YAKESHOGSKOLAN

Utveckling av ny modell for
instruktionsbok och reservdelsmanual

NTM - Narpes Tra & Metall

Christoffer Lindén

Examensarbete for ingenjorsexamen (YH)

Utbildningsprogrammet for produktionsekonomi

Vasa 2015




EXAMENSARBETE
Forfattare: Christoffer Lindén

Utbildningsprogram och ort: Produktionsekonomi, Vasa
Handledare: Roger Nylund

Titel: Utveckling av ny modell for instruktionsbok och reservdelsmanual

Datum 17.4.2015 Sidantal 26 Bilagor 1

Abstrakt

Syftet med detta examensarbete var att utveckla en ny modell for instruktionsbdcker
och reservdelsmanualer for foretagets renhallningsfordon de tillverkar.

Foretaget ville med detta examensarbete underlatta det framtida arbetet med
instruktionsbdcker och reservdelsmanualer. Nuvarande system ansags foraldrat,
tidskravande och hade fatt kritik fran bade kunden och interna avdelningar. Flera
versioner fanns i omlopp hos kunderna, med utdaterad information och kunderna
upplevde problem med att bestalla ratt del till sin produkt fran ratt reservdelsmanual.

Konstruktionsavdelningen ansag att dessa dokument behdvdes spjalkas upp i mindre
enheter. Detta for att fa en instruktionsbok som kunde fungera for flera modeller, och
samtidigt fa en reservdelsmanual for varje modell. Den nya modellen har samlat tio
modeller av renhallningsfordon i en instruktionsbok och en renodlad reservdelsmanual
har gjorts som kan hantera komponenter for upp till tre sprak samtidigt.

Examensarbetet ar gjort i samarbete med Narpes Tra & Metall, vilket ar ett foretag
som specialiserat sig pa kundanpassade renhallningsfordon och slapvagnar.
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Summary

The purpose of this thesis was to develop a new model of instruction books and spare
part manuals for the companies refuse collection vehicles they manufacture.

The company wanted with this thesis facilitate the future work with instruction books
and spare part manuals. The current system was out-dated, time consuming and had
been criticized by both the customer an internal departments. Several versions were in
circulation among customers, with out-dated information and customers experienced
problems with ordering the correct part for their product from the right spare part
manual.

The design department felt that these document needed to be split up into smaller
documents. This would give an instruction manual that works for several models, while
handling one spare part manual for each model. The new model collected ten models
of refuse collection vehicles in an instruction book and a dedicated spare parts
manual has been made that can handle components for up to three languages
simultaneously.

The thesis is done in collaboration with Narpes Tra & Metall, which is a company that
is specialized in customized refuse collector vehicles and trailers.
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1 INLEDNING

Mer eller mindre alla produkter séljs med nagon form av instruktioner. Det huvudsakliga
syftet med instruktionerna &r att underlitta for kunden, med bilder och text, att forsté sig pa
och hantera produkten pa ritt sitt. Tillverkaren vill undvika att deras produkt anvénds fel
av kunden, och dven undvika risker och faror som kan uppsta vid felanvindning av en
produkt. P4 samma gang ska instruktionerna vara anvandarvénliga, litta att tillgd och latt

att forsta.

1.1 Bakgrund

Jag har valt att gora mitt examensarbete hos foretaget Narpes Trd & Metall. Bakgrunden
till detta examensarbete var att man behdvde utveckla de befintliga instruktionsbdcker som
tillhor renhéllningsbilarna de tillverkar. Instruktionsbockerna uppdateras kontinuerligt och
nir examensarbetet planerades kunde man konstatera att en helt ny modell behover goras.
Instruktionsbockerna bestod av 2 delar. forsta delen innehallande allmén information,
funktionsbeskrivningar, sdkerhetsforeskrifter, underhallsutforanden och skotsel samt
felsokning. Den andra delen bestdende av en reservdelsmanual for respektive modell av
renhéllningsbil. Instruktionsbdckerna skickas med varje leverans till kunden. Tack vare
denna instruktionsbok kan kunden och anvindaren av renhéllningsbilen enkelt ldra sig
funktioner, kolla upp underhallstidtabeller och hur man utfér underhallsarbeten, fa en

overskadlig bild av reservdelars placering och nummer med mera.

1.2 Syfte

Problemet med denna nuvarande modell 4r att instruktionsbockerna och
reservdelsmanualerna under en ldngre period har fatt kritik fran kunderna, men pé grund av
begransningar i tid och resurser kring detta har man inte kunnat erbjuda en 6nskad produkt.
Detta arbete ansags vara tidskrdvande p.g.a. dels skulle varje sida i den ursprungliga
manualen géds igenom och kontrolleras att informationen stimde och pd samma ging
uppdatera samt laggas till ny information, och dels for att omvandlingen fran 3D modeller

till 2D ritningar med hénvisande pilar for reservdelarna var en tidskrdvande process.



1.3 Uppgift

Konstruktionsavdelningen for renhallningsbilar har fatt ladngvarig kritik fran
eftermarknadsavdelningen och kunder att nuvarande modell av instruktionsbok &r for
ooverskadlig, latt att gdra misstag vid bestéllning av reservdelar och bor spjilkas upp 1
mindre enheter for att ldattare ge rétt del av instruktionsboken till ritt kund. D.v.s.
instruktionsboken till anvindaren av renhallningsbilen och reservdelsmanualen till den
reparationsansvarige for renhallningsbilen. Min uppgift i detta examensarbete gick ut pa
att gora en ny modell for instruktionsboken enligt kundens och foretagets 6nskemal, som
senare kommer att fungera som den nya standarden hur instruktionsbocker och
reservdelsmanualer gors i1 framtiden. Kravet frdn foretaget pa den nya modellen var att
minska antalet instruktionsbocker, gora det enklare att bestilla ritt reservdelar till ratt
fordon och gora det mindre tidskrdvande att uppdatera for bada delarna. Detta skulle bli en
utmanande uppgift, eftersom jag inte tidigare jobbat med dessa programvaror eller tekniska

dokument.

