majliga
satt gora nedbrytningar i strukturen for att fa en korrekt
konstruktionsomgivning utifran givna villkor. Behov av att bryta ner
produktstrukturen utifran flera faktorer finns. Dessa faktorer kan vara vid given
tidpunkt, utifran arbete i visst projekt eller gallande specifikt koncept, specifikt
omrade i rymden pa lasthilen eller pa systemniva (exempelvis fa ut alla artiklar
gallande bromssystemet). Behov finns aven att kunna félja hur produkten
forandras dver tid da flera parallella designprojekt kan paverka produktens
slutgiltiga utformning och saledes vilken omgivning konstruktorer bor arbeta
med (Brantefors, 2011-09-27).

Berakning

Digitala tester gors forst nar en konstruktor skickar en PA (provanmodan) till
berord beréakningsgrupp. Oftast sker detta nar konstruktéren redan har
designat sin artikel men malet ar att en iterativ process skall paga under
konstruktionsfasen dar konstruktorer hela tiden skall fa feedback pa sin
design. N&ar en PA har anlant studerar beréknare uppdragsbeskrivningen om
vad som skall testas baserat pa exempelvis material, vikt, ritning och
kringliggande komponenter for att utforma sa verklighetstrogna test som
mojligt. De hamtar sina digitala CAD-modeller i Catia (alternativt erhaller
dessa fran konstruktorer) for att sedan utforma test i diverse analysprogram
(Kallvi, 2011-12-07). Behov finns forutom att enkelt tillhandahalla
artikelinformation och omgivning &ven av att folja olika PA:n dver tid. Dels i
form av historik for att nyttja kunskap av tidigare berakningar, dels i projekt for
att planera belaggning och prioritera PA:n samt slutligen ha méjlighet att efter
fysiska prov utvardera berakningarnas kvalité for att standigt férbattra arbetet
(Bruce & Rugeland, 2011-12-13).

Prov

Precis som i fallet med digitala berakningar boérjar provprocessen med att en
PA skickas fran konstruktor. PA:n innehaller bakgrund till prov som skall géras
sasom; monteringsritningar, materialbehov, acceptanskriterier och annat.
Behov finns att enklare hitta alla artiklar som skall anvandas i provet och
skapa sig en forstaelse 6ver hur dessa skall monteras for att provet skall
kunna genomforas sa effektivt som mojligt. Vidare finns behov att via en rutin
samordna bestéllning av de artiklar som behdvs for ett prov. Sparbarhet till
tidigare prov, berdkningsrapporter och kvalitetsuppféljning ar aven énskvart for
att fa tillrackligt underlag till provet samt kontinuerligt forbéattra
provningsprocessen i och med 0kad kunskap (Karlsson, 2011-12-20).

5.1.3.2 Problematik kring dagens produktdatastéd

Nedan presenteras respektive stodfunktions problematik kring produktdatastddet
idag. Utifran denna problematik kan problemomraden i denna rapports avslutande
del identifieras.

Geometrisakring
Idag finns en problematik fér geometrisakrare da de behover arbeta i tva
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system for att f4 fram en korrekt konstruktionsomgivning. Nedbrytningar kan
enbart goras i Aros for att sedan exporteras till Catia, vilket i sin tur staller
hoga krav pa forstaelsen av konstruktionsstrukturen i Aros. Villkoren for hur
komponenterna ar beroende av varandra syns gj i Catia vilket medfor att man
maste anvanda tva system och manuellt géra avstamningar. Da nedbrytningar
ur Aros enbart kan goras i produktionsgiltig stuktur med avseende pa tid och
villkor uppkommer problematik i utvecklingsarbetet (Bjorkefall, 2011-12-15).
Det finns idag inget stod att pa ett enkelt satt géra nedbrytningar innehallande
artiklar som &r under utveckling, exempelvis vid framstélining av prototypbilar.
Nedbrytningar far istallet géras med produktionsgiltiga artiklar for att sedan
manuellt kombineras med utvecklingsartiklarna (Karlsson, 2011-09-21).

Nedbrytningar ur produktstrukturen kan enbart goras i hierarkisk nedatgaende
led vilket skapar problematik i produktutvecklingsprocessen. Detta eftersom
komponenter som finns i flera strukturben da kraver att manga fullstandiga
nedbrytningar gors i flera PU:n for att senare manuellt kombinera ihop sin
omgivning. Overgripande koncept ar aven svart att ta fram ur strukturen
eftersom dessa medfor manga olika villkor. Artiklarna beroende pa dessa
villkor méste da tas fram var for sig (Bernstrom & Lind, 2011-12-11). Slutligen
finns inget stod for att identifiera parallella projekts paverkan pa varandra éver
en tidsaxel. Detta kan endast goras vid forvalda tidpunkter vilket forsvarar
framstallningen av konstruktionsomgivningar da geometrisakrare far forlita sig
pa att de har full kunskap om vilka projekt som kan beréra den
konstruktionsomgivning som vill framstéllas (Brantefors, 2011-09-27).

Berakning

Den storsta problematiken for berakningsingenjorerna ar att all den
information som efterfragas finns i flera olika system. For att konkretisera detta
finns artikelinformation i Aros och pa ritningar som finns lagrade i
Enovia/ModArc, CAD-modeller hittas i Catia/Enovia medan
berakningsrapporter fran tidigare berakningar oftast finns lagrade i DocArc.
Detta leder saledes till att beraknare far arbeta i flera system for att tillgodose
sig med den information som behovs for att utféra dess uppgift. Inget stod
finns for att soka upp rapporter pa tidigare artikel som en ny skall ersatta.
Sparbarheten har i systemen ar saledes bristfallig (Bruce & Rugeland, 211-12-
13). Teoretiskt sett skulle sdledes mindre lyckade berakningar kunna goras
flera ganger pa i stort sett samma komponent (Kallvi, 2012-12-07). Vidare
finns inget stod for att folja upp PA:n pa managementniva. Idag skickas PA:n
till respektive gruppchef som sedan férdelar dessa till [amplig
berakningsingenjor. | och med att detta ofta sker via mail uppstar problem vid
balansering och att félja hur ett PA ligger till i férhallande till dess
Overenskomna tidpunkt for resultatleverans (Bruce & Rugeland, 2011-12-13).

Prov

Ett problem som uppkommer nar det géller att bygga provbilar eller
prototypkomponenter ar att det ej finns stod for att bryta ner strukturen utifran
ett utvecklingsprojekt och saledes fa med alla artiklar som provet innefattar.
Idag anvands istéllet excel-listor innehallande dessa artiklar (Karlsson, 2011-
09-21). Idag finns inget stdd att montera en provbil som ej ar produktionsgiltig
pa produktionslinjen utan denna far helt och hallet monteras inom
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provningsfunktionen. Detta stéller saledes krav pa att de har full forstaelse for
hur artiklar skall monteras. Vidare finns ingen homogen hemtagningsmetod for
artiklar som behovs for ett unikt test. Exempelvis bestéalls prototypartiklar
genom ett bestalliningsformular till prototypforradet i Sodertélje medan
serieartiklar bestalls fran ett reservdelslager i Belgien. Detta leder i sin tur till
att det ar svart att skapa sig en uppfattning om nar alla artiklar finns tillganglig
for montering. Vidare finns ingen historik om en tidigare version av en unik
artikel redan beraknats/fysiskt provats eller om kvalitetsbrister funnits. Detta
leder saledes till att kunskap forloras och risk for att liknande test utfors flera
ganger (Karlsson, 2012-12-20).

5.1.3.3 Konsekvenser av dagens problematik
Geometrisakring

Att framstélla en konstruktionsomgivning som ar aktuell i ett utvecklingsprojekt
kraver mycket manuell hantering vilket ar tidskravande. Det medfor aven risker
da inget stod finns att sékerstélla att artiklar under utveckling inkluderas i
nedbrytningar. Saledes kan fel goras sa att ej aktuella
konstruktionsomgivningar anvands.

Berakning

Prov

Det ar tidskravande for beraknare att behtéva anvanda flertalet system for att
finna all nédvandig information. Samtidigt finns ingen sparbarhet mellan
tidigare artiklar och de som beréakningar skall utféras pa. Detta innebar att
mindre lyckade berdkningar kan géras om for liknande artiklar.
Kunskapsaterféring av mindre lyckade berakningar uteblir sledes samtidigt
som ingen kvalitetsuppfoljning pa berakningarna finns da ingen koppling finns
till eventuella prov.

For att genomfora ett prov kravs mycket manuell hantering vilket ar
tidskravande. Dels i form av anvandning artikellistor, montering vid sidan av
produktionslinjen och heterogena metoder for artikelhnemtagning.

Den manuella hanteringen av provbilar medfor aven att kopplingen mellan den
digitala individen och provresultatet uteblir.

Kunskap forloras da sparbarhet till tidigare prov, berékningar eller
kvalitetsuppfoljning saknas. Misslyckade prov kan teoretiskt goras flera ganger
da prov ar oberoende av varandra. Detta ar bade tidskravande och medfor
merkostnader.

Koordinering av prov ar aven problematisk da det ej finns systemstod for
samordning av hemtagning. Denna koordinering &r viktig eftersom prov ofta
sker i samordning.
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5.1.4 Sammanfattning R&D’s situation med produktdatastéd

For utvecklingsenheterna och dess stodfunktioner handlar produktdatastodet
generellt sett om att ha ett fullgott underlag for produktutvecklingsprocessen. Detta
for att sedan skapa information for andra verksamhetsfunktioner pa Scania.
Problematiken handlar om att information och data finns utspritt i manga olika system
och pa olika platser. Vidare ar struktur, villkor och fysisk omgivning i manga falll
svarforstaelig och det kravs mycket manuell hantering for att digitalt kunna stodja
artiklar under utveckling med konstruktionsomgivning och prov. Konsekvenserna blir
saledes att mycket arbete laggs pa att skapa det digitala underlaget for
produktutvecklingsprocessen. Manuell hantering medfor aven att detta underlag inte
ar optimalt, att information blir felspecificerad samt att information samt kunskap gar
forlorad.

Produktdatabehov \ Anvandningsomraden
Produktstruktur, regelverk och . Utvecklingav nya artiklar anpassat
fysisk omgivning | efter modulsystemet

Artikeldata Utféra berdkningaroch prov
Historik och framtidsperspektiv/ Skapa produktstrukturoch regelverk

Problematikidag \ Konsekvenser
Information maste sékas fram Tidskrdvande extraarbete
Anvandningav fler &n ett system | Ej optimaltunderlag for utvecklingav
Svart att forsta struktur och villkor nya komponenter, berékningoch prov
Manuell hantering Information och kunskap gar férlorad
Ej optimal verifikation av struktur/ Felaktig produktinformation uppstar

Figur 12: Situationen pa R&D gallande produktdatastod

5.2 Ink6p

Upphandling

Projektinkdpare
[Prototypinkiip ]

[ Upphandling ]
[ Produktionsinké‘)p]

Produktinképare

Ovriga roller

Figur 13: Inkdp i produktutvecklingsprocessen
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Ink6p ar en av Scanias verksamhetsavdelningar vars uppgift i stora drag kan
beskrivas som relationshanteringen till leverantérer. | denna studie har projekt- och
produktionsinkopare deltagit, &ven om fler typer av inképare finns sdsom de som
jobbar med kvalitetssakring av leverantorer. Fran Sodertélje skots dels de lokala
leverantdrsrelationerna i Sverige men till stor del styrs aven detta darifran pa ett
globalt plan. Ink6psavdelningen bestar av ca 500 medarbetare uppdelade efter olika
marknadssegment sdsom olika lastbilskomponenter eller olika typer av material.
Inkbpsmedarbetarna ar som tidigare namnts aven uppdelade i projektinkdpare och
produktionsinkopare dar projektinkdparna ar inriktade pa nya
produktutvecklingsprojekt dar prototypartiklar ar i fokus. Produktionsinkdparna ar
sedan inriktade pa befintliga seriekomponenter och artiklar dar forandringsprojekten
endast medfor mindre konstruktionsférandringar (Josefsson & Lindstedt, 2011-10-
12).

En inkdpares arbetsuppgift kan ur en forenklad synvinkel beskrivas att for en
komponent/prototyp undersoka vilka olika mdjliga leverantérer som finns, valja
leverantor (i vissa fall anvands flera leveranttrer) och genomféra resterande del av
upphandling med vald leverantor. Sjalva avropen (hemtagningen av artiklar) och
dess volym skoéts sedan inte av inkdparna utan av den berdrda
verksamhetsfunktionen inom ramarna for upphandlingen (Josefsson & Lindstedt,
2011-10-12).

Ur ett produktdataperspektiv kan en inkdpares arbetsprocess i stora drag beskrivas
pa foljande satt (Perhard, 2011-11-09):

1. En artikelimpuls inkommer till inkdparnas lokala IT-system, Matris, med
information sasom vilken artikel som avses, volym, vilket ECO som beskriver
forandringen av artikeln och vilken typ av arende/prioritet impulsen avser.

2. Inkdparen anvander sig sedan av olika transaktionskommandon for att hamta
efterfrdgad information i Aros. Informationen som efterfragas varierar fran fall
till fall och hamtas bland annat fran ECO:er, ritningar, artikelinformation och
konstruktionsstruktur.

3. Informationen anvands sedan som underlag nar inkdparen valjer, forhandlar
med och ger information till leverantorer.

5.2.1 Behov av produktdatastod

Den produktinformation och —data som inkdpare behdver i sitt arbete varierar som
tidigare namnts fran fall till fall och skiljer sig aven mellan projekt- och
produktionsinkdpare. Sammantaget kan dock behovet beskrivas och kategoriseras
enligt foljande:

e Artikeldata
For att kunna utfora sitt arbete behdver ink6parna olika typer av artikeldata
sasom prognostiserad volym, vikt, matt, ritning, CAD-modell, standarder,
teknisk bestammelse (exempelvis hur en artikel skall fastas pa en annan) och
liknande (Motavaf & Nygren 2011-11-16).

e Projektinformation
Vidare finns aven ett stort behov hos inkdpare gallande information om
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forandringsprojektet som berdr den aktuella artikeln. Denna information &ar
bland annat gallande vilka verksamhetsfunktioner som &r ansvariga/berérda
sasom projektledare, ansvarig konstruktér, materialplanerare, var artikeln ska
levereras och ansvarig inkdpare for samma artikel men i en annan region.
Vidare &r relevant information &ven om projektet ar ett delprojekt som ingar i
ett storre huvudprojekt, vilken typ av prioritet projektet har och dess tidsplan
om eventuella test, inforandetidpunkt i produktion och andra viktiga tidpunkter
inom projektet. Aven bakgrundsinformation om varfor projektet genomfors,
vilka konsekvenserna ar av det och vad den fysiska férandringen pa artikeln ar
(Balazs, 2011-11-15).

e Forstaelse for fysisk omgivning samt information om artiklar ur ett
tidsperspektiv
Det finns aven ett behov av att enkelt kunna forsta exakt var pa produkten en
artikel befinner sig geometriskt och om den ingar i en storre komponent. En
detaljerad volymplanering géallande hur mycket av artikeln som forvantas
forbrukas i olika tidsfaser ar en annan viktig aspekt. Det ar aven av vikt att
kunna forsta vilka olika varianter som finns av just den avsedda artikeln i
dagslaget (pa grund av modulsystemet) samt eventuell relation till ersatta och
liknande artiklar. Aven information om kvalitets- och volymhistorik till dessa
artiklar ar énskvard for att ge ett mer komplett underlag vid upphandlingar
(Motavaf & Nygren 2011-11-16).

