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Sammanfattning

Det har examensarbetet har utforts pa Scania CV AB:s motorbearbetningsavdelning i
Sodertélje. | dagslaget pagar en omstallning av tillverkningsprocessen pa avdelningen dar tva
nya tillverkningslinor, en for cylinderblock och en for cylinderhuvud, ar under uppbyggnad.
Linorna kommer styras med hjalp av ett Manufacturing Execution System.

Ett Manufacturing Execution System har i uppgift att samla in data och information fran
tillverkningsprocessen, som sedan kan presenteras i ett granssnitt. Vilken information som
kommer finnas tillganglig att presentera i systemet styrs utifran en intern kravspecifikation som
ska spegla International Society of Automation:s standard, &ven kand som ISA-95.

Den kravspecifikation som finns for systemet ar framtagen av IT-avdelningen i samrad med
avdelningschefer. For narvarande ar det osakert om kravspecifikationen som finns pa systemet
stammer 6verens med vad medarbetarna behdver for att kunna arbeta pa ett effektivt satt. Det
har arbetet kartlagger behovet hos medarbetarna och jamfor det med den befintliga
kravspecifikationen.

Genom intervjuer och enkéter har den befintliga kravspecifikationen for systemet jamforts med
vad medarbetarna anser vara onskvérda funktioner i systemet. Resultatet av den forsta
omgangen intervjuer och enkatutskick var att kravspecifikationen och behovet hos
medarbetarna stimmer vél 6verens. Det mynnade ut i att ytterligare en enkat skickades ut dar
medarbetarna istallet skulle rangordna den information som kommer finnas tillganglig i
systemet utefter en prioriteringsskala i tre nivaer. Resultatet fran den enkaten gav en bild av
vilken information medarbetarna tycker ar viktigast for att kunna arbeta pa ett effektivt satt.






Abstract

This bachelor thesis has been done at Scania CV AB’s department for engine manufacturing in
Sddertélje. The manufacturing process at the department is currently under development, where
two new lines are being added, one for cylinder head and one for cylinder blocks. These two
new manufacturing lines are going to be controlled with the help of a Manufacturing Execution
System.

The Manufacturing Execution Systems task is to collect data and information from the
manufacturing process, which later can be presented in an interface. There is a specification at
Scania that presents what information will be available in the system. That specification is in
line with what the International Society of Automation has specified in ISA-95.

The specification for the system was set by the IT-department in consultation with department
managers. There is currently an uncertainty if the specification meets the requirement that the
workers has, to be able to work efficiently with the system. This thesis will identify the
requirement that the workers has on the system, and compare it with the current specification.

What the workers deems is necessary information has been identified and mapped through
interviews and a survey. The result of these interviews and the survey made it clear that the
specification was well in line with the requirement from the workers. This information led to
the decision to send out another survey that asked the workers to prioritize how important the
information in the system is, in three different priority levels. This resulted in an overview of
what the workers consider is the most important information in the system.
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Nomenklatur

Termer och forkortningar som anvénds i rapporten forklaras hér.
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Acceptansprov
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Individ
Informationsenhet
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OPE
Produktionsberedare
Produktionstekniker
Reflex

RTM

Scania DM
Scania DMAU
Scania IT

SV-nummer
Time-stamps

TPS

UFO

FORKLARING

Tidsbestamd testkorning av en maskin eller process for att veta om
leverantoren uppfyllt kravspecifikationen

Critical success factors, nddvandiga element for att en organisation eller
ett projekt ska na sitt mal

Scanias egenutvecklade MES

Den del i tillverkningen som stryper flodet och bestammer maxkapaciteten
for processen

Future Powertrain Program, Scanias utvecklingsprogram for framtida
produkter

Den officiella IT-bendmningen for en detalj i produktionsprocessen

En informationsenhet ar ett samlingsbegrepp for all den data som systemet
kan ta fram eller bli inmatat med manuellt

En internationell standard for vad ett MES ska innehalla

Key Performance Indicator, nyckeltal som man styr sin verksamhet
utifran/mot

Manufacturing Execution System

The Manufacturing Enterprise Solutions Association, Amerikas svar pa
ISA-95

En projektledningsmetod for att rangordna aktiviteter utifran foljande
kategorier: Must have, Should have, Could have, Won’t have. Dér ordet &r
ett akronym av ndmnda kategorier.

Overall Equipment Effectiveness, ett matetal som visar hur effektiv en
process ar

Overall Production Efficiency, Scanias svar pa OEE
Arbetar med att bland annat specificera upp nya produkter och processer
Arbetar med att kdpa in nya maskiner och forbéattrar processer

Scanias intranat

Real Time Management, en uppféljning pa arbetet i tillverkningsprocessen
som genomfors i ett tvatimmarsintervall

Scanias bearbetningsavdelning for motorer
Motoravdelningsgruppen som arbetet riktat sig mot (launchteamet)

Dotterbolag till Scania CV AB som jobbar med IT-tjanster mot foretaget
Scanias interna register dver maskiner och utrustning som finns i
foretagets verksamheter

En typ av digitalt avtryck som samlar och lagrar data kring en individ
Toyota Production System, ett system som omfattar Toyotas
ledningsfilosofi och sedvana

Underhall for operatorer, intervallmassigt underhallsarbete pa
maskinen/linan






1 Inledning

Det hér kapitlet forklarar forst bakgrunden och problemformuleringen till arbetet. Sedan
presenteras syftet och fragestallningen som arbetet ar &mnat att besvara samt de avgransningar
som varit véasentliga for resultatet.

1.1 Bakgrund

| slutet av 1700-talet och i borjan pa 1800-talet paborjades den forsta industriella revolutionen
som innebar att samhallet Gvergick fran att vara ett jordbrukssamhalle till att bli ett
industrisamhalle. | stora drag innebar den Gvergangen att varor i storre utstrackning borjade
tillverkas i fabrik snarare an i hemmet (Nationalencyklopedin, 2020.a). Mot slutet av 1800-talet
och i borjan av 1900-talet kom den andra industriella revolutionen, da lag fokus istallet pa
massproduktion och det var dven under den hér perioden som I6pandeband-principen, som man
kénner till den idag, vaxte fram (Bellgran & Séfsten, 2005).

Runt 1950-talet kom till sist den tredje industriella revolutionen, eller den digitala revolutionen
som den ocksa kallas. Den innebar en 6vergang fran analog, mekanisk och elektronisk teknik
till, som namnet avslojar, digital teknik (Nationalencyklopedin, 2020.b). Den digitala
overgangen har utvecklats sa pass mycket att idag pagar istdllet den fjarde industriella
revolutionen, som préglas av sakernas internet, robotteknik och artificiell intelligens
(Nationalencyklopedin, 2020.c). Den har kommit att kallas Industri 4.0.

| omstallningen fran tredje industriella revolutionen till Industri 4.0 krévs nya arbetssatt for att
kunna utvecklas i den takt som marknaden kréver (Nationalencyklopedin, 2020.c). For att
Scania ska ha mojlighet att behalla sina marknadsandelar maste de hela tiden jobba for att bli
mer effektiva, utan att tumma pa vare sig produktionssakerheten eller kvaliteten. Som en del av
Scanias framtida visioner och malsattning, vilka presenteras i nasta stycke, arbetar man just nu
med nasta utvecklingssteg kallat Future Powertrain Program — vilket hadanefter kommer att
forkortas till FPP.

Scanias vision ar att bli ledande inom hallbara transportlésningar. Vi vill
forandra varldens transporter till att bli rena, sédkra och effektiva dar
forflyttning av manniskor och gods mojliggors och darmed bidrar till den
ekonomiska och sociala utvecklingen, utan att riskera miljon eller
manniskors halsa. — (Scania, 2018)

For att jobba mot visionen har Scania valt att fokusera pa tre huvudomraden:

e energieffektivisering,
e alternativa brénslen & elektrifiering samt
e smarta & sékra transporter.

Samtliga huvudomraden gar att lasa mer om i Scanias arsredovisning. Scanias malsattning for
att arbeta mot sin vision ar samtidigt att bli ledande inom hallbara transportldsningar (Scania,
2018).



FPP &r ndgot som kommer att introduceras inom hela Tratonkoncernen (Volkswagens
divisioner for tunga lastbilar och bussar) dar motorbearbetningen har ansvar for saval projekt
som global produktionsstruktur. Det hér innefattar stora forédndringar hos flera
bearbetningsavdelningar pa foretaget. | huvudsak pa produktionsenheten for Produktion &
Logistik och i synnerhet pa produktionsavdelningen for tillverkning av cylinderblock och
cylinderhuvud. Det har leder till omfattande omstéallningar inom saval produktionen som
produktionsstyrningen. En forandring i arbetsséttet gallande hur man upptécker, hanterar och
undviker avvikelser ar en stor faktor for att uppna énskvard framgang i 6vergangen till en
digitaliserad tillverkningsprocess. Det nya IT-stodet i produktionen &r ett Manufacturing
Execution System, det brukar forkortas MES och har i uppgift att 6vervaka och samla in
information och tillverkningsdata fran den process som den &r kopplad till. Darfér kommer dven
Scanias MES att vara utrustat med individuell sparning och uppféljning av enskilda individer,
eller detaljer som dessa kommer att bendmnas som i det har arbetet.

Anledningen till att Scania véljer att arbeta med sparning av detaljer ar for att man bland annat
vill veta huruvida de olika produktionsenheterna arbetar for att uppna malsattningen eller inte.
Malsattningen for att utveckla och driftsitta nya produktionssystem pa Scanias
motorbearbetningsavdelning lyder som foljer: 0 arbetsplatsolyckor, O kvalitetsavvikelser, 85
procent OPE och 95 procent av artiklarna som produceras ska goras tillverkas utan korrigering
samt att bestamd mal-kostnad uppfylls. OPE star for Overall Production Efficiency och vad det
ar och hur det berdknas presenteras under teoriavsnittet pa sida elva. Gallande den specifika
nollvisionen om noll arbetsplatsolyckor grundar sig i Arbetsmiljoverkets bestdmmelser kring
arbetsmiljon (Arbetsmiljoverket, 2020). For att det ska vara genomforbart att uppfylla
malsattningen galler att samtliga av motorbearbetningens arbetsroller jobbar mot samma mal.

1.2 Problemformulering

Utmaningen som Scania star infor ar att deras produkter och tillverkningsprocesser blir allt mer
komplexa. | takt med att utvecklingen gar framat maste de aven fortsétta att forbattra kvalitén,
bade pa produkterna och i tillverkningsprocessen. Det ar av hogsta vikt att allt detta sker
samtidigt som produktiviteten Okar. FOr att na dit har Scania utvecklat och pabdrjat
implementeringen av ett MES, som ska fungera som ett stdd i tillverkningsprocessen och
uppféljning av arbetet.

Problemet som avdelningen, dar arbetet ar utfort pa, star infor &r att de vill sékerstalla att alla
nddvandiga informationsenheter kommer att finnas tillganglig i Scanias MES. Ratt person ska
aven ha tillgang till vasentlig information i ratt tid for att kunna utfora sitt arbete pa ett effektivt
satt. De vill dven ha uppgifter pa vad kallan pa de informationsenheter som presenteras &r, sa
att de med sékerhet kan veta att informationen ar palitlig.

En informationsenhet ar ett samlingsbegrepp for all den data som systemet kan ta fram pa egen
hand eller bli inmatat med manuellt. Exempel pa data som systemet kan ta fram &r cykeltider
och manuellt inmatad data &r till exempel anledningen till en stérning.



1.3 Syfte

Syftet med examensarbetet ar att utreda huruvida den befintliga kravspecifikationen som finns
for Scanias Manufacturing Execution System stammer 6verens med vad medarbetarna behdver
for att kunna arbeta pa ett effektivt satt. Arbetet ska dven kartlagga varifran systemet hamtar
den information som presenteras i systemets granssnitt.

1.4 Fragestallning
Nedan féljer fragestallningarna som arbetet ar amnat att besvara.

1. Behdover Scanias MES kompletteras med ytterligare informationsenheter?

2. Vilka informationsenheter anser medarbetarna vara kritiska for att kunna utfora sitt
arbete sa effektivt som mojligt?

3. Vilken ar kéllan till de informationsenheter som finns tillgangliga i Scanias MES?

1.5 Avgrénsningar

Eftersom arbetet riktat sig mot den avdelningen som har ansvar for implementeringen av de nya
cylinderblock- och cylinderhuvudlinorna kommer resterande av Scanias bearbetningsenheter,
sasom logistik och underhallsavdelningen pa Scanias motorbearbetningsavdelning inte tas i
beaktning.

Observationer av Scanias Manufacturing Execution System har inte varit mojligt da systemet i
dagslaget inte anvands fullt ut pa nagon produktionsenhet inom bearbetningen.

Observationer av verksamheten har inte heller varit genomférbart med anledning av att Scanias
samtliga produktionsverkstader varit nedstangda under examensarbetets utférande.






2 Teori

Det hér kapitlet presenterar den teori som ligger till grund for metoden som anvénts i arbetet.
Forst kommer en 6vergripande forklaring om vad begreppet Industri 4.0 innebdr och sedan
foljer grundldggande teori kring Lean. Slutligen presenteras vad ett Manufacturing Execution
System ar for nagot.

2.1 Industri 4.0

Fram till i dag har det passerat tre industriella revolutioner. De tre forsta &r allmant kdnda men
den senaste kanske inte riktigt etablerat sig for den breda massan: Industri 4.0. Uttrycket
myntades forsta gangen pa Hannover Messe i Tyskland ar 2011 (Handelskammer.se, 2020).
Det har sedan dess spridit sig runt om i resten av Europa och vérlden.

2.2 Vad innebar Industri 4.0?

Enligt Gilchrist (2016) handlar konceptet for Industri 4.0 om att information om vad varje
enskild produkt har gatt igenom i tillverkningsprocessen sparas digitalt sa att fabriken sjalv vet
var den ska harnast. Att kunna spara en produkt hjélper foretag att fa, och ha, béattre koll pa sin
tillverkningsprocess. Det som oftast ar av mest intresse att halla koll pa ar nyckeltal, exempelvis
antal fel i processen, eller hur flexibel verksamheten ar for omstallning mellan produkterna.
Hér finns det aven starka kopplingar till hur industriforetag jobbar med Lean (Gilchrist, 2016).
Det stora fokusomradet for industriforetag ar hur de kan effektivisera och forbattra sin
tillverkningsprocess. Detta kraver att foretag i storre utstrackning har koll pa hur deras process
ser ut i dagslaget, dar ett digitalt produktionssystem &r till en stor hjalp for att uppnd det.
Det digitala produktionssystemet har i det fallet i uppgift att sparaden vésentliga
informationen i tillverkningsprocessen. Informationen kan sedan analyseras och anvéndas till
att styra det aktuella arbetssattet till att bli mer effektivt (Gilchrist, 2016).

2.3 Overgangen mot Industri 4.0

Att 6verga till en fullt automatiserad tillverkningsprocess menar Ustungdag och Cevikcan
(2018) &r en lang och kostsam utveckling. Det ar flera grundlaggande krav som foretaget forst
maste uppna for att 6vergangen ska goras mojlig. Vidare havdar Ustungdag och Cevikcan
(2018) att for att foretaget ska kunna ga 6ver till ett digitalt produktionssystem, med mojligheten
att spara och lagra den information som &r vasentlig, maste foretaget i forsta hand forse
tillverkningsprocessen med sensorer med ratt kapacitet. Enligt Spectral Engines (2018) har
teknologin for majoriteten av industrisensorerna pa marknaden forbattrats avsevart de senaste
aren, vilket paverkat bade pris och kvalité. Idag f4r man bittre, “smartare” sensorer till en ligre
kostnad. Det har medfort att fler foretag har rad att paborja overgangen till en fullt
automatiserad tillverkningsprocess som kan hantera informationen fran sensorerna.

Gilchrist (2016) menar att eftersom 6vergangen &r en sadan lang och kostsam process, brukar
foretagen generellt fokusera pa att plocka de lagt hangande frukterna, alltsa uppgifterna som &r
lattast att komma at. Gilchrist (2016) forklarar vidare att foretag, i foljande ordning, framst vill
samla och analysera data for att 0ka vinsten, 6ka intédkterna och sénka utgifterna. Det som ar
vanligast bland industriforetag ar att borja med att rikta in sig mot forutsagbart underhall,
eftersom det ger snabbast resultat. Med forutséagbart underhall menas sadant underhallsarbete
som foretagen vet kommer ske och med hjalp av data kunna forutspa nar det kommer ske nasta

gang.



2.4 Lean i sin helhet

Lean &ar en utvecklingsstrategi som har sitt ursprung i Toyota Production System, hadanefter
forkortat TPS. Det ska inte forvaxlas med The Toyota Way, som istéllet & Toyotas tankesétt
(Bellgran & Safsten, 2005). Lean kan appliceras pa de flesta verksamheter oavsett omrade men
ar vanligast forekommande inom fordonsindustrin. Metoden bygger i stora drag pa att minimera
sloseri och samtidigt effektivisera arbetsprocessen (Liker, 2004). Inom Lean finns det flera
centrala begrepp, daribland Sloseri, Jidoka, JIT, och 5S (Petersson, et al., 2009). Samtliga
begrepp utvecklas i det hdr avsnittet.

2.4.1 7 Sloserier
Fran forsta borjan definierades totalt sju stycken aktiviteter som ansags vara sléseri. Senare har
ytterligare en tillkommit, darmed anses det idag finnas atta typer av sloseri (Petersson, et al.,
2009).

1. Overproduktion

Véntan

Transport

Overarbete

Lager

Rorelse

Produktion av defekta produkter
Outnyttjad kompetens

NGO~ WN

Vad som anses vara ett sloseri ar all aktivitet som inte ar vardeskapande, alltsa det arbete som
inte ar till ndgon som helst nytta for kunden (Petersson, et al., 2009). Som exempelvis den extra
hanteringen en produkt kréaver for att ta sig fran en del i foradlingsprocessen till en annan. Eller
om en avdelning 6verproducerar en viss produkt som kommer behtva lagerférvaras innan den
ska anvandas. Alla icke védrdeskapande aktiviteter kostar pengar och resurser vilket inte ar
onskvart for nagot foretag.

2.4.2 Jidoka
Inom TPS aterfinns nagot som ofta gloms bort och det kallas for Jidoka och &r en form av

inbyggd kvalitetssakring. Jidoka bestar av tva grundprinciper: inbyggd kvalitet och stoppa vid
fel (Petersson, et al., 2009).

Med inbyggd kvalitet menas att processen ska vara upplagd sa att kvaliteten sakras direkt, utan
att behova gora nagon ytterligare matning eller handpalaggning. Ett valbekant uttryck inom
detta &r Poka Yoke. Det &r ett japanskt uttryck som anvands for en 16sning dar det mer eller
mindre inte gar att gora fel. Genom att anvanda sig av Poka Yoke nar man utformar
tillverkningsprocessen kan man undvika behovet av att gora en ytterligare kvalitetsséakring och
pa det viset skapa sig ett mer effektivt arbetssatt.

Att stoppa vid fel & den andra centrala delen inom Jidoka. Sjalva uttrycket ar valdigt
sjalvbeskrivande, tillverkningsprocessen ska stoppas direkt nar ett fel upptacks. Anledningen
till att man vill gora det ar for att sdkra kvaliteten for alla detaljer. Om produktionen stannar
direkt nar ett fel upptéacks, maste felet atgardas direkt. Det har sattet sakerstaller att fler detaljer
inte far samma fel.



2.4.3 Just-in-time
Just-in-time, som forkortas JIT, handlar om att producera och leverera i rétt tid (Petersson, et
al., 2009). Om en verksamhet uppnar fullstandig JIT, elimineras vantetid helt vilket &ar
efterstravansvart da vantetid raknas som ett stort sloseri. Genom att allt hander precis nér det
ska ske, blir hela tillverkningsprocessen latt att forutspa. Om tillverkningsprocessen ar
forutsagbar kan andra sloserier ocksa minimeras, som till exempel lager. JIT kan brytas ned i
tre byggstenar:

o Takt
e Kontinuerligt flode
e Dragande system

Takt

Med takt menas det den hur manga detaljer som ska produceras under en viss tidsenhet. Jobs
per hour, som forkortas JPH, &r ett tydligt exempel pa en typ av takt. For att bryta ned det
ytterligare en niva anvands formeln for att rakna ut takt-tid enligt ekvation 1.

) planerad produktionstid
takttid = _—— [s] (D)

Det som réknas ut &r hur ofta en detalj bor vara Kklar, dven kallat ”bor-varde”. Om takttiden
ligger pa 20 minuter maste alltsa en detalj vara fardig var 20:e minut. Detta gor det valdigt
enkelt att folja upp hur man ligger till jamfort med vad som &r planerat. Det bésta séattet att
avgora hur man ligger till &r att jamfora “dr-viardet” med “bor-virdet”. Dar “dr-vérdet”
representeras av antalet artiklar som har producerats pa utsatt tid och ”bor-virdet” utgérs av hur
manga som skulle ha producerats under samma tidsperiod. Med hjalp av att kunna félja upp
arbetet i bestamda tidsintervaller blir det enklare att identifiera sma sl6serier som annars
passerar utan att upptackas. Skillnaden mellan takttid och cykeltid séger Petersson (2009) &r att
takttiden ar baserat pa behovet fran kunden medan cykeltiden istéllet baseras pa de tekniska
forutsdttningarna som finns.

Kontinuerligt flode

| ett kontinuerligt flode galler enligt Petersson (2009) istéllet att ett material eller fléde aldrig
ska sta still i tillverkningsprocessen. Det har dock visat sig vara svart att uppna i praktiken.
Anledningen till att kontinuerligt flode &r 6nskvért ar att en av de stora sléserierna — vantetid —
blir helt eliminerat. Darfor ar det viktigt att jobba mot att fa ett sa pass kontinuerlig
tillverkningsprocess som majligt, &ven om det ar i princip omojligt att na ett fullstandigt
kontinuerligt flode.



Dragande system

| ett dragande system &r det sista steget i tillverkningsprocessen som meddelar steget innan att
behov finns. Nast sista steget meddelar sedan steget innan det och sa vidare ned i
produktionskedjan, hur det gar till illustreras i figur 1 nedan.

Behovsflode

‘ Process A >{ Process B :-{ Process C ‘

Tillverkningsprocess

Figur 1. Dragande system (Petersson, et al., 2009).

Ett dragande system kan dven ta storningar i konsideration och inte bara behovet. Om ett steg i
tillverkningsprocessen har ett aktuellt stopp, kommer det steget inte meddela ett behov till steget
innan. Detta medfor att stora buffertar kan undvikas och pa sa sétt behovs inte lika mycket
inventarier till férbestamda buffertar.



24.4 5S
Ett annat vélutvecklat begrepp inom Lean ar 5S. Det &r, som mangt och mycket ar inom Lean,
en metod for att effektivisera arbetsplatsen och fa bort sléseri (MacFadden, 2020). Det bestar
av fem stycken nyckelord, som alla borjar pa bokstaven S, vars syfte ar att satta upp ett ramverk
hur man arbetar. Begreppen &r som foljande: Sortera, Strukturera, Systematisk stadning,
Standardisera och Sjalvdisciplin (Petersson, et al., 2009). Samtliga begrepp illustreras i figur 2
och forklaras ndrmare nedan.

Systematisk
stadning

Sjalvdisciplin

Standardisera

Figur 2. En modell éver 5S

Sortera
Att sortera det som finns pa arbetsytan, sasom verktyg och material. Varfor man véljer att gora
det ar for att identifiera vilka onddiga foremal som finns pa arbetsytan, sa dessa kan elimineras.

Strukturera
Ratt sak pa ratt plats. Pa det sattet slipper medarbetaren leta efter verktyg och arbetet blir mer
effektivt.

Systematisk stadning

Fokuserar i forsta hand inte pa faktisk stadning, utan lagger fokuset framst pa om att allt ska
vara i sin ordning. En del av den systematiska stddningen ska givetvis inkludera en mindre
stadning av arbetsytan, men den storsta delen bor besta av att sékerstélla att allt ar i bra skick
och att identifiera vad kéllan till nedsmutsningen ar.

Standardisera

Att standardisera kommer vanligtvis efter foretaget har de tre forsta stegen avklarade. Foretaget
ska da klargora hur det nya arbetssattet ska genomféras och av vem. Det ar viktigt att detta
skrivs ned sa att alla kan ta del av informationen.

Sjalvdisciplin

Sjalvdisciplin avhandlar det svaraste i implementeringen av 5S, att fa medarbetarna folja det
nya arbetssattet. Det kan i vissa fall ta tid, da en del medarbetare tar lang tid pa sig att anpassa
sig. Darfor ar sjalvdisciplin, tillsammans med att vara det svaraste, samtidigt det viktigaste inom
5S.



2.5 Nyckeltal

Nyckeltal, eller Key Performance Indicator (KPI), &r ett sétt att mata hur effektivt ett foretag
ar. Vad som definierar ett nyckeltal &r enligt Paramenter (2015) sju stycken kannetecken:

1.
2.
3.

Icke-finansiella, inte uttryckt i valuta eller pengar.

Mats frekvent, hela tiden, varje dag eller vecka.

VD:n eller hogsta ledningen agerar pa dem. Kontaktar berérd avdelning mer
information vid behov.

Visar tydligt vilken atgard medarbetarna ska ta vid. Medarbetarna vet vad talet innebar
och hur de agera for att forbéattra siffran.

Kan kopplas till en avdelning eller ett arbetslag. Ledningen vet vilken avdelning de ska
kontakta om nyckeltalet avviker.

Har stor betydelse for foretaget. Paverkar en eller flera Critical Success Factors (CSF).
Uppmuntrar lampliga atgarder. Har blivit testade for att sakerstéalla att de ger en positiv
paverkan.

Det har arbetet kommer endast att fokusera pa fyra nyckeltal; OEE, arbetsolyckor,
kvalitetsavvikelser och antal korrigeringar per detalj.

2.5.1 Effektivitet
Inom tillverkningsindustrin ar ett av de vanligaste nyckeltalen for en tillverkningsprocess
Overall Equipment Effectiveness (OEE) (Stamatis, 2010). | OEE &r det tre parametrar som
spelar in; Tillganglighet, Anlaggningsutnyttjande och Kvalitet. Ett OEE pa 85 procent anses
vara world-class (Stamatis, 2010). Hur man raknar ut varje enskild parameter presenteras i
ekvation 2 till 5 nedan och dven grafiskt i figur 3.

Anlaggningsutnyttjande =

OEE = Tillganglighet - Anlaggningsutnyttjande - Kvalitet [%] (2)
planerad tid — stopptid

Tillganglighet = 100 [%] (3)

planerad tid

producerade detaljer -ideal cykeltid
driftstid

-100 [%] (4)

) producerade detaljer — kasserade detaljer
Kvalitet = , 100 [%] (5)
producerade detaljer
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Planering Schemalagd produktionstid

Tillganglig tid
Tillgénglighet (B/A)

Produktionstid

Produktionens kapacitet
Anlaggningsutnyttjande |C
(D/IC) Antal producerat

Antal producerat

Kvalitet (F/E) Godkanda detaljer

OEE

Figur 3. Schematisk bild pad OEE-berékning (Sistemas, 2016)

Scanias sétt att rakna pa OEE skiljer sig dock lite fran teorin. De anvander sig dels av ekvation
1 och dels av ett eget satt att rdkna ut OEE, som internt inom Scania kallas for Overall
Production Efficiency (férkortas OPE). Hur OPE beraknas presenteras i ekvation 6.

antal tillverkade detaljer - cykeltid
E= —— +*100 [%] (6)
tillganglig tid

2.5.2 Sékerhet

Med sakerhet menas att varje arbetsgivare i Sverige ska se till att arbetsmiljon i verksamheten
staimmer 6verens med de lagar och regler som finns for respektive sektor. Naturligtvis har en
arbetsplats inom industritillverkning specifikt vinklade riktlinjer for arbetsmiljon i verkstaden
jamfort med en verksamhet som enbart utfors i kontorsmiljo. Det som ar viktigt att tanka pa ar
att anpassa verksamheten utifran de riktlinjer som finns och se till att samtliga medarbetare som
befinner sig i lokalerna ar inforstadda med de lokala regler som galler pa arbetsplatsen
(Arbetsmiljoverket, 2019).

2.5.3 Kvalitet

Att sakerstalla kvalitet pa produkterna ar véasentligt i tillverkningsindustrin. For att uppna detta
jobbar de flesta foretag med nagon form av lean eller forbattringsarbete. Det som da ar viktigt
for foretagen &r att bestdmma sig for hur de vill méata kvalitet i tillverkningen (Kerzner, 2017).
Tva satt att gora detta pa ar att analysera kvalitetsavvikelser och antal korrigeringar per detalj.
Med kvalitetsavvikelser menas sadana detaljer som inte nar upp till kravspecifikationen for
detaljen och darfor behéver kasseras. Om det gar att korrigera felet som identifieras pa detaljen
faller den under det andra nyckeltalet, antal korrigeringar per detalj. Detta kan uppkomma da
till exempel ett hal i en detalj inte har blivit tillrackligt djupt och maste borras om.
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2.6 Manufacturing Execution System

For att kunna komma vidare i utvecklingen i produktionen ar ett Manufacturing Execution
System nddvandigt (Kletti, 2007). Ett Manufacturing Execution System &r ett system vars
uppgift &r att styra och 6vervaka produktionsprocesser. Detta & maojligt med hjalp av signaler
och datainsamling fran tillverkningsprocessen. Grundidén till MES kan sparas tillbaka till tidigt
1980-tal. Da borjade bland annat ledningen for produktionsplanering och kvalitetssakring pa
foretag att bli utrustade med datainsamlingssystem.

2.6.1 Anvandningsomraden

Standarden for vad ett MES ska innehalla finns dven dokumenterat av International Society of
Automation (ISA) och ar bendmnd ISA-95 (ISA, u.d.). ISA &r en ideell teknisk organisation
som specialiserat sig pa automationstekniska losningar inom industrin. ISA riktar sig i
huvudsak mot till exempel ingenjorer, tekniker, studenter med flera. Det finns dven en
amerikansk organisation, The Manufacturing Enterprise Solutions Association (MESA) som
har satt upp en rekommendation géllande vad ett MES ska innehalla. Bade ISA:s och MESA:s
standarder &r valdigt lika varandra och behandlar i stort sett samma punkter (Meyer, 2009).
MESA:s standard som forklarar vad ett MES ska innehalla kan sammanfattas i elva stycken
punkter:

=

Detaljplanering av arbetsflodet
Resurshantering med statusunderhall
Kontroll av produktionsenheten
Informationskontroll

Loggning av driftsdata
Personaladministration
Kvalitetshantering
Processhantering

. Underhallshantering

10. Sparbarhet

11. Produktionsanalys

©WooN A WD

En av de storsta fordelarna ett MES for med sig ar formagan att kunna spara de producerade
detaljerna (Kletti, 2007). Med sparning menas att all information som &r relaterad till detaljen
sparas digitalt. Relevant information som sparas ar bland annat time-stamps for operationer,
eventuella fel som uppkommit pa detaljen och vilken vag detaljen har tagit genom
tillverkningsprocessen. Det hadr ger foretag mojligheten att folja upp vad som hént en specifik
detalj, for att exempelvis identifiera brister i tillverkningsprocessen. Kletti (2007) menar att det
ar absolut nodvandigt for att kunna sékerstalla kvalitén i tillverkningsprocessen. Sadan sparning
gor det ocksa mycket enklare att se vad som &r kvar att gora for att detaljen ska anses fardig,
om tillverkningsprocessen blivit avbruten av ndgon anledning.
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Genom att samla in och analysera data fran tillverkningsprocessen far foretag en battre koll pa
hur deras tillverkning faktiskt ser ut. Sadan viktig information fran tillverkningsprocessen som
ett MES kan hjélpa foretag att fa koll pa ar antal kasserade artiklar, tillverkningskostnad,
tillganglighet, for att namna nagra (Blanchard, 2009). Enligt Scholten (2009) har foretag
mycket att vinna pa att implementera ett MES. Genom att fa béattre koll pa sin
tillverkningsprocess kan foretagen se till att deras arbetssatt blir mer effektivt an tidigare.

Det ger ocksa foretag mycket mer palitliga nyckeltal, da systemet samlar in information
samtidigt som tillverkningen sker. Scholten (2009) havdar vidare att risken for att den
maénskliga faktorn spelar in reduceras markant med den hér typen av automatisk datainsamling.

2.6.2 Implementering

For att gora en bedémning om systemet ar anvandbart eller inte, bor foretaget undersdka
huruvida systemet uppfyller de generella kriterierna. Dessa kriterier ar enligt Meyer (2009) fem
till antalet och innehaller féljande: funktionalitet, kvalitet, prestanda, dokumentation och
teknologi. Kriterierna kan vidare sammanfattas som att systemet ska: innehalla det som behovs,
bestd av sa fa fel som mojligt, kunna klara av processen korrekt inom en viss tidsram,
anvandarmanualer ska finnas tillgangliga och underhall av systemet ska vara majligt (Meyer,
2009).

Enligt Meyer (2009) finns det tva olika typer av programvara till ett MES for foretag att vélja
mellan: standard- eller anpassad mjukvara. Ett standardiserat MES innehaller redan de priméara
funktionerna som kravs for ett fungerande system medan ett anpassat, eller skraddarsytt MES,
helt och hallet utvecklas utifran foretagets behov och kravspecifikationer.

Fordelarna med att implementera ett eget skraddarsytt MES & manga menar Meyer (2009).
Systemet ar uppbyggt for att kunna leverera exakt det som foretaget vill att systemet ska
leverera. Bara de nédvandiga funktionerna som foretaget vill ha med behdver implementeras
och darmed uppstar inga onddiga utgifter for exempelvis funktioner som inte anvénds.
Implementeringen kan ske i olika steg dar aven kraven for systemet kan brytas ned, for att
underlétta 6vergangen till att anvanda ett MES. Denna implementeringsstrategi kallas, enligt
Meyer (2009), for step-by-step och innebar att man véljer att implementera systemet pa ett
omrade i tillverkningsprocessen i taget. En av fordelarna med denna metod &r att hela processen
inte blir paverkad om man stéter pa fel i systemet. Att bygga ett skraddarsytt MES ar dock en
lang process som kraver ett gediget arbete fran projektgruppen som ska ta fram systemet. Darfor
valjer vissa foretag att istallet att investera i ett standardiserat MES.
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3 Metod

| det h&r avsnittet presenteras och forklaras metoderna som anvénds for att utfora det har arbetet,
som visas i figur 4. Till att borja med fortydligas valet av litteraturstudier, dérefter presenteras
de interna dokumentens innebdrd och sedan forklaras de olika intervjumetoder som fanns att
valja pa. Slutligen presenteras valet av metod for enkaterna och hur dessa genomfardes.

h 4

Fiirsta enkéten Andra enkéten

Datainsamling  f------- Intervjuer
\n

Resultat Diskussion & Slutsats

h 4

Mulggesanalys

Litteraturstudier ‘

Figur 4. Grafisk bild 6ver arbetsprocessen

3.1 Litteraturstudier

For att genomfora examensarbetet pa ett bra och strukturerat satt var litteraturstudier nagot som
pabdrjades tidigt och sedan fortlopte under hela arbetets gang. Till en borjan lag fokus mycket
pa att hitta kdllor som behandlade MES, Lean och begreppet Industri 4.0, for att kunna ha en
bra teoretisk grund att falla tillbaka pa. Valet av litteratur baserades delvis pa vad
examensarbeten inom liknande omraden anvant sig av, men ocksa vad som ansags vara av
intresse for just det har arbetet. Utifran vad kallorna presenterade inom de omradena, valdes
den fakta ut som var mest relevant och som kunde forankras i arbetet pa béasta satt. Trots att
flera olika databaser anvandes i sokandet efter ett liknande examensarbete kunde inget sadant
lokaliseras. Majoriteten av den litteratur som anvénts har hittats med hjalp av
universitetsbibliotekets hemsida. Handledaren fran Linkdpings universitet har dven bidragit
med kéllor.

Sokverktygen som anvants for att hitta relevanta kéllor och referenser &r Nationalencyklopedin,
Google Scholar och Google. De nyckelorden som i huvudsak har anvands under sokarbetet
lyder som foljer: Lean, Manufacturing Execution System, Industri 4.0/Industry 4.0, ISA-95,
Toyota Production System, Key Performance Indicators och Overall Equipment Effectiveness.
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3.2 Intern dokumentation

Den interna dokumentationen som delgivits examensarbetarna, fran uppdragsgivaren for det
har arbetet, har mestadels kommit fran den interna projektgrupp som driver hela arbetet med
implementeringen av de nya produktionslinorna. For att sékerhetsstalla att den informationen
ar tillforlitlig har berérda nyckelpersoner intervjuats och sedan jamfordes informationen mot
vetenskapliga teorier. Det mynnade ut i att personerna som intervjuades i sin tur bekréftade
uppgifterna och darmed kunde det &ven faststéllas att teorin stamde dverens med praktiken. Det
var av yttersta vikt att ifragasatta de interna dokumenten eftersom dessa, bara for att de &r gjorda
pa foretaget, inte betyder att de &r vetenskapligt forankrade. Det kunde, ju langre arbetet
fortskred, konstateras att Scania foljer de rekommenderade riktlinjer som finns dokumenterade
for att implementera ett MES i sin verksamhet.

3.2.1 Layouter
Eftersom verksamheten &r mitt uppe i ett forandringsarbete, med total omstallning for de flesta
tillverkningslinorna, har de tilltankta verkstadslayouterna varit till stor hjalp for att forsta hur
processerna kommer att se ut nar allt ar klart. Det har dven bidragit till en storre forstaelse for
verksamheten som helhet da produktionen inte varit igang under merparten av tiden for
examensarbetet, vilket gjort det svart att skapa en helhetsbild 6ver hur processerna fungerar.

3.2.2 Bilder fran gréanssnitt
En till viktig aspekt for att satta sig in i hur produktionssystemet kommer att utformas och
anvandas har varit att ta del av bilder fran granssnittet. Bilderna har distribuerats och forklarats
for examensarbetarna via powerpointpresentationer som hallits internt, men ocksa genom
dialog med personer fran Scania IT, som varit med och tagit fram EBBA.

Genom att studera bilderna fran granssnittet har en forstaelse for vilka mojligheter som finns i
produktionssystemet byggts upp. Det har gjort det enklare att analysera den nuvarande
situationen och samtidigt bilda en uppfattning om hur Scania kan anvanda systemet pa bésta
satt.
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3.3 Intervjuer

Nér intervjuer genomfors som en del av metoden i ett vetenskapligt arbete ar det av stor vikt att
man véljer ratt intervjumetod, utifran vad man uppskattar kommer att ge mest betydelse till det
specifika uppdraget. Enligt Bryman (2008) ar de intervjumetoderna som finns att valja pa
kvalitativa intervjuer eller kvantitativa intervjuer.

Kvalitativa intervjuer menar Bryman (2008) &r bra att anvdnda ndr man vill att fokuset for
intervjun ska riktas mot intervjuobjektets intressen. Bryman (2008) menar vidare att det ocksa
ar en bra metod nar det ar 6nskvért att samtalet kan ta nya riktningar eller om det kommer upp
nya fragor beroende pa hur intervjun fortloper. Kvalitativa intervjuer utmarker sig ocksa nar
intervjuaren foredrar detaljerade och utforliga svar.

Bryman (2008) presenterar vidare att till kvalitativa intervjuer hor &aven tva olika
tillvagagangssatt som kallas ostrukturerad intervju eller semi-strukturerad intervju. En
ostrukturerad intervju liknar mer ett vanligt samtal med férutbestdmda teman och intervjuaren
anvander ofta ett promemoria for att minnas vad denne vill frga intervjuobjektet. Enligt
Bryman (2008) &ar en semi-strukturerad intervju upplagd sa att intervjuaren utgar fran en
specifik lista dver teman som samtalet ska kretsa runt. Listan fungerar som en intervjuguide
och det ar inte lika viktigt att intervjufragorna kommer i en bestamd ordning.

Vidare forklarar Bryman (2008) att kvantitativa intervjuer anvands istallet nér intresset for
intervjun vill riktas till intervjuarens fordel. Dessa typer av intervjuer kdnnetecknas av en fast
struktur for samtalet, ett typ av standardiserat intervjuande, for att sdkerhetsstélla att intervjun
alltid gors pa samma satt. Bryman (2008) menar pa att om intervjun tar en ovantad riktning
raknas det som en storning och den typen av avvikelse kan &dventyra reliabiliteten och validiteten
av slutresultatet. Man anvénder ofta den hér typen av metod néar korta, snabba svar &r av stor
vikt for att enkelt kunna bearbeta och analysera insamlade data.

3.3.1 Val av intervjumetod
Vilken intervjumetod man véljer att anvanda beror pa vad man vill ha ut av sin studie. For det
har examensarbetet valdes kvalitativa intervjuer da resultatet skulle vara riktat mot en sarskild
arbetsgrupp pa foretaget. Det var av intresse att veta nagra fa specifika personers asikter pa
berord avdelning snarare an manga olika.

Till en borjan var syftet med intervjuerna till for att fa en klar bild 6ver vad EBBA innehéll och
vad syftet med systemet var. Personal pa IT-avdelningen som var ansvariga for utvecklingen
av systemet kontaktades och intervjuades sedan pa distans via Teams. En gedigen bakgrund till
EBBA och hur det anvands i stort pa Scania avhandlades.

For att skapa en klar bild kring hur implementeringen av EBBA sag ut pa den avdelningen
examensarbetet utfordes pa, kontaktades ansvarig projektledare for implementeringsprojektet.
Ett mote bokades in, som dven denna gang genomfordes via Teams, dar fokuset lag pa att forsta
hur det sag ut pa motorbearbetningsavdelningen i dagslaget. Efter métet delades det material ut
som lag till grund for implementeringen av EBBA pa avdelningen.
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Aven moten med medarbetare pa avdelningen genomférdes. Det skedde under ett besok pa
Scania den 22 april 2020. P4 motet presenterades det material som tagits del av fran tidigare
intervjuer. En plan for hur materialet skulle anvandas for att kravbilden fran medarbetarna
skulle bli sa tydlig som majligt diskuterades. Slutsatsen blev att, for att ge en sa rattvis bild
som mojligt, bor en enkat skickas ut dar alla medarbetare pa avdelningen far chansen att
komma med asikter och kommentarer kring vad de vill ska vara med i EBBA.

3.4 Enkater

Enligt Eljertsson (2014) &r de vanligaste enkdtmetoderna postenkéat, gruppenkat, enkat till
besokare, enkét for den intresserade och webbaserad enkéat. Det sistndmnda brukar kallas
webbenkat och ar den enkatmetod som anvénds i det hér arbetet. Valet var det mest naturliga
da de bada enkaterna genomfordes pa distans och det var ett krav att enkaterna skulle vara
lattillgangliga for samtliga deltagare. Eljertsson (2014) forklarar vidare att svarsfrekvensen
generellt &r lag for en webbenkat. For att motverka detta fick vi hjalp av handledaren pa
foretaget som forberedde medarbetarna pa att enkaten skulle genomforas innan den skickades
ut for att besvaras.

Baserat pa dokumentationen fran foretaget, som lagt grunden for arbetet, skapades ett
frageformular i Google Forms dar de mest relevanta delarna, uppdelat for respektive arbetsroll,
lyftes fram. Frageformularet skickades sedan till ansvarig chef pa avdelningen som sedan sag
till att medarbetarna fick tillgang till den. Svaren fran medarbetarna samlades in under en
veckas tid. Syftet med den forsta enkéten var att identifiera eventuella brister i den kravbild
som fanns for systemet. De som svarade pa enkaten hade mojligheten att skriva en kommentar
med forslag pa vad systemet kan kompletteras med pa varje del av enkaten.

Darefter skickades ytterligare en enkat ut efter att resultaten fran den forsta hade kommit in.
Fokuset for den andra enkéten riktades mot att medarbetarna istallet fick mojligheten att
rangordna den information som kommer finnas tillganglig i EBBA utifran hur viktiga de ansags
vara for respektive roll. For att avgora hur rangordningen skulle utformas anvandes nagot som
kallas for MoSCoW-metoden (Cline, 2015). Metoden anpassades dock nagot for att na den
kravspecifikationen som ville uppnas. Det som byttes ut var “could have” och ”won’t have”
och istéllet lades “nice to have” till. Den har anpassning togs fram med hjélp av
projektansvarige for EBBA pa Scania. Metoden bygger pa att deltagarna far rangordna
svarsalternativen utifran en, efter anpassningen, tregradig skala som listas nedan:

e Must have: Informationsenheter som ar avgdrande for att arbetet ska kunna utforas.

e Should have: Informationsenheter som boér finnas, men inte dr arbetskritiska.

e Nice to have: Informationsenheter som &r 6nskvérda att ha tillgdngliga, men inte
paverkar arbetet markbart.
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For att enkaten skulle vara enkel att besvara byttes plattformen ut till Survio. Survio &r en gratis
webbaserad enkatstjanst dér anvandarna kan utforma egna enkater efter behov. Enkéten brots
ned till atta separata amneskategorier. Forst fick den svarande fylla i sin roll pa Scania. Dérefter
presenterades en kategori i taget, dar den svarande fick rangordna de informationsenheter som
var relaterade huvudkategorin. Kategorierna var som foljande:

e Real Time Management (RTM)
e Daglig styrning

e Offline-rapport

e Storningar

e Maskinstatus

e Sparbarhet

e Processdata

Syftet till att rangordna informationsenheterna var for att tydligt kunna visualisera vad som &r
viktigast for att kunna arbeta effektivt med EBBA. Detta for att avdelningen sedan ska kunna
anvanda resultatet fran enkaten nar de tillsammans med IT-avdelningen tar fram vad som bor
vara fokusomradena i en vidareutveckling av systemet.
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4 Nulédgesanalys

| det har avsnittet kommer i forsta hand foretaget och den avdelning som examensarbetet utforts
pa att presenteras, sedan kommer hela arbetet och dess metod och teori att forklaras.

4.1 Foretagsbeskrivning

Scania CV AB ar fran borjan ett svenskt foretag som grundades redan 1891. Idag & man
varldsledande inom saval industritillverkning, som smarta transportlésningar, service och
skraddarsydda kundlosningar. Verksamheten aterfinns i éver 100 lander och totalt har man
ungefar 49 000 anstallda (Scania, 2020). Det gor lastbilsjatten, med sina knappa 17 000
arbetstagare i Sverige, till den sjétte storsta arbetsgivaren i landet (Ekonomifakta, 2019).

| Sverige har Scania totalt tre stycken tillverkningsorter: Sodertalje, Oskarshamn och Luled. |
Sodertélje finns saval huvudkontoret som produktion av vaxellador, motorer (bade industri- och
marin) och gjuteri. Verksamheten i Oskarshamn tillverkar i synnerhet lastbilshytter. Uppe i
Luled tillverkas i huvudsak chassi och axlar till lastbilar och bussar (Scania, 2020).

Ar 2014 kopte Volkswagen AG upp Scania. ldag (&r 2020) tillhér Scania
istallet Tratonkoncernen, som i sin tur 4gs av Volkswagen. Att bilda Tratonkoncernen var
nddvandigt for att samla samtliga bolag inom tunga fordon och bussar, som alla tillhor
Volkswagenfamiljen, under samma tak (Traton, 2020). Figur 5 visar i grova drag hur
agandestrukturen ser ut for de inblandade foretagen; Volkswagen AG é&ger Traton Group SE
som i sin tur &ger Scania AB, MAN SE och Volkswagen Caminhdes e Onibus.
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Figur 5. Agarstrukturen for Volkswagenkoncernens division for tunga lastbilar & bussar
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Eftersom Scania &r ett sadant stort foretag ar det naturligt att man delat upp det i flera olika
verksamhetsomraden. Dar ingar Human Resources (HR), Forsaljning & Marknadsféring
(S&M), Financial Services (FS), Commercial Operations (CO), Forskning & Utveckling
(R&D), Inkop (P) samt Produktion & Logistik (P&L) (Intern 1, 2019). Det sistndmnda ar, som
namnet avslojar, produktionsenheten pa foretaget. Under den enheten ligger samtliga
produktionsomraden inom Scania, sasom produktion inom saval montering som bearbetning
och logistik. Dar logistik innefattar bade intern och extern logistik for all sorts material in- och
ut fran Scania. Figur 6 illustrerar samtliga sju verksamhetsomraden pa foretaget.

°\ ' /@
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R&D

Figur 6. Visar vilka verksamhetsomraden som finns pa Scania
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4.2 Verksamhetsbeskrivning

Inom verksamhetsomradet for Produktion & Logistik, som forkortas P&L, finns det ytterligare
tre verksamheter. Dessa bestar av M, D och O. Dar M &r chassi, hytt och bussar, O &r logistik
och D é&r drivlina, alltsd tillverkning av motor och véxellada. Dérav kallas Scanias
motorbearbetning for just Scania DM.

For att gora det mer begripligt hur organisationen for Produktion & Logistik &r strukturerad
visar figur 7 en schematisk bild Over verksamheten. For att fortydliga hur strukturen &r

uppbyggd har Scanias egen fargpalett anvants (Scania, 2020). | figur 7 syns det tydligt hur
divisionen for drivlineproduktionen &r uppdelad i atta olika produktionsenheter.

Produktion & Logistik

M D o

Chassi, hytt & buss Drivlineproduktion Logistik

Figur 7. Redovisar hur produktionsenheten for Produktion & Logistik &r organiserad

Scania DM utgor en av de atta produktionsenheterna och bestar sin tur av ytterligare sju (atta
stycken med DMAU inrdknad) produktionsavdelningar som har ansvar for olika produkter
utspridda Over tre storre tillverkningsverkstader. Fordelat pa dessa verkstader genomfors bade
tillverkning och gjutning av cylinderhuvud och cylinderblock samt kamaxelbearbetning till
Scanias fem-, sex- och attacylindriga motorer (Intern 2, 2020). Den avdelningen som det har
arbetet riktat sig mot kallas internt for DMA vilka &r ansvariga for bearbetningen av
cylinderblock och cylinderhuvud. Tillhérande DMA finns DMAU, vilket &r arbetsgruppen som
det hédr arbetet riktat sig mot, den & markerad med orange farg i figur 6. DMAU éar
lanseringsgruppen som béar ansvaret for saval utvecklingen som implementeringen av de nya
produktionslinorna pa avdelningen. DMAU har ocksa ansvaret for bearbetning av prototyper.

Med arbetsolyckor har Scania som mal att na idealtalet 0 arbetsolyckor. Samma vision har
Scania dven for kvalitetsavvikelser. Ingen kund ska fa en felaktig produkt levererad till sig. Det
fjarde nyckeltalet &r, som tidigare namnt, antal korrigeringar per detalj. Med det menar Scania
att 95% av alla detaljer de tillverkar ska ga igenom hela tillverkningsprocessen utan att de
behdver korrigeras nagonting.
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4.2.1 Befattningsbeskrivning

Inom verksamheten for DMAU finns det olika arbetsroller, vilka de & och vad deras
huvudsakliga arbetsuppgift ar presenteras nedan. Rollbeskrivningarna ar baserade pa tidigare
erfarenhet inom foretaget.

Operator

Arbetar med att producera och bearbeta ramaterial till fardig produkt. Har oftast ansvaret,
antingen sjalv eller ihop med fler operatérer, dver ett visst omrade innehallande flera maskiner
som tillsammans utgor en produktionsprocess. Det dagliga arbetet bestar till stor del av
regelbundna detaljmétningar for att veta hur processen skall styras och sdkerhetsstélla att
kvalitén ar godkénd. En operatér genomfor dven verktygsbyten, omstallningar i maskin och
UFO-arbete. UFO-arbete &r en férkortning pa underhall for operatérer och genomfors for att
forebygga akuta underhallsarbeten, vilket man vill ha sa fa av som mojligt.

Teamleader

Ansvarar for att leda gruppen av operatorer at ratt hall for att uppnd malsattningen, pa daglig
basis men ocksa langsiktigt. Agerar som en extra resurs om, och nar, man har personalbrist och
ska vara behjélplig gentemot operatérerna nédr de behover extra stod i sitt dagliga arbete. En
teamledare ansvarar ocksa for att operatérerna far den positionsspecifika traningen de
behdver for att kunna gora ett sa bra jobb som majligt samt genomfor forbattringsarbete.

Verkstadstekniker

Ar en resurs som framst arbetar med att utveckla och forbattra de olika processerna pa
respektive  avdelning. | samrad och samarbete med produktionstekniker och
produktionsberedare tar en verkstadstekniker aven fram nya I6sningar pa redan kanda
problem. Denna é&r valdigt ofta med né&r nya maskiner ska specificeras och kopas in.
Vad behdver maskinen ha for centrala funktioner och vilken kapacitet forvantas? | ett
senare skede, nar maskinen och kringutrustningen &r installerad och godkand fran leverantoren,
utfor oftast en verkstadstekniker acceptansprov pa den nya processen. Detta for att verkligen se
till att den fungerar och levererar som utlovat.

Gruppchef

Har ett dvergripande personalansvar, med allt vad det innebér, och jobbar i forsta hand med
att styra arbetet sa att teamledaren far den stéttning och hjalp denne behdéver for att kunna utfora
sitt dagliga arbete sa bra som mojligt. | andra hand har gruppchefen en nara kontakt med bland
annat produktionsberedare, produktionsplanerare och produktionstekniker samt andra
produktionsavdelningar for att alla ska veta hur det aktuella laget ser ut i produktionen och om
storre storningar dykt upp. Kanske har man haft ett maskinhaveri och detta medférde
forseningar i leveransen vilket kom att paverka kunden, det &r information som gruppchefen tar
vidare till ovan ndmnda ansvarsposter.
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4.3 Standarden for ett MES pa Scania

Scania har gjort sin egen tolkning av den internationella MES-standarden ISA-95. Scania kallar
det for Production Information System Architecture, som férkortas PISA. PISA behandlar i
stort satt samma saker som ISA-95, dock anpassat efter Scanias arbetssatt. | figur 8 och 9
presenteras hur strukturen i ISA-95 och PISA ser ut.

Figur 8. Strukturen i ISA-95

Months
Weeks E RP,’PLM
Days

MOM/MES
Seconds

Figur 9. Strukturen i PISA
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| figurerna 8 och 9 &r det tydligt att bada standarderna ar valdigt lika i sin struktur. Pa niva 4
aterfinns i bada strukturerna ERP (Enterprise Resource Planning), vilket pa svenska éversatts
till affarssystem. | niva 4 i Scanias standard PISA har de valt att lagga till PLM (Product
Lifecycle Management), alltsa hur de hanterar hela livscykeln av en produkt. Nivan under det,
niva 3, innehaller i bada standarderna MES. Aven har har dock Scania valt att géra ett tillagg
och addera MOM (Manufacturing Operations Management). MOM ar en samling system for
att hantera tillverkningsprocessen fran borjan till slut. De tva lagsta nivaerna, niva 1 och 2, ar
identiska for bade ISA-95 och PISA, som dock &r uttryckt pa olika satt. Den niva som behandlas
i den har rapporten ar niva 3. En mer detaljerad bild pa vad de olika nivaerna innehaller
presenteras i figur 10.

LEVEL 4 LEVEL 3
Enterprise Resource Planning Manufacturing Execution System

LEVEL 4
PRODUCT ““EBBA | probucTion LINE CARRIER
MONA
- INFORMATION Production | CONTROL TAKT CONTROL
(/)]
LEVEL 4
E SIMAS :',\? ,%SRE%DN EBBA E%GNE;'C?LS LOGISTIC ROUTE
E Logistics TAKT CONTROL
5 MATERIAL “EBBA QUALITY TIGHTENING
i CONTROL Quality CONTROL DATA GATHERING
n LEVEL 3
g TR AL e EBBA | MAINTENANGE TIGHTENING
Maintenance | CONTROL DATA GATHERING
LEVEL 3
Y UL vAINTENANCE EBBA PARAMETER QUALITY GATE
(o) INFORMATION Prepare CONTROL DATA GATHERING

DATA
TRANSFORMATION

Figur 10. OGverblick vad de olika nivaerna i PISA innehller

4.4 EBBA i produktionen

EBBA &r benamningen pa Scanias egna MES som ar under utveckling pa foretaget. Systemet
har borjat anvandas i en mindre utstrackning pa enstaka avdelningar pa Scania, till exempel pa
Scania DT, produktionsenheten for montering av vaxellador och axlar. Malet &r att EBBA ska
implementeras pa alla avdelningar i Scanias tillverkningsprocess, dér ibland avdelningen for
motorbearbetning. Projektet paborjades redan for flera ar sedan och implementeringen gar sakta
men sékert framat. Fokuset ligger pa att implementera systemet pa de tva nya linorna som byggs
pa Scania DM, cylinderhuvud och cylinderblock.

Overgangen till att arbeta med ett MES &r en lang process. Darfor har projektgruppen, som
driver arbetet med utvecklingen av EBBA, valt att implementera en forsta version av EBBA pa
de nya linorna. Tyvarr kommer inte alla dnskade funktioner och mgjligheter, som systemet
teoretiskt kan leverera, finnas tillgangliga vid den initiala implementeringen. Det beror pa att
man vill ge utvecklarna en mojlighet att felsoka i systemet och se vilka forbattringar som
behover atgardas direkt for att ha ett val fungerande system. Systemet ska darfor till en borjan
innehalla sadan information som &r absolut vésentlig for arbetet. Den information som Scania
har valt att prioritera i forsta hand ar sparbarhet, maskindata, offline-hantering och hantering av
fel, bade fel pa detaljen och fel i tillverkningsprocessen.
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4.4.1 Sparbarhet

Sparbarhet pa Scania ar valdigt likt det teorin sager om vad sparbarhet i ett MES ska innehalla.
Allt som en detalj genomgar i tillverkningsprocessen ska loggas och kopplas till den detaljen.
Hér nedan listas den information som kommer att sparas genom hela tillverkningsprocessen,
dar OK betyder att en operation uppfyllt kraven for att anses vara godk&nd medan NOK betyder
att en operation inte uppfyllt kraven for godként. Timestamp &r en form av digitalt tidsavtryck
som sparas i systemet for att gor det mojligt att ga tillbaka och spara nar en viss aktivitet
genomfordes.

Information som kommer att sparas genom tillverkningsprocessen ar féljande:

e Timestamp in och ut ur operationer

e Timestamp in och ut ur linen

e Timestamp nar en detalj gar offline och i vilken position

e Timestamp nar en detalj kommer tillbaka fran offline-lage och i vilken position
e Information fran gjuteriet

e OK/NOK i operationer

e OK/NOK i olika mét-tester

e OK/NOK i den slutgiltiga inspektionen

e Fixtur/pall

e Justeringar/reparationer

Genom att spara informationen till ett specifikt detalj-id, kan man genom hela
tillverkningsprocessen spara detaljen. Om det upptécks att en detalj har en kvalitetsavvikelse,
kan andra detaljer som gatt igenom samma process lasas. Det gor det mojligt att gora en extra
uppfoljning pa de lasta detaljerna, for att sakerstélla att kvalitetsavvikelser upptacks och
atgardas. Sparbarhet ar viktigt for att kunna sakerstalla att inga detaljer med kvalitetsavvikelser
nar kunden.

4.4.2 Processdata
Med processdata menas sadan data som kommer frdn maskinerna i tillverkningsprocessen.
Maskinerna ar utrustade med sensorer vars uppgift ar att lasa av information. Vad for
information som lases av skiljer sig maskinerna emellan. Generell data som EBBA ska kunna
logga fran maskiner ar:

e Tryck (pumpar, hydraulik, pneumatik)

e Flode (hydraulik, kdldmedium)

e Energikonsumtion (elektrisk)

e Luftkonsumtion (tryckluft)

e Vibrationer (spindlar)

e Temperatur (spindlar, k6ldmedium, omgivande)
o Villkorsovervakning (servolast, kulskruv)
e 1/O signaler

e Parametrar

e Cykeltid

e Maskinlarm

e Maskinvarningar
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4.4.3 Offline-hantering

Om en detalj, av nagon anledning, flyttas fran, eller lyfts av tillverkningsprocessen kommer
statusen for den specifika detaljen att manuellt séttas till offline. Nar detaljen satts offline
kommer information om varfor, var, nar och av vem att loggas. Det ska dven ga att lagga in en
destination pa offline-detaljen, till exempel en métstation. Detta gér det mojligt for en detalj att,
om den satts offline, kunna komma tillbaka till tillverkningsprocessen och pa sa satt kan
onddiga kassationer undvikas. En éverblick dver hur manga detaljer som ar offline samtidigt
ska aven vara mojligt att ta fram i EBBA. Dar kommer exempelvis information om hur lange
detaljen har varit offline och av vilken orsak presenteras.

4.4.4 Storningshantering
Om det uppkommer en storning i tillverkningsprocessen ska detta loggas i EBBA. Operatdren,
eller annan medarbetare, som bar ansvar for omradet har i uppgift att logga orsaken till att
storningen uppkom. Storningen ska kategoriseras i flera forbestdimda underkategorier for att
gora det sa tydligt som mojligt vad den faktiska orsaken ar. Operatéren kommer adven ha
majlighet att skriva en egen kommentar for stérningen ndr det loggas. Sedan kommer det, precis
som i offline-hanteringen, finnas mojlighet att se alla aktiva storningar med relevant
information kopplat till dem.

4.4.5 Framtiden

Aven om den forsta versionen av EBBA som implementeras p& motorbearbetningsavdelningen
innehaller mycket anvéandbart, kommer systemet fortsétta utvecklas med tiden. Detta for att
mojligheterna med systemet pa sikt & manga, men verksamheten maste bérja med att anpassa
sig till det nya arbetsséattet som kommer med systemet innan man kan utka det med fler
funktioner. Det kommer vara en relativt lang anpassningsprocess for verksamheten nar man val
implementerar systemet, men det kommer ocksa vara ett mycket bra hjalpmedel for att kunna
utfora sitt dagliga arbete pa ratt stt.
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5 Resultat & Analys

Har presenteras resultatet som arbetet genererat. Fragestéllningarna besvaras i fallande ordning
och varje enskilt stapeldiagram analyseras direkt efter att dem presenteras. Det som generellt
kan konstateras &r att Scanias MES ar valdigt likt det teorin séger att ett MES ska innehalla.
Systemet ar véldigt genomarbetat och gar i linje med den kravbild som de anstallda har
presenterat via intervjuer och utsdnda enkater.

5.1 Forsta fragestallningen
e Behover Scanias MES kompletteras med ytterligare informationsenheter?

Svaren som kom in fran den forsta enkaten visade pa att medarbetarna pa avdelningen tycker
att informationen som kommer finnas tillganglig i Scanias MES (EBBA) ar komplett. Darmed
behover inte EBBA kompletteras med ytterligare informationsenheter for att medarbetarna ska
kunna jobba effektivt i systemet.

Nagot som dock bor tas i beaktning &r att enkaterna inte besvarades av en majoritet av
medarbetarna pa Scania DM, med anledning av permittering av produktionspersonalen.
Yiterligare nagot som man ska ha i atanke ar att medarbetarna inte blivit utbildade i EBBA
innan det har arbetet utfordes. De flesta medarbetarna har hort talas om systemet innan och fatt
en teoretisk genomgang under interna presentationer, men majoriteten kanner inte till systemets
huvudsakliga syfte och fulla potential. Darmed bor Scania se 6ver mojligheterna med att forst
utbilda berord personal i EBBA och sedan lata medarbetarna besvara den andra enkaten igen.
Beroende pa utfallet av det kan Scania se 6ver om systemet ar komplett eller om det pa sikt bor
uppdateras med fler informationsenheter.

5.2 Andra fragestallningen

e Vilka informationsenheter anser medarbetarna vara kritiska for att kunna utféra sitt
arbete sa effektivt som mojligt?

Stapeldiagrammen i det hadr avsnittet representerar de svar som samlats in via den andra
enkaten. Diagrammen ger en &verskadlig blick vad medarbetarna anser vara vésentlig
information for att kunna arbeta effektivt med EBBA. Det i sin tur ger en bild vad som bor
prioriteras i en fortsatt utveckling av EBBA, enligt medarbetarna pa
motorbearbetningsavdelningen.

Stapeldiagrammen, som redovisas pa sida 29 till 33, visar samtliga informationsenheter
uppdelat efter dem olika &mneskategorierna fordelat Over det totala antalet insamlade svar.
Vidare &r alla de inkomna svaren presenterade i en tabell i bilaga 1.
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5.2.1 Real Time Management

Real Time Management - Totalt
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Figur 11. Totala svarsfordelningen for RTM

Figur 11 visar svaren for kategorien Real Time Management. Har ar det framst antal
olyckor/incidenter, producerade detaljer for varje operatérsomrade, orsak for alla storre stopp
och aktuella stopp som sticker ut. Det &r en Overhdangande majoritet som anser att dessa
informationsenheter ar de mest vasentliga att ta upp pa RTM. Det som dven ar noterbart ar att
OPE é&r varderat sa pass lagt, detta ar intressant eftersom ledningen pa Scania varderar OPE
valdigt hogt men det ar nagot som medarbetarna inte anser vara lika viktigt. Troligtvis beror
det pa att man som medarbetare anser att antal producerade detaljer sager mer om det dagliga
arbete dn vardet pa OPE per skift eller dygn.
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5.2.2 Daglig styrning
Daglig styrning - Totalt
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Figur 12. Totala svarsfordelningen for Daglig styrning

Likt svarsresultatet pa RTM pavisar aven svaren for Daglig styrning liknande trender. | figur
12 ar det tydligt att fokuset for vad medarbetarna anser vara viktigt d&ven har ligger pa sékerhet,
storningar och antal producerade detaljer. Det beror troligtvis pa att till skillnad fran RTM, ar
daglig styrning ett mote som halls i samband med att ett arbetspass borjar och dar samtliga
medarbetare tillsammans med gruppchefen planerar upp arbetsdagen. Dérmed anser
medarbetarna att samma informationsenheter som tas upp pa Daglig styrning &ven tas upp pa
RTM.
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5.2.3 Offline-hantering
Offline - Totalt
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Figur 13. Totala svarsfordelningen for Offline-hantering

Svarsfordelningen pa offline-hanteringen, som presenteras i figur 13, tyder pa att sarskilda
aktiviteter som till exempel vilken tid en specifik detalj sattes offline, inte ar speciellt viktigt.
Det som anses vara viktigt ar istallet att det ar tydligt vilken dag den sattes offline. P4 samma
sétt ar det inte viktigt vem som satte detaljen offline, utan var i tillverkningsprocessen den sattes
offline. Detta beror troligtvis pa att medarbetarna vill veta hur lange en detalj varit offline och
var den sattes offline, for att kunna gora en avvégning kring vilken offline-detalj som ska
hanteras i vilken ordning. Beroende pa var i tillverkningsprocessen den sattes offline kan det ta
olika lang tid och kravas olika mycket resurser for att fardigstilla detaljen enligt
kravspecifikation. Det ar till exempel nodvéandigt att veta sadan offline-information for att
planera upp arbetet pa ett effektivt satt.
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5.2.4 Storningar

Stérningar - Totalt
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Figur 14. Totala svarsfordelningen for Stérningar

Det man kan konstatera utifran figur 14 ar att medarbetarna tycker det &r att viktigt att se vilka
storningar som ar aktiva i realtid. Har vill medarbetarna &ven se varfor stérningen har
uppkommit och vilken utrustning som orsakat den. Historik, trendkurvor och uppféljning ar
dock inte nagot som medarbetarna anser vara vasentligt under den har kategorin.

5.2.5 Maskinstatus

Maskinstatus - Totalt

B Must have ®Should have ™ Nice to have

30
25
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- i
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stopptid under bade namn och detaljer under producerade oklassifierade
skift nummer skift detaljer under stopp
skift

Figur 15. Totala svarsfordelningen fér Maskinstatus

Som figur 15 pavisar, ar det viktigt att veta vilken maskin det galler med bade namn och sa
kallat SV-nummer (som &r Scanias interna register éver maskiner och utrustning som finns i
foretagets verksamheter). Samt att se hur manga detaljer den specifika maskinen har producerat
under skiftet. Detta beror troligtvis pa att medarbetarna anser att det r viktig information for
att kunna avgora vilken maskin de bor prioritera om det blir stopp i flera maskiner samtidigt.
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5.2.6 Sparbarhet
Sparbarhet - Totalt
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Figur 16. Totala svarsférdelningen for Sparbarhet

Det som sticker ut under sparbarhet, som presenteras i figur 16, ar de inspektionerna en detalj
maste ga igenom for att klassas som godkand. Den informationen tycker medarbetarna &r
vasentlig for att de ska kunna utfora sitt arbete pa ett effektivt satt. Forkortningarna OK/NOK
star for godkand respektive icke godkand.

5.2.7 Processdata

Processdata - Totalt
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Figur 17. Totala svarsfordelningen for Processdata

I figur 17 &r det valdigt tydligt att majoriteten av den processdata som finns tillganglig inte
anses vara vasentlig for medarbetarna. Det &r istdllet informationsenheter sasom larm,
varningar och cykeltider som dem varderar hogst. Det kan bero pa att det har arbetet inte
riktat sig mot underhallsavdelningen. Om enkaten skickats ut aven till den avdelningen hade
troligtvis informationsenheterna for den hér kategorin varit mer jamnt fordelade.
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5.3 Tredje fragestallningen
e Vilken &r kéllan till de informationsenheter som finns tillgangliga i Scanias MES?

En tabell 6ver vad kallan &r for de olika informationsenheterna presenteras i bilaga 2. Kallan
till de olika informationsenheterna kommer i huvudsak fran EBBA, alltsa fran maskiner och
tillhérande sensorer. Sekundart kommer informationsenheterna fran separata system eller fran
manuell inmatning fran medarbetare och chefer. Detta ger en viss trygghet nar man arbetar i
systemet da majoriteten av informationsenheterna inte ar paverkade av yttre faktorer.
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6 Diskussion

| det hér avsnittet kommer resultatet diskuteras. Forst kommenteras resultatet, sedan tas
felkallorna upp och darefter ges forslag pa atgarder kopplat till vad arbetet kommit fram till.
Aven en reflektion av arbetsprocessen avhandlas i slutet.

6.1 Vad sager resultatet?

Det som ar tydligt nar resultatet studeras ar att asikterna skiljer sig at fran svar till svar. Pa en
del informationsenheter kan man tydligt se en trend, men manga utav informationsenheterna
har stor spridning kring alla tre rangordningsnivaer. Detsamma forekommer nar man studerar
resultatet for varje enskild arbetsroll. Vad det innebér ar att det rader olika uppfattningar pa
avdelningen kring vad som faktiskt ar viktigt att ha i sitt dagliga arbete. Varfor det ser ut pa det
sattet kan bero pa flera saker. Medarbetarna som fyllde i enkaten kan till exempel ha olika
tolkningar pa vad de olika informationsenheterna betyder och vad som menas med de olika
rangordningsnivaerna. Detta eftersom det inte fanns ndagon mojlighet for oss att informera
medarbetarna, muntligt och pa plats, hur de skulle tanka nar de fyllde i enkéaterna. Det kan dven
vara sa att medarbetarna inte tog sig tid att tanka igenom sina svar under tiden de fyllde i
enkaten. Det kan dven betyda att det inte finns ett tydligt gemensamt arbetssétt. Da finns det en
risk att medarbetarna med samma arbetsroll inte utfor arbetet pa samma eller liknande sétt. Om
sa ar fallet bor Scania se 6ver hur de arbetar i dagslaget for att infora ett mer standardiserat
arbetssatt.

Ytterligare en sak som &r noterbart ar resultatet for sparbarhet. Dar &r spridningen stor kring de
olika rangordningsnivaerna. Varfor det ar vart att notera detta ar for att i samtal med
projektansvarige och genomgang av internt material har gett intrycket att sparbarhet &r en av de
storre anledningarna till att EBBA utvecklas och implementeras. Det stora malet med att
implementera systemet &r att fa battre koll pa tillverkningsprocessen, dar sparbarhet har stor
inverkan. Att da medarbetarna inte tycker det ar viktigt i sitt arbete kan ha att géra med att de
inte ar inforstadda med vad huvudsyftet med EBBA &r. Det kan dock aven bero pa hur enkéten
var utformad. Enkéaten betonade att personen som besvarade den skulle utga fran sig sjélv i sin
arbetsroll och sitt dagliga arbete. Hade enkéten varit formulerad pa ett sadan séatt att personen
som besvarade den istéllet skulle tdnka i ett helhetsperspektiv kan resultatet blivit annorlunda.

Nagot som &r ytterst intressant ar att de informationsenheterna som sticker ut &r de som handlar
om storningar och olyckor. Dér &r trenden tydlig kring att medarbetarna tycker att sadan data
ar nodvandig att ha tillganglig. Det ger intrycket att medarbetarna har ett stort sdkerhetstank i
sitt arbete vilket gar i linje med Scanias varderingar.
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6.1.1 Felkallor
Nar det kommer till resultaten fran enkaterna finns det tva uppenbara felkallor. Den ena &r
antalet svar pa enkéaterna och den andra ar vilka det & som har svarat pa enkéaterna. Pa grund
av att produktionen har varit begransad under den tiden som vi skickade ut enkaterna fick vi
inte in den kvantitet av svar vi egentligen var ute efter. Resultatet fran enkaterna ska inte spegla
vad den enskilda individen onskar, utan ska spegla en gemensam bild 6ver vad avdelningen
vérderar hogst. Vi har &ven inte haft mojlighet att kontrollera vilka som har fyllt i enké&terna.
Det finns en risk, om an lag sadan, att nagon kan ha fyllt i enkaten fler ganger eller fyllt i under
en arbetsroll som medarbetaren inte besitter. Vi anser dock att risken for detta ar valdigt lagt da
vi inte ser nagon anledning till att en medarbetare skulle gora sa. Eftersom vi dock inte har
kunnat kontrollera vilka som har fyllt i enkéterna, kan vi inte heller bedéma vilken
kunskapsniva medarbetarna som fyllt i enkaten har. Vi tror att om en genomgang halls for
medarbetarna i vad EBBA kommer att kunna bidra med i tillverkningsprocessen och att
medarbetarna efter sagda genomgang fatt fylla i enkaterna, sa skulle resultatet bli mer palitligt.

En ytterligare felkalla som ar direkt kopplad till att arbetet utfordes pa distans ar att
observationer av verksamheten inte var méjlig da produktionen inte var igang. Det ledde till
onddigt manga mellanhander innan informationen nadde fram till berérda personer. Det gjorde
ocksa att vi sjalva inte kunde styra till vilka medarbetare enkaterna skickades ut, eller vem som
egentligen besvarade dessa. Det hade varit mycket lattare om vi kunde ha varit pa plats for da
hade vi sjalva kunnat gett en liten genomgang av vara forvantningar for enkaten och hur
svaranden skulle tanka for de olika alternativen.

6.2 Forslag pa atgarder

Det vi foreslar som en atgard for att rada bot pa okunskapen kring EBBA ar att man haller en
internutbildning for den personal som kommer att anvanda systemet. Pa det sattet kommer alla
vara inforstadda med systemets begransningar men framforallt mojligheterna med det. Med
storsta sannolikhet kommer det underlatta forstaelsen kring hur man pa basta satt sakerstaller
att alla arbetar pad samma sétt. Darefter bor enkaten skickas ut en andra gang i syfte att na ett
stOrre antal, helst en majoritet, av medarbetarna. Om det inte & genomforbart bor avdelningen
avgransa sig mer och endast rikta in sig pa specifika arbetsroller eller medarbetare. Ett exempel
ar att bara anvanda gruppchefernas resultat, da de bor ha en Gvergripande forstaelse pa vad
arbetet och verksamheten &r i behov av. Ett alternativt tillvagagangssétt kan vara att utbilda ett
axplock av medarbetarna i EBBA for att sedan lata de personerna ga igenom enkaten en gang
till. Pa det séttet kan Scania garantera att de som svarat pa enkaten ar val insatta i EBBA, vilket
troligtvis gor att alla kan svara pa enkaten utifran ett och samma perspektiv och tankesétt. Det
i sin tur bidrar till att resultatet blir mer palitligt.
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6.3 Reflektion Gver arbetsprocessen

Trots omstandigheterna har arbetet och det runtomkring fungerat valdigt bra. Samarbetet mellan
examensarbetarna, tillika forfattarna av det har arbetet, mot handledaren pa bade universitet och
foretaget har fungerat utan nagra som helst problem. Samtliga inblandade har varit valdigt
forstaende kring allt vad distansarbete innebér, bade vad galler att halla avstamningar pa distans
till att kommunicera med varandra nar man inte har mojlighet att traffas. Samarbetet mellan
forfattarna har ocksa fungerat mycket bra vilket har bidragit till att arbetet blivit s bra som
mojligt. Vi som genomfort det har arbetet var valdigt noga med att tydligt forankra vara
respektive forvantningar hos den andre vad gallde arbetet redan innan det paborjades. Det tror
vi har varit en av de huvudorsakerna till att samarbetet fungerat sa pass bra. Vi visste hela tiden
vad vi forvantade oss av varandra och vi hade ett tydligt gemensamt mal med arbetet.

Med tanke pa att examensarbetet utfordes under radande pandemi covid-19 blev arbetet mycket
mer paverkat an vad vi forst hade raknat med. Majoriteten av den personal som &r kopplade till
produktionsnéra tjanster blev heltidspermitterade och Scania stdngde ner majoriteten av sina
produktionsverkstader under de tva forsta veckorna av arbetet. Det ledde till att bland annat
personalen pa DMA blev permitterade. Dock blev DMAU undantagna eftersom den gruppen
inte kan pausa verksamheten da projektet med de nya linorna inte kan stanna upp. Det gjorde
att var handledare pa Scania ocksa jobbade fulltid under hela arbetets gang, vilket var till stor
hjalp for oss. Daremot var det valdigt svart att fa tag pa andra medarbetare, bade de forsta
veckorna men ocksa under arbetets gang, pa grund av permitteringen. Det tog alltsa ett tag innan
vi kunde fa det material vi behdvde for att pa riktigt kunna satta oss in i EBBA och systemets
funktioner. Dessutom blev det vissa ganger en onddigt lang vantan pa svar de ganger vi stallde
fragor pa en arbetsdag, nar medarbetaren darefter var permitterad de féljande tre arbetsdagarna.
Med det sagt hade ar vi néjda Gver att arbetet blev sa bra som det blev.
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7 Slutsats

Det finns ingen definitiv kravbild frdn medarbetarna av vilka informationsenheter som bor
finnas tillgangliga i EBBA. Det &r valdigt stor spridning kring de tre prioriteringsnivaerna for
de flesta informationsenheter som har avhandlats. Det betyder alltsa att det skiljer sig stort, bade
mellan individer och mellan arbetsroller, nér det kommer till vad som tycks vara nédvandiga
informationsenheter. Att dessa skillnader uppstar kan bero pa flera faktorer, sdsom kunskap om
EBBA, erfarenhet i arbetet och antalet svar som inkommit. Att medarbetarna heller inte k&nde
att det var nodvandigt att EBBA kompletteras med ytterligare informationsenheter kan ocksa
kopplas till de tidigare namnda faktorerna. For att fa en tydligare bild kring vad som faktiskt ar
vasentligt i de olika arbetsrollerna bor antingen kunskapsnivan kring EBBA kontrolleras for de
som fyller i enkaten, eller kvantiteten svar utdkas sa att en majoritet av medarbetarna svarar pa
enkéten.

En sak som &r séker &r att Scania gor helt rétt i att valja att utveckla ett eget Manufacturing
Execution System. N&r samhallet gar mot att bli en mer uppkopplad vérld &r det ett viktigt steg
I att fortsatta vara varldsledande inom tillverkning av tunga lastbilar och bussar. Desto mer
uppkopplat resterande av samhallet &ar, desto mer uppkopplad maste dven industrin vara.
Dérmed kommer Scania, med stdrsta sannolikhet, kunna effektivisera och forbéattra sitt
arbetssatt med hjalp av EBBA eftersom systemet gar helt i enlighet med deras nyckeltal. Malen
kring nyckeltalen kan foljas upp béttre i realtid, dar exakta siffror fran tillverkningsprocessen
kan anvandas och darmed tydligt visa pa var eventuella brister i tillverkningsprocessen finns.
Dessutom kommer det bli mycket enklare att styra sitt arbete med hjalp av systemet eftersom
det hela tiden, mer eller mindre, héller koll pa processen at dig. Med det sagt &r bra, stabila och
fullt utvecklade digitala hjalpmedel nagot som ar gynnsamt att anvanda &ven inom
tillverkningsindustrin.
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Bilagor

Bilaga 1

Svaren fran den andra enkaten presenterade i en tabell.

RTM
RTM

RTM
RTM

RTM
RTM
RTM

RTM

RTM
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning

Offline
Offline

Offline

Offline
Offline

Offline

Stoérning

Antal olyckor/incidenter
Antal nya elnternal-
rapporter

OPE for varje
operatérsomrade
Producerade detaljer for
varje operatérsomrade
Direct run

Antal kasserade detaljer
Stopptid for varje
operatérsomrade

Orsak for alla storre
stopp

Aktuella stopp

Antal olyckor/incidenter

Nya e-qualities
Stora matavvikelser

Antal godkanda detaljer
per skift
OPE

JPH
% kasserade detaljer
Direct run

Antal justerade detaljer
per skift och anledning
Antal kasserade detaljer
per skift och anledning
Stora stopp delat p&
skift och
operatérsomrade

Antal detaljer offline
Datum detaljen gick
offline

Tid nar detaljer gick
offline

Vart detaljer gick offline
Vem som satte detaljen
offline

Anledning till att
detaljen gick offline
Anledning till stérningen

Operator
Operator

Operator
Operator

Operator
Operator
Operator

Operator

Operator
Operator

Operator
Operator
Operator
Operator
Operator
Operator
Operator
Operator
Operator
Operator
Operator
Operator
Operator

Operator
Operator

Operator

Operator
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Stérning
Stoérning

Stoérning
Stoérning
Stérning
Stérning

Stérning

Maskinstatus
Maskinstatus
Maskinstatus

Maskinstatus
Maskinstatus
Maskinstatus
Maskinstatus
Spéarbarhet
Spéarbarhet
Spéarbarhet
Spéarbarhet

Spéarbarhet
Sparbarhet
Sparbarhet

Sparbarhet

Sparbarhet
Sparbarhet
Processdata

Processdata
Processdata
Processdata
Processdata
Processdata
Processdata

Processdata
Processdata
Processdata

Processdata

Utrustning som orsakat
stoppet

En kommentar om
stérningen

Antal aktiva stdrningar
Historik pa stérningar
Trendkurvor
Losningsatgard kopplat
till stérning

Uppfdljning frdn UFO
SV nummer
Maskinnamn

Beréknad stopptid
under skift

Aktiv detalj, bAde namn
och nummer
Producerade detaljer
under skift

Forvantat producerade
detaljer under skift
Antal oklassificerade
stopp

Timestamp in och ut ur
aktiviteten

Timestamp in och ut ur
linen

Timestamp nér en detalj
gar offline och vart
Timestamp nar en detal;
gar online och vart
Information fran gjutning
OK/NOK i aktiviteter
OK/NOK i SPC, CMM,
vusuell inspektion
OK/NOK i slutgiltig
inspektion

Fixtur/pall
Justeringar/reparationer
Tryck (pumpar,
hydraulik, pneumatik)
Flode (hydraulik,
kéldmedium)
Energikonsumtion
(elektrisk)
Luftkonsumtion
(tryckluft)

Vibrationer
Temperatur
(k6ldmedium,
omgivande)
Villkorsdvervakning
(servolast, kulskruv)
I/O signaler
Parametrar

Cykeltid (separata for
varje maskin,
av/palastning)
Maskinlarm

Operator
Operator

Operator
Operator
Operator
Operator

Operator
Operator
Operator
Operator

Operator
Operator
Operator
Operator
Operator
Operator
Operator
Operator

Operator
Operator
Operator

Operator

Operator
Operator
Operator

Operator
Operator
Operator
Operator
Operator
Operator

Operator
Operator
Operator

Operator
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Processdata
RTM
RTM

RTM
RTM

RTM
RTM
RTM

RTM

RTM
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning

Offline
Offline

Offline

Offline
Offline

Offline

Stérning
Stérning

Stérning

Stérning
Stérning
Stoérning
Stoérning

Maskinvarningar

Antal olyckor/indicenter
Antal nya elnternal-
rapporter

OPE for varje
operatérsomrade
Producerade detaljer for
varje operatérsomrade
Direct run

Antal kasserade detaljer
Stopptid for varje
operatérsomrade

Orsak for alla storre
stopp

Aktuella stopp

Antal olyckor/incidenter

Nya e-qualities
Stora matavvikelser

Antal godkanda detaljer
per skift
OPE

JPH
% kasserade detaljer
Direct run

Antal justerade detaljer
per skift och anledning
Antal kasserade detaljer
per skift och anledning
Stora stopp delat p&
skift och
operatorsomrade

Antal detaljer offline
Datum detaljen gick
offline

Tid nar detaljer gick
offline

Vart detaljer gick offline
Vem som satte detaljen
offline

Anledning till att
detaljen gick offline
Anledning till stdrningen
Utrustning som orsakat
stoppet

En kommentar om
storningen

Antal aktiva storningar
Historik pa stérningar
Trendkurvor
Losningsatgard kopplat
till stérning

Operator
Verkstadstekniker
Verkstadstekniker

Verkstadstekniker
Verkstadstekniker

Verkstadstekniker
Verkstadstekniker
Verkstadstekniker

Verkstadstekniker

Verkstadstekniker
Verkstadstekniker

Verkstadstekniker
Verkstadstekniker
Verkstadstekniker
Verkstadstekniker
Verkstadstekniker
Verkstadstekniker
Verkstadstekniker
Verkstadstekniker
Verkstadstekniker
Verkstadstekniker
Verkstadstekniker
Verkstadstekniker
Verkstadstekniker

Verkstadstekniker
Verkstadstekniker

Verkstadstekniker

Verkstadstekniker
Verkstadstekniker

Verkstadstekniker

Verkstadstekniker
Verkstadstekniker
Verkstadstekniker
Verkstadstekniker
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Stérning

Maskinstatus
Maskinstatus
Maskinstatus

Maskinstatus
Maskinstatus
Maskinstatus
Maskinstatus
Spéarbarhet
Spéarbarhet
Spéarbarhet
Spéarbarhet

Spéarbarhet
Spéarbarhet
Spéarbarhet

Spéarbarhet

Spéarbarhet
Spéarbarhet
Processdata

Processdata
Processdata
Processdata
Processdata
Processdata
Processdata

Processdata
Processdata
Processdata

Processdata
Processdata
RTM
RTM

RTM
RTM

RTM

Uppfoljning fran UFO
SV nummer
Maskinnamn

Beraknad stopptid
under skift

Aktiv detalj, bAde namn
och nummer
Producerade detaljer
under skift

Férvantat producerade
detaljer under skift
Antal oklassificerade
stopp

Timestamp in och ut ur
aktiviteten

Timestamp in och ut ur
linen

Timestamp nar en detalj
gar offline och vart
Timestamp néar en detal;
gar online och vart
Information fran gjutning
OK/NOK i aktiviteter
OK/NOK i SPC, CMM,
vusuell inspektion
OK/NOK i slutgiltig
inspektion

Fixtur/pall
Justeringar/reparationer
Tryck (pumpar,
hydraulik, pneumatik)
Flode (hydraulik,
koldmedium)
Energikonsumtion
(elektrisk)
Luftkonsumtion
(tryckluft)

Vibrationer

Temperatur
(kdldmedium,
omgivande)
Villkorsdvervakning
(servolast, kulskruv)
I/O signaler
Parametrar

Cykeltid (separata for
varje maskin,
av/palastning)
Maskinlarm
Maskinvarningar

Antal olyckor/incidenter
Antal nya elnternal-
rapporter

OPE for varje
operatérsomrade
Producerade detaljer for
varje operatérsomrade
Direct run

Verkstadstekniker
Verkstadstekniker
Verkstadstekniker
Verkstadstekniker

Verkstadstekniker

Verkstadstekniker

Verkstadstekniker

Verkstadstekniker

Verkstadstekniker

Verkstadstekniker

Verkstadstekniker

Verkstadstekniker

Verkstadstekniker
Verkstadstekniker
Verkstadstekniker

Verkstadstekniker

Verkstadstekniker
Verkstadstekniker
Verkstadstekniker

Verkstadstekniker

Verkstadstekniker

Verkstadstekniker

Verkstadstekniker

Verkstadstekniker

Verkstadstekniker

Verkstadstekniker
Verkstadstekniker
Verkstadstekniker

Verkstadstekniker
Verkstadstekniker
Team Leader
Team Leader

Team Leader

Team Leader

Team Leader
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RTM
RTM

RTM

RTM
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning

Offline
Offline

Offline

Offline
Offline

Offline

Stoérning
Stérning

Stérning

Stoérning
Stérning
Stérning
Stérning

Stérning

Maskinstatus
Maskinstatus
Maskinstatus

Maskinstatus

Maskinstatus

Antal kasserade detaljer
Stopptid for varje
operatérsomrade

Orsak for alla storre
stopp

Aktuella stopp

Antal olyckor/incidenter

Nya e-qualities
Stora matavvikelser

Antal godkéanda detaljer
per skift
OPE

JPH
% kasserade detaljer
Direct run

Antal justerade detaljer
per skift och anledning
Antal kasserade detaljer
per skift och anledning
Stora stopp delat pa
skift och
operatorsomrade

Antal detaljer offline
Datum detaljen gick
offline

Tid nar detaljer gick
offline

Vart detaljer gick offline
Vem som satte detaljen
offline

Anledning till att
detaljen gick offline
Anledning till stérningen
Utrustning som orsakat
stoppet

En kommentar om
stérningen

Antal aktiva stérningar
Historik pa stérningar
Trendkurvor
Losningsatgard kopplat
till stérning

Uppfdljning fran UFO
SV nummer
Maskinnamn

Beraknad stopptid
under skift

Aktiv detalj, bdde namn
och nummer
Producerade detaljer
under skift

Team Leader
Team Leader

Team Leader

Team Leader
Team Leader

Team Leader

Team Leader

Team Leader

Team Leader

Team Leader

Team Leader

Team Leader

Team Leader

Team Leader

Team Leader

Team Leader

Team Leader

Team Leader

Team Leader
Team Leader

Team Leader

Team Leader
Team Leader

Team Leader

Team Leader
Team Leader
Team Leader
Team Leader

Team Leader
Team Leader
Team Leader
Team Leader

Team Leader

Team Leader
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Maskinstatus
Maskinstatus
Spéarbarhet
Spéarbarhet
Spéarbarhet
Spéarbarhet

Spéarbarhet
Spéarbarhet
Spéarbarhet

Spéarbarhet

Spéarbarhet
Spéarbarhet
Processdata

Processdata
Processdata
Processdata
Processdata
Processdata
Processdata

Processdata
Processdata
Processdata

Processdata
Processdata
RTM
RTM

RTM
RTM

RTM
RTM
RTM

RTM
RTM

Daglig
styrning

Forvantat producerade
detaljer under skift
Antal oklassifierade
stopp

Timestamp in och ut ur
aktiviteten

Timestamp in och ut ur
linen

Timestamp nér en detal]
gar offline och vart
Timestamp nar en detal;
gar online och vart
Information fran gjutning
OK/NOK i aktiviteter
OK/NOK i SPC, CMM,
vusuell inspektion
OK/NOK i slutgiltig
inspektion

Fixtur/pall
Justeringar/reparationer
Tryck (pumpar,
hydraulik, pneumatik)
Flode (hydraulik,
koldmedium)
Energikonsumption
(elektrisk)
Luftkonsumption
(tryckluft)

Vibrationer

Temperatur
(kdldmedium,
omgivande)
Villkorsdvervakning
(servolast, kulskruv)

I/0O signaler

Parametrar

Cykeltid (separata for
varje maskin,
av/palastning)
Maskinlarm
Maskinvarningar

Antal olyckor/indicenter
Antal nya elnternal-
rapporter

OPE for varje
operatérsomrade
Producerade detaljer for
varje operatorsomrade
Direct run

Antal kasserade detaljer
Stopptid for varje
operatérsomrade

Orsak for alla stérre
stopp

Aktuella stopp

Antal olyckor/incidenter

Team Leader
Team Leader
Team Leader
Team Leader
Team Leader
Team Leader

Team Leader
Team Leader
Team Leader

Team Leader

Team Leader
Team Leader
Team Leader

Team Leader
Team Leader
Team Leader
Team Leader
Team Leader
Team Leader

Team Leader
Team Leader
Team Leader

Team Leader
Team Leader
Gruppchef
Gruppchef

Gruppchef
Gruppchef

Gruppchef
Gruppchef
Gruppchef

Gruppchef

Gruppchef
Gruppchef

11
11

N B~

N ODNNDN

o1

AN

N O O O



Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning

Offline
Offline

Offline

Offline
Offline

Offline

Stoérning
Stérning

Stoérning

Stoérning
Stérning
Stérning
Stérning

Stérning

Maskinstatus
Maskinstatus
Maskinstatus

Maskinstatus
Maskinstatus
Maskinstatus
Maskinstatus
Sparbarhet

Sparbarhet

Nya e-qualities
Stora matavvikelser

Antal godkanda detaljer
per skift
OPE

JPH
% kasserade detaljer
Direct run

Antal justerade detaljer
per skift och anledning
Antal kasserade detaljer
per skift och anledning
Stora stopp delat p&
skift och
operatérsomrade

Antal detaljer offline
Datum detaljen gick
offline

Tid néar detaljer gick
offline

Vart detaljer gick offline
Vem som satte detaljen
offline

Anledning till att
detaljen gick offline
Anledning till stérningen
Utrustning som orsakat
stoppet

En kommentar om
stérningen

Antal aktiva stdrningar
Historik pa stérningar
Trendkurvor
Losningsatgard kopplat
till stérning

Uppféljning fran UFO
SV nummer
Maskinnamn

Beraknad stopptid
under skift

Aktiv detalj, bAde namn
och nummer
Producerade detaljer
under skift

Férvantat producerade
detaljer under skift
Antal oklassificerade
stopp

Timestamp in och ut ur
aktiviteten

Timestamp in och ut ur
linen

Gruppchef
Gruppchef
Gruppchef
Gruppchef
Gruppchef
Gruppchef
Gruppchef
Gruppchef
Gruppchef
Gruppchef
Gruppchef
Gruppchef
Gruppchef

Gruppchef
Gruppchef

Gruppchef

Gruppchef
Gruppchef

Gruppchef

Gruppchef
Gruppchef
Gruppchef
Gruppchef

Gruppchef
Gruppchef
Gruppchef
Gruppchef

Gruppchef
Gruppchef
Gruppchef
Gruppchef
Gruppchef

Gruppchef
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Spéarbarhet
Spéarbarhet

Spéarbarhet
Spéarbarhet
Spéarbarhet

Spéarbarhet

Spéarbarhet
Spéarbarhet
Processdata

Processdata
Processdata
Processdata

Processdata
Processdata

Processdata

Processdata
Processdata
Processdata

Processdata
Processdata
RTM
RTM

RTM
RTM

RTM
RTM
RTM

RTM

RTM
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning

Timestamp nar en detal;
gar offline och vart
Timestamp nér en detal]
gar online och vart
Information fran gjutning
OK/NOK i aktiviteter
OK/NOK i SPC, CMM,
visuell inspektion
OK/NOK i slutgiltig
inspektion

Fixtur/pall
Justeringar/reparationer
Tryck (pumpar,
hydraulik, pneumatik)
Flode (hydraulik,
kéldmedium)
Energikonsumtion
(elektrisk)
Luftkonsumtion
(tryckluft)

Vibrationer

Temperatur
(kdldmedium,
omgivande)
Villkorsdvervakning
(servolast, kulskruv)

I/O signaler

Parametrar

Cykeltid (separata for
varje maskin,
av/palastning)
Maskinlarm
Maskinvarningar

Antal olyckor/incidenter
Antal nya elnternal-
rapporter

OPE for varje
operatorsomrade
Producerade detaljer for
varje operatdrsomrade
Direct run

Antal kasserade detaljer
Stopptid for varje
operatérsomrade

Orsak for alla stérre
stopp

Aktuella stopp

Antal olyckor/incidenter

Nya e-qualities
Stora méatavvikelser
Antal godkanda detaljer

per skift
OPE

Gruppchef
Gruppchef

Gruppchef
Gruppchef
Gruppchef

Gruppchef

Gruppchef
Gruppchef
Gruppchef

Gruppchef
Gruppchef
Gruppchef
Gruppchef
Gruppchef
Gruppchef

Gruppchef
Gruppchef
Gruppchef

Gruppchef
Gruppchef
Verkstadschef
Verkstadschef

Verkstadschef
Verkstadschef

Verkstadschef
Verkstadschef
Verkstadschef

Verkstadschef

Verkstadschef
Verkstadschef

Verkstadschef
Verkstadschef
Verkstadschef

Verkstadschef
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Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning

Offline
Offline

Offline

Offline
Offline

Offline

Stérning
Stérning

Stérning

Stérning
Stérning
Stoérning
Stoérning

Stoérning

Maskinstatus
Maskinstatus
Maskinstatus

Maskinstatus
Maskinstatus
Maskinstatus
Maskinstatus
Spéarbarhet
Spéarbarhet
Spéarbarhet
Sparbarhet

Sparbarhet
Spéarbarhet
Spéarbarhet

JPH
% kasserade detaljer
Direct run

Antal justerade detaljer
per skift och anledning
Antal kasserade detaljer
per skift och anledning
Stora stopp delat p&
skift och
operatérsomrade

Antal detaljer offline
Datum detaljen gick
offline

Tid nar detaljer gick
offline

Vart detaljer gick offline
Vem som satte detaljen
offline

Anledning till att
detaljen gick offline
Anledning till stérningen
Utrustning som orsakat
stoppet

En kommentar om
storningen

Antal aktiva storningar
Historik pa stérningar
Trendkurvor
Losningsatgard kopplat
till stérning

Uppfdljning fran UFO
SV nummer
Maskinnamn

Beraknad stopptid
under skift

Aktiv detalj, bade namn
och nummer
Producerade detaljer
under skift

Forvantat producerade
detaljer under skift
Antal oklassifierade
stopp

Timestamp in och ut ur
aktiviteten

Timestamp in och ut ur
linen

Timestamp nar en detal;
gar offline och vart
Timestamp nar en detal;
gar online och vart
Information fran gjutning
OK/NOK i aktiviteter
OK/NOK i SPC, CMM,
visuell inspektion

Verkstadschef

Verkstadschef

Verkstadschef

Verkstadschef

Verkstadschef

Verkstadschef

Verkstadschef

Verkstadschef

Verkstadschef

Verkstadschef
Verkstadschef

Verkstadschef

Verkstadschef
Verkstadschef

Verkstadschef

Verkstadschef
Verkstadschef
Verkstadschef
Verkstadschef

Verkstadschef
Verkstadschef
Verkstadschef
Verkstadschef

Verkstadschef

Verkstadschef

Verkstadschef

Verkstadschef

Verkstadschef

Verkstadschef

Verkstadschef

Verkstadschef

Verkstadschef
Verkstadschef
Verkstadschef
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Spéarbarhet

Spéarbarhet
Spéarbarhet
Processdata

Processdata
Processdata
Processdata
Processdata
Processdata
Processdata

Processdata
Processdata
Processdata

Processdata
Processdata

OK/NOK i slutgiltig
inspektion
Fixtur/pall

Justeringar/reparationer

Tryck (pumpar,
hydraulik, pneumatik)
Flode (hydraulik,
kéldmedium)
Energikonsumtion
(elektrisk)
Luftkonsumtion
(tryckluft)
Vibrationer
Temperatur
(kdldmedium,
omgivande)
Villkorsdvervakning
(servolast, kulskruv)
I/O signaler
Parametrar
Cykeltid (separata for
varje maskin,
av/palastning)
Maskinlarm
Maskinvarningar

Verkstadschef

Verkstadschef
Verkstadschef
Verkstadschef

Verkstadschef

Verkstadschef

Verkstadschef

Verkstadschef

Verkstadschef

Verkstadschef

Verkstadschef
Verkstadschef
Verkstadschef

Verkstadschef
Verkstadschef
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Bilaga 2

Kéllan till informationsenheterna presenteras i en tabell.

RTM

RTM

RTM

RTM

RTM

RTM

RTM

RTM

RTM

Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Daglig
styrning
Offline
Offline
Offline
Offline
Offline
Offline
Stoérning
Stoérning
Stoérning
Stérning
Stérning
Stérning
Stoérning
Stoérning
Maskinstatus
Maskinstatus
Maskinstatus
Maskinstatus
Maskinstatus
Maskinstatus

Antal olyckor/incidenter

Antal nya elnternal-rapporter

OPE for varje operatérsomrade

Producerade detaljer for varje operatérsomrade
Direct run

Antal kasserade detaljer

Stopptid for varje operatdérsomrade

Orsak for alla storre stopp

Aktuella stopp

Antal olyckor/incidenter

Nya e-qualities

Stora méatavvikelser

Antal godkanda detaljer per skift

OPE per skift och for hela dagen

JPH for hela dagen

% kasserade detaljer

Direct run

Antal justerade detaljer per skift och anledning
Antal kasserade detaljer per skift och anledning
Stora stopp delat p& skift och operatorsomrade

Antal detaljer offline

Datum detaljen gick offline

Tid nér detaljen gick offline

Vart detaljen gick offline

Vem som satte detaljen offline
Anledning till att detaljen gick offline
Anledning till stérningen

Utrustning som orsakat storningen
En kommentar om stérningen

Antal aktiva stdrningar

Historik pa stérningar

Trendkurvor

Losningsatgard kopplat till stérning
Uppfdljning fran UFO

SV nummer

Maskinnamn

Beréknad stopptid under skift

Aktiv detalj, bAde namn och nummer
Producerade detaljer under skift
Forvantat producerade detaljer under skift

TIA
Fras
EBBA
EBBA
EBBA
EBBA
EBBA
Manuell
Manuell
TIA

Fras

g-stat
EBBA
EBBA
EBBA
EBBA
EBBA
EBBA
EBBA
EBBA

Manuell
Manuell
Manuell
Manuell
Manuell
Manuell
Manuell
Manuell
Manuell
EBBA

EBBA

EBBA

Manuell
Manuell
Manuell
Manuell
Manuell
EBBA

EBBA

Manuell
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Maskinstatus
Spéarbarhet
Spéarbarhet
Spéarbarhet
Spéarbarhet
Spéarbarhet
Spéarbarhet
Spéarbarhet
Spéarbarhet
Spéarbarhet
Spéarbarhet
Processdata
Processdata
Processdata
Processdata
Processdata
Processdata
Processdata
Processdata
Processdata
Processdata

Processdata
Processdata

Antal oklassifierade stopp
Timestamp in och ut ur aktiviteten
Timestamp in och ut ur linen

Timestamp nar en detalj gar offline och vart
Timestamp néar en detalj gar online och vart

Information fran gjutning

OK/NOK i aktiviteter

OK/NOK i SPC, CMM, vusuell inspektion
OK/NOK i slutgiltig inspektion

Fixtur/pall

Justeringar/reparationer

Tryck (pumpar, hydralik, pneumatik)
Flode (hydralik, kdldmedium)
Energikonsumption (elektrisk)
Luftkonsumption (tryckluft)

Vibrationer

Temperatur (k6ldmedium, omgivande)
Villkorsdvervakning (servolast, kulskruv)
I/O signaler

Parametrar

Cykeltid (separata for varje EBBA,
av/palastning)

Maskinlarm

Maskinvarningar

Manuell
EBBA
EBBA
EBBA
EBBA
EBBA
EBBA
Manuell
Manuell
EBBA
Manuell
EBBA
EBBA
EBBA
EBBA
EBBA
EBBA
EBBA
EBBA
EBBA
EBBA

EBBA
EBBA
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