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Abstrakt

Examensarbetet utférdes at LKI Kaldman Ab som finns beldget i Pedersore.
Syftet med projektet var att gora en namnstandardisering av ritningarna i
foretagets databas. Orsaken var att antal ritningar var for stort vilket leder till
problem med att hitta. Som teoretiskt stdéd har jag anvant mig av
gruppteknologi. Gruppteknologi gar ut pa att man grupperar liknande artiklar
for att effektivera produktion. Tillvagagangsattet var i bérjan mest rutinarbete.
Jag har s6kt genom databaserna och uppdaterat ritningarna enligt riktlinjer
som gjordes upp. Riktlinjerna har varierat beroende pa artiklarnas karaktar och
feedback som gavs, men huvudsakligen varit baserade pa artiklarnas form
eller funktion. Senare delen av projektet blev det mest funderingar om hur
projektet skulle fortsattas. Arbetet hann inte bli fardigt, men de viktigaste
artiklarna, sadana som anvands ofta, fick en namnstandard. Projektet var
mycket omfattande och tidskravande men ocksa en utmaning.
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Abstract

This thesis was made for LKI Kaldman Ltd. which is located in Pedersoére. The
purpose of this project was to create a name standard for the machine part
drawings in the company’s database. The amount of drawings was too large,
which caused problems when looking for the right one. As theoretical support |
have used Group technology. Group technology is a manufacturing philosophy
in which the machine parts are grouped together based on similarities. The
goal is to achieve a higher level of efficiency in the design and manufacturing.
The approach in the beginning was mostly routine work. | searched through the
databases and updated the drawings according to the guidelines that were
made. The guidelines have varied based on the character of the articles and
the feedback that was given, but mainly they are based on the design and
function of the article. The latter part of the project was mostly devoted to
figuring out how to proceed. The work didn’t get finished due to lack of time,
but the most important articles, which were frequently used, got a name
standard. The project was very large and time consuming, but also
challenging.
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Tiivistelméa

Opinnaytetyd suoritettiin LKI Kaldman Oy:ssa, joka sijaitsee Pederséren
kunnassa. Taman projektin tarkoitus oli luoda standardinimet koneiden
piirrustuksiin yhtion tietokantaan. Tama tehtiin, koska piirrustuksien maara oli
liilan suuri, mika aiheutti ongelmia niiden I6ytamiseen. Teoreettiseksi tueksi
olen kayttanyt ryhmateknologiaa. @ Ryhmateknologia tarkoittaa, etta
samanlaiset artikkelit ryhmitelldaan niin, ettd tuotanto tehostuu. Tyd alkoi
kdaymalla lapi tietokannat ja paivittamalla piirustukset yleistavoitteiden
mukaisiksi. Yleistavoitteet ovat vaihdelleet artikkeleiden luonteiden mukaan.
Tavoitteet ovat my0Os olleet riippuvaisia annetusta palautteesta, mutta
paaasiassa ne ovat perustuneet artikkelien muotoihin ja toimintohin.
Jalkimmainen osa projektista perustuu siihen, kuinka tyd tulee jatkumaan ja
saavuttamaan paamaaransa. Projekti ei ehtinyt tulla valmiiksi, mutta tarkeat
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1 Inledning

| dagens industrivarld star massproduktionen for 30 % av all tillverkning i vérlden. De
aterstaende 70 % av varldens produktion gors i maskinverkstader eller tillverkas i sats.(1)

Tillverkning i sats karaktariseras av hog produktvariation och laga tillverkningsvolymer.

| ett foretag som tillverkar i sats gar 95 % av tiden till forflyttningar och véntetider och
endast 5 % till maskintid. Av maskintiden bestar endast 30 % av tiden for bearbetning och

70 % gar at for positionering, lastning, matning, véntetid osv. (2)

Forbattringar i tillverkningsproduktivitet karaktériserats av tre stora faktorer. 15 % kan
karaktériseras av forbattringar av arbetskraften. 25 % &r resultat av béttre tillganglighet av
kapital. 60 % é&r resultatet av forbattrad produktionsteknologi.(3) Gruppteknologi &r ett av

de koncept som har medverkat till att forbattra produktionteknologin

2 Bakgrund till projektet

Jag borjade med att ta kontakt med Markus Lénngvist som ar chef pa ingenjorsavdelningen
vid LKI Kaldman. De var intresserade och hade nagra maéjliga upplagg. Efter att ha varit

pa besok i foretaget beslots att en namnstandardisering av ritningar skulle goras.

Efter det diskuterade jag med min handledare pa skolan och sedan bérjade jag samla
teorimaterial. Projektet paborjades pa allvar i januari 2011 och av slutades i slutet av mars.
Ifall tid skulle funnits efter namnstandardisering skulle vi ha borjat fundera pa

standardkomponenter.



3 Problemet

Detta problem har funnits lange och &r ett ganska vanligt fenomen hos tillverkande foretag.
Hos storre foretag som tillverkar kundanpassade produkter blir ofta méngden ritningar stor.
Utan formella metoder fér hur man ska hantera mangden ritningar far man forr eller senare
problem. Problem som kan uppkommer &r att artiklar kan fa en méangd olika bendmningar.
Det leder till att man inte hittar det man soker och risk att man far dubbel konstruktioner.
Dubbelkonstruktioner gor att tid gar at i onddan och antalet nya ritningar 6kar annu

snabbare.

Ritningarna hos LKI Kaldman lagras i en administrativ databas som heter Lean system. |
dag finns Gver 20 000 st artiklar i databasen. | det antalet ingar bade tillverkade och kopta
komponenter, ramaterial, moduler och komponenter. En stor del ar foraldrade artiklar som

inte anvands, men finns lagrade ifall de behdver anvéndas som reservdelar.

4 Syfte

Syftet med projektet ar att fa ett standardiserat satt pa hur man ska namnge ritningarna.
Mitt forsta delsyfte &r att undersoka olika metoder for hur man kan organisera maskindelar.
Mitt andra syfte ar tillampa nagon av dessa for att genomfora projektet. Namngivningen av

ritningarna ska vara enkel och ge den information man behdver.



5 FoOretaget

LKI Ké&ldman Ab grundades 1979 av Leif Kéldman och har sina anlédggningar i Lov6 och
Bennas. Foretaget tillverkar och utvecklar utrustning for automatiserad hantering av plat
for stansning och laserskarningsmaskiner. | dag har man ett framgangsrikt samarbete med
japanska Amada. LKI levererar automatisk utrustning for deras stansmaskiner och
laserskarar maskiner, huvudsakligen i Europa. Personalen uppgar till 90 anstallda och
foretaget har en omsattning 2010 var 9,6 miljoner. Av forsaljningen gar 90 % pa export.
For tillfallet haller man pa att flytta fran sina anlaggningar i Lovo till Bennas. Det kan ge
upphov till brist pa utrymme. Genom att sortera bort gamla artiklar som inte anvéands kan

mera lageryta fas.

6 Teoretiska utgangspunkter

6.1 5S

5S &r en japansk metod som kommer fran Toyotas produktionsystem, aven kant som Lean
produktion. 5S gar ut att skapa ordning och reda pa arbetsplatsen. Den svenska
oversattningen pa 5S ar foljande: Sortera (Seiri), skilja det som &r nodvandigt fran det som
inte ar det. Systematisera (Seiton), det som &ar nodvandigt sa att det ar latttillgangligt. Stada
allt (Seiso), liten stddning varje dag och storre rengoring varje vecka. Standardisera
(Seiketsu) de dagliga rutinerna. Skt om (Shitsuke), se till att ordningen halls. (4)

6.2 Gruppteknologi

Gruppteknologi definieras som insikten om att manga problem é&r likadana och genom att
gruppera liknande problem, sa kan en enda I6sning hittas till en mangd problem och pa sa
sétt spara tid och arbete.

Gruppteknologins grundare anses vara den ryske ingenjoren Mitrofanov som publicerade
sitt arbete ar 1959. Det ursprungliga syftet vid gruppteknologins utveckling var att forenkla
produktionen. Mitrofanov skapade artikelgrupper for att minska stalltiden vid

maskinomstéllningar.
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Varje artikelgrupp innehaller liknande design och tillverkningskaraktarsdrag. Sa till

exempel kan skruvar samlas i en artikelgrupp, medan muttrar samlas i en annan.

Tanken var att skilja pa stora och sma artiklar av dessa slag. Omstallningstiden blir oftast
kortare vid byte av produktion mellan artiklar som liknar varandra. Genom att arrangera
produktionsutrustning i maskingrupper eller celler uppnas battre flode och effektiviteten
blir battre. Detta mojliggér sma partier av enskilda artiklar inom ramen for
storserieproduktion for artikelgruppen. Specialverktyg kan eventuellt utnyttjas for flera
artiklar. Vid manuellt arbete blir inlarning lattare genom att liknande produkter samkors i

sammanhallna serier, i stallet for oordnad foljd.

Som stod for konstruktionsarbetet kan gruppteknologi frigéra konstruktoren fran
rutinarbete till forman for innovativt skapande. Genom att soka efter specificerade
egenskaper far man kannedom om redan befintliga artiklar och ritningar. Konstruktoren
kan vid behov anvanda samma eller liknande detaljer, sa kallat konstruktionsatervinning.
Déarigenom kan man undvika onddiga dubbelkonstruktioner, vilket speciellt galler enkla
artiklar sdsom skruvar, bultar och brickor. Ett gruppteknologi- system kan fungera som
idéunderlag for konstruktion, men kan samtidigt verka konserverande pa nyskapande vid

produktutveckling och konstruktion.(5)

6.3 Indelningsgrunder

For att dela in artiklar i artikelgrupper finns det tre metoder som anvands. Den forsta
metoden gar ut pad att man arrangerar olika delar till artikelgrupper genom att visuellt
inspektera kannetecknen for delarna. Fordelarna ar att det ar billigt och kréver ingen
inlarning. Fungerar bra for sma foretag som har ett mindre antal detaljer. Nackdelarna &r
ménskligt felande och att olika mé&nniskor har olika bedémning, vilket leder till inkorrekta
resultat. Andra metoden gar ut pa att man analyserar produktionsflode. Detaljer som gar
genom en Viss typ av operationer grupperas i en artikelgrupp. Maskinerna som utfor de har
typerna av operationerna kan ytterligare grupperas som en cell.

6.3.1 Klassificering och kodning

Den tredje metoden for att dela in artiklar kallas for klassificering eller kodning. Vid
klassificering delar man in detaljerna i artikelgrupper med hjalp av detaljernas egenskaper.

Skillnaden mellan klassificering och kodning ar att man inte anvander sig av koder for att



5

tillbaka ge detaljens egenskaper vid Klassificering. For att klassificera en artikel finns det
manga mojliga indelningsgrunder sasom storlek, form, funktion, bearbetning (samma eller
liknande typ av bearbetning), bearbetningsordning, gemensam fixtur eller verktyg. | tabell
1 finns listade vanliga detaljegenskaper som anvénds vid klassificering.

Kodning referar till processen att ge symboler at delarna. Symbolerna representerar
designegenskaper av delarna eller tillverkningsegenskaper av artikelgrupperna. Variationer
av koder resulterar fran hur symbolerna ar indelade i grupper. De olika satt man anvander

sig av vid kodning kan indelas i tre kategorier.(5)

Tabell 1: Design- och tillverkningsegenskaper vanligtvis anvanda i ett GT- klassifikationssystem

Detaljens designegenskaper

Yttre modell Inre modell L&ngd/Diameter proportioner
Material typ Detalj funktion Storre dimensioner
Mindre dimensioner Toleranser Yt finish
Detaljens Tillverkningsegenskaper
Storre Processer Mindre operationer Storre dimensioner
Langd/Diameter proportioner Yt finish Maskinverktyg
Operations foljd Produktions tid Partistorlek
Arlig produktion Fixtur Skarverktyg

6.3.2 Monokod (hierarkisk kod)

Strukturen av en monokod &r som ett trad i vilket varje symbol forstarker informationen
som ges i foregdende nummer, se figur 1. En monokod ger en stor mangd information i ett
relativ litet antal numror. Anvéndbart for lagring och aterfaende av designrelaterad
information som detaljgeometri, material, storlek, osv. Det ar svart att fanga information
om tillverkningssekvenser i en hierarkisk stil, sa anvandningen av den har koden i
tillverkning ar ganska begransad. Antalet karaktarsdrag i en monokod 10* + 10%+ 10° + 10*
=11110
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Figur 1. Exempel pa monokod (6).

6.3.3 Polykod (kedjekod)

I en polykod ar symbolerna oberoende av varandra, se figur 2. Varje siffra i en specifik
plats av koden beskriver en unik egenskap av detaljen. Det ar latt att lara sig och
anvandbart i tillverkningssituationer dar tillverkningsprocesser maste beskrivas. Langden
av en polykod kan bli 6verdrivet lang, pa grund av dess oandliga kombinationsmajligheter.
Antalet karaktérsdrag i en polykod: 10 + 10 + 10 + 10 + 10 =50

Position 1 2 3 L& 5 b6 7 8

L_! I l - Position value
depends on the

code alphabet wsed

Material — |

Mati. form
Matl. property
Bonding method .|
Tolerance

Surface finish
Test method
Special requirement

Figur 2. Exempel pa polykod( 6).

6.3.4 Hybrid kod

Hybrik kod &r en blandning av bade monokod och polykod system. En hybridkod erhaller
fordelarna med bade systemen. De flesta system anvander den har kodstrukturen. Den

forsta siffran kan som exempel anvandas beteckna typen av detalj, t.ex. ett kugghjul. De
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fem nésta positionerna kan reserveras for en kort kod av egenskaper som skulle beskriva
egenskaperna for kugghjulet. Den sjunde siffran kan anvédndas for att bendmna en annan
undergrupp, som t.ex. material, foljd med en annan egenskapskod som skulle beskriva
egenskaperna. En kod uppbyggd pa det har sattet ar mycket mera kompakt &n en polykod

medan erhaller formagan att enkelt identifiera delar med specifika karaktarsdrag.

6.3.5 Kilassificerings- och kodningssystem

Det finns en valdig méngd olika klassificerings och kodnings system, se tabell 2. Inget av
de olika systemen har dock fatt universell anvandning. For att det skulle kunna finnas ett
universellt system, maste det vara ordentligt designat och tillrackligt omfattande och rakna
med alla relevanta produktionsegenskaper. FOr det racker inte med de generaliserade
indelningsgrunderna for att nojaktigt gruppera artiklar. Skraddarsydda GT-system kan da
utvecklas som béttre motsvarar det specifika foretagets mix av artiklar. Tid och kostnad for
utveckling och implementering av systemet okar, men &ven nyttan och utnyttjandet av
systemet.

Tva exempel pa kodningssystem som i huvudsak utgar fran artiklarnas form ar PGM-
systemet fran Sverige och Opitz system fran Tyskland. PGM-systemet gar ut pa att artiklar
kodas med upp till sex sa kallade adresser. Koden beskriver geometrisk huvudform,
bearbetad rund form utvandigt och invéandigt, bearbetad plan for utvandigt och invandigt
samt tillformade ytor. Opitz system bygger pa en niosiffrig kod baserad pa
geometriklassificering av mekaniska komponenter. De fem forsta siffrorna anger artikelns
from — 1. Detaljklass, 2. Huvudform, bearbetade runda ytor, 4. Bearbetade plana ytor samt
5. Ovriga hal, kuggar och formning — och de fyra sista ger kompletterande information om
dimension, material, @mne och toleranser. Exempel pa olika Kklassificering och

kodningssystem finns i bilaga 1.(6)



7 Lean Desktop Enterprise planing 8.0

LEAN Systems ar foretagets administrationsprogram och utvecklat av Tieto. | programmet
lagrar man alla ritningarna. Programmet har manga funktioner men jag tanker bara ga in pa

de som jag har anvént mig av vid soékningen av ritningarna.

N&r man soker ritningar finns det en mangd olika kolumner av anvénda sig av for att
specificera sin sokning. | kolumnen som finns langst till vanster star for artikelns
ritningsnummer. Varje artikel far en artikel nummer nar den blir ritad. Vissa artiklar har en
A bokstav i sin artikelnummer. Det betyder att det ar en inkopt artikel, se figur 3. Vet man
artikelns nummer kan man soka efter den i denna kolumn genom att skriva in artikelns
nummer hogst uppe i vanstra hdrnet. Man kan dven gruppera artiklarna enligt artikelns
nummer. Det gor sa att ritningarna listas fran den aldsta till nyaste. Kolumnen till hbger om
Artikel som betecknas med ett ’d” visar om artikel har en ritning i databasen, ifall det finns

en ritning star ett d i denna kolumn, se figur 4.

Kolumnerna Namn 1, Namn 2 och Intern info anvénds for att beskriva artikeln, se figur 5.
Intern info skiljer sig lite genom att enbart konstruktdrerna kan se vad som finns skrivet i
denna kolumn. Produktklass- kolumnen har tre olika sok alternativ: ramaterial, komponent
eller modul. Det ar anvandbart men reglerna for vad som klassas som ramaterial,
komponent eller modul ar inte alltid sa klara. Det gor att produktklassen inte alltid stammer
till hundra procent. Pa ett av mote diskuterades att ett ramaterial & nagot som svetsas och

att en komponent skruvas fast, men det géller inte alla artiklar utan mer platar.

Status- kolumnen finns till héger om Intern info och har fyra alternativ: Aktiv dvs. artikeln
anvands i nulaget. Passiv om artikeln inte anvands eller anvands som reservdel. Pa halft
ifall ritningen &r halvfardiga. Anvéndningsforbud for artiklar som inte ska anvandas langre,

eller har nagot allvarligt fel.

I kolumnen Rit status laggs FIN om ritningen &r fardig, se figur 6. Detta & man tvungen att
fylla i om man éandrar nagot pa ritningen. Anvandningen av denna kolumn har inte av
nagon storre betydelse i praktiken, finns till for att man ska veta om det &r en fardigt ritad
detalj eller om den ar under konstruktion. | sadant fall finns ocksa alternativet pa halft att

valja. Kolumnen Anskaffn.sétt beskriver om artikeln tillverkas eller blir inkdpt.



| Sl ! IBRICKA|
|
ARSI it d Namn 1 Namn 2

ADDA19 BRICKA M16 DIN 7349 ZN

AD2071 BRICKA M10 DIN 125 HB225 MP 34061t
AD2072 BRICKA M6 DIN 125 HB225 MP 34066
AD2073 BRICKA M8 DIN 125 HBE225 MP 34068
AD2074 BRICKA M5/5.3 DIN 125 MP

AD2075 BRICKA M10/10.5 DIN 125 ZN 040710
AD2076 BRICKA M12/13 DIN 125 ZN 040712
AD2077 BRICKA M16/17 DIN 125 ZN 040716
AD2078 BRICKA M5/5.3 DIN 125 ZN 04075
AD2079 BRICKA M8/8.4 DIN 125 ZN 04078
AD2080 BRICKA M12 DIN 6916 5T

Figur 3. Artikkel nummer med A- kod.

|A% SKIMS

l

ARSI it | d Namn 1 Namn 2

100308 tid SKIMS

1009147 tid SKIMS 25 mm 220%220 mm

100926 tid SKIMS

300929 d SKIMS 3 mm

300930 d SKIMS 2 mm

300931 d SKIMS 1 mm

404907 SKIMS 1 mm

404908 SKIMS 3 mm

407190 d SKIMS L=1200

407191 d SKIMS L=953

407436 d SKIMS 1 mm

Figur 4. Kolumnen d, visar om ritning finns.

GIVARFASTE %l %l RAL%G

Mamn 1 Mamn 2 Produktklass Intern info

GIVARFASTE M18/L Komponent :RAL 9006
GIVARFASTE M12/L Komponent :RAL 9006
GIVARFASTE M12/L Komponent :RAL 9004
GIVARFASTE M12x3/L Komponent :RAL 3020

Figur 5. Namn 1, Namn 2, Intern info.
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Status Ritning | Rev. Anskaffn.satt
___ __

Aktiv COMP MONEED 1001111 Tillverkning

Aktiv FIN COMP MONEED 100112 2 Tillverkning TRO MEH
Aktiv FIN COMP BEXIST 1004101 :1 Tillverkning TRO MEH
Aktiv FIN COMP HONEED ;100474 1 Tillverkning TRO MEH
Aktiv FIN AUTO EXIST 300904 1 Inkdp CLI DL
Passiv FIN COMP MONEED 4073118 Tillverkning TRO MEH
Aktiv FIN COMP HONEED ;407449 Tillverkning TRO MEH
Passiv FIN COMP HONEED ;409404 1 Tillverkning TRO PsSO
Passiv FIN COMP HONEED ;412140 Tillverkning TRO MEH
Aktiv FIN COMP MONEED 414546 Tillverkning TRO DLI
Aktiv FIN COMP MONEED 4201319 ;1 Tillverkning TRO ARE

Figur 6. Status och Rit. Status.

7.1.1 Sokfunktioner i Lean Systems

Nar man soker i programmet kan man anvéanda sig av en hel del olika kommandon for att
specificera sitt sokande. Ordningsnummer — funktionen gor sa att programmet ordnar upp
artiklarna alfabetiskt och fran minsta till stérsta nummer. Nar man soker kan man anvénda
sig av %- tecken. Det gor att man kan soka alla artiklar som innehaller ordet man soker
efter. Man kan pé s satt specificera sin sokning. T.ex. soker man %KAPA% si soker
programmet fram allt som innehdller ordet KAPA i kolumnen. Lagger man inget % -tecken
fore, lamnas artiklar som har ndgot skrivet fore bort, se figur 7. Vill man soka efter tva
olika kriterier kan man anvénda sig av ”,”-tecken. D& skriver man in t.ex. kapa, faste sa

soker programmet efter allt som heter kapa och faste.

A% %K APAYD

GRUPPERA ANTAL ALLA
_ it d a Namn 1 Namn 2 Produktklass Intern info Status
CYLINDERKAPA 14
DEL TILL KEDJEKAPA 3
FASTE FOR FRAMRE KAPA 2
FASTE FOR KAPA 3
1
1
1

FASTE FOR KAPA EXTRA TRANSPOR
FASTE FOR SKYDDSKAPA

FASTE TILL KAPA PA HORISONTALR
GIVARKAPA 35
KAPA 374
LJUSRIDAKAPA 44
LYFTOKSKAPA 14
LYFTPLAT SIDOKAPA

MOTORKAPA

PLEXIKAPA

PLATDELAR KAPA

PLATDELAR TILL KEDJEKAPA
PLATDELAR TILL KAPA
VENTILKAPA

VANSTER FASTE FOR SKYDDSKAPA
OVRE FASTE FOR SKYDDSKAPA

%]

[ R R R LR R

Figur 7. Gruppering
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7.1.2 Gruppering

Med hjalp av grupperingsfunktionen kan man gruppera alla artiklar som man soker efter.
Man kan gruppera enligt fyra olika typer: antal, antal alla, storsta och minsta. Via
grupperingsfunktionen kan man se hur manga artiklar finns och hur mycket det finns i en

viss grupp. T.ex. i figur 6 kan man se att det finns totalt 374 ritningar som heter KAPA.

| funktionen Artikelns ingar - i samband kan man se var en artikelblir anvéand, se figur 7.
Artikelns saldoprofil far man fram hur ofta artikeln anvandas och nar den ska anvéandas.
Genom att anvanda denna funktion kan man fa fram artiklar som inte har anvéants under en
langre tid. Man kan sjalv vélja tidsintervallet genom att skriva in antal manader, sa soker

programmet fram artikelns historia, se figur 8.

B | Artikelns ingar - i samband - LKI - LEAN System == =
Formulgr Modifiera Verktyg Ordning Visa Rad Fonster Hidlp
F = — — ]
a_y\ - 'gv l I l I v W
Sok Stychdistor tycklistarade Ritning Operationer
rY
o | EH & \isa: Visa ritning {CAD).... Aikel: 100153 (@]
I j Stycklista |Version| Mangd | Enh. Stycklistans namn Status | Produktklass Produktgrupp - I
126124 1 2ist BORDSFASTE, MP250/35 Aktiv Modul Own construct;
124107 1 2:st BORDSFASTE Aktiv Modul Own construct;
113107A 1 1ist BORDSFASTE, MP200 Fordldrad Own construct
135107 1 2ist BORDSFASTE Aktiv Modul Own construct;
4223210 11 4:st RULLBANA MED POSITIONERING AT Aktiv Modul Own construct;
135133 1 2ist BORDSFASTE Aktiv Modul Own construct
426956 1 1] 2ist BORDSFASTE Aktiv Modul Own construct;
427956 oo 2:st BORDSFASTE Aktiv Modul Own construct;

Figur 8. Artikelns ingar - i samband.

®  Saldoprofil - LKI - LEAN System . -— — - — — =SEDE X
Formuldr Modifiera Werktyg Visa Rad Fdnster Hjdlp
= 5 —
) Ansv.omrade ...| I Patumsummering Datum: |planerade datum ~] . - W o
L I veckosummering —— C; ; >
Sék Lager | M3nadssmmering v visa historia 50 Manz Installningar
Artikel Extra falt
il | 100153 Genomlopps Min.lager 4 Anskaffn.sstt | Inkdp
N e |HYLSA Ansk. tid 28 Max.lager Anskaffn.metoc | Profil
| Leverantﬁrl FERROMEK Buffertid e Bestallningspul Partiformning | Tidsperiod
Ml | Enh. st |— & |T = F E |— £ Beh. tid Beh.sam. 30 oOrderparti
{ I
- =
"l ~ | = = B Visa: Resererat saldo separat ©
N Transaktio Typ Status Lager PO/Order Kund/Leverantér Datum Mangd Saldo Enh. -
[
\ Transaktio: Behov Fardig A WOG62126 28.01.11 -2 100 st
I
| Transaktio: Behow Fardig A WOoE2125 28.01.11 -2 98 st
N Transaktio: Behowv Fardig A WOG62726 11.02.11 -2 96 st
I Transaktio; Behov Fardig A WOE2930 21.02.11 -2 94 st
\ Transaktio; Behov Fardig A WOE3358 14.03.11 -2 93 ist
i Saldo Fri 14.03.11 a2 92 st
\ Behow Reservatiol Planerad (A WOs3490 16.03.11 -2 90 st
\ Behow Plan.behov Planerad A WP15787888: 21.03.11 -2 B8 :st
Rahos Plan hehow Planarad (A WP STARTNS 22 0% 11 -2 RE =t S
| 297
S

Figur 9. Artikelns saldoprofil.
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7.1.3 Teknisk data

Funktionen Teknisk data hade gatt i glomska men upptacktes igen under arbetets gang. For
att kunna soka pa olika tekniska data for en artikel maste man mata in tekniska data for
artikeln. For de olika grupperna finns det olika teknisk data, beroende pa vad som é&r
relevant for just den gruppen, se figur 9. Fordelen med teknisk data ar att man kan soka
nagot som ligger mellan tva restriktioner t.ex. vill man soka en bricka med tjockleken 3
mm till 5 mm kan man mata in 3 mm i restriktionl och 5 mm i restriktion2, sa soker det
efter alla brickor inom det intervallet. Nackdelen &r att man tvungen att mata in alla

tekniska data manuellt for varje artikel.

# ' Restriktioner for artikelns teknisk... lD [sE) [ﬁ]’r'ﬁikﬁonm e : i
l Formular  Hjalp ]I Formuldr Hjdp
@ F @
2\ Y )\ D
Sck Tom Sok Tom
-Teknisk grupp Teknisk grupp
Bricka . 1 II

T ll ; |

I |

Namn Restriktionl | Restriktion2 I ] Namn Restriktion1 | Restriktion2 [l

Innerdiameter (| ) Klass i i

Ytterdiameter || ¥ Grupp _
Tocklek i e diater: !
(]| Ytterdiameter '

(|| Breda |

I Langd ............................................ ||

J|Tdockek ... .

i| | Hosd |

1 y

! |

1l
o |
i b

Figur 10. Restriktioner for artikelns tekniska data.

7.1.4 Produktgrupp

Produktgrupp Kolumnen, se figur 8, gor det mojligt att dela in artiklar i olika
produktklasser. T.ex. alla artiklar som kan sammankopplas till el eller elinstallation kan fa
en produktgrupp inom el och alla hydraulikkomponenter i en produktgrupp for hydraulik.
Man har anvént sig av denna funktion for en del artiklar som just t.ex. elsladdar. For att
produktgrupper ska fungera borde det uppdateras och goras for alla omraden, sa kunde det

vara ett mycket kraftigt satt att dela in artiklar.
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8 Metoder och tillvagagangssatt

8.1 Val av metod

Eftersom man redan hade ganska bra mojligheter i databasprogrammet att dela in
komponenterna togs ingen klassificeringskod i bruk. Metoden som valdes var den forsta av
de tre olika satten att dela in maskin delar. Metoden blev att visuellt inspektera ritningarna
och gruppera liknande artiklar till en gemensam grupp och fa ett standardiserat namn pa
dem. Det gemensamma namnet skulle beskrivas i databasen for varje artikelgrupp i Namn

1- kolumnen och sedan beskriva dem mera ingaende i kolumnen Namn 2.

8.2 Kaodning av givarfasten

Det forsta jag gjorde under projektet var att borja koda fasten som anvandes for givare.
Konstruktdrerna hade upplevt problem med att hitta de ratta fastena eftersom antalet var sa
stort. FOr att hitta de f&sten jag skulle namnge sokte jag i Namn1- kolumnen med sékorden
givar%faste% och fann 321st. For att beskriva artiklarna anvande jag mig av kolumnerna
Namn 1, Namn 2 och Intern info. Man hade féardigt gjort upp riktlinjer for hur de skulle
kodas. | riktlinjen fér namnstandardiseringen bestdmdes att fasten for givare skulle heta
GIVARFASTE. Det betydde att alla “fiste for givare, givarfistel, givarfiste2, 0sv.”
andrades.

Om det var ett faste som anvandes for en pulsgivare skulle det heta PULSGIVARFASTE.
For att kunna skilja ut om det var ett faste for en pulsgivare tittade jag pa vad som fanns
skrivit pa ritningen. | Namn 2 skulle koden beskriva faste mera ingaende, sa att man skulle
kunna urskilja de olika fastena. Forsta delen av namnet skulle berdtta om givarfastet
anvandes for en 12 mm eller 18 mm givare, eventuellt ocksa for hur manga givare. Om
fastet hade tva hal for tvd 18 mm givare blev namnet M18x2. Efter det beskrevs vilken

modell fastet har.

Riktlinjerna bestamde tre olika typer av modeller: I-modell for givarfasten med fasthalen i
samma plan som halen for givare, se bilaga 1; Z-modell om fasthalen och halen for givare
ar parallella men inte i samma plan, se bilaga 2; L-modell om fasthalen ar bockade 90
grader fran halen for givare, se bilaga 3. Det slutliga namnet blev da t.ex. M18/L for ett
givarfaste med ett hal for en 18 mm givare med fasthalen och givarhalen bockade 90° fran
varandra. Ritningar for de tre olika typerna av givarfasten finns i bilaga 2, 3 och 4.
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I Intern info beskrivs givarfastes farg med olika RAL- koder. De olikaférg koderna finns
listade i tabell 3. Givarfasten med ovala hal dvs. stéllbara givarfasten tog jag inte stéllning

till eftersom de inte skulle anvéndas langre.

GIVARFASTE %M18%L% RAL%%
Mammn 1 Mammn 2 Produktklass Intern info Status _

GIVARFASTE M18/L Komponent |RAL 9006 Aktiv FIN
GIVARFASTE M18x6/L Komponent | RAL 9004 Passiv FIN
GIVARFASTE M18x6/L Komponent :RAL 9004 Aktiv FIN
GIVARFASTE M18/L Komponent :RAL 9004 Passiv FIN
GIVARFASTE M18x2/L Komponent :RAL 9004 Aktiv FIN
GIVARFASTE M18/L Komponent :RAL 3020 Aktiv FIN
GIVARFASTE M12/M18/L Komponent :RAL 9004 Aktiv FIN
GIVARFASTE M18/L Komponent :RAL 3020 Aktiv FIN
GIVARFASTE M18/L Komponent :RAL 9004 Aktiv FIN
GIVARFASTE M18/L Komponent :RAL 3020 Aktiv FIN

Figur 11.Givarfasten

Tabell 2: Fargkoder.

Farg RAL- kod

Svart RAL 9004
Rod RAL 3020
Gul RAL 1018
Gra KR 40

Silver RAL 9006

8.3 Namngivning av axlar och tappar

Efter att ha kommit igang med anvandningen av Lean Systems och kodat givarfasten sa var
nasta steg i projektet att borja dela in axlar och tappar. Axlar och tappar kunde ha manga
olika namn i databasen och de skulle alla bort for att sist och slutligen heta tapp eller axel.
Forsta problemet vi var tvungna att ta stallning till var vad det & som skiljer en tapp fran
en axel. De kan i princip se likadana och da kunde ju allt egentligen heta axel.

Det skulle inte vara sa anvandbart i praktiken om de anda anvénds for olika syften. For att
pa nagot satt skilja ut tappar fran axel besléts att en axel ar en stang som roterar axiellt
medan en tapp inte roterar axiellt. For att kunna urskilja det blev jag tvungen att ta reda pa
var detaljen anvéandes for att kunna besluta om den roterar eller inte. Det gjordes med hjélp
av Artikelns ingar - i samband. Alla axlar med ndgot annat namn an axel, t.ex. drivaxel,

distansaxel, axelnav, axel for, 6vre, framre, osv. andrades till axel i kolumnen Namn 1, se
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figur 12. | figuren finns ocksa kvar det gamlabetecknings sattet som anvander sig av
diametersymbol. I kolumnen Namn 2 skulle axeln beskrivas. Jag bdrjade med den storsta
ytterdiameter som betecknas med stora D, t.ex. D30 for diametern 30 mm. Sen fortsatt jag
med ndasta diameter i storleksordning. Géngor betecknades med M och vilken storlek, t.ex.
M12. Innerdiametrar betecknades med d, t.ex.d7 for en innerdiametern pd 7 mm. Den
totala langden pa axeln betecknades med L och sen langden, t.ex. L200 for en axel med
langden 200 mm. For alla tappar anvdnde jag mig av samma system forutom att de
betecknades TAPP i kolumnen Namn 1. Ritning for hur en axel kan se ut finns i bilaga 5

och tapp i bilaga 6.

AXEL AKTIV
Mamn 1 Mamn 2 Produktklass Intern info Status
AXEL D20/L6T Ramaterial Aktiv
AXEL @16 L=30 Komponent Aktiv
AXEL D16/L219 Komponent Aktiv
AXEL @30 L=169 Komponent Aktiv
AXEL @20 L=130 Komponent Aktiv
AXEL @35 L=2715 Komponent Aktiv
AXEL @35 L=3215 Komponent Aktiv
AXEL @35 L=3715 Komponent ;MP250/35 Aktiv
AXEL @35 L=4215 Komponent ;| MP300/40 Aktiv
AXEL @35 L=5215 Komponent Aktiv
AXEL D16/L985 Rédmaterial Aktiv
AXEL D16/M16/D12f1L1250 Komponent Aktiv
AXEL D16/M16/D12fL750 Rédmaterial Aktiv

Figur 12.Axlar

8.4 Hylsor, brickor och muttrar

En del av tapparna hade genomgangshal. For att skilja ut dem doptes de om till HYLSA, se
bilaga 7. Ifall det var en stang med genomgangshal som var gangad blev de namngivna till
MUTTER, se bilaga 8. I Namn 2- kolumnen anvandes samma system som hos axlar och
tappar. Storsta diametern betecknades med D och innerdiameter med d- i Namn 2, for
muttrarna anvandes endast géngans storlek och eventuellt stigning, t.ex. M8. Tillverkade
brickor blev ocksd namngivna, men namnet pa de som blev inkdpta dndrades inte.
Definition pa en bricka, var att det placeras mellan fastelement och material, med en max
tjocklek pa 10 mm. I Namn 2 beskrevs formen med D for ytterdiameter, d for

innerdiameter och T for tjockleken. Ritning for en bricka finns i bilaga 9.
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8.5 Fastplatta

For att beskriva vad en féstplatta var anvandes féljande definition: Féstplatta &r ett &mne
med hal eller ganga i och med en tjocklek pa 3 mm eller mer, se bilaga 10. Det var inte sa
latt att fa fram vilka artiklar som skulle dndras och vilka som inte skulle, for definitionen
var ganska otydlig och alla artiklar som kunde definieras som en féstplatta skulle inte
andras till fastplatta. Antalet fastplattor blev anda ganska stort. Manga var mycket liknande

eller helt identiska, sa dar finns det sakert mojligt att minska antalet artiklar.

For att beskriva dem mera ingaende anvandes ungefar samma sétt som hos axlar och
tapparna. Halets eller gangans storlek betecknades med D eller M for ganga, dvs. D18 for
ett 18 mm hal. For att beskriva hur manga hal anvandes: x och “antal hal”. For att beskriva
avstandet mellan halen eller gangorna anvandes C-C betackning. C-C anvéandes endast for

24 st hal eller gangor.

Koden i namn tva blev da M18x4/C-C100x80 for en platta med fyra 18 mm géangor med
centrum till centrum avstandet 100 i en riktning och 80 i den andra. Efterat kom lite
negativ kritik till 16sningen av fastplattor fran inképs avdelning. Eftersom leverantoren
ocksa far ritningarna och koden i Namn 2 som beskriver fastplattan blev ganska lang, kan
den skapa funderingar hos leverantorerna, se figur 13. Det skulle kunna ga att 16sa genom

att anvanda teknisk data for att beskriva artikeln istallet for kolumnen Namn 2.

FASTPLATTA KOMPONENT FIN
Namn 1 Namn 2 Produktklass Intern info Status _
FASTPLATTA Komponent Aktiv FIN
FASTPLATTA Komponent Aktiv FIN
FASTPLATTA Komponent Aktiv FIN
FASTPLATTA D11x6/M10x6 Komponent :STORBALK Aktiv FIN
FASTPLATTA M6x1 Komponent Aktiv FIN
FASTPLATTA D4x3/C-C160/250/ Komponent Passiv FIN
FASTPLATTA M5x2/C-C67,08 Komponent :FOR SKRYNKELSENSO: Aktiv FIN
FASTPLATTA D6x2/C-C13 Komponent :FOR VACUMVAKT Passiv FIN
FASTPLATTA M8x2/C-C50 Komponent Passiv FIN

Figur 13. Fastplatta

8.6 Mutterlist

Multterlist definierades som en list med tre eller fler gdngor i samma linje, se bilaga 11. |
kolumnen Namn 2 fick det samma typ av beteckning som fastplatta t.ex. M6x25/C-C60 for
en list med 25 gangade hal med diametern 6 mm och centrum till centrum matt 60 mm for

halen.
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8.7 Amnen

Amnen &r artiklar vars produktklass ar rdmaterial och kan vidare bearbetas vid behov. |
kolumnen Namn 1 kallades ramaterial med rektangular design till REKTANGULART
AMNE, se bilaga 12, kvadratiska design till KVADRATISKT AMNE, se bilaga 13 och
triangular design till TRIANGULART AMNE, se bilaga 14. Under ett mote for
standardiseringsprojektet bestamde vi att de har artiklarna var utan hal. | kolumnen Namn
2 beskrevs form enligt: tjocklek, bredd, langd, t.ex. 5*54*114 for att rektangulart &mne
med tjocklek 5, bredden 54 och langden 114. For triangulart @amne anvéndes hojden i stéllet
for langden. Artiklar som hade annorlunda form och inte gick att definiera designen pa fick
i Namn 1 heta AMNE.

KVADRATISKT AMNE AKTIV
Mamn 1 Mamn 2 Produktklass Intern info Status _

KVADRATISKT AMNE 5*74%74 Ramaterial Aktiv FIN
KVADRATISKT AMNE 5*114*114 Ramaterial Aktiv FIN
KVADRATISKT AMNE 5*45%45 Ramaterial Aktiv FIN
KVADRATISKT AMNE 15*200%200 Ramaterial Aktiv FIN
KVADRATISKT AMNE 3*114%114 Ramaterial Aktiv FIN
KVADRATISKT AMNE 5*¥55%55 Ramaterial Aktiv FIN
KVADRATISKT AMNE 20%330%330 Ramaterial Aktiv FIN
KVADRATISKT AMNE 5¥142%142 Ramaterial Aktiv FIN

Figur 14. Kvadratiskt &mne

8.8 Kabelkanal och lock

Bockade platar som liknar rannor vars funktion &ar att skydda kablar som dras vid
maskinerna kallas KABELKANAL i kolumnen Namn 1, se bilaga 15. Kabelkanalerna far
ocksa ett lock pa sig som helt enkelt blev kallat for lock, se bilaga 16, men troligtvis
kommer annu att andras till KABELKANAL LOCK for att vara mera specifik nar de anda
anvands for ett specifikt andamal. Med hjélp av kolumnen Namn2 beskrevs kabelkanalerna
och lock med samma system. Forst bredden 60, 105 eller 150 (fanns bara tre typer) sen

langden och vinkeln x antalet vinklar. Se figur 15.
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KABELKANAL AKTIV
Mamn 1 Mamn 2 Produktklass Intern info Status
KABELKAMNAL 105/L800O Komponent Alctiv
KABELKANAL Ramaterial Alctiv
KABELKANAL 150/L1150 Komponent Aktiv
KABELKANAL 150/L1260 Komponent Aktiv
KABELKAMNAL 150/L360 Ramaterial Alctiv
KABELKANAL 150/L610 Komponent Alctiv
KABELKANAL 150/L320 Komponent Aktiv
KABELKANAL 150/L290 Komponent Alctiv
KABELKANAL 105/L829f1x45° Komponent Akctiv
KABELKANAL 105/L349 1x45° Komponent Alctiv

Figur 15. Kabelkanal

8.9 Givarbleck

Givarbleck av kilstal skruvas fast for att givare skall detektera en viss position, se bilaga

17. For att beskriva de dimensionerna anvandes artikelns hojd, bredd, och langd, se figur 1.

GIVARBLECK
Mamn 1 Mamn 2 Produktklass Intern info Status “

GIVARBLECK H15/B15/L300 Komponent Aktiv FIN
GIVARBLECK H15/B15/L600 Komponent Aktiv FIN
GIVARBLECK H15/B15/L770 Komponent Aktiv FIN
GIVARBLECK H15/B15/1L950 Komponent Aktiv FIN
GIVARBLECK H15/B20/L80 Komponent {ASLUL300F1 Aktiv FIN
GIVARBLECK H16/B10/L110 Komponent Aktiv FIN
GIVARBLECK H16/B5/L160 Komponent ;LUL Aktiv FIN
GIVARBLECK H18/B32/L110 Komponent Aktiv FIN
GIVARBLECK H20/B12/L1450 Komponent Aktiv FIN

Figur 16. Givarbleck
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8.10 Grupperingar

Efter att ha kodat de artiklar jag tagit upp sa har langt, blev det betydligt svarare att komma
till nasta steg av projektet. Det var svart for mig som utomstaende i foretaget att fa en

overblick dver vilka artiklar som fanns i databasen.

For att fa en battre 6verblick anvéande jag mig av en grupperingsfunktion i Lean System for
alla aktiva artiklar. Sedan ordnade jag dem i storleksordning. Genom det fick jag lite béattre
overblick pa vilka artiklar och i hur stor mangd som fanns i databasen. Artikelgrupper med
antal 6ver hundra inte var speciellt manga och artiklar som endast fanns en eller tva av

fanns det mycket av.

Manga av de hér artiklarna som bara fanns i grupper pa en eller tva var sddana som hade

langre beskrivande namn i kolumnen Namn 1.

8.11 Organisering av grupper

Det ar grupper som bara innehaller fa artiklar som t.ex. i bilaga 1 man borde fa bort.
Problemet med att organisera de hér grupperna ar till vilken kategori de egentligen hor. For
att kunna ta bort grupperna med antal pa en eller tva i som egentligen borde hora till nagon
annan stérre grupp, anvande jag mig av grupperingsfunktonen. Jag forsokte organiserade
de grupper som horde ihop enligt design eller funktion. Jag begransade mig genom att
endast ta med de grupper som atminstone innehdll tio artiklar. Vi hade vi tre moten dar vi
malade gront for de grupper som skulle fortsattningsvis anvéandas och rott for de som
skulle andras. Det blev en hel del funderingar sa vi hann inte ta stallning till en stordel av

grupperna. | tabellerna 4, 5, 6, 7 och 8 finns de grupper jag gjorde.
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Tabell 4. Platar och kapor

Namn 1 Antal
SIDOPLAT 11
DISTANSPLAT 11
MANOVERPANELSPLAT 10
FORSTYVNINGSPLAT 10
GAVEL

STYRPLAT
HALPLAT

19

13 | SKYDDSPLAT | 96

16 | PLAT UNDER ELSKAP

ANDPLAT

Tabell 5. Olika fasten

Antal Namn 1 Antal Namn 1 Antal
Namn 1

FASTE

HJULFASTE
BAKFASTE

|

Tabell 6. Balkar och lister

Namn 1 Antal Namn 1 Antal Namn 1 Antal

Tabell 7. Runda komponenter

Namn 1 Antal Namn 1 Antal Namn 1 Antal

KEDJESPANNARE 17 | MOBELROR RUND 11
CYLINDRISKT AMNE
HJUL

LAGERHUS
GANGSTANG

GANGAD HYLSA 20




Tabell 8. Ovriga artiklar
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Namn 1 Ar:ta Namn 1 Ar:ta Namn 1 Ar:ta
VINKLAT AMNE 29 [ INTERFACE KABLAGE 11 | SUGKOPPSPROFILSET 12
U-PROFIL 35 | INTERFACE KABEL 10 | SUGKOPPSEKTION 24
U-LIST 37 | LYFTOK HORISONTALRAM 10 | SUGKOPPSLAYOUT 31

PLOCKROBOT MED

C-PROFIL 19 | PALETTHYLLA AMNE 10 | AVLASTNING 30
DISTANS 71 SAGTANDSFASTE 11
AMNE 157 LYFTOK 27
BYGEL 48 | PALETTLYFT RAM 25

PALETTRAM 18 | HYLLA 25
MOTHALL 16 | PALETTBANA 17 | ARM 22
PROFIL 14 | PALETTVAXEL 15 | MAGNETARM 12
VINKEL 12 | SERVICE PLATTFORM 10 | MANOVERPANELSKABLAGE 12
PLAT UNDER
ELSKAP 10 | STOMME TILL RULLBANA 10 | MANOVERPANEL 27
BORSTSKIVA 49 | AVLASTNINGSPALETT 11 | LOSTBORSTBORD 16
MARKSKYLT 30 [ IN-/UTMATNINGSTORN 11 | FAST BORSTBORD 13
LAGERENHET 12 | IN-/UTMATARE 18 | LINJAR LAGER 13
TRANSPORTSTOD | 18 |IN/UTSTATION 10 | OVRELAGERDEL 13
INTERFACE 25 | VERTIKALRAM 11 | ELSKAP 14

SKYDDSNAT BAKOM
PLOCKROBOT 24 | PALETTVAXEL 12 | LAGERSTOMME 14
MOTOR 24 | DEKAL 34| MOTHALLS BALK 15
CYLINDER 23 | BORDSRAM 97 | OPTISK GIVARE 15
KABELKEDJA 22 | SKYDDSDORR 40 | STAG TILL MELLAN BORD 15
FORSTYVNING 19 | SKYDDSNAT 36 | AVDRAGSBALK 16
DORR 11 | SKROTLADA 11 | LADDARE 16
PLEXIGLAS SKIKT 11 | SUGKOPPSPLATTA 54 | KABLAGE 17
SAGTANDSBLAD 16 | SUGKOPPSPROFIL 10 | KABELKEDJA LYFTOK 27
SUGKOPPSLAYOU
T 31 | SUGKOPP 12 | RAMDEL 1-2 16

8.12 Andringar efter mote

Efter motet borjade jag uppdatera grupperna och &ndra de artiklar som vi beslutat att inte

skulle anvandas. Artiklar med namnet strédva skulle &ndras till stag. Stag definierades som

en forbindelseldnk som kan uppta drag och tryckkraft men inte moment. Mellanbalk

daremot kan uppta moment. Skyddskapa blev andrat till kdpa. Kaporna delades sedan i

olika kapor enligt tabell 9. Bottenplat dndrades till skrotplat som anvénds for skrotpaletter.
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Stor mangd av t.ex. fastjarn, stodplatta, blev andrat till fastplatta. Stor del av artiklarna var

sist och slutligen svara att definiera i nagon given kategori.

Tabell 9: Kapor

Namn 1 Antal Namn 1 Antal Namn 1 Antal
KAPA 369 | GIVARKAPA 35 | LYFTOKSKAPA 14
CYLINDERKAPA 14 | LIUSRIDAKAPA 44 | VENTILKAPA 12

8.13 Aktiva och passiva

Genom att uppdatera status pa artiklarna kunde artiklar som inte anvéandes &andras till
passiva. Pa satt minskades antalet aktiva artiklar med hundratals. Genom att anvanda
artikelns saldoprofil fick jag fram ifall artiklar som inte hade blivit anvanda under fem ars
tid annu hade material kvar i lagret. Pa sa satt kan man fa fram mera lagerutrymme genom

att ta bort sddant som inte anvants.

9 Resultat och tolkning

Som vantat rann tiden ut och namnstandardiseringen hann inte bli fardig. Resultat av
det hér projektet var att ungefar 20 st artikelgrupper blev standardiserade. Artikelgrupperna
var ocksa sadana som anvands ofta, s kallade hinkdelar sdsom brickor, hylsor och
muttrar. Det betyder snabbare konstruktionstider och mindre sdkande efter ritningar.

Ocksa en hel del gamla ritningar som inte anvandes blev omsvangda som passiva.

Var man befinner sig nu &r inte sa latt att sdga. Men jag kan nog pasta att antalet artiklar
inte Okar i samma takt langre och att man borjar fa bort det gamla séttet att beskriva
artiklarna. Viktigt ar nu att man foljer 5S- principerna och stadar lite varje dag.
Speciellt det sista S:et ar viktigt, som gick ut pa att skdta om och se till att ordning

halls.

Hur man ska man ga vidare? Mot slutet av projektet blev det svarare hela tiden att dela in
artiklarna i grupper. Nar man inte anvander sig av ett kodningssystem blir man tvungen att

definiera varje artikelgrupp och hur man ska beskriva den.

Man kan fraga sig om det skulle ha varit enklare ifall man skulle ha anvant sig av ett
kodningssystem. Da dyker ocksa fragan upp vilket system som skulle varit lampligt for just
det har foretaget.
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Under ett mote pratades om kolumnen produktgrupp i Lean Systems och om mojligheten
att dela in komponenter till deras anvandningsomrade via denna funktion. Jag tror att
denna funktion skulle géra mojligt att fa indelat de stora grupperna med fa i antal, eftersom
det oftast ar lattare att séga till vad en specifik artikel anvéands, an till vilken grupp artiklar
den bor grupperas. Pa sa satt kunde man indela artiklarna enligt funktion med
produktgrupp och sen formen mera ingaende med hjalp av teknisk datafunktion eller

kolumnen namn 2.

Man borde bock ta stallning till om man ska anvénda sig av kolumnen Namn 2 eller
teknisk grupp. Det dr ingen idé att anvanda bada, utan det ger bara mera arbete.

I kolumnen Namn 1 kan man fraga sig om det &r ens vettigt att gora standardiserade namn

pa svenska om de anda ofta ska Gverséttas till engelska eftersom de blir exporterade.

10 Kritisk granskning och diskussion

Projektet har gett mig en bra inblick i foretagets verksamhet och maskinkomponenter, som
foretaget anvander sig av. En orsak till att inget gjorts at detta tidigare ar att det ar svart att
fa tid vid sidan av det vanliga arbetet. Speciellt det héar projektet som inte &r absolut
nodvandigt for att fortsatta verksamheten. Det var ocksa ibland svart att fa handledning for

arbetet, ndr man har en massa annat ocksa pa gang.

Projektet har gett mig en djupare forstaelse av gruppteknologi och varfér man vill tillampa
det. Dessutom har jag fatt erfarenheter av hur det ser ut pa en ingenjorsavdelning samt hur
arbetet dar fungerar.

Jag vill tacka Markus Lonnqvist for chansen att genomfora detta projekt och Séren
Snellman for det stod jag fatt under arbetets gang. Jag vill aven tacka Lars-Erik Bjorklund

med det stod jag fatt fran skolan.
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Tabell 1: Klassificering och kodningssystem for generell eller specifik anvandning.

* Klassificering utan kodning (3)

Systemnamn Ursprungsland Antal siffror Tillampningsomrade
Mitrofanov Ryssland 0* Generell
Ivanov Ryssland 0* Generell
VUOSO Tjeckoslovakien 4 Generell
VUOSTE Tjeckoslovakien 4 Generell
Brisch Storbritannien 4-6 Generell
KC1 Japan 5 Generell
Part Analog USA 4-6 Generell
IAMA Yugoslavia 8 Generell
Opitz Vésttyskland 9 Generell
PGM Sverige 10 Generell
CODE USA 8 Generell
Pittler Vasttyskland 9 Generell
Gildemeister Vésttyskland 10 Generell
Toyoda Japan 10 Generell
MICLASS Nederlanderna 12 Generell
TEKLA Norge 12 Generell
NIITMASH Ryssland 15 Generell
ZAFO Vasttyskland 21+ Generell
VPTI Ryssland Variabel Generell
Spies Vésttyskland 4 Smide
Knight Storbritannien 4 Smide
Gurevich Ryssland 9 Smide
Gokler Storbritannien 3 Huvudsmide
Walter Vasttyskland 3-5 Maskinsmide
Auerswald Osttyskland 4 Kallsmide
Puschman Vasttyskland 3 Plat
Salford Storbritannien 6 Plat
Stuttgart Vésttyskland 6 Flodessvarvning
Malek Tjeckoslovakien 12 Gjutning
Law Storbritannien 8 Gjutning
Gallagher Storbritannien 9 Skeppsbyggnad
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