I undervisningen pa Yrkeshogskolan Novia har vi gatt en grundkurs i 3D ritande i
programvaran NX, sa lite erfarenhet hur 3D modell programvaror fungerar hade jag. Men
Solidworks skiljer sig ritt mycket fran NX i uppldgg och granssnitt sd det var att ldra sig
anvinda programvaran frdn grunden. Adobe’s InDesign har jag inte jobbat med tidigare,
som vi valde att anvdnda att anvénda i detta examensarbete, men andra produkter fran
Adobe t.ex. Photoshop ir jag van med frén tidigare studier och fritiden s& det underlittade
nir uppligget och grinssnittet for deras programvaror dr ndra varandra. Eftersom jag inte
gjort s& manga tekniska dokument tidigare, s& var detta ett bra tillfille att Gva, bli mera

insatt och bli béttre pa detta infor framtiden.

1.4 Avgransning

Vi avgransade projektets storlek direkt fran borjan nér arbetet planerades. Vi siktade in oss
pa en gemensam instruktionsbok for baklastarna. Reservdelsmanualen skapade vi for en
modell, vi valde KGH-HL som modell for detta uppdrag. Att skapa reservdelsmanualer for
samtliga modeller hade blivit for tidskrdavande, en modell racker for att man sen ska kunna

utveckla den till 6vriga modeller.



2 PRESENTATION AV FORETAGET

Foretaget Narpes Trd & Metall dr placerat i Narpes, som ocksa foretagsnamnet omnédmner,
ca 80km soderut frdn Vasa. Foretaget dr grundat 1950 av Lennart Nordin. Nuvarande
verkstillande direktor dr Kurt-Erik Nordin, son till grundaren Lennart Nordin. Foretaget
har idag ndrmare 400 anstdllda. Hddanefter kommer jag anvinda mig av forkortningen
NTM, som ocksa foretaget sjilv anvénder och ar kint inom branschen. NTM har idag
ocksé dotterbolag som finns i Sverige, Estland, Storbritannien och Polen. NTM har satsat
mycket pa produktutveckling och kvalitetskontroll, och tack vare detta har man lyckats bli
en av Nordens ledande aktdrer inom denna bransch. Foretagets marknadsomréden &r
Danmark, Estland, Finland, Lettland, Litauen, Norge, Nederldnderna, Polen, Ryssland,
Storbritannien, Sverige, Tyskland och Osterrike. /1/ /6/

NTM har satsat mycket pa 3 viktiga kompetenser: kundorientering, kvalitét och know-
how. NTM har vildigt nidra kontakt och samarbete med kunderna och varje order har en
skrdddarsydd bestéllning av produkter som kunden och NTM forhandlat fram. Know-how
har man fran yrkeskunskap, ldng erfarenhet inom branschen och engagemang i att
utvecklas. Man har inom foretaget kontinuerlig uppfoljning av produktionen, samt
ordentliga slutgranskningar och tester for att uppritthalla hog kvalité. Som ett led i1 detta
forsoker NTM uppfylla kundens dnskemél sa mycket som mojligt, detta géller dven da det
som finns runtom deras produkter, sdsom service, instruktionsbocker, reparationer,

reservdelsforséljning och tillverkning med mera. /1//6/

2.1 Produkter

Foretagets huvudsakliga bransch ér tillverkning, forsdljning, utveckling och underhall av
slapvagnar och renhéllningsbilar i alla dess utformningar. Produktsortimentet bestar

huvudsakligen av dessa 2 produkter, som kan delas in i foljande grupper:

Renhéllningsbilar. Det finns en bred variation av renhdallningsbilar pa marknaden, fran
klassiska baklastare till sidlastare, frontlastare och flerfackslastare. Dessa kan sedan
anpassas och man lidgga till extrautrustning efter kundens onskemél pa t.ex. volym,
funktioner och olika varianter av kérllyftar. Denna produkt har stindigt utvecklats och
blivit viktigare for NTM for varje ar sedan 1990-talet och & nu NTM:s primdra produkt.

Idag &r man upp i 26 olika varianter av renhéllningsbilar som NTM tillverkar. Samtliga
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dessa dr anpassningsbara enligt kundens 6nskemal. Se exempel pé renhallningsbil i Figur

1./6/

Figur 1. Exempel pa renhallningsbil. /6/

Slapvagnar och bilpabyggnader. Det finns en bred variation av olika slag av skép, t.ex.
lattisolerade, kyl och frys samt véxelskap. Sen olika modeller av flak-, kapell-, timmer-,
container- och dverforingsvagnar. Denna produkt har alltid varit av stor betydelse for NTM
sedan foretagets borjan och ér en viktig hornsten inom foretaget. Man har ofta kompletta
produkter och 16sningar s& kunden kan ta i bruk produkten direkt vid leverans. Se exempel

pa sldpvagn i Figur 2. /6/

Figur 2. Exempel pa sldpvagn. /6/



3 TEORI

I detta kapitel beskrivs de viktiga grunderna for det arbete som har utvecklats. I kapitel
produktionsprocesser och layout beskrivs hur NTM satt upp sin konstruktion och
produktion for att kunna erbjuda sina produkter till ett pris som kunden kan komma
overens om, sen i underrubriken masskundanpassning beskrivs metoderna i detalj hur man
uppnir denna typ av produktion genom att vara anpassningsbar pa specifika stillen i
virdekedjan. Kapitel informationsdesign tar upp grunder och principer hur man gor en

instruktionsbok sd anvindarvénlig som mojlig.

3.1 Produktionsprocesser och layout

Vid NTM siljs och tillverkas renhéllningsbilarna, som nédmnts tidigare, enligt kundens
onskemdl gillande utrustning. Man har ett utbud med standardutrustning och
extrautrustning som man kan vilja till efter behov. Dadrefter konstrueras dven ny utrustning
1 min av mojlighet efter kundens dnskemal. Detta gor att man har en vildigt unik produkt
att erbjuda till kunden, och pa samma gang har man en véldigt lag volym av produkter (ca
400st per ar). Detta betyder att man har en produktionsprocess och layout som é&r just
mellan produktion i projektform och funktionell verkstad. Se Figur 3.
Produktens
standardiserings-

grad
A

Standard- Kontinuerlig
produkt tillverkning

Produktionslina

Flodesgrupp

Funktionell
verkstad

Unik
produkt Produktens
» efterfrage-
Lag volym Hég volym volym

Figur 3. Processval utifran produktegenskaper. /2/

Detta kan dven stdrkas, genom att jamfora foretagets egenskaper med Tabell 1, som &r en
sammanstéllning av egenskaper hos de 5 grundliggande produktionsprocesserna.
Avdelningen for renhdllningsbilarna p& NTM har en marknad som &r mer special &n

standard, produktbredden &r stor, kundorderstorleken tdmligen liten och
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konstruktionsanpassningen &r ganska stor for varje produkt. Inom produktionen ar

produktmixflexibiliteten hog och genomloppstiden for en produkt ér 14ng.

Tabell 1. Egenskaper for de fem grundliggande produktionsprocesserna. /2/

Aspekt Fast position Funktionell ~Flddes- Produktions- Kontinuerlig

verkstad grupp lina tillverkning

Marknad

Produkttyp special > > > standard

Produktbredd stor > > > smal

Kundorderstorlek liten > > > stor

Konstruktionsanpassning stor > > * ingen

Produktion

Produktteknologi generell > > > dedicerad

Produktmixflexibilitet hég > > > ldg

Genomloppstid lang > > > kort

Tillverkningsvolym ldg > > > hog

Antal stall manga > > > fa

Stdllkostnad per stall ldg > > > hdg

Antal planeringspunkter madnga > > > fa

Investering och kostnad

Investering i utrustning  begrdnsad > > > hog

Kapitalbindning:

- férrad ldg > > > hog
produkter i arbete hég mkt hog -> > ldg
fardigvarulager inget > > > hog

Organisation decentraliserad > > > centraliserad

Forséljningen och konstruerandet av renhdllningsbilarna kan anses som produktion i
projektform, d& varje kund har en specifik produkt de Onskat, som sen konstruktorerna
uppfyller. Layouten pa tillverkningen kan ses som funktionell verkstad, dd man har delat in
bearbetningsmomenten av komponenter samt valt att placera slutmontering av produkter
pa specifika platser i foretagets hall. Se Figur 4 f6r exempel pa funktionell verkstad. Detta

exempel &r vildigt likt layouten pa NTM. /2/



In- och utleve-

< Forrad
rans, paketering

Slutmontering Fardigvarulager Kapning

Kontor
Svetsning Borrning
Maleri Svarvning

Figur 4. Exempel pa en funktionell verkstad. /2/

3.1.1 Masskundanpassning

Inom NTM strdvar man till att ha en hog flexibilitet i produktionssystemet, dir man har
ménga olika produkter i sméd volymer i produktion samtidigt och kan tillverkas effektivt.
Detta kan dven beskrivas som grundprincipen i masskundanpassning. Det finns fem

grundliggande metoder for att uppna detta mal:
¢ Skriddarsy tjanster kring standardiserade produkter och tjénster
¢ Skapa forandringsbara produkter och tjénster
* Vara anpassningsbar dnda fram till leverans
* Erbjuda snabb respons genom hela virdekedjan

* Modularisera komponenter for att ha anpassningsbara slutgiltiga produkter och

tjanster

Ingen av dessa metoder dr Omsesidigt ensidiga och i praktiken dverlappar de ofta varandra.
Foretag anvinder kombinationer av dessa eller samtliga. Tillsammans skapar de mojlighet
att g4 fran massproduktion till masskundanpassning i varje del av organisationens

vardekedja.
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P4 NTM har man flexibilitet och produktivitet i konstruerandet och produktionen sé att
man kan erbjuda kunden en stor valfrihet och samtidigt ha ett pris pa produkten som &r
ungefar pa samma niva 1 hela produktutbudet. Man har korta stélltider och flexibel
personal, darfor kan man hantera ett mangsidigt utbud av produkter och tillhérande példgg.
Figur 5 visar hur NTM lagt upp sin virdekedja for att kunna erbjuda kundanpassade

16sningar. /3/

| PRODUCTION

PRODUCE STANDARDIZED
(BUT CUSTOMIZABLE) PRODUCTS OR SERVICES

I DELIVER STANDARDIZED (BUT CUSTOMIZABLE)
PRODUCTS OR SERVICES
MARKET CUSTOMIZABLE PRODUCTS OR SERVICES
DEVELOP CUSTOMIZABLE PRODUCTS OR SERVICES

Figur 5. Forindringar i virdekedjan. /3/

3.2 Informationsdesign

Nér man skriver en instruktionsbok dr det inte bara att skriva rakt upp och ner hur
produkten fungerar. Instruktionerna forlitar sig pd klara, specifika och kompletta direktiv
presenterade i sekventiell ordning. Man kan bra tilligga bilder och ritningar till
beskrivningar av komplicerade steg for steg procedurer. Instruktionsbocker ska inspirera
fortroende. Nér utrustningen eller en procedur &r farlig, &r anvindarens sékerhet den
viktigaste tyngdpunkten. Man behover dven ta i beaktande nagra bra grundprinciper for att
f4 en si anvindarvénlig bok som kunden kan ldsa och ta sig till pa ett latt satt. Nagra

grundldggande riktlinjer &r foljande:
* Ge en riktig (fysisk) bruksanvisning med produkten.
* Se till att instruktionerna ticker produkten i alla avseenden.

* Presentera instruktioner som steg for steg procedurer.
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* Beritta for anvindaren vilka funktioner som finns och vad de éar till for, inte bara

hur man anvinder dem.

* Se till att forfattaren jobbar pad samma plats med de som designar produkten.

Det huvudsakliga syftet med en instruktionsbok &r att ge instruktioner. Det &r viktigt att
instruktionerna &r ldtta att 14sa och begriplig for alla anvéndare. Tekniska manualer, sdsom
andra tekniska dokument, ska vara vl organiserade. Klart och tydligt 14sbara for deras
publik sa de lyckas med deras syfte: att kunna férmedla information. Teknisk illustration
ingdr som en del till informationsdesign. En bra teknisk illustration behover inte vara en
snygg sadan. Det viktigaste med tekniska illustrationer ar att de ger god information. Man
behover ett tekniskt forhallningssitt, ett tekniskt tainkande krévs att kunna illustrera med de
for yrket speciella visualiseringsteknikerna. Tekniska illustrationer forekommer till
exempel 1 reservdelskataloger, monterings- och bygganvisningar men &ven inom
vetenskapliga omraden sdsom kemi, fysik och medicin. Vi kommer att anvinda oss av si
kallade springbilder” i reservdelsmanualen. Med detta betyder att man visar en
komponent 1 ”spriangt” utférande dir man kan se varje del tydligt, och pa samma gang i
direkt anslutning till de andra delarna. Uppgiften med bilden &r att visa och ldra oss vilka
olika delar som ndgot bestar av och visar hur dessa ska monteras ithop med varandra. /4/ /5/

17/
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4 ARBETETS PRAKTISKA DEL

Har beskrivs arbetets gang, grunder och hur vi gjort for att uppné vért resultat.

4.1 Inledande arbete

Forberedelser behdvdes innan jag kunde ta mig an denna uppgift. Jag borjade bekanta med
mig med de valda modellerna av renhdllningsbilar, likheter och olikheter med dessa.
Granskning av de befintliga instruktionsbockerna gjordes, for att se problem och skapa
l16sningar till dessa, intervjua anstdllda inom foretaget vad de vill fordndra och fa fram i
den nya modellen av instruktionsbok, planera ett fungerande utseende, koncept och se hur
man ska minska pa antalet instruktionsbocker och pd samma gang gora den léttare att
uppdatera. Vi granskade hur konkurrenter har gjort sina modeller for instruktionsbocker for
att fa tips och idéer. Eftersom tva av valda programvaror, Solidworks och Indesign, var
obekanta for mig, innebar det ocksa att bekanta sig med dessa. Foretaget hade licenser for
dessa som jag kunde anvénda och trina pa foretagets datorer. Till en borjan fick jag
instruktioner av foretagets anstédllda for att komma igdng och under examensarbetets ging
radgivning tack vare att de kunde programvarorna sedan tidigare. De anstillda stod girna
till forfogande vid problem och funderingar. I kommande kapitel beskrivs programvarorna

nirmare som jag valt.

4.1.1 Adobe InDesign

For att skapa denna nya instruktionsbok anvéndes Adobe Indesign som programvara. Vi
jdmforde manga olika alternativ av layout/ombrytningsprogram, som t.ex. Corel Ventura,
Microsoft Publisher QuarkXPress. Beslutet att anvinda Adobes Indesign var pa grund av
att de tidigare manualerna gjorts med denna programvara, si det underlattar 6vergangen till
de nya manualmodellerna for de anstillda. Foretaget har dven inkopt fardigt licenser for
Indesign, samt att jag ar bekant med Adobe’s programvaror fran tidigare gjorde att

Indesign sdgs som ett bra val av programvara. /8/

4.1.2 Adobe Photoshop

For att skapa parmen till instruktionsboken anvindes Adobe Photoshop som programvara.
Det ar ett bildbehandlingsprogram som ar véldigt populdrt och anvinds i manga olika

syften. Photoshop skapar och redigerar rastergrafik och klarar av de flesta bildformat som
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anvinds idag. Vi valde detta p.g.a. likheten med InDesign, foretaget hade licenser redan

inkopta och jag har anvént detta program tidigare. /9/

4.1.3 AutoCAD

Den programvara som anvinds pd NTM for 2D ritningar dr AutoCAD som utvecklas av
Autodesk och ir ett CAD (Computer-Aided Design) program for ritningar av modeller i
2D. AutoCAD ir den mest populédra programvaran for 2D ritningar varlden 6ver. Eftersom
vi haft en kurs i teknisk ritning med AutoCAD som programvara vid Novia, samt att NTM

hade licenser fardigt for AutoCAD {61l valet naturligt pd detta program. /10/

4.1.4 SolidWorks

Den 3D programvara som anvinds pa NTM &r Solidworks som utvecklas av Dassault
Systéemes och ir ett CAD (Computer-Aided Design) program for ritningar av modeller i

3D. Fordelarna med Solidworks jadmte konkurrenterna anses vara foljande:
* Litt att uppdatera och ateranvinda fardiga modeller och ritningar
* Bra mgjligheter att skapa trovirdiga simulationer som dr néira verkligt resultat
* Bra mojligheter att integrera ritningar med databasprogram

Solidworks anvinds dagligen av konstruktdrerna pa renhallningsbilssidan pd NTM och
blev mitt viktigaste verktyg vid skapandet av 2D ritningarna i reservdelsmanualen. Denna

process beskrivs mer i detalj i kapitel 4.3.2. /11/

4.2 Baklastare

Vid avgrinsningen valde vi att denna nya instruktionsbok skulle gélla for baklastare med
nagot sd nira samma utrustning och funktioner. Detta ledde till att jag l4ste in mig pa dessa
modeller for att senare kunna utveckla en instruktionsbok som omfattar samtlig
information géllande dessa. Baklastare dr den mest vélkdnda modellen, och den modell
man létt forknippar forst med nér man ténker pa renhéllningsbilar. NTM har valt att dopa

basmodellen till KG, som stér for kontinuerlig gravare. Se Figur 6 for exempel.
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Figur 6. Exempel pa en KG modell.

Fordelen med KG ér att den &r ldtt att anpassa till olika chassin, samt létt att gora olika
varianter av den med tanke pa kundens behov. Valet foll pd att instruktionsboken skulle
tacka tio modeller som grundar sig i KG, dvs. dessa: KGLS, KG, KGv, KGBH, KGSH,
KG-2K, KGBH-2K, KGH, KGHv och KGHH. Jag gjorde tabeller 6ver specifikationer och
utrustning for att man latt ska kunna se skillnaderna mellan de olika modellerna, som sedan

anviands i instruktionsboken. Dessa tabeller presenteras i Tabell 2 till Tabell 7. /6/

Tabell 2. Specifikationer pa KGLS, KG, KGv, KGBH, KGSH.

KGLS KG KGv KGBH KGSH
BEHALLARE
Volym 10-18,5m? 11-20m? 10-18,5m? 11-20m? 14-19m?
Langd enligt chassi enligt chassi enligt chassi enligt chassi enligt chassi
Ho6jd invandigt 1724 mm 1876 mm 1724 mm 1876 mm 1876 mm
Total Iang inkl komprimator 5000 - 7100 mm 5000 - 7100 mm 5000 - 7100 mm  5000- 7100 mm 6070 - 7240 mm
H6jd ovan chassiram 2078 mm 2230 mm 2078 mm 2230 mm 2200 mm

Vikt for komplett aggregat

Materialtjocklek for behallare:

5000 - 5700 kg

5400 - 6200 kg

5000 - 5700 kg

5400 - 6200 kg

5000 - 6000 kg

Goly, sidor och tak 3 mm 3-4mm 3mm 3-4mm 3-4mm
KOMPRIMATOR

Arbetscykel cal8-20s cal8-20s cal8-20s cal8-20s cal8-20s
Komprimeringskraft 243 kN (24,7 ton) 300 kN (30,5 ton) 243 kN (24,7 ton) 300 kN (30,5 ton) 220 kN (22 ton)
Komprimeringsintensitet 0,18 MPa 0,22 MPa 0,18 MPa 0,22 MPa 0,18 MPa
Lastficka (volym) 1,2 m? 1,5m? 1,2m? 1,5m? 1,5m?3
Materialtjocklek for komprimator:

Sidor 5mm 6 mm 5mm 6 mm 6 mm
Bottenplat 6 mm 6 mm 6 mm 6 mm 6mm



Tabell 3. Specifikationer pa KG-2K, KGBH-2K, KGH, KGHv och KGHH.

KG-2K KGBH-2K KGH KGHv
BEHALLARE
Volym 11-20m? 11-20m? 14-24,5m? 11-20m?
Langd enligt chassi enligt chassi enligt chassi enligt chassi
Hojd invandigt 1876 mm 1876 mm 2116 mm 1876 mm
Total lang inkl komprimator 5000 - 7100 mm 5000 - 7100 mm 6360 -7195 mm 5000 - 7100 mm
Hojd ovan chassiram 2235 mm 2225 mm 2488 mm 2230 mm

Vikt for komplett aggregat

Materialtjocklek fér behallare:

Goly, sidor och tak 4-5mm 4-5mm 3-4mm 3-4mm
KOMPRIMATOR

Arbetscykel cal8-20s cal8-20s cal8-20s cal8-20s
Komprimeringskraft 243 kN (24,7 ton) 243 kN (24,7 ton) 300 kN (30,5 ton) 300 kN (30,5 ton)
Komprimeringsintensitet 0,18 MPa 0,18 MPa 0,22 MPa 0,22 MPa
Lastficka (volym) 0,8+0,4m? 0,8+0,4m? 1,5m3 1,5m?
Materialtjocklek for komprimator:

Sidor 6 mm 6 mm 6 mm 6 mm
Bottenplat 6 mm 6 mm 6 mm 6 mm

5900 - 7000 kg

6000 - 7000 kg

6000 - 6800 kg

Tabell 4. Specifikationer pA KGLS, KG, KGv, KGBH och KGSH.

KGLS

KARLLYFT
Lyftkapacitet 500 kg
Karlstorlek:
Enligt EN840-1 140-3901
Enligt EN840-2 500-7701
Enligt EN840-3 11001
HYDRAULIK
Maximalt systemtryck 26,5 MPa (260 bar)
Flode 90 I/min
Cylindrar:
Transportplatta 100/60 mm
Pressplatta 100/60 mm
Komprimator 80/50 mm
Tillsl.lucka -
Las -
Pressvagg Dubbelverk,

Teleskopisk

KG

500 kg

140-3901
500-7701
11001

26,5 MPa (260 bar)
90 I/min

100/60 mm
100/60 mm
80/50 mm

Dubbelverk,
Teleskopisk

KGv

500 kg

140-3901
500-7701
11001

26,5 MPa (260 bar)
90 I/min

100/60 mm
100/60 mm
80/50 mm

Dubbelverk,
Teleskopisk

KGBH 1400 (1800)

550 kg

140 -390 1 (120 - 390 1)
500 - 1200 | (500 - 660 1)

1100|

26,5 MPa (260 bar)

90 I/min

100/60 mm
100/60 mm
80/50 mm

Dubbelverk,
Teleskopisk

5400 - 6200 kg

KGHH

14-24,5m?
enligt chassi
2116 mm
6360 - 7195 mm
2488 mm
6000 - 6800 kg

3-4mm

cal8-20s

300 kN (30,5 ton)
0,22 MPa

1,5m?3

6 mm

6mm

KGSH 1400 (1800)

550 kg

140 - 3901 (120 - 390 1)
500 - 1200 | (500 - 660 1)

11001

21,4 MPa (210 bar)

90 I/min

100/60 mm
100/60 mm
80/50 mm

Dubbelverk,
Teleskopisk

13



Tabell 5. Specifikationer pa KG-2K, KGBH-2K, KGH, KGHv och KGHH.

KARLLYFT
Lyftkapacitet
Karlstorlek:
Enligt EN840-1
Enligt EN840-2
Enligt EN840-3

HYDRAULIK
Maximalt systemtryck
Flode

Cylindrar:
Transportplatta
Pressplatta
Komprimator
Tillsl.lucka

Las

Pressvagg

KG-2K

500 kg

140-3901
500-7701

23 MPa (230 bar)
90 I/min

100/60 mm
100/60 mm
80/50 mm
100/40 mm
63/30 mm

Dubbelverk,
Teleskopisk

KGBH-2K

500 kg

140-3901
500-7701
11001

23 MPa (230 bar)
90 I/min

100/60 mm
100/60 mm
80/50 mm
100/40 mm
63/30 mm

Dubbelverk,
Teleskopisk

KGH

500 kg

140-3901
500- 7701
11001

26,5 MPa (260 bar)
90 I/min

100/60 mm
100/60 mm
80/50 mm

Dubbelverk,
Teleskopisk

KGHv

500 kg

140-3901
500-7701
11001

26,5 MPa (260 bar)
90 I/min

100/60 mm
100/60 mm
80/50 mm

Dubbelverk,
Teleskopisk

Tabell 6. Skillnader i standardutrustning hos de valda modellerna.

STANDARDUTRUSTNING

Karllyft

Pneumatisk anslagsbom

Karllyft hydrauliskt proportionalstyrd med handspak

Handskapmandvrering av komprimeringscykeln

Variabel pump

Renkéring av komprimator vid tdmning

Hydraulcylindrar med svangd kolvsténg

Backningskamera

Mandverpaneler pa bada sidor

Hydraulisk aterslutningslucka av det mindre facket

Inspektionsluckor

KGLS KG

KGBH KGSH KG-2K KGBH-2K KGH

KGHH 1400 (1800)

550 kg

140 -390 (120 - 390 1)
500 - 1200 | (500 - 660 1)

11001

26,5 MPa (260 bar)
90 I/min

100/60 mm
100/60 mm
80/50 mm

Dubbelverk,
Teleskopisk

14
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Tabell 7. Skillnader i extrautrustning hos de valda modellerna.

EXTRAUTRUSTNING
KGLS KG KGBH KGSH KG-2K KGBH-2K KGH KGHH

Staplattformar . . . . . . . .
Vinsch (fram- eller bakmonterad) . . .

Las- och skakfunktion o . .
Manoverspak for karllyft pa vanster sida . . .
Automatisk arbetscykel . . . . . .
Vaxelflaksutférande D . .
Automatiskt karlgrepp . . . . . . . .
Hydrauloljevarmare o D o o . N . .
Centralsmorjning . . . . . . . .
Vagutrustning . B B B . N . .
Sacklyft . . . . . . . .
Bioutrustning . . . . . .
Olika ladalternativ o . . o o . . .
Heltatning mellan skap och komprimator . . . . . .
Inspektionslucka . . . . . .
Dammfri tdmning . . . .
Hogtommande karllyft . . .
Séckinkast o . .
Tomning av upp till 6001 karl i mindre facket 3

4.3 Eget arbete

Har forklarar jag ndrmare vad min uppgift i detta examensarbete var, och pd samma ging
forklara varfor vi valt att gora arbetet enligt denna metod. Mitt arbete var alltsé att skapa en
ny modell av instruktionsbok for renhallningsbilar samt en ny modell av
reservdelsmanualen. For instruktionsboken ingick att skapa en pirm som beskriver hela
innehallet pa ett lattmottagligt sitt. I reservdelsmanualen ingick att skapa 2D ritningar av

3D modeller till reservdelsmanualen och dar tillhdrande styckelistor.

4.3.1 Arbetsforlopp

Arbetsforloppet kan létt redogdras med foljande bilder. I Figur 7 beskrivs de olika stegen
for att slutligen resultera i en férdig instruktionsbok. Stegen upprepas for varje kapitel tills

all information som anses nddvindig for anviandaren av renhdllningsbilen har téckts.

Samla > Bearbeta > Sammanstilla > Fardigt avsnitt i
information information information instruktionsboken

Figur 7. Arbetsforlopp for ett avsnitt i instruktionsboken.
Att samla information var den mest tidskrdvande delen, eftersom man tog information fran

olika kéllor géllande for varenda del av instruktionsboken. T.ex. funktionsbeskrivningar
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diskuterades med de som skapat funktionerna och pa samma gang provades de i1 praktiken
sd att man léttare skulle kunna beskriva processen. I delar av arbetet ingick ocksd att
anvéinda 2D ritningar t.ex. for att & fram olika funktioners placeringar pa renhallningsbilen
och visualisera dessa 1 instruktionsboken. Senare bearbetades informationen och
utformades sa lattillgdngligt och enkelt som mojligt s& att kunden inte skulle uppleva
problem med att forstd manualen. Sen efter att vi tickt all information som behovs for

manualen sd gjordes en omslutande parm, med hjilp av Adobe Photoshop.

Detta arbetsforlopp géller for reservdelsmanualen. I Figur 8 beskrivs de olika stegen som
slutligen resulterar 1 ett fardigt avsnitt i reservdelsmanualen. Stegen upprepas tills varje del

finns med i reservdelsmanualen. Detta arbetsforlopp beskrivs mera i detalj i kapitel 4.3.2.

Explodera Skapa 2D Numrera Importera till Skapa Fardigt avsnitt i
3D modell [~ ritning > delar [~ InDesign > styckelista = reservdelsmanualen

Figur 8. Arbetsforlopp for ett avsnitt i reservdelsmanualen.

4.3.2 Skapande av 2D ritning till reservdelsmanual

I detta kapitel gar jag igenom hur jag steg for steg gatt frdn 3D modell till en fardig sida i
reservdelsmanualen. Programvarorna som anvinds dr SolidWorks, AutoCAD och
InDesign som jag berdttat lite mer ingdende om tidigare. Forst Oppnas den valda
renhéllningsbilsmodellens 3D modell i SolidWorks. Dér letar man fram en passande vinkel
som visar samtliga delar man vill ha med i sitt avsnitt, se Figur 9. I detta exempel kommer
vi gora en ritning och tillhorande styckelista for en hivarm. Samma forlopp géller for alla

mekaniska delar for renhallningsbilen.



17

S0-2-BA-2-9-F-8E- 068 D0s1312.s1dasm * Read-onh] @ seacnsaiawons e 0 7] D - o [ &

Edt
Component

Smart
Fasteners

2 8 M
‘Components. ¢ Compon:

Move
Component

Under Defined _ Editing Assembly. Custom =~

Figur 9. Passande vinkel.

Daérefter gors en spriangbild, se Figur 10, som visar ett komponenterna i ’sprangt”
utférande dér vi kan se varje del tydligt, men i direkt anslutning till de andra delarna. Dess
uppgift dr att visa och lédra vilka olika delar som komponenten bestér av och visa hur dessa

ska monteras ithop med varandra.
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Figur 10. Springbild av 3D modell.

Nér man “springt” klart s exporteras filen till en ritning, se Figur 11.
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Figur 11. Firdig springbild som exporteras till 2D.

Nasta steg ér att skapa en hdnvisning for varje del med en egen siffra. Detta gérs med hjélp

av “balloon” verktyget, se Figur 12.
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Figur 12. ”balloon”-verktyget aktiveras.
Man markerar vald del och sen skapas en hidnvisning med tillhérande pil och bubbla dar
siffror automatiskt anges i ordning, eller sd kan man sjdlv dndra vald siffra. Se exempel 1

Figur 13. Dessa siffror anvéinds senare i styckelistan som hinvisning.
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Efter att alla komponenter tickts med numrering sparas ritningen som dwg fil, se Figur 14.
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Darefter 6ppnas filen i AutoCAD, dér man léitt kan ta bort oonskade detaljer samt skdra
bort onddiga delar av ritningen som inte dr relevant for vald del, i detta fall hivarmen.
Detta har vi gjort nu ocksé, se Figur 15, dér vi valt att endast behalla den del av ritningen

som géller for hdvarmen.
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Figur 15. Firdig reservdelsritning for hiivarm.
Direfter exporteras ritningen i .eps format, se Figur 16, som é&r létt att hantera och

importera i InDesign, som &r vart nésta steg.
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Figur 16. Hivarmsritningen exporteras.

Ritningen importeras in till InDesign, med hjilp av "montera” verktyget, se Figur 17.
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Figur 17. Ritningen importeras till InDesign.

Sen nir ritningen importerats klart, skapas tillhdrande styckelista,

hoger om ritningen i Figur 18.
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Figur 18. Firdigt avsnitt i reservdelsmanualen.

Denna process upprepas for varje del tills man tackt samtliga delar for renhallningsbilen. I
detta examensarbete valde vi att endast gora ritningar for de mekaniska delarna, eftersom

de elektroniska och hydrauliska delarna &nnu haller pad och omformas till 3D och man dnnu
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inte valt hur de ska ritas upp. De mekaniska delar av renhallningsbilen KGH-HL som jag

skapade reservdelsritningar med tillhorande styckelistor &r foljande:

* Komprimator

* Uttryckarplatta

* Hivarm

* Press- och transportplatta
*  Mothall

* Containerlas

* Sikerhetsstotta

* Fotsteg
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5 RESULTAT

I detta kapitel presenteras den nya modellens utseende och upplégg, som dr baserat pa de
teorier jag ldst mig in pd och foretagets krav. Resultatet visas i form av beskrivning {or

utseendet och forbéttringar som gjorts jadmte den dldre modellen.

5.1 Instruktionsbokens utseende och uppligg

Vi valde att utforma instruktionsboken till en liggande A5 modell. Detta far den mindre i
storlek, sa att den béttre passar i forarhyttens handskfack, och pa samma géng ar den léttare
och bekvidmare att ldsa ur. Texten placerades med jdmna mellanrum pa sidorna och sa
mycket som mojligt finns bilder tillhdrande texten pd samma uppslag for att létt

anvindaren ska kunna relatera texten till en bild.

Vi slog ihop tio modeller for baklastare, dvs. KGLS, KG, KGv, KGBH, KGSH, KG-2K,
KGBH-2K, KGH, KGHv och KGHH. Detta for att deras funktioner, standardutrustning
samt extrautrustning ar nistintill likadan. Vid skiljaktigheter var det littast att gora en skild
rubrik och inom parentes ndmna vilken modell funktionen eller utrustningen géller. Detta
ar alltsa ett helt skilt dokument nu, jamfort med tidigare dir reservdelsdelen ingick. En
enkel och beskrivande péarmbild har gjort tillhorande denna instruktionsbok som

presenteras i bilaga 1.

5.2 Reservdelsmanualens utseende och uppligg

Vi valde att utforma reservdelsmanualen enligt en stdende A4 modell. Detta for att det ska
vara latt overskadligt, och pd samma gang bekant for anvéndaren. Denna valde vi att halla
atskild for varje modell, detta for att minska risken att man blandar ihop olika
reservdelslistor med varandra, d4 man tidigare slagit ihop liknande modeller och anvint
samma 3D modell for de 3 olika modellerna av renhéllningsbilar. Detta skapade forvirring
for kunden och man kunde litt bestdlla fel del eftersom modellerna dr ganska lika i
bendmning. I den nya modellen skapade vi pa samma géng mdjlighet att anvidnda 3 olika
sprak i samma manual, i detta exempel svenska, engelska och finska bendmningen for

delarna.

For att undvika att vi skapar flera olika versioner av samma manual, som dr ett problem
med nuvarande modell, har vi planerat ett nytt system for att alltid halla

reservdelsmanualen up-to-date”. Detta &r vid dndring i konstruktion, t.ex. en del kommer
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till eller tas bort i 3D modellen, sa uppdateras reservdelsmanualen med en ny 2D ritning
samt styckelista och sitts ovanpd den gamla som den ersitter. Sen ndmns sidnumret med
en versions nummer ldngst ned for att man ska l4tt kunna folja upp vilken version som
géller. Pa detta sétt far vi med bade nyproducerade renhallningsbilar samt dldre modeller
dér den éldre versionens reservdelsmanual dnnu géller. I detta system har kunden tillgdng
till bada versionerna i samma dokument, vilket skapar mindre forvirring och man hittar

lattare och snabbare ritt reservdel till ratt modell.

5.3 Ekonomi

En f6ljd av detta projekt dr att man kommer spara ekonomiskt med den nya manualen.
Detta var inte en av orsakerna till att arbetet behdvdes gora, men dnda en bonus vid sidan
om nir arbetet gjorts. Dessa priser dr tagna fran medeltal och offerter som kan variera fran
de riktiga kostnaderna. Anda fir man genom dessa enkla beriikningar en uppfattning om
hur mycket ldgre kostnad det blir med hjilp av den nya modellen av dokument. Efter en
mindre undersdkning kunde vi konstatera att 459 renhallningsbilar har levererats under ett
ar tillbaka. Av dessa kunde man anvént den nya manualen till 220 av dem, dvs. giller de

tio olika modellerna som vi gjort denna manual for.

Priset for den gamla instruktionsboken och reservdelsmanualen var i medeltal 14,50€ st.
Efter att ha tagit offert pd den nya modellen kunde vi konstatera att den skulle borja kosta
ca 4,71€ for bada delarna. Skillnaden blir da 9,79€ billigare per leverans med den nya
modellen. Om vi skulle levererat dessa 220 bilar med den nya modellen skulle det alltsé bli

en inbesparing pa ca 2 153,80€.
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6 DISKUSSION

I detta examensarbete har jag fatt erfarenhet inom ménga olika omréden, sdsom
tillverkningsprocesser vid kundanpassade produkter, informationsdesign till informativa
dokument tillhdrande produkter som foretag tillverkar sjdlva. Det har varit en intressant
erfarenhet att utveckla ndgot nytt for ett foretag och fa paverka uppbyggandet av detta
utvecklingsarbete. Jag har dven sett att det 4r en véldigt noggrann och tidskrdvande process
att just skapa information i ett lige sa att motparten forstir det. Jag behdvde sjdlv till en
borjan fa en noggrann inblick i hur en renhéllningsbil dr uppbyggd och funktionerar innan

jag hade mojlighet att beskriva processen i textversion.

Jag hade vildigt svart med att f4 grepp om den teoretiska biten. F& studier har gjorts
tidigare inom detta omrade och fran skolans sida har vi inte behandlat alla de &mnen som
jag behovde bekanta mig med infor detta examensarbete. Egen research och analysering
blev en viktig komponent for att komma framét i detta examensarbete. Man kunde infor
den praktiska delen samlat mer information om vad det fanns for alternativ hur man skulle
utforma dessa dokument pa, men foretaget hade redan en bild framfor sig hur de ville de

framtida dokumenten skulle se ut.

Sahér 1 efterhand kunde jag konstatera att nirmare 200 timmar har satts ner bara pd den
praktiska delen, och dndd kinns det som att det finns mycket mer man kan utveckla och
forbéttra inom detta dmnesomrade. Modellen som jag skapade tycker jag dndé &r en bra
grund att std pa nu infor kommande projekt for foretaget, som ar att dverfora modellen till
samtliga modeller av renhallningsbilar som tillverkas. Jag sjélv har ocksé liart mig mycket

som kan hjélpa mig i framtiden inom denna bransch.
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