5.2.2 Problematik kring dagens produktdatast6d

Ett &terkommande problem med att hitta efterfragad information &r att den dels maste
letas fram i olika system och dels genom olika textbaserade transaktionskommandon
i Aros. Det ar svart att veta vilken exakt information som varje kommando genererar i
Aros textbaserade miljo. Vidare problematik aterfinns i att information och data som
finns kan vara svarforstaelig eller otydligt specificerad och detta varierar valdigt fran
fall till fall. Kvaliteten pa informationen kan ocksa variera da det emellanat aterfinns
felinformation, icke uppdaterad data eller daligt antagen information utan att
underlaget till denna antagning specificerats. Exempelvis viktinformation som skiljer
sig mellan Aros och ritning eller om volymen specificerats till 1 gram i Aros (Perhard,
2011-11-09).

| vissa fall finns inte heller all den information som efterfragas; den finns inte
specificerad eller finns inte i sjalva systemet. Sjalva systemet gallande lastbilens
struktur ar aven svarforstaelig gallande fysisk omgivning och vilka olika varianter av
en artikel som finns. Vidare problematik aterfinns i att artikelimpulser inkommer till en
inkdpare som inte ansvarar for aktuell artikelkategori, vilket kan leda till
leveransforsening da det kan ta tid innan den hamnar hos ratt inképargrupp. Ett
annat problem finns déa artikelimpulser inkommer for tidigt, exempelvis for en ej
fardigutvecklad prototyp. Dessa problem medfor svarigheter i att férstd om inkdparen
i fraga faktiskt ar berord eller ej samt om upphandling da skall géras (Balazs, 2011-
11-15).

5.2.3 Konsekvenser av dagens problematik

En forsta 6vergripande konsekvens som uppstar ar att letandet efter information i
systemet ar valdigt tidskrédvande. Det tar tid att genom olika transaktionskommandon
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ta sig fram till ratt information och i vissa fall, da relevant information inte aterfinns,
maste ansvarig konstruktor (eller dylikt) hittas och kontaktas. | manga fall ar aven
informationen om vem som &r ansvarig konstruktor svar att hitta vilket fordrojer
arbetet ytterligare (Josefsson & Lindstedt, 2011-10-12).

Att viss relevant information eller data inte aterfinns, ar otydlig, felspecificerad,
missforstas eller inte tillforlitlig genererar sammantaget ett otillrackligt underlag for en
inkdpare nar leverantor skall véaljas och forhandlas med. Detta leder i sin tur till olika
konsekvenser (L66f, 2011-11-17):

e Fel leverantor valjs
Ett otillrackligt underlag for en inkopare kan bidra till att fel leverantor valjs da
felprioriteringar kan goras. Att anvanda fel leverantor &r ej 6nskvart da en
battre lampad leveranttr skulle kunna leverera den inképta produkten i battre
kvalitet och/eller till ett battre pris.

e Fel pris vid upphandling
Vidare kan fel underlag, géallande exempelvis volym, bidra till att ett for hogt
pris forhandlas fram med en leverantor.

e Otillrackligt informationsunderlag till leverantérer
Om en inkopare har otillrackligt underlag bidrar det aven till att leveranttren far
fel underlag till sitt produktionsarbete. Detta medfor att leverantbren inte ges
mojlighet att producera till ratt kvalitet eller exempelvis inte har tillrécklig
kapacitet att leverera den faktiska volymen som Scania senare efterfragar.
Felaktiga investeringar for leverantor kan saledes forekomma.

Sambandet mellan problematiken kring produktdatastod for inkdpare och vilka de
efterfoljande konsekvenserna ar kan visuellt illustreras genom féljande figur 14:

Tidskrdvande

extraarbete
s
Information maste Merkostnad for
sdkas fram Fel pris Scania
- .. TR L \
Otillrackligt Fel leverantor Ej hogst mojliga
informationsunderlag produktkvalitet
Otillracklig
information till
leverantor

Figur 14: Konsekvenser av ej optimalt produktdatastéd hos inképare

5.2.4 Sammanfattning av Inkdps situation med produktdatastod

Sammanfattningsvis kan situationen for Inkdp och deras produktdatastod illustreras
med figur 15 nedan. Det identifieras tydliga och direkta samband mellan vilka behov
inkopare har av produktdata samt —information och vad anvandningsomradet till
dessa ar. Likval syns ett samband mellan den problematik samt ej tillfredsstallda
behov som finns idag och vilka konsekvenser det far, dels individuellt for inkbparna
och for hela Scania ur ett stbrre perspektiv.
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Produktdatabehov
Artikeldata
ECO:er
Projektinformation
Fysisk omgivning och

tidsperspektiv. =~/

Anvandningsomraden
Vilja leverantor
Forhandla med leverantdr
Ge information till
leverantor

N Konsekvenser
Tidskravande extraarbete
Fel leverantorvaljs
Upphandlinggorstill fel pris
Otillrackliginformation till leverantor

Problematikidag
Information maste sékas fram
Otillrackligtinformationsunderlag

Figur 15: Situationen hos inkdp gallande produktdatastod

5.3 Produktion

Provmontering [ Provmontering ]

Produkt- Skapande av monteringsstruktur
beredning samt monteringsmetoder
Global logistik Koordinering och hemtagning
av artiklar
Lokal logistik [Utformning avlogistikmetod]

Ovrigaroller |

________________________________________________________________________________

Figur 16: Produktion i produktutvecklingsprocessen

Produktion ar den verksamhetsfunktion dar Scanias artiklar, komponenter och
moduler monteras till en fardig produkt (lastbil, buss eller industri-/marin-motor).
Scania har aven en tillverkande funktion men till storsta delen képs de for Scania
specialtillverkade artiklarna av leverantérer for att sedan monteras av Scania. Olika
delar monteras pa olika enheter dar exempelvis hytter monteras i Oskarshamn,
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ramar i Luled och motorer, bussar samt chassier i Sodertalje dar aven
slutmonteringen sker. Sedan finns aven internationella produktionsenheter i bland
annat Brasilien, Nederlanderna och Frankrike dar montering aven sker for
internationella marknader (Lindstedt, 2011-10-12).

| produktion anvands ett lokalt IT-system, vid namn Mona, for produktdatahantering
som ar uppbyggt med en struktur anpassad efter montering, benamnd som
monteringsstrukturen, och dess arbetsséatt. Detta innebar att produktstrukturen med
tillhorande villkorsregelverk maste dversattas fran konstruktionsstrukturen som
skapas under produktutvecklingsprocessen innan produkten monteras. Denna
dversattning (undantaget ramhalsstrukturen) gors manuellt av produktberedare som
aven bygger pa systemet med sa kallade "tasks” innehallande
monteringsinstruktioner (Lundmark, 2011-11-18).

Forutom montering och produktberedning finns det ytterligare verksamhetsfunktioner
inom produktion. En av dessa ar logistikfunktionen som hanterar
hemtagningsmetoder, logistikfloden och férpackningsmetoder for de komponenter
och artiklar som ska monteras pa produktionslinjen. Detta skots dels pa ett globalt
plan som ser till olika produktionsenheter ur ett Gvergripande perspektiv och dels pa
ett lokalt plan som ser till monteringsarbetet inom varje produktionsenhet.
Logistikfunktionen har som prioritet att stddja monteringsarbetet sa att det blir s&
effektivt som mgjligt (Lindholm , 2011-11-24). En annan del inom produktion &r
provmonteringsfunktionen som ger stod till produktutvecklingsprocessen. Denna
funktion ser till komponenter som &r under utveckling, om de ar mgjliga att montera
och hur de ska monteras for att ge feedback till konstruktérsenheter. Dessa prov sker
bade fysiskt och digitalt (Ore, 2011-11-10). Dessa funktioner ar de som innefattats i
denna studie dven om flertalet roller finns inom produktion. Ett exempel p& en sadan
ar processberedare som arbetar med att effektivisera flodet pa produktionslinjen. Vart
att namnas ar aven att personer fran produktionsavdelningen finns med som
kravstallare under produktutvecklingsprojekten for att aven produktions perspektiv
finns i atanke nar produkter utvecklas (Lindstedt, 2011-10-12).

5.3.1 Arbetsprocessen och produktdatabehov hos produktion

Gallande produktinformation och -data ser arbetsprocessen pa produktion forenklat
ut enligt figur 17 nedan pa féljande satt:

R&D System Produktion

/{ Produktberedare
X
Konstruktion »kAro;{

2

4
S = \[ Global logistik
( Provmontering

J

Lokal
logistik

Figur 17: Arbetsprocessen hos produktion ur ett produktdataperspektiv

52



Konstruktérer och produktsamordnare (i figuren sammantaget namnda konstruktion)
skapar produktdata om de nyskapade komponenterna. Provmontering arbetar
parallellt med konstruktionsfasen med komponenter som &r under utveckling.
Produktberedare och global logistik kommer senare in i processen da
komponenterna ar fardigutvecklade och produktdata ar fardigskapat. Steget efter nas
lokal logistik och slutligen nar metoder och information ar férberett startas
monteringsprocessen pa produktionslinjen.

Provmontering

En provanmodan skickas via Aros fran konstruktorer (i vissa fall fran
projektledare) med information om vad som ska testas, varfér det ska testas,
projektinformation och liknande. De som arbetar med provmontering anvander
sedan Aros for att hamta efterfrdgad information sasom artikeldata och
Catia/Enovia for den fysiska omgivningen artikeln ar &mnad for. Denna
information anvands for att kunna utféra en sa tillforlitlig och val utformad
provmontering som mojligt. Provresultatet formedlas samt diskuteras med
konstruktéren och dokumenteras sedan i DocArc (Ore, 2011-11-10).

Produktberedare

Produktberedarna prenumererar p4 ECO:er och nar ECO:t har uppnatt status
4.4 och ar fryst startas dversattningsarbetet av produktstrukturen. ECO:t
innehaller information om den férandring som gjorts i konstruktionsstrukturen
och samma forandring maste da goras i monteringsstrukturen som finns i
Mona. Produktberedarna laser saledes konstruktionsstrukturen samt
regelverket for de olika komponenterna. Till detta adderar sedan
produktberedarna monteringsinstruktioner fér hur komponenterna ska
monteras. For att fa forstaelse for hur konstruktionsstrukturen ar uppbyggd
och hur komponenterna ska monteras anvander sig produktberedarna av
Aros. Systemet anvands for att hitta relevant information sasom ritningar,
artikelinformation och tidsplanering (Birgersson & Sjostedt, 2011-12-01).

Global logistik

Information om en artikel som skall introduceras skickas via en sa kallad
FormO1 (innehallande uppgifter sdsom leverantor, pris, leveranstid och
liknande) via mail till materialplanerare och 6vriga som arbetar inom global
logistik. D& kontrolleras att tidsplanen ar satt och hallbar, att all nédvandig
information (upphandlingar, ansvariga parter, dokument, kvalitetssakring) for
introduktionen finns i systemet samt att alla berérda parter (sdsom
leverantérer och mottagare) ar redo for introduktionen. Sedan uppdateras och
specificeras viss information i olika delsystem till Aros och Mona och nar alla
steg ar avklarade bestélls artikeln hem for att introduceras i Produktion
(Geiborg & Soderqvist, 2011-11-28).

Lokal logistik

Denna funktion hamtar dels information fran Mona som produktberedarna och
den globala logistikfunktionen specificerat och dels produktinformation fran
Aros. Information om vilka artiklar som ska introduceras och vid vilken tidpunkt
fas i en separat Excel-lista vid ECO-parts. Informationen som konsumeras i
Aros ar exempelvis férbrukningsprognoser, emballage, samband till ersatta
artiklar och tidsplan. Detta anvands sedan for att planera vilka strategier och
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metoder som ska anvandas for att de olika monteringsstationerna ska forses
med det material de behéver (Ornesved & Larsson, 2011-11-28).

Ett ytterligare generellt behov kring produktdata hos produktion &r att kunna fa viss
information sett ur ett tidsperspektiv, bade historiskt och i framtiden. Denna
information ar exempelvis gallande vilka komponentintroduceringar som &ar planerade
att goras, kvalitetshistorik pa tidigare komponenter och férbrukningsuppféljning pa
artiklar. Tidsperspektivet finns till viss del i Aros idag men behovet ar inte fullt
tillfredsstallt d& informationen ar svar att hitta eller inte finns tillganglig (Lindstedt,
2011-10-12).

5.3.2 Problematik kring dagens produktdatast6d

Ett Overgripande problem som namns av de flesta intervjurespondenter ar att
anvandarvanligheten hos systemet ar alltfor Iag. Att arbeta med
transaktionskommandon i en textbaserad miljo gor att inlarningstréskeln ar hog och
att systemet inte ar intuitivt att anvanda. Vidare ar det endast mgjligt att anvanda ett
kommandofonster at gangen vilket gor att anvandaren bara kan se en typ av
information at gangen. Det ar aven svart att veta var i systemet man ska leta efter
information déa den inte finns dokumenterad efter ett lattforstaeligt system (Lundmark,
2011-11-18, Birgersson & Sjostedt, 2011-12-01).

En viktig aspekt som namns ar problematiken kring sjélva dversattningssteget av
produktstrukturen fran Aros till Mona. Denna éversattning sker manuellt da
produktberedarna laser konstruktionsstrukturen for att sedan helt bygga upp en ny
struktur i Mona. Ett tidskravande extraarbete maste utforas da produktstrukturen
byggs upp pa nytt och det medfér aven risk for felkallor da produktstrukturen maste
tolkas och aterskapas (Lundmark, 2011-11-18). Fel kan aven uppsta vid en sa
elementar aspekt som att kopiera flersiffriga artikelnummer da detta maste goras
manuellt. Aros och Mona ar bada aven oftrlatande system da fel kan fa stora
konsekvenser och forst upptackas i senare steg i arbetsprocessen. Vidare
problematik aterfinns i svarigheter att forsta konstruktionsstrukturen, komponenternas
regelverk och ECO:er. Dessa &r personberoende da uppbyggnaden och presenterad
information varierar beroende pa vem som byggt strukturen eller forfattat ECO:t. Att
sedan forsta den geometriska uppbyggnaden och omgivningen ar ytterligare en
aspekt som ar problematisk (Birgersson & Sjostedt, 2011-12-01). Precis som for
ECO:er ar PA:n en fritextbaserad informationsbarare. Aven om det finns mallar for
hur dessa fritexter ska baseras varierar informationen valdigt beroende pa vem som
ar forfattare vilket medfor tolkningssvarigheter (Ore, 2011-11-10).

Det finns aven en del fall dar den produktdata som &r specificerad, géllande
exempelvis artikelinformation och férbrukningsprognoser, inte stdmmer eller inte ar
uppdaterad. Detta bidrar till att anvdndarna inte ser systemet som tillforlitligt och inte
heller litar pa att data som finns stammer (Ornesved & Larsson, 2011-11-28).

Produktions arbete med och utifran produktdata satts igang da ett ECO é&r fryst (inga
ytterligare andringar far goras). Dock hander det stundom att andringar gors i ECO:er
efter att det natt frys-status. Detta medfor problem da produktion maste ta hansyn till
dessa andringar fastan de redan initierat sitt arbete baserat pa den information de
tilldelats via ECO:t tidigare. Att andringar emellanat maste goras i efterhand ar
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oundvikligt, men svarigheten ligger i att identifiera vad den nya andringen medfér om
den inte ar tydligt visualiserad (Birgersson & Sj6stedt, 2011-12-01).

5.3.3 Konsekvenser av dagens problematik

For produktion handlar det till stor del om att monteringsarbetet skall vara sa effektivt
som mojligt och saledes ge ett bra stdd till monteringsprocessen. Det ar till stor del
detta som konsekvenserna av ett inte tillfredsstallt produktdatabehov handlar om; Att
det forsamrar effektiviteten i monteringsprocessen. Dels syftar detta till det
extraarbete som maste goras for att manuellt 6versatta konstruktionsstrukturen, dels
till att information inte finns lattillganglig och maste letas fram, men det handlar aven
om att ett fullgott stdd till monteringsprocessen inte kan ges. Tva exempel pa detta
foéljer nedan:

e En produktberedare maste ha fullgod forstaelse for konstruktionsstrukturen
och information om de olika komponenterna for att kunna bygga upp en ny
struktur och skapa optimala monteringsinstruktioner. Om detta inte &r fallet
kan fel struktur byggas upp och fel monteringsinstruktioner anges. Detta bidrar
sedan till fel, férseningar och storningar i monteringsprocessen (Lundmark,
2011-11-18).

e Om lokal logistik far en ej tillfrlitlig forbrukningsprognos, nagon 6vrig
felinformation eller missforstar artikeldata kommer ej de mest optimala
metoderna véljas for att forse monteringsstationerna med material. Detta
bidrar vidare till att monteringsprocessen inte blir sa effektiv som majligt
(Ornesved & Larsson, 2011-11-28).

