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Abstract

The purpose of this paper is to prepare a electronic document management of
inspection and test records. The matter is current as the Product Liability is becoming
more and more significant. That increases the requirements for the manufacturing
companies to produce safe products with high security and also to proveit.

Three magjor problems are investigated:
e How arethese records retrievable today?
e What are the reasonsto retrive the records?

e |sit possible to standardize a header for all the records, and in that way make it easy
to prepare an el ectronic document management of them?

The material for this paper consists of a case study where the inspection and test
records is an important part of the manufacturing, and of already existing litterature.
The result indicate that many advantages can be achived if the shape of inspection and
test records is electronic instead of paper.
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Sammanfattning

Sammanfattning

Syftet med denna rapport & att gora en forberedelse for elektronisk
dokumenthantering av redovisande dokument i tillverkande foretag. Amnet &r idag
aktuellt nér tillverkande foretag hela tiden méste ha produktansvarslagen i &tanke.
Tillverkande foretag har 6kade krav pa att tillverka produkter med hdg sikerhet och
att &ven kunna bevisa det. Kraven pa sparbarhet 6kar och i och med det okar kraven pa
god dokumenthantering. Méanga foretag star infor liknande problem; verksamheten
stora mangder information, fragan & bara var dokumenten finns och hur snabbt dessa
kan hittas da det blir aktuellt vid en atersokning.

For att vara saker pa att foretaget har fullgod dokumentation pa tillverkningen véljer
manga foretag att certifiera sig enligt 1SO 9001. En ceritifiering enligt 1SO 9001
medfor oftast en okad alstring av dokument i en verksamhet. Detta i sin tur stéler
Okade krav pa sparbarhet och dokumenthantering. En elektronisk |6sning pa
dokumenthantering har pa senare tid blivit allt mer aktuellt som en foljd av majligheter
med ny teknik.

En falstudie har genomforts pa Volvo Aero Corporation i Trollhdttan dar
kontrollrapporter i kritiska operationer har studerats ndrmare.

De problemstélningar som har undersoktsi detta arbete &r i korthet:
e Hur atersoks kontrollrapporternaidag for en specifik artikel ?
e Vilkaolikaangreppsitt, vilkaolika fokus & aktuellavid en &ersokning?

o Gar det att standardisera ett dokumenthuvud for alla kontrollrapporter for att pa sa
vis underl&tta en elektronisk hantering och implementering av dokumenten?

Uppgiften bestar av att hitta gemensamma strukturer pa en viss typ av redovisande
dokument som har ett gemensamt syfte. Anledningarna till att dtersdka dokumenten
kartlaggs och gemensamma parametrar kan konstateras. Utifran dessa parametrar
arbetas ett standardiserat dokumenthuvud fram. Dokumenthuvudet ska innehdlla ett
visst antal informationsfalt dar varje falt skatjana ett syfte med avseende pa sparbarhet
av de tillverkade detaljerna och &tersokning av dokumenten. Dokumenthuvudet ska
liggatill grund for en elektronisk hantering och aterstkning av dokumenten.

Eftersom uppgiften omfattar forhdlandevis "obruten mark" & den mesta
informationsinsamlingen baserad pa intervjuer inom verksamheten.

Resultatet i denna rapport redogor for ett antal anledningar att dtersoka dessa typer av
dokument. Vidare konstateras ett antal dnskvarda parametrar som kan anvéandas for
gemensam kontrollrapport och ett prototypfdorslag for layout arbetas aven fram.



1 Bakgrund

1 Bakgrund

Foretag producerar dagligen en stor méngd dokument. Ett dokument kan vara en
datautskrift, fotokopia, telefax, brev, verkstadorder m m. Enligt utbildningsmaterial
som finns pa Volvo Aero Corporation uppgar den berdknade ” dokumentproduktionen”
i Sverige till ca 29 000 000 st per dag, vilket blir 45 dokument per kontorsanstalld i
genomsnitt.

Det &r givetvis ingen dump att alla dessa dokument produceras. Alla dokument har ett

syfte.

Pa senare tid har det fran de svenska myndigheternas sida stéllts allt storre krav pa de
tillverkande foretagen i Sverige att tillverka sdkra produkter. Samtidigt kraver
myndigheterna  att foretagen ska kunna pdvisa denna sikerhet i form av
dokumentation. Utvecklingen har gdtt mot ett skarpt ansvar mot de som tillverkar och
distribuerar varor. Konsumenterna har blivit alt mer medvetna om sina réttigheter att
krava skadestand nar en produkt inte uppfyller tillfredsstéllande sdkerhetsnormer.
Produktansvardagen har nyligen stiftats for att reda ut och klargéra vem som har rétt i
olika situationer: konsument eller tillverkare.

Produktansvaret stéller krav pa tillverkaren att dokumentera vad som faktiskt gjorts
under produktionen. Detta kréver registrering och dokumentation samt att beredskap
finns for hur tillverkaren ska ga tillvaga om det blir aktuellt att pavisa att en artikel som
producerats inte hade n&gra brister da den tillverkades samt att produkten uppfyllde
allasakerhetskrav da den lamnade slutkontrollen.

Fler och fler foretag véljer att certifiera sig till 1SO 9000 sig av olika anledningar. En
anledning & att lattare kunna overtyga en kund att foretaget tillverkar sdkra och
specifikationsenliga produkter om foretaget & certifierat. Ett 1SO 9000 certifikat
medfor dven att dokumentationen i ett foretag okar. Okad dokumentation medfor att
rutiner maste uppréttas om hur dokumenthanteringen ska ga till for attdet ska ga att
hitta bland alla dokument. Dokumentation ska inte kannas onddig, med ordnad
dokumenthantering far varje dokument istéllet ett syfte.

Hur mycket foretagen an forsakrar sig om att tillverka sarkra produkter sd hander det
alltid att en detalj gar sonder. Det ar da viktigt att kunna ”ga vagen tillbaka’, och hitta
alla dokument som alstrades pa vagen da detaljen tillverkades. Detta ar viktigt for att
se om ndgra noteringar har gjorts om detlaljen nar den tillverkades, men att den anda
gick igenom alla tester. Att kunna” ga vagen tillbaka” ar ocksa viktigt for att forhindra
att en olycka hander med en motsvarande produkt dér det ingar likadana detaljer, om
det visar sig vara fel i tillverkningen och fler detaljer tillverkades i samma sats.
Kombinationen av ett bra system for sparbarhet och dokumenthantering gor att
eventuella defekta artiklar snabbt kan spéras, vilket kan eliminera skador och
kostsamma utredningar av deras uppkomst och orsak.

Manga foretag stér infor Okade krav betréffande hantering, lagring och stkning av
dokument.

Jag har valt att gbra mitt examensarbete med Volvo Aero Corporation (VAC) i
Trollhdttan som bakgrund. Volvo Aero Corporation tillverkar och sdjer bl a
flygmotorer till militart och civilt flyg. VAC & 1SO 9001 certifierade och har dessutom
strikta krav frén myndigheter och kunder angdende spérbarhet och sikerhet i
produktionen. Skulle en ingdende komponent i en motor orsaka en olycka kan det fa
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alvarliga konsekvenser. VAC, precis som manga andra foretag upplever okade krav pa
hantering, lagring och stkning av dokument.
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2 I ntroduktion

Min uppfattning om orsaken till att amnet & aktuellt just nu &r att ala tillverkande
foretag hela tiden maste ha produktansvarslagen i dtanke. FOr att vara saker pa att
foretaget har fullgod dokumentation pa tillverkningen och daemed kan bevisa att en
detalj de tillverkat, som senare visar sig defekt, var helt specifikationsenlig da den
overlamnades till kund, véljer manga foretag att certifierasig enligt 1SO 9001.

En ceritifiering av 1SO 9000 medfér oftast en Okad alstring av dokument i en
verksamhet, dettai sin tur stéller 6kade krav pa sparbarhet och dokumenthantering. En
elektronisk 16sning pa dokumenthantering har pa senare tid blivit allt mer aktuellt. Jag
anser att det beror pa att mojligheterna att lagra stora mangder information
elektroniskt tidigare varit starkt begransade vilket inte fallet & langre.

Jag redogor i detta kapitel for de faktorer som ligger till grund f6r min
problemstélining: Volvo Aero Corporation, produktansvar, 1SO 9000, sparbarhet och
dokumenthantering.

2.1 Volvo koncernen

Nedan foljer en presentation av Volvo koncernen. Materialet kommer fran Volvo Aero
Corporation och bestdr av informationsbroschyrer samt AB Volvo:s arsredovisning
1996.

Volvo borjade tillverka personbilar redan 1927. Sedan dess har foretaget vuxit till en
internationell  transportkoncern med 6ver 70 000 anstdllda och med
produiktionsanlaggningar i drygt 20 lander och forsdljning 6ver helavérlden [Volvo?2)].

Volvos verksamhet & koncentrerad till fordons- och transportmedelsindustrin och
uppdelad i sex affarsomraden: personbilar, lastbilar, bussar, anlaggningsmaskiner
drivsystem for marint och industriellt bruk samt flygmotorer [V olvo2].

Volvokoncernen bestar av flera dotterbolag [V olvo2]:

- Volvo Personvagnar: Tillverkar och sdljer personbilar.

- Volvo Lastvagnar: Tillverkar och sdljer lastbilar

- Volvo Bussar: Tillverkar och séljer bussar

- Volvo Construction Equipment: Tillverkar och sdljer anl&ggningsmaskiner
- Volvo Penta: Tillverkar och sdljer bé&tmotorer

- Volvo Aero: | huvudsak tillverkar de, sdljer och gor 6versyn paflygmotorer.

2.1.1Volvo Aerogruppen:

Volvo Aerogruppen har funnitsi drygt 50 & och har idag ca 3 830 anstéllda [Volvo3].
Inom Volvo Aero finns idag al svensk flygmotorverksamhet samlad.
Kéarnverksamheten, Volvo Aero Corproation i Trollhdttan & mest kand for din
tillverkning av flygmotorer till det svenska flygvapnet. Frén denna har en foretagsgrupp
vuxit fram under 80-talet, med civil flygmotorproduktion och dversyner av flygmotorer
som betydande verksamhetsgrenar [Volvo4].

Foljande foretag ingdr i Volvo Aerogruppen: Volvo Aero Corporation i Trollhdttan
med dotterbolagen Volvo Aero Support i Arboga, Volvo Aero Engine Service i
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Bromma och Arboga, The Ages Group i Florida samt Volvo Aero Turbines i Mamo
och Volvo Aero Turbines (UK) i Warwick, England [Volvol]

AB VOLVO

Last-

Person- Bussar Volvo Aero Penta Construction
vagnar vagnar Corporation Equipment
Trollh&ttan
VA Engine VA Engine . VA Turbi- The Ages
VA Support Services Servises VA Turbines nes (UK) Group
Arboga Bromma Arboga Malmd Warwick Florida

Figur 2.1: AB Volvos Foretagsorganisation [ Volvo3]

2.1.2Volvo Aero Corporation

Verksamheten inom Volvo Aero & indelad i sex affarsomraden: Militara Flygmotorer,
Civila Flygmotorer, Civila Oversyner, Rymd, Sma& Gasturbiner och
Fordonskomponenter [Volvol].

Militara Flygmotorer:

Den militéara flygmotorproduktionen har varit Volvo Aero:s basverksamhet sedan
borjan av 30-talet. Den framsta uppgiften & att forse det svenska flygvapnet med
moderna motorer, mest aktuell & motorn RM 12 till JAS 39 Gripen [Volvol].

Volvo Aero Corporation tillverkar ett stort antal komponenter, monterar och provar
motorerna samt svarar for leverans och produktstod. Till foregangarna, Viggens RM8-
motorer och Drakens RM6, tillverkar VAC reservdelar och svarar for tekniskt stod
och underhdl [Volvol].

Civila Flygmotorer:

Utvecklar och tillverkar komponenter till civila flygmotorer. Volvo Aero:s civila
flygmotorverkasamhet bygger pa samarbete med flera motortillverkare, framst General
Electric, Pratt & Whitney och Rolls-Royce. Samarbetsavtalen omfattar ett tiotal olika
motortyper for flygplan i alla storleksklasser [Volvol].

Samarbetet med General Electric omfattar motorer till stora passagerarflygplan som
Boeing 747 och Airbus 330 och med Pratt & Whitney pd motorer till medelstora
passagerarflygplan. Med Rolls-Royce sker samarbete pa motorer till mindre
passagerarflygplan som Fokker 100 [Volvol].
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Civila Oversyner:

For att sakerstédlla flygsakerheten maste ala flygmotorer genomga Gversyner med
faststallda intervaller. Motorerna kommer éter till Volvo Aero, de demonteras, rengors
och inspekteras. Defekta detaljer byts ut eller repareras. Hela processen styrs av
detaljerade manualer och dokumenteras noggrant [V olvol].

Oversynsverkstaderna finns i Bromma - som & den stérsta, Arboga och Trollhattan. |
Trollhéttan gors dversyner pa medelstora och sma turboflaktmotorer [Volvol].

Rymd:
Volvo Aero:s rymdverksamhet & framst inriktad mot utveckling och tillverkning av
komponenter till framdrivningssystem for rymdfarkoster [Volvol].

Framst sker utveckling och produktion av komponenter och delsystem till olika
versioner av den europeiska Arianeraketen. Sedan borjan av 70-talet tillverkar Volvo
Aero brannkammare och munstycken till Arianeraketens Vikingmotorer. Till
Vulcainmotorn, for nésta generation av Ariane, utvecklar Volvo Aero drivturbiner och
kylda munstycken [Volvol].

Volvo Aero & ocksa involverade i langsiktiga teknologiprojekt i bl a studier av
framdrivningssystem for framtida rymdflygplan. Mdlet & att flygplanen kommer att
flyga upp till 25 ganger ljudhastigheten [Volvol].

Sma Gasturbiner:

Volvo Aero Turbines utvecklar gasturbiner for industriella, mobila och marina
applikationer. Flera produktutvecklingar & gjorda i samarbete med andra storre
foretag, exempelvis ABB och Vattenfall [Volvol].

Fordonskomponenter :
Verksamheten & indelad i tvadivisioner [Volvol]:
-Dieselmotorkomponenter - tillverkar bl ahelaVolvos behov av dieselmotorer.

-Cumulom - utvecklar drivsystem framst for tyngre fordon i tétortstrafik. Systemet
reducerar effektivt brandeforbrukning och avgasuts 8pp.

2.2 Produktansvar

Produktansvar innebér ett ansvar som varje tillverkare, importér och marknadsforare
av egen produkt har [SVF92]. Med produktansvar avses det ansvar som uppstar nar en
produkt orsakat personskada eller skada pa annan egendom an produkten galv, oavsett
om orsaken till skadan exempelvis uppstdtt i konstruktion, tillverkning eller senare
anvandning av produkten [SVF92].

Grunden for det strikta produktansvaret kommer frén att produktens sikerhet ska
motsvara vad en enskild anvandare har rétt att forvanta sig i forhdlande till vad
tillverkaren utlovar [SVF92]. Denna definition av produktansvaret krdver med andra
ord att tillverkaren etablerar en sikerhetsniva som svarar mot vad den enskilde
anvandaren har rétt att forvantasig.

Utvecklingen av produktansvaret har gétt mycket snabbt. Denna utveckling startade i
USA pa 1960-talet. Utvecklingen har gatt mot ett skarpt ansvar for de som tillverkar
och distribuerar varor. Varje tillverkare bér ett strikt ansvar, dvs ansvar foreligger
oavsett om tillverkaren varit vards s eller inte [SVF92].
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Konsumenterna har blivit allt mer medvetna om sina réttigheter att kréva skadestand
ndr en produkt inte uppfyller tillfredsstélld sékerhet etc. For att rdta ut vad som
egentligen gdler nar nagot hénder sdkerhetsmassigt med en produkt har
produktansvarsagen  dtiftats. Vem har rét i vilken Stuation? Ar
tillverkaren/importoren altid strikt ansvarig for den skada en produkt orsakar? Har
kunden/konsumenten rétt till skadestdnd? Nar & producenten skadestands-skyldig?

2.2.1 Produktansvar dlagen

Sedan 1992 finns Produktansvarslagen i Svensk forfattningssamling. Den & alltsa
ganska ny, och framst &r det impulser fran USA med deras utveckling i skadestand och
produktansvar, som gjort dven oss angel agna om att lagstiftai fragan.

N&gra av huvuddragen i Produktansvarslagen fran 1992 i Svensk forfattningssamling
[SFS92] ar:

e Om skadan har orsakats av en defekt hos produkten som utgor galvstandig detalj
eller ingrediens i en annan produkt svarar producenterna solidariskt for skadan.
Producenten av dutprodukten blir dock ensam ansvarig om han anvant en i och for
sig saker komponent pa sadant sitt att den kan vala skada. Samma géler om
komponenten tillverkats efter huvudproducentens specifikationer och dessa visar sig
varaoriktiga.

o Avtasvillkor som inskranker ansvaret enligt produktansvarslagen &r utan verkan.

e Producenten & dock inte ersdttningsskyldig om han kan géra sannolikt att defekten
inte forelag nar produkten lamnade tillverkarens kontroll.

e Producenten & inte heller ersdttningsskyldig om han kan bevisa att det inte var
majligt att upptacka sakerhetsbristen da produkten l[amnade dennes kontroll.

Produktansvaret ger alltsi upphov till nya och hérdare krav pa hur tillverkaren ska
planera sin produktion, med avseende pa produktsikerhet, kvalitetskontroll,
registrereing och dokumentation. Detta gdller inte minst i flygmotortillverkning déar
stor vikt laggs vid sakerhet och kontroll da det kan fa forodande konsekvenser om
nagon olycka skulle intréffa under flygning.

Produktansvaret stdller ocksd krav pa att tillverkaren kan dokumentera vad som
faktiskt gjorts under produktionen. Detta kréver registrering och dokumentation och
darmed &ven god dokumenthantering och sparbarhet.

2.2.2 Produktansvaret i USA

Nar amnet produktansvar och skadestand uppkommer & det omdjligt att inte fora
tankarnatill USA och dess réttsvasende.

Enligt [Lytle97] tas det nu ca 20 miljoner ma under ett ar till domstol angdende
produktsdkerhet Over hela USA, och antalet Okar nagot for varje ar.
Produktansvarsskadestdnden &  de  storsta  skadestdnden i USA.



2 Introduktion

Genomsnittsbeloppet for skadestand for bristande produktsékerhet & $200000 -
$215000. Utmérkande for produktansvaret & att den skada en enskild produkt kan
orsaka vida Gverstiger véardet av produkten.

Produktansvaret innebér en del praktiska problem for tillverkarna, som ala tillverkare
pa relativt kort sikt maste finna lésningar pa. Flygtillverkare exempelvis, maste ha full
sparbarhet p& sina produkter inom 72 timmar, dvs ala dokument som ror en viss
detalj/produkt ska aterfinnasinom 72 timmar.

2.2.3 CE-mérkning

EU arbetar nu med att faststélla grundldggande hélso- och sékerhetskrav for enskilda
produkter. CE-mérkning & en signal till marknaden att tillverkaren garanterar att
produkten uppfyller gallande krav pa sakerhet. Det var inom leksaksindustrin man
borjade med denna méarkning. CE-mérkning anger att en produkt uppfyller EU:s
framarbetade sékerhetskrav enligt samtliga berérda EU-direktiv [EIC96].

Tillverkaren ansvarar gav for uppréttandet av teknisk dokumentation, tillverknings-
deklaration och applicering av CE-mérket om tillverkaren & en juridisk eller fysisk
person. | annat fall har tillverkaren en representant (fysisk eller juridisk person) som
ansvarar for mérkningen. Detta ansvar kan inte Gverl&tas pa nagon annan [EIC96].

CE-mérkning &r alltsd ett sitt att deklarera att produkten inte har ndgra defekter nér
produkten lamnar tillverkarens kontroll (se avsnitt produktsakerhet).

| Sverige finns det ett antal kontrollorgan for CE-mérkning beroende pa vilken bransch
det gdler. Visar det sg vid en kontroll att produkten inte uppfyller de berérda EU-
direktiven kan kontrollorganet utfarda forbud mot forsdljning, foreldggande om
atertagande, varningsannonsering mm [EIC96].

2.2.4 Produktsansvar ets konsekvenser for tillverkande foretag

| och med det tkade produktansvaret for tillverkare vill foretagen forsakra bade sig
gélva, kunden och resten av omgivningen om att de tillverkar produkter med hog
sékerhet. Genom att noggrannare dokumentera alla moment i tillverkningen, genom att
certifiera sig till SO 9000 och genom CE-mérkning ger de signaler till marknaden att
de tillverkar sdkra produkter. Detta leder dock till en 6kad méngd av dokument som
ror sig i verksamheten. Det stéller &ven hdga krav pa god dokumenthantering och bra
sparbarhet.

2.3 1S0O 9000

SO 9000 &r en global standard for kvalitetssystem och har fatt spridning runt om i
varlden. Utgangspunkten vid utarbetandet av 1SO 9000-serien var att standarderna
skulle kunna anvandas som hjalp i ett kontraktsforhallande mellan tva affarspartner - en
kund och en leveranttr. Leverantdren skulle kunna visa redan pa kontraktstadiet att
dennes kunskap, kompentens och kapacitet skulle leda till att kundens onskemdl
tillgodosags. Nar kunden bedomt leverantorens formaga och godkant den kunde order
tecknas [ SIS97].

SO 9000-ceritifiering innebdr en kvalitetssakring av en verksamhets kvalitetssystem
och rutiner. Med kvalitetssakring menas " ala de planerade och systematiska atgarder
som & nddvandiga for att ge tillracklig tilltro till att en produkt kommer att uppfylla
givnakrav pakvalitet” (SS02 01 04) [IVF94].
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Ett kvalitetssystem ar ett verktyg for att styra och forbéttra kvaliteten pa foretagets
produkter. Till kvalitetssystemet réknas i princip alt ifrdn metoder och rutiner till
organisation och ansvarsfordelning [IVF94].

2.3.1 Certifieringens syfte

Ett certifikat som visar att ett kvalitetssystem - av ett oberoende certifieringsforetag -
bedobms motsvara kraven i en kravstandard skall skapa tilltro till leverantdrens
formaga. Certifikatet ska oka sannolikheten for att leverantGren gor ett bra jobb, i
enlighet med gjorda avtal [SIS97].

For att kunna sakra kvaliteten pa foretagets produkter maste kvalitetssystemet omfatta
och styra dla vasentliga delar av verksamheten. | alt fler fall stdler kunder och
myndigheter krav, inte bara pa produkternas kvalitet, utan dven pa kvalitetssystemets
utformning [IVF94].

Nar ett foretag ar certifierat sker kontroll tva ganger per & samt ombesiktning var
3:dje & for att fa behalla certifikatet. Finns bristande rutiner som inte uppfyller kraven
langre blir foretaget av med certifikatet [ SIS97].

SO 9000 &r en serie standarder for kvalitetssystem. Standarden anger vad som ska
gorasi ett foretag med avseende pa kvalitetssystem, men anger daremot inte hur. 1SO
9000 innebar att alla rutiner i en verksamhet ska dokumenteras och det ska finnas
riktlinjer och beskrivning for varje rutin.

2.3.2 Deolika standarderna
Nedan fdljer en beskrivning av de olika standarderna | SO 9000-1SO 90004 [V F94].
SS-EN 1SO 9000:

ISO 9000 ger en introduktion och végledning vid va av lamplig standard och
anvandning. Innehdller grundldggande definitioner och begrepp samt beskrivning av
hur Gvriga standarder i serien anvéands. SO 9000 inkluderar fyra olika standarder: 1SO
9001, 1SO 9002, 1SO 9003 och SO 9004. En verksamhets kvalitetssystem blir inte
certifierat till 1SO 9000, daremot véljer till ndgon av de dvriga, 9001-9003.

SS-EN SO 9001

Den mest omfattande och behandlar kvalitetssékring for hela tillverkningskedjan for en
produkt, frén konstruktion till installation och service. En standard for konstruktion,
utveckling, produktion, installation och service. ISO 9001 & den vanligast
forekommande standarden i de nordiska landerna.

SS-EN SO 9002:

En standard for kvaltietssakring vid produktion, installation och service. 1SO 9002 &
den vanligast férekommande standarden internationel It, utanfér Norden.

SS-EN 1SO 9003:
Standard for kvaltietssdkring vid slutkontroll och dutprovning.
SS-EN 1SO 9004

ISO 9001 - 9003 & ala standarder for kvalitetssystem. For att hjdlpa foretag att
utveckla kvalitetssystem finns 1SO 9004 till som vagledning, den innehdler allmédnna
riktlinjer for kvalitetssystem.
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1SO 9000

SO 9001
KONSTRUKTION

SO 9002
TILLVERKNING
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Figur 2.1: lllustration av de olika mojligheterna till certifiering enligt 1SO 9000

SO 9000 staller krav pa ordning och reda. Ar foretagets kvalitetssystem certifierat
enligt 9001 ska det finnas rutiner och dokumentation for konstruktionsfasen,
tillverknings/produktionsfasen och slutkontroll/d utprovning/leveransfasen [ SI S97].

SO 9001 - 1SO 9003 & alméanna modeller for kvalitetsutvecklingssystem och &r inte
standarder som definierar kvalitetskriterier for en viss vara eller tjanst. Det & altsa
kvalitetssystemet som ingétt i tillverkningen som | SO 9000-certifierats och inte en vara
eller tjanst [SIS97].

2.3.3Varfor valja certifiering?

Det blir allt vanligare att foretag utarbetar kvaltietssystem som uppfyller krav i ndgon
av standardernai 1SO 9000. Oftast & det 1SO 9001 och 1SO 9002 som féljs. Det finns
flera sk&8l for att en verksamhet vill infora ett formaliserat och dokumenterat
kvalitetssystem enligt 1 SO 9000 [ Sandholm95]:

Egna behov

SO 9000 hjélper till med att skapa ordning och reda. En verksamhet har funnit att
béttre ordning och klarare ansvarsfordel ning behdvs.

Konkurrensmedel

En verksamhet har funnit att marknadsandelar forloras till konkurrenter som har
certifierat sig och vill genom en certifiering 6ka kundens motivation att anvanda
foretagets tillverkade produkter. En certifiering gor att produkterna tillverkas enligt
sékra och specifikationsenliga rutiner.

Krav fran kunder

Det blir allt vanligare att stora kunder stéller krav pa leverantorernas kvalitetssakring.
Foretaget blir inte accepterad som leverantor till vissa kunder utan ett certifikat.
Kunden vill komma fran det betungande och kostsamma arbetssittet att hela tiden
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kontrollera och dubbelkontrollera kvaliteten pa produkterna de koper fran sina
leverantorer. Ar foretaget certifierat sakerstéller det att en viss plan foljsi arbetet. T ex
s& har Volvo som krav pa sina underleveranttrer att dessa ar certifierade enligt 1SO
9000.

Krav fran myndigheter

| vissa branscher foreligger myndighetskrav pa att det ska finnas ett formaliserat och
dokumenterat kvalitetssystem.

2.3.4 Nackdelar med 1 SO 9000

Certifiering, till vilket pris?

Det & mycket arbete med en certifiering och till en hog kostnad. SEMKO, ett
certifieringsorgan angav foljande kostnader 1993 for ett foretag med 100 anstdllda
[Lindgren93]:

Ansokningsavgift 10 000 kr
Planeringsdialog (5 tim) 9500 kr
Forrevisionen 4 mandagar 47 000 kr

Certifieringsrevision 4 mandagar 47 000 kr

Arlig avgift 10 000 kr
Revisioner 2 ggr/ar 34 800 kr

Det & inte orimligt att en certifiering av ett mindre foretags kvalitetssystem kostar
narmare 200 000 kr. Dartill kommer sedan en arlig kostnad p& 10 - 15 000 kr plus
revision tva ganger per & & 35 000 kr. Ett mindre foretag certifierar sig inte hur |4t
som helst med dessa kostnader [Lindgren93].

Dokument i mangder

Eftersom ala rutiner ska dokumenteras i och med en certifiering blir det en uppgo av
dokument. 1SO ger mallar och riktlinjer for hur man ska ga tillvaga da rutinerna ska
dokumenteras. Det framgar tydligt att det & mycket viktigt att ha bra ordning pa sina
dokument och kunna hitta bland dem snabbt, det svara & att uppna dessa krav
[IVF96:2].

Vanliga problem

| det dagliga arbetet upplevs manga problem som uppstétt i och med en certifiering,
négraav dem &r [IVF96:2)

o Stor pappershantering;, maénga upplever det som att 1SO 9000 har Okat
pappershanteringen markant.

e Distributionen; vem ska hatillgang till vilka dokument?

e Gamla utgévor; dokumenten fornyas hela tiden, nya rutiner infors. Det ar svart att
veta om ett dokument & uppdaterat pa alla stéllen de finns och att ingen har kvar en
gammal utgava.

11
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e Hitta information; finns inte tillr&ckligt bra rutiner for dokumenthantering & det
svart att hitta rétt information bland alla dokument.

e Hallareda parelationer mellan dokument; se ovan.

2.4 Spérbar het

Med sparbarhet menas att utifran identifikation pa en produkt ska de dokument som
styrt och registrerat dess tillkomst kunna tas fram [Hamberg92]. Det innebéar ocksa att
utifrén en dutartikel kunna spéra sig bakat till samtliga kalor (rématerial, halvfabrikat,
kopartiklar, ritningar, dutkontroll, transport, beredning, planering m m) eller om
artiklar visar sig ha defekter si ska det vara majligt att spara de partier och dutartiklar
som artikeln ingdr i.

Enstaka levererad produkt ska kunna kopplas ihop med rétt version av konstruktions-
underlaget. Det innebéar ocksa att det ger en mojlighet att lokalisera var produkten
befinner sig: i tillverkningen, i lager, hos kunden etc. Identifikation och spérbarhet fran
ramaterial till fardigbearbetad produkt & grunden for att kunna folja upp fel och brister
i tillverkning och patillverkade produkter [SVF92].

Spérbarhet &r ett sitt for att finna orsaker till observerade avvikelser pa produkter. |
manga fall & det en forutsittning for att genomféra en adterkalelse av felaktiga
produkter, bade internt och externt.

Begreppet sparbarhet kan ssmmanfattas i foljande nyckelord:
- Vad gjordes?

- Av vad gjordes det, vilket material anvandes?

- Nar gjordes det?

- Hur gjordes det?

- Vem gjorde det?

- | vilken omfattning?

Sparbarhet & mycket viktigt ur manga aspekter:

2.4.1 Begransa skadeverkningar na

Olyckor i samband med att en detalj gér sonder gar aldrig att forhindra, men det gar att
gorasd mycket som méjligt for att forsoka forhindra dem. Om exempelvis en ingdende
detalj i en flygmotor orsakar ett haveri & det mojligt att en detalj som har tillverkats i
samma sats, men sitter i en annan motor till ett annat flygplan kan orsaka ett haveri till.
Genom bra sparbarhet kan man soka upp ala detaljer som tillverkades i samma sats
och sei vilka flygplansmotorer de ingar. Pa sa vis kan dessa flygplan snabbt sokas upp
och tas ur trafik innan detaljerna & kontrollerade.

2.4.2 Begr ansa sokandet

Att ha allting dokumenterat och pa papper innebér inte att bra sparbarhet foreligger.
Kan inte aktuella dokument &terfinnas gar det inte heller att hitta informationen som
soks. Foreligger bra sparbarhet och bra ordning pa dokumenten blir det lattare att
kunna hitta just de dokument som blir aktuella da en artikel ska sparas. Kan sokandet
efter dokumenten begréansas och om guidning fas under sokandet, beroende pa vilka
uppgifter som maste tas fram gér det snabbt att hitta rétt. Ar risken for snedsteg och
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sidospér eliminerad gar sokandet snabbt och effektivt. P& sa vis uppfylls de krav
foretag har frén myndigheter och kunder att hitta alla dokument inom angiven tidsram
och dessutom kan kostnaderna for sokandet hallas nere.

2.4.3 K ostnadsfraga

Som jag namnde ovan kan det ta mycket lang tid att hitta bland dokument om en
verksamhet inte har bra ordning och sparbarhet pa dokumenten. Ett tidskrévande
sbkande & kostsamt for foretaget. Kan ett foretag inte visa upp aktuella dokument
inom angiven tidsram kan det bli rattsliga processer och skadestand. Det har & nagot
som blir allt vanligare i USA dar skadesténden i sadana fal ofta & enormt hdga
[Lytle97]. Det hér &r ett omréde, som sa manga andra, dar USA gér i téten och vi
ovrigai vastvérlden foljer efter [SVF92].

2.5 Dokumenthantering

Antalet dokument i organisationer & idag stort och oOkar fortlopande. Det finns
statistik pa att den dagliga ” dokumentproduktionen” i Sverige uppga till 29 000 000st.
Det blir ca 45 dokument per kontorsanstdlld [IVF96:2]. Med dokument avses i detta
sammanhang datautskrifter, fotokopior, brev m m. Kostnaderna foér framstallning och
hantering av dokumenten foljer den 6vriga kostnadsutvecklingen. Genom att kunder
och samhallet i ovrigt stdler okade krav pa foretagen Okar aven kraven pa
dokumentationen av produkter och tjanster [IVF96:2]. Allt detta gor att
dokumenthanteringen méaste formedla information till alla berérda pa ett snabbt och
enkelt satt till 1agsta mojliga kostnad.

I'T you navea LAN witn no Docurnent M anager,
YOU arein an Information M azelll

%

Figur 2.2: Vilse bland dokument

Som jag tidigare namnt racker det inte att ha allting dokumenterat och/eller skrivet pa
papper om det inte g&r smidigt att hitta bland dokumenten. Kan man inte visa upp de
bevis man har dokumenterat gér de ingen nytta.
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25.1Vad ar ett dokument?

Ett dokument kan férekommau i tre olika skepnader [Lindvall97]:

1. Helt manuellt skapade pa papper

2. Skapade i datoriserade informationssystem med manuellt skrivna noteringar
3. Helt skapade i ett datoriserat informationssystem

Dessa dokument kan grupperas in ytterligare pa ett sitt, den grupperingen &r
oberoende av vilken av ovanstaende skepnad de forekommer. Jag véjer att dela in
dokumenten pa ett sitt som de 1SO 9000-certifierade foretagen kanner igen och kan
identifierasig med [IVF94] .

Det finns tre huvudgrupper av dokument [IVF94]:
- Styrande dokument

- Redovisande dokument

- Ovriga dokument

Syrande dokument:

Det & dokument som talar om hur verksamheten ska styras. Talar aven om hur man
ska ga tillvaga nar man utfor ett arbete, en rutin. De dokument som beskriver policies,
mal, rutiner, instruktioner, ritngnar etc [IVF94].

Redovisande dokument:

Redovisande dokument beskriver resultatet av olika aktiviteter och bestdr t ex av
rapporter och protokoll. De anvands dels for att stddja och styra verksamheten och
dels for att i efterhand kunna visa att foretaget har agerat korrekt och uppnéatt ratt
resultat  [IVF94]. Exempel pa redovisande dokument: verkstadordrar,
avvikel serapporter, kalibreringsprotokoll etc.

Ovriga dokument:

Alladokument sominte faller in under styrande och redovisande dokument [IVF94], t
ex manualer.

2.5.2 Dokumentstyrning

Syftet med dokumentstyrningen ar att rétt dokument ska finnas pa rétt plats vid ratt
tidpunkt och att bruket av ogiltiga dokument inte ska spridas [|VF96:2].

Dokumenthanteringen berér ala som pa ndgot sétt kommer i kontakt med syrande
eller redovisande dokument i en organisation, dvs sa gott som ala.

Jag anser att foretag bor noga ténka igenom och planera verksamhetens dokumentation
for att anpassa den till sin verksamhet, inte minst till omfattningen. Varje dokument
som produceras maste uppfylla ett uppenbart syfte. Det finns annars en risk for att
manga uppfattar dokumentation som ett nddvandigt ont och ett andamad i sig istéllet
for ett kraftfullt stod i arbetet. Man bor inte heller okritiskt kopiera andra foéretags
I6sningar utan finna egna, praktiska varianter som passar just den egna verksamheten
[IVF96:2]. Noteras bor att nya lagar om produktsdkerhet och produktansvar kan
medfdra ckade krav pa dokumentation och styrning.
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2.5.3 Varfor behdvs dokumenthantering?

Det finns givetvis flera anledningar till att ha bra rutiner for dokumenthantering. Jag
anser att nagra av anledningarna ar:

Spridning av information:

Antag att Foretaget AB har ett nétverk med 100 datorer. Vid varje dator arbetar en
manniska som har skapat i genomsnitt 200 dokument. Det innebér att vi har totalt
20000 dokument att hdlla reda pa En dag far Anders en forfragan om en offert som
Anna skrev for tva manader sedan. Nu & Anna barnledig och ska vara borta 1,5 &r.
Utan ett bra dokumenthanteringssystem och tillhorande rutiner far Anders valdigt svart
att hitta offerten.

Guidning for att snabbt hitta ratt

En genomtankt dokumenthantering gor att det gar snabbt att fa tag i och hitta de
dokument och pa sa vis de uppgifter man soker. Arbetet med sbkandet tar mindre tid
och kostar pa sa vis mindre.

Uppfdljning

Genom att skapa mojligheter till strukturerad uppfdljning av héndelser (redovisade
dokument) ges majligheter till forbattringar enligt nedanstdende [Lindvall97]:

- Afférer

En affar & en affarsuppgorelse med en kund och kan strécka sig 6ver en hel koncern.
Uppfdljning av en affar & mest ur ekonomisk synpunkt. Hur har affaren gatt? Hur kan
afféren forbéattras?

En kund har t ex bestdllt en flygmotor. Genom att f6lja rutinerna och dokumenten som
astras under arbetets gang med hela motorn kan affaren foljas upp. Motorn kanske
blev dyrare att tillverka 8n vad som var hade tankt. Varfor blev den det? Sokning sker i
det hér fallet pa affar.

- Funktion/Organisation

Organisationen & ofta uppbyggd enligt funktioner. En funktion motsvarar for vissa
arbetsuppgifter i foretaget, en funktion & alltsd en begransad del av foretaget.
Funktioner & oberoende av enskild afféar och process. Man kan sdga att funktionen
utfor jobbet &t affaren. En affar passerar flera funktioner under sin foradling. T ex sa
servar Funktionen Inkop inte en enskild affér, utan kdper in varor/detaljer till hela
foretaget, till ala affarer och processer. Genom att félja upp en funktion kan man fa
inforamtion om brister i effektivitet som foreligger och kan forbéattras. Sokning sker da
pa funktioner.

- Processer

Processer stracker sig over funktionsgrénser och utnyttjas av affarer och funktioner.
Allts&; en process utnyttjas av flera affarer och omfattar delar av flera funktioner.

Jag exemplifierar med inkOpsprocessen, det & en process som strécker sig over flera
funktioner: En verkstadsarbetare behdver en detaj och den visar sig vara dut i
forrédet. Han gor en bestéllning som genererar ett inkdp i inkopsfunktionen.
Leveransen kommer till godsmottagningen och hamnar sd smaningom i forrédet och
dutligeni tillverkningen.
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Genom att folja upp processer kan man oka effektiviteten och pa sa vis minska
kostanderna.
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3 Problembeskrivning

Tillverkande foretag har 6kade krav pa att de tillverkar produkter med hog sakerhet
och aven kan bevisa det. Kraven pa sparbarhet 6kar och i och med det 6kar kraven pa
god dokumenthantering. Manga foretag stér infor samma problem som Volvo Aero
Corporation; verksamheten har all information i form av dokument, fragan & bara var
dokumenten finns och hur snabbt man kan hitta dem da det blir aktuellt vid en
atersokning.

Problemet i manga foretag & att inte kanner till att dokumenten finns eller var
dokumenten finns. Ar foretaget stort & det svért for en person att uppratthélla full
kunskap om vilka dokument som alstras och hur de lagras under en artikels vég genom
hela verksamheten.

Problemsituationen kanns igen hos manga foretag, internationella sdval som nationella
och uppkommer pa grund av 1SO 9000, produktansvarsagen och kraven pa sparbarhet
(se kapitel 2.2-2.4). Nedan féljer en beskrivning av Volvo Aero:s problemsituation
med avseende pa dokumenthantering och sparbarhet.

Volvo Aero, precis som foretag i allménhet producerar dagligen en méngd dokument.
Allting som det finns lag pa att verksamheten ska ha i form av redovisande, styrande
och 6vriga dokument genereras inom foretaget. VAC tillverkar s kallade " luftvardiga
produkter”. Det stéller krav pa att produkterna/detaljerna som tillverkas provas och
kontrolleras mycket mer och noggrannare 8n vad som & brukligt inom andra
branscher. Alla moment som ror en artikel ska finnas dokumenterade, exempelvis
ritningar, checklistor, verkstadordrar testresultat etc. Saknas det till exempel
dokumentation pa ett testresultat som & genomfort och godkant, &r detaljen anda inte
luftvardig. Detaljen kan vara lika bra som de andra detajerna, men saknar
dokumentation som bestyrker detta. Den detaljen kallas da for en Boogie part.

Det & mycket viktigt att det finns dokumentation pa att allting & kontrollerat och
alting & gjort som det ska i samband med tillverkning av flygplan och flygplansdelar.
Det samma géller till exempel karnkraftsindustrin. Det kan vara forédande om en liten,
men for helheten avgorande detalj gér sonder.

Manga av dokumenten finns i de datoriserade informationssystemen inom foretaget
och &r l&tta att na och sbka, men manga andra viktiga dokument sdsom rapporter av
olika dlag, & oftast manuellt skrivna och sitter i parmar pa olika avdelningar. Skrivs
kontrollrapporter manuellt inneb&r det att samma uppgifter om en specifik detal]
noteras upprepade ganger. Det & en rutin som Okar risken for felskrivning, vilket kan
vara 6desdigert vid en aersokning.

Olika avdelningar har ofta olika sitt att uppfatta ett och samma dokument beroende pa
vilket intresse just den avdelningen har i just det dokumentet. Det & stora variationer
pa kvalitet pa dokumentarkiveringen och hur innehéllet & angivet pa parmarna och
vilka rubriker avdelningarna har anvant sig av under &ren. Det & en av anledningarna
till att det & sa svart att veta att handlingen finns och var det finns.

Alla dokument som alstras under en artikels tillverkning hos VAC arkiveras pa ett i
dagdaget tillfredsstdllande sitt. FOor nérvarande & det inte svart att hitta samtliga
dokument som ber6r en viss artikel som nyligen &r tillverkad och inte heller att hitta
samtliga detaljer som tillverkas i samma sats. Det & dock ett tidsddande arbete som
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3 Problembeskrivning

sker dagligen eftersom de flesta kontrollrapporter skrivs manuellt och déarfér aven
atersoks manuellt.

Det riktigt svéra & att dterskapa detta flode om till exempel 15 &. VAC tillverkar
flygmotorer med en livdangd som omfattar flera artionden. Fortfarande gor VAC
service pa motorer som & tillverkade pa 60-talet. Ett foretags organisation &r
dynamisk och andras standigt och pa sa vis dven sétten att lagra olika dokument.

Beroende pa detta kan det bli svart att hitta allting som ror en specifik detalj om ett
harveri skulle intréffa om 15 ar. Vilkaritningar anvandes da? Pa vilket sitt gjordes just
den operationen d&? Var finns 6vriga detaljer som tillverkades i samma sats? Fanns det
nagra kassationer i samma sats som &r orelevanta att soka upp i sammanhanget? Det &
alltsa viktigt att kunna bevisa om 15 & att just den detalj som orsakar ett haveri var
luftvardig under de forutséttningar som rédde da detaljen tillverkades.

Nar en produkt ska tillverkas & det en méngd faktorer som spelar in. Krav fran
myndigheter, lagar, krav fran kunder, egna krav pa tillverkningen etc. Det & dessa
krav som tillsammans bestammer hur produkterna ska tillverkas i ett foretag,
tillsammans utgor de en kravmodell. Kraven & faktorer som alla tillverkande foretag
maste beakta. Oavsett om det & ett bageri eller om det & en kladtillverkare sa ser
bilden ungeféar likadan ut.

Tillverkning av flygmotorer gor att verksamheten har en méangd krav pa sig fran olika
hall. Detta for att 6ka sakerheten i motorerna och pa sa vis aven flygningarna. Nedan
foljer en figur Over just VAC:s Kravmodell [B.Andersson97].

1

Avtal
P.O.
Ritning
Specifikationer
2 3
FAA VAC
SCAA Partner
Militaren Kund
41 PRODUKT
INDIVID
A A
5 6
Verkstadorder Rapporter

Figur 3.1: VAC:s kravmodell

SOKA
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3 Problembeskrivning

Ruta 1:
Allakrav som VAC har pasig vid tillverkning av produkter.
Kraven synsi: - Avtal

- P.O = allting som ber¢r en produkt, fran det att produkten ar ravara
(t ex plét) i godsmottagningen tills den &r fardigbearbetad och
levererad till kunden.

- Ritningar, hur ritningen ser ut just nu for en artikel.

- Specifikationer, beskriver hur alla operationer och tester etc ska
utforas.

Ruta 2:

Myndighetskrav som kommer fran antingen FAA (amerikanska luftfartsverket), SCAA
(svenska luftfartsverket) eller FMV (Forsvarets materielverk).

Ruta 3:

Kraven kommer frén Volvo Aero, fran olika partners eller frén kunder.
Ruta 4:

Sj@lva produktindividen.

Ruta 5:

Till varje produktindivid finns en verkstadorder, dar allting noteras som sker under
tillverkningen av den aktuella produktindividen.

Ruta 6:

Under tillverkningens gang genereras en mangd rapporter som talar om utfallet av
olika aktiviteter. Har i finns alaredovisande produktrel aterade dokument.

Rutorna 1-3 talar tillsammans om hur en produktindivid ska se ut, hur den ska
konstrueras. Om en situation uppstar dar behov finns av att ga tillbaka och spara hur
en produktindivid &r tillverkad maste hela denna bild kunna &terskapas s som den s3g
ut vid just det tillfalet detaljen tillverkades.

Kopplingarna mellan rutorna 4-7 beter sig pa ett visst sitt beroende pa hur den 6vre
delen ser ut eftersom de &r direkt beroende av forandringar i Ovre delen.

Vid utveckling av ett PDM-system (Product Data Management-system) sa utvecklas
ett system for alla bitarnai figuren. Detta &r ett oerhort komplext arbete.

Problemet idag &r att al information finns, och mycket utav den finns i de befintliga
datoriserade tillverkningssystemen med det finns en begrénsad Oversikt Over
informationen. P g a detta ar atersokning ett tidsddande arbete trots att mycket
information finnslagrad i system.

VAC vill garna se en elektronisk |6sning pa all dokumenthantering. En vision &r att
genom den elektroniska sokmekanismen ange ett antal kanda sbkbegrepp som genom
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3 Problembeskrivning

sbkmekanismen ger utdag i 6nskat dokument. Detta forustétter ett genomténkt urval
av sokparametrar.

VAC vill nu knyta sna redovisande dokument till Affar, Process och
Funktion/Organisation for att kunna gora uppfoljningar enl kapitel 2.5.3. Pa grund av
att mitt examensarbete &r tidsbegransat har jag gjort en avgrénsning. Det som & mest
aktuellt just nu for VAC &r att fa kontrollrapporterna som alstras i tillverkningen
lagrade elektroniskt. Kan det losas, sparas mycket tid som nu g&r & dagligen i
atersokningen efter just dessa sparbarhetsdokument.

Det & kontrollrapporterna som eftersoks i forsta hand da spérbarhet blir aktuell.
Eftersom vadigt ménga av dessa endast finns som manuella dokument
(pappersdokument) blir aersokningen tidsddande. Ett pappersdokument kan endast
sorteras pa ett vis nér det lagras, enligt uppgiften pa aktuell parmrygg. Vid &ersokning
kan det handa att sokningen i forsta hand sker pa nagon annan parameter an den
dokumentet lagrades enligt. For att na dokumentet blir man tvungen att ga stora
omvagar. Kan dokumentet lagras elektroniskt kan detta I&tt forhindras och sbkningen
kan ske direkt utan sokning pa omvagar.

Innan visionen kan komma sa 1&ngt méste en forstudie goras. Innan en elektronisk
|6sning kan utformas maste forst redas ut hur dokumenten hittas manuelit.
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3 Problembeskrivning

3.1 Problemstallning

Detta examensarbete syftar till att ge en beskrivning av hur forberedelse kan utformas
for att standardisera en grupp av redovisande dokument och bédda for en elektronisk
hantering av dokumenten. Jag har valt att utféra mitt arbete med VAC som
utgangspunkt for att ha en verklig miljo att studera. Arbetet har forsokts goras utifrén
en generell synvinkel, dvs losningen kan tillampas &ven inom andra tillverkande foretag
an VAC, men al information & hamtad fran VAC.

Huvuduppgiften bestar av att utforma ett standardiserat dokumenthuvud for
kontrollrapporter. Dokumenthuvudet ska innehdlla ett antal informationsfalt som
framjar bra dokumenthantering och sparbarhet. Ar detta mojligt & det |attare att infora
elektronisk hantering av dessa dokument.

Jag ska dessutom studera om ndgra manuella forbéttringar kan goras och inforas
snarast eftersom en eventuell systemlosning ligger ganska langt fram i tiden for VAC.
Dessaforbéttringar kan &ven tas hansyn till senarei den elektroniskaldsningen.

Frégestallningarna nedan & huvudskligen till for att samla information for att kunna
|6sa dessa uppgifter och for att kunna redovisa ett resultat enligt kapitel 3.3

Ingdende studiei sparbarhet

De problemstdlningar som denna rapport kommer att behandla & hur en manuell
sbkning idag sker for att hitta redovisande produktrelaterade dokument (med avseende
p& kontrollrapporter) till en specifik artikel. Vidare kommer rapporten belysa
mojligheterna att standardisera kontrollrapporterna och utforma ett fordag pa
dokmenthuvud for elektronisk hantering av dem.

Vilka kontrollrapporter alstras idag?

| en tillverkande verksamhet alstras en mangd kontrollrapporter. Genom att gora en
nuldgesrapport och kartlaggning 6ver de kontrollrapporter som alstras i dagslaget pa
VAC kan jag fa en bild av vad som kontrolleras och hur kontrollerna sker. Jag kan
dven se om ndgot monster finns och fa en uppfattning om vilka informationsfalt som
finns i dag pa kontrollrapporterna och med ledning av detta utforma ett gemensamt
dokumenthuvud.

Hur aterfinnes/soks kontrollrapporterna idag for en specifik artikel ?

En kontrollrapport visar utvarderingen av de kontroller en specifik artikel genomgatt.
Skulle en detalj upptackas vara defekt maste alla kontrollrapporter kunna aterfinnas for
just den detaljen. Identifieringen mellan detaljen och kontrollrapporten & déarfor viktig.

Kan nagot forbattras rent manuel 1t?

Eftersom det mesta redan finns dokumenterat, men &tersokningen tar for 1ang tid
kanske det finns sétt att underlatta sokningen pa nagot vis.

Vilka olika behov och angreppssatt/intressen av en kontrollrapport ar aktuella vid
atersokning?
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3 Problembeskrivning

|dag sorteras det mesta in i parmar och vid en tersokning maste det vara kant hur
varje dokument & sorterat. Ur sparbarhetssynpunkt finns flera olika behov och
angreppssitt. Beroende pa vad som har hant ar olika uppgifter av intresse. Gar det att
forbereda och formalisera sddana fragor ar det lattare att veta vilka uppgifter som
behovs i ett dokumenthuvud for att kunna soka pa och & gemensamma for
dokumenten.

Overgripande studie i Redovisande dokument

Vad krévs for att kunna anvanda de redovisande produktrelaterade dokumenten for
uppfoljning av affar, funktion/organsiation och process (se mer ingéende kapitel
2.5.3) med avseende pa dokumenthantering?

Genom att knyta de redovisande dokumenten till en affér, funktion/organisation och
process ges mdjligheter till en mangd uppfdljningar som forbéttrar uppféljning och
redovisning, dessa madjligheter & idag starkt begransade. Infor framtida
systemlosningar bor identifikation skapas for att méjliggora uppfoljningar pa affar,
funktion/organisation och process.

Detta moment kommer endast att behandlas 6vergripande i denna rapport. Det & dock
ett viktigt moment for VAC, darfor namner jag det i rapporten.
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3 Problembeskrivning

3.2 Problemavgransning

Fallstudien kommer endast att behandla rutiner inom tillverkning av militéra respektive
civilaflygmotorer pAVAC.

En overgripande studie i de produktrelaterade redovisande dokumenten kommer att
utféras. En mer ingdende studie kommer att genomfdras med avseende pa sparbarhet.

Vid &tersokning och sparbarhet & fdljande dokument av intresse for den angivna
problemstallningen:

Ytbehandling

/s Varmebehandling
/
/ Kritiska Ultraljud
/ kontrolloperationer Penetrant
/ (OFP)
) Rontgen
/ Kontroll - — — —= Svets
(avdnr)  T—0 - N
/ T Vanliga kontrolloperationer . Termisk sprutning
o N -
P s Justerkass o
Verkstad- /

order __ ~c Avvikelse —————= Kassation

| (art nr) s
y T Godkand

Delad sats
Figur 3.3: lllustration av avgransning

Jag kommer endast att agna mig a de kritiska kontrolloperationerna eftersom de idag
helt saknar elektronisk rapportering.

Verkstadordern kommer jag att anvanda som utgangspunkt. Jag kan pa den seii vilken
foljd operationerna utfors och vilka kontrollrapporter som alstras. Jag kan utifran den
aven se hur kontrollrapporterna knyts till en specifik detalj etc. Jag kommer inte att
gorafordag till hur verkstadsordern kan utformas elektronisk.

Rapporten kommer endast att behandla en forstudie till en elektronisk 16sning. Jag
kommer inte att skapa nagot elektroniskt dokument, daremot ett fordag till hur
kontrollrapporterna kan komma att se ut elektroniskt.
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3 Problembeskrivning

3.3 Forvantat resultat

Rapporten forvantas ge svar pa fragorna i kapitel 3.1 och forvantas dven ge
uppgifterna:

En grafisk beskrivning av sparbarhet

En grafisk beskrivning och analys av hur de aktuella dokumenten hanger ihop och aven
de olika félten i dokumenthuvudena. Ar detta kartlagt skulle en &terstkning underlittas
avsevart. Finns ett fokus &r det I&tt att snabbt 6verblicka en grafisk beskrivning vilket
tillvagagangssatt/angreppssitt som &r det |attaste for att gora tersokningen.

Ett standardiserat dokumenthuvud for alla kontrollrapporter.

Genom att ta fram ett enhetligt utseende for dokumenthuvudena pa foretagets
kontrollrapporter kan rapporterna effektivare laggas in och lagras elektroniskt. Pa sa
vis underlttas dokumentsokningen och ger bra guidning och riktlinjer vilket blir nést
pafoljande steg i en stkning.

[lustration med ett exempel.

For att kontrollera att mitt fordag fungerar ténker jag visa med ett verkligt
sparbarhetsexempel fran VAC hur min 16sning kan anvéandas.
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4 M §jliga metoder

Det finns olika sdt att samla in och bearbeta information for besvara en
problemstdlning. Befintliga dokument, test och prov, observationer, intervjuer och
enkdter & nagra sitt som kan anvandas [Patel94]. Det allra forsta steget i en
undersokning &r att identifiera vari problemet ligger [Wallén96] och hur lang tid som
finns till férfogande for 16sning av problemet. Detta styr sedan valet av metoder och
material.

Nedan foljer en beskrivning av méjliga metoder for insamling av information och
belysning av de problemstéliningar som finns beskrivna i tidigare kapitel. Forst listar
jag mojliga metoder med avseende pa de aktuella problemstallningar och sedan ges en
beskrivning av metodernas for och nackdelar.

1. Litteraturstudie och tidigare forskning inom omradet
2. Falstudie
3. Intervjuer

4. Enk&tundersbkning

4.1 Litteraturstudie

Litteraturstudie innebédr att redan befintlig litteratur och tidigare forskning inom
omrédet studeras. Det & ett bra tillvagagangssitt for att erhdlla kunskap om de
erfarenheter som finnsinom det aktuella omradet.

Fordelar:

Befintlig information &r l&ttillganglig, materiaet finns fardigt att studeras och kréaver
sdledes endast en insats fran lasaren. Metoden & inte kostsam, det mesta finns att 1ana
pa bibliotek eller foretag. Internet & ocksa en forhallandevis billig kalla dar det finns
stor mangd information att hamta.

Nackdelar:

Inom vissa omréden &r litteratur att tillga omfattande. Ar tiden knapp for uppgiften kan
det bli svart att sitta sig in i al information och gallra ut det mest relevanta utan att
missa ndgon information av vikt. Det kan ocksa vara tvart om, att problemet ligger
inom ”obruten mark”, det medfor att det kan finnas brist pa litteratur och mycket tid
gar &t att samla litteratur med magert resultat.

4.2 Fallstudie

En falstudie & att studera ett problem i ett konkret fall, utan att forskaren gév
nodvandigtvis medverkar i en forandring [Wallén 96]. | en fallstudie studeras en eller
ett fatal objekt under verkliga forhdllanden och ett specifikt problem studeras pa
djupet. Fallstudier kan utféras som forstudier till annan forskning, for att exemplifiera
och ge mer generell kunskap etc [Wallén96].

Fordelar:

Den framsta fordelen med fallstudier &r att ett verkligt fal studeras, fallet studeras
under verkliga forhallanden. Observatoren far altsd en god uppfattning om hur det
verkligen forhdller sig med avseende pa problemstéliningen. Till skillnad frén
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experiment behtdver inte en situation skapas, den finns redan i verkligheten fardig att
studeras.

Nackdelar:

Nackdelen med fallstudier & att det & svart att veta om det som studeras ar vanligt
forekommande i andra organisationer eller om situationen ar specifik. Det & ocksa
svart att uppskatta hur mycket aktuella forutsittningar paverkar hela situationen. Det
kan vara sa att den unika situationen helt styr resultatet av studien.

| fallstudier dar observatoren sjalv deltar kan det ibland finnas svarigheter att bedéma
tillforlitligheten i vissa uppgifter, eftersom denne galv kan paverka vissa faktorer
[Wallén96] medvetet eller omedvetet.

4.3 Intervjuer

Intervju ar en teknik for att samla in information som bygger pa fragor. Tekniken har
mycket gemensamt med en enkdundersokning [Patel94]. Intervjuer & oftast
personliga, dvs intervjuaren tréffar personen som ska intervjuas och genomfor
utfrégningen, samt registrering av svar. Intervjuer kan aven utforas viatelefon.

Fordelar:

Intervjuer och enkater & ibland det enda séttet som finns for att komma &t information,
exempelvis nar ingen litteratur finns att tillg& och problemomradet ar forhdllandevis
nytt. Det & ocksa en bra metod nér nulaget skall kartlaggas eller om intervjuaren gav
vill styra den information som eftersoks [Patel94]. Det & aven en forhallandevis enkel
metod for informationsinsamling.

Nackdelar:

Intervjuer & en metod som kréver omfattande forberedelser och tar mycket tid aven
om metoden ar forhallandevis enkel. Kommunikationsproblem kan uppstd mellan den
som intervjuar och den som blir intervjuad, det kan da handa att viktig information
missas eller missuppfattas

4.4 Enkat

Enké&tundersokningar & liksom intervjuer en teknik for att samla in information som
bygger pa frégor. Enkéter &r oftast formuldar som utarbetats och sedan skickats per
post [Patel 94] till ett urval undersdkningspersoner for att besvaras skriftligen.

Fordelar:

Liksom i intervjuer kan information erhalls inom omréden dar det finns lite information
att tillga i litteratur, eller om ett nulage skall kartlaggas. Det gér & mindre tid for att
samla in den 6nskade informationen &n vid intervjuer. Ar det samma information som
onskas fran flera ar det smidigt med enkéter.

Nackdelar:

Den som svarar pa enkéten kan missuppfatta fragorna och darfor ge felaktiga svar. Det
kan finnas nyanser i frageformuleringen som ger upphov till egna tolkningar. En viss
risk for svarsbortfall finns altid vid enkdtundersdkning [Patel94]. Svarsbortfall kan
medfora att slutresultatet blir annorlunda én det skulle bli utan bortfall.
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5 Val av metod

Vid mitt val av metod har jag tagit hansyn till foljande faktorer:
e Problemstallning

o Tidsaspekten

e FOrvantat resultat

Jag har valt att forst agna mig at litteraturstudier samt att arbeta med ett foretag som
referens och i foretaget utforaintervjuer.

5.1 Litteraturstudie

Jag har valt att &gna mycket tid & litteraturstudier eftersom tillgangen pa litteratur
inom omré&det & begransad och jag vill f& s manga aspekter som mgjligt pa problemet
och for att skapa mig kdnnedom inom omradet och fa en bred kunskapsbas att sta pa.

Faktalitteraturen inom omradet for min problemstélining - hur man baddar for ett
dokumenthanteringssystem vid ett eventuellt datorsystembyte, & mycket begransad.
En stor del av det material som berdr elektronisk dokumenthantering behandlar
specifika datorsystem konstruerade for dokumenthantering. Problemet med detta
material, & att systemen & produkter som marknadsfors och sdjs, vilket gor att
materialet oftast bestar av reklambroschyrer.

Déaremot kan jag fa god kénnedom om omradena runt just min problemstalining genom
litteraturstudier och pa sa st fa bred kunskap om hela problemomradet.

5.2 Fallstudie

En fallstudie blir ett bra komplement till litteraturstudierna. Det blir nédvéandigt att
stdlla min problemstélining i relation till ett verkligt foretags problem for att analysera
foretagets verkliga forhdllanden. Det ger mig okad forstdelse av problemet och
inhdmtning av kunskaperna blir inte for abstrakta och verklighetsframmande. Pa grund
av den tidsram som &r satt for detta examensarbete blir det inte aktuellt med mer &n en
fallstudie. Det foretag som jag valt att gora fallstudien i & dock sa pass stort att jag
anser att tillfredsstéllande information kan erhallas fran endast det valda foretaget.

Ett viktigt resultat som rapporten forvantas ge & ett standardiserat dokumenthuvud.
En fallstudie i ett stort foretag & va lampad for detta eftersom det & en viss typ av
dokument jag vill komma ét.

5.3 Intervju

Jag har vat att komplettera fallstudien med intervjuer. Genom att intervjua de
manniskor som arbetar med de dokument dagligen som jag vill fanga, kan jag erhdla
den information jag 6nskar om just dessa dokument. Eftersom jag ska undersbka om
det & mojlig att standardisera dem &r det likartade uppgifter om varje dokument jag
behdver, jag kommer darfor att utga fran ett standardiserat frégeformular med samma
frégor i varje operation.

Jag vill anda halla en " 6ppen” intervju och diskutera runt mina fragor for att fa " flyt” i
intervjun. Dessutom kan ytterligare information som kan vara av vikt, komma fram
utover den jag forst avsag. Sddan information kan lattare komma fram vid en Gppen
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intervju an om jag helt strikt haller mig till frageformularet. Jag tror att jag pa sa vis
aven kan bade minska risken for missuppfattningar och minska risken for att viktig
information uteblir.

Genom att genomfora en intervju f&r jag dessutom méjlighet att ta reda pa onskemal
och synpunkter om forbéattringar fran dem som arbetar med dokumenten dagligen.
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6 Genomforande

Jag fick utféra mitt uppdrag som fallstudie i VAC eftersom de mérk att deras
dokumenthantering med avseende pa redovisande dokument har stora brister.
Sommaren 1996 hande en incident med en ingdende detalj i en motor. Detaljen sprack
och orsakade ett motorhaveri. Det visade sig att detaljen tillverkats av VAC. VAC
tvingades att ta fram alla redovisande dokument som bertrde den aktuella detaljen for
att visa att detajen var felfri da den lamnat VAC, dlt i enlighet med
produktansvarslagen. Det visade sig att atersdkningen av dessa dokument tog alldeles
for lang tid och maste forbéttras avsevart.

Problemstallningen i mitt arbete har andrats ganska mycket under arbetets géng. Det
beror pa att direktiven fran VAC fran borjan var ganska oklara eftersom de sava inte
riktigt visste vad exakt som behtvde goras, bara att det maste bli avsevart mycket
béttre och smidigare rutiner for de redovisande dokumenten. Den férsta
problemstaliningen finnsi bilaga 12.

For att kommaigang gjorde jag en nuldgesbeskrivning.

6.1 Nulégesbeskrivning

Jag Dborjade med att godra en kartldggning/nulégesbeskrivning Over en del av
verksamheten. Detta var nodvandigt for att fa forstdelse och Overblick Gver
verksamheten och problemet. Eftersom foretaget & sd stort finns det inte nagon
enskild person jag kunde intervjua for att fa reda pa vilka redovisande dokument som
astras. Jag gick darfor runt i foretaget och intervjuade flera personer och skaffade mig
en bild av verksamheten, samtidigt som jag forsokte fanga upp forekomsten av
redovisande dokument i tre olika former:

- Helt manuellt skapade pa papper
- Skapade i datoriserade informationssystem med manuel It skrivna noteringar
- Helt skapade i ett datoriserat informationssystem.

For att fanga samtliga dokumenttyper som alstras under tillverkningens gang utgick jag
fran de informationssystem som bertrs av en specifik detalj i olika skeden under
tillverkningen. Alltsd de system som detaljen passerar fran det att detaljens material
kommer till VAC som rématerial tills den ar levererad till kund.

Jag gick runt och intervjuade de som anvénder systemen dagligen och aven de som
forvatar systemen. Jag fick information om vilken roll varje system har i
verksamheten, vilket syfte det har, vad det utrdttar och &en om arbetsrutinerna runt
om. Slutligen fick jag information om vilka dokument som alstras, bade i och utanfor
varje system, i andutning till arbetsmomenten.

Till dut hade jag en helhetshild 6ver en stor del av VAC och kunde 6verblicka flodet,
vilka moment en detalj passerade och aven vilka system och vilka dokument som &r
aktuellavid olikatidpunkter.

Sammangtdlining av dettafinnsi bilaga 1.

29



6 Genomfdrande

6.2 Avgransning

Efter nuldgesbeskrivningen visade det sig att problemomradet jag forst gjort min
problemstdlning inom var aldeles for stort. De redovisande dokumenten visade sig
varamanga fler an jag forst raknat med. Det blev nodvandigt att gora en avgransning.

Efter samtal med mina uppdragsgivare, Uno Lindvall och Hasse Kalovik, samt aven
Soren Axelsson som & mycket kunnig i VAC:s sparbarhet valde jag att koncentrera
mig pa kontrollrapporter eftersom det & de som &r viktigast att snabbt fa fram da ett
sparbarhetsfall ska utredas. Det & kontrollrapporterna som forst maste nas for att visa
vilka kontroller som omfattar en detalj och &en i vilket skick detaljen var nér den
lamnade VAC.

Vidare kom jag i samrad med min uppdragsgivare, Uno Lindvall, fram till att jag inte
skulle ber6éra/andra p& hur arkiveringen har skett hittills, det var viktigare att jag
koncentrerar mig pa hur VAC ska lagra dokumenten i framtiden. Jag gjorde en
fokusering pa att forbereda for hur de redovisande dokumenten i form av
kontrollrapporter i framtiden ska kunna lagras elektroniskt, oberoende vilket
datorsystem som ska anvandas. Kommer jag fram till ett fordag till hur
kontrollrapporterna kan standardiseras och lagras elektroniskt kan detta forslag
anvandas som mall nér de 6vriga redovisande dokumenten ska utformas for elektronisk
hantering.

6.2.1 Kontrollrapporter

Aven kontrollrapporterna visade sig vara mycket fler an jag forst raknat med. Jag fann
att jag kunde gruppera dem enligt tva kategorier beroende pa vilken sorts operation
eller kontroll de genomgétt. Jag gav de foljande benamning:

¢ Vanligakontrolloperationer

o Kiritiska kontrolloperationer

Vanliga kontrolloperationer

Det &r sadana kontroller som utforsi direkt samband med en operation. Antingen utfor
operatoren gava matningen/kontrollen och rapporterar utfallet pa verkstadordern eller
direkt till datorsystemet KPS (se bilaga 1).

Eller s3 kan det vara sa att det finns en matmaskin i andutning till operationen som
skickar en resultatfil till KPS. Alla detajer i en sats behdver nodvandigtvis inte
kontrolleras (se vidare KPS, bilaga 1).

Kritiska kontrolloperationer

Detta & kontroller som ligger med pa verkstadordern som egna operationer. Det &r
egentligen inte galva kontrolloperationen som &r kritisk, utan bearbetningsoperationen
innan kontrollen. Sadana operationer &r t ex ytbehandling, varmebehandling, svetsning
m m. Kontroller utfors pd materialet for att kontrollera att det inte uppstétt defekter pa
detajerna. Alla detaljer i en aktuell sats kontrolleras, oftast & det stora detadjer
tillverkade i titan som kors som enstyckssatser.
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Utfallet av kontrollerna rapporteras manuellt och skrivs manuellt pa ett dokument som
astrasi kontrollen: kontrollrapporten.

Jag valde att fokusera mig helt pa de kritiska kontrolloperationerna. Det gjorde jag
dels for att de idag & helt manuella och dels for att de innehdller mycket viktig
information som priméart maste nas vid ett sparbarhetsfall beroende pa att:

o Oftafinns flera detaljer som korts i samma operation under samma forutséttningar.
Det &r av stort intresse att snabbt fa reda pa vilka dessa 6vriga detaljer &r.

e Ofta finns &ven andra sparbarhetsdokument knutna till dessa kontrollrapporter, etc.
Jag har valt att kalla dessa for "referenser”. Referenser kan vara rontgenfilmer,
skrivarremsor etc som kontrollrapporten skrivs utifran. T ex rontgas en detalj,
filmen granskas sedan och en kontrollrapport skrivs. Referenser kan bli aktuella att
aerga till vid en dtersbkning. En kontrollrapport kan visa att allt & OK men
detaljen & anda defekt, da kan det vara av intresse att granska referensen igen.

Jag tog reda pa vilka kritiska kontrolloperationer som forekom inom VAC. VAC har
flera olika verkstader dér tillverkning sker, men de kritiska kontrolloperationerna &r
gemensamma for samtliga verkstéader. De kritiska kontrolloperationerna som
forekommer &r; termisk sprutning, varmebehandling, ytbehandling, rontgen, ultraljud,
svetsning och penetrant. Dessa kontroller kallas gemensamt OFP, Oftrstérande
Provning.

6.3 Intervjuer

Det visade sig att férekomsten av litteratur inom mitt omrade var mycket begrénsad.
Jag fick darfor lagga storre vikt vid intervjuerna och forsoka fa sa mycket information
som mdjligt med den metoden.

Genomforandet av intervjudelen gjorde jag i tre arbetsmoment: Frageformuléar,
Intervjuer och Sammanstéllning och feedback.
6.3.1 Fragefor mular

Eftersom jag ska forsbka att ta fram ett fordag till ett standardiserat dokumenthuvud
p& kontrollrapporter anser jag att det rétta angreppssittet & att identifiera
gemensamma "parametrar”, som finns i kontrollrapporternas dokumenthuvud som de
ser ut idag. Med parametrar menar jag de uppgifter som finns idag och som det gar att
gora en dtersbkning pat ex datum, artikelnummer etc.

For att hitta dessa gemensamma sokparametrar ville jag standardisera min intervju och
forsoka koncentrera mig pa ett visst antal specifika fragor. Jag diskuterade dter med
Soren Axelsson om sparbarhet, vilka fragor som dyker upp, vilket syfte
kontrollrapporterna har och vilka olika intressen som finns i en kontrollrapport. Vi
kom fram till att foljande frégor ska kontrollrapporterna kunna ge svar pa

- Hur gick kontrollen?

- Nér gjordes kontrollen?

- Vilka detaljer omfattas?

- Finns ndgra anmarkningar i métningarna?
- Var det nodvandigt med justeringar?

- Hur & justeringarnaii safall gjorda?
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Utifrén dessa frégor kunde jag utforma ett frageformular med standardiserade fragor
som jag kunde anvanda vid intervjun (se bilaga 2). Jag kommer inte att g& igenom och
forklara varje fréga, daremot ska jag ge en forklaring till formularet i stort. Nedan
foljer ett antal korta "rubriker” i kursiv stil som motsvarar en eller ett antal fragor i
formuléret. Efter rubriken foljer en liten kommentar om i vilket syfte jag ville ha fram
information om amnet:

Inledning

En kort beskrivning av vad som gors i operationen/kontrollen samt hur arbetet gar till.
Jag blir insatt i arbetet vilket ger mig béttre forstael se.

Dokument som alstras

Jag far en redogorelse av vilka kontrollrapporter och aven andra sparbarhetsdokument
som anvands vid kontrollen och &ven hur de ser ut och & upplagda.

Rapportering av kontroll
En forklaring av hur de olika kontrollerna utférs och hur de rapporteras.
Dokumentidentifierare och parametrar

Beskrivning av vad som idag finns i dokumenthuvudena, vilka uppgifter som gar att
soka pd idag samt vad som gor varje dokument unikt idag. Det & ingen Slump att
dokumenten ser ut som de gor idag, varje parameter har ett syfte.

Detta & den viktigaste frégan for mitt resultat. Genom att studera hur
dokumenthuvudena ser ut idag kan ett monster upptackas och ge mojlighet till en
standardisering av dem.

Arkivering och atersokning

En forklaring till hur arkiveringen sker idag, d v s utifran vilka kriterier dokumenten
sorteras i parmar etc. En undersokning av hur dokumenten dtersoks idag ger mig
mojlighet att identifiera eventuella forbéttringsford ag.

6.3.2 Intervjuerna

Forst ringde jag till respektive operationsansvarig jag ville intervjua och presenterade
mig. Jag forklarade inneborden av mitt examensarbete och vad jag ville ha hjdlp med,
déarefter bestdmdes méte med varje operator for en intervju.

Vid intervjutillfélena borjade jag med inledningen och fick forklarat for mig vad som
gjordes i aktuell operation. Operatoren forklarade arbetsgangen for mig och
redogjorde for sparbarhetsdokumenten som alstras i aktuell operation, vid behov
inflikade jag med fragor.

| slutet av intervjun gick jag igenom mitt frégeformular for att kontrollera att jag inte
missat nagon av den information jag sokte.

6.3.3 Sammanstallning och feedback

Efter intervjun ssmmanstéllde jag den information jag samlat in och bdrjade arbeta med
att analysera materialet. Jag utgick ifran mitt tidigare framarbetade frageformulér och
svaren till fragorna (se bilaga 3-9). Efter sammanstallningen skrev jag ut ett exemplar
till den operator jag intervjuat som i lugn och ro fick ga igenom sammanstallningen.
Jag sokte upp dem igen och fick feedback pa det jag skrivit. OperatGren kompletterade
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och korrigerade uppgifter om jag missat eller missuppfattat nagot. Genom denna
feedback har jag minskat risken for missforstand och utebliven information som annars
ar stor vid intervjuer och enkéter.

6.4 Standardisering av parametrar

Nér jag samlat in alla formular granskade jag dem och fann ménga likheter i de olika
kontrollrapporterna. Jag koncentrerade mig i forsta hand p& frdgan om vilka
Sokparametrar varje dokument har. Jag uppmérksammade flera gemensamma
parametrar och sammanstallde dessai ett diagram for att fa en lattoverskadlig bild dver
dem.

Jag jamforde aven parametrar pa kontrollrapporterna med verkstadorderns parametrar
for att hitta gemensamma ndmnare. Verkstadordern finns idag elektroniskt en viss tid.
Genom att identifiera gemensamma parametrar pa kontrollrapporter  och
verkstadordern studerar jag mdjliga forutsdttningar for att  koppla ihop
kontrollrapporterna med verkstadorden pa elektronisk vag. Sammanstaliningen finns i
bilaga 10.

Jag granskade sedan den information jag fétt i mina intervjuer for att hitta de olika
intressen som finns i dessa dokument vid en &tersokning och kom fram till tva
huvudanl edningar/fokus att ateruppsoka dessa dokument (se vidare kapitel 7.1):

1. Produkten och dess funktion - i vilket skick var den da den lamnade VAC.
2. Forédlingsprocessen - vad har hant under tillverkningen.

Déarefter studerade jag parametrarna jag sammanstalt for att klargora vilka parametrar
som &r av betydelse for de bada fokusen. Jag kom fram till ett antal parametrar som jag
ansdg ska finnas med i ett dokumenthuvud och diskuterade detta fordag med dels
Soren Axelsson, sakkunnig i VAC:s sparbarhet och dels Hasse Kallovik, sakkunnig i
VAC:stillverknings/foradlingsprocesser.

Slutligen fick jag fram 19 parametrar som jag anser ska vara med. Dessa
sammangtdllde jag pa nytt (se bilaga 11) pa ett liknande sitt som jag tidigare gjorde i
bilaga 10, for att f& en lattoverskadlig bild dver vilka kontrollrapporter som redan
innehdller dessa parametrar.

Utifrdn denna sammanstdlining arbetade jag fram dokumenthuvudet —for
kontrollrapporterna, se vidare kapitel 8.
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7 Analys av det insamlade materialet

Jag har studerat kontrollrapporter i de kritiska kontrolloperationerna pad VAC narmare
eftersom dessa idag har ett manuellt dokumentsystem. Analysen av materialet baseras
helt p& svaren frén de intervjuer jag gjort pa VAC eftersom litteraturen inom omradet
var starkt begrénsad. Jag onskar att det hade funnits mer information i litteratur som
jag hade kunnat studera for att fa vagledning och ett storre perspektiv pa min uppgift.

Jag har sasmmanstdllt intervjuerna som finns i bilaga 3-9 och aven haft samta med
Soren Axelsson, kunnig i VAC:s sparbarhet och Hasse Kallovik, kunnig i VAC:s
produktionstekniska fragor.

Jag borjade med att koncentrera mig pa fragan Vilka olika behov och
angreppssatt/intressen av en kontrollrapport ar aktuella vid aterstkning? Med denna
fréga som utgangspunkt sammanstélide jag intervjuerna och samtalen. Jag fann tva
stérre anledningar: ” produkten och dess funktion” och " féradlingsprocessen” (se nedan
kapitel 7.1). Till den ena (foradlingsprocessen) fanns dessutom en avvikande anledning.
Dennaforklarar jag i kapitel 7.1.2.1 under rubriken ” Avvikande process’.

Dérefter kunde jag med utgangspunkt fran de tva anledningarna ” produkten och dess
funktion” och "forédlingsprocessen” arbeta vidare med att ta fram vilka parametrar
som maste finnas med i ett dokumenthuvud for att kunna dtersoka dokumenten (se
vidare kapitel 8.4). Nedan fdljer en redogorelse for vilka olika fokus/angreppssétt jag
funnit.

Darefter (kapitel 7.2) foljer en redogorelse for dagens dokumentationsrutiner med
avseende pa kontrollrapporterna och en jamforelse av manuell dokumentation och
elektronisk dokumentation. Jag har inte tagit upp amnet i problemstéliningen eftersom
jag inte funnit ndgon sddan jamforelse i nagon litteratur och darmed kan referera till,
for argumentation i min problemstalining. Jag anser att amnet & av vikt eftersom mitt
arbete innebdr att manuella dokumentationsrutiner avses bli elektroniska. Mina
argument baseras pa tidigare kunskap inom dmnet samt erfarenheter och asikter jag fatt
tadel av under minaintervjuer.

7.1 Olika angreppssatt av, och intressen i en kontrollrapport som ar
aktuella vid atersokning

Jag har funnit tva anledningar nar kontrollrapporterna & av intresse:
1. Sokning med argument baserade pa fakta avseende produkten och dess funktion.
2. Sokning med argument baserade pa fakta avseende foradlingsprocessen.

Nedan foljer en figur som ska pa ett dverskadligt sitt visa de tva angreppssitten jag
kommit fram till. Bubblorna motsvarar de tva angreppssétten/fokus som pekar pa
kontrollrapporten.
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Sokning med argument
baserade pa fakta
avseende produkten
och dess funktion

Sokning med argument
baserade pa fakta
avseende
foradlingsprocessen

META-DATA
(parametrar)

Information fran
Redovisande dokument,
Produkt/Process-resultat fran
produktion och
foradlingsprocess
(kontrollrapport)

S

Figur7.1: Fokus for att atersoka ett redovisande dokument

7.1.1 Produkten och dess funktion

Nar aersokning sker med detta fokus & det produkten som & det centrala. Pa
produkten kan ha blivit defekt eller missténks den vara orsak till haveri. | dessa
dtuationer & det nbdvandigt att studera alla fakta avseende produkten, t ex kontroller
och métningar som utforts pa detaljen, for att se om nagra avvikelser forekommit.
Awvikelserna kan anda ha varit inom angivna gransvarden och detaljen har darfor blivit
godkéand.

Typ av frégor som kan vara aktuella med avseende pa detta angreppssatt:

1. Hur ser ala kontrollrapporter ut med avseende pa anmérkningar och avvikelser for
just denna detalj?

2. Finnsndgon referens, i safall var?

7.1.2 Foradlingspr ocessen
Nar atersokning sker med detta fokus ar foradlingsprocessen som studeras narmare.
Foradlingsprocessen innebar:

e Sdva framstallningen av produkten, alla moment den genomgar som gor att den
forandrag/foradlas innan den blir en fardig dutprodukt, & alltid kritisk och kan
medfra att detaljen blir defekt.

o Hur konstruktionen, designen, underlaget, ritningarna etc foljs under forédlingen.
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Tre viktigafaktorer som &r centralai detta sammanhang ar detre“M:en” [K&a8ll6vik97]:

Metod: De olikainstruktionerna, O-ritningarna (talar om hur operationen ska
utforas) som anvands vid foradlingen.

Maskin: Utrustningen som anvands vid forédlingen.
Manniska: Operatoren som utfor instruktionerna med hjélp av maskinen.

Atersdkning med detta fokus kan ha ménga anledningar. Det kan vara ett fel i
foradlingsprocessen som & orsak till en defekt pa en detalj som inte alltid gar att
upptacka pa sava detaljen. Det blir da nédvandigt att studera vari felet ligger. Det kan
vara konstruktionsunderlaget eller en maskin som inte visar rétt eller har utrustning
som visar sig vara bristfalig, eller en operatér som missuppfattat instruktionerna etc.
Vad felet an beror pa ar det nodvandigt att titta ndrmare pa ala detaljer som foradlats
under samma forutséttningar for att férhindra fler skador.

Typ av frégor som kan vara aktuella:

1. Vilkaoperationer & inblandade?

2. Hur ser underlaget for framstaliningen ut?

3. Vilkadetajer har behandlats av maskinen x under perioden y?
4. Vilkadetaljer har foradlats av operatoren x?

5. Har operatoren x foljt ritningsunderlaget och instruktionerna korrekt?

7.1.2.1 Avvikande process

| vissafall & det enbart gava processen som & intressant och det centrala att studera.
Kontroller utfors da av salva processen och har ingen direkt kontakt eller koppling
med detaljerna som passerar. Exempel pa detta & badkontrollen i Ytbehandlingen, dar
det kontinuerligt tas prover pa baden i karen som detaljerna passerar. Resultatet pa
proverna rapporterasi en badjournal. De som utfor kontrollerna pa baden har ingenting
med sjalva detaljerna att gora, personalen pa labbet ska enbart se till att baden har de
varden som specifikationerna anger.
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Nedan ger jag en forklaring med hjdp av grafisk illustration av hur processen
"Ytbehandling” forhaler sig till detaljer som passerar:

Operation
102

V.0
Detaljen
Kontrollrapport

V.0
+ Detaljen

Opnr 102
XXXXXXX

LABB
tar
prover

= Badjorunal

Figur7.2: Processen for kontroll av bad

Allt inom den heldragna, dutna linjen & en och samma operation. | operationen
behandlas detaljen i ett antal kar dér varje enskilt kar i ytbehandlingen har ett eget 1D-
nr. | karen finns olika bad (processdsning) som kontrolleras och prover tas pa
Vérdenafdrsini en badjournal som fors for varje enskilt kar.

Nér operationen &r fardig skrivs en kontrollrapprort for hur utfallet av operationen blev
for den aktuella detaljen.

| andutning till denna del av foradlingsprocessen fors pa savis tvatyper av kontroller:

o Kontroll av detaljen - kontrollrapport skrivs och verkstadorden stamplas om alt ar
OK.

o Kontroll av badeni karen - kontrollrapport/badjournal fors for varje enskilt kar.

Detta & en typ av kontroll som & mycket viktig och inte far forbises. Skulle det visa
sig att det & ytbehandlingen pa en defekt detalj som inte &r riktigt bra &r det viktigt att
kontrollera hur véardena pa alla bad sag ut. Har ett bad avvikande varden & det av stor
vikt att kunna spéra alla detaljer som passerat just det badet sedan tidigare kontroll
utfordes med varden som inte var avvikande.
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Typ av frégor som kan vara aktuella:
1. Vilkadetaljer har genomgétt ett specifikt bad?
2. Vilket specifikt bad har en detalj gatt igenom?

7.2 Dagens dokumentationsrutiner i kontrolloper ationer

Dokumentation fors idag pa de kontroller som utfors i tillverkningen. Det mesta sker
med manuell rapportering och i de flesta fall har den manuella rapporteringen gjorts sa
smidig och l&tvindig som mojligt. T ex finns det en checklista i kontrollen for
operationen varmebehandling. Kontrollerna utfors enligt checklistan och om inga
awikelser finns stdmplas verkstadordern och kontrollrapport behdver inte skrivas. |
manga av de dvriga fallen & kontrollrapporten en fardig checklista som fylls i och
stémplas.

| de flesta fall skrivs altsa ndgon form av dokumentation manuellt: kontrollrapport
och/eller felrapport. Gemensamt for dessa rapporter & att det finns manga
uppgifter/parametrar av avgbrande betydelse som & antingen exakt de samma eller
liknande. Detta géller t ex identitet pa artikeln, datum, operator etc. Det & ingen sump
att kontrollrapporterna har det utseende de har idag. Varje uppgift i dokumenthuvudet
har ett syfte.

Det finns manga risker och nackdelar med att ha ett manuellt system for ifyllning,
arkivering och &ersokning av dokument i form av kontrollrapporter som enbart finns i
pappersform. Jag redogor for nagra av dem som jag uppmarksammeat nedan och jamfor
vilka fordelarna blir med elektronisk hantering. Mina argument baseras pa tidigare
kunskap inom amnet samt erfarenheter och asikter jag fétt ta del av under mina
intervjuer.

7.2.1 Dokumentering

Manuell hantering

Den ménskliga faktorn medfor att det alltid finns risk for att fel uppstar vid manuellt
inforande av uppgifter pa dokument. Syftet kan vara ratt men det & mycket |&tt att
kasta om tva tecken, eller skriva gardagens datum etc.

Slarvig ifylining eller dalig handstil kan gora informationen oladlig for andra @n den
som fyller i dokumentet. De negativa konsekvenserna kan bli enorma nar en
atersokning ska goras pa dessa dokument.

Elektronisk hantering

Mycket av uppgifterna finns pa verkstadordern finns redan i en databas i elektronisk
form och kan hamtas in direkt till kontrollrapporten och &teranvandas. Pa sa vis
undviks upprepning och minimalt antal uppgifter skrivs in manuellt. Risken for
felskrivning finns fortfarande, men manga farre uppgifter ska skrivas in och risken
minimeras darmed.

7.2.2 Lagring av dokumentationen
Manuell hantering
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Arkivering av alla pappersdokument tar otroligt mycket plats. Kostnaden for lagringen
ar hog: papper, parmar, utrymme, arkivskap etc kostar mycket nar det rér sig om stora
mangder.

Bestandigheten i dokumenten & osdker. Blacket eller blyerts i pennor kan vara
utsmetat eller forsvunnet frén dokument efter en viss tid. Dokumentationen har da
forlorat sitt syfte. Ett dokument kan lagras pa olika sétt i en verksamhet beroende pa
vad som &r bast for tillfalet. En organisation & dynamisk och det som verkade vara ett
bra lagringssétt vid en viss tidpunkt kan vara nddvandig att andra pa med tiden. Vid en
atersokning maste det sta klart hur dokumentet var lagrat vid just den tidpunkten.

Elektronisk hantering

Med ny teknik & det numera mgjligt att lagra stora mangder information elektroniskt i
betydligt storre omfattning @n det tidigare varit mojligt. Elektronisk lagring av
information & betydligt billigare &n den manuella och det finns helt andra mojligheter
till sékerhetskopiering/backup.

7.2.3 Atersokning av dokumenten
Manuell hantering

Vitsen med att dokumentera vad som hander i en verksamhet &r att kunna ga tillbaka
och se vad som hénde vid en specifik tidpunkt. Lagras allt manuellt kan det bara
lagras/sorteras pa ett sitt i en parm: pa artal eller detaljnummer eller avdelning etc. Vid
en &tersokning méaste alltid den specifika uppgiften som dokumentet &r lagrat pa vara
kand for att en atersbkning ska kunna utforas.

Atersdkningen &r tidsddande nér lagringen utférs manuellt. Atersbkning kan ske béde i
mindre omfattning dagligen efter kontroller som nyligen & utférda och &ven i stérre
omfattning vid storre haverier. Dagligen gar det & timtal for atersokning i mindre
omfattning och i en storre utredning tar atersokningen oerhort Iang tid.

Elektronisk hantering

Finns informationen elektronsikt i en valstrukturerad databas récker det med en kand
uppgift/parameter som finns i dokumenthuvudet for att komma a dokumentet. Det
spelar altsa ingen roll vad dokumentet &r lagrat/arkiverat pd, & en parameter kand av
alla parametrar som finns i dokumenthuvudet kan dokumentet snabbt nds. Stkning kan
skei direkt form utan omvégar.

7.2.4 Uppfdljning/Analys

Manuell hantering

Skulle det visa g att en detal] & helt godkand och utan anmérkningar enligt
kontrollrapporten och den &ndd havererar beror felet andd p& ndgonting i
foradlingsprocessen, se vidare kapitel 7.1.2. Da & det vissa speciella uppgifter som
Onskas suderas narmare och gora uppfoljning och andys pa t ex

konstruktionsunderlaget till detaljen. | ett manuellt system & det oerhtrt komplext
eller ibland omdjligt att gora sddana uppfoljningar.

Elektronisk hantering

Finns uppgifternai elektronisk form i en databas &r det mycket enkelt att soka reda pa
ala dokument innehdllande en viss uppgift, t ex en viss O-ritning. Det finns dven
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mojligheter till uppfdljningar genom att fritt vaja parameter att sortera pa och pa sa
sétt ta fram uppgifter av en viss karaktar.
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8 Fordag till 16sningar

Jag kommer forst att redogora for de manuella forbattringar jag anser kan utforas,
darefter redogor jag for mitt fordag till ett standardiserat dokumenthuvud for
kontrollrapporter. Intervjuerna och analysarbetet ligger till grund for minaforslag.

8.1 Manuedlla forbattringar for dagensrutiner

En elektronisk 16sning for dessa kontrollrapporter ligger langt fram i tiden for VAC
som sté&r infér manga forandringar i organisationen just nu. Volvo Aero i Arboga ska
flyttastill VAC i Trollhéttan, standardsystem ska ersétta de flesta befintliga system och
koncernledningen har enats om att Volvos Dataavdelningar ska bryta sig ur Volvo
koncernen for att bilda ett eget bolag. Jag har darfor tittat narmare pa méjligheterna att
snabbt gora enkla manuella forbéttringar innan det blir aktuellt att lagga
kontrollrapporterna el ektroni skt.

Det & som jag redan ndmnt kontrollrapporten som forst eftersoks om en detalj visar
sig defekt for att se om nagra anméarkningar finns pa den. Som det &r i dagslaget finns
det koppling mellan verkstadordern och kontrollrapporten eftersom detaljidentiteten
finns med pa bada. Det kan dven vara sd att den riktiga referensen/spardokumentet, dvs
rontgenfilmen, skrivarremsan etc, som kontrollrapporten skrevs utifran Onskas
granskas narmare. Den unika identiteten pa referensen kan hérledas idag endast frén
kontrollrapporten. Det medfor att det ofta & omstandigt att nd referensen direkt frén
verkstadordern (streckad tunn pil i figur 8.1 nedan). Sokvagen dit & inte direkt och
omvagar i sokningen & nddvandiga vilket innebar att sokningen for att na referensen
blir tidsddande.

Nedan foljer en figur som visar hur sokvégen & mellan verkstadorder, kontrollrapport
och referens.

VERKSTAD- > KONTROLL-
ORDER RAPPORT

REFERENS

(remsor, film etc)

Figur 8.1: Koppling mellan verkstadorder och referens
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Det som & onskvart i manga av kontrolloperationerna som idag saknas &r att fa direkt
koppling mellan Verkstadordern och referensen.

| kontrolloperationen for réntgen foreligger det idag tillfredsstéllande sparbarhet. Varje
rontgenfilm far en egen identitet och granskas. Kontrollrapport skrivs for en detalj och
identitetsnumret som filmen har noteras pa bade kontrollrapporten och verkstadordern.
| det fallet foreligger altsa direkt sokning och pa s vis undviks tidsddande omvagar i
sobkningen.

8.1.1 Termisk sprutning

T-nummer, dvs identitetsnumret pa provet, foredar jag ska noteras direkt pa
verkstadordern i angdutning till operationen. T-numret hamtas fran en liggare, i liggaren
finns det en mangd uppgifter om varje test. Dar noteras bl a uppgifter om vilken/vilka
detaljer som & bertrda av testet och nér testet utfordes, se vidare bilaga 3. T-nummret
ar |6pande och darfor ett unikt identitetsnummer pa ett test.

8.1.2 Varmebehandling

Sten-Erik Nilsson, operator pa operationen varmebehandling, har redan utfort
omarbetningar for rapportering i varmeprocessen. Omarbetningarna har inneburit en
elektronisk 16sning och medfért mindre manuellt arbete och aterstkningen gar snabbt
och effektivt.

Jag anser att den basta forbattringen for att komma till rétta med den langa tid det tar
att terfinna alla kontrollrapporter & att dokumentera dem elektroniskt i enlighet med
argumenten i kapitlen 7.2.1-7.2.4.

Jag redogdr nedan varfor jag anser att dokumenthuvudena bor standardiseras och
laggas elektroniskt, darefter ger jag ett fordag pa layout, darefter foljer en forklaring
till parametrarna/informationsfélten och sedan argumenterar for varfor de olika
parametrarna bor finnas med

Han har ocksa utarbetat ett eget |D-nummer for varje korning/jobb i en ugn. Detta
nummer motsvarar idag en rad i en liggare, dar finns alla uppgifter om vilken ugn som
anvants, vilka detaljer som ingatt i korningen, vilket program som korts, vilken
operatoren var etc. Det motsvarar &ven en viss sekvens pa skrivarremsan (referensen)
som sitter pa ugnen, se vidare bilaga 4.

Jag foreddr att detta ID-nummer noteras direkt pa verkstadordern i andutning till
operationen. Pa sa vis blir sokvagen direkt till skrivarremsan + liggaren och darmed
alla uppgifter om hela kérningen.

8.1.3 Ultraljud

| operationen for ultraljud alstras en skrivarremsa som visar exakt hur hela kontrollen
utfoll, se vidare bilaga 7. For att &erfinna den idag soker man via detaljnummer och
datum. Jag foreddr att dven denna skrivarremsa ska fa en egen identitet for att snabbt
kunna &terfinna det riktiga spardokumentet.

8.2 Standar disering av dokumenthuvud

Kontrollrapporterna jag har studerat & dokument, som alla har likartat utseende och
liknande syfte. En standardisering av dem kan med fordel anvéndas for att
standardisera och formalisera ett dokumenthuvud for att senare kunna utforma
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dokumenten for en elektronisk hantering. Ett standardiserat dokumenthuvud gor att
det & lattare att kdnna igen sig fran dokument till dokument och gor det lattare att
bygga en elektronisk databas for att kunna anvanda informationen pa ett flexibelt sétt.

Manga upplever dokumentationsprocessen som tidsddande och besvérlig. | ett
standardiserat dokumenthuvud & manga uppgifter de samma fran dokument till
dokument. Finns alla uppgifter som & gemensamma for alla kontrollrapporter redan i
en databas &r det 14t att hamta in och teranvanda dem igen och endast nya uppgifter
behtvs kompletteras. Dessutom minskar risken for felskrivning som kan vara
forodande nér dokument ska atersokas.

8.2.1 Layoutférslag

Jag har kommit fram till ett fordag pa en prototyp for utseendet pa dokumenthuvud
for kontrollrapporter. Dokumenthuvudet innehaller ett antal parametrar som jag anser
bor finnas som informationsfalt i kontrollrapporterna for att kunna anvanda dem pa ett
optimalt sétt for atersokning. Forslaget ser ut enligt nedan:

'VOL'VO Dokumenttitel Dokumentbeteckning
Nimbeem Amem A aioo

Benamning Artikelnr Atb Satsnr Lopnr

Datum Referens - ID Avdelning

Op nr Maskin nr O-ritningsnr Utg Cert/OFP operator Aukt/OFP kontrollant

Affar Funktion/Organistation Process

Figur 8.2: Layoutforslag till standardiserat dokumenthuvud fér kontrollrapporter

Jag vill inte att de operatdrer som ska arbeta med detta dokumenthuvud ska uppleva
de nya rutinerna krangligare eller besvérligare &n rutinerna idag. Jag anser att det inte
kommer att bli kréngligare under forutsittning att dokumenthuvudet 1aggs elektroniskt
och knyts ihop med verkstadordern. Ar det mojligt kan de flesta uppgifter fyllas i
automatiskt och det enda som behovsfyllasi & operatdr och granskare.

Ett dternativ till att knyta den med verkstadordern skulle vara att dokumenthuvudet
fylls i ndr forsta kontrollen utfors. Efter det finns uppgifterna elektroniskt och kan
snabbt och enkelt foras Gver till andra dokument.

8.2.2 Forklaring till parametrarna/infor mationsfalten

1. Dokumentbeteckning
En for varje dokument unik anvandarvéanlig identitetsbeteckning som tilldelas
dokumentet vid utarbetandet och noteras |1 dokumentsamlingens
” dokumentforteckning”. Dokumentbeteckningen kan innehdlla bokstaver, siffror
eller andra tecken som systematiskt sammangtélls till en for anvandaren logisk
kombination som underléttar 1 att soka och identifiera ett givet dokument.

43




8 Fordag till 16sningar

Né&r ett dokument tersoks & det denna beteckning som anger identiteten for det
specifika dokumentet.

2. Dokumenttitel
Ett for varje dokument unikt och kortfattat namn/titel som tydligt associerar till
dokumentets syfte. Kan anvandas for att gruppera dokumenten.

3. Bendmning
Namnet pa artikeln. Namnet pa detaljen blir ett fortydligande av detaljnumret. Det
kan handa att artikelnumret p& en detalj inte & kant, men namnet pa detaljen &
kant. Namnet blir da parametern att soka pa.

4. Artkelnr
Detaljens artikelnummer.

5. Andringstillstand, -Atb

Ritningstillstand i form av en bokstav som talar om vilken uppgradering pa
konstruktionsritningen som artikeln har. Det kan bli aktuellt att kontrollera alla
detaljer med ett visst andringstillstand som konstruktionsritningen avser.

6. Satsnr
Numret pa satsen for det artikel numret.

7. Lopnr
Lopnummer inom satsen, ex vis 1-10. Fungerar som identifierare for en detalj
tillsammans med artikelnr och satsnr.

8. Referens ID

Om det finns en referens till kontrollrapporten ska identiteten pa referensen anges i
fatet. Med referens avses sparbarhetsdokument som granskas och
kontrollrapporten skrivs utifran t ex rontgenfilm, skrivarremsor, provplatar.

9. Datum
Datumet for utfardandet av dokumentet. Sammanfaller med datumet for kontrollen.

10.Avdelning
Numret pa avdel ningen som utfort kontrollen och utféardat dokumentet.

11.Maskinnr
Numret som identifierar maskinen som anvants vid foéradlingen innan kontrollen
utfors och rapporten skrivs.

12.0-ritningsnr
Numret som identifierar O-ritningen som anvants som underlag nér operationen
utforts. | ett O-ritningspaket finns ala uppgifter om hur en detal] ska
tillverkas/forédlas; ritningsblad, operationsbeskrivning, verktygsspecifikationer,
kontrollbeskrivning etc.

13. Utgava, -Utg

Numret pa utgdvan av O-ritningen. O-ritningen andras baserat pd andring av
detaljens tekniska underlag eller andringar i tillverkningsprocessen. Utgavenummer
kan liknas med version.

14.0Operationsnr, -Op nr

Numret pa operationen dar detaljen foradlas

44



8 Fordag till 16sningar

15.Cert/OFP operator

Certifierad operator utfor och kontrollerar operationen och fyller har i dgtt
angtallningsnummer. Ej certifierad operator far g utféra kontroll och ska darfor g
noterai dettafalt.

OFP-operatér som far utféra OFP-operationen men g granska/kontrollera detaljen
noterar sitt anstallningsnumret i féltet.

16.Aukt/OFP kontrollant

Auktoriserad kontrollant utfér kontroll och motkontroll vid behov, g OFP-
operationer.

OFP kontrollant utfor och kontrollerar of érstérande provning (OFP).

17.Affar
|dentitet for den affér detaljen tillhor.

18.Funktion/organisation
| dentiteten pa den funktion som utfor arbetet vid en viss tidpunkt.

19.Process
|dentifiering av vilken process som dokumentet &r relaterat till.
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8.2.3 Mativering till parametrarna/infor mationsfalten

Parametrarna har alla ett syfte, de & alla nddvandiga for att kunna hitta den
information som eftersoks med avseende pa de argument jag redogjorde for i kapitel
7.1. Beroende pa vilket fokusargument som informationen eftersoks blir olika
parametrar nddvandiga.

Nedan foljer en beskrivning om under vilket fokus/argument som de olika
parametrarna hor hemma

Produkten och dess
funktion

Foradlingsprocessen

K <

Benadmni
3 Bendamning 3 er.lamnl nd
. 4 Artikelnr

4 Artikelnr R
5 Atb

6 Satsnr

" META-DATA 6 Satsnr

7 Lopnr .
7 Lopnur

8 Referens ID

9 Datum 8 Referens|D
9 Datum

\p 10 Avdelning

11 Maskinnr
12 O-ritningsnr
13 Utg
14 Op nr
15 Operatornr
16 Granskare

Figur 8.3: Inpassning av parametrarna

o Betréffande parametrarna 1 och 2 kan jag inte placera in dem i ett specifikt
fokus/angreppssatt eftersom dessa ar alltid intressanta nér ett unikt dokument ska
nés eller en viss grupp av dokument ska nds, t ex kontrollrapporter i OFP.

e Parametrarna 4,6 och 7 som identifierar varje detalj och &r dltid centrala att sbka
pd Datum 9, och Benamning 3, & &ven det parametrar som altid & en centrala.
Mycket sparasidag via dessa parametrar.

e Referens ID, parameter nr 8, &r intressant ur bada perspektiven. Den & nddvandig
at ha med eftersom det & utifrdn den som kontrollrapporten skrivs,
missbedémningar kan ha gjorts.

e Parametrarna 10-14 har med Metod och Maskin att gora, se kapitel 7.1.2.1, och &r
nodvandiga for att kunna fa fragestallningar ur den aspekten besvarad.
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e Operatdrnr 15, och Granskare 16, har med Manniskan att gora, se kapitel 7.1.2.1
och & darfor viktiga. Jag vill poéngtera att det & inte for kontroll av
operatbren/manniskan som jag vill ha med denna parameter. Jag anser att den &r
viktig ur ett annat perspektiv: t ex: en operatdr har granskat och godkant en detalj
enligt sina instruktioner, detaljen visar sig anda vara defekt. Alla kontrollrapporter
tas fram och allt & godkéant utan anmérkning. Da &r det dags att ta fram underlaget
for tillverkningen och kontrollerna, det kan vara sa att operatGren missuppfattat
instruktionerna och bearbetat/kontrollerat detaljen pa ett felaktigt sitt utan att vara
medveten om det. | dessafall & det av yttersta vikt att snabbt hitta alla detaljer som
den operatdren bearbetat/kontrollerat.

e Parametrarna 17-19 har jag inte behandlat ingdende. Det &r begrepp som ar av mer
ekonomisk karaktdr an de Gvriga och & Onskvérda att gora uppfoljningar pa. Idag
finns inte s bra sitt att gora det pa, dessa parametrar maste finnas med for att
kunna gora uppfdljningar enligt kapitel 2.5.3.

8.3 Anvandning av dokumenthuvudet pa de studerade kontroll-
rapporterna

Jag har kommit fram till att det dokumenthuvud jag har som fordag med foérdel kan
anvandas i ala de kontrollrapporter jag studerat utom Badjournalen i Y tbehandlingen,
se vidare bilaga 5. Denna kontrollrapport har ett annat syfte &n de Gvriga, det &r
processen -i detta fall baden, som kontrolleras sa att de haller korrekta varden och har
ingen direkt koppling med detaljen. Att den & annorlunda framgar &aven av
sammanstaliningen i bilaga 11. Denna kontrollrapport bdr ha ett annorlunda utseende
an det jag kommit fram till. Jag har endast st6tt pa en kontrollrapport av karaktaren
processer och anser att det inte &r tillréckligt med information for att utforma ett
dokumenthuvud for kontrollrapport till processer. Jag har darfor avstétt fran att
utforma ett sadant dokumenthuvud.
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9 Slutsatser

Nedan presenteras de resultat som jag kommit fram till i arbetet med denna rapport.
Resultaten & en kort ssmmanfattning av kapitel 7 analys och 8 l6sningsforslag. Forst
presenterar jag svar pa fragestéllningen och déarefter foljer lite egna kommentarer.
Slutligen redovisar jag forvantat resultat.

9.1 Problemstallningen

Ingaende studiei sparbar het
Vilka kontrollrapporter alstras idag?
| de kritiska operationerna alstras foljande dokument i form av kontrollrapporter:

Termisk sprutning: Processkontrollrapport

Y tbehandling: Ifyllnadsinstruktion
Felrapport
Badjournal

Rontgen: Kontrollrapport

Ultrajud: Kontrollrapport
Intern avvikelse

Svetsning: Kontrollrapport

Penetrant: OFP Kontrollrapport

OFP Kontrollrapport Basic Frame

Varje kontrolloperation har ndgon form av kontrollrapport som har arbetats fram med
en egen utformning i den aktuella operaionen. Det medfor att de olika
kontrollrapporterna ser vadigt olika ut layoutméssigt, men énda innehdller de flesta
rapporter ungefér samma uppgifter (parametrar).

Hur aterfinnes/soks kontrollrapporterna idag for en specifik artikel ?

Kontrollrapporterna ovan & idag helt manuella, dvs skrivs p& papper, och
lagrag/arkiveras i ett parmsystem. Det gar att aerfinna dem idag, framst med sokning
pa detaljidentitet och/eller datum (se vidare bilaga 3-9 fréga 12), men arbetet ar tungt
och omfattande p g a att det sker manuellt. VAC & numera medvetna om sin situation
och insett hur mgjligheter med ny teknik kan avhja pa problemen.
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Kan nagot forbattras rent manuel 1t?

Den direkta sokningen mellan verkstadordern och referensen, dvs direkt koppling dem
emellan saknasi mangaav falen.

Varje referens bor fa ett eget identitetsnummer som sedan noteras direkt pa
verkstadordern for aktuell detalj. Pa sa vis uppnas direkt sokning.

| vissa av operationerna far referenserna det onskade ID-nr, men intei ala. Ett referens
ID-nr ger information om vilka detaljer som ingétt i en specifik kérning. Noteras detta
nummer direkt pa verkstadorden samt kontrollrapporten for aktuella detaljer sker en
sokning pa drabbade detaljer direkt. Dvs det gar snabbt att hitta exakt kdrning och
aven vilka detaljer som & aktuella for noggrannare undersokning. Det gér ocksa
snabbt att hitta aktuell refrens om sa skulle 6nskas.

Jag foredar foljande forbattringar i kontrolloperationen for Termisk sprutning,
Va&rmebehandling och Ultraljud:

e Termisk sprutning:

Referens ID finns idag; T-nummer, notera detta nummer direkt pa verkstadordern
for att |lattare kunna na referensen och &ven liggaren dar manga onskvéarda uppgifter
finns.

e Varmebehandling:

Operatérsansvarig i operationen varmebehandling har arbetat fram ett system for
referens 1D i operationen for varmebehandling och anvander systemet pa forsok.
Notera detta referens ID direkt pd verkstadordern. Ett annat fordag & att
ugnsnumret dar korningen & utford noteras pa verkstadordern eftersom systemet
med referens ID annu & pa prov. Bada fordagen skulle underlétta sokningen och
dven gora den snabbare eftersom det snabbt gér att hitta vilken ugn korningen &ar
gjord i och &ven vilka detaljer som &r berdrda.

e Ultrajud:
Ge skrivarremsan ett referens |D och notera numret direkt pa verkstadordern.

For noggrannare redogorel se se vidare kapitel 8.1.

Vilka olika behov och angreppssétt/intressen av en kontrollrapport ar aktuella vid
atersokning?

Jag har kommit fram till tva storre angreppssétt/anledningar for att aterstka en
kontrollrapport:

1. Sokning med argument baserade pa fakta avseende produkten och dess funktion.
Né&r detaljen visar Sg vara defekt &r det av vikt att finna alla kontroller som utforts
pa den aktuella detaljen och &ven utfallet av kontrollerna. Det & viktigt for att
kunna bevisa att detaljen var specifikationsenlig och felfri nér den levererades till
kund.

2. Sokning med argument baserade pa fakta avseende foradlingsprocessen.
Ett fel pa en detalj kan bero pa gava framstaliningen av produkten eller underlaget
for foradlingen. Konstruktion, design, O-ritning, instruktioner for hur operationen
ska utforas etc kan vara bristféllig. | dessa fall & det av vikt att kunna goéra
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uppfdljningar och sbka upp andra detajer som & tillverkade med samma
forutséttning.

For noggrannare redogorel se se vidare kapitel 7.1.

Overgripande studie i Redovisande dokument

Vad krévs for att kunna anvanda de redovisande produktrelaterade dokumenten foér
uppfoljning av affar, funktion/organsiation och process (se mer ingaende kapitel
2.5.3) med avseende pa dokumenthantering?

Varje redovisande dokument bor ha egna sOkparametrar for just Affar,
Funktion/Organisation och Process i dokumenthuvudet eller ndgon annan stans i
dokumentet. En ndrmare studie bor dock utforas for att klargora och faststélla den
korrektainnebdrden i begreppen.

9.2 Resultat
En grafisk beskrivning av sparbarhet

En fullstandig grafisk beskrivning av sparbarheten visade sig vara alltfor omfattande
och komplex. For att 16sa min uppgift ger figur 7.1 tillfredsstdllande information i
dennafraga.

Det hade varit mycket givande om jag till fullo kunnat genomféra detta, men tiden var
aldeles for knapp for ett s3 omfattande arbete. Jag hanvisar darfor detta till kapitel
10.3, fordag till fortsatt arbete.

Ett standardiserat dokumenthuvud for alla kontrollrapporter.

Ett standardiserat, formaliserat dokumenthuvud kan med fordel anvéandas for att sa
smaningom anvanda det elektroniskt. En elektroniskt dokument med ett standardiserat
dokumenthuvud har manga fordelar jamfort med individuella manuella rapporter:
dokumentationen och lagringen blir sakrare, atersokningen enklare och uppfoljning ger
fler mgjligheter. Se vidare kapitel 7.2.

Jag har kommit fram till att det & mojligt att standardisera dokumenthuvudena for alla
kontrollrapporter jag granskat utom badjournalen och ger foljande forslag till prototyp:

VOLVO Dokumenttitel Dokumentbeteckning

Viahia Ancn Macmawabdio;m

Benadmning Artikeln At Satsar Loper

Datum Referens - ID Avdelning

Po nr Maskin nr O-ritningsnr Utg Cert/OFP operator Aukt/OFP kontrollant
Affar Funktion/Organisation Process
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[lustration med ett exempel

Jag anvander ett verkligt fall fran VAC for att testa mitt resultat av dokumenthuvudet.
Under den tredje punkten kommer nyheterna. Punkt ett och tva kommer att fungera
som forut.

FOrutsattningar:

Detta meddelar en kund till VAC: En spricka har upptéckts i en specifik detalj. Deras
artikelnummer pa detajen & 1804166-10-2, deras serienummer & 172 och
benamningen pa detaljen & "Kugghjul”. Tillverkningsdret ar ca 1988-89. Nu 6nskas
alakontrollrapporter studeras.

L6sning:
VAC har ett datoriserat "kross’-register som heter ARTR. | det finns uppgifter om

vilket artikelnummer en detal] har nédr den befann sig inom VAC och vilket
artikelnummer den far av en kund nar den lamnar VAC.

e En sokning p& kundens artikelnummer: 1804166-10-2 ger VAC:s artikelnummer:
77984.

e Uppgifter finns inom VAC som gor 6versittning majlig frén kundens serienummer
till VAC:s satsnummer och I6pnummer inom satsen. Det konstateras att det & en av
32 artiklar som tillverkatsi satsnummer 6 och alla har gemensam verkstadorder.

o Kontrollrapporterna eftersoks genom att ange Dokumentbeteckningen for
kontrollrapporter, artikelnummer 77984 och satsnummer 6. En forteckning pa
vilken Dokumentbeteckning (identitet) kontrollrapporterna har ges. Tanken &r att
om identiteten pa dokumentet & kand ska det ga l&tt att hitta kontrollrapporten som
ar i pappersform.
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Detta examensarbete har syftat till att ge en beskrivning av hur forberedelse kan
utformas for att standardisera en grupp av redovisande dokument och badda for en
elektronisk hantering av dokumenten. Detta har jag forsokt gora utifrén en generell
synvinkel, dvs losningsfordaget skall kunna tillampas &en inom andra tillverkande
foretag an VAC. Det material som legat till grund for resultaten innehdller de svar som
erhdllits vid intervjuer som utforts i VAC, samt egna erfarenheter frén
introduktionsbeskrivningen.

Arbetet har varit mycket intressant och framférallt mycket larorikt och roligt.
Problemstaliningen andrades ganska drastiskt under arbetets gang. Fran borjan var den
aldeles for stor men dutligen hade vi kunnat avgrénsa problemet och jag hade en
konkret problemstélining. Den forsta problemstaliningen finnsi bilaga 12.

Det enda jag har upplevt som ett riktigt problem & den knapphandiga tillgangen pa
litteratur inom omradet for elektronisk dokumenthantering. Jag forvantade mig att det
skulle finnas avsevart mycket mer litteratur att tillga inom omradet, sarskilt litteratur
som jamfor elektronisk dokumenthantering och manuell dokumenthantering. Detta &r
ett mycket aktuellt @mne som ofta propageras for, men den vetenskapliga litteraturen
ar mycket begransad.

10.1 Arbetsprocessen

Jag borjade med en diskussion med mina uppdragsgivare pa VAC: Uno Lindvall och
Hasse Kdllovik. De forsta direktiven jag fick var ganska ”luddiga’, VAC visste inte
riktigt sjalva vad som behtvdes goras, bara att ndgot maste goras med de redovisande
dokumenten for att f& béttre sparbarhet. Vi formulerade anda tillsammans en
problemstallning jag skulle borja arbeta utifran.

Med denna problemstélining borjade jag med att gdra en nuldgesanays i form av
intervjuer av vilka redovisande dokument som alstras i andutning till verksamhetens
tillverkningssystem. Detta gav for att fa forstaelse for verksamheten och dverblick 6ver
de redovisande dokument som alstras i verksamheten. N& den analysen var féardig
insdg vi att vi tagit oss (mig) " vatten dverhuvudet”. Problemstalliningen var alldeles for
omfattande och omgjlig att kunna l6sa under ett examensarbete.

Jag arbetade fram en ny problemstalining med ett lite annat fokus &n den forsta. Den
blev ganska mycket annorlunda &n den forsta. Jag gjorde en avgransning och
koncentrerade mig pa kontrollrapporter i kritiska operationer for att arbeta fram ett
fordag till ett standardiserat elektroniskt dokumenthuvud. For att samla in 6nskad
information utférde jag intervjuer i verksamhetens kontrolloperationer.

For Ovrigt tycker jag inte aft jag har sttt pd ndgra storre problem med séalva
arbetsprocessen varken pa fallstudien pa VAC eller med skrivandet av rapporten, det
har gdtt som planerat. Att arbetet var sa "trevande” i borjan tycker jag inte als har
kants som ett problem, det har bara kants larorikt. Jag har fatt insikt i att problem
oftast inte ar glasklara fran borjan. Arbetet har and& gatt smidigt och det & mycket
tack vare att mina uppdragsgivare pa VAC, Uno Lindvall och Hasse Kéalovik, har
erfarenhet av liknande projekt och har hjdpt mig pa ratt spdr och hela tiden
uppmuntrat mig. Min handledare p& hogskolan Ingi Jonasson har varit till stor hjalp for
mig som ett "bollplank™ som jag har kunnat diskutera och resonera med.
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Eftersom tillgdngen pa litteratur var s begrénsad var det ett bra val att anvanda
intervjuer for att samlain information. Jag kunde koncentrera mig helt pa intervjuerna
och forsoka fa sa mycket information som majlig via dem, dels p.g.a. att det &r en
fallstudie - jag studerar ett verkligt problem, och dels for att litteraturen inom omradet
var knapp.

10.2 Erfarenheter

Jag har haft en uppgift att 10sai ett stort foretag. Uppgiften har haft en karaktdr som
gjort att jag fatt en helhetssyn 6ver verksamheten pa VAC, vilket & ganska ovanligt
inom storre foretag. Jag har haft fordelen att prata och diskutera med personer pa olika
"nivaer" inom foretaget med helt olika arbetsuppgifter, men vars arbete har mycket
med varandra att gora. Det medforde att jag fick flera olika synpunkter pa ett och
samma problem vilket gjorde min uppgift intressant.

Jag har kunnat tillgodogtra mig ny och framforallt praktisk kunskap inom omradet
MPS. Det var nodvandigt att jag satte mig in i VAC:s MPS for att 16sa min uppgift.
Jag hade redan innan kunskap i amnet fran min utbildning vilket gjorde att det gick
snabbt att sétta sig in VAC: tillverkning och MPS. Jag har &ven haft mycket nytta av
mina kunskaper och &ven fatt mer kunskaper i amnena systemutveckling och
databassystem.

Jag har lart mig och insett vidden av fordelarna med elektronisk dokumenthantering.
Det & ett amne som nu & mycket aktuellt och manga verksamheter brottas med
likartade problem vad géller dokumenthantering.

Aven om jag gjort en fallstudie i VAC och enbart studerat VAC:s tillverkningsrutiner
anser jag att mitt fordag pa ett standardiserat dokumenthuvud for elektronisk
hantering av kontrollrapporter med fordel kan anvandas av andra tillverkande foretag.
VAC & en stor verksamhet och i tillverkningen av flygmotorer & kraven p& kontroller
striktare @n i de flesta andra verksamheter p g a att VAC tillverkar luftvérdiga
produkter. Rutinerna for tillverkning i olika verksamheter skiljer sig inte sa mycket.
Efter en operation ska detaljen kontrolleras och det ska ocksa dokumenteras. Syftet
med dokumentationen i dessa fall & de samma och en viss typ av uppgifter maste i
efterhand kunna ga att stka p3, jag anser att dessa inte skiljer sig s& mycket mellan
tillverkande foretag.

Det mesta av det material som finns idag inom omradet elektronisk dokumenthantering
behandlar specifika datorsystem, konstruerade for dokumenthantering. Problemet med
detta material, &r att systemen & produkter som marknadsfors och sdljs, vilket gor att
materidlet oftast bestér av reklambroschyrer. Mitt arbete & en forstudie, en
forberedelse av hur en viss typ av dokument kan standardiseras och laggas elektroniskt
och darmed vinna férdelar, och & dérmed steget innan |6sningen ska implementeras i
ett system. Det fardiga fordaget & systemoberoende och arbetsséttet kan anvandas av
andra verksamheter savél som VAC.

Mitt examensarbete & dessutom en jamforelse mellan manuell dokumenthantering och
elektronisk dokumenthantering och kan bidra med kunskap inom detta omréde dar
litteraturen & knapphandig.
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10.3 Uppdlag till fortsatt arbete

Inom omradet elektronisk dokumenthantering finns en hel del att studera. Som jag
redan ndmnt & det ett amne som ligger i tiden och den vetenskapliga litteraturen &r
knapphandig. Jag fored ar foljande fortsatt arbete inom foljande omréden:

Realisering av elektronisk kontrollrapport med foredaget dokumenthuvud:
Mitt arbete har enbart varit en forstudie, en forberedelse for att ldgga dessa
dokument elektroniskt oberoende vilket verktyg for elektronisk dokumenthantering
som ska anvandas. For att arbetet ska kommatill nytta foredar jag fortsatt arbete pa
VAC med implementering av dokumenten i elektronsik form och inférande av nya
rutiner for elektroniska kontrollrapporter.

Utformning av dokumenthuvud pé 6vriga redovisande dokument:

Kontrollrapporter i de kritiska operationerna & endast en liten del av de
redovisande dokument som alstras i en verksamhet. En kartl&ggning och gruppering
av 6vriga redovisande dokument samt utformning av ett dokumenthuvud for dem
skapar mojligheter till elektronisk dokumenthantering till &nnu fler dokument. Det
skulle &ven vidga detta examensarbete.

Bena ut hur de olika dokumenten i enlighet med figur 3.1 ar relaterade till
varandra:

Relationen mellan de produktrelaterade dokumenten i en verksamhet & mycket
komplex. Med produktrelaterade dokument avser jag de dokument som har med
produkten att gora: Konstruktionsunderlag, tillverkningsunderlag, verkstadorder,
ritningar, utgavor etc. En klar bild 6ver hur orsak ger verkan bland dessa dokument
skulle ge en god 6versikt och rata ut manga fragetecken.

Presentation av materialet:

N& dokumenten finns elektroniskt och en viss typ av dokument eftersoks ska
informationen presenteras. En intressant aspekt & da hur informationen ska
presenteras. Det kan vara sa att sokningen ger utdag pa ett 100-tal dokument, det
kanske da ar aktuellt med en typ av prioritetsordning eller dylikt for vilka av dessa
dokument som skall prioriteras vid redovisning.
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FORD forsaljnings/or der system

Gunnar Eléhn

Uppkommer via avtal (leveransplan fran forsvaret), bestdlining och da leverans sker till
kund.

1 Orderutskrift

2 Ordererkannande

3 Orderandring

4 L everanstidsmeddelande
5 Leveranstidsandring

1 Leveransrapport

2 Packsedel
=> dessa tva hor ihop

3 Utldmningssedel

4 Bristrapport
Uppkommer da nagot &r restnoterat i kundens bestallning

1 Faktura

2 Fakturakopia
(nagra kompl etterande uppgifter)

3 Kassakopia

4 Bokfoéringskopia

5 Kreditfaktura

6 Kreditfakturakopia

7 Kassakopia av kreditfaktura

8 Bokforingskopia av kreditfaktura

Forutom dessa dokument gors diverse etiketter med bl a streckkod som sétts pa
kartongernainnan de skickas till kunden. Varje etikett ar unik for individen (Iadan).
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MATILDA Material och tillverkningsdata:

Erling Olsson

Innehdller all information om géva detaljen. Hur & detaljerna uppbyggda, ritningar,
ingar-i-detaljer etc.

MATILDA producerar inga dokument, endast Operationslistor som finns on-line.

Operationdista:

Operationdlistan & en mall for hur satser av ett artikelnummer ska tillverkas.
Koncentrerar sig enbart pa arikelnummer.

Listan & inte bunden till ett visst utférande av artikeln utan utgor ett generellt
underlag, ur vilket man kan fa fram tillverkningsgangen for olika satser. Detta utnyttjas
t ex vid fram-stéllning av verkstadordern som sdledes endast innehdller de delar som
gdler for aktuell verkstadordersats.

Styr &ven permanenta andringsinforanden pa sava operationer som material. Ex fr o m
sats 30 ska operation 10 tas bort och ersittas med operation 15 som utférs si och sa
Bestar-av-infor mation:

| en "toppartikel” finns en mangd mindre detaljer. | MATILDA framgar det vilka dessa
artiklar ar.

Ingar-i-information:

Genom att ange artiklenummret pa en liten detalj kan man se i vilka "ovre” artiklar
dennaingar.
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BERTA Behov, Reservation, Tillgang, Aktualitet:

Bertil Nilsson

Behovsberakning for att fa rétt antal artiklar for bade tillverkning och inkdp vid rétt
tidpunkt. Skots via skarmen, inga dokument till arkivering. Talar om vad som ska
kopasin.

Kopimpuls:

N& BERTA réknat ut vad som behdvs skickas en kopimpuls till Programplanerare
somi sintur gar viaFIA (antingen v eller viainkdpare).

Satsstartsfordag:

Fordag till Programplanerarna om detaljplanering, dvs hur de ska lagga ut satserna i
produktionen. Progamplanerare avgor galv om satsen sk laggas ut eller inte, det
kanske inte gar att |agga ut just den satsen vid den tidpunkten.

GOrs veckovis framét i tiden.
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FIA Flygmotors I nkdps Administration:

Sure Johansson / Claes Gunnarsson

Administrerar bestallningar. Innehdler rutiner for bestdlningar, andringar, leveranser,
leverantbrer samt leverantOrsrating.

Bestallningar:

Vanligaorder. Uppdateras och skrivs ut.

- Andringar

Om det uppkommer behov av @ndringar uppdateras bestéllningen via ordinarie rutiner.
For utskrift, se POA nedan.

Handelser:

Andringarna som gors sparas elektroniskt och kallas da handelser. Tex kvantitets-,
pris-, leveranstidspaverkande éndringar. Kan anvandas for analyser.

POA Purchase Order Amendment:

D& andringar &r gjorda pa redan lagda ordrar skrivs en POA "for hand” och skickas till
leverantdr. Fungerar som en ny order, innehdller det mesta som den ursprungliga
bestélIningen gor.

Bevakningdlista:

Bevakar leveranser. Larm ska ges via bevakningdlistan om leveranser blir forsenade.
Listan (papper) tas fram veckovis.

Leverandistor:

Kommer egentligen fran FIF, som ligger inom FIA.

Artiklar som & dyra att kopa in och som vi beh6ver ofta, téta bestallningar (1 gang /
vecka) gors en leverandista pa. Kan se det som rullande order.

De visar hur mycket vi vill hafor en tid framover, samt hur mycket vi har fatt.
- Fixed

- Free

- Forecast

EDI-order:
Vanlig order, fast pa elektronisk vég. Inga papper.

Rating (FIH):

Del av FIA. Uppfdljning av leveranssékerheten. Del av leverantdrsbeddmningen. Visar
hur sena / tidiga leverantérerna & med sina leveranser. Varje lev far poang efter dessa
kriterier. Kvartalsvis kommer en rapport om hur manga leveranser de gett och hur
manga poang de har.
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FKB Kontrollberedning & ankomstkontroll:

Maria Warmefjord

ARGUS —— Fomd  ~  ["VEra

......................

FKB

Till systemet rapporteras vad som & hembestéllt och som sa smaningom ska in till
produktion. Dessa varor maste kollas om de & OK innan de hamnar i produktionen.
FKB hdller koll pa nar och vilka artiklar/material som ska kontrolleras (allt behover
inte kollas ex vis sopkvastar), hur materialet ska kollas och vilka verktyg som behovs
for att kolla materialet. Leverantorsnummer & det centralai FKB.

Vissa artikeltyper kontrolleras varje gang de kommer, andra kollas ex vis var tionde
leverans. Ex pakontroll; materialkontroll, dimensionskontroll pa plétar.

En del kontroller kréver verktyg. Dessa kontroller planeras in innan leveransen har nétt
VAC for att verktygen ska finnas pa plats, en dags forberedelse for kontroll.
Planeringen synsi FKB.

Kontrollbeskrivning:

Talar om hur materialet ska kontrolleras. Ex att det finns ett hdl pa detaljen som ska
kollas och médtas sa att allt & riktigt. Man utgdr fran ritningen pa detaljen nér
kontrollbeskrivningen ska faststéllas. Finns SKU-koder for varje typ av kontroll som
talar om hur man ska gatill vaga.

QC-card:

Steget innan bestallning av material frén en leverantor. Overenskommelse mellan
inkOpare och leverantor. Krav pa vilka kontroller som ska vara utforda av lev innan
materialet ndr VAC, finns lagrade i parmar i godsmogttagningen. Papper som skickas
med bestéllningen. Overenskommelsen gors en gang.



Bilaga l

ARGUS godsmottagning:

Maria Warmefjord

Mottagnings-rapportering, sava kontrollen av materialet. Ska fanga upp alla typer av
fel 1 godsmottagningen, aven "materiafel”. Na gods & mottaget sétts en sorts
friméarke pd godsets ala kartonger, lador etc och aven ett frimarke med samma
nummer pa packsedeln, det dokument som foljer med godset fran leverantoren. Nar
varor anlander till VAC ankomstrapporteras dei ARGUS.

Materialet kommer till godsmottagningen. Via systemet ser man fran FKB vad som ska
kollas och aven hur det ska kollas. Kollar ocksa om alt har kommit eller om nagot
fattas samt om det finns nagra kass.

Foljesedd:

Taar om var artiklarna finns " packade” i godsmottagningen. Den hér tillsammans med
forrédsrapporten foljer med godset till forradet nar det &r kollat och godkannt.
Forradsrapport:

Foljer med godset till forrédet och talar om var i forradet materialet finns.

Kontrollsedel Dim:

For att mottagningskontrollen ska veta vad som skall goras med godset, vilka
dimesionella matningar som ska goras, ex langd, bredd etc, som ska goras pa godset.
Pa denna kontrollsedel noters hur manga som tagits emot och méatts och hur manga
utav dem som blev godkanda. Finns négra kass antecknas det pa denna sedel. Kan
sagas motsvara V.O:n i produktionen. Finns nagra anmérkningar noteras det pa detta
dokument.

Kontrollbeskrivning Dim:

Tadar om hur métningarna ska utféras som & angivna i Kontrollsedel Dim,
instruktioner for hur métningen ska goras och vilka verktyg kravs. Kommer fran FKB
Kontrollsedel Mtrl:

Se kontrollsedel Dim. Skillnaden & att det & andra métningar. P& denna sedel stér
vilka kontroller pa materialet som ska utforas. Exempelvis héardbarhet, kornstorlek etc.
Kontrollbeskrivning Mtrl:

Se kontrollbeskrivning Dim.

Provningsanmodan Dim, Mtrl:

Det finns métningar som godsmottagningen inte kan utfora, dessa maste labbet eller
verkstaden utfora. En provningsanmodan skrivs ut fran systemet och talar om vad som
skakollas, vardenafyllsi manuellt.
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Certifikat:

Finns med godset fran leverantéren. Leverantoren intygar att godset &r tillverkat pa det
sétt VAC begért, att det & det material VAC begart. Séttsin i parmar for arkivering.

Rapport:

Né&r kontrollsedlarna &r klara och ifylida tas de om hand. Till ARGUS rapporterasin i
hur ménga som tagits emot, hur manga kassationer de blev, orsak till kass (kod) +
leverantdrsnummer och hur manga som klarat alla métningar och kan rapporteras in till
RALF.

Omkontroall:

Ett fel har upptackts i verkstaden/produktionen. En felrapport gors da och godsmot-
tagningen ser att hela partiet maste kollas om. Skriver d& en omkontroll och méter om
hela partiet. Utifran vardena bestdmmer man om det ska bli kall/jkass eller reklamation.

Fragor mottaget gods (blankett):

Om négot saknas nér gods tas emot, eller om ndgot maste makuleras skrivs en sadan.
Blir tre kopior, en till inkoparen en till fakturan och ett ex kvar i godsmottagningen.

Na materialet & kontrollerat och godkant skickas det antingen direkt till produktion
eller till forrdd. Rapporterastill RALF.

Reklamationer:
Nér reklamationer sker & det manuellarutiner och ifyllning av blanketter som géller.

Reklamationskoncept:

Varorna har inte blivit godkénda i ankomstkontrollen. Reklamationskoncept utférdas
av teknisk handlaggare p& godsmottagningen som skickar den vidare till Inkép. Dar
ska inkGparen och leverantdren gora en dverenskommelse om vad som ska goras med
det daliga godset. Atgarder som ska vidtas samt dvriga kommentarer kopletteras pa
reklamations-konceptet. Den kompletterade Blanketten skickas tillbaka till
godsmottagningen.

Reklamation:

Utifrén det kompletterade reklamationskonceptet utfardas en reklamation pa godsmot-
tagningen. G& sedan till godsavsandningen for kompletteringar angdende
fraktkostnad, vikt métt etc.

Kontrollrapport:

Skrivs ut med uppgifter fran bada ovanstdende blanketter. Blir till 10 st kopior som
skickas ut eller arkiveraspaVAC.
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SPARA spérbar het:

Maria Warmefjord

Anvands mest for inrapportering om ndgot hander. Lopnummer utgor nyckeln i
SPARA. Nér alt & kollat och godkant i ARGUS rapporterar godsmottagning in
Material id, leveransnummer (numret som gor varje leverans unik) och damnesnummer i
SPARA och detaljerna far da ett [6pnummer. Detta I6pnummer blir den unika nyckeln
for vad som kom med just den leveransen. LOopnummret ristas in i detaljerna innan de
gar ut i produktionen. Om det handlar om en detalj man tar bitar av, ex vis en plét, far
den utskurna delen inte |I6pnummer utan ett charge-nummer. Det & ett nummer som
kommer fran leveratdren och talar om frén viket got, vilken " deg” materialet kommer.

N&a godset s3 smaningom ska ut fran forradet till produktionen rapporterar
forrédspersonalen in till SPARA vilket 16pnummer man tar ut och till vilket
artikelnummer + vilken sats + antal detajer som gors i satsen man lagger ut
[Gpnummret pa.

Om ndgot skulle handa med en detalj under produktionen gér man in i SPARA, anger
|6pnummret och kontrollerar detaljerna i samma sats (omkontroll, se ovan). | SPARA
finns alltsi uppgifter om vilka artikelnummer som ingdr i sammatillverkningssats.

Maérkkort:

Detta & knytpunkten mellan godsmottagning och produktion. Pa dessa kan man se
exakt varifrén materialet, amnet har kommit (I6pnummret) och pa vilken sats/artikel
just det materialet, amnet har lagts ut (se ovan). Det syns alltsd varifran materialet har
kommit och vart det har tagit vagen.

N&r man gor godsavsandning i FORD gors streckkoder om uppgifter om vad som finns
i varje |&da. Hamtar |6pnummret frén SPARA.

10
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TRANS Transaktionsr egister:

OlleRyra

TRANS behandlar bruttolagertransaktioner.
Bruttolager = vad som finnstotalt i lager innanfor VAC:s grindar.

Allt som férandrar ett bruttolager. Exempelvis rekvisitioner, inleveranser, prisbyte etc.
Forsaljningstransaktioner fran FORD eller mottagningsrapporter fran FIA.

Visar varje transaktion for sig hur den &r utford.

Direkttransaktioner = detaljen & aldrig fysiskt i fardiglagret, gar direkt ut i
produktionen fran godsmottagningen, eller till godsavsandningen
frén produktionen, dler fran nivatill nivai tillverkningen.

Avstamning av lager konto:

Stdmmer av vad som finnsi lager av de olika artiklarna. 1B +/- vad som har hant = UB.

Transaktiondlista:

Alla bruttolagerpaverkande transaktioner som gjorts under en period skrivs ut till en
lista. Lagras bade pa papper och som fil. Sorterade pa artnr och kronologisk ordning.

I nventeringstransaktion:

Lista som skrivs ut painventering av lager.

Prigustering (standardpris):

Hamtar in standardpriser. Utrékning av vad vi ska ha for standardpris pa kopartiklar
och egentillverkade produkter (kdpkostnad + operationskostnad) sker i STAPRI.

L ager 6kning / lager minskning:
Skrivs ut per period och ar.

Revisiondistor:

- Lagerinventarium:

Sker vid arsskiftet. Visar vad varje detalj har for bokfort varde. Kvantitet *
standardpris.

- Listor palager storre an behov:

Har enbart med tillverkningsartiklar att gora. (Skrivs ut i slutet paperiod 9).

- Listor pa sadant i lager som ar storre an forbrukning.

Material som inte har direkt med tillverkning att gora. Till exempel trasor, sddant som
& Bestdllnings Punkt pd. Kan vi géra oss av med ndgot?

11
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- Stickprovlista:
Slumpmaéssigt urval for manuell inventering.

12
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RALF Lager / Forrad:

Lena Hansson, Olle Ryra

Handlar mest om online (input). RALF behandlar nettolagret.
Lager = Lager for fardigbearbetade detaljer.
Forréd = Forrad for ramateriel.

Nettolager; detaljer som & kollade i godsmottagningen, tillgangliga for tillverkning
eller forsdjning, hamnar i RALF nédr den va & inne i lager. Detajerna kan ga ut i
produktion efter de varit registreradei RALF.

Alladetaljer gér viasystemet RALF, dven direkttranskationer (se forklaring nedan).
Nettolagertransaktioner och direkttransaktioner visasi RALF.

13
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VERKHA Verktygshantering:

Claes Gunnarsson, Hans Karlsson

Ligger pardlelt med MATILDA. | MATILDA syns om operationen kréver verktyg
ellerinte.

Registrering av alla verktyg som anvands. Beskrivning over ala verktyg som anvands
for varje operation, vilka verktyg kravs for att stélla om maskinen. Allt som inte har att
gora direkt med produkten. Alla typer av verktyg registreras har, bade sddana som
anvands vid tillverkning men och &ven kontorsmateriel etc.

Verktyg som anvands vid tillverkning, kan antingen vara forbrukningsmaterial eller
verktyg man kan anvanda flera ganger. Efter en operation & utford maste maskinen
altid stéllas om med nya frascha verktyg. Ar det verktyg man kan anvanda flera ganger
maste de métas och kollas innan de anvands.

Kan se var en liten detalj finns mer, i vilka verktyg de ingdr. Ska den utgad &r det |t att
se om man kan sortera bort en massa annat som pa s vis blir onddigt och bara ligger
och kostar pengar.

Verktygspecifikation:

Ingdr i O-paketet (alt som har att géra med hur en detalj bearbetas; ritning, vilka
verktyg, hur man gor den, vilka operationer etc). Talar om vilka verktyg som behtvs
vid varje operation. Specen & som en ritning for varje operation. Andrar man nagot
vasentligt i specen ges en ny version av specen ut. | dessa fall maste hela O-paktet
andras.

Lista NC-program:

Programmeringen av= NC-programmet p& maskinen. Finns en lista i borjan av
programmet pa ala andringar som gjorts pa det. Andras operationen sa att
programmet andras skrivs det in i listan, vad som andrades och né&r det andrades.
Listan fylls hela tiden pa. Nar en andring gjorts skrivs det nya programmet ut igen med
den péfylldalistani borjan.

14
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VERA Verkstadsrapportering:

Bertil Nilsson

Tillverkningsprognos for varje sats. Sats = tillverkningsorder.

Operationdlista (MATILDA) Verkstadorder (VERA)
Operationer Operationer,
Berdknad Arbetstransaktione

tidsatg. r

XXXXX en sorts kopia XXXX
XXXX - XXXX
XXX XXXX

=> Forkalkyl => Efterkalkyl

med standardkostand med verklig kostnad
Verkstadorder:

Kanske det viktigaste dokumentet i hela tillverkningen. Ar en form av en kopia av
operations-listan som endast finns on-line. Verkstadordern koncentrerar sig inte enbart
pa artikelnummer utan tar &ven hansyn till satsnummer. Den behandlar varje specifik
sats.

Detta dokument foljer satsen genom hela tillverkningen och noteringar om nagot hant
med materialet pa vagen gors manuellt pa kortet om det & nddvandigt. Dessa
noteringar & mycket viktiga vid sparbarhet. Skulle en kassation (detaljen blir defekt sa
den inte gér att laga eller fixas till) eller justerkassation (detaljen gar att fixas till med
justeringar, behdver g kasseras) uppsta anger man det pa baksidan av V.O:n, anger
dven om det blir en avvikelserapport (se ABS). Pa baksidan av V.O:n anges dven
chargenummer och I6pnummer pa material som hamtar ut fran forradet for att tillverka
detaljen. Noteras och signeras av den som lamnar ut materialet fran forradet.

Verkstadordern for varje sats visar hur vi verkligen gjorde satsen, vilka operationer vi
utforde och vilket datum den utfordes, vilket material vi behtvde. Hur 1ang tid det tog
synsinte pAVO, utan i systemet.

Andringsverkstadorder:

Om en operation andras mitt under tillverkningen skrivs en ny verkstadorder ut frén
och med den andrade operationen. Denna tillsasmmans med den ursprungliga
verkstadordern arkiveras tillsammans.

Transportkort:

Finns for att veta vart godset ska ta vagen, till vilken operation ska ”gregerna’ nér de
& uthamtade fran forréd/lager, endast intern info och lagrasinte.
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Rekvisition:

Kréavs for att kunna f& hamta ut detaljer/rématerial frén forrédet. Ar identisk med
transportkortet. Lagras.

Returrekvisition:

Skrivs ut om nagot laggs tillbaka i lager. Endast artiklar som inte p& ndgot sitt ar
deffekta. Ex skér ner en sats, tog fel fran borjan.

Kontrollrapport:

En sorts checklista for varje operation artikeln ska genomga. Foljer med V.O:n. Efter
varje operation &r utford bockas den av, av operatren. Bygger pa o-ritningen.
Inleverans:

Foljer med den férdiga produktenin i lager.

Larmlistor:

Uppkommer da satser ar forsenade, framst da ingar-i-artiklar ar forsenade. Larmlistor
bildas om det & artiklar VAC gdvatillverkar som blir férsenade. Blir dessa forsenade
kan det ledatill att toppartikeln blir férsenad. Arkiveras inte, slangs efterhand, on-line.
Bristlistor:

Kopta detaljer som strular och blir férsenade. Blir dessa forsenade kan det leda till att
toppartikeln blir forsenad. Bristlistor astras och larmar. Arkiveras inte, dangs
efterhand, on-line.

Felmeddelanden:

Skrivs ut en gang per vecka da behovsberakningen kors. Enbart information, arkiveras
inte.
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VERA Kvalitet:

Goran Brandstrom, Ulf Andersson

Ligger i VERA, ett kassationssystem som mest & till for uppfoljning. Endast for
kostnads-uppféljning. Alla kassationer som sker rapporteras in till en kassations
databas. Varje kassation kan ses som en transaktion. Dessa transaktioner genererar
rapporter om

* En kassation har hant
* Orsak till varfor kassation uppstod och vem som orsakat den

Fyralistor produceras som varje ansvarig §alv hamtar i SAP.

1 Kassation / Justerkassation per program, objekt*

Periodrapport.

Talar om vad som hént under perioden. Man vill se hur mitt program har gatt, vilka
kassation/justerkassation har hant under mitt program och dven vérdet pa artiklarna
som blir kassation/justerkassation.

2 Kassation / Justerkassation per orsakande avdelning

Periodrapport.

Taar om vad en specifik avdelning har orsakat, vilka kass under en period den &r orsak
till. Gar till den orsakade avdelningen.

3 Ej fullgjord kassationsrapport

V eckorapport.

Ar en larmrapport dér vissa kassrapp inte &r fullstandiga. Det kanske finns en kassation
som ingen avd har tagit pa sig ansvaret for.

4 Kassation / Justerkassation per orsakande avdelning

V eckoperiod.

Veckolista till orsakade avdelningar vad vi gjort under veckan. Jfr rapp 2 (period).
Atgérder méste vidtas!

* Forklaring: Detalj (artnr) => Objekt => Affar/program

Objekt =En samling artiklar som "hor i hop”, har ndgot gemensamt. T ex
ingdr i en specifik JAS motor.

Med hjdlp av VERA kan viss statistik tas fram. T ex & det majligt att gain och titta pa
en specifik operation och se vilka kass som skett pa den, vilka satser, hur manga kass
etc.

17
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ABS Avvikelse Behandlingssystem:

Goran Brandstrom, Gunnar Schriwer

Kassationssystem som ligger bredvid VERA. Haller ordning pa behandlingen av
justerkassationer.

Om en produkt blir skadad ganska langt fram i produktiondinen &r frégan vad som ska
goras med den. Eftersom det & mycket varde i produkten i det stadiet dvervags noga
om kassation blir nodvanding eller om det gér att reparera detaljen. Beslutet tas mellan
VAC/kund/leverantor. Innan beslutet &r taget ligger produkten i ABS.

Avvikelserapport:
Innehdller 3 delar;

e Beskrivning av problemet
e Fordagtill atgard

e Kommentar / godkénnande av kund

Det finns 5-6 olika utformningar pa Avvikelserapporten beroende pa vilken sorts kund
den skatill. Innehdllet & detsamma.

Dessa rapporter ska adltid avslutas. Det finns altid en ansvarig kvalitetstekniker for
varje aende som har rétt att avsluta dem. Rapporterna lagras av resp. ansvarig.
Kommentarerna av kunden kommer inte med da de lagras elektroniskt. Finns endast pa

papper.

Om det blir aktuellt att spara en produkt, p g a att en komponent havererat & det
mycket intressant att veta om produkten varit inne i detta system och man tagit
bedlutet att repareraistallet for att kassera.
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KPS Kvalitet och Processtyrningssystem:

Jan-Erik Andersson

Ligger for sig galv, identitet pa detaljerna & det enda som hamtas (ARGUS). Vitsen
med sys &r att man vill ta bort onddig métning. Malet &r att nér varje métning ska ge
ett korrekt resultat. P4 sd vis behdver man inte géra méning varje gang, utan
reducering av antalet matningar kan ske utan problem. Mha sys reducerar man
kontrollen, detta kraver processékrad produktion.

KPS bestar av tre stora delar:
- Beredning

- Rapportering

- Anays

BEREDNING:

Den viktigaste biten. Varje ritning har flera krav pa att olika métningar ska uforas.
Dessa krav far ett kravnr. Till varje krav finns en kort beskrivning samt kravets
omfattning, dvs hur ofta métning ska utforas pa just detta krav. Finns krav for varje
operation.

Kontrollplan:

For varje unik detalj skapas en kontrollplan. Det &r en plan, en forteckning pa alla krav
som ska métas pa detaljen. Foljer med f6ljesedeln under hela tillverkningen.

RAPPORTERNING:

Inrapportering till KPS. Allt som anges i beredningen méts och resultaten rapporteras
in till KPS, har direktuppdatering. Beredningen styr vad som ska rapporteras in
manuellt. Inrapporteringen kan ske patre olika sétt:

- Manuéll inknappning av resultat av operator
- Mamaskinen i kontrollen skickar §alv en resultatfil till KPS
- Verktygsmaskinen rapporterar tillverkningsdata §alv

ANALSYS

Om beredning och rapportering ar riktig fixar sys salv reducering. | analys kan man ga
in ogh kika pa ett speciellt detaljnr for att se hur den ser ut. Kan &ven titta pa en
speciell manskin for att se hur riktiga varden den producerar. Kan f& fram al mgjlig
statistik angdende krav, maskiner och operationer. Varje detaljansvarig f&r kika pa
vilken operation och vilka krav som maste arbetas med.
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Slutkontrollrapport:

Né&r ala kraven & uppmétta och inrapporterade skrivs en sutkontrollrapport for varje
specifik detalj ut vid sista operationen. Har syns alla kraven och resultatet pa dem.
Finns nagon anmérkning pa ett krav ska det finnas en markering pa kravet. Rapporten
skrivs ut, stdmplas, signeras och lagrasi pappersform. Skickas g till kund.

Intern Anmarkningssida:

Foljer med foljesedeln. Om det blir en anméarkning pa ett krav ska det goras en
beskrivning + fordag till &gard av anmarkningen pa denna Interna Anmérkningssida.
Denna sida kommer upp pa skarmen om métvardena pa kraven & utanfor
toleransnivan.
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TISUS:

Magnus Strandberg, Lars Bengtsson

Systemet &r till for att underlatta planering av underhdll av maskiner och anlaggningar.
Systemet & aven till for statistik och uppféljning av stopp, underhall, reparationer etc
pamaskinerna. Har finns dven all teknisk information om varje maskin.

Olika dokument alstras allt eftersom arbetsgangen fortskrider:

Arbetsgang Forebyggande Underhall (FU): Arbetet kommer
fran:

PRODUKTION FU

NS

Detlajplanering BE“SL'E\;LL-’E

Bestdllning ARBETS

ORDER
RN |

Listatill servicegrupp Listatill produktionen FEL-
RAPPORT

Grovplanering

(operatdren)

TID-
RAPPORT

1 Planering:

Pa alla maskiner kan ha planerade stopp goras for att de ska underhallas. Stoppen gors
med 6 veckor, 24 veckor och/eller 48 veckors mellanrum. Alla dessa stopp pa ala
maskiner finnsregistreradei TISUS.

Grovplanering:

Listafor planerade stopp i grovadrag. Ungefar vilka stopp som ska goéras veckovis.

Detaljplanering:

Dagsplanering for ala stopp. Vilken typ av dtgard som ska goras, vilken dag de ska
ske, vid vilken tidpunkt de ska ske och vem som ska gora dem, dvs servicekategori;
maskinvardare, reparatorer och elektriker.

- Bestallning:

Né&r detaljplaneringen &r gjord overforsi TISUS en bestélining till resp kategori (har
som uppgift att underhdlla och reparera maskinerna) om nér de ska till en viss maskin;
Uppgifter om tid + maskin. Varje bestallning far ett bestnr.
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- Stopplanering:

Lista 6ver de planerade stoppen. Skickas till produktionen och operatérerna sa att de
vet nér varje stopp ska ske.

2 Felanmélan:

Vad som hander vid FU (Férebyggande Underhdll):

Lista pafel som upptackts och vill ha dtgérdat pa maskinen.

Nar de planerade stoppen gors ses hela maskinen 6ver och det kan handa att ndgon
extra dtgard maste goras utéver de planerade. Det kan dven vara sa att ett fel upptacks
som maste atgardas &ven om ett planerat stopp inte gors, i dessa bada fal gors en
bestallningdistafor att fafelet atgardat.

Bestallningdistan hamnar i berdrd servicegrupps ”jobbké”.

Vad som hander da akuta/évrigafel uppkommer:

Felanmdan av akuta eller dvriga fel som upptécks av produktion dverfors automatiskt
viasys eller manuellt av gruppombud i servicegrupp till sys.

3 Arbetsorder:

Felrapport lagrasi systemet, en per tillfale som nagot fixats.

Utifran bestdllningdlistan utfors arbetet. Nar det & utfort gors en arbetsorder som
forklarar vad felet var, hur det dtgardades, datum, anstnr (vem som &gardade felet),
bestnr och hur 1ang tid det tog. Dessa rapporter &r intressantast ur underhallsteknisk
synpunkt.

Fran dessa rapporter kan massa statistik goras:

- Titta pa en viss maskin, vilkafel har det varit och nér.

- Titta pa ett visst fel, hur ofta har det uppstétt och var och nér

- Titta pa hur manga fel som uppstétt oavsett typ per avdelning eller maskin
etc

4 Tidrapportering:
Hur Iang tid som lagts pa underhdll och reparationer.

Forutom detta finns instruktioner.

I nstruktioner:
Vad som ska goras med maskinen for att forebygga underhall.
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CALIBER:

Lars Bengtsson

Systemet &r till for att underldtta Gversyn av métverktyg och métinstrument.

Ett system for kalibrering. Kalibrering betyder jamforelse, verktygens egenskaper
jamfors, hur de ska vara och hur de &r. Ar det for mycket avvikelse justeras verktyget
eller kasseras och nytt verktyg hamtas. Visar vilken status verktygen har, vilken
avdelning som &r &gare, var de finns fysiskt etc.

CALIBER & forknippat med VERKHA. Det gér inte att registrera ett verktyg i
CALIBER om det inte redan finns registrerat i VERKA (géller enbart verktyg, g
instrument).

Problem: | CALIBER ses varje enskilt verktyg som egen individ och far ett individ
nummer. | VERKA har man enbart ett nummer for alla verktyg som é&r likadana. 10 st
verktyg kan ha samma nummer.

Det finns tva grupper inom systemet med tva olika databaser; Matverktyg och
M é&tinstrument.

De tva grupperna producerar ett antal listor.

MATVERKTYG:
Métning av 1&ngd, storlek, storheten.

Agaravdelningslistor:

Visar allaverktyg som &gs av en angiven avdelning. Visar inte de som lanats pa forrad,
utan enbart de verktyg som avdelningen gélv &ger.

M atver ktyg per avdelning:

Visar alla verktyg som for tillfallet finns pa en angiven avdelning. Verktygen behover
inte &gas av avdelningen, bara finnas dar. Ex verktyg som &r |anade av forréd.

Katalog métverktyg:

Allamaétverktyg oavsett var de finns &r listade i denna katal og.

Kalibreringdista:
De verktyg som ska kalibreras innan nasta manadss ut (réknat fran korningsdatum).

I nstruktioner:

Hur kalibrering ska utforas finns instruktioner om for varje typ av verktyg. Finns
enbart pa papper.
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Kalibreringsresultat:

Anger avvikelsen i métningen. Avvikelse pa i vilket tillstand verktyget &r, och hur
verktygets tillstand ska vara for att vara OK. Ges pa papper per verktyg och arkiveras.
Datum framgar nér allakalibreringar &r utforda.

INSTRUMENT:

Ovrigaméatningar, sdsom méatning av tryck mm.

Avdeningdista:
Bestédlls for en viss avdelning. Visar vilkainstrument som finns pa en viss avdelning.

Kalibreringdista:

Visar de instrument som ska kalibreras inom tva veckor, (réknat frén korningsdatum)
per &garavdelning och instans.

Restlista insrument:

Paminner om att instrument inte & kalibrerade. Visar instrument som det & nagot
problem med och ska kalibreras av den orsaken och inte p g a tiden. Instrument med
tillstndskod Ex normalier saknas, kalibreringsintruktion saknas, instrument ar €
tillgangligt osv.

Noll-lista instrument:

Tillstdndet noll = har instrumentet vardet noll har det gatt Gver tiden for nasta
kdibrerings-tillfale.

Listorna talar om att tiden & ute for kalibrering av instrumentet. Dvs instrumentet
maste kalibreras for att anvandas.

I nstruktioner:

Hur man ska kalibrera finns instruktioner om for varje typ av instrument. Finns i
systemet en term som innehaller vilken instruktion som géller. Finns on-line.
Kalibreringsresultat:

Anger avvikelsen i métningen. Awvikelse pa i vilket tillstand verktyget &r, och hur
verktygets tillstand ska vara for att vara OK. Lagras on-line m h a Jetform och Exel.
Datum framgar nér allakalibreringar &r utforda.
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FIGARO Godsavsandning:

Cales Gunnarsson, Bo Andersson

Ar aktuellt nér ndgonting (artiklar) 6verhuvudtaget skickas frdn VAC. T ex order,
reparationer etc. Ger instruktioner om hur speditionen ska ga till; vart det ska skickas,
vad som ska skickas, varde pa det som ska skickas.

Rutinerna &r lite olika beroende pa om detaljerna ska skickas inom sverige eller ga pa
export (skiljer aven painom EU och utom EU).

Ska varorna skickas pa export ges en rad dokument fran systemet FIGARO:

Information
direkt fran:
FIA eller

(bestéll r|1i ng) FORD

leller l
Avsindnings|__, | Proforma- | ‘Skeppnings- |
anmodan | faktura . instruktion .

Ieller l
Manuell inmatning T Enhets |
utan bestallning . dokument |

.......................................................

Skeppningsinstruktion:

Det centrda i FIGARO, information for speditor och tullmyndighet. En
skeppningsinstr. gér ut for varje sandning. Information om att gods ska sindas ut
kommer fran FORD eller en Proformafaktura. Pa skeppningstinstr. framgdr ett
kundnummer, vilket gods som finns i denna sandning, alla ordrar denna kund har pa
denna sandning, fakturan preciserad for varje order, varde pa godset (sdndningen), vart
séndningen ska etc.

Enhetsdokument:

Behovs sdllan. Informationen som behtvs hér finns oftast tillrackligt i skeppningsintr.
Den &r till for tullen.
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Avsandningsanmodan:

Kan skrivas ut manuellt eller direkt i systemet (skrivs s ut), skrivs den manuellt maste
den skrivasin i systemet. Den som initierar en forflyttning av utgaende gods fran VAC,
nar ndgon internt bestammer att gods ska ga ivag, extern godsforflyttning. Ordern
behdver inte genereras fran FORD. Det kan t ex gdla att artiklar & fardiga i
produktionen och ska levereras, eller en reparation som ska till en leverant6r for att
fixas och da gors en Avsandningsanmodan. Den ger info om vad det & samt vart
godset ska och foljer godset till godsavsiandningen. Gar som foljesedel. Anvands bara
som intern information innan den blir en proforma-faktura. D& den skrivs ut finns
uppgifter om varfor den skickas (ex reparation), vart den ska, varde, antal. Manuellt
skrivsi bruttovikt, nettovikt, dimensioner, antal kolli, emballage och packad av. Vet g
om den lagras.

Profor mafaktura:

GOors aldrig inrikes, & en form av tullfaktura. En omarbetad avsandningsanmodan, mer
detaljer. Har kompletteras uppgifter om vikter, emballage, antal kolli, kollidag,
dimensioner, AWB-nr, flightnr (info frén Landvetter), vart den ska; Lastningsort,
lossningsort, dutlig destination. Aven vilket varde den har, vikt, antal etc. De som
infordes manuellt pa avsandningsanmodan skrivs ut av systemet.

Dokument som uppstar da varor skickasinom landet:

infromation
direkt fran:

FIA

(bestdlining)|gller | FORD

éanmodan ' Fraktsedel

......................

.......................

Manuell in-
‘matning utan
‘bestallning
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Avsandningsanmodan:
Seovan.

Fraktseddl:

Har nummerserie, &r till for transportoren, manuell. Ger info om vart det ska, en
blankett som akerierna utfromat, fylls bara i hér. Chaufforen bekréftar att han tagit
emot godset och att det & OK. Om godset l&mnas 6ver till ny chauffér ska denna
ocksa signera om att han tagit emot godset och att det & OK nar han tar emot det.

Skadeanmaélan:

Hander nagot med godset under transporten gors en notering av chaufféren och
mottagaren pa fraktsedeln. Darefter sker besiktning pad VAC och avvikelserapport
(ABS) gors.
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CIV System for civila Gver synen:

Erling Olsson, Lennart Hager

Ej forsvarets motorer, enbart civilflyg. Motorerna ska in pa service emelland och ses
Over. Ska aven ses 6ver om ndgot hander. Till detta finns Gversynsprogammet CIV.
Det som framstélls i CIV & endast VO. Gangtiddistan (disklistan) framstélls i PC-
milj6, och de flesta andra dokumenten utfors manuellt.

Forfarande vid kontroll:

1 Kund talar om vad som ska goras, har gangtidslistan som grund.

2 Motorprogram faststalls

3 Demontering av motorn

4 Tvéttning av motorns alla delar

5 Besiktning/métning. Kollar om nagot forutom vad som redan star i programmet
maste &tgardas.

6 Checkar av besiktning

8 Hopmontering av motorn, Monteringskontroll.

AD-not:

Krav pa Oversyn i olika nivéer. Dessa krav & "minimikrav” och faststédlls av
luftfartsverket i det tillverkande landet. De & de hardaste kraven och de lagstadgade
kraven som méaste dtgardas. Kan vara ndgot som skall goras en enda gang under
motorns livslangd, men oftast & de dterkommande.

Alert Service Bulletin:

Ligger mellan AD-not och vanlig SB. De & lite viktigare an SB, men inte helt
lagstyrda. (Blalista)

Service Bulletin:

N&got som gors utéver AD-not. Extra service gjord pa operatrens, kunds
rekommendation / 6nskemal. Ofta &terkommande.

Gangtiddlista (Life Time Limited Parts):

Viktig for sparbarhet. Diskarna i motorn & gangtidsbegransade dvs de far ga ett visst
antal timmar eller cykles. Listan &r en forteckning pa diskarnas "liv”, hur 1angt de gétt,
hur 1ang tid de har kvar till nasta byte etc. Kunden har dessa till grund nar den ger
bestdlning av Gversyn. Vad som ska goras framgar bl a p& Remaining Cykles och
Remaining Times.
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M otor program:

Finns ett motorprogram for varje visst motorbesok. Grundar sig pad SB och AD-noter.
Gangtiddlistan grundar sig pa vad VAC och kunden bestdmmer ska goras. Har stér
vilken kund det gdler, vilken motor, lite historik, hur l&nge motorn & OK efter
bestket innan det & dags for ny besiktning och vad som ska goras under denna
dversyn. Kompletteras ofta med fler dtgarder som behovs.

Checklista besiktning:

Ar ett hjdlpmedel for att inte missa att kolla upp alting. Man g&r m h a checklistan
systematiskt till vagavid den forsta dversynen.

Kassationdlista:

Med hjalp av besiktningen/checklistan upptacks att nagot maste séangas, kasseras sa
skrivs kassationdistan. Star vad som kasseras.

Buffertlista:

En detalj maste fixas till, lagas. Att laga den tar langre tid an det tar att fixa resten av
motorn. Tar en fran bufferten, en likadan detalj som funnits i en annan motor tidigare,
och skicar den ordinarie att fixas till.

Modifieringdlista:
For detaljer som maste vara nya och frascha nar de ska séttasin i motorn.

Besiktningsblad:

Skadorna som upptacks néar checklistan foljs noteras pa ett gult besiktningsblad.
Noterar &ven vad som ska dtgérdas.

Bestallning:

Frén besiktningsbladet gors en bestallning. Dar noteras fordag till &gard + detal;.
Lamnasttill produktionstekniker som gér en VO av den.

Verkstadorder:

Den bestéllda reparationen blir till en VO. Ar det papper man jobbar efter nér motorn
skafixastill. Arkiveras per motor i parmar.

Plocklista/utlamningdlista:

Reservdelarna som behdvs for att gora Oversynen finns pa en lista som
verktyg/material hdmtas ut efter. Som plocklista i VERA. Endast ”standarddetlajer”,
dvs sadant som alltid gar &t, vid varje Gversyn.

Monteringskontroll:

Hela motorn ska monteras ihop igen efter att den varit inne pa kontroll.
Monteringskontroll & en checklista / instruktion pa hur/vad/i vilken ordning motorn
ska monteras ihop. Stamplas av. Bygger pa manual (parmar) for just den hela motorn,
foljs enligt QPO. Hela motorn & uppdelad i flera delmonteringar =>flera olika
cheklistor att ga efter. Allacheklistor séttstill Sut ihop till en stor.
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Testrapport:
Rapport om hur det gick nér motorn blev godkand i motortestkdrningen.

Certifikat:

Det viktigaste dokumentet pa hela motorn till kunden. VAC:s garanti/godkannande pa
att motorn far flyga. Stér vilken motor det & samt signatur och datum. Pa baksidan
st&r kortfattat vad som gjorts pa VAC. Hanvisar till mer detajerad info i
oversynsrapporten.

M otor file;Over synsrapport/Slutr apport:

Gors i tva varianter. Innehdller gangtiddista, testrapport, AD-noter, rek. inspektion,
QC-lista, Apparat lista (" kanske jobb”).

Kan sigas vara alla dokument utom VO for varje motorbesok som samlas pa ett stélle i
parmar.
Faktura:

Skickas till kund. Beskrivning av vad som gjorts med motorn och vad det var som
kostade, arbete och material. Det mesta av materialet fran Oversynsrapporten finns
med hér.
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FRAGEFORMULAR:
OPERATIONSBENAMN

Namn pa& ansvarig
operator

Inledning:

1 Vilka kontrollrapporter alstras?

2 Finns nagra sparbarhetsdokument utéver kontrollrapporterna?
3 Hur rapporteras varje kontroll?

4 Kontrolleras varje detalj likadan't?

5 Vad/ vilka dokument skrivs elektroniskt resp manuellt?

6 Vad gor dokumentet unikt idag, vad identifierar dokumentet?

7 Vilket intresse finns i dokumentet, vilka olika satt finns intresse att
soka pa

det?
8 Vilka stkparametrar innehaller dokumentet?
9 Var skrivs dokumentet ut?
10 Var tar de vagen?

11 Vad / vilka dokument sparas / lagras elektroniskt resp manuellt eller
bade
och?

12 Hur éterfinns dokumenten idag vid atersokning, hur fungerar
sparbarheten till 6vriga detaljer i satsen, vilken vag maste man ga?

DETTA AR PA GANG...
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FRAGEFORMULAR: TERMISK SPRUTNING
Kristina Tang, 4929

I nledning:

1 Vilka kontrollrapporter alstras?

Processkontrollrapport.

2 Finns nagra sparbarhetsdokument utéver kontrollrapporterna?
T-bok.

3 Hur rapporteras varje kontroll?

Skrivs manuellt pa processkontrollrapporten och om resultaten & godkanda
rapporteras att alt & ok direkt till VERA.

4 Kontrolleras varje detalj likadan't?
Ja, till 97%.
5 Vad/ vilka dokument skrivs elektroniskt resp manuellt?

Processkontrollrapporten & helt manuell. Inrapporteringen av tester som &r ok till
VERA & elektroniska. Ar testet inte ok gér processkontrollrapporten tillbaka med
noteringar pavilka varden testet visade.

6 Vad gor dokumentet unikt idag, vad identifierar dokumentet?
Processkontrollrapporten: T-nummret

7 Vilket intresse finns i dokumentet, vilka olika séatt finns intresse att
soka pa det?

* Tiden, tidsperiod.

* Kontrollresultat

* Vilka detaljer forutom de som ingick i denna sats tillhdr ssmma test?
* Kommentarer pa testresultat som &r godkanda.

8 Vilka stkparametrar innehaller dokumentet?

T-BOKEN:

Visar att materialet kommit in for att det ska testas, och vilka detaljer som berdrs av
ett visst test.

T-nr: Gor varjetest unikt. Varje & borjar med T1-AR.
Detaljbenamning

datumin Anger nér testbiten inkommit till labbet.

Datum ut anger nér testet ar klart.

K ontonr For ekonomiredov. K ostnadsharare, raknas pa tidsdtgang.
Detalj + sats Anger berorda detaljer for testet. Testet kanske géller for en

endadetalj eller for flera satser.
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PROCESSK ONTROLLRAPPORTEN:
Visar hur testerna gick.

Datum

Order/detaljnr

Satsnr

Detaljbenamning

Op-nr numret pa den operation dar testet utfors, ytbehandling -
sprutning

OR sprutning talar om vilken o-ritning det gdller, varifran instruktionerna
kommer.

9 Var skrivs dokumentet ut?

Processkontrollrapporten skrivs ut vid den kritiska operationen termisk sprutning.
T-boken fors endast i 1abbet.

10 Var tar det vagen?

Forst till 1abbet, kontrollen - Tang, sedan arkiveras det i M-arkivet.

11 Vad / vilka dokument sparas / lagras elektroniskt resp manuellt eller
bade och?

Processkontrollrapporten lagrasi parmar sorterat pa datum och o-ritningsnummer.
T-boken lagras inte pa ndgot vis elektronsikt. Lagras pa datum och T-nr.

Rapporteringen in till VERA finns kvar i endast tva veckor. Att det & ok finns dock pa
processkontrollrapporten.

12 Hur aterfinns de idag vid aterstkning, hur fungerar sparbarheten
till 6vriga detaljer i satsen, vilken vag maste man ga?

| T-boken syns vilka detaljer, vilka satser som berors av ett specifikt T-nummer. T-
nummret & det nummer som gor varje test unikt.

DETTA AR PA GANG....
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FRAGEFORMULAR:
VARMEBEHANDLING

Sen-Erik Nilsson,
4823

I nledning:

Detaljer varmebehandlas i ugnar. Varje ugn har ett eget individnummer, pa ugnen sitter
en skrivare med en pappersrulle som & ca 30 meter. Infor varje kérning noteras
manuellt pa rullen vad som kors i ugnen: Detaljnr, sats nr, och datum. Déarefter staller
operatéren manuellt in ungen efter angivnainstruktioner fran programnr, op nr.

Vid kontroll av detaljerna finns checklistor operatdrerna gér efter. Ar alt OK stamplas
och signeras V.O:n. Ar det inte OK, men detajerna kan omarbetas och inte behover
kasseras skrivs en felrapport (PR-rapport). Om nagot skulle ga galet i en korning blir
alla detaljer deffekta.

Sten-Erik haller pa med forandringar. Har utvecklat ett program i Access som ska gora
storaforéandringar. Selangst ner.

1 Vilka kontrollrapporter alstras?
* Rullar.

Visar hur kdrningen fortskrider, en tidsaxel och en tempraturaxel.
* PR-rapport

Skrivs om en korning skulle orsaka deffekter pa detaljerna och det gar att radda dem
genom att gbra en ny korning.

2 Finns nagra sparbarhetsdokument utéver kontrollrapporterna?
* Liggare.
Finnsen till varje ugn som beskriver varje kérning.
3 Hur rapporteras varje kontroll?
* Rullar:

Pa rullen noteras manuellt infor varje korning vad som korsi ugnen: Detaljnr, sats nr,
och datum. Under kdrningen noteras kurvor parullen som anger tid och tempratur.

* Liggare:
Till varje ugn finns en liggare. | den noteras varje kdrning med mer info én vad

rullarna anger. Fran liggaren f& man all information som &r av intresse for ett speciellt
jobb, en kérning.

* PR-rapport

Efter korning skrivs en notering om vilken ugn det géller, vilken koérning det géller,
vilka detaljer som & bertrda, en kort beskrivning av felet, orsak till felet (ex vis
stromavbrott) och aven fordag till atgard. Nar denna &r gjord sker beslut om vad som
ska hédnda med de bertrda detaljerna, om AR ska goras, om justerkass blir aktuellt eller
om de blir godkanda.

For att fa ett riktigt utldtande gar rapporten till detaljansvarig/konstruktor for att veta
vad som ska goras med detaljen.
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3 Kontrolleras varje detalj likadan't?
Ja

4 Vad / vilka dokument skrivs elektroniskt resp manuellt?
Inga skrivs elektroniskt.

Det nya systemet Sten-Erik har utvecklat ger stora mdjligheter till elektronisk
hantering. Underlattar mycket och ger mycket information. Systemet & pa prov for tva
ugnar, manuella rutiner fors samtidigt som systemet &r i gang.

5 Vad gor dokumentet unikt idag, vad identifierar dokumentet?

* Rullar: Ugnsnummret

* Liggare: datum och ugnsnr.

* PR-rapport: Ugnsnr+datum-+artikelidentitet

6 Vilket intresse finns i dokumentet, vilka olika sétt finns intresse att
soka pa det?

Syftet med dessa dokument & att om det skulle visa sig vara fel i processen
"véaremebehandling” vill man kunna se

Rullar:

- vilkatempraturer hade ugnen

- under vilken tidsperiod hade ugnen de olika tempraturerna
- hénde nagot ovanligt under varmebehandlingen

- vilka detaljer/satser ingick i sammakaérning

Liggaren:

Det finns en liggare per ugn och &r till for att ge mer information, anvands internt.
Rullarna ger ofta otillrécklig info. Liggaren ger al information som finns for varje
korning. For att kunna folja hur varmebehandlingen gick till pa rullen maste man forst
veta vilken ugn (ugns id) som gjorde bearbetningen, forst i liggaren framgér id-
nummret pa ugnen. Dér finns dven en méangd annan info (se ovan).

- letareda pa ett speciellt jobb (korning)

- vem var ansvarig for kdrnigen

- hur lang tid var detajernai ugnen

- vilket program kérdes

- vilka detaljer ingick i korningen

- hur manga kasserades pga varmebehandligen
etc

PR-rapport

- Om en korning skulle avvika pa nagot séitt sa en operation utforts pa ett annat sétt @n
det ordinarie
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- Pavilket sétt avvek korningen

- Vilka detaljer var med i denna korning

7 Vilka sokparametrar innehaller dokumentet?
RULLEN:

Detajnr

Satsnr

Datum

LIGGAREN:

det nr

satsnr

datum

op nr nummret p& oerationen som utfores
antal detaljer ini korningen

antal detaljer ut ur kérningen

o-ritningsnr nummret pa oritningen som ligger till grund for op.en
temp tempraturen som &r installd pa ugnen

operator ansvarig operator

program nr anvisningar om hur instalining av ugnen ska ske

startid for ugnen

sign signatur av ansvarig operator
PR-RAPPORT:

Mottagare:  Anst.nr pa detaljansvarig/konstruktér som skata emot rapporten.
Program: Vilken dlutlig mottagare det &r av detaljerna; GE, PWA.
Bendmning:  Beskrivning av detaljen.

Detaljnr:

Op nr:

Avd: Numret for avdelningen.

O-ritning:

Satsnr:

Datum:

PR-16pnr: Varje rapport av detta slag far ett |6pnummer.

9 Var skrivs dokumentet ut?

Bade liggaren, PR-rapporten och rullen skrivsi verkstaden i anslutning till operationen.
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10 Var tar de vagen?
Rullen:

Sorteras pa ugnsnummer och laggs i 1&da. Lagras forst i skadp i verkstaden i 1-2 ar,
rensas ut och arkiverasi andutning till verkstaden.

Liggaren:

Varje liggare & en bok, pa boken skrivs datum och ugnsnummer. Sorteras pa datum.

Lagras forst i skap i verkstaden i 1-2 &, rensas ut och arkiveras i andutning till
verkstaden.

PR-rapporten:
Skickastill detaljansvarig och kvalitetstekniker for beslut om atgard.

11 Vad / vilka dokument sparas / lagras elektroniskt resp manuellt eller
bade och?

Allt arkiveras manuellt, som papper. Patva av ugnarna som Sten-Erik har pa prov fors
manuella rutiner som vanligt samtidigt som systemet & i gang och man for samma
uppgifter elektroniskt.

12 Hur éterfinns dokumenten idag vid atersokning, hur fungerar
sparbarheten till 6vriga detaljer i satsen, vilken vag maste man ga?

Hur ser kurvan ut for en speciell korning?

1. Gatill V.Oin

2. Hamta datumet for nér korningen &r gjord.

3. Gatill liggaren for att finna ala utforda korningar under intervallet.

4. SOk korningen och nummret pa ugnen.

5. Letareda parullen via ugnsnummret.

6. Sok jobbet parullen.

Vilka 6vriga detaljer kordes samtidigt?

GOr som ovan. Nar jobbet & upphittat parullen stér det vilka detaljer som omfattades.
DETTA AR PA GANG...

Sten-Erik har utarbetat ett program i Access som underléttar mycket och ger mycket
information. Systemet & pa prov for tva ugnar, manuella rutiner fors samtidigt som
systemet &r i gang.

Det nya systemet ger stora mojligheter till elektronisk hantering:
o All information som l&ggsin i liggaren noterasi programmet.

e Detvaugnarna & utrustade med ett datorprogram som anger kurvan i programmet
- rullen blir overflodig.

e Varje korning/jobb far ett eget |16pnummer, pa sa vis kan man soka pa vad som helst
och fa fram |6pnummret. Har man |6pnummret finns all info om en korning; kurva,
bearbetade detaljer, program etc.
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e Programnumren & inlagda och kopplade till ugnarna. Operatéren behdver endast
ange programnummer och ugnen stéller in sig géalv till det fordef. programmet.
Operatorens uppgift blir endast att kolla att det stmmer.

¢ Med mera, med mera...
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FRAGEFORMULAR: YTBEHANDLING

Tillverkning Bertil Stommendal
Kontroll/labb Per-Olof Blomgvist

I nledning:

Stora titandetaljer ytbehandlas. Det kan vara sa att detaljen ska "skalas’, att sprickor
pd ytan ska upptackas etc. | detta moment gar detaljen igenom flera bad och
ytbehandlas pa s sitt. Baden innehdller kemikalier ”ihop blandade” pa ett visst sitt
som passar just det andamalet.

For det mesta kors endast en och en detalj i baden eftersom detaljerna & sa stora och
oftast tillverkas i enstyckssatser. Varje detalj far en egen ifyllnadsinstruktion. Ibland
kors dock tva detaljer samtidigt i samma bad, detaljerna f&r anda varsin ifylinadsinstr.

Mellan dessa tva finns ingen sparbarhet. Dvs, om ett fel skulle upptéckas pa den ena ar
det omgjligt att kunnareda ut om det kordes en detalj till samtidigt, ochi safall vilken.

Nar varje skift borjar, dvs var &tonde timme kors en "provpld” med den forsta
detaljen. Pldten méats och kontrolleras att vardena & riktiga. Vardena fylls i
provprotokoll och galler fram till nasta skift da nytt prov tas. Provplatarna sparas inte.
Nar véardena & ifyllda kan platarna &teranvandas igen till nasta  skift,
vardena/provprotokollen sparas dock.

1 Vilka kontrollrapporter alstras?
TILLVERKNING:

Etsning:

* Ifyllnadsinstruktion, kontrollrapport

foljer med en specifik detaj under hela etsningsprocessen. Detaljerna & stora
titandetaljer.

* Felrapport

Skrivs endast da allt inte & helt korrekt enligt instruktionerna, checklistan. Finns
avvikelse gors altsa en rapport, annars stamplas och signeras endast verkstadordern.
Till varje felrapport finns aen en ursprunglig ifyllnadsinstruktion.

* Provprotokoll

Vérdena fran provplaten noteras. Varje provplat far ett eget detaljnr. | prototkollen
gors olika prover. Datum och benamning pa vad detaljen heter som den ”f6ljde med”
styr var vardet ska noteras.

KONTROLL/LABB:
* Badjournal

Baden som detaljerna laggs i kontrolleras och véardena pa baden méts. Varje kar med
bad har ett eget id-nr; karnr. Vardena noterasi badjorunalen samt nér de utférdes.

* Provningsanmodan

| vissa fall gors prover pa hardhet pa provplétar som labbet har behandlat i baden.
Dessa prover kan labb inte gora utan skickar de till ett annat labb. Med platen foljer en
provningsanmodan som ger instruktioner till personden som ska utfora
hérdhetsproverna.



Bilaga 5 sid 2(4)

Véardenafar labbet tillbaka och de noteras pa badjournalen.
2 Finns nagra sparbarhetsdokument utéver kontrollrapporterna?
* Provprotokoll (Tillverkningen)

Med varje detaj som estas foljer ett prov med som kontroller utfores pa och noteras
manuellt i provprotokollet. Endast for uppfdljning och internt bruk, darfor dalig
sparbarhet mellan detaljer och provprotokoll.

3 Hur rapporteras varje kontroll?
* Ifyllnadsinstr, kontrollrapport

Helt manuell, inget i system. Ar kontrollerna ok stamplas de och signeras, inga
varden fyllsi sdlange allt & ok. Finns mindre anmarkningar noteras de pa baksidan pa
V.O.

* Felrapport

Fylls 1 manuellt. Ligger bakom (ihop haftad med) den ursprungliga
ifyllnadsinstruktionen.

* Badjournal

Helt manuell, ett system finns, badvakt. Uppfattas som krangligt, gor jobbet
omstandigare och anvands darfor inte. Kontroller gors pa varje kar som har ett eget
individnummer.

Kontroller gors antingen efter en visstid, eller nar ett visst antal detlgjer kortsi karet.
Datum och véarden for alakontroller som utforts noterasi badjournalen.

* Provprotokoll

Helt manuell. Badlabbet har egna provplétar de testar i karen.Varje provpldt har
eget/egna provprotokoll, varje métrestultat och datum for métningen noteras. De hér
provpldtarnafar sammaid-nr som karen har.

4 Kontrolleras varje detalj likadan’t, har varje detalj liknande
rapporter?

Ja.

5 Vad/ vilka dokument skrivs elektroniskt resp manuellt?
Alladokument skrivs manuellt, inget el ektroniskt.

6 Vad gor dokumentet unikt idag, vad identifierar dokumentet?
Ifyllnadsinstruktion: Art.nr, Ind.nr (L6p nr), Sats nr.

Felrapport: samma som ifyllnadsinstruktion; Art.nr, Ind.nr (LOp nr), Sats nr.
Badjounal: karnummer

Provprotokoll: detaljnummer (nummret p& provpl aten)
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7 Vilket intresse finns i dokumentet, vilka olika séatt finns intresse att
soka pa det?

Syftet med dessa dokument & att om det skulle visa sig vara fel i processen
"ytbehandling- bad” vill man kunna se

Badjorunal:

- vilka véarden det var pa badet

- for vilken period gdller analysen

- finns nagra kommentarer till just det badet
Ifyllnadsinstruktion:

- om nagra anmarkningar finns pa behandlingen, eller om allt som utférdes var ok
- vad gjordes, vilka kontroller gjordes

- gjordes en "ombehandling” av detaljen
Felrapport:

- vad var felet

- vilken dtgérd vidtogs

Provprotokoll:

- vilkavérden fick detaljen efter aktuellt bad

- uppfdljning for de som arbetar och rutinerna
Utifran samtliga dokument kan man fa reda pa:

- vilka andra detaljer som genomgatt samma badl ésning

8 Vilka stkparametrar innehaller dokumentet?

Badjorunal: benamning pa dokumentet

Bad benamning pa badet

Typ "recept” for badet, ett PL-nr, en kod for hur badet ska
blandas till och vilkavérden det ska ha

Badvolym samycket som totalt skablandasi karet, anvands for att veta
proportionerna

Badnr identitetsnummret pa karet, ovan kallat kar-nr

Datum anger nar en méatning/kontroll utférdes

IFYLLNADSINSTRUKTION:

Datum

Bendmning namnet pa detaljen dokumentet tillhor

Art.nr

Ind.nr (L6p nr)
Satsnr
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M etodspecifikation nummret for instruktionen som beskriver hur operationen ska

utforas

Kontrollspecifikation nummret for instruktionen som beskriver hur resultatet av
arbetet ska kontrolleras

Ritnings nr anger O-ritningsnummret
FELRAPPORT:

Bendmning namnet pa detaljen dokumentet tillhor
Art.nr

Ind.nr (L6p nr)

PROVPROTOKOLL:

Det nr detaljnummret som provplaten tillhor
Datum datumet f6r métningen

9 Var skrivs dokumentet ut?
Samtliga dokument skriv ut ute i verkstaden.

10 Var tar det vagen?
* Badjournal sorteras pa karnummer i parmar.
* |fylInadsinstruktion sdttsin i parmar och sorteras pa datum.

* Felrapport gitter ihop med ifyllnadsinstruktionen och finns i den parmen. Dessutom
finns dlaifyllnadsinstruktioner med en tillhérande felrapport i en egen sarskild parm.

* Provprotokoll finns i parmar sorterade dels pa vilken typ av prov som &r utfort och
dels pa datum. Dokumenten &r alltsd provresultat och de lagras for sig i egna parmar.
Samtliga dokument lagras forst i skdp i verkstaden, sedan flyttas de till ett arkiv i
andlutning till verkstaden.

11 Vad / vilka dokument sparas / lagras elektroniskt resp manuellt eller
bade och?

Alladokument arkiveras endast manuellt som papper, ingenting elektroniskt.

12 Hur aterfinns de idag vid atersokning, vilken vag maste man ga, hur
fungerar sparbarheten till 6vriga detaljer i satsen?

Badjournal: ID=karnr

Vilken [6sning hade karet? Vilka 6vrigadetaljer &
berdrda av |6sningen?

1. V.0, vilken operation géller det 1. Datum, nér utfordes
operationen

2. Se operationsbeskrivningen 2. Badjornal: nér gjordes
foregdende kontrol|

3. Fran OB:n ser man vilket kar som 3. Alla ifylinadsinstr. Plockas

ska kollas upp, fran V.O framgar datumet frami tidsintervallet.



Bilaga 5 sid 5(4)

4.Hamta badjournal 4. Fran ifyllnadsingtr. kan
samtliga aktuellaV.O tas
fram

Ifyllnadsinstruktion: | D=artnr, detnr, satsnr. Sok datum.

Hur &erfinns aktuell ifyllnadsinstr? Vilka6vriga detaljer
bearbetades under sammartid?

1. V.0, hittadatumet nédr den [amnat 1. Har du aktuella datum finns

aktuell op. alladetaljer i tidsfoljd i parm.

2. Letafram aktuellt dokument fran 2. ID-nr pa detaljen finns pa

parm med stkning pa datum. fyllnadsinstr. Utifran de hittas
V.0.

Felrapport

seifyllnadsinstruktion

Provningsanmodan: | D=detaljnr p& provplaten

Hur far man reda pa vilka varden provpléten hade

for aktuell detalj?

1. V.O:n, titta pa vilken dag den &r etsad.

2. Gatill provprotokollet, leta fram datum for den
dagens prover.

3. Titta pa klockslag, vilket som ar aktuellt for
skiftet da aktuellt prov ar utfort.

4. Maste dven ga efter bendmning pa detaljen som
provplaten foljde med.

DETTA AR PA GANG....
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FRAGEFORMULAR: RONTGEN
Lisa Nielsen
I nledning:

Né&r detaljerna har svetsas maste de rontgas. Svetsning & en kritisk operation i den
meningen att det kan uppsta sprickor i materialet, eller porer som inte far vara dar som
inte kan upptéckas med blotta 6gat.

Detaljen rontgas dar den svetsades och dven omradet runt i kring som blivit utsatt for
varme. Varje rontgning resulterar i en rongenfilm. Filmen granskas och
kontrollrapport skrivs. Alltid en kontrollrapport till varje sats. Ofta kors enstyckssatser,
men inte alltid.

1 Vilka kontrollrapporter alstras?

Kontrollrapport Radiografisk provning (KR-rp bendmner jag den nedan)

2 Finns nagra sparbarhetsdokument utéver kontrollrapporterna?
Ja, filmerna for varje rontgen sparasi separata filmpasar.

3 Hur rapporteras varje kontroll?

En detalj rontgas. Rontgenfilmen framkallas och en KR-rp skrivs utifrén filmen. Filmen
granskas manuellt. Finns ndgon deffekt i materialet finns gransvarden som operatérerna
kollar mot som deffekterna f& ligga inom. Ar alt OK blir detaljen godkand och
kryssasi godkandrutan i KR-rp.

Blir den inte godkand kryssas annan ruta i i KR-rp med en kod som anger vilket fel det
a. Antingen gar detaljen tillbaka till svetsoperationen och si smaningom kommer
detaljen tillbaka till rontgen med samma KR-rp som forstétts att fylla i. Eller sa gar
detaljen till kassation.

Pa KR-rp noteras nummret pa filmen som hor till denna rapport. Filmnummret noteras
aven paV.O:n. Filmen l&ggsi en filmpase innan den arkiveras.

4 Kontrolleras varje detalj likadan't?

Ja

5 Vad/ vilka dokument skrivs elektroniskt resp manuellt?

Allt skrivs manuellt.

6 Vad gor dokumentet unikt idag, vad identifierar dokumentet?
KR-rp: Detajnr + satsnr

Film:  Flmnr

7 Vilket intresse finns i dokumentet, vilka olika séatt finns intresse att
soka pa det?

Syftet med dokumenten &r att om det skulle visa sig vara fel pd materialet i andutning
till svetsningen vill man kunna se

KR-rp:
- Var dlt OK nér detaljen godkandes
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- Fanns noteringar pa detaljen fast den blev godkéand

- Blev den omarbetad och dlutligen godkand
Rontgenfilmen:

- Var omrédet verkligen felfritt

- Om det fanns avvikelser som blev godkénda, hur sag de ut
8 Vilka stkparametrar innehaller dokumentet?
KONTROLLRAPPORTEN KR-rp:

O-ritningsnr:

Bendmning:

Satsnr:

Detaljnr:

Radnr: Nummret som filmen f&r och den arkiveras efter.

Avd: Nummret pd avdel ningen som rontgat detaljen.

Operator: Anstallningsnumret pa den operatdr som rontgat detaljen.

Granskare: Anstallningsnumret pa den operatr som granskat filmen.

Datum:

Satsstorlek: S& manga detaljer som satsen innehaller.

Ant.provade: Samanga detaljer i satsen som filmats och granskats. Numeraalla
I satsen.

OP.Nr: Nummret pa den operationen.

FILM (pése):

Film nr: | D-nummret filmen far, ett |6pande nummer.

Detalj nr:

Leveransg/satsnr: Satsnumret

Benadmning: Detaljens bendmning i text.

9 Var skrivs dokumentet ut?

Allt som skrivs skrivsi verktstaden i andutning till operationen.
10 Var tar de vagen?

KR-rp arikiverasi parmar med sortering pa detalj och satsnummer.
Filmen arkiverasi pase med sortering pafilmnummer.

Allt arkiveras forst caett & i verkstaden, sedan i berget 30 &r.

11 Vad / vilka dokument sparas / lagras elektroniskt resp manuellt eller
bade och?

Ingenting &r elektroniskt, alt & manuellt; papper (KR-rp) och film.
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12 Hur éterfinns dokumenten idag vid atersokning, hur fungerar
sparbarheten till 6vriga detaljer i satsen, vilken vag maste man ga?

Hur ser filmen ut som detaljen fick?

1. V.O:n, vilken operation géller det

2. PaV.0O:n finns nummret pafilmen

3. Filmen & sorterad pa filmnummer i
arkiveringen

DETTA AR PA GANG...

Finns nagra noteringar gjorda nar
kontrollen utfordes?

1.V.On

2. Vad har detaljen for detaljnummer
och satsnummer

3. Ga till KR-rp, sorterad pa detnr
+ satsnr. Allanoteringar om en detal]
med avseende pa rontgen finns har.
Hela satsen finns pa en KR-rp.
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FRAGEFORM ULAR: ULTRALJUD
OFP

Bengt Hermansson, 4993
I nledning:

Har kontrolleras stora titandetaljer. Det & materialet som kontrolleras med avseende
pa att finna defekter rakt in, i axiell led 45° framét och bakat, cirkulart 45° medurs och
moturs. Vid varje kontroll gérs métning pa djupet och i sidled. En kontroll pa en detalj
tar ca 14 timmar. Stationen har tre maskiner med en skrivare till varje maskin. Varje
maskin har eget id-nr. Till varje detalj hor en skrivarrulle, den ges ett eget id-nr. Under
varje kontroll gors en OFP-kontrollrapport, varje detalj far en egen sddan. Om allt ar
ok fylls varderna i kontrollrapporten och V.O:n stampls och signeras att den & OK.
Skulle ndgon anméarkning forekomma som maste utredas gors en intern avvikelse. Ar
det ett avesevart sort fel pa detajen och kunden blir inblandad skrivs en
Avvikelserapport (AR).

1 Vilka kontrollrapporter alstras?

OFP - Kontrollrapport (varje objekt)

Intern avvikel serapport (vid avvikelse)

2 Finns nagra sparbarhetsdokument utéver kontrollrapporterna?
Skrivarremsor.

Till varje maskin hor en skrivare och en skrivarremsa. Under hela matningen &r
skrivaren i gang och alla véarden noteras parullen.

3 Hur rapporteras varje kontroll?
Efter varje kontroll noteras det uppmétta brusvardet pa kontrollrapporten.
Om en anmérkning gors pa en kontroll noteras den séarksilt pa samma papper.

Om man i en ultraljudskontroll upptécker att det & for stora avvikelser gors en ”intern
awikelse”. Det innebér att detaljen gar tillbaka till tidigare operationer och berarbetas
om. Pa den ”interna awvikelsen” finns forklaring om vad som & fel och den
tillsammans med OFP-kontrollrapporten gar med detajen tillbaka till tidigare
operationer. N&r detajen kommer tillbaka till ultraljudskontrollen skrivs en
kompletterande OFP-kontrollrapport. Den har exakt likadan't utseende som den
ursprungliga kontol lrapporten.

4 Kontrolleras varje detalj likadan't?
Ja
5 Vad/ vilka dokument skrivs elektroniskt resp manuellt?

Finns ingenting manuellt annu idag, alt & pa pappersdokument bade
kontrollrapporterna, intern avvikel se som skrivarremsorna.

6 Vad gor dokumentet unikt idag, vad identifierar dokumentet?
OFP-kontrollrapport: Det.nr + |0p.nr + sats.nr.
Skrivarremsa: Det.nr + |6p.nr + sats.nr
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Intern avvikelse: Finnsingen identifierare. Alstras en sétts den ihop med OFP-
kontrollrapporten. Dock notras sats + 16pnr

7 Vilket intresse finns i dokumentet, vilka olika satt finns intresse att
soka pa det?

Syftet med dessa dokument &r att om det skulle visasig varafel i processen ” ultraljud”,
om det skulle visa sig vara en spricka eller nagot annat fel i materiaet vill man kunna
se

OFP-Kontrollrapport

- Vilkamétningar gjordes

- Vad hade métningarna for varde

- Om nagra anmarkningar finns pa behandlingen, eller om allt som utfordes var OK.

- Finns nagon anmarkning pa en métning

Intern Avvikele gérs om anméarkningen maste utredas nogrannare.

- Visar vari felet 13g

- Vilken dtgérd vidtogs med detaljen

Skrivarremsa

- Visar detljerad information som omfattar hela métningen. Skrivs helatiden under
provningen.

- Hande nagot ovanligt under métningen, i safall nar

8 Vilka stkparametrar innehaller dokumentet?

OFP-KONTROLLRAPPORT:

Detaljbenamning: Beskrivning i text av detajen

Det. Nr:

Lopnr, SIN:

Chargenr: | D-numret pa gotet som detaljerna & fran. Kommer fran
godsmottagningen. Skrivs vanligtvis € in parapporten.

Satsnr: Endast enstyckssatser.

Kontrollinstruktion, utg: Enligt denna specifikation ska detaljen kontrolleras,
vilken utgava av instruktionen &r aktuell.

Kvalitetskrav, utg: Enligt desa krav ska detaljen kontrolleras, utgavan som &
gdlande. Samma som operationsbeskrivning.

Operationsritning, utg:  Nummret pa O-ritningen samt aktuell utgéva.

Referens: Av kunden (GE) godkéanda block med borrade hdl (=fel)
for avsokning rakt in i materialet. Métresultaten ska sedan
Overensstamma med dessa nér man goér matningar.
Referenserna (blocken) sandes var 3:dje &r till GE for
jamforelse med deras masterblock och korrigeringsvérden
faststélls.



Sokare - registerkort:

Maskin nr:

OPnr:

Skrivarremsa/ladanr:

INTERN AVVIKELSE:

Det nr:
Detajbendamning:
Avd:

Maskinnr:
Utfardare:
Datum:
Bearbetad t.o.m:
Sats:

L opnr:
O-ritning:
Avvikelse:
SKRIVARREMSA
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Den del som fran ultraljudsi nstrumentet omvandladar
elektriska pulser till ultraljud och omvandlar mottaget
ultraljud till elektriskaimpulser. Varje sokare & unik och
forsedd med ett eget S/N calibreras efter varje uppmaétt
detal].

| avdelningen finns tre maskiner for ultraljud. Varje
maskin har ett eget id-nr.

Nummret pa operationen som utfors.

Talar omi vilken |&da skrivarremsan finns for just denna
kontroll.

Beskrivning i text av detajen
Nummret pa avdelningen dér ultraljud utfors
|d-numret pa maskinen som utférde ultraljudskontrollen.

Operatérensid.

Datum for da operationen utfores.

En kort kommentar skrivs om vad avvikelsen var.

Pa varje remsa sétts en gul etikett dar foljande uppgigifter fyllsi:

Anmarkning:

Det:
Detnr:
Satsnr:
Vol.nr:
O-ritn:
OP-nr:
Avd:
Dat:
Sign:

Finns fem olika alternativ. Sadana storningar som kan
finnas pa remsan som uppkommit pga hur métningen gick
till. Inget fel pa detaljen.

Beskrivning i text av detaljen.
Detaljnr

Nummret pa operationsritningen som skaféljas.

Nummret pa avdelningen for ultraljud.

Datum for métningen.

Operatorens sign.
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9 Var skrivs dokumentet ut?
Samtliga dokument skrivs ut i verkstaden.

10 Var tar de vagen?

* OFP-Kontrollrapport Satts in i parmar som & markerade med kvartal och &r.
Arkiverasi berget.

* Skrivarremsalaggsi lador som & nummrerade |6pande under ett ar; 1/97, 2/97, etc.
Arkiverasi berget.
* Intern avvikelse sétts ihop med OFP-kontrollrapporten.

11 Vad / vilka dokument sparas / lagras elektroniskt resp manuellt eller
bade och?

Samtliga dokument lagras som papper, inga elektroniska dokument forekommer.

12 Hur éterfinns dokumenten idag vid atersokning, hur fungerar
sparbarheten till 6vriga detaljer i satsen, vilken vag maste man ga?

Hur aterfinner man skrivarremsan till en detalj om den skulle bli aktuell att analysera?
1.V.0

2. KollaOp-nr

3. Kolladatum

4. Gatill parm med OFP-KR med rétt kvartal

5. Kontrollrapporten kan hittas med nummer pa l&dan dar skrivarremsa finns

Eftersom calibrering sker efter varje detalj ar kord ar det inte aktuellt att soka pa annat
vis. Skulle man vara intresserad av ett visst tidsintervall finns OFP-kontrollrapporterna
i kronoligisk ordning i parmen. Ej sorterad pa maskinnummer, ala OFP-
kontrollrapporter finnsi samma parm, oavsett maskinnummer.

DETTA AR PA GANG...

Nya maskiner, antagligen till hosten. Allatre & ganska fordldrade. De nya kommer att
andutas till PC, ala dokument utom kontrollrapporten kommer att bli ontdiga,
skrivarremsan forsvinner. En kontrollrapport maste alltid godkannas och stamplas
manuellt. Ingenting helt klart med de nya maskinerna.
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FRAGEFORMULAR: SVETSNING
Kjell-Arne Frojd, 2147
Patrik
Benny

I nledning:

En storre detalj ska genom ga tre stora moment i detta fall:

1 svetsning

2 bearbetning

3 montering

| denna svetsningsoperation tillverkas tva olika artiklar: 304 220 och 304 838.

| de olika momenten fér detaljen 3 olika artikel nummer alt eftersom den foradias.
Under momentet svetsning har den ett nummer som & antingen 304 220 + ett
satsnummer €eller

304 838 + ett satsnummer. Nar den gar over till momentet bearbetning far den ett
annat nummer som &r baserat pa ett liknande sitt och id-nummret den hade da den var
i svetsningsmomentet forsvinner. Slutligen f&r den det tredje numret i momentet
montering.

Artikelnumrering:

Detaljerna tillverkas i enstyckssatser. For varje moment (av de tre) blir det en ny V.O
med nytt artikelnummer + satsnummer, beroende pa vad som géler i det momentet.
For att fa full sparbarhet till ingdende detaljer far detaljen forutom artikelnummer +
satsnr ett |6pnr.

Lowborn i dutkontrollen har en Lopnummerliggare. Dér finns alla |dpnummer som ska
delas ut. Nar en detalj ska tillverkas (304 220 eller 304 838) far den nasta |6pnummer
som finnsi kronologisk ordning. Se blankett |6Gpnummerliggare.

Detaljens id under momentet svestning blir da artikelnr (304 220 el 304 838) + satsnr +
I6pnr. Lopnummret behdller detaljen under ala tre moment medans de andra tva
nummren andras. De tre olika artikelnr + satsnr fors in i Spardok 2 pa lopnummret.
Dér stér varje [6pnr i kronologisk ordning med alatillhdrande tre artikelnr + satsnr.

[Gpnr artikelnr + satsnr (fran V.O)
Svetsning —_— En av rutornai
0434 - Spardok 2
Bearbetning
Montering

Skulle en av momenten krava en AR finns det noterat pa dokumentet.
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Under denna fas & det viktigt att vara noga med sparbarhet. En méngd detaljer
svetsas ihop till en stdrre och den i sin tur svetsas ihop med andra storre. Viktigt halla
reda pavilkasom ingar.

Under fasen skapas en mangd dokument av karaktédren kontrollrapporter och
spérbarhets-dokument. Jag har valt att ge dem egna namn i denna sammanstalining, de

finns definierade under forsta och andrafragan emellan™ .

1 Vilka kontrollrapporter alstras?
* Kontrollrapport (KR) for enskild operation - kontrolloperation ”KR-sv”.

Kontrollerar ihopsvetsningen, dokumentet astras i aktuell kontrolloperation.
Fungerar som en cheklista dar vissa moment ska kollas. Momenten har koder och vid
dem finns utrymmer for noteringar om det skulle behdvas.

* Kontrollrapport hopsvestning "KR-sv 1”.

Allamindre detaljer som svetsas ihop i en operation noteras pa blanketten, visar vilka
mindre detaljer som hor ihop med en storre och i vilken den ska ingd En
svetsoperation ska goras enligt vissa moment, i viss ordning. | rapporten bockar
operatOren av varje moment som utfors. Rapporten fungerar bade som kontrollrapport
och sparbarhetsdokument.

2 Finns nagra sparbarhetsdokument utéver kontrollrapporterna?
* Sparbarhetsblankett - klockan ” klockan”

Fungerar ung som KR-sv. Ett anta mindre detaljer ska svetsas ihop. Pa detta
dokument noteras vilka de mindre detaljerna & och en liten instruktion hur de sitter.
Fungerar inte som kontrollrapport, endast for sparbarhet.

* Lopnummerliggare

En detalj har fran V.O:n artikelnummer och satsnummer. For att gora detaljen unik
far den ett [Gpnummer. Lopnummret hamtas fran detta dokument och vid numret
noteras artikelnummer och satsnummer.

* Spardok 2 (finns ingen benamning pé& den, Spardok 2 & min egen bendmning).

Under bearbetning far detaljen tre olika ID.nr (se ovan), den behdler dock
[6pnummret. | detta dokument synsvilkaolika ID.nr ett visst |6pnr har.

* Slutlig spérbarhetsblankett

Vérden, noteringar som gjorts pa Klockan, KR-sv 1, lopnummerliggaren och
spardok 2 forsini slutlig sparbarhetsblankett for att ha allt samlat pa ett stélle.

3 Hur rapporteras varje kontroll?

Kontrollerna som utfors efter varje ihopsvetsning gors efter en checklista
Kontrollrapporten & utformad som en checklista med flera olika moment som ska
kontrolleras. Kontrollen utférs och om momentet & okel bockas det av. Skulle en
awikelse intréffa (hander mycket séllan) noteras det pa kontrollrapporten. Nar hela
listan & avklarad stamplas och signeras kontrollrapporten.

4 Kontrolleras varje detalj likadan't?
Ja
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5 Vad/ vilka dokument skrivs elektroniskt resp manuellt?
Allting skrivs manuelit.

6 Vad gor dokumentet unikt idag, vad identifierar dokumentet?

KR-sv: Detnr + satsnr + S/N (I6pnummret)
KR-sv 1. Detnr + satsnr + S/N (I6pnummret)
Klockan: Detnr + satsnr + S/N (I6pnummret)

Slutlig sparbarhetsblankett: Varje dutartikel har en egen blankett, det behdver inte
varaen dutartikel - kan &ven vara en stor komplett.
Blanketten heter da som benamningen pa detaljen. Det ar
raderna som &r unika pa dokumentet. Raden identifieras
med satsnummer och |6pnummret (S/N).

L 6pnummerliggare: Som ovan, dokumentet i sig & inte intressant att letai om
man inte har [6pnummer (S/N). Det & raderna som &
unika (I6pnummret) eftersom det & enligt denna som
[6pnummer gestill artiklar.

Spérdok 2: Som ovan. Det & |6pnummret man gar efter.

7 Vilket intresse finns i dokumentet, vilka olika satt finns intresse att
soka pa det?
Kontrollrapporterna:

Det &r sidllan ett fel uppstér som inte gar att rétta till i operationen svetsning. Manga
ganger maste svetsningen justeras lite. | de fall det & vanligt forekommande ligger en
extra operation for justering inne redan pa V.O:n, skulle den inte behtvas stryks den
bara. Om en liten bit missas kan gér det alltid att anvanda ” dubbel svetsbredd”. Skulle
nagon klanta till sig ordentilgt skrivs en vanlig AR. Kontrollrapporterna & oftast helt
OK.

Ovriga dokument:

Ar mest till for sparbarheten.

KR-sv 1

- vilkavar de mindre detaljerna som svetsades ihop
- i vilken delartikel ingar en viss detalj

- gjordes ihopsvetsningen utan kommentarer

- blev den godkand direkt, eller fick den omarbetas
KR-sv

- gick detaljen igenom alla kontroller utan anméarkning (oftast ja)
L 6pnummerliggare

- vilken detalj har ett visst |6pnummer

- vilket [6pnummer har en viss detal]
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- vilkavar de mindre detaljerna som svetsades ihop

- i vilken delartikel ingar en viss detalj

Spardok 2

- vilka olika detaljnummer har en detalj med ett visst |Gpnummr i de tre momenten
Slutlig sparbarhetsblankett

- vilka & alla de ingéende detaljerna

- i vilken dlutartikel ingar en viss detalj

8 Vilka stkparametrar innehaller dokumentet?

KR-sv 1:
Art nr

Satsnr
S/N

OP/REF.NR

Anstnr

Ritning nr

Datum
Detalj
Lopnr / gn
KR-sv:
Artnr

Satsnr
S/N

OP/REF.NR

Anstnr

Godkand sign

Datum

Artikelnumret detaljen har ndr den & i momentet svetsning, 304
838 eller 304 220. Kommer fran V.O:n.

Som ovan, fast det géller sats nr och inte art nr.

Lopnumret detaljen fick i 10pnummerliggaren. Kommer fran
V.O:n, dér det skrivsin manuellt paV.O:n.

Nummret pa operationen i avdelningen / de olika momenten
operationen ska utfdras enligt och ska kontrolleras.

Anstallningsnummret pa den certifierade operatdren som
kontrollerat momentnen enl ovan.

Numret pa O-ritningen som ligger till grund for operationen och
beskrivningarnatill den.

Datum foér utfardande av rapporten

Artikelnumret pa de ingdende detaljerna som svetsasi hop.

Artikelnumret detaljen har nér den & i momentet svetsning, 304
838 eller 304 220. Kommer fran V.O:n.

Som ovan, fast det géller sats nr och inte art nr.

Lopnumret detaljen fick i 16pnummerliggaren. Kommer fran
V.O:n, dér det skrivsin manuellt paV.O:n.

Nummret pa operationen i avdelningen / de olika momenten
operationen ska utfdras enligt och ska kontrolleras.

Anstallningsnummret pa den certifierade operatéren som
kontrollerat momentnen enl ovan.

Operatorens signatur som godkannt detaljen.

Datum for godkdnnande av detaljen.
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KLOCKAN:

Art nr Artikelnumret detaljen har nér den & i momentet svetsning, 304
838 eller 304 220. Kommer frén V.O:n.

SATSSIN Se satsnr och S/N ovan.

Fyra storre detaljer ska svetsas i hop till en "klocka’. Tre av dem ska svetsas ihop av
mindre detaljer. Den fjarde & en enda detaj: "outer ring”. Den kan lite olika
artikelnummer och den svetsas ihop med de tre 6veriga.

304206 Artikelnummret pd en av de detaljerna som ingar.

| en kolumn noteras Satsnr och S/N pa de detaljerna som svetsas
hop och blir 304206.

304437 Se ovan 304206
304438 ” ” ”
304837 mo ", endast en detalj som inte har nagraingar i.

SLUTLIG SPARBARHETSBALNKETT:

Ingadende detaljer Benamning och artikenummer pa de ingdende detajernai
[utartiklen.

Sats/ g/n Satsnr géller for dutartikeln. Lopnummret & det nummer den
fick I l6pnummerliggaren.

LOPNUMMERLIGGARE:

PWA SIN: Anger |6pnumret artkilen far har pa Volvo.

VFA STASSIN:  Artikelnummer/satsnummer. Kommer frén V.O:n.
SPARDOK 2:

LOP NR: L 6pnumret som artikeln fick i [6pnummerliggaren. Kallas aven
SIN.

DET NR/SATS:  Arikelnumret och satsnumret detaljen har i de olika momenten
svetsning, bearbetning och montering.

9 Var skrivs dokumentet ut?

En detalj far I6pnummer i Spardok 2. Dér noteras vilken detalj som far nummret.
L 6pnummren noterasi en liggare som finnsi andlutning till slutkontrollen.
KR-sv, KR-sv 1 och klockan skrivs ut i andutning till operationen.

Uppgifterna frén KR-sv 1 och klockan fors over till Slutlig sparbarhetsblankett som
finnsi dutkontrollen.

10 Var tar de vagen?

* Spardok 2 :

Finnsi parmar sorterade palopnummer. Arkiverasforst i verkstad, sedan berget.
* Lopnummerliggare:

Finnsi parmar sorterade palopnummer. Arkiverasforst i verkstad, sedan berget.
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* KR-sv:

Finnsi parmar sorterade pa detnr + satsnr + 16pnr i anglutning till Op. Sedan berget.
* KR-sv 1:

Finnsi parmar sorterade pa detnr + satsnr + 16pnr i anglutning till Op. Sedan berget.
* Klockan:

Parm. 1:

* Slutlig spérbarhetsblankett

Séttsin i parm sorterad pa 1: motornummer (V-2500) 2: |6pnummer

11 Vad / vilka dokument sparas / lagras elektroniskt resp manuellt eller
bade och?

Allaér helt manudla

12 Hur éterfinns dokumenten idag vid atersokning, hur fungerar
sparbarheten till 6vriga detaljer i satsen, vilken vag maste man ga?

For att hitta ala sparbarhetsdokument & det ganska manga omvagar.
Kontrollrapporterna hittas i parmar dar sokning sker pa detaljnr+satsnr+6pnr.

DETTA AR PA GANG...
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FRAGEFORMULAR:
PENETRANT

Leif  Skoglund,
4729
I nledning:

Detaljerna sprutas med en pentrantlvdtska (gron oljelosning), darefter tvéttas och
torkas de. N& de &r torra sprutas de med en ”"framkallnings’ vétska en viss tid och
tvéttas sedan av. Framkallningsvétsan hjdlper till att ta fram felaktigheter som finns vid
ytan. Syning utfores med ultraviolett lampa i morker och operattren tittar efter felen
som uppenbaras. Felen som upptécks ar fel som finnsi ytan pa materialet som inte syns
med blotta 6gat utan ytbehandlingen.

Detaljerna far nastan uteslutande justeras i ndgon operation och komma tillbaka for
kontroll igen.

For varje artikelnummer finns en kontrollrapport, altsa inte en for varje artikelnummer
och sats.

1 Vilka kontrollrapporter alstras?

OFP Kontrollrapport
OFP Kontrollrapport Basic Frame

2 Finns nagra sparbarhetsdokument utéver kontrollrapporterna?
Ne.
3 Hur rapporteras varje kontroll?

Nar en detalj granskats gar operatdren till OFP kontrollrapporten for den artikeln.
Satsnummret, datum, beskrivning av felet och en kod for mer noggrann beskrivning av
felet noteras pa kontrollrapporten. Beskrivning av felet och vilken operation det géller
noteras aven pa baksidan av V.O:n. Déarefter 1amnar operatoren tillbaka hela detaljen
och V.O:n till den operation som maste justera detaljen. S& smaningom kommer
detaljen tillbaka till penetranten och ska granskas igen. Operatoren gar tillbaka till OFP
kontrollrapporten och noterar utfallet efter nasta kontroll, antingen godkand eller
justering igen.

Detaljerna som benamns Basic Frame har en egen kontrollrapport. Forr var det sa
mycket fel p& dem nédr de kom till penetrant att hela baksidan pa V.O:n blev full av
noteringar fran penetranten. For att undvika detta gjordes egna kontrollrapport ” OFP
Kontrollrapport Basic Frame” for penetrant for dessa detaljer. Det &r inte lika vanligt
med alafelen, men kontrollrapporten & annu kvar i rutinerna.

4 Kontrolleras varje detalj likadan't?

Ja, forutom Basic Frame-detaljerna som har egen kontrollrapport.

5 Vad/ vilka dokument skrivs elektroniskt resp manuellt?

Allt skrivs manuellt.

6 Vad gor dokumentet unikt idag, vad identifierar dokumentet?
OFP Kontrollrapport: Detdjnr (art.nr)
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OFP Kontrollrapport Basic Frame: Detaljnr + satsnr el VOLnNr
7 Vilket intresse finns i dokumentet, vilka olika séatt finns intresse att

soka pa det?

Fran bada kontrollrapporterna kan utl &sas:

- vilka fel som upptéckts pa ytan

- vilka atgérder som vidtagits for att atgarda dem

- vem som kontrollerat detaljen

- vem som godként detaljen

- nér detaljen granskats

8 Vilka stkparametrar innehaller dokumentet?
OFP KONTROLLRAPPORT

Avd nr
Maskin nr

Detaljbenamning
Detalj nr

Blad nr

Op nr

O-ritn nr

OFP metod

Kontr. inst. o utg.

Kval. foreskrift o utg.

Lop nr S/N Vol No

Sats
Antal
Godk
Just

Noteringar
Felkod

Nummret pa avdel ningen som utfort kontrolloperationen.

Nummret pa maskinen som finnsi operationen. Finns ett
nummer for hela operationen.

Namnet pa detaljen beskriven i text.

Numret for artikeln.

Ett detaljnr far oftast flera blad under ett &r. Bladnumrering.
Operationens nummer enligt V.O:n.

Numret pa O-ritningen som ligger till grund for operationen.

Vilken typ av oforstérande provning det galler. Star alltid PT
for penetrant.

Hamtas fran O-ritningspaketet, vilka kontrollinstruktioner
och utgéva som ska foljas. Visar vilka kontroller som ska
utforas.

Hamtas frén O-ritningspaketet, talar om vilka rutiner och
vilken utgava som skaféljas nar kontroll utfores. Talar om
hur kontrollerna ska utforas.

L 6pnumret detaljen fatt pa VAC, blir VOL numret som
kunden far.

Satsnumret
Samanga som ingar i satsen, oftast en styck.
Nér detaljen & godkand skrivs antal godkéndali, oftast en.

Nér detaljen skajusteras skrivs antal till justering in, oftast
en.

Kort beskrivning av vad som behover atgardas, vad felet ar.
Koden for felet.



Atgard
Operator
Granskare

Datum
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Nér detaljen kommer tillbaka och den blir godkand skrivs
datum i for nér den & godkand och av vem.

AnstalInings numret pa den operatér som utfort kontrollen,
altid samma som granskare.

AnstalInings numret pa den operattr som utfort
granskningen, altid samma som operatoren.

Datum for nér forsta kontrollen gjordesi penetranten.

OFP KONTROLLRAPPORT BASIC FRAME

Avd
M askinnr

Detaljbenamning
Sats

Detaljnr

O-ritn

OFP metod

Op.nr
Lop nr
Datum

Kontr. instr. utg

Kval. foreskrift o utg.

Operator

Granskare

Godkand

Justeras

Nummret pa avdel ningen som utfort kontrolloperationen.

Nummret pa maskinen som finnsi operationen. Finns ett
nummer for hela operationen.

Namnet pa detaljen beskriven i text.

Sats nummer

Detaljnumret

Numret pd O-ritningen som ligger till grund for operationen.

Vilken typ av oforstérande provning det galler. Star alltid PT
for penetrant.

Operationens nummer enligt V.O:n.
L épnumret pa detaljen.
Nér detaljen kontrollerades.

Hamtas fran O-ritningspaketet, vilka kontrollinstruktioner
och utgéva som skafdljas. Visar vilka kontroller som ska
utforas.

Hamtas frén O-ritningspaketet, talar om vilka rutiner och
vilken utgava som skaféljas nar kontroll utfores. Talar om
hur kontrollerna ska utforas.

AnstalInings numret pa den operatér som utfort kontrollen,
altid samma som granskare.

AnstalInings numret pa den operatér som utfort
granskningen, altid samma som operatoren.

Rutan fyllsi nar detaljen ar godkand fran penetrant.

Rutan fyllsi nar detaljen maste justeras och aerkommatill
penetranten.

9 Var skrivs dokumentet ut?
Allt skrivsi avdelningen i andutning till operationen.

10 Var tar de vagen?

Bada arkiverasi parmar med sortering pa antingen
1: Kund (GE, PWA etc) och artiklenr och ar eller
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2. Slutdetalj (RM8/RM12) och artikelnr och &r.

Parmarna finns ett & uppe i verkstaden i avdelningen och skickas sedan ner till berget
(arkivet).

11 Vad / vilka dokument sparas / lagras elektroniskt resp manuellt eller
bade och?

Allt sparas manuellt som pappersdokument.

12 Hur éterfinns dokumenten idag vid atersokning, hur fungerar
sparbarheten till 6vriga detaljer i satsen, vilken vag maste man ga?

Vilka anmarkningar hade en viss detalj i operationen penetrant och vilka &tgarder
vidtogs?

1 Hamta artikelnr och satsnr fran V.O:n.
2 Vilket datum utf6rdes operationen?

3 Gatill parmen for artikel nummer och det aret som operationen utfordes.

DETTA AR PA GANG...
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3.1 Ursprunglig Problemstalining

De problemstéliningar som denna rapport i huvudsak kommer att behandla & hur en
manuell sokning ska ga till vaga for att hitta bland redovisande produktrelaterade
dokument, dvs den nedre delen i figur 3.1 Kravmodell. Vidare att finna gemensamma
sokvagar bland gamla och nya dokument for att hