PLM-matetal

Identifiera matetal for att mata effekten av en PLM-implementering

Jonas Nystrom

Teknologie masterexamen
Maskinteknik

Lulea tekniska universitet
Institution for teknikvetenskap och matematik

LULEA
TEKNISKA

UNIVERSITET



FORORD

Detta examensarbete utférdes vaen 2012 vid Lule&tekniska universitet f&r att erhd8la examen som
master i produktutveckling.

Handledare var Peter Jeppsson fré Luled tekniska universitet, Thomas Marklund frén Conex
Software och IT-chefen frén F&retaget, vilka f&tj&nar ett stort tack f& all stéd och r&lgivning.

Jag vill ocks& tacka de personer som tagit sig tid att delge sina tankar under intervjuer och
diskussioner.

Lule&2012-06-24

J—

Jonas Nystrdm




SAMMANFATTNING

F& att dagens fdretag ska forts&ta att vara konkurrenskraftiga beh@vs ett sténdigt arbete med att
minska utvecklingstider, utvecklingskostnader samt s&erstdla en h&y kvalitet. F&r att tillfredsstéla
konsumenterna beh&vs ocksakonstanta produktf&rb&tringar, nya varianter och funktioner. En trend i
dagens industri & ett ¢kat behov av avancerade IT-system f& att n&dessa md. En typ av IT-system
kallas Product Lifecycle Management PLM, vilket & ett kontrollerat och systematiskt s&t att
administrera och utveckla produkter. K&nan i PLM & skapandet, bevarandet och lagringen av
produktrelaterad information, vilket kan g&a det |&tare att hitta, dela, modifiera samt &eranvanda
data. Agarskap, ratigheter och tillgéng till data regleras med PLM f& att s&kerstdla att alla har
tillgang till den informationen de b& ha. PLM-systemet begrénsar ocks@mdjligheten f&r anvéndare att
av misstag f&réndra data som de inte b& f&randra.

Detta examensarbete har tva stycken uppdragsgivare, ett tillverkande foretag vilket kommer
bendamnas Foretaget samt, Conex Software AB vilket ar ett av Norrlands ledande kunskapsforetag
inom PLM, CAD, CAM, CAE och processutveckling. Foretaget planerar att infora ett PLM-system vilket
innebéar betydande forandringar i produktutvecklingsprocessen. Infor det arbetet ar det viktigt att ha
utvarderingsparametrar for att gora ratt avvagningar och for att efterat kunna bedéma resultatet av
implementeringen.

Syftet med detta examensarbete var att "identifiera parametrar fér att mdta effekten av den
stundande PLM-implementeringen. "

Litteraturstudien var det fGrsta steget i arbetet, vilket gav en helhetsbild samt ¢kade féstéelsen f&r
omr&let. Arbetet alternerade mellan litteraturstudie och Intervjuer. Intervjuerna i rapporten ben&mns
Problemidentifiering, Manuellt arbete och dubbelarbete samt Fallstudie av &ndringsmeddelanden.
Den f&sta intervjun, Problemidentifiering var en kvalitativ intervju vars resultat gav en djupare
fastélse f& hur respondenterna arbetar samt en lista p&de vanligaste PLM-relaterade problemen.
Resultatet anvandes som grund till fortsatta litteraturstudier och kvantitativa intervjuer.

Andra intervjun ben&mns Manuellt arbete och dubbelarbete, vilken var en kvantitativ intervju. Syftet
med intervjun var att m&a tids&gang f&r ett antal aktiviteter. Enligt litteraturstudiens resultat kan vissa
aktiviteter sannolikt helt eller delvis automatiseras med hjdp av PLM. Resultatet visar p&en potentiell
&lig tidsvinst mellan 4500 och 5600 timmar.

Den tredje intervjun, Fallstudien, var en kvantitativ intervju. Andringsmeddelanden anvnds f& att
hantera fG&dringar i hela produktlivscykeln. Det fungerar d&f& som en approximering av hur
utvecklingsarbetet ser ut. Fallstudien m&te primat hur mycket tid som spenderats pade olika
&dringmeddelandena f&rdelade p&fem stycken typer av arbete: f&runderskning (15 %), lokalisera
relevant data (2 %), administration (13 %), koordination/mden (25 %) och &ndringsarbete (46 %).
Genom att dela den totala arbetstiden med den total cykeltid kan den effektiva tiden ber&nas. Snittet
f&r effektiv tid &y pA17 %. Om arbetet sker parallellt kan m&etalet teoretiskt Gverstiga hundra
procent. Sekund&t mé&tes hur manga verktyg som anvénds f& administration och lokalisering av data.
Snittet var 3.8 verktyg f& administration och 3.6 verktyg f& lokalisering av data. Terti&t mé&tes
kommunikation genom att m&a hur m&nga interna E-mail, telefonsamtal och m&en som behovts f&
respektive &ndringsmeddelande. Snittet var 15 E-mail och 26 muntliga fr&gestdlningar per
andringsmeddelande.



Parametrarna vilka examensarbetet har identifierat och méat listas i korthet nedan:
e Studie av manuellt arbete och dubbelarbete - tiden f& arbete vilket potentiellt kan
automatiseras
o Fallstudie av &dringsmeddelanden
o Tid - aktiviteternas tid, total tid, cykeltid och effektiv tid
o Antal fr&gestalningar - e-mail, telefonsamtal och méen
o Antal verktyg - administration och lokalisering av data



ABSTRACT

If companies are to remain competitive they need to continue to reduce development time and cost
while retaining good quality. Constant improvements and updates in products and functionality are
also necessary to satisfy consumer demand. An industry trend is a greater reliance on advanced IT-
systems to reach these goals. One kind of IT-system is called Product Lifecycle Management or PLM.
PLM is a controlled and systematic way of administrating and developing products. PLM's foundation
is its ability to create, store and preserve product related data. This makes it easier to find, share,
modify and reuse product data. PLM manages ownership and access so that everyone has access to the
data they need. The system also limits the possibility for users to accidentally change or delete data
that they do not have authority to modify.

This thesis was carried out at the request of two companies, a manufacturing company and Conex
Software AB a company with high-level expertise in PLM, CAD, CAM, CAE and process
development. The Company is about to implement a PLM-system which will result in significant
changes in the product development process. To be able to evaluate the result of the implementation it
is important to identify useful metrics.

The purpose of this master's thesis was to "identify metrics to measure effect of the impending PLM-
implementation”.

The first part of the work was a study of the available literature which provided an increased
understanding of the area. The work alternated between literature study and interviews. The interviews
are called Problem Identification, Manual Work and Double work, and Case Study of Engineering
Change Orders. The first interview, Problem identification was a qualitative interview which provided
a better understanding of the interviewees work and common PLM-related problems. The result was
used as a base for further literature study and two quantitative interviews.

The second interview, Manual Work and Double Work was a quantitative interview. The purpose was
to measure the time spent on a number of tasks. According to some literature these tasks could be fully
or partially automated with a PLM-system. The result shows potential yearly time savings of 4500-
5600 hours.

The third interview, Case Study of Engineering Change Orders was a quantitative interview.
Engineering change orders are used for changes implemented throughout the product lifecycle
meaning that they works well as an approximation of the product development work. The case study's
primary goal was to measure the time spent on five tasks: preliminary investigation (15%),
localization of data (2%), administration (13%), coordination/meetings (25%) and change work (46%).
By dividing total work time by total cycle time, effective time is calculated. The average effective time
was 17%, if work were to be performed in parallel it is theoretically possible to far exceed one
hundred percent. The secondary goal was to measure how many tools were used for administration
and localization of data. The average number of tools was 3.8 for administration and 3.6 for
localization of data. The third goal was to measure communication by measuring the number of
internal e-mails, telephone conversations and meetings needed for every engineering change order.
The average was 15 e-mail questions and 26 oral questions per order.

The Metrics that the thesis identified and measured are listed below:



Study of Manual Work and Double Work - the time spent on work which could potentially be
automated.
Case Study of Engineering Change Orders

o Time - time for separate tasks, total time, cycle time and effective time

o Number of questions - e-mails, telephone conversations and meetings

o Number of tools - administration and localization of data



AKRONYMER

PLM Product Lifecycle Management
PDM Product Data Management

AM AndringsMeddelande

CSM Component Supplier Management
ERP Enterprise Resource Planning

CRM Customer Relationship Management
BOM Bill Of Material

CAE Computer Aided Engineering

CAD Computer Aided Design

CAM Computer Aided Manufacturing

OEM Original Equipment Manufacturer
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1INLEDNING

Detta kapitel fGklarar bakgrunden till studien och dess syfte.

1.1 Bakgrund

F& att dagens fGretag ska forts&ta vara konkurrenskraftiga beh&vs ett sténdigt arbete med att minska
utvecklingstider, utvecklingskostnader samt s&kerstdla rat kvalitet. F&  att tillfredstdla
konsumenterna beh&vs ocksdkonstanta produktfé&b&tringar, nya varianter och funktioner. En trend i
dagens industri & ett ckat behov av avancerade IT-system f¢& att n&dessa m& (Berkooz, 2007).

Detta examensarbete har tva stycken uppdragsgivare, ett tillverkande féretag vilket kommer
bendmnas som Foretaget samt Conex Software AB, vilket ar ett av Norrlands ledande
kunskapsforetag inom PLM, CAD, CAM, CAE och processutveckling.

Foretaget planerar att infora ett PLM-system vilket innebadr betydande forandringar i
produktutvecklingsprocessen. Infér det arbetet ar det viktigt att ha utvarderingsparametrar for att
gora ratt avvagningar och for att efterat kunna bedoma resultatet av implementeringen.

Conex ar aterforsdljare och expert pa CAD-system och PLM-system, darfér hjalper de till i
Overgangen. Conex Software ar ocksa intresserad av resultatet fran examensarbetet samt
mojligheten att i framtiden anvdnda metoden pa andra klienter.

1.2 Problembeskrivning

Uppgiften ar att tillsammans med foretagsledningen och berérda personer inom avdelningar for
utveckling, beredning, produktion, marknad och eftermarknad, finna parametrar som gor det mojligt
att méata effekten (nyttan och vardet) av PLM implementeringen.

1.3 Syfte

Syftet med detta examensarbete &ar att identifiera parametrar for att mata effekten av den
stundande PLM-implementeringen.

1.4 Avgré&asning

Examensarbetet & avgrénsat till fGretaget och deras verksamhet. M3et & att ta fram en modell som &
anpassad till fGretagets situation, vilken med vissa justeringar &en skulle kunna till&mpas p&andra
tillverkande f&retag.



2 METOD

Detta kapitel f&klarar undersckningsansatsen, undersékningsmetoden, forskningsstrategin,
informationsinsamlingen, analysmetoden samt en utv&dering av de valda metoderna.

2.1 Undersckningsansats

Studien har anvant ett abduktivt tillvayag&ngssat, vilket inneb& att arbetet alternerat mellan empiri
och teori. En av f&delarna med detta tillvayagdngssat & att fofattarens farstelse f&r omrddet
successivt ckats. Utifrdn teorin utformades underlag till intervjuer. Resultatet fré intervjun anvandes
f& att best&nma riktningen f& fortsatta unders&kningar (Patel & Davidsson, 2011).

2.2 Undersckningsmetod

Studien har anvét bdale kvalitativ och kvantitativ  undersckningsmetod.  Kvalitativ
undersckningsmetod inneb& att frégestdlningarna & av open natur vilket ger mer uttémmande svar
och djupare f&rst&lse. Kvantitativ undersckningsmetod inneb& att fr&gestaining & mer riktade.

I b&jan av studien var fokus att ¢ka f&rfattarens kunskap samt identifiera F&etagets PLM-relaterade
problemomr&len. Den f&sta undersckningen var dafG primét kvalitativ eftersom det ger en djupare
farstelse.

Mdet med examensarbetet var att identifiera parametrar vilka med l&thet skall kunna fdjas upp. De
sista undersckningarna var dafc primét kvantitativa (Patel & Davidsson, 2011).

2.3 Forskningsstrategi

Examensarbetet har, som tidigare n&mnts, utfGrits p&ett abduktivt s&t vilket inneb& att arbetets fokus
har skiftat mellan teori och empiri (Patel & Davidsson, 2011).

Den slutgiltiga undersckningens utformades som en fallstudie. PLM-implementering kommer
sannolikt p&verka en stor del av fGretaget. F&r att hitta en balans mellan det Gversiktliga och det
konkreta utfcrdes en fallstudie. En liten del f&, i det h& fallet, representera en stére verklighet. En
fallstudie kan aldrig fullt ut representera verkligheten och d&f& b& viss faGssiktighet vidtas med de
slutsatser som dras frén resultatet (Yin, 1994).

2.4 Tillvagagangssétt

Utf&randet av en litteraturstudie var det férsta steget i arbetet, vilket gav en helhetsbild samt ¢kade
farstélsen f&r omradet. Litteraturstudien klargjorde bland annat vanligt f&rekommande funktioner av
PLM samt vilka f&delar PLM implementering generellt medger.

Intervjuer har utfGrits vid tre tillfélen. Dessa intervjuer har haft dskilda syften och masatningar. |
rapporten ben&mns den fdsta som problemidentifiering, den andra som manuellt- och dubbelarbete,
samt den tredje som fallstudie av &dringsmeddelanden.

F&sta intervjun var problem identifiering vilket var en halvstrukturerad intervju. Detta f&r att ge en
kombination av s&v& kvalitativ som kvantitativ information fr& anvé&darna. En halvstrukturerad
intervju innehdler b&le dppna frayor vilka ger kvalitativ information samt fr&yor med begrénsade
svarsalternativ som ger kvantitativ information (Stenberg, 2009). Resultatet av denna intervju gav en
djupare f&stdelse f& hur respondenterna arbetar samt en lista p&de vanligaste PLM-relaterade
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problemen. Resultat anvéndes bland annat till att bestémma i vilken riktning de fortsatta
litteraturstudierna skulle utfcas.

Andra intervjun ben@mns som manuellt arbete och dubbelarbete, vilken var en strukturerad intervju
med Kkvantitativt resultat. Enligt litteraturstudiens resultat kan vissa aktiviteter n&tan helt
automatiseras med hjdp av PLM. Den andra intervjuns uppl&yg och fr&gestdlning baserades p&
diskussioner med relevanta personer utifrdn den f&rsta intervjun och litteraturstudiens resultat. M3et
av den andra intervjun var att m&a tids&gang f&r ett antal aktiviteter vilka med stor sannolikhet helt
eller delvis skulle kunna automatiseras.

Den tredje intervjun, fallstudien, var en strukturerad intervju med fokus p&kvantitativt resultat. Den
tredje intervjuns uppl&yg var, precis som den andra intervjun, baserad p&diskussioner med relevanta
personer utifrén den f&rsta intervjun och litteraturstudiens resultat. Fallstudien inkluderade sex stycken
&dringsmeddelanden.  Fallstudien m&te hur mycket tid som spenderats pd& de olika
andringmeddelandena samt vilken arbetstyp som utfés.

En sista del i studien & en utvadering av den framtagna mamodellen s&v& som en diskussion kring
potentiella f&b&tringar och fortsatt arbete.

2.4.1 Informationsinsamling
Information samlades in genom litteraturstudie samt studier av prim&data och sekund&data.

2.4.2 Litteraturstudie

F& att samla f&r arbetet relevant information utf&rdes en litteraturstudie. Denna best& priméait av
vetenskapliga artiklar samt litteratur inom det avgrénsade omr&det. F& att erhdla adekvat litteratur
anvéandes flera olika metoder, frémst Googles s&kmotor, Google schoolar och LTUs sékmotor Lucia.

2.4.3 Prim&data

Information som samlats in specifikt f& studien kan definieras som prim&data. Prim&data samlades
framst in genom intervjuer och diskussioner (Arbnor & Bjerke, 1994). Intervjuerna som utf&rdes kan
delas upp i Problem identifiering (intervju 1), Manuellt arbete och dubbelarbete (intervju 2), samt
Fallstudien av AM (intervju 3).

2.4.4 Sekundé&rdata
Sekund&data refererar till material som inte & insamlat specifikt till studien. Exempelvis
processkartor, rutinbeskrivningar och f&etagsinformation (Arbnor & Bjerke, 1994).

2.5 Utv&ardering av metoden

Validitet och reliabilitet & tvamat som underl&tar bedGmning av studiens trovadighet.

2.5.1 Reliabilitet
Reliabilitet inneb& i vilken grad n&gon annan kan anv&nda studiens tillv&gagangss&t och komma fram
till samma resultat.

Flera besck och intervjuer har utfGits hos F&retaget, vilket gett en ckad fastlse mellan ber&rda
parter. De intervjuade har getts m@lighet att komplettera sina redog&elser d& det funnits behov,
vilket ger en hdgre sannolikhet att resultatet st&mmer.



Eftersom en stor del av denna studie & en fallstudie kan sannolikt det exakta resultatet inte upprepas
eftersom verkligheten, d&ibland f&uts&tningarna f& féretaget samt de personer som medverkar
fcréndras (Arbnor & Bjerke, 1994).

2.5.2 Validitet

Validitet & ett mat f& att beddma hur v& en studie m&er det den & avsedd att m&a. Validitet kan
delas in i inre och yttre validitet. Inre validitet inneb& hur v& resultatet st&mmer Gverens med
verkligheten. Yttre validitet inneb& i sin tur hur v& resultatet kan appliceras generellt.

Intervjuerna utférdes pa plats hos respondenterna vilket innebar att korrekt data snabbt kunde
lokaliseras. Fr&orna ré&de framst respondenternas eget arbete d& de kan ses som experter. Detta
inneb& att den inre validiteten eller hur v& resultatet Gverensst&mmer med verkligheten kan ses som
god.

Studien & utformad efter FGretagets bransch och situation. Det & d&f& sannolikt att resultat inte kan
appliceras generellt. Den yttre validiteten kan d&f& ses som icke godtagbar. Det & dock mdligt att
med vissa modifikationer kunna anpassa metoden till andra f&retag (Merriam, 1994).



3 TEORI

| detta kapitel finns den f& examensarbetet relevanta teorin. Kapitlet f&klarar bland annat PLM
m&etal och programvaror.

3.1 PLM - Product Lifecycle management

Vad & Product Lifecycle Management? Det finns m&nga definitioner av PLM, nedan kan tvastycken
observeras:

PLM is a strategic business approach that applies a consistent set of business solutions in support of
the collaborative creation, management, dissemination, and use of product definition information
across the extended enterprise, and spanning from product concept to end of life-integrating people,
processes, business systems, and information. PLM forms the product information backbone for a
company and its extended enterprise (ClMdata, 2012).

Eller:

"The core of PLM (product life cycle management) is in the creations and central management of all
product data and the technology used to access this information and knowledge. PLM as a discipline
emerged from tools such as CAD, CAM and PDM, but can be viewed as the integration of these tools
with methods, people and the processes through all stages of a product's life (Wikipedia, 2012).

Product Lifecycle Management, PLM, & ett kontrollerat och systematisk s&t att administrera och
utveckla produkter. K&nan i PLM & skapandet, bevarandet och f&rvaringen av produktrelaterad
information, vilket kan g&ra det |&tare att hitta, dela, modifiera samt Seranvénda data. Agarskap,
ratigheter och tillgéng till data regleras med PLM f& att s&kerstdla att alla har tillgdng till den
informationen, samt begrénsa mdligheten att f&randra data av misstag (Saaksvuori, 2009).
En studie utférd 1994 av Cooper och Lybrand visade att endast 29 % av en ingenj&rstid spenderas p&
faktiskt ingenj&rsarbete. P& grund av detta, kan man fGmoda att PLM kan resultera i en stor
tidsbesparing s&& som effektivisering av arbetet.


http://www.cimdata.com/
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Figur 1. PLM &versikt

3.1.1 Artiklar

PLM-system baseras till stor del p&anvandandet av artiklar. En artikel & ett standardiserat och
systematiserat s&t att namnge och identifiera en produkt, produktelement, komponent, material,
dokument eller service. Hur artiklar definieras och anvénds varierar efter f&retagets behov.

3.1.2 Produktdata
Enligt Saaksvuori (2008) kan produktdata delas in i tre grova kategorier:

1. Produktens definitionsdata
a. Beskriver produktens egenskaper (exempelvis form, f&g funktion). Det inkluderar
b&le precis teknisk information och mer abstrakt information exempelvis bilder och
illustrationer.
2. Livscykeldata
a. Beskriver var i produktens livscykel den befinner sig, exempelvis under utveckling, i
produktion eller &ervinning.
3. Metadata
a. Metadata & information som beskriver datan, exempelvis var den & lokaliserad, vem
som skapat den och vem som har tillgdog till den.



3.1.3
K&nan

PDM - Product Data Management
i PLM & PDM (se Figur 2). Ett PDM-system hanterar all produktrelaterad information i en

stor databas. PDM skder versionshantering, tillgdng samt relationer mellan olika former av data.
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Figur 2. PLM och PDM

3.1.4 Funktioner

Ett PLM-system kan utféra hundratals funktioner. Nedan beskrivs n&gra av de vanligare (Saaksvuori,

2008).

1. Artikelhantering

o En av de grundl&gande funktionerna & hantering av artiklar, deras status samt
processer f&r skapande och underhdl.
Hantering av produktstrukturer
o PLM-systemet hanterar kopplingar mellan olika artiklar med hjdp av strukturer.
Hantering av tillgéng f& anvéandarna
o PLM-system kan hantera och begré&nsa ré&tigheter, bland annat skapa och f&r&ndra
information.
Hantering av status f& artiklar
o En artikel har ofta en status (exempelvis prototyp, godké&nd eller produktion). PLM-
systemet registrerar n& f&r&ndringar g&rs och av vem.
Information h&ntning
o Ett av PLM-systemens vanligaste anvandningsomr&len & att underl&ta lokalisering
och h&ntning av information.
Hantering av f&randring (Andringsmeddelanden)
o Efter att f&&dringar utférs hjdper PLM-system till med versionshantering samt
dokumentering av f&r&ndringen vilket tillgéngliggdrs parat plats f& rat anvéndare.



7. Hantering av konfigurationer
o PLM-systemet kan underl&ta hantering av olika konfigurationer av samma eller
likv&diga produkter. Vilket kan vara av véde f& exempelvis kundanpassning.
8. Hantering av arbetsflcien
o Underl&tar hantering av standardiserat arbete vilket involverar ett flertal personer.
Exempelvis n&a en uppgift & utfGd f& personer som beh&ver informeras eller
godk&nna arbetet automatiskt ett meddelande.
9. Dokumenthantering
o Med hjdp av indexering av filer och metadata underl&tas lokalisering av information.
10. Undvikande av informationsf&rlust pagrund av uppdatering
o PLM-systemet kontrollerar kopiering av filer och s&erstéler att originalet bevaras.
11. Hantering av s&erhetskopiering
o PLM-system har funktioner f& automatisk s&erhetskopiering.
12. Historia eller systemlogg
o De flesta fGréndringarna av databasen registreras.

3.1.5 Integration

PLM-systemet har ofta en central roll i ett fGretags IT-IGning (se Figur 3). PLM mgliggd ofta att
gamla manuella processer kan automatiseras och d&igenom kan tid sparas. PLM-system utvecklas
ofta av faretag som ocksa utvecklar mjukvara f& CAD. Det finns d&f& oftast mdlighet f& en
mycket god integration mot CAD-mjukvaran. PLM-system kan integreras mot de flesta program som
anvénds av dagens fcretag, men det kan i vissa fall vara svat och tidskré&vande. Det & dafd viktigt
att vaja med omsorg vilka program som skall integreras. Exempel pan&gra program som skulle kunna
integreras: ERP-system, system f& dokumenthantering, bildredigering, CRM-program, Email och MS
Office, m.fl.

Figur 3. PLM integration

3.1.6 Nyttan med PLM

PLM-system & mycket anvéndbara f& att utveckla kommunikationen mellan avdelningar bland annat
genom att underl&ta ¢&verf&ing av information samt lokalisering av information. Fé&batrad
kommunikation ger indirekta vinster som ckad kvalitet, effektivitet och tidsbesparingar.

PLM-system ¢kar spabarheten genom att kontinuerligt spara vem som har gjort vad och n&. PLM-
system kan skapa rapporter av den information som automatiskt sparas, vilka kan anv&adas som
beslutsunderlag.



En studie utfcérd 1994 av Cooper och Lybrand visade att en relativt liten del av en ingenj&rstid
spenderas paingenjcrsarbete. Hur ingenj&rens tid allokeras kan observeras i Figur 4. 20 % av tiden
spenderas pAatt g&ra om saker som redan & utfcrda (sannolikt f&r att det tar 1&ng tid att lokalisera
data). 24 % anvé&nds till hantning och delning av information. 14 % l&gs pamden, varv en stor del
av tiden & f& att dela information. Som tidigare némnts & en av f&delarna med ett PLM-system att
en mycket stor del av informationsdelningen automatiseras. Lokalisering av data underl&tas
signifikant med ett PLM-system vilket ocks&leder till att det & |&tare att nyttja tidigare utf&rda
arbeten.

The engineers' use of time

W 1% pauses

29

O 14% meetings, mainly to share information

O 21% work that somebody has done earlier

O 24% information shearing and retrieval

@ 29% actual engineering work

[ 5% other

[ 6% vacation
Figur 4. Diagram &ver hur ingenj&rer spenderar sin tid

PLM ger tidsbesparing genom att:

Skapande av produktstrukturer tar mindre tid eftersom befintlig information kan nyttjas
Overlappande arbete minskas

Alla har tillgang till stycklistor, som alltid & uppdaterade

Fé&re korrektioner beh&vs

Det g& snabbt och &t att ta fram historisk information f& parter och ritningar
Skapande av dokument g& snabbare

O O O O O O

PLM ger kvalitetsf&b&tring genom att:

Dokumentf&randringar kan godk&nnas elektroniskt

Distributionen av f&r&dringsinformation & l&tare och mindre felaktig

Det & latare att koppla samman olika typer av information, exempelvis testresultat
Standarder & |&ta att komma &

Det & latare att skca s&kerheten genom olika typer av anvéndare med olika r&tigheter

O O O O O

Den tyska ingenj&sf&eningen Association of German Engineers, har genom enk&undersékning
erhdlit data som visar paf&batringar, vilka erhdlits efter implementering av PLM. F&batringarna
besténdes empiriskt och kan observeras i Tabell 1 och 2 nedan (PLM Technology guide, 2012).



Tabell 1. PLM nytta pafcéretags niva

d 0d 9|
Tid till marknad Ca 30% Sénkning
Kvalitetskostnad Ca 20% Sankning
Produktutvecklingskostnad Ca 24% Sé&nkning
Produktkostnad Upp till 20% S&kning
Kostnad f& ledning av &ndringsmeddelande  Upp till 40% Sé&nkning

Tabell 2. PLM nytta p&uppgifts niva

Arbete/uppgift Medel tid utan PLM Medel tid med PLM  Typisk f&rbé&tring
Sdkning och h&mtning av information 2 Timmar/dag Minuter Ca 90 %
(exempelvis CAD-filer, dokument email,

ritningar)

Insamling av komplett produkthistoria 4 Timmar 15 Minuter Mer & 90 %
“Where used analysis” (analys av var en Upp till 8 Timmar Minuter Mer & 90 %
komponent ing&r)

New part setup (Nytt partnummer, lokalisera 1 Timmar 10 Minuter Ca80%
och mata in associerad information)

Skapande av BOM (stycklista) Upp till 4 Timmar Upp till 1 Timme Upp till 90 %,
Skapande av &ndringsmeddelande och 8 Timmar 1 Timme Ca90 %
administration

Manuell &erinmatning av data i olika 1 Timmar/dag 0 100 %
former/system.

Hantering av pappers dokument (kopiering, 1/2 Timme/dag 0 100 %
distribuering, arkivering m.m.)

Aterskapande av férlorade information 1/2 Timme/dag 0 100 %
(ritningar, data, dokument m.m.)

3.2 M&etetal/parametrar

Att utveckla effektiva m&etal & en komplicerad uppgift. F& att underl&ta identifieringen av bra
mdetal finns en akronym, SMART (Specific, Measurable, Actionable, Relevant, Timely) vilken
hj&per till att hitta bra m&etal (Doran, 2012).

e Specific/Specifik
o S&kerstdla att m&etalet & tillr&kligt specifikt sdatt det maer rat sak
e Measurable/M&bar
o Sé&kerstdla att den insamlade informationen & komplett och korrekt
e Actionable/Atg&dbar
o Att maetalet & lat att fastdoch fdja over tiden & av hdy vikt sdatt de som
bestammer kan avg&ra vilken riktning som & positiv och negativ
e Relevant
o Ma&a det som & viktigt
o Timely/l rat tid
o S&kerstdla att data produceras n& den beh&rs
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Kahn m.fl. (2007) f&resl& ytterligare n&yra punkter att tanka Gver n& méetal vajs:
e Rikta in m&etalen mot organisationens framgdngskriterier
o Alla fré& VD till ingenj& skall férsta hur deras personliga prestation pdverkar
féretagets framgdng
o Definiera en samling hanterbara mé&etal
o Organisationen skall kunna balansera produktivitet, kvalitet, tid och kostnad sQatt
varje enskilt m&etal har en positiv effekt
e Skapa enkla och tydliga definitioner f& mé&etalen
o Allaskall fagstm&etalen och kunna diskutera dem
e Definiera ma f& program i ett tidigt skede
o Md&en skall riktas efter fcretagets behov s3att det & tydligt vad som f&rvéntas uppnd
¢ Rullande identifiera f&rbatringsmgligheter med hjdp av m&etalen
o Organisationen skall kunna bevaka programmets p&verkan samt definiera nya ma vid
behov
o  Utf& regelbundna maningar
o Organisationen kan faststala interna standarder och m&a yttre framgang
e Granska m&etalen regelbundet
o Beslutsfattare skall snabbt kunna korrigera vid behov.

3.2.1 Program f&r effektiva mé&tetal
F& att skapa ett framg&ngsrikt program, vilket mé&er ett féretags prestation féresla Kahn m.fl. (2005)
ett tillv&gagangssat vilket innehdler 10 steg uppdelat i 3 faser vilken kan observeras i Figur 5 nedan.

TEN-STEP PERFORMANCE MEASUREMENT APPROACH.

Phase Step Obijectives /Issues Addressed
+ Define metrics program charter and work plan.
1. Define metrics program. + Define metrics program objectives that articulate how the
2. Define strategy and high-level objectives. company will benefit from metrics.
Phase 1: 3. Define balanced perf i Link th ’ d high-level objecti
Define detailed . Define balanced performance meterics. » Link the company’s strategy and high-level objectives to
L 4. Determine present process capability. performance metrics.
definitions . '
+ Measure the right metrics.
+ Assess the current metrics and leverage then where
possible.
+ Define who will review the current performance to
identify improvement opportunities.
i 5. Define decision-making structure. + Ensure timely, fact-based, and operateional decision.
Phase 2: : . . - T .
| . 6. Establish data collection and reporting process. « Define the tasks and responsibilities for data collection,
mplementation - - . : ) - .
7. Define metrics tracking systems. analysis, and reporting to ensure efficient metrics
tracking.

+ Ensure adequate tracking.

Identify the first set of improvement targets and test the
new performance measurement process.

+ ldentify improvement opportunities and take corrective
actions.

*+ Review and improve the metrics and the measurement
process as necessary to meet changing business needs.

+ Track the bottom-line impact of the improvement
program.

8. Pilot metric process.
9. Conduct ongoing performance reviews.
10. Implement contrinuous improvement.

Phase 3:
Rollout

Figur 5. Tio steg till att skapa effektiva m&etal

e Fas 1 - Detaljerad definition
o Definiera arbetsplan f& mdetalsprogrammet, balanserade prestationsméetal samt
strategiska ma. Framgangsrika féetag vajer ofta maetal som balanserar kvalitet,
produktivitet, tid och kostnad. Det & viktigt att knyta samman strategiska ma med
prestationsm&etal. Faststdlande av nuvarande processfém&ya och utv&dera
nuvarande md&etal, vilka om md@ligt, kan nyttjas.
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e Fas 2 - Implementering
o Definiera beslutsstruktur, besluta om vem som & ansvarig f& datainsamling, analys,
rapportering, och kommunikation av resultatet. Faststal process f& insamling av data
och rapportering. Definiera arbetsuppgifter f& datainsamling och rapportering.
Definiera system f& sp&ning av m&etal.

e Fas 3 - Genomf&ande
o Faststdla pilotprocess f& mé&etal och testa processen. Genomféra pdydende
prestations granskningar och identifiera f&bé&trings potential och g& l&mpliga
justeringar. Implementera p&ydende fabatring. Observera slutresultatet f&r
f&rbatringsprogrammet (Kahn m.fl., 2005).

3.3 ERP

Enterprise Resource Planning, ERP, & beteckningen p&en typ av fGretagstvergripande programvaror.
ERP och PLM & tvalikartade programvaror. Skillnaden & att ett ERP-system |&yger fokus pa&
ekonomi och f&rsdjning medans PLM fokuserar paprodukten och dess utveckling.

3.4 CAX

CAXx eller Computer Aided Technologies & en vadigt bred term som innefattar alla typer av
dataprogram som hj&per till i utveckling, analys och tillverkning av produkter (Figur 6). N&yra av de
vanligaste verktygen & CAD, CAM och CAE .

CARD/CARE
MPM
Design
Develop
Conceive Manufacture
'”e\; Tool o CAM
CAR Concept Deﬂﬁ Dotehen Loy En Mg

Top fowho esign \ MRP
Bottowmup \ ,,,,, v

Product Ldyml construction

Hm]lurmnpmx
I DRI v | R
Validate
CAPS EDA

Figur 6. Oversikt éver CAx-verktyg

3.4.1 CAD

CAD, Computer Aided Design, & en teknik f& representation av framf& allt geometriska data i form
av virtuella modeller. CAD-modeller kan anvéndas f& att skapa ett verklighetstroget bildmaterial f&
att |&tare visualisera ett tankbart resultat. CAD-modeller & viktigt f& att skapa detaljerade ritningar
och underlag f& produktion. CAID st& f& Computer Aided Industrial Design och & en form av CAD
, Vilkets framsta syfte & att skapa visuellt material. CAID-program & specialiserade paytmodellering
vilket & anvéndbart f&r att ta fram komplexa ytor (Johannesson m.fl.2004).
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3.4.2 CAM

CAM, Computer Aided Manufacturing, & en samling verktyg som genererar styrkod de maskiner som
tillverkar komponenter — exempelvis CNC-maskiner. CAM kan ocksa referera till verktyg som
underl&tar fabrikens planering, hantering, transport och f&varing. Det prim&a syftet & skapa
snabbare produktionsprocesser med h&gre kvalitet och precision.

3.4.3 CAE
CAE, Computer Aided Engineering, innefattar bland annat verktyg som analyserar, testar och
optimerar produkter.
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4 NULAGESANALYS

FGetaget & véaldsledande inom sitt omr&le med en stark tillvettakt. FGetaget & ett medelstort
tillverkande f&etag med en god omsé&tning. F&etaget har utfét en kartl&ggning av process och
arbetsmetodik vilken har resulterat i utf&liga processkartor och arbetslistor.

4.1 Produktlinjer

FGetagets verksamhet kan delas in i tva stycken produktlinjer, vilka kommer ben&mnas som
produktlinje 1 och 2. Utvecklingsarbete f& de tvaproduktlinjerna sker generellt p&samma s&t, det
finns dock viktiga skillnader. Produktlinje 1 har en etablerad typ av produkt, vilka primét sdjs till
OEM-f&etag, som inkorporerar den i en stdre produkt. Detta leder till att produktlinje 1 har fé&re
produktalternativ och tillverkning sker oftast i st&re order. Produktlinje 2 sdjer primat till
erfarsdjare, vilket stdler stGre krav pd& kundanpassningar och mer administration eftersom
f&rsdjning priméat best& av manga smaorder.

4.2 Avdelningarna

Intervjuerna skedde med personal frén sju avdelningar: konstruktion, produktionsteknik, ink&p och
logistik, eftermarknad, marknad, kvalitet samt IT.

4.2.1 Konstruktion

KonstruktGrerna har ett brett ansvarsomrale d& det ing& nyutveckling, support, produktvad och
mentorskap. Projekt drivs oftast av en konstrukt&r som bae & ansvarig f& tidsramarna och sjéva
utvecklingsarbetet.

Konstrukt&rerna upplever att det sker m&nga avbrott i arbetet, vilket leder till att effektiviteten sjunker.
Den prim&a anledningen till avbrotten anses vara att konstruktéren har f& ménga roller och att de
fungerar som support b&le inom och utom féretaget. Manga upplever att det kan vara svat att
lokalisera data som andra har producerat vilket kan leda till dubbelarbete. Informationsdelningen med
andra avdelningar upplevs som bristfalig.

4.2.2 Produktionsteknik

Produktionstekniska avdelningen arbetar med att bered produkter till F&retagets maskinpark. Utifrén
ritningarna som konstruktionsavdelningen levererar skapas: fixturer, NC-program, kalkylber&kningar
m.m.

I nulzget erhdler de fdst ritningar frén konstruktionsavdelningen n& dessa & helt klara.
Produktionstekniska avdelningen &nskar att de kunde fatillgang till konstruktGrernas arbete i ett
tidigare skede sdatt de kan pab&ja nalvandiga férberedelser. Det upplevs svat att hdla kollegor
inom och utom avdelning uppdaterade. Det efterfr&yas &en verktyg som effektiviserar processer och
flcden.

4.2.3 Ink& och Logistik

Denna avdelning & ansvarig f& att fabriken har de komponenter och verktyg som den beh&ver samt
att hdla fabrikens leveransfGm&ya hdy. Avdelningen skder en stor del av flcldet i fabriken. De
anvénder ERP-system till stor grad och & upphovsgivare till mycket av informationen som finns d&.
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Avdelningen upplever att kommunikation med konstruktionsavdelningen fungerar bristfaligt och
uppger att nastan alla deras f&rfr&gningar om tester av nya komponenter avsl&. Det upplevs som att
f& stor del av deras arbete & administration.

4.2.4 Eftermarknad

Eftermarknad & ansvarig f&r service p&produkter och tillhandah&lande av reservdelar. Eftermarknad
producerar exempelvis: produktblad, information till webben, reservdelsblad, reklamationsstatistik
,verktygslistor och reparationshandb&eker.

Eftermarknad upplever att &dringar tar f& I&ng tid, i vissa fall upp till tre manader. Det tiskas batre
verktyg f& att kunna shabba upp eller automatisera mycket av arbetet. Eftermarknad & beroende av
konstruktionsavdelningen f& leverans av CAD-filer och bilder. De upplever det som att det tar f&
I2ng tid och cnskar d&fd att de hade egen tillgang till CAD-filerna.

4.2.5 Marknad

Marknad & ansvarig f& kontakten med kunderna samt identifiering av deras behov.
Marknadsavdelningen producerar exempelvis produktdatablad, reparationshandb&ker, prislistor,
sdjmaterial, offerter, avtalsf&rslag och sdjprognoser.

Marknad upplever det som att uppdatering av information & mycket tidskr&ande. Det & mycket
manuellt arbete och d&la dokument. Marknad har varken har n&gon som har kunskap om CAD eller
tillgéng till CAD-filer. Detta leder ofta till fc&rseningar eftersom de & helt beroende av den redan
Overbelastade konstruktionsavdelning f& exempelvis produktbilder. Det upplevs som att det & svat
se var komponenter inga. Det upplevs &en som att sp&barhet & bristande, exempelvis datum f&
byte av komponent finns inte registrerat.

4.2.6 Kvalitet

Kvalitet arbetar med styrning och f&batring av verksamheten genom bland annat ISO-certifiering och
processkartl&ggning. Kvalitet anser att sp&barheten av kpeskomponenter & bristande samt att
verksamheten beh&ver utveckla fler m&etal.

4.2.7 IT

IT arbetar med bland annat med IT-IGningar, policys och strategier. IT anser att det & viktigt att
s&erstdla att &arskapet finns hos de som nyttjar verktyg och system samt att knyta ihop
verksamheten genom att f&en informationsk&la som informerar och nyttjas p3ett effektivt sét.
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5> EMPIRI

Resultatet i den h& rapporten & insamlat under tre stycken intervjuer; Problemidentifiering, Manuellt
arbete och dubbelarbete samt Fallstudie av &ndringsmeddelande.

5.1 Problemidentifiering

Komplett resultat frén problemidentifieringsintervjuerna finns i Bilaga 4. Resultatet av denna intervju
gav en djupare farst&lse f& hur respondenterna arbetar samt en lista pade vanligaste PLM relaterade
problemen. Resultatet anvéndes bland annat till att bestdmma i vilken riktning de fortsatta
litteraturstudierna skulle utf&as.

De viktigaste PLM-relaterade problemen sammanfattas i listan nedan:

e Bristande koordination och kommunikation

o Alltf&r linj&a projektfléden (finns cnskemd om st&rre mGlighet till att arbeta parallellt)

e Léanga utvecklingstider

e Manuellt arbete och dubbelarbete (arbete som skulle kunna automatiseras eller nyttja tidigare
utf&t arbete)

e Bristande spabarhet

e Bristande &vergripande information

e Bristande tillgdng till information

5.2 Manuellt arbete och dubbelarbete

Andra intervjun ben&nns som manuellt arbete och dubbelarbete. Den andra intervjuns uppl&yg och
fré&gestdlning baserades pa diskussioner med relevanta personer utifrén den fd&sta intervjun och
litteraturstudiens resultat. Enligt litteraturstudiens resultat kan vissa aktiviteter till stor grad
automatiseras med hjdp av PLM (PLM Technology guide, 2012). M3et med den andra intervjun var
att maa tids&gdng f&r ett antal aktiviteter vilka med stor sannolikhet helt eller delvis skulle kunna
automatiseras. Se Bilaga 5 f& komplett resultat.

Tabell 3. Manuellt arbete och dubbelarbete

Intervju 2, Manuellt arbete och dubbelarbete

Produktlinje 1  Produktlinje 1  Bada

Beredning - Inmatningar i ERP-systemet (ERP) Tid/ar (46v) Tid/ar (46v) Tid/ar (46v)
Produktstruktur (BOM) 77,28 65,65 142,93
Nya artiklar 207 25,81 232,81
Lankning till ERP & utgdvonummer (AM) 414 690 1104

Summa: 698,28 778,37 1476,65

Eftermarknad - Skapande och uppdatering av reservdelsblad

Skapa reservdelsblad 1038,68 690 1728,68

Uppdatera reservdelsblad 387,09 322 709,09
Summa: 1425,77 1012 2437,77

Produktionsteknik - Beredning

Uppdatera beredning av artikel vid geometriférandringar 92 621 713

Beredning av nya likvardiga artiklar 92 368 460

Beredning av helt nya artiklar 73,6 460 533,6
Summa: 257,6 1449 1706,6

Konstruktion - Strukturer & stycklistor (BOM)
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Ny produkt 5,52 138 143,52
Ny variant 7,68 0 7,68
Summa: 13,2 0 13,2

Total summa: 2394,85 3239,37 5634,22

Enligt enk&undersckningar utfcrda av VDI (se kapitel 3.17) ligger en typisk tidsvinst f&r aktiviteter av
denna art mellan 80-100%. Det skulle inneb&a en alig tidsvinst mellan 4507-5634 timmar.

5.3 Fallstudie av &ndringsmeddelanden

Den tredje intervjun, fallstudiens uppl&yg var, precis som den andra intervjun, baserad padiskussioner
med relevanta personer utifré den fdsta intervjun och litteraturstudiens resultat. Fallstudien
inkluderade sex stycken &ndringsmeddelanden. Andringsmeddelanden anvénds b&le f& farandringar
och mindre projekt. Det fungerar d&f& som en approximering av hur utvecklingsarbetet ser ut.
Fallstudien mé&te prim&t hur mycket tid som spenderats pade olika &dringmeddelandena f&rdelade
pafem stycken typer av arbete. Sekund&t méates hur manga verktyg som anvénds f& administration
och lokalisering av data. Terti&t m&tes kommunikation genom att m&a hur ménga interna e-mail,
telefonsamtal och mden som behdvts f& respektive @dringsmeddelande. F& mer detaljerad
information se Bilaga 3.

5.3.1 Mé&ningar - Tid

Den stdrsta delen av intervjun var att uppskatta tids&gang f&r arbetet. Arbetet delades upp i fem
moment: f&undersckning, lokalisering av relevant data, administration, koordination/mden och
&dringsarbete. Mer detaljerad information finns att tillgai Bilaga 6.

Tabell 4. Total tidsférdelning frén Fallstudie av AM

Total Tidsférdelning (Avdelningar summerade)

AM-nummer 3243 3232 3229 3211

Total effektiv tid for hela AM:ett (timmar)

Forundersokning 2,25 2,25 16,54 1,06 16,27 5,00
Lokalisering av relevant data 0,61 1,16 2,28 0,58 0,78 0,28
Administration 5,43 3,75 7,27 2,75 5,77 12,14
Koordination/Méten (inkl forberedelser) 33,55 11,55 15,54 1,04 9,07 1,24
Andringsarbete 19,52 42,10 34,50 1,50 20,50 16,25
Totalt (timmar) 61,36 60,81 76,13 6,93 52,39 34,91
Totalt (arbetsdagar, 8 h) 7,67 7,60 9,52 0,87 6,55 4,36
Total cykeltid for hela AM:ett (timmar)

Arbetsdagar (exkl. helger) 38 24 64 89 37 30
Timmar 304 192 512 712 296 240
Procent effektiv tid (tid/ Total tid) 20,2% 31,7% 14,9% 1,0% 17,7% 14,5%
Overflddig tid (Total tid - effektiv tid) 243 131 436 705 244 205

Tiden f& fdundersckningsarbete varierar mellan 1-16 timmar och utgd ca 15 % av den totala
arbetstiden. PLM-systemet innehdler bland annat funktioner vilka ger batre Gversikt Gver datan vilket
sannolikt kan underl&ta f&undersckningsarbetet.

Tiden f& lokalisering av relevant data varierar mellan 0,6-2.25 timmar och utg& ca 2 % av den totala
arbetstiden. En av de mer grundl&gande funktionerna i PLM-systemet & en god s¢kfunktion och
mgligheten att relatera olika typer av data till varandra vilket sannolikt kan underl&ta lokalisering av
data.
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Administrationstiden varierar mellan 3-7 timmar och utg& ca 13 % av den totala tiden. Det finns
stora mgligheter inom PLM-systemet f& integrering, automatisering och flGleshantering vilket kan
underl&ta administrationen av &dringsmeddelanden.

Tiden f& koordination och mden varierar mellan 1-33 timmar och utg& ca 25 % av den totala
arbetstiden. PLM-systemet ger en batre versikt till data och d&igenom f&stéelse f&G projekt och
dess innehdl vilket sannolikt underl&tar Koordination och kommunikation. FlGleshanteringen som
PLM-systemet tillnandahdler kan ocks&underl&ta koordination och kommunikation.

Tabell 5. Summerad tidsférdelning frén Fallstudie av AM

Summerad tidsférdelning (AM summerade)

Effektiv tid for alla AM Summerat Medel  Procent
Férundersokning 43 7 15%
Lokalisering av relevant data 6 1 2%
Administration 37 6 13%
Koordination/Méten (inkl férberedelser) 72 12 25%
Andringsarbete 134 22 46%
Totalt (timmar) 293 49 100%
Totalt (arbetsdagar, 8 h) 37 6 100%
Total cykeltid for alla AM Summerat Medel
Total cykeltid (Arbetsdagar) 282 47
Total cykeltid (Timmar) 2256 376
Procent effektiv tid (Effektiv tid/ Total tid) 100% 17%
Overflodig tid (Total tid - effektiv tid) 1963 327

Procent effektiv tid & summan av arbetstiden genom den totala cykeltiden f& adringsmeddelandet.
Procent effektiv tid ger ett m&t pahur tids effektiva projekten &, vilket varierar mellan 1-31 % med
ett medel pAl7 %.

5.3.2 Mé&ningar - Verktyg

Antal verktyg som anvéndes f& administration av &dringsmeddelanden varierade mellan 2 och 6 med
ett medel p&3,8. De vanligaste verktygen var ERP-systemet, Dokumenthanteringssystemet, Outlook
och Excel. Det finns stora mgligheter inom PLM-systemet f& integrering, automatisering och
flcdeshantering vilket kan underl&ta administrationen av &dringsmeddelanden.

Antal verktyg som anvéndes f& att lokalisera data relaterade till &dringsmeddelandena varierade
mellan 1 och 5 med ett medel p& 3,6. De vanligaste verktygen var ERP-systemet,
Dokumenthanteringssystemet, Outlook, CAD och Utforskaren. En av de mer grundl&gande
funktionerna i PLM-systemet & en god sckfunktion och m@ligheten att relatera olika typer av data till
varandra vilket sannolikt underl&tar lokalisering av data. F& mer detaljerad information se Bilaga 6.

5.3.3 Mé&ningar - Koordination & Kommunikation

En av de st@sta problem som identifierades hos fcretaget var en bristande kommunikation och
koordination inom och mellan avdelningarna. F& att underscka detta djupare mé&tes hur manga
interna telefonsamtal eller inofficiella m&en som har behovts f&r andringsmeddelandet. Hur manga
interna e-mail som har skickats vilka relaterar &ndringsmeddelandet. Hur méanga officiella mcen
relaterat till &dringsmeddelandet som har utfGits. Mer detaljerad information finns att tillgai Bilaga
6.

Muntliga fr&gestdlningar varierade mellan 7-47 med ett medel p&26 stycken per &dringsmeddelande.
Mellan 1 och 28 fr&gor skickades med e-mail per &dringsmeddelande med ett medel p&15 stycken
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per &ndringsmeddelande. Ett stort antal frégestalningar kan tyda p&att informationen som finns
tillganglig inte & tillr&klig eller att r&t information inte finns tillg&ngliga p&ett adekvat s&t. Mer
detaljerade resultat finns att tillg&i Bilaga 6.
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6 ANALYS

| detta kapitel analyseras den insamlade informationen. F&st de identifierade problem och mdliga
IGningar. Daefter fdjer en analys av parametrarna och den framtagna modellen.

6.1 Problem

Tabell 6 visar de tidigare identifierade problemen och vilka PLM-funktioner avhj&per dessa problem.

Bristande koordination och kommunikation upplevs som ett av de stérsta problemen av ménga
anstalda pAFdretaget. PLM har m&nga funktioner vilka kan underl&ta kommunikationen, exempelvis
hantering av strukturer och relationer vilket g& det 1&tar f& alla att s&ta sig in i olika projekt och
komma & all relevant information. Flcdeshantering & ocks&en viktig funktion vilken kan underl&ta
koordinationen mellan arbetare och avdelningar.

Alltf&r linjaa projektflcden upplevs som ett problem primét av produktionsavdelningen. PLM-
systemets m@ligger &komst av nya produktdata i ett tidigare skede f& produktionsavdelningen. Detta
kan snabba upp utvecklingscyklerna och skapa ett mer parallellt arbetssé&t.

Manuellt arbete och dubbelarbete kan minimeras med hjdp av PLM. Stycklistor kan till exempel
automatiseras. Aterinmatning av data kan undvikas genom bétre integration mellan olika program.
Genom s&kerhetskopiering, batre sckfunktioner och metadata kan derskapande av fcrlorad data
minimeras.

Bristande spabarhet kan avhjdpas med bland annat PLM-funktioner som systemlogg och
arbetsflGleshanteringen.

Bristande Gvergripande information och bristande tillgang till information kan avhj&pas med PLM-
systemens f&rm&ya att organisera data, I&nkningen d& mellan och en stark sckfunktion.

Tabell 6. PLM funktioner och F&retagets PLM Relaterade problem
PLM funktioner och Foretagets PLM Relaterade problem \

PLM Funktioner (Tabell 7) 1 2 3 45 6 7 9 10 11 12\

Bristande koordination och kommunikation x x x X X X X X

Alltfor linjart flode X X X

Langa utvecklingstider X X X X

Manuellt arbete och dubbel arbete X X X X X X X X X
Bristande informationstillgang X X X X X X X X
Bristande sparbarhet X X X X X X X X X X
Bristande dvergripande information X X X X X X X

Tabell 7. Urval av vanliga PLM funktioner
L PlMmumkionr |
Artikel hantering
Hantering av produktstrukturer
Hantering av atkomst for anvandarna
Hantering av status for artiklar
Information héamtning
Hantering av férandring (Andringsmeddelanden)
Hantering av konfigurationer

N|O|IO| W N|E
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8 Hantering av arbetsfloden
9 Dokument hantering
10 Undvikande av informationsforlust pa grund av uppdatering

11 Hantering av sakerhetskopiering
12 Historia eller system log

6.2 Fallstudien

F& att hitta en balans mellan det Gversiktliga och det konkreta utfGrdes en fallstudie. En liten del &, i
det h& fallet, representera en stGre verklighet. En fallstudie kan dock aldrig fullt ut representera
verkligheten och dafd b&r viss férsiktighet vidtas med de slutsatser som dras frén resultatet (Yin,
1994).

Ett effektivt m&etal skall enligt Doran (2012 )vara SMART (Specific, Measurable, Actionable,
Relevant, Timely).

6.2.1 Specific/Specifik

Fallstudien har tidsparametrar b&le av en vadigt specifik natur, exempelvis lokalisering av relevant
data samt administration, och mer ospecifika och Gvergripande, exempelvis total tid och procent
effektiv tid. Om de mer &vergripande parametrarna f&réndras kan man inte veta om det & specifikt
PLM-implementeringen som & ansvarig. Det & dock sannolikt att PLM-implementering kommer
pdverka arbetstiden och cykeltiderna f& &ndringsmeddelanden.

Verktygsparametern & mycket specifik. Kommunikationsparametrarna & mycket specifika i den man
att de m&er kommunikation och mindre specifik i den man att den m&er PLM-relaterad f&rbatring.

6.2.2 Measurable/Mé&bar
Informationen & insamlad p&plats hos F&etaget. De intervjuade har haft tillgdng till sin arbetsdator
och haft mglighet att kontrollera information. Det & d&f& sannolikt att den & komplett och korrekt

6.2.3 Actionable/Atg&rdbar

Tidsparametrarna & l&ta att férstioch med stor sannolikhet & kortare tider alltid b&tre. Verktygs
parametrarna & l&ata att fGrstd och det & sannolikt batre med fare verktyg. Kommunikations
parametrarna & mindre 1&t att f&rstaeftersom bale en stor och liten méngd fGfrégningar kan tyda p&
dd8ig kommunikation.

6.2.4 Relevant

Tidsparametrarna & relevanta eftersom de direkt speglar hur mycket och varts tiden f&
andringsmeddelanden spenderas. Verktygs parametern & relevant eftersom PLM-systemet & t&nkt att
ta ©ver och integrera andra program och det b& d&fd sjunka i antalet. Kommunikations problem &
ett av de stésta problemen enligt arbetarna pafdetaget, och det & d&fé relevant att maa antalet
fafraningar.

6.2.5 Timely/I ré&t tid

F& att kunna m&a effekten av en PLM implementering beh&vs data samlas in f&re och efter
implementeringen. Detta examensarbete har samlat in data f&e implementering och kan d&f& ses
som att vara "Timely" eller i r&t tid.
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6.3 Uppfdjning
Examensarbetet var ett f&sta steg i vad som fdrvéntas bli en kontinuerlig bevakning av de tidigare

diskuterade parametrarna. Uppfdjning skulle kunna ske pa& olika s&t, tva alternativ &
sjdvrapportering efter varje &dringsmeddelande och intervjuer av ett urval &dringsmeddelanden.

6.3.1 Alternativ 1 - Sjévrapportering

Som en del i administrationen av &ndringsmeddelanden skulle varje enskild individ kunna
dokumentera de egna mdetalen. Sjdvrapportering direkt efter att arbetet utférts ger en stdre
tillfcrlitlighet till resultatet. Sj&vrapportering g& det mdligt att samla in data fré alla
andringsmeddelande vilket ger ett beslutsunderlag vilket mer sannolikt &verenssté&mmer med
verkligheten. Det leder dock till en ¢kad administrativ b&rda i samband med @dringsmeddelandena.

6.3.2 Alternativ 2 - Intervjuer

Intervjuer utfGras farslagsvis varje & d& ett urval av &dringsmeddelanden underscks. Detta alternativ
ger en l&yre administrativ belastning p&personalen. Den insamlade informationen & dock mindre
tillf&litlig eftersom den inte samlas in direkt efter arbetet utfGts samt att endast ett urval av
&dringsmeddelanden underscks. Intervjuer g& det mdligt att faga upp problem och mdligheter
som ligger utanf&y parametrarnas ramar.

Tabell 8. J&nf&relse av sjdvrapportering och intervjuer

Positiv Negativ
NEIN I Jla il Rapportering sker direkt efter Rapportering av fler
arbetet utforts vilket ger en battre andringsmeddelanden skapar mer
inre validitet. administration.
Storre antal andrings meddelanden | Rapportering sker genom
ger en battre yttre validitet. sjalvrapportering. Darfor erhalls endast

den data som efterfragas.

Insamling av data fran ett urval av Resultatet har samre inre validitet
andringsmeddelanden ger mindre eftersom den inte sker direkt efter utfort
administration. arbete.

Intervjuer gor det mojlig att Farre antal andrings meddelanden leder
identifiera problem/majligheter till samre yttre validitet.

utanfoér parametrarna.
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7 SLUTSATSER

| detta kapitel presenteras studiens slutsatser, rekommendationer f& framtida arbete samt diskussion
kring de metodval som gjorts.

7.1 Resultat

Parametrarna/m&etalen vilka examensarbetet har identifierat och mét listas i Tabell 9 nedan. Manuellt
arbete och dubbelarbete m&er tids&igangen f& ett antal aktiviteter vilka med h&g sannolikhet kommer
f&rsvinna efter PLM-implementeringen. Parametrarna i Manuellt arbete och dubbelarbete & konkreta
och direkt kopplade till PLM-implementeringen. Eftersom flera av dessa f&rvéntas férsvinna efter
PLM-implementeringen & de ur en uppfdjningssynpunkt av ett 1&re véde.

Parametrarna & utvalda utifr@ de problem som identifierades under intervju 1,
Problemidentifieringsintervjun. Fallstudiens parametrar & med n&gra undantag (Lokalisering av
relevant data, Administration samt Antal verktyg) av en mer generell art vilka m&er hur val
utvecklingsarbetet fungerar.

Tabell 9. Parametrar och M&etal

Studie Grupp av parametrar  Parameter Matetal
IRV Y EL T L ETg I R I I Manuellt arbete & Manuellt arbete Tid
dubbelarbete (Aktiviteter vilka dubbel arbete
potentiellt kan automatiseras) Dubbelarbete Tid
Intervju 3 - Fallstudie av Tidsfordelning Forundersokning Tid, procent
andringsmeddelanden — -
Lokalisering av relevant  Tid, procent
data
Administration Tid, procent
Koordination/moten Tid, procent
Andringsarbete Tid, procent
Total tid Tid
Cykeltid Tid
Effektiv tid Procent
Koordination & Antal fragestallningar Antal
kommunikation med e-mail
Antal muntliga Antal
fragestallningar
Antal verktyg Lokalisering av data Antal
Administration Antal
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N&gra av de viktigaste PLM-relaterade problemen samt hur eventuella f&b&tringar f&rvantas féngas
in med m&etalen beskrivs i listan nedan:
o Bristande koordination och kommunikation
o F&batrad kommunikation skulle med h&y sannolikhet ge snabbare och effektivare
produktutvecklingsprocesser vilket skulle kunna observeras i tids parametrarna
Koordination/m@en, Total tid, Cykeltid och Effektiv tid. Koordination och
kommunikations parametrarna skulle sannolikt fér&ndras dab&tre kommunikation ger
upphov till fare antal fré&gestalningar. Det & dock viktigt att komma ih&y att béde f&r
fafrdgestdlningar och f& manga & tecken pabristande koordination.
e F@ linjat och ojamnt flcde vilket ledder till 1&nga utvecklingstider
o Dessa problem kan relativt direkt m&as med tidsparametrarna Total tid, cykeltid och
Effektiv tid.
o Mycket manuellt arbete och dubbelarbete
o Detta problem ma&s direkt med parametrarna Manuellt arbetet och dubbelarbete.
e Bristande tillgdng till information
o En l&tare tillgang till all relevant information ger sannolikt utslag i alla grupper av
parametrar. PLM-systemet minskar Antal verktyg som beh&vs f& lokaliseringar av
data och administration. B&tre tillgang och f&rst&else f&r den produktrelaterade
informationen ger fGuts&tningarna f& bé&tre koordination och kommunikation. De
flesta tidsparametrarna b& sannolikt f&rbatras. FGundersékningsparametern &
starkare kopplad mot detta problem eftersom denna aktivitet & mycket beroende av
att snabbt kunna hitta relevant data samt f&rst&else f& data och deras relationer.

7.2 Rekommendationer

Manuellt arbete och dubbelarbete m&er tiden f& ett antal aktiviteter av vilka flera med hé&y
sannolikhet inte kommer vara kvar efter PLM-implementeringen. Det & dafd av begrénsat véde att
fdja upp dessa.

Parametrarna Tidsf&rdelning samt Koordination och kommunikation har hdy variation mellan olika
&dringsmeddelanden. Det & d&afé av vade att samla in data p&ett urval av &dringsmeddelanden.
Maningar utfgs fdslagsvis genom sjdvrapportering eller genom intervjuer av utvalda
&dringsmeddelanden varje till vartannat &.

Resultatet frén parametern Antal verktyg har vadigt liten variation mellan olika &dringsmeddelanden.
Det & dafd inte ndGlvéandigt att ta med dem i en eventuell sjdvrapportering. Detta m&etal skulle
farslagsvis kunna m&as vart annat eller vart tredje & genom en mer generell intervju utan specifika
andringsmeddelanden.
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7.3 Diskussion

Teorin har varit viktigt och anvéndbar f& det praktiska arbetet vilket utfGits. Det har fdrst anvénts som
grund f& intervjuerna och sedan f& att underl&ta tolkning av resultatet.

7.3.1 Metodutvardering

Metoderna som nyttjats till examensarbetet anses ha fungerat tillfredsstalande. F&retagsbescken har
varit mycket védefulla eftersom de gett en batre fGrstdlse f& F&retagets verksamhet, problem och
mdgligheter.

Intervjuerna har utfGrits med personer fr&n en stor spridning inom F&retaget, vilket har varit av stort
vade eftersom mangas synpunkter kunnat féngas in och en b&tre bild &ver situationen har kunnat
skapas.

7.3.2 Fdarslag pafortsatta studier

Examensarbetet har tagit fram en modell och parametrar f& att m&a en PLM implementering. Det
skulle vara intressant att se till vilken utstr&kning modellen anvénds och om modifikationer &
ndalvéndig

Studien & utformad till F&etagets situation. Det & dock sannolikt att den med vissa modifikationer
skulle kunna anpassas till andra f&retag. Det skulle daf& vara intressant att unders¢ka om den kan
nyttjas till andra féretag och om f&retagets storlek och bransch & viktig i utformningen. Det skulle
ocksdvara intressant att underscka hur modellen skulle kunna nyttjas som ett styrmedel.
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BILAGOR

Bilaga 1 - Projektplan
Aktiviteter

Arbetet har delats in i nio aktiviteter vilka kan ses nedan b&le i korthet och mer utf&rligt beskrivna.

e Projektplan

e Nul&yesanalys

e Framtidsanalys

o Litteraturs€kning

e Identifiera parametrar och ta fram utv&deringsmetoder
e Genomf&ra maning

o Sammanstdla och analysera resultatet

e Redovisning

e Rapport

Februari Mars April Maj Juni

A | Projektplan

B Nuldgesanalys

B2 Intervjuer

C Framtidsanalys

D | Litteratursdkning

E | Identifiera parametrar och ta fram utvarderingsmetoder

F Genomfoéra matning

G | Sammanstalla och analysera resultatet
H

Redovisning

[ Rapport

Projektplan

En projektplan tydligg& hur projektet skall utfGas och fungera som ett styrdokument f& projektet.
Projektplanen beskriver projektets omfattning, avgrénsningar, férvéantat resultat, delmd samt
férvantade svaigheter och problem.

Nul&yesanalys

Nul&esanalys inneb& att F&etagets nuvarande situation analyseras. Studie av processer f&r
produktutveckling, reklamations hantering, eftermarknadsdokumentation, marknadsutveckling samt
arbetes metodik och upplevda problem.

Framtidsanalys
Framtidsanalys inneb& att F&retaget tillt&nkta framtida situation skall analyseras.

Litteratursckning
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Relevant teori och referenser anskaffas genom en litteratursckning. Lokalisera och konsumera generell
teori r&ande PLM-systemet och CAD-systemet. Teori Inriktad mot Maning av effekt av
implementering av PLM. Eventuellt Teori inriktad mot Produktutvecklings processer samt
arbetsmetodik. Bd&eker, studielitteratur, examensarbeten, publikationer, Internet (Siemens, PLM
World, PTC), whitepapers.

Identifiera parametrar och ta fram utvaderingsmetoder

Utifrd kunskapen som har f&vavats om Féretaget samt med litteratur som st&l tas l&mpliga
parametrar och metoder fram.

Genomfdra mé&ningar
Méningar av de utvalda parametrarna utf&rs hos F&retaget med intervjuer.

Sammanstd8la och analysera resultatet

Méaningar resulterar i en mangd data. F& att kunna dra n&gra slutsatser fréa maningarnas resultat
kré&vs att den sammanfattas och analyseras. Detta utf&s med diagram, tabeller och sammanfattningar.

Redovisning

Examensarbetet kommer att redovisas med tvamuntliga presentationer samt en skriftlig rapport. En
presentation kommer hdlas paLule&tekniska universitet och en kommer ske p&plats hos f&retaget.

Rapport

Examensarbetet sammanfattas i en teknisk rapport.
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Bilaga 2
Underlag, Problemidentifieringsintervjuerna

Bakgrund

Som en del i implementering av PLM-systemet hdler Jonas Nystrém pdatt utfcra ett examensarbete.
Md&et med examensarbetet & att identifiera parametrar f&r att m&a effekten av implementeringen. En
del i arbetet & att utfcra ett antal intervjuer vilka skall ge en djupare fastéelse f& Fdretagets
arbetss&t, process, problemomraen mm.

Ké&nan i PLM & Product Data Management eller “PDM”. PLM-systemet sk&er hantering av all
produkt relaterad data, till exempel CAD-filer, CAM-filer och dokument. En kd8la f& alla data
underl&tar bland annat sckning, versions hantering samt samarbete mellan olika individer och
avdelningar. PLM-systemet ¢kar ocks&sp&barheten och kontrollen.

Syfte

Identifiera problemomr&den, hur problemen p&verkar verksamheten samt m&etal.

Erhdla djupare fastéelse f& hur information/data flGiar i organisationen, vilka verktyg som nyttjas
samt hur arbetet styrs.

Schema och innehdl f&r intervjun

1. Bakgrunds information (ca 5 min)
Namn, titel, rapporterar till, avdelnings roll mm.

2. Informations flcde (10 min)
Input, output, styrning, verktyg och flaskhalsar.

3. Problem (20 min)
Vilka & de stérsta problemen, vad ger problemen f&r pdverkan samt Identifiera maetal f&
problemen.

4. PLM (10 min)
Nyttan av PLM samt problem vid implementering av PLM.

Fragestdlnlngar
Vad tror du man skulle kunna vinna paett f&rb&trat arbetss&t och med b&tre anpassade
verktyg?
e Upplever du att informationen du beh&ver alltid finns tillgénglig?
e Upplever du att du alltid k&oner till, eller snabbt kan inh&nta, projektstatus, leveranser
mm. Var hittar du informationen?
e Finns det data silos (data som endast finns hos viss avdelning/person)
e Hur I&ng tid spenderar du paatt:
o Scka efter information?
o G&aom?
o Ratatill information?
e Tycker du att hanteringen av dokument & tillr&kligt kvalitetss&rad?
e PUP inneb& idag att information finns i manga olika system: ERP-systemet, CAD-
systemet, mm.
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Vilka & de stGsta problemen/flaskhalsarna med dagens process/system?

o Internt?

o Extern? (samverkan/kommunikation med leverantGer/underleverant&er)
Tror du att "verkningsgraden™ f& PUP (produktutveckling, produktion, eftermarknad)
skulle kunna ¢kas genom att verktyg och processer bé&tre knyts samman i ett PLM-system
(TC)?

Hur anvéands pappers dokument? Varf&?
Hur fungerar kommunikation mellan avdelningar och delning av material?
Hur féngas synpunkter och behov fr&n kunden?
Finns det motstridig produktinformation?
Hur fungerar AM?
o Kan AM genomféras av enstaka personer?
o Hur ofta utférs AM? hur ser trenderna ut? (¢kar/minskar)
Hur fungerar tidsplanering av projekt? lanseras produkter i tid?
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Bilaga 3
Underlag, Fallstudie av &ndringsmeddelandena

Syfte
Erhdla djupare fastdelse f& hur arbete med &dringsmeddelande samt koordination mellan
avdelningarna ser ut i nul&et genom att samla in data f& ett antal parametrar.

Hypotes
PLM kommer med stor sannolikhet att underl&ta lokalisering av data,
koordination/kommunikation, delning av data mm.

Mé&ningar - Tid

Den stérsta delen i intervjun & att férscka uppskatta hur 12ng tid arbete tar. Arbetet delas up i fem
moment: f&rundersckning, lokalisera relevant data, administration, koordination/md&en och
andringsarbete.

1. Fd&rundersékning
F&undersckning refererar primét till arbetet vilket konstrukt&ren utf&r f& att definiera
ramarna for AM:ett. Arbete kan till exempel innebéra “konsekvensanalys” eller “ingar i
analys”.

2. Lokalisera relevant data
F& att kunna utf&a &ndringsarbetet beh@ver information/data lokaliseras. Exempelvis
CAD-filer, ritningar, stycklistor, checklistor, kravspecifikation mm. Exempel p&program
vilka kan anvéndas &

3. Administration
Administration refererar till all information som matas in i AM:ett och arbetet relaterat till
fladet av AM:et. Dokumentering av arbetet ing& ocks&i administration.

4. Koordination/Mden (inkl. f&rberedelser)
Refererar till exempelvis telefonsamtal, e-mail, inofficiella- samt officiella m&en och
f&beredelser inf&r m&en.

5. Andringsarbete
Andringsarbete refererar till arbetet som & kvar efter att de ovanst&nde punkterna &
bortr&nade.

Mé&ningar - Verktyg

1. Antal verktyg fcr att lokalisera data
Hur manga verktyg behdvs f&r att lokalisera den data som beh&vs f& att kunna utfGra
andringsarbetet. Exempelvis: ERP-systemet, CAD-systemet, Dokument
hanteringssystemet, Utforskaren m.fl.

2. Antal verktyg f& Administrering
Hur ménga olika verktyg behéver anvandas fér att skéia administreringen av AM:ett. Till
exempel Excel f&r AM-nummer, Dokument hanteringssystemet f&r flcie m.fl.

Mé&tningar - Kommunikation
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1. Antal interna Telefon samtal/inofficiella mcten
Hur ménga telefonsamtal eller inofficiella méien har behévts f&r AM:ett.
2. Antal Interna E-mail
Hur mé&nga interna E-mail har skickats vilka relaterar AM:ett.
3. Antal Officiella mé&en
Hur ménga officiella m&en relaterat till AM:ett har utféts. Ett exempel pAofficiella
mden & KBM (konsekvensbheddnningsmd&e) mde.
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Bilaga 4

Resultat, Problemidentifieringsintervjuerna

Problem identifiering — Nyckelfragor

Beskrivning nyckelfragor

Paverkan

Utveckling
Produktlinje 1&2

Produktlinje 1

Produktlinje 1
Produktion

Produktlinje 1&2

Produktlinje 1

Produktlinje 1

Marknad
Produktlinje 1

IT/Strategi
Produktlinje 1&2

Kvalitet och miljo

Produktlinje 1&2

Ink6p & Logistik
Produktlinje 1

Eftermarknad

Produktlinje 1

Utvecklingschef

Alla projekt har samma prioritet

Konstruktérerna har valdigt manga roller

Maste generera material till marknad (ta stallning till vad som &r okej att skicka)
Svart att hitta information som andra gjort, svart att hitta inkdps komponenter,

Bristande sparbarhet

Bristande informationsflode mellan avdelningarna
Jobbar inte parallellt med leverantérerna
Informationsflodet ar inte transparent

Ojamnt fléde

Behdver ofta minst ett telefonsamtal for att hitta ratt information

Brist pa overgripande information fér produkter och varianter (garna grafisk)
Far material forst nar det ar helt klart (6nskar mer concurent engineering)
Brist pa verktyg for floden och process

Méten tar for lang tid

Tajta tidsplaner (konstruktion mot order)

Bristande kommunikation om hur det skall fungera till monteringen

Beroende av konstruktions avdelningens arbete for bilder och cad-modeller
Manuellt arbete, déda dokument

Svart att se vars en produkt ingar

Dalig sparbarhet (Nar skedde bytet av den dar komponenten)

Se till att &garskapet finns hos de som nyttjar systemet
Langa projekt tider, alla har sakerhets tid

Sparbarhet- FIFO - problem pa vissa kopes komponenter
Brist p& métetal - det som gar mata gar forbattra

Utveckling har for lite resursers, bromskloss

Manga stopp i IT systemet

Svart att se nar leverans skall ske

For mycket administration

Produktutvecklings tiderna ar for langa

Svarvarna &r en flaskhals

Leverans av CAD-filer fran konstruktion tar for lang tid
Manuel éndring av reservdels blad och dylikt tar mycket tid

Felaktigt underlag trots att en &ndring gatt igenom

Utférande av andring fran marknadskoordinator kan ta upp till 3 manader
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Svart att prioritera
Avbrott, frustration &
ineffektivitet

Mycket tidskravande
Tids sléseri, dubbel
arbete

Schemakrock/tidsbrist

Overtid och temporara
I6sningar

Handlingsférlamade
Produktion star still

For lite verkstad

Det skickas ut material
till kund som inte &r
uppdaterat  (kvalitets
brist)




Svart med kompetensforsorjning Hinner inte med allt

Produktlinje 1&2 som bor goras
A . S Snabba temporara
Svart att prioritera & halla tidsramarna l6sningar

Foretaget maste bli mer flexibel
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Bilaga 5

Resultat, Manuellt arbete och dubbelarbete

Beredning - Inmatningar i ERP-systemet
Tid (timmar)  Antal/veckan Tid/Veckan Tid/ar (46v)

Produkt struktur (BOM) 0,42 4,00 1,68 77,28
Nya artiklar 0,18 25,00 4,50 207,00
Lankning till ERP & utgdvonummer (AM) 3,00 3,00 9,00 414,00

Summa: 3,60 32,00 15,18 698,28

Eftermarknad - Skapande och uppdatering av reservdelsblad
Tid (timmar)  Antal/veckan Tid/Veckan Tid/ar (46v)

Skapa reservdelsblad 4,52 5,00 22,58 1 038,68
Uppdatera reservedelsblad 1,68 5,00 8,42 387,09
Summa: 6,20 10,00 31,00 1425,77

Produktionsteknik - Beredning
Tid (timmar)  Antal/veckan Tid/Veckan Tid/ar (46v)

Uppdatera beredning av artikel vid geometriféréandringar 1,00 2,00 2,00 92,00
Beredning av ny likvardiga artiklar 4,00 0,50 2,00 92,00
Beredning av helt nya 20,00 0,08 1,60 73,60

Summa: 25,00 2,58 5,60 257,60

Konstruktion - Strukturer & stycklistor (BOM)
Tid (timmar)  Antal/veckan Tid/Veckan Tid/ar (46v)

Ny produkt 0,60 0,20 0,12 5,52
Ny variant 0,17 1,00 0,17 7,68
Summa: 0,77 1,20 0,29 13,20

Total summa: 35,57 45,78 52,06 2 394,85

Manuellt arbete och dubbelarbete — Produktlinje 1

Beredning - Inmatningar i ERP-systemet (ERP)
Tid (timmar)  Antal/veckan Tid/Veckan Tid/ar (46v)

Produkt struktur (BOM) 0,17 8,00 1,36 62,56
Nya artiklar 0,03 17,00 0,56 25,81
Lankning till ERP & utgdvonummer (AM) 3,00 5,00 15,00 690,00

Summa: 3,20 30,00 16,92 778,37

Eftermarknad - Skapande och uppdatering av reservdelsblad
Tid (timmar)  Antal/veckan Tid/Veckan Tid/ar (46v)

Skapa reservdelsblad 3,00 5,00 15,00 690,00
Uppdatera reservedelsblad 1,00 7,00 7,00 322,00
Summa: 4,00 12,00 22,00 1 012,00

Produktionsteknik — Beredning
Tid (timmar)  Antal/veckan Tid/Veckan Tid/ar (46v)

Uppdatera beredning av artikel vid geometriféréandringar 4,50 3,00 13,50 621,00
Beredning av ny likvardiga artiklar 8,00 1,00 8,00 368,00
Beredning av helt nya 40,00 0,25 10,00 460,00

Summa: 52,50 4,25 31,50 1 449,00

Konstruktion - Strukturer & stycklistor (BOM)
Tid (timmar)  Antal/veckan Tid/Veckan  Tid/ar (46v)

Ny produkt 1,00 3,00 3,00 138,00
Summa: 1,00 3,00 3,00 138,00
Total summa 60,70 49,25 73,42 3 377,37
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Bilaga 6 - Resultat Fallstudie av AM

Tidférdelning - AM

AM-nummer 3243 3232

Konstruktion - Person 1

Forundersokning 2 2 16 1 16
Administration 1 2
Koordination/Méten (inkl forberedelser) 6 5 1 3,5
Andringsarbete 16 24 12 1 12

Totalt 26 32 37 4 33,5
Konstruktion - Person 2

Forundersokning 0,00 0,50 0,02 0,25 0,00
Administration 0,07 0,07 0,07 0,07 0,12
Koordination/Méten (inkl forberedelser) 0,75 0,75 0,00 0,25 0,00
Andringsarbete 2,00 1,50 0,00 0,00 0,00
Totalt 2,82 2,82 0,09 0,57 0,12
Konstruktion - Person 3

Forundersokning

Administration 8
Koordination/MG&ten (inkl forberedelser)

Andringsarbete 16
Totalt 27
Utvecklings chefen

Forundersokning 0,25 0,25 0,04 0,04 0,02 3,00
Administration 0,04 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02
Koordination/Méten (inkl férberedelser) 1,00 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04
Andringsarbete 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Totalt 1,29 0,31 0,10 0,10 0,08 3,06
Marknad - Person 1

Lokalisera relevant data 0,25 0,04 0,04 0,04 0,04
Administration 2,00 0,66 0,66 0,66 0,66
Koordination/Méten (inkl férberedelser) 24,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Andringsarbete 2,00 0,00 0,00 0,00 0,00

Totalt 28,25 0,70 0,70 0,70 0,70

Marknad - Person 2

Lokalisera relevant data 3,0

Administration 0,5

Koordination/Méten (inkl férberedelser) 1,0

Andringsarbete 0,0

Totalt

Marknad - Person 3

Lokalisera relevant data 0,02

Administration 1,00

Koordination/Méten (inkl férberedelser) 0,50

Andringsarbete 0,50

Totalt 2,02

Eftermarknad

Forundersokning/Lokalisera relevant data 0,25 0,25 0,25 0,25
Administration 1,00 1,00 1,50 1,50
Koordination/Méten (inkl forberedelser) 1,20 1,20 1,20
Andringsarbete 0,50 0,50 0,50 0,50

Totalt 2,95 2,95 2,25 3,45
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Tidférdelning - AM

AM-nummer 3243 3232 3229 3211 3228 3238

Logistik/Inkop - Person 1

Lokalisera relevant data 0,02

Administration 0,33

Koordination/Méten (inkl forberedelser) 0,06

Andringsarbete 0,60

Totalt 1,01

Logistik/Inkop - Person 2

Lokalisera relevant data 0,05 0,06 0,25 0,50 0,25 0,03
Administration 0,10 0,15 0,25 0,50 0,25
Koordination/Méten (inkl férberedelser) 0,66 0,66 1,00 0,00 1,00
Andringsarbete 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

Totalt 0,81 0,87 1,50 1,00 1,50 0,03
Beredning

Lokalisera relevant data 0,04 0,04 0,04 0,04 0,04 0,25
Administration 0,25 0,25 1,00 0,50 1,00 4,00
Koordination/MG&ten (inkl forberedelser) 1,00 1,00 3,00 0,00 3,00 0,20
Andringsarbete 1,00 1,00 2,00 0,50 2,00 0,25
Totalt 2,29 2,29 6,04 1,04 6,04 4,70
Produktionsteknik - Person 1

Lokalisera relevant data 0,00 0,50 0,50 0,00
Administration 0,02 0,02 0,02 0,02
Koordination/Méten (inkl férberedelser) 0,33 2,50 0,50 0,33
Andringsarbete 0,02 8,00 8,00 2,00

Totalt 0,37 11,02 9,02 2,35
Produktionsteknik - Person 2

Lokalisera relevant data 0,02 0,25 0,20 0,20
Administration 0,02 0,25 0,25 0,25
Koordination/Méten (inkl férberedelser) 0,02 1,00 0,75 0,75
Andringsarbete 0,00 6,00 4,00 4,00

Totalt 0,06 7,50 5,20 5,20
Produktionsteknik - Person 3

Lokalisera relevant data 1

Administration 0

Koordination/Méten (inkl férberedelser) 1

Andringsarbete 6

Totalt 8

Total Tidsfordelning (Avdelningar summerade)

AM-nummer 3243 3232 3229

Total effektiv tid for hela AM:ett (timmar)

Forundersokning 2,25 2,25 16,54 1,06 16,27 5,00
Lokalisera relevant data 0,61 1,16 2,28 0,58 0,78 0,28
Administration 5,43 3,75 7,27 2,75 5,77 12,14
Koordination/Méten (inkl forberedelser) 33,55 11,55 15,54 1,04 9,07 1,24
Andringsarbete 19,52 42,10 34,50 1,50 20,50 16,25
Totalt (timmar) 61,36 60,81 76,13 6,93 52,39 34,91
Totalt (arbetsdagar, 8 h) 7,67 7,60 9,52 0,87 6,55 4,36
Total cykeltid for hela AM:ett (timmar)

Arbetsdagar (exkl. helger) 38 24 64 89 37 30
Timmar 304 192 512 712 296 240
Procent effektiv tid (tid/ Total tid) 20,2% 31,7% 14,9% 1,0% 17,7% 14,5%
Overflédig tid (Total tid - effektiv tid) 243 131 436 705 244 205
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Summerad tidfordelning (AM summerade)
Effektiv tid for alla AM Summerat Medel  Procent

Total cykeltid for alla AM Summerat Medel

Antal verktyg for administrering

Avdelning Antal  Verktyg

Medel: 3,82

Antal verktyg for att lokalisera data

Avdelning Antal  Verktyg

Medel: 3,64
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Antal telefon samtal/muntliga fragestéllningar (internt)

AM-nummer 3243 3232 3229 3211 3228 3238
Konstruktion - Person 1 10 8 15 3 10
Konstruktion - Person 2 6
Konstruktion - Person 3 3 3 0 2 0
Utvecklings chef 1
Marknad - Person 1 2
Marknad - Person 2 10
Marknad - Person 3 30 4 2 0
Eftermarknad 0 0 0 0
Logistik/Inkdp - Person 1 1 0 1 0 1
Logistik/Inkdp - Person 2 2
Beredning 3 5 20 3 1
Produktionsteknik - Person 1 1 4 2 1
Produktionsteknik - Person 2 1 0 0 0
Produktionsteknik - Person 3
Totalt (enskilda AM) 47 26 54 8 14 7
Totalt (alla AM) 156
Medel 26

Antal E-mail (internt)
AM-nummer 3243 3232 3229 3211 3228 3238
Konstruktion - Person 1 4 7 4 0 3
Konstruktion - Person 2 0
Konstruktion - Person 3 45 3,5 0 1 0
Utvecklings chef
Marknad - Person 1 4
Marknad - Person 2 2
Marknad - Person 3 20 5 0 2
Eftermarknad 3 3 3 3
Logistik/Inkop - Person 1 0 1 1 0 0
Logistik/Inkdp - Person 2 6
Beredning 1 1 3 1 3 1
Produktionsteknik - Person 1 0 0 0 0
Produktionsteknik - Person 2 0 0 0 0
Produktionsteknik - Person 3 2
Totalt (enskilda AM) 28 27,5 225 1 10 3
Totalt (alla AM) 92
Medel 15,3
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