Ytterligare konsekvenser aterfinns vid att planeringsarbetet forsvaras for exempelvis
introduktioner av nya sammanlankade komponenter. Svarigheter att se hur framtida
produktutvecklingsprojekt paverkar varandra &ar en annan aspekt som forsvarar
planeringsarbetet (Lindstedt, 2011-10-12).

5.3.4 Sammanfattning av produktions situation med produktdatastdd

Figur 18 illustrerar situationen med produktdatastod for produktion. Till stor del
handlar behovet om information till att ge stdd och underlag till en sa effektiv
monteringsprocess som mojligt. Dagens produktdatastod for produktion innebér dels
att tidskravande extraarbete maste goéras av produktberedare och logistikfunktionen
men aven att ett ej fullgott stdd och underlag kan ges till monteringsprocessen. Detta
innebar i sin tur att det blir stérningar, férseningar och en ej fullgod effektiv
monteringsprocess.
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Figur 18: Situationen hos produktion géallande produktdatastod

5.4 Marknad

Produktkoordinatorer [ Beredning av marknadsverktyg ]

Ovrigaroller | Ovriga aktiviteter :

Figur 19: Marknad i produktutvecklingsprocessen

Den verksamhetsfunktion som benadmns som marknad i denna rapport arbetar med
att bereda marknaden for de tekniska forandringar som inférs via R&D tillgangliga for
aterforsaljare varlden over. Sjalvfallet finns fler funktioner inom Scanias
marknadsorganisation sdsom kravstallare, utformning av kommersiell
produktinformation, marknadsintroduktion och forséljning. Marknadsberedningens
funktion ar saledes att sakerstalla att de produkter som séljs ar mojliga att montera
inom Scanias produktionsenheter. De saljverktyg som anvands ut mot marknaden
maste standigt uppdateras for att inte produkter som inte langre ar mojliga att
producera skall offerteras eller orderlaggas mot kunder. Om detta &nda sker behover
aterforsaljaren aterkoppla till kunden vilken i sin tur kan behdva gora forandringar i
den specifikation som gjorts i samband med ordern (Thorén & Holmqvist, 2011-12-
19).
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Scania implementerar just nu ett nytt system som kommer att anvandas for
konfigurering av orderlaggningssystemet Smofs, det vill saga for marknadsberedning
av tekniska forandringar. Det nya systemet benamns som Etel och amnar att I0sa
problematik med manuell 6versattning av produktstrukturer mellan Spectra och Etels
foregangare. Systemet har lanserats i ett fatal lander och malet &r att detta skall vara
implementerat varlden éver under ar 2012. Arbetsprocessen utifran ett
produktdataperspektiv beskrivs sdledes nedan utifran funktionaliteten med hansyn till
Etel-systemet (Nystrom, 2012-01-11).

1. Nar ett ECO natt status 4.4 och beror variantkoder startar arbetet for

produktkoordinatorerna pa marknadsavdelningen. Rent systemmassigt
innebar detta att nar en forandring gjorts i konstruktionsstrukturen med
tillhorande regelverk sa autokonverteras dessa forandringar av
produktstrukturen till Etel-systemet. Detta &r i sin tur &r startskottet for att en
marknadsanpassning skall goras for att uppna en tillfredsstallande niva pa de
kundval som baseras pa Smofs och gors vid ordertillfallet (Nystrom, 2012-01-
11).

Produktkoordinatorer modifierar produktstrukturen sa att den ar mer
kommersiellt uppbyggd och aven sa att kunden enbart ska behova ta stallning
till ett begransat antal val vilket berér produktens funktionalitet. De infor aven
priskoder (baserat pa prisunderlag) kopplade till kundval, vilket
prisberakningen vid ordertillfallet baseras pa. Om kunden exempelvis valjer en
4-dorrars istallet for 2-dorrars hytt blir saledes priset hogre (Nystrém, 2012-01-
11).

Produktforandringarna distribueras mot aterforsaljare 1 gang/vecka for att
halla saljare uppdaterade 6ver vilka tekniska forandringar som ar genomférda
samt vilka férandringar som kommer att géras de narmaste 20 veckorna.
Darefter kan de lokala aterforséaljarna i sina saljverktyg ta stallning till vilken
funktionalitet de vill erbjuda sina marknader. Exempelvis kan ryska
aterforsaljare valja att erbjuda branslevarmare pa sina produkter medan
brasilianska avstar fran detta. Denna databas uppdateras allts& 1 gang per
vecka och ar denna som verifieringen av vald funktionalitet sker emot
(Nystrom, 2012-01-11).

5.4.1 Behov av produktdatastod

Forstaelse for faktisk forandring och struktur

Marknadsavdelningen behover pa ett enkelt och lattforstaligt satt forsta vad
respektive ECO faktiskt innebéar och forandrar. Detta for att kunna avvaga vad
som bor vara kundval och modifiera strukturen efter detta. Vidare baseras
prisberakningar pa variantkoder, vilket gor att forstaelsen ar en viktig faktor da
priskoder fors in i den marknadsanpassade produktstrukturen (Thorén &
Holmqvist, 2011-12-19).

Verifiering mot kund att produkt a majlig att producera och dess
utseende

For att uppratthalla hogt fortroende mot sina kunder finns behov att fran
marknadssidan i realtid kunna verifiera att en produkt &r méjlig att producera
for att undvika fortroendetapp hos slutkund. Aven att visuellt kunna beskriva
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hur en bestalld lastbil kommer att se ut efterfragas i aterférsaljarledet (Thorén
& Holmgqvist, 2011-12-19).

5.4.2 Problematik kring dagens produktdatast6d

| dagens Aros-miljo ar filtreringen av ECO:er mot dess mottagare relativt grov.
Mycket tids spills pa att tolka om ett specifikt ECO faktiskt beror
marknadsberedningen. De ECO:er som produktkoordinatorerna behover agera pa ar
enbart de som natt 4.4 samt beror variantkoder. En ytterligare aspekt som forsvarar
hanteringen av ECO:er ar att forandringar gors i ECO:er som natt status 4.4 i form av
att en ny utgava distribueras. Systemstod for att tydliggora skillnaden mot foregadende
utgava saknas vilket leder till svarigheter att tydligt utskilja vilken férandring som ar
gjord. Detta hanteras idag genom att en papperskopia av varje ECO lagras for att
manuellt kunna jamféra skillnaden mot féregaende (Thorén & Holmqvist, 2011-12-
19).

Vidare finns svarigheter att forsta den faktiska forandringen da en tolkning alltid
behover goras av produktstrukturen. Forstaelsen av struktur och villkor &r ibland
problematisk. Svarigheter finns aven for produktkoordinatorerna att se hur en
prisférandring pa komponentniva paverkar hela produktprogrammet nar priskoder
skall inforas. Vidare finns idag inget systemstod for aterforsaljare att sakerstalla att
en order faktiskt &r mojlig att montera eller hur bilen ens kommer att se ut for kunden
vid ordertillfallet, det vill sdga en direkt verifiering av order. Nar order val ar lagd finns
ytterligare problem fér marknadsberedning da férandringar i "frysta” ECO:er sker
strax innan produktionsstart. Sparbarheten till salda produkter berérda av dessa
forandringar finns da ej att tillga i systemen (Thorén & Holmqvist, 2011-12-19).

5.4.3 Konsekvenser av dagens problematik

e Att stamma av om ett ECO berér variantkoder da detta ej fangas av dagens
filtrering ar ytterst tidskravande. Aven att enkelt identifiera skillnader mellan
ECO:er med olika utgavor ar tidskravande. Detta leder saledes till att tid och
resurser spills utan att de skapar varde for aterforsaljarledet.

e Svarigheter att forstd ECO:er och produktstruktur medfor tidskravande
extraarbeten. Vidare blir &ven underlaget gentemot aterférsaljare i vissa fall ej
optimalt da forstaelsen ej ar fullgod.

e Da aterforsaljare inte kan sékerstalla att en produkt kan produceras utifran de
kundval som gjorts vid orderlaggningen uppstar en fortroendeklyfta om
aterforsaljare maste aterkomma till kund med beskedet att produkten inte kan
levereras enligt specifikation. Fortroendet paverkas aven negativt da kunden
kan ha skapat sig en uppfattning om bilens utseende vilken ej
Overensstammer med utseendet vid leverans.

e Svarigheter uppkommer vid prissattning da koppling mellan en komponents
pris och det totala produktprogrammet ej finns. Detta leder i sin tur till att
produkter prissatts felaktigt.
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5.4.4 Sammanfattning av marknads situation med produktdatast6d

Figur 20 nedan sammanfattar situationen med produktdatastodet idag. Overgripande
kan sagas att behovet bestar av produktstrukturen, dess férandringar samt att den
verifieras mot forsaljningssystemen. Detta for att just skapa ett underlag till
forsaljningssystemen som anvands idag. Problematiken handlar framst om
forstaelsen av produktinformationen samt att verifieringen mellan systemen ej ar
uppdaterad. Detta leder i sin tur till extraarbeten, otillracklig och ej uppdaterad
information gentemot aterforsaljare.

Produktdatabehov N
ECO:er
Produktstruktur
Verifieringmellan regelverk

och férsaljningssystem )

Anvandningsomraden
Skapa strukturunderlag
till terforséljare
Priskodssattning

Problematikidag \ Konsekvenser
Forstaelse for struktur, regelverk Tidskrdvande extraarbete
och faktisk férandring avdessa | Kundval maste modifierasi efterhand
Férandringari frysta ECO:er Svarighetervid priskodssattning
Otillrackligverifieringmellan Ej optimaltunderlagtill aterforsaljare

regelverk och férséljningssystem/

Figur 20: Situationen hos marknad géllande produktdatastod

5.5 Servicemarknad

Beredning av

reservdelskatalog [ Uppbyggande av reservdelskatalog ]

Metodingenjérer [ Skapande av reparationsmetoder ]
Kvalitetsinformation [ Kvalitetsuppfoljning ]
Guriga roller i Buriga aktiviteter 5

Figur 21: Servicemarknad i produktutvecklingsprocessen
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Kortfattat kan verksamhetsfunktionen servicemarknad, som visas i figur 21 ovan,
beskrivas som ansvariga for att, i form av information, metoder, verktyg och IT-
system, ge stod till de produkter som lAmnat Scania och &r i drift. Detta kan
exempelvis vara att tillhandahalla instruktioner till en verkstad om hur en defekt
komponent skall bytas ut. Andra exempel aterfinns i att ge stod och information
gallande felsékning, service, reservdelar samt relevant information till férare. Ett
annat omrade inom servicemarknad &r att identifiera defekta komponenter pa
produkter som &r i bruk och sedan kunna spara dessa. Exempelvis om en viss typ av
komponent ar defekt pa flera lastbilar maste detta upptackas for att kunna bytas ut pa
alla lastbilar som innehaller just den komponenten (Vehicle Service information —
Scania Inline, 2012)

Servicemarknad anvander saledes produktdata framst som ett underlag for att skapa
de informations- och metodstdd till de produkter som ar i bruk. Som
informationsbérare och IT-verktyg till anvandare och mekaniker anvands ett system
vid namn Multi. Detta system anvands exempelvis av verkstader for att fa reservdels-
, service- och reparationsinformation (Vehicle Service information — Scania Inline,
2012).

De tre funktioner som inom Servicemarknad ingatt i denna studie beskrivs nedan:

e Beredning av reservdelskatalog: Reservdelskatalogen ar den del av Multi
som, precis som det later, ar en katalog éver reservdelar till Scanias
produkter. Den innehaller information om alla reservdelar samt vilka
komponenter de ska ersatta och detta kan sokas fram med hjalp av Multi
(Agardh & Dahlberg, 2011-12-05).

e Beredning av reparationsmetoder: Ytterligare information som finns i Multi
ar beskrivningar for hur verkstadsmekaniker skall utféra felsdkningar och
reparationer. Ar en komponent defekt finns beskrivning for hur mekanikern ska
ga till vaga for att upptacka felet och sedan aven hur felet ska atgardas genom
reparation eller utbyte (Lindgren & Rénnqvist, 2011-12-12).

e Kvalitetsinformation: Som stod dels till produkter som &ar i bruk men aven till
framtida produktutvecklingsprojekt gor Scania kvalitetsuppféljningar pa sina
produkter. Till stor del handlar detta om att utifran en eller flera defekta
komponenter identifiera k&arnan till problemet och géra uppfdljning kring detta.
Detta gors genom att dra kopplingar mellan defekta komponenter sinsemellan
samt exempelvis leverantorer eller produktionsutrustning. Om det sedan
upptacks att en komponent ar generellt defekt maste alla lastbilsindivider
innehéllande den defekta komponenten identifieras for att kunna genomfora
aterkallnings- och utbyteskampanjer (Andersson, 2011-12-06).

Givetvis finns fler roller inom servicemarknadsorganisationen som lamnats utanfor
denna studie. Exempel pa sadana roller kan vara de som framstéaller kommersiell
reservdelsinformation eller handbdcker.
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5.5.1 Behov och anvandning av produktdata

Ur ett produktdataperspektiv presenteras behoven och anvéandningen av produktdata
for de tre funktionerna enligt figur 22 nedan, med efterféljande mer ingaende
beskrivning:

ECO, KS, Villkor,
Monteringsritningar

Detaljerad information
for artiklar och komponenter

KS, Villkor, ECO:er,
Ritningar, Al

Beredningav Beredningav Kvalitets-
reparationsmetod reservdelskatalog information

Reservdelgkatalog

Reparations-

e Statistik samt kopplingar mellan

Inférmation om kvalitetsbristande komponenter
ppkomna fel och diverse produktionsinformation

Kvalitetsuppfoljning

Figur 22: Servicemarknads anvandning av produktdata

e Beredning av reservdelskatalog: Anvandarna inom denna funktion laser
konstruktionsstrukturen med tillhérande regelverk for att manuellt bygga upp
en liknande struktur i Multi. Skillnaden &r att eftersom konstruktionsstrukturen
ar uppbyggd ur ett produktutvecklingsperspektiv och saledes inte ar
kommersiellt intuitiv for mekaniker byggs strukturen i Multi upp mer anpassad
efter detta. Man prenumererar pa ECO:er for att bli informerade nér en
forandring gors i konstruktionsstrukturen och motsvarande forandring gors da i
strukturen som lases av Multi. Vidare maste aven information i form av text
och bild om alla komponenterna specificeras i reservdelskatalogen. For att
kunna specificera denna information och bygga upp en ny verkstadsanpassad
struktur ar forstaelsen for komponenterna valdigt viktig och man anvander sig
aven av ritningar till detta. Ytterligare en aspekt aterfinns i att koppla varje
lastbilsindivid till vilka artiklar den innehaller for att senare kunna matcha réatt
reservdelar. For att gora den kopplingen registreras inférandetidpunkten for
varje artikel och beroende pa nar en lastbilsindivid ar producerad matchas
dess chassinummer mot giltiga artiklar och reservdelar (Agardh & Dahlberg,
2011-12-05).

e Beredning av reparationsmetoder: Denna funktion anvander information i
Aros som informationsunderlag for att utforma reparationsmetoder.
Informationen som konsumeras ar framst regelverket, ritningar,
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monteringsritningar, artikelinformation, material och atdragningsmoment. Detta
for att fa forstaelse for hur komponenterna skall repareras pa basta majliga
satt. Det &ar aven av stor vikt att forstd hur de olika artiklarna kan kombineras
for att knyta reparationsanvisningarna till ratt komponentvarianter (Lindgren &
Roénnqgvist, 2011-12-12).

e Kvalitetsinformation: For denna funktion anvands Aros att utifran en defekt
artikel eller komponent kunna stka fram sa mycket information som mojligt.
Vidare aven kunna dra kopplingar mellan informationen och de defekta
komponenterna samt de defekta komponenterna sinsemellan. Mycket handlar
om att bygga statistik kring vilka komponentfamiljer, artikeltyper osv. dar mest
problem identifieras for att kunna identifiera karnan till kvalitetsbristerna.
Exempelvis om en mangd olika defekta komponenter bottnar hos en och
samma leverantor maste den statistiska kopplingen till den leverantéren kunna
dras for att identifiera problemet. Likval behdver sddana kopplingar kunna dras
till exempelvis produktionstidpunkt, produktionsutrustning, artikeltyp, material,
ansvarig konstruktor eller konstruktionsgrupp, inkdpare och
produktutvecklingsprojekt. Att sedan identifiera alla lastbilsindivider som
innehaller en viss typ av artikel gérs sedan genom att varje artikels
inforandetidpunkt matchas mot varje lastbils identitetsnummer
(chassinummer). Chassinumret har sedan en produktionstidpunkt som
matchas med artiklarnas introduktionstidpunkt (Andersson, 2011-12-06).

5.5.2 Problematik kring dagens produktdatast6d

Det manuella dversattningssteget och att behdva leta efter information i systemen
med transaktionskommandon nadmns som tva tidskravande extraarbeten.
Overséattningssteget namns aven som en felkalla d& information maste tolkas och
manuellt byggas upp i ett nytt system. Denna felkélla beror dels pa just den manuella
hanteringen vid specificering och dels vid tolkningen av konstruktionsstrukturen samt
ECO:er. Denna tolkning ar emellanat svar da villkor kan vara svartforstaeliga och
fritexterna i ECO:erna ar personberoende. Att kunna forsta vilka alla artiklar &r som
tillhor en variantkod &r en annan aspekt som ar svarforstaelig. De fel som da kan
uppsta i strukturen for Multi finns det heller ingen verifikation pa. Aven om
produktstrukturen i Multi anpassas mer kommersiellt for mekaniker upplevs den ofta
svarforstaelig och ej intuitiv (Agardh & Dahlberg, 2011-12-05).

Att vidare kunna dra kopplingar mellan manga olika defekta komponenter och dess
leverantorer, produktionsutrustning och liknande ar problematiskt nar inte
informationen finns lattillganglig. De flesta kopplingar maste sokas fram var for sig
vilket medfor att det kraver ett alltfér stort arbete som i en del fall ar ogenomforbart.
Att senare for en viss parameter kunna fa fram 6nskad information &ar ocksa ofta
problematisk och medfor ett allt for stort extraarbete (Andersson, 2011-12-06)

Inférandetiden for artiklar stdmmer inte alltid 6verens med det verkliga utfallet.
Séaledes stammer inte alltid chassinumret och dess tillhérande artiklar som ar
registrerat 6verens med de artiklar lastbilen faktiskt innehaller (Andersson, 2011-12-
06).

Ytterligare problematik aterfinns i hanteringen av ECO:er. Da ett ECO uppnar status
4.4 och ar fryst startas beredningen av reservdelskataloger. Andringar gérs dock
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emellanat i ECO:er trots att de uppnatt status 4.4 vilket medfor svarigheter i att forsta
vad den ytterligare forandringen innebar (Agardh & Dahlberg, 2011-12-05). Aven
prenumerationen av ECO:er ar ospecifik. Detta medfér att prenumeranterna maste ta
del av en stor mangd ECO:er som de inte berérs av. Det finns &ven i vissa fall
svarigheter i att forsta om ett ECO medfor en andring for just den personen som laser
ECO:t (Lindgren & Ronngvist, 2011-12-12).

5.5.3 Konsekvenser av dagens problematik

Att forstaelsen for konstruktionsstruktur, villkor och ECO:er inte alltid ar fullgod
medfor dels att extra arbete maste laggas pa s6kning av information men aven att fel
uppstar i strukturen i Multi. Da det inte finns nagon egentlig verifikation upptacks
dessa fel heller inte forréan verkstadsmekaniker sedan anvander Multi. Att sddana fel
finns i IT-verktyg som anvands av Scanias kunder medfor vidare till att Scanias
trovardighet kan minskas gentemot foretagets kunder (Agardh & Dahlberg, 2011-12-
05). Vidare kan inte heller Scania ge ett fullgott stod till verkstader da felinformation i
vissa fall ges och fel reservdelar bestélls hem beroende av fel i IT-verktyget
(Paltman, 2011-10-17)

Att kopplingar mellan informationsparametrar och artiklar ar svara att dra bidrar till att
en gedigen kvalitetsuppfdljning inte ar genomforbar. Att identifiera var karnan till
kvalitetsbristerna finns och att kopplingen mellan lastbilsindivider innehallande de
defekta artiklarna inte ar tillférlitig medfor att faltanalyser blir problematiska
(Andersson, 2011-12-06).

5.5.4 Sammanfattning av servicemarknads situation med produktdatasttd

Sammanfattningsvis kan situationen for servicemarknad och produktdata kort
beskrivas enligt figur 23 nedan. Overgripande kan ségas att produktdata anvands
framst som ett underlag for att i sin tur, med viss foradling, ge informationsstod till
samt genomfora kvalitetsuppfoljning pa de produkter som salts och lamnat Scania.
Problematiken handlar framst om att hitta och ta fram efterfragad information och
forstaelsen for informationen. Detta leder senare till att man inte kan ge det stod till
verkstader eller kunna gora de kvalitetsuppfoljningar som efterfragas i dagslaget.
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/ Produktdatabehov \

ECO:er . . =
Konstruktionsstruktur Anvéandningsomraden
Artikeldata Skapa reservdelskatalog

Bereda reparationsmetoder
Genomféra

Kopplingarmellan
artiklar, produktindivider , ory
\ S ——— / kvalitetsuppféljning

/ Problematikidag \

Information maste sdkas fram
Manuell 6versattningav struktur
Svartolkad konstruktionsstruktur, Feli Multi-struktur

regelverk och information Ej fullgott stod till verkstéader
Uppdateringargérs i frysta ECO:er Ejfullgod

Kopplingar mellan artiklar och kvalitetsuppf6ljning

parametraréar svara attdra /

Konsekvenser
Tidskrdvande extraarbete

Figur 23: Situationen hos servicemarknad géallande produktdatastéd
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6. Analys

| detta avsnitt presenteras och diskuteras de verksamhetsbehov som analyserats
fram ur den empiriska datainsamlingen. De tvarfunktionella behoven &r uppdelade i
olika kategorier dar identifierade relationer mellan dessa aven diskuteras.
Avslutningsvis redogors aven for de identifierade verksamhetsbehov som ar
isolerade for en verksamhetsfunktion och saledes inte ar tvarfunktionella. De
kategorier som nedan analyseras var for sig ar som foljer:

e Integrerade IT-system

e Lattillganglig information/Sparbarhet

e Livscykelperspektiv

e Stod for forstaelse av struktur och villkor

e Forbattrad ECO-hantering

e Forbattrat stod for aktuella nedbrytningar i produktstruktur

e Forbattrat stod for produktionsgiltiga artiklar och utvecklingsartiklar
e FOrbattrat granssnitt med grafiska presentationer

e Relationer mellan behovskategorier

e Isolerade verksamhetsbehov

6.1 Integrerade IT-system

En aspekt som namns av samtliga verksamhetsfunktioner &@r problematiken kring att
anvanda flera parallella IT-system. Det handlar dels om sjalva anvandandet av tva
eller flera system men till stor del aven om att information maste "6versattas” fran ett
system till ett annat genom att den specificeras och byggs upp igen. Situationen idag
kan, nagot forenklat, beskrivas med hjalp av figur 24 nedan (dar endast de mer
centrala systemen som berorts i denna rapport finns representerade).
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Marknad

Servicemarknad

@ Produktion

Figur 24: Oversikt 6ver dagens system

| synnerhet specificeras informationen i Aros-miljon av konstruktorer och
produktsamordnare. En del specificeras av andra verksamhetsfunktioner men detta
galler framst mindre detaljer. Denna information konsumeras sedan av verksamheten
pa ett bredare plan. Férutom vissa mindre aspekter, sdsom artikelimpulser till Matris
och artiklars positionering till Catia, maste informationen manuellt 6versattas till
respektive system som anvands lokalt fér respektive funktion. Manga anvandare far
saledes anvanda mer an ett IT-system. Information specificeras sedan endast i de
lokala systemen for varje verksamhetsfunktion dar ingen aterkoppling gentemot Aros
finns.

Exempel pa detta finns hos beredarna for Mona och Multi dar konstruktionsstrukturen
och ECO:er maste lasas for att sedan bygga upp motsvarande struktur i respektive
system. Istallet efterfragas att kunna arbeta mot samma struktur och endast foradla
informationen med monteringsinstruktioner och serviceinformation. Detta ar nagot
som alla beredare i den héar studien ar redo att anpassa sig efter for att inte behéva
gora detta manuella mellansteg. De som ligger i framkant vad galler denna
problematik &r marknadsberedningen i och med inférandet av Etel som
konfigurationsverktyg for Smofs da éversattningssteget mellan systemen elimineras,
aven om de fortfarande behover arbeta i tva system for att tillgodose sig all relevant
information.

Behovet ar sdledes att dessa olika IT-system bor integreras i en framtida OAS-miljo,
beskrivet enligt figur 25 nedan. | denna milj6 behdver varje anvandare endast
anvéanda ett IT-system dar all kommunikation mellan motsvarigheterna till dagens
systemen sker automatiskt.
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Servicemarknad

Dock ligger majligtvis denna totalintegration av systemen i en framtida OAS-miljo i en
alltfor 1ang framtid och ses saledes snarare som en vision. Aven om det ar denna
vision man bor strava mot kan mindre steg tas for att tillfredsstélla detta
verksamhetsbehov. Att de olika systemen borjar kommunicera, enligt figur 26, med
varandra utan det manskliga mellansteget skulle vara véart mycket for Scanias
verksamhet.

Figur 25: Framtida integrerade system

@ Produktion Eervicemarkna

Figur 26: Kommunicerande system

6.1.2 Vardet av integrerade IT-system

En av de stora nyttorna med att tillfredsstélla detta verksamhetsbehov, att integrera
de olika systemen, ar att den manuella handpalaggningen som oversattningen
mellan systemen uteblir. Detta medfor att mycket tid sparas pa uteblivet extraarbete
samt att de fel som manuellt arbete kan medféra elimineras.

Andra férdelar finns i att information gors tillganglig for fler anvandare samt att
mojligheten ges for varje funktion att ge input till den dvriga verksamheten 6kar aven
forstaelsen for varandras arbete. Detta hjalper till att motverka isolerade tankesatt
och verksamhetsfunktioner far battre forstaelse for varandras arbeten och
utmaningar vilket ofta kan vara en utmaning for stora foretag som Scania.

67



Att i slutindan endast behdva anvanda ett system hjalper forstaelsen da anvandare
endast vill arbeta i ett system dar de kdnner sig bekanta istallet for att vaxla mellan
flera for att tillgodose sig information. Att arbeta i ett system leder pa sikt aven till att
kunskapen i systemet 6kar snabbare i jamférelse med en person som skall lara sig
flera system for att utfora sitt dagliga arbete.

Det finns aven stora fordelar med att den information som matas in i systemet aven
ar mer uppdaterad och korrekt da den endast behéver specificeras vid ett tillfalle.
Dubbelarbete vid specifikation av produktdata elimineras med integrerade IT-system.

6.1.2.1 Verksamhetsforankring

Om behovet i form av integrerade system med delad data uppfylls genereras flertalet
fordelar som skapar varde for Scanias verksamhet. Dels elimineras
dversattningssteget av produktstrukturen som bade produktberedare gor till Mona
och som beredare pa servicemarknad gor for Multi-verktyget. Dessa funktioner kan
saledes helt arbeta med att foradla och anpassa produktdata och struktur efter dess
konsumenters behov i form av tasks fér montering eller produktavsnitt fér
verkstaderna.

| och med att alla verksamhetsfunktioner som berérts i denna rapport aven betraktar
samma data bor saledes chansen att fel upptacks éka i och med att "flera 6gon”
tolkar och bedémer samma underlag. Detta bor i sin tur minska felfrekvensen pa
produktionslinjen, for kunder vid ordertillfallet eller vid service i verkstader.

Vidare finns information lagrade i lokala IT-system som bade efterfragas och skulle
kunna skapa varde for fler funktioner an den som innehar informationen. Exempelvis
skulle faktisk forbrukning av artikel vara vardefullt bade for konstruktér vid
prognostisering, for inkdpare i upphandlingsférfarandet eller for lokal logistik vid val
av metod for att forse produktionslinjen med artiklar. Ett annat exempel skulle kunna
vara monteringsanvisningar som ar onskvarda vid utformning av reparationsmetoder.

Konstruktdrer som idag ar de som specificerar en hel del data i dagens Aros-miljo
skulle om behovet tillfredsstélls inte behdva gora detta i tva system i form av Catia
och Aros. Ett exempel av ett scenario som skulle gestalta dagens problematik skulle
kunna vara vid specifikation av materialdata. Detta gors idag i bade Catia och Aros
utan att nagon verifiering finns mellan systemen. Om en konstruktér matar in det
korrekta materialet i Catia men missar detta i Aros ar mojligheten liten for
produktsamordnare att fanga upp och atgarda detta fel. Lat saga att inkdpare i varsta
fall gor forfragningar till mindre lampade leverantorer och prototyper av fel material
framstalls for att sedan kdpas in och fysiskt provas. Om det fysiska provet visar
negativt resultat (artikeln gar sonder) leder detta till en betydande andel manuellt
arbete och resurser slosas for att korrigera detta, allt baserat pa ett misstag. Saledes
har en felaktig artikel kopts in, till ett felaktigt pris, vilket resulterat i ett onddigt prov
samtidigt som alla faser i provningsprocessen behdver géras om.

6.2 Lattillganglig information/Sparbarhet

En annan aspekt som tagits upp frekvent i verksamheten &r att den information som
efterfragas finns utspridd pa manga platser. For att hitta efterfragad information
maste ofta olika transaktioner anvandas och ofta aven flera olika system. Exempelvis

68



artikelinformation fas med en transaktion, ECO-information med en annan
transaktion och ritningar finns i ett separat ritningsarkiv. Detta medfor att mycket tid
maste laggas pa att leta efter efterfragad information samt att den i vissa fall heller
inte hittas. Det kravs aven vissa kunskaper for att hitta viss data;
transaktionskommando och artikelnummer ar exempel pa vad som ofta maste finnas
kunskap om men aven mer detaljerad info sdsom utforande berakningsingenjor kan
kravas for att hitta efterfragad berakningsrapport.

Att fa mer lattillganglig information ar relaterat till den tidigare aspekten om att
integrera IT-systemen. Detta ar en forutsattning for att kunna fa viss information
tillganglig for hela Scanias verksamhet eftersom mycket information endast finns i
lokala IT-system.

Dagens situation illustreras av figur 27 nedan dar anvandaren soker information om 3
olika artiklar sdsom artikelinformation, ECO-info, struktur, provresultat och ritning.
Denna information maste sokas fram var for sig genom olika transaktioner och
genom att leta i olika system. Kopplingen mellan information och att navigera mellan
dem &r ofta svarhanterlig, speciellt for mindre frekventa anvandare.

Struktur Artlkelmfo

Artikel 2
ECO-info Artikel 2 Artikel 2
Provresultat Ritning
Artikel 1
Provresultat

Aol Artikel 3
Ritning Proiasiliae Artikel 3
Ritning
Artlkel 1 ?trtlk‘il 3
Artlkellnfo ruktur
Artikel 1 Artlkel 3
Struktur
Artikel 1
ECO-info

ECO- mfo
Figur 27: Dagens informationshamtning

[ Artikel 2 Artikel 2 }

Behovet aterfinns sdledes i att samla all information och gora den lattillganglig. Det
som efterfragas skall snabbt kunna fas fram utan att det kréavs kunskap om
kommandon, artikelnummer eller dylikt. Detta behéver man aven kunna fa fram utan
att behdva anvanda fler an ett system eller interface. For exemplet ovan dar
anvandaren arbetar med tre olika artiklar behévs darfor informationen samlas sa att
den finns for respektive artikel utan att man behover leta pa flera stallen. En situation
som skulle se ut exempelvis som figur 28 nedan.
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Artikelinfo
ECO-info Struktur

Artikel 2

Provresultat Ritning

Artikelinfo
ECO-info Struktur

Artikel 3

Provresultat Ritning

Artikelinfo
ECO-info Struktur

Artikel 1

Provresultat Ritning

Grafiskt granssnitt

i,
o

Figur 28: Samlad information

Pa detta satt finns all information kopplat till varje artikel samlat runt just varje artikel.
Nu finns den lattillganglig och samlad vilket medfor att anvandaren, genom ett
grafiskt granssnitt, kan stanna i ett och samma navigationsfonster. Denna information
skulle likval kunna vara samlad kring ett ECO eller ett PA.

6.2.1 Samband mellan artiklar

Ytterligare behov finns i att &ven fa information om hur artiklarna férhaller sig och
relaterar till varandra. Finns det ytterligare artiklar p& nagot satt nara relaterat eller
kopplat till aktuella artiklar behovs information om detta fas sasom i figur 29 nedan.
Detta exempel bygger pa de tidigare dar information om eventuell relation mellan de
tre artiklarna presenteras. | detta fall finns det &ven en fjarde artikel relaterat till de

tidigare tre.

Denna relation eller koppling kan vara baserad pa olika satt. Exempelvis kan de fyra
artiklarna tillsammans utforma en komponent enligt figur 30 nedan.

Figur 29: Artiklarnas samband
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Komponent

Figur 30: Komponentsamband

Eller, som enligt figur 31 nedan, kan de fyra artiklarna ha samma funktion och ersatta
varandra i en livscykelkedja dar artikel 2 ersatter artikel 1, artikel 3 ersatter artikel 2

osv.

Figur 31: Ersattande artiklar

Ett annat exempel finns i att det &r liknande artiklar med samma funktion som
anvands pa olika platser i strukturen, se figur 32. Det kan exempelvis vara snarlika
fasten som sitter pa olika platser pa lasthilen sdsom motor, chassi och hytt. Behovet
finns har i att fa information om att dessa snarlika artiklar finns samt var de anvands
pa slutprodukten.

L
) | )

(O ) |
(I () () 0 () (0

Figur 32: Liknande artiklar

Behovet finns saledes i att fa lattillganglig information om vilka relaterade artiklar det
finns till den artikel som &r i fokus. Aven att fa information om vilken typ av relation
det berdr samt att snabbt kunna hitta information om den relaterade artikeln. |
dagslaget finns ofta inte denna information och det kravs att férkunskapen om
relaterade artiklar redan finns hos anvandaren. | andra fall krévs det att information
hamtas fran flera olika stallen sdsom struktur och ECO:er for att hitta dessa relationer
mellan artiklar och komponenter. Ytterligare steg krdvs sedan for att &ven hamta
information om dessa relaterade artiklar.



Det handlar till stor del om att kunna fa snabb information och forstaelse for vilken
fysiska, funktionella och tidsmassiga omgivning artiklarna befinner sig i. Detta for att
kunna forsta samband och den 6vergripande helheten.

6.2.2 Lankad information

Vidare finns aven behov av att fa information lankat och kopplat till varandra, inte
endast samlat runt varje artikel. Anvands exempelvis en ritning pa en artikel finns
behovet att i vissa fall snabbt kunna fa fram ritningen pa en relaterad artikel. For att
gora dessa kopplingar idag kravs ofta manga mellansteg dar information maste

hamtas pa olika stallen, se figur 33.
Ritning Ritning
I:> Artikel 1 Artikel 2

Ritningsarkiv

Ritning Ritning
Artikel 1 Artikel 2
o

Spectra

Struktur

Figur 33: Informationshamtning

| detta exempel studerar anvandaren ritningen for artikel 1 men behdver aven se
ritningen for en i strukturen narliggande artikel, benamnd artikel 2. For att hitta denna
ritning maste anvandaren via artikelnummer soka information i strukturen och ha
forstaelse for denna. Detta for att sedan fa fram artikelnumret p& den eftersokta
artikel 2 och slutligen via detta artikelnummer hitta ratt ritning i ritningsarkivet. Det
kravs saledes en del mellansteg for att soka fram den information som efterfragas.
Dessa mellansteg maste aven tas fram var for sig genom exempelvis olika
transaktioner. Behovet ar sdledes att oberoende av vilken information som studeras
snabbt kunna hitta annan relaterad information. | detta fall att fran en ritning pa en
artikel snabbt kunna fa fram ritningen pé en i strukturen narliggande annan artikel
som i figur 34 nedan.

Artikelinfo
ECO-info Struktur

Artikel 2

Artikelinfo
ECO-info Struktur

Artikel 1

Provresultat Provresultat

Figur 34: Lankad information
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6.2.3 Sokbarhet

Ytterligare verksamhetsbehov finns dven i en smidigare sokbarhet pa information i
systemen. Idag kravs att man vet olika parametrar, exempelvis artikelnummer, for att
kunna hitta efterfragad information. | vissa fall vet anvandaren andra parametrar och
behover saledes utifran dessa kunna hitta efterfragad information. Vid vissa tillfallen
ar det aven utifran dessa parametrar som informationen ar av intresse. Exempelvis
kan efterfragad information vara att se alla artiklar som bestélls fran en viss
leverantdr eller alla artiklar som konstruerats av en och samma konstruktor. |
dagslaget ar denna sokbarhet begransad dar informationen maste letas fram pa olika
stallen baserat pa vissa parametrar. Detta gor att processen i manga fall blir
ogenomfoérbar.

6.2.4 Vardet av lattillganglig information och 6kad sparbarhet

Ett stort varde, som géller for hela Scanias verksamhet, ar tidsbesparingen som
frambringas da efterfragad information inte behdver sokas i flertalet system. Det
stodjer aven forstaelsen fér anvandarna nar information finns néra till hands som idag
ar problematisk att hitta och i vissa fall inte hittas alls. Detta minskar aven sedan
risken for att fel skall uppsta i artikeldata och produktstrukturer. Att
informationsunderlaget till verksamheten blir stérre ger generellt ett forbattrat stod for
de olika anvandarna att utféra sitt dagliga arbete effektivare an idag.

6.2.4.1 Verksamhetsforankring

Att information finns mer lattillganglig ger ett mer gediget stdd for anvandare att gora
ratt. Produktsamordnare och Smofs/Mona/Multi-beredare far exempelvis ett béattre
stod att forsta produkten samt dess bestandsdelar vilket minimerar risken att fel
uppstar i produktstrukturer.

Att relationer mellan artiklar blir visualiserbara stddjer exempelvis inképare i
upphandlingsfasen. Finns information géllande liknande och ersatta artiklar
lattillganglig kan detta anvandas som stod vid val av leverantdr och prisférhandlingar.
Ett fall skulle kunna vara om en leverantor finns av en artikel och en ny snarlik artikel
tillkommer sa skriver inképaren ett avtal med en helt ny leverantor trots att en
befintlig leverantér som ar béttre lampad finns att tillga. Aven konstruktorer kan dra
nytta av sadan information vid utveckling av nya artiklar da artiklar kan ha liknande
funktionalitet. Exempelvis om ett faste skall bytas ut kan ett snarlikt faste bytas pa
samma gang om en relation mellan dessa sinsemellan finns. Saledes stods
modulvisionen samtidigt som artikelspannet minskar.

Okad sokbarhet ger exempelvis ett battre stod for kvalitetsuppfoljning da statistik kan
sammanstallas baserat pa fler parametrar. Karnan till kvalitetsbrister kan da battre
identifieras da mer exakta uppfoljningar mojliggors baserat pa servade
produktindivider. Om relevanta kopplingar kan identifieras mellan defekta
komponenter och exempelvis leverantérer, produktionsenheter och materialval kan
utforligare och exaktare kvalitetsuppfoljning sdledes genomforas.

Ett ytterligare exempel kan vara att en konstruktor kan soka pa den artikel
konstruktoren arbetar med i ett visst utvecklingsprojekt. Problematiken med
artikelnummerbyte skulle darav utebli da konstruktéren enkelt kan se artikeln under
utveckling och kopplingar till tidigare versioner av den. Om relationer mellan dessa
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artiklar enklare kan identifieras utan att behéva ha kunskap om samtliga
artikelnummer som anvéants underlattar detta konstruktionsprocessen.

Beréknings- och provingenjorer kan dra nytta av sina egna och varandras
provresultat, dels for verifiering av egna utférda berakningar/prov och dels som
underlag vid utformning av berékning/prov. Om dessa funktioner enkelt hittar tidigare
provrapporter kan tidigare misstag och misslyckade prov i en hogre grad undvikas
samtidigt som precisionen av berékningar 6kar da kunskap ateranvands.

6.3 Livscykelperspektiv

En aspekt som ligger nara relaterat till integrationen av delsystem, sparbarhet samt
att fa mer lattillganglig information ar att kunna fa information sett ur ett
livscykelperspektiv. Behovet ligger i att kunna folja produkten och artiklarna genom
hela livscykeln dar forandringar ar latta att folja och relevant information finns
lattillganglig. Dels att pa dvergripande niva kunna félja produkten med avseende pa
bestandsdelar och kvalitetsuppfoljning och dels dven pa komponent- samt artikelniva
med avseende pa exempelvis provresultat, modifikationer och inforandetidpunkter.

| dagslaget maste information hamtas var for sig utan att det finns nagon relation till
tidslinjen. For att idag kunna se férandringar éver tid finns det framst tva
tillvagagangssatt. Det ena sattet ar att pa artikelniva steg for steg soka efter vilka
artiklar som ersatte varandra och nar detta gjordes, se figur 35 nedan.

ECO3

Figur 35: Stegvis stkande

For att fa information om vilken artikel som blev ersatt av aktuell artikel och vid vilken
tidpunkt maste anvandaren idag ga via relaterat ECO. Vill ytterligare ett steg tas i
tidskedjan maste man via nasta ECO soka information om ersatt artikel. Varje
ersattningstidpunkt maste saledes stkas fram genom det tillhérande ECO:t for den
ersattningen. For att se ur ett storre tidsperspektiv maste varje ersattning sokas fram
genom ECO:er steg for steg. For att fa efterfrdgad information om varje artikel sdsom
artikeldata och ritning maste anvandaren sedan &ven leta efter information i
ytterligare system.

Det andra tillvagagangssattet ar att gora nedbrytningar i strukturen vid bestamda
tidpunkter for att pa sa satt kunna se produktens bestandsdelar vid den bestamda
tidpunkten, se figur 36 nedan.
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Nedbrytning Nedbrytning Nedbrytning

Tidpunkt1 Tidpunkt 2 Tidpunkt 3
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Figur 36: Tidpunktsnedbrytning

Informationen som fas begransas saledes av de tidpunkter som valjs for nedbrytning.
Sjalva forandringsflédet och information om det som sker mellan tidpunkterna tas
saledes inte i akt.

Pa artikelniva maste information stkas fram var for sig, som enligt figur 37 nedan,
dar tidsrelationen endast fas genom tidpunkterna var for sig for varje handelse.

Kvalitets-  pitning skapas Provresultat \y.30nde

uppfoljning
\\ / tidpunkt
Berdkningsrapport \ / Introduktionstidpunkt

Figur 37: Utspridd information

Istallet finns det ett behov fran verksamheten att kunna folja artikelns livscykel dar
sjalva flédet ar identifierbart. Att mojliggora for att se hur artikeln férandras, vilka
tester som utfoérs och dylikt. Detta istallet for att anvandarna skall behéva leta efter
information pa flera stéllen utan att tidsflodet ar visualiserbart. Figur 38 nedan
illustrerar detta behov.

Anvéandning

Utveckling Produktion

A A
( Y |

Introduktions- Utgaende
tid tidpunkt
Ritning Beraknings- Prov- Produktions- Kvalitets-
Idé skapas rapport resultat uppfoljning uppfoljning

| I | | | | |
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Figur 38: Livscykelperspektiv artikelniva

Pa detta satt blir det mojligt att folja tidsflodet och information blir &ven knuten till en
tidpunkt i artikelns livscykel. Viktigt att podngtera ar att artikelns livscykel fortsatter
aven efter den utgatt ur produktion. Kvalitetsuppfoljning och service skots idag helt
med hjalp av Multi och &r inte integrerat i Aros-miljon. Delar av behovet ar saledes att
kunna félja en unik artikel dver hela sin livscykel, som figur 38 ovan, men det handlar
aven om att integrera varje artikels unika livscykel med den 6vergripande fér hela
produkten. Figur 39 nedan representerar produktens évergripande livscykel dar aven
artiklarnas livscyklar gar att folja for att hela livscykelperspektivet ska bli
visualiserbart.

Livscykel
Livscykel Artikel 2
Artikel 1

/.ol/\
U
Produktion | | | ‘ !
Artc||kel 1 Kvalitets- Artikel 2 Kvalitets- Artikel 2
introduceras T ersatter e °
uppfoljnin uppféljnin utgar
pproijning Artikel 1 pproljning 14
Produktens
Livscykel

Figur 39: Livscykelperspektiv dvergripande

| exemplet ovan utvecklas artikel 1 for att sedan introduceras och senare &ven
ersattas av artikel 2. Ytterligare senare utgar aven artikel 2. Genom detta perspektiv
blir artiklarnas unika livscyklar féljbara genom att exempelvis utveckling och tester
relateras till tidslinjen. Detta samtidigt som produktens livscykel ur ett dvergripande
perspektiv blir visualiserbart.

Behovet bestar stort sett sdledes av att kunna folja produktens livscykel dver tid med
fokus pa sjalva flodet; Att dels kunna se hur produktens bestandsdelar utvecklas och
forandras 6ver tiden men &ven hur produkten ur ett dvergripande perspektiv
forandras, utvecklas och anvands. Detta tidsflode skall &ven vara visualiserbart utan
att det begrénsas av fasta tidpunkter, inhamtning av information i flera system eller
att information presenteras isolerat. Till detta finns &ven behov av att kunna félja
exempelvis produktutvecklingsprojekt 6ver tiden och hur de paverkar produktens
bestandsdelar och dylikt.

6.3.1 Vardet med att hantera och visualisera ur ett livscykelperspektiv

En av nyttorna med att kunna félja produkten over livscykeln &r att information och
kunskap tas till vara pa ett battre satt. Finns berakningsrapporter, provresultat och
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kvalitetsuppfoljningar lattillgangliga kan kunskapen fran dessa tas till vara i dagens
arbete och for framtida utveckling. Att kunna félja artiklars, komponenters samt
slutproduktens éver hela livscykeln 6kar aven férstaelsen och informationsunderlaget
ur ett storre verksamhetsperspektiv.

Ett annat varde aterfinns i att det underlattar for att se hur produkten férvantas
forandras och utvecklas i framtiden. | dagslaget begréansas detta av som tidigare
namnt de fixa tidpunkter som nedbrytningarna goérs emot.

6.3.1.1 Verksamhetsforankring

Stor nytta kan dras av att information ur ett livscykelperspektiv visualiseras.
Kunskapen bevaras pa ett battre satt da konstruktorer, beraknare och provingenjorer
kan folja livscykeln fran tidigare artiklar. Provresultat, problematik och
kvalitetsuppfoljningar fran dessa artiklar finns da tillgangliga som
informationsunderlag for framtida utveckling.

Att mojliggéra visualisering av forandringsfloden underlattar exempelvis
planeringsarbete. Detta eftersom olika projekts inverkan sinsemellan och pa
slutprodukten kan visualiseras. Saledes ges ett battre underlag for koordinering av
olika projekt som maste forsenas eller forandras i andra avseenden.

6.4 Stod for forstdelse av struktur och villkor

Da enbart produktsamordnare ar frekventa anvandare som dels laser men framforallt
bygger strukturen &ar det dem som har den hogsta kompetensen vad galler forstaelse
av konstruktionsstrukturen med tillhérande villkor. Eftersom 6vriga
verksamhetsfunktioner anda laser och konsumerar den ar det av vikt att ge
konsumenten stod att forsta stukturen och dess uppbyggnad. Idag gar det som
tidigare namnts enbart att se en niva i strukturen at gadngen i Aros terminalfonster,
vilket forsvarar for konsumenten da detta leder till problem att skapa sig en éversikt.
Detta samtidigt som strukturen enbart presenteras i textform. | och med att Aros idag
har en hdg troskel avseende forstaelse av systemet samtidigt som produktstrukturen
kraver hog produktkunskap och forstaelse for dess uppbyggnad leder detta till att risk
for att arbete gors fel och behdver goras om. Samtidigt kan fel uppsta vid
produktionslinjen eller vid bestallning eller leverans med/till kund. Detta leder till att
anvandare onskar mer information parallellt an vad som idag erbjuds i Aros. Dessa
behov kommer att presenteras med bilder och forklarande text nedan.

D& det enbart ar maojligt att se en niva i produktstrukturen bidrar detta som tidigare
namnts till att svarigheter finns att skapa sig en 6verblick for 6kad forstaelse. Idag
kan enbart en niva av PU:n ses at gangen i Aros-miljon. For att vaxla mellan niva 2
och 3 som presenteras i exemplet med figur 40 nedan behover saledes en ny
transaktion genomforas vilket leder till att information géllande niva 2 doljs.
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Figur 40: Strukturnivaer

Behov finns séledes for att skapa sig en 6verblick och forstaelse for strukturen
genom att aven se flera nivaer at gangen, vilket illustreras i exemplet med figur 41
nedan. Onskvart vore att kunna stega sig nedat och uppat i strukturen utifran givna
villkor samtidigt som 6verblick ges over vilka val som gjorts och vilka PU:n samt
villkor som innefattats for 6kad forstaelse.

Flera nivaer

Figur 41: Overgripande struktur

| och med att Aros enbart ar textbaserat ar det ofta svart att forsta var pa produkten
en artikel eller en komponent ar positionerad. Darav kraver det bade hog kunskap om
Aros, produktstrukturen och produktens funktion for att forsta vilket omrade pa
produkten en forandring eller artikel faktisk berdr. Ett behov &ar darav att for okad
forstaelse fa stod av system var pa produkten anvandaren befinner sig nar denne
navigerar i Aros/OAS. Detta illustreras i form av ett enkelt exempel nedan i figur 42
dar ett MU i form av hytten pa en lastbil visas. Detta behover dven visualiseras pa
mer detaljerad niva anda ner till artikelniva.
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Figur 42: Visuell strukturbeskrivning

Vidare finns behov av att kunna tillgodose sig information om vad respektive villkor
avser och vad som skiljer liknande villkor at. Behov finns av beskrivningar,
illustrationer och liknande av inte alltfor teknisk pragel. Detta for att underlatta
navigeringen for samtliga av de tvarfunktioner som anvander produktstrukturen for att
tillgodose sig information. Aven att snabbt kunna fa information om alla artiklar som
berors av ett villkor eller finns under ett PU skulle underlatta forstaelsen. Vidare finns
behov av att f& 6vergripande information om alla underliggande villkor exempelvis ett
produktkoncept medfor. Manga villkor medfor dven langa beroende dar éversikt pa
en Overgripande niva ar onskvart.

6.4.1 Vardet av 6kad forstdelse for struktur och villkor

Da forstaelsen for ndgot sa centralt som produktstrukturen okar tvarfunktionellt sa
resulterar detta i ett flertal mervarden. Dels effektiviseras arbetet internt p4 Scania da
flertalet arbetsprocesser kan pabdrjas snabbare i och med att tolkningsmomentet
forenklas, dels minskar antalet fel i system baserade p& dagens Aros da forstaelsen
Okar samtidigt som fel upptécks effektivare an de goér i dag. Det huvudsakliga vardet
skapas saledes av att samtliga funktioner far en narmare forstaelse for den faktiska
produkten, kunskapen 6kar och resurssléseri minimeras.

6.4.1.1 Verksamhetsférankring

Om Oversattningsarbetet mellan Aros/OAS och andra IT-system skall fortga sa
underlattar ett system som stodjer anvandaren att 6verblicka och forsta strukturen for
samtliga verksamhetsfunktioner som berérts i denna rapport. Beredare kan pa ett
effektivare séatt och tidigare paborja arbetet med att fora in forandringar inom
respektive system (Mona, Smofs & Multi).Detta resulterar da som tidigare namnt i
minskad felfrekvens da tolkningsmomentet forenklas.

Samtidigt férenklar en béattre 6verblick, med visuella beskrivningar aven for
produktsamordnare da de skall férandra och bygga produktstrukturen. Detta da
moment att stega mellan nivaer for att skapa forstaelse elimineras samtidigt som
avstandet mellan system och verklighet minskas i och med béattre forstaelse. Darav
finns mojlighet att battre strukturlaggning baserad pa mer egenskapsdrivna villkor
byggs an idag.
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Aven for inkGpare underlattar tillfredstallelse av dessa behov da dven dessa erhaller
en Okad forstaelse for produktstrukturen och dess tillampning pa produkterna som
inkdpta artiklar skall monteras i via visuella beskrivningar. En 6kad produktkunskap
kan aven leda till att battre upphandlingar gors da verklighetsanknytningen till
produkten ar lattare att forsta, vilket i stort kan leda till att fortroendet mellan inkopare
och leverantor starks.

6.5 Forbattrad ECO-hantering

ECO:er spelar en central roll i Scanias produktdatasystem och verksamhet.
Mottagandet av ett ECO innebar startskottet fér manga verksamhetsfunktioners
arbete och det ar aven informationsbararen till vad arbetet innebar. Darfor &r det av
stor vikt att hanteringen kring ECO:erna skots pa ett bra och efter verksamheten
anpassat satt. | dagslaget ar situationen kring ECO:er inte helt optimal och
verksamhetens behov kan grupperas i tva kategorier:

e FOrbattrat stod for forstaelse
e FOrbattrad distribution

Den forsta punkten syftar till sjalva forstaelsen for vad ECO:t innebér. Vad
forandringen innebar bade tekniskt och kommersiellt, nar skall den goras och hur
samspelar detta med 6vriga komponenter i struktur samt regelverk i likhet med
avsnittet ovan. Forbattrad distribution avser i sin tur hanteringen kring sjalva
kommunikationen med ECO:er, hur de skickas och prenumereras.

Kategorierna diskuteras senare var for sig men den gemensamma utmaningen ar att
ECO:erna forfattas av konstruktérer samt produktsamordnare och konsumeras sedan
av Ovriga verksamhetsfunktioner av Scanias verksamhet, se figur 43 nedan.
Samtidigt &r det endast konsumenterna som har riktig kunskap om vilken information
de sjalva efterfragar och om ECO:t berdr just deras funktion. Det & en moment 22-
liknande utmaning men det finns ett behov av ett forbattrat stod da forstdelsen och
distributionen hos verksamheten idag inte ar tillfredsstalld.

4 ™
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; ( Produktion )
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Figur 43: ECO-distribution

6.5.1 Forbattrat stod for forstaelse

Fran manga verksamhetsrepresentanter framkommer att sjélva férstaelsen for vad
ECO:erna faktiskt innebar ar problematisk i vissa fall. Svarigheten ligger till stor del i

80



att forsta den faktiska forandringen som ECO:t ar informationsbarare for. Manga
intervjurespondenter tar upp att ECO:erna ofta ar personberoende efter vem som
forfattat ECO:t och efterlyser ett mer enhetligt forfattande for att stédja forstaelsen.
Ett enhetligare arbetssatt ar nagot som tydligare bor efterstravas for att f& mer
homogent forfattade ECO:er men det ar samtidigt en stor utmaning da det ar manga
olika personer inom organisationen som skriver ECO:er. Samtidigt &r det inte just att
alla ECO:er ar lika forfattade som &ar karnan, utan det ar ett systemstdod for att hjéalpa
ECO-konsumenternas forstaelse. Sa, aven om ett mer enhetligt forfattande bor
efterstravas bor aven andra systemaspekter som stddjer forstaelsen premieras.

Ett exempel pa hur detta ytterligare kan stodjas ar att samla mer information i och
kring ECO:er, se figur 44 nedan, samtidigt som bilder och lankar kompletterar dagens
fritext. Detta &r starkt relaterat till tidigare analysavsnitt 6.2 som handlar just om att fa
information mer samlad. Idag bestar ECO:ernas huvuddel av fritexter uppdelat efter
flera forutbestamda rubriker. Detta bor mojligtvis inte férandras da ECO:ernas
innebord och komplexitet varierar och fritexten ger en nédvandig frihet till ECO-
forfattaren. Dock kan forstaelsen hos konsumenterna stodjas om fritexterna
kompletteras med 6vrig relevant och lattillganglig information.

ECO Rubriker
Rubriker Fritext Artikel
Fritext Lankar data
Bilder

)
Ovrig
info

Det handlar saledes om att komplettera dagens ECO genom att géra mer information
lattillganglig i och kring ECO:t. Att pa sa satt stodja forstaelsen for konsumenterna.

Figur 44: Utokade ECO:er

Dock atgardas inte problematiken kring att det endast ar konsumenterna som besitter
kunskapen om vad de sjalva efterfragar. Det finns saledes behov av att, som visas i
figur 45 nedan, 6verfora den kunskapen till ECO-forfattarna.
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Figur 45: Kunskapsoverféring

Har forfattarna kunskap om vilken information som faktiskt efterfragas ger det dem
mojlighet att ge just den informationen. Det handlar saledes om att ECO-
konsumenterna ger input till konstruktérer och produktsamordning om vilken
information som efterfragas. Detta kan exempelvis vara genom informationsrutor i
ECO:er vid forfattandet med input fran konsumenterna eller rutiner for aterkoppling
pa skrivna ECO:er.

Ytterligare en aspekt som identifierats ar problematiken kring &ndringar som gors i
ECO:er som uppnatt status 4.4 och saledes enligt arbetsprocessen ar fryst da
ytterligare forandring ej bor genomféras. Svarigheten ligger i huvudsak i att forsta vad
den ytterligare férandringen innebéar da informationen redan tolkats och anvants.
Alternativet till att gora sena forandringar i ett fryst ECO ar att skriva ett annat ECO
for justering. Dock medfor detta extra tidskravande arbete och manga véljer darfor att
gora ytterligare andringar i det befintliga ECO:t. Verksamhetsbehovet ligger saledes i
ett systemstod for hantering av mindre férandringar som maste goras efter att ett
ECO uppnatt fryst status. Det ska dven ge ett sadant stod att det inte kraver mycket
tidsatgang samtidigt som konsumenterna far fullgod férstaelse fér den extra
justeringen.

6.5.2 Forbattrad distribution

ECO:er distribueras idag genom att anvandarna prenumererar pa ECO:er tillhérande
ett viss produktavsnitt (sasom motor och chassi). Saledes far en anvandare alla
ECO:er tillhérande det produktavsnittet (det finns aven nagra f& andra mer
detaljerade prenumerationskategorier). Detta gor att manga anvandare mottar valdigt
manga ECO:er dar mycket tid laggs pa att forstd om man faktiskt ar berérd av
ECO:et eller ej. Speciellt nar manga maste prenumerera pa fler &n ett produktavsnitt.
Utmaningen kring detta ligger precis som tidigare i att de enda som har riktig kunskap
om vilka ECO:er som faktiskt berdr dem ar mottagarna sjalva. Dock finns det ett
behov fran verksamheten av ett mer finfiltrerat eller detaljerat distributionssatt dar
visionen ar att varje anvandare endast behdver ta del av ECO:er som beror just
dennes funktion.

En annan aspekt relaterad till distributionen av ECO:er ar att hos konstruktdrer och
produktsamordning sker detta genom pappershantering utanfor
produktdatasystemet. Har finns det ett uttalat behov av att integrera denna hantering
elektroniskt for att underlatta distributionen och sparbarheten.
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6.5.3 Vardet av forbattrad ECO-hantering

Att battre stodja forstaelsen leder till tva stora 6vergripande nyttor. Den ena &r att den
tid som idag maste laggas just pa forstaelsen, exempelvis genom att leta efter och
tolka information i olika system eller fa tag pa konstruktor/produktsamordnare,
minimeras da dessa steg minskar. Den andra nyttan &r att det ger ett battre stod for
anvandarna att i sin tur gora ratt. Det minskar saledes risken att information i nasta
steg blir felspecificerad.

Den stora nyttan med en mer detaljerad distribution ar den tid som sparas da
anvandarna inte behover ta del av ECO:er som inte berér deras arbete. Att aven
integrera all distribuering i systemet mojliggor sedan att kunna félja ECO:t under
utvecklingsprocessen.

6.5.3.1 Verksamhetsforankring

D& ECO:er ar informationsbéararen vad galler produktférandringar leder en 6kad
forstaelse av dessa till ett flertal positiva effekter for verksamheten ur ett bredare
perspektiv. En okad forstaelse leder som tidigare namnts till ett effektivare arbete
samt att risken for fel minskar samtidigt som stod fes till att gora sitt arbete korrekt
fran borjan. Gors arbetet ratt i produktutvecklingsprocessen minskar felfrekvensen
bade pa produktionslinjen och bade vid forséljning och service mot kunder.

Detsamma géller for distributionen. Om en battre filtrering kan ske hos
konsumenterna s& skulle mycket av den tidsatgang som gar till att tolka om ett ECO
bertr en specifik verksamhetsfunktion eller ej elimineras. Skulle denna distribution
forbattras samtidigt som konsumenterna enkelt kan féra in vilken information som
efterfragas, resulterar tillfredsstéllande av dessa i behov i ett effektivare arbete med
hog forstaelse och minskad felfrekvens.

6.6 Forbattrat stod for efterfragade nedbrytningar i
produktstruktur

For att i Scanias modulsystem, med hansyn till villkor och tidpunkt, kunna se
produktens bestandsdelar gors nedbrytningar i strukturen. Detta gors exempelvis da
konstruktionsomgivning for en ny artikel skall tas fram. Nedbrytningar gors idag
utifrdn PU:n i strukturen, antigen med avseende pa en specifik funktionsspecifikation
(en majlig variant), eller villkorslost. Det senare fallet resulterar i alla mdéjliga varianter
for det PU:t. Vid en nedbrytning fas alla underliggande artiklar fran det valda PU:t, se
figur 46 nedan, dar en nedbrytning gjorts med avseende pa det Gversta PU:t.

anvar (J ) JC ) ()] O Je ot

Figur 46: Fullstandig nedbrytning

| manga fall &r dock inte alla underliggande artiklar av intresse vid nedbrytningen.
Exempelvis finns artiklar tillhérande stora system (sdsom broms- och avgassystem)
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under manga PU:n i strukturen. Gors en nedbrytning med avseende pa ett sadant
system maste varje PU tas med som innehaller artiklar som ingar i det systemet.
Saledes foljer aven alla andra artiklar underliggande dessa PU:n med vid
nedbrytningen. Nedbrytningen innehaller da aven artiklar som inte ar av intresse och
dessa maste senare manuellt tas bort efter att artiklarna exporterats till Catia, se figur
47 nedan.

Artiklar

Figur 47: Selektion av artiklar

Behovet ligger saledes i att, som figur 48 nedan visar, redan i nedbrytningen kunna
gora selektiva val bland artiklarna och detta utan att begransas av vilka PU:n som
artiklarna tillhér.

- Artiklar av intresse

Artiklar

Figur 48: Selektiv nedbrytning

Nedbrytningar maste idag goras vertikalt med avseende pa strukturben och PU:n.
Det finns behov av att kunna gora selektiva nedbrytningar dar mojligheten finns att i
strukturen aven gora nedbrytningar pa horisontella plan. Detta for att kunna géra
nedbrytningar med avseende pa, som tidigare namnts, system men aven
produktkoncept, scenario, utvecklingsprojekt eller ansvarig konstruktor.
Problematiken gestaltar sig aven da artiklar som ligger i helt skilda strukturben kan
gransa till varandra geometriskt satt. For att mojliggéra andra typer av nedbrytningar
kravs dock att artiklar strukturlaggs annorlunda och med fler parametrar. Men studien
visar att det finns ett uttalat verksamhetsbehov av att kunna gora selektiva
nedbrytningar.

6.6.1 Vardet av forbattrat stod for efterfragade nedbrytningar

Vardet av att kunna gora selektiva nedbrytningar handlar mycket om att eliminera
den tid som laggs pa att géra det manuella urvalet i Catia. Det 6kar aven forstaelsen
for exempelvis produktkoncept och utvecklingsprojekt om nedbrytningar med
avseende pa dessa snabbt kan goras.

6.6.1.1 Verksamhetsforankring

Konstruktorer, produktsamordnare och geometrisakrare &ar de verksamhetsfunktioner
som detta verksamhetsbehov framst beror. Att snabbt kunna gora nedbrytning pa
exempelvis ett bromssystem eller konstruktor eliminerar den tid som manuellt maste
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laggas pa detta. Det ger aven battre stod for att kunna fa fram en korrekt och
efterfragad konstruktionsomgivning.

Att geometrisakrare far mojlighet att gora selektiva nedbrytningar pa horisontella plan
i strukturen stodjer deras arbete med verifiering av konstruktionsstrukturen. Detta
eftersom hela koncept, projekt eller selektiva nedbrytningar snabbt kan goéras i
strukturen utan att en stor mangd manuellt arbete kravs.

Nedbrytningar pa koncept, system och projekt 6kar stodjer forstaelsen for R&D samt
Smofs-, Mona- och Multiberedare da strukturer skall byggas/foradlas. Artiklar med
tillhérande villkor behdver inte plockas fram var for sig utan helhetsperspektivet
bevaras och kan anvandas vid byggandet/foradlingen av struktur.

Att kunna gora selektiva nedbrytningar pa exempelvis koncept eller system kraver
dock ytterligare systemstod i form av strukturlaggning. For att mojliggora selektiva
nedbrytningar maste produktsamordnare dven strukturlagga med avseende pa detta.
Detta kraver att det finns klara riktlinjer och systemstod for att géra denna process
hanterbar.

6.7 Forbattrat stod for produktionsgiltiga artiklar och
utvecklingsartiklar

Konstruktionsstrukturen innehaller artiklar som, med hansyn till olika villkor och
tidsstyrning, sammantaget bildar en slutprodukt. Eftersom konstruktionsstrukturen
utifrdn funktionsspecifikationer visar vilka artiklar som ar produktionsgiltiga ar det
ytterst viktigt att strukturen ar korrekt. Samtidigt arbetar R&D med artiklar som ar
under utveckling och saledes inte produktionsgiltiga. Dessa utvecklingsartiklar maste
aven kombineras med de artiklar som ar produktionsgiltiga for att passa i Scanias
modulsystem.

Problematiken ligger saledes i att hantera icke giltiga utvecklingsartiklar i samband
med en struktur for produktionsgiltiga artiklar. Och verksamhetsbehovet ar att i
konstruktionsstrukturen ge stod till utvecklingsartiklar, produktionsgiltiga artiklar och
dessa i samspel med varandra.

| dagslaget gors nedbrytningar innehallande produktionsgiltiga artiklar i
konstruktionsstrukturen for att exportera till Catia. Till detta exporteras sedan
utvecklingsartiklarna separat. Sedan kombineras utvecklingsartiklarna manuellt i
Catia med de produktionsgiltiga artiklarna. De o6nskade artiklarna, som senare ska
ersattas av utvecklingsartiklarna nar dessa ar fardigutvecklade, méste saledes aven
manuellt plockas bort. Figur 49 nedan illustrerar detta.

Produktionsgiltiga artiklar [ ]

Manuell hantering

CJC I Utvecklngsartikiar
)]

Figur 49: Manuell hantering av utvecklingsartiklar
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6.7.1 Provbilsbyggnation

Detta behov galler saledes framst for R&D dar hanteringen av artiklar under
utveckling ar en central aspekt. Behovet gestaltar sig tydligt vid prototypprovning nar
provbilar skall byggas. D& maste de icke produktionsgiltiga prototypartiklarna byggas
for att testas i samband med 6vriga redan produktionsgiltiga artiklar. Idag anvands
framst tva tillvagagangssatt vid byggnationen av provbilar. Det ena sattet ar, precis
som figur 49 ovan visar, att bygga efter de artiklar som &r produktionsgiltiga idag for
att sedan manuellt byta ut motsvarande artiklar mot prototypartiklarna. Provbilen
inkluderas da av dagens produktionsgiltiga artiklar samt prototypartiklarna.

Det andra tillvagagangssattet ar att gora en framtida nedbrytning vid tidpunkten da
prototypartiklarna ar produktionsgiltiga. Pa sa satt ar prototypartiklarna giltiga i
strukturen och de behdvs inte manuellt foras in. Problematiken med detta satt &r att
mellan dagens tidpunkt for provbilsbyggnation och den framtida tidpunkten for
nedbrytning kommer artiklar fran andra produktutvecklingsprojekt att introduceras i
strukturen. Dessa artiklar ar saledes, precis som prototypartiklarna, produktionsgiltiga
vid den framtida nedbrytningen men inte vid dagens tidpunkt for provbilsbyggnation.
Saledes kan de inte inga i prototyptestet och maste darfor manuellt bytas ut mot
motsvarande idag produktionsgiltiga artiklar. Figur 50 nedan forklarar detta

i & Artikel 3 Artikel 4
Tidpunktfor )
3 Introducerasoch introducerasoch Framt|d.a
ersatterartikel 1 ersatterartikel 2 nedbrytning

| | | >
I | I | -

provbilsbyggnation

Manuell

hantering

/ Artikel 3 Artikel 4 Prototyp-

Artikel 2 artiklar

Artikel 1

Figur 50: Manuell hantering vid provbilsbyggnation

| detta exempel skall en provbil byggas. Bilen byggs efter strukturen vid den framtida
tidpunkten da prototypartiklarna ar produktionsgiltiga. Mellan den tidpunkten och
tiden for provbilsbyggnationen har artikel 3 och artikel 4 introducerats av andra
produktutvecklingsprojekt och ersatt artikel 1 respektive 2. Den framtida
nedbrytningen innehaller saledes dagens produktionsgiltiga artiklar,
prototypartiklarna samt artikel 3 och 4. Artikel 3 och 4 maste da manuellt bytas ut mot
artikel 1 och 2 sa att endast dagens produktionsgiltiga artiklar samt prototypartiklarna
inkluderas i provbilsbyggnationen.

Bada tillvagagangssatten kraver saledes manuell hantering for att kunna bygga
provbilar. Saledes finns det ett behov av systemsttd for hantering av icke
produktionsgiltiga utvecklingsartiklar i samband med de produktionsgiltiga artiklarna.
Behovet galler dock inte endast for provbilsbyggnation. Det &r en central aspekt for
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hela produktutvecklingsprocessen da utvecklingsartiklarna, i linje med Scanias
modulsystem, maste utvecklas med hansyn till vriga komponenter.

6.7.2 Vardet av battre hantering av bade produktionsgiltiga artiklar och
utvecklingsartiklar

En av de stora nyttorna med ett mer gediget systemstod for hantering av
utvecklingsartiklar &ar att den manuella hanteringen uteblir, vilket i sin tur medfor att
den manuella felkallan elimineras. Det medfor &ven att en korrekt
konstruktionsomgivning finns mer lattillganglig utan att tidskravande extraarbete
maste laggas for att framstalla denna. Det stodjer &ven den 6vergripande forstaelsen
da den manuella hanteringen idag ofta skots isolerat fran fall till fall utan att ta hansyn
till eventuell paverkan sinsemellan.

6.7.2.1 Verksamhetsforankring

Nyttan ligger till framst hos R&D da utvecklingsartiklar i samband med aktuell
omgivning finns lattillganglig. Konstruktorer, produktsamordnare och geometrisékrare
behover inte lagga ned tid pa att manuellt kombinera dessa artiklar.

Ett varde finns i att byggnation av provbilar kan géras utan att manuell hantering av
utvecklingsartiklarna. Detta medfor aven att dokumentation av provresultat
underlattas da proven kan goras med digitalt stdd. Kunskap och historik fran dessa
prov kan saledes tas till vara for framtida utveckling.

6.8 Forbattrat granssnitt med grafiska presentationer

D& dagens Aros-miljo enbart ar textbaserad finns behov av ett mer anvandarvanligt
och anpassat granssnitt dar objekt och annat aven presenteras grafiskt samt dar
relevant och filtrerad information for respektive funktion innefattas. Detta ar ett
tvarfunktionellt behov som berdrts i flera av de analyskategorier som presenterats
ovan och darmed &r nara anknutet till dessa for att 6ka forstaelsen for
slutanvandarna.

Nar det galler visualisering kan flera omraden identifieras dar grafiska presentationer
skulle underlatta for att 6ka forstaelsen, vilket ar ett betydande hinder i Aros. Dels nar
det géaller produktstrukturen skulle en presentation i form av en tradstruktur underlatta
for att se samband mellan PU:n och liknande. Vidare finns som tidigare redovisat
behov av att 6ka forstaelsen var pa produkten en artikel eller en komponent ar
positionerad, vilket en visuell 3D-bild exempelvis skulle kunna stodja. Aven tidslinjer
dar exempelvis forandringar pa produkt eller komponent utifran givna villkor skulle
kunna presenteras grafiskt for att enklare identifiera i tiden nar forandringar sker. |
och med detta skulle nedbrytningar vid specifika tidpunkter och stkandet i flera
ECO:er elimineras for att hitta tidpunkter for unika férandringar. Att kunna se artiklar
visuellt direkt i produktstrukturen skulle aven underlatta for att tillhandahalla
artikelforstaelse lattillgangligt.

Vad galler att enkelt tillhandahalla relevant information finns behov av att varje
verksamhetsfunktion bor fa exakt den information som just denna funktion
efterfrdgan. Detta da brus, som idag ar hogt, filtreras bort och anvandaren kan
fokusera pa att foradla data och utdva sin specifika arbetsuppgift vilket skapar ett
hogre varde for verksamheten.
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6.9 Relationer mellan behovskategorier

Mellan de olika behovskategorierna som presenterats identifieras aven vissa
relationer dar ett behov foranleder ett annat. For att fullstandigt kunna tillfredsstélla
en del behov kravs sdledes att aven ett annat relaterat behov tillfredssalls. Dessa
relationer presenteras och diskuteras nedan.

6.9.1 Integrationen av IT-system

En av dessa relationer ar, som figur 51 nedan visar, gallande behovet av integration
av de olika IT-systemen som foreligger mer lattillganglig information,
livscykelhantering och stdd for aktuella nedbrytningar.

Lattillgénglig
information

Ett system for produktens | Livscykel- ’

och artiklarnas hela livscykel L perspektiv

Integrerade w
IT-system

Stod for
nedbrytningar

Figur 51: Relationer till integrerade IT-system

For att kunna gora information mer lattillganglig kravs att de olika IT-systemen
integreras eller &tminstone kommunicerar sa att inte information endast finns lagrat
lokalt i olika isolerade system. Att integrera systemen medfor dven ett battre stéd for
aktuella och selektiva nedbrytningar i strukturen. Detta eftersom anvandaren da inte
behdver gora nedbrytning i ett system for att senare exportera till ett annat och dar
gora val mellan artiklarna. Att endast behdva anvéanda ett system underlattar hela
den arbetsgangen. For att kunna visualisera artiklarnas och produktens livscyklar
kravs att IT-systemen integreras. | dagslaget anvands olika system i olika faser av
livscykeln vilket gor att helhetsperspektivet blir lidande da information endast lagras
lokalt. Aros anvands delvis av anvandare genom hela livscykeln men ger inte stod till
verksamhetsfunktionernas lokala processer. Forenklat, dar endast de storsta
systemen finns representerade, kan situationen med produktdatastdd ur ett
livscykelperspektiv beskrivas enligt figur 52 nedan.

Idé | Definiering I Realisering I Anvandning I Avveckling
Vagga — L ——— - Grav
[ MONA H MULTI ’

Figur 52: Systemen ur ett livscykelperspektiv

Aros anvands delvis genom Definiering, Realisering och Anvandning men stdd till de
lokala processerna ges genom Mona i produktion och Multi for service. Aros ger
88



heller inget fullgott stod for hela definieringsfasen eftersom hanteringen av
utvecklingsartiklar maste géras med manuell handpalaggning. For idéfasen, som i
Scanias fall representeras av Gulpils konceptutveckling vilket ligger utanfér denna
studie, ges heller inget stdd for att hanteringen av olika varianter under
utvecklingsprocessens tidiga skede. Detta eftersom strukturen maste vara
produktionsgiltig och saledes helt korrekt. Idag anvands Aros framst som ett verktyg
for att beratta hur artiklar och komponenter blev, inte som ett fullgott stéd genom
utvecklingsprocessen och vidare aven hela livscykeln. Det finns saledes behov av att
OAS i framtiden, som figur 53 visar, skall ge stdd for hela produktens livscykel.

Idé Definiering | Realisering | Anvandning ‘ Avveckling

Vagga Grav

‘ OAS ’

Figur 53: OAS ur ett livscykelperspektiv

For att kunna tillfredsstélla behovet om att kunna folja produkten och artiklarnas
livscyklar kravs aven att OAS &ven ger stod for hela livscykeln. Detta i enlighet med
att integrera IT-systemen. Med andra ord behtéver dagens PDM-system, Aros, i
framtiden ersattas med ett PLM-system i form av OAS.

6.9.2 Hanteringen av utvecklingsartiklar

Att helt integrera hanteringen av utvecklingsartiklar i systemet foranleder &ven att
kunna félja artiklarnas livscyklar. Eftersom den hanteringen, exempelvis vid
byggnationen av provbilar, delvis skots manuellt paverkar livscykelperspektivet. Detta
eftersom information da lagras utanfor systemet och da inte blir sparbar.

Vidare underlattar det aven behovet av att pa ett battre satt kunna géra mer selektiva
nedbrytningar i strukturen. Kan utvecklingsartiklarna kombineras med
konstruktionsstrukturen ges battre mojligheter till att gora aktuella nedbrytningar efter
behov.

6.9.3 Lattillganglig information

Att integrera IT-systemen leder, som tidigare diskuterats, till att mer information blir
lattillganglig. Detta leder i sin tur till att forstaelsen for ECO:er stods pa ett battre satt.
Kring ECO-hanteringen diskuterades att samla mer information kring ECO, just for att
underlatta forstaelsen. For att kunna samla information kring ECO:er kravs att
informationen ar lattillganglig och inte utspridd i olika system.

Att gora information mer lattillganglig underlattar aven forstaelse i manga avseenden.
Finns all information som efterfragas lattillganglig underlattar det &ven den allmanna
forstaelsen for den exempelvis den aktuella artikeln.

6.9.4 FOrbattrat granssnitt

Mycket av det som diskuterats i analysavsnittet handlar om att forbattra stodet for
forstaelsen. Manga av intervjurespondenterna tog upp problematiken kring
forstaelsen av ECO:er, struktur, villkor och information i allmanhet. Aros ar som
bekant textbaserat dar informationen fas genom olika transaktionskommandon.
Behovet om att OAS i framtiden baseras pa ett grafiskt granssnitt med olika
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anpassade vyer ger ytterligare stod for de andra behovskategorier dar forstaelsen ar
den centrala aspekten.

6.10 Isolerade verksamhetsbehov

| detta avsnitt kommer de verksamhetsbehov som ar unika for en av de
verksamhetsfunktioner som presenterats i denna rapport att redogoéras for. Detta for
att behov som identifierats under studiens arbetsgang som inte ar tvarfunktionella
aven skall tas i beaktning.

Saljstyrkan som arbetar mot Smofs, vilka marknadsberedning servar, har
behov av att i realtid kunna verifiera att kundorder gar att producera. Idag sker
detta mot en icke i realtid uppdaterad databas.

Konstruktdrer har behov av IT-stdd i samband med design-freeze infor ett
prov. Design-freeze innebar att artikeln ej far utvecklas ytterligare med
avseende pa provforberedelsen. Idag maste ett nytt artikelnummer hamtas
alternativt att konstruktdren utvecklar den befintliga artikeln isolerat i Catia. Att
anvanda ett nytt artikelnummer medfor att kopplingen mellan artikelnumren
och livscykelperspektivet for artikeln blir svarvisualiserad. Att utveckla en
artikel isolerat motverkar i sin tur samarbetet mot andra roller och
helhetsperspektivet.

InkGpare har behov av en mer tillforlitlig och detaljerad volymprognostisering.
Till detta aven information om vad en prognos baserats pa for att kunna
beddma rimligheten av prognosen infér upphandlingar.

Konstruktdrer har behov av ett IT-stéd som underléattar eller ger ett bra
underlag fér volymprognostisering for en artikel.

Ink6pare behdver enkelt kunna se faktisk forbrukning av en artikel for att inte
enbart forlita sig p& prognoser.

InkGpare har behov av att enklare kunna finna ansvarig konstruktor for en
specifik artikel.

Produktsamordning har behov av att kunna kontrollera strukturen exempelvis
via simulering i form av att kunna testa olika majliga utfall. Via kdrning med
icke produktionsaktuell orderstock kan eventuella fel identifieras i strukturen.

Produktsamordning samt 6vriga strukturberedare har behov av att enklare
kunna gora strukturforandringar pa en overliggande niva utan att behéva gora
om alla villkor for underliggande PU:n. Detta for att med ett slags
"drag’n’drop”-tdnk enklare kunna gora férandringar i strukturen.

Provningsfunktionen har behov av IT-stod for att pa battre satt kunna ta hem
de artiklar som skall anvandas vid fysisk provning. Idag anvands manga olika
hemtagningsmetoder for olika artiklar vilket férsvarar samkorning av
prototypprov.
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Beraknings/provfunktionen har behov av att integrera PA-hanteringen
elektroniskt. Detta for att kunna folja PA-flodet och fa en béttre 6verblick.

Lokal logistik inom produktion har behov av att se faktisk férbrukning i mindre
intervall for att valja réatt logistikmetoder vid artikelférdelning till
monteringslinjen.

Servicemarknad har behov av ett mer exakt och tillforlitligt systemstod for
artiklars inférandetidpunkter och nar manuella férandringar gors inom
produktion. Detta for att via chassinummergranser alltid ha exakt information
om vilka artiklar varje produktindivid innehaller for att kunna ge en gedigen och
tillforlitlig service.
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7. Slutsatser och avslutande diskussion

| féljande kapitel presenteras de slutsatser som &r ett resultat av detta
examensarbete. Inledningsvis sammanfattas och beskrivs de tvarfunktionella behov
som identifierats, darefter kommer kopplingar till R&D Factory att géras samt att
Ovriga iakttagelser och reflektioner diskuteras for att avslutningsvis mynna ut i ett
antal rekommendationer for framtida studier.

Sammanfattningsvis handlar flera delar om att minimera all den manuella
hanteringen som idag sker i dagens system. Att stodja forstaelse samtidigt som att
efterfrdgad information gors lattillganglig ar nyckelkomponenter for att géra OAS till
ett framgangsrikt PLM-system.

Uppnas detta skapas varden bade for Scania internt men aven for foretagets kunder.
Sloseriet minskar i och med att resurser i form av att minskad tidsatgang frigérs
samtidigt som kunskap ateranvands pa ett effektivare vis an idag. Detta leder
slutligen till en hdgre kostnadseffektivitet fér Scania samtidigt som foretagets
produkters kvalité 6kar, vilket avslutningsvis 6kar vardet for slutkunden.

7.1 Tvarfunktionella verksamhetsbehov

Nedan presenteras de tvarfunktionella verksamhetsbehov som ar centrala att beakta
gallande vidare utveckling av OAS. Detta i enlighet med de behovskategorier som
djupare diskuterades i analysavsnittet.

e Integrerade IT-system
En betydande tidsatgang spenderas pa att manuellt 6versatta, specificera och
underhalla den data som existerar i de olika IT-system som anvands av de
olika verksamhetsfunktionerna. Dessutom ar det en aterkommande felkélla da
information maste tolkas och aterskapas. Om kommunikationen mellan dessa
system forbattras och pa sikt sammanfors finns en stor férbattringspotential i
Scanias produktutvecklingsprocess.

e Lattillganglig information/Sparbarhet
Det finns idag en problematik med att finna efterfragad information. Detta
eftersom det kravs mycket kunskap om systemen i sig, produkter och var
information lagras for att tillgodose sig det underlag som efterfragas. Darfor
skapas varde om IT-systemen kan forenkla for anvandaren att 6verblicka och
soka fram efterfragad information.

e Livscykelperspektiv
Idag stddjer olika IT-system olika faser av produktens och artiklars livscyklar.
Detta leder till att informationen fran olika faser finns utspridd dar
livscykelperspektivet uteblir. Saledes finns ett behov av ett PLM-system som
stddjer hela livscykeln dar information relateras till tidsflodet.

e Stod for forstaelse av struktur och villkor
Flertalet anvandare av Aros anvéander systemet mindre frekvent och upplever
struktur och villkor som svartolkade. Déarav finns behov av att enklare kunna
Overblicka och relatera informationen till den verkliga produkten.
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e FOrbattrad ECO-hantering
| likhet med struktur och villkor finns behov av ytterligare systemstod for
forstaelse av ECO-innehallet. Aven distributionen bor forbattras da mycket tid
laggs pa att tolka ECO:er som ej berér anvandaren.

e FOrbattrat stod for aktuella nedbrytningar i produktstruktur
| nuvarande situation kravs manuell hantering for att utifrdn nedbrytning fa
fram efterfragad konstruktionsomgivning och/eller produktens innehallande
artiklar. Behov finns att franga hierarkisk nedbrytning och selektivt kunna gora
nedbrytningar utifran aspekter sdsom projekt, koncept och delsystem.

e FOrbattrat stod for produktionsgiltiga artiklar och utvecklingsartiklar
Produktstrukturen ar uppbyggd med avseende pa produktionsgiltiga artiklar
och manuell hantering kravs for att hantera artiklar under utveckling. Saledes
finns behov av ett forbattrat systemstod for bada dessa artikeltyper i samspel.

e FOrbattrat granssnitt med grafiska presentationer
Aros ar idag textbaserat och navigeras via transaktionskommandon. Ett
forbattrat granssnitt med grafiska presentationer skulle underlatta med
avseende pa bade navigation och forstaelse for produkten och dess
bestandsdelar.

7.2 Kopplingar till R&D Factory

Att tillfredsstalla de tvarfunktionella behov som identifierats i denna rapport kan pa
flertalet plan harledas till Scanias egen tankemodell som skall karakterisera
produktutvecklingsprocessen. De byggstenar som priméart berdrs av de identifierade
behoven presenteras i figur 54 nedan for att kort sedan redogéras for och
exemplifieras i efterféljande text.
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Standiga forbattringar — Denna aspekt skall vara den starkaste drivkraften i
Scanias produktutvecklingsprocess. Darav frambringar en tillfredsstéllelse av
varje enskilt verksamhetsbehov till att denna drivkraft uppratthalls.

Ratt fran mig - Om anvandarna far ett mer gediget stod vid exempelvis
specificeringen av data stodjer detta tankesattet Ratt fran mig vilket gynnar for
efterféljande konsumenter av den data som specificeras.

Behovsstyrt — Samtliga av de kategorier som identifierats i denna studie har
framstallts genom ett behovsstyrt forhallningssatt dar de faktiska anvandarna i
form av verksamhetsrepresentanter fatt ge synpunkter pa dagens system. Om
dessa aven i systemet kan ge feedback pa och efterfraga viss produktdata
samt enkelt finna denna data uppnas aven denna byggsten.

Modularisering — En tillfredsstallelse av flera av de identifierade behoven
skulle forenkla vad géller arbete efter modulariseringsprincipen. Om systemet
ger stod for forstaelse av produktstrukturen samt att nedbrytningar kan goras
selektivt bidrar detta att arbetet med moduler férenklas.

Tvarfunktionellt och parallellt — D& respektive verksamhetsfunktion far stod av
att enkelt tillgodose sig efterfragad data och enbart kan fokusera pa foradling
samt aterforing av kunskap i form av information kan saledes ett
tvarfunktionellt och parallellt arbete stodjas.

Visualisering — Om systemet bade ger grafiskt stod for att se
produktférandringar 6ver tid samt av produktstrukturen sdsom exempelvis vad
specifika PU:n avser pa den faktiska produkten uppfylls Scanias princip med
att arbeta med visualisering ytterligare.

Kunden férst — Genom att férsta de interna kundernas behov med avseende
pa produktdata och systemstod uppnas en effektivisering och kvalitetshéjning
vilket aven gynnar slutkunderna.

Eliminering av sloseri — Da de tvarfunktionella behoven som identifierats i
studien tillfredsstalls finns stora tidsbesparingar att uppna. | och med detta
minskar sloseriet av tid som inte ar vardeskapande.

7.3 Ovriga iakttagelser och reflektioner

Under studiens gang har &ven andra slutsatser och reflektioner framkommit som kan
harledas till tidigare diskuterade behovskategorier. Dessa presenteras och redogors
kort i féljande avsnitt.

Integrerade IT-system: en foreliggande faktor

Att fa de olika systemen att kommunicera pa ett battre satt ar karnan till att
tillfredsstélla en betydande andel av de behov som tidigare presenterats. Det
medfor att mer information blir tillganglig for fler anvandare,
livscykelperspektivet framjas samt att varje anvandare behéver anvanda farre
system an idag.

Isolerade tankesatt
For stora foretag som Scania ar en ofta aterkommande utmaning att fa alla
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skilda verksamhetsfunktioner att samarbeta mot ett gemensamt mal dar alla
har forstaelse for varandras aktiviteter. | dagslaget, med avseende pa punkten
ovan, motverkar snarare dagens produktdatasystem denna 6vergripande
forstaelse. Integreras IT-systemen dar information fran de lokala processerna
gors tillganglig for hela verksamheten kan istéllet isolerade tankesatt
motverkas dar helhetsperspektivet och det dvergripande samarbetet stods.

Verksamheten &r redo

De olika produktstrukturerna ar uppbyggda med avseende pa olika aspekter;
strukturen i Smofs baseras pa kommersiella kundval, monteringsstrukturen i
Mona pa monteringsinstruktioner och Multi-strukturen efter produktavsnitt
anpassade for service. | och med detta ar en integration av de olika
strukturerna komplex dar anpassningar maste goras. Dock ar samtliga
verksamhetsrepresentanter som ingatt i denna studie redo att anpassa sitt
arbetssatt och efterfragar aven denna férandring som en integration av IT-
systemen innebar.

Forbattrad output kraver aven stod for input

For att uppna ett forbattrat produktdatastdd dar all efterfragad information finns
lattillganglig kravs aven ett fullgott stéd for inférandet av den informationen.
Saledes maste aven systemstddet for dokumentering och
informationsspecificering utvecklas sa att det inte ar ett hinder fér anvandaren
att gora ratt fran borjan.

En komplex produkt genererar ett komplext IT-stod

Att produktdatastodet pa Scania i dagslaget ar sa komplext kan delvis
forklaras med att aven produkten ar komplex med tillhérande modulsystem.
Saledes varken kan eller borde informationen om produkten férenklas alltfér
mycket for att inte tappa verklighetsférankringen. Men, produkten och
modulsystemets komplexitet stéarker ytterligare vikten av att informationsstodet
hjalper anvandarnas forstaelse istallet for att géra produkten annu mer
svarforstaelig. Systemstodet ska saledes inte férenkla produkten, endast
forenkla forstaelsen av produkten.

Informationen finns — Tillgangligheten saknas

En av de stora aspekterna som tagits upp ar att information som efterfragas
inte finns tillganglig for anvandarna. | de flesta fall finns dock informationen
lagrad i olika system men dar kunskapen eller tidsatgangen som kravs for att
tillgodogora sig denna information ar alltfor hog. Problematiken ligger till
storsta del inte i att informationen inte finns lagrad utan det ar tillgangligheten
och sparbarheten som ar nyckelfaktorn vid utvecklingen av OAS.

Grafiska granssnitt medfor langsammare system?

Stod for forstaelse med grafiska granssnitt ar nagot som diskuterats tidigare i
denna studie. Nagot som samtidigt framkommit ar vikten av att snabbhet i IT-
systemen, vilket &r en av de stora férdelarna med Aros. Av de vana Aros-
anvandare med god systemkunskap som aven berérts av OAS framkommer
att Aros fortfarande foredras, just pa grund av snabbheten. Detta bor tas i akt
da snabbheten premieras hogre hos vana systemanvandare an stod for
forstaelsen.

95



7.4 Rekommendationer for framtida studier

Inledningsvis bor tydliggoras att denna studie enbart innefattat vilka behov som bor
tillgodoses i och med utvecklingen av OAS-plattformen. | och med de avgransningar
gjorts lamnas ett antal spar gallande bade potentiella I6sningar pa problem samt pa
ett detaljplan framstélla en specifikation av vilken data respektive
verksamhetsfunktion efterfragar. Att darigenom gora utredningar pa vilka dom basta
I6sningarna ar i férhallande till framtagna behovskategorier ar darav ett férslag.
Vidare aven att gora en exakt specifikation gallande vilken produktdata respektive
verksamhetsfunktion eller ansvarsroll efterfragar.

Ett antal forslag pa studier som legat utanfor detta examensarbetes omfang eller ej
direkt kan relateras till studiens resultat presenteras darav kort nedan;

e Hur bor OAS ta hansyn till de verksamhetsbehov som finns inom gulpil?
| och med att denna studie priméart syftat till att stodja gronpil men aven rodpil
sa existerar fortfarande fragestallningen om hur behov inom gulpil
(konceptutveckling) skall stodjas av OAS.

e Kan villkorssattnigen ske annorlunda?
Idag sker villkorssattningen i Aros alltid positivt, det vill saga regelverket styr
vilka komponenter som ar kompatibla med andra. Regelverket anvander aldrig
negativa undantag eller begransningar via attribut. Ett férslag skulle saledes
vara att utreda vilka férdelar och nackdelar som finns med positiv
villkorssattning.

e Vilkafordelar och nackdelar finns med att beskriva produktstrukturen i
3D?
Produktstrukturen beskrivs idag pa ett flertal platser dar KS ar ursprungskallan
till 6vriga strukturer. Da var studie klargjort att ett battre stod for forstaelse av
produktstrukturen behévs sa vore en utredning kring fordelar och nackdelar
med en 3D-viewer i produktbeskrivningen val vald.
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9. Bilagor

9.1 Bilaga 1 — Mall for initiering av mailkontakt

Hej XXX!

MMT-projektet ar i fard med att utveckla den nya IT-plattformen OAS som pa sikt helt
ska erséatta den nuvarande plattformen Aros/Rosam som innefattar delar av Scanias
produktinformation. Grundidén med OAS ar att den ska vara anvandarvanlig och
utvecklad efter slutanvandarbehoven.

| och med detta har vi pa uppdrag av UTIP att som stod for MMT-projektet undersoka
vilka dessa slutanvandarbehov éar.

PD-processen &r lite av den roda traden i detta uppdrag/examensarbete och delar av
scopet ligger i att fanga in anvandarbehov fran olika roller/verksamhetsfunktioner
inom PD-processen.

Darfor ser vi det som intressant att fa mer forstaelse for din roll i PD-processen och
vilka synpunkter du har pa det IT/Produktdata-stod du har idag.

Det vi bl.a. &r intresserade av ar:

Vilka funktioner ditt arbete fyller i PD-processen?

Vilket behov av produktdata har du for att kunna utfora ditt arbete?

Vilka roller far du produktdata fran?

Erhaller du dessa produktdata idag?

Erhaller du dessa data pa ratt satt? (ratt data, ratt format, ratt tid, lattillgangligt mm)
Om inte, vad saknas?

Vilka ar problemen/flaskhalsarna med det produktdatastod du har idag?
Du far garna vélja en bra moteslokal i narheten av dig!

Med vanlig halsning

Martin & Mikael
Handledare: Ulf Widing
Ovriga referenspersoner: Michael Thel & Erik Hoppo
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9.2 Bilaga 2 - Mall for intervjufragor

Nedan presenteras den huvudmall som anvandes gallande intervjufragor. Mallen
anpassades dock infor varje intervju for att &ven innehalla specifika fragor till varje
verksamhetsfunktion.

Presentera ditt/eran avdelnings arbete pa Scanial!
e Relatera till PD-processen
Vilken produktinformation anvander du/ni idag?
e Vilka ar anvandningsomradena for informationen?
e Vilka delar av plattformen Aros anvander ni?
e Vilka transaktioner anvander ni?
e Erhaller ni informationen pa ratt satt? (Tid, format, korrekt, lattillgangligt)
o Om inte, vad &ar problematiken?
o Konsekvenser?
e Vilket dvrigt IT-stéd anvander du/ni?
e Fran vilka verksamhetsfunktioner erhaller ni produktinformation?
e Finns det ytterligare information ni behéver som ni ej erhaller idag?

e Vilken typ av manuell informationshantering anvander ni som skulle nyttjas av
att integreras i produktinformationssystemet?

Vilka nyttor gor Produktinformationssystemet framst for er?
o Varfor?
e Exemplifiera!

Vilka problem ser ni med IT-systemet idag? (Anvandning/funktionellt)
e Vilka ar konsekvenserna av detta?
e Hur skulle basta Idsningen till dessa problem se ut enligt dig?

| framtiden, vad skulle du vilja tillfora produktinformationssystemet?
o Vilket varde skulle detta ha for er?

e Finns det nya anvandningsomraden déar ett modernare och mer utvecklat
produktinformationssystem kan hjélpa er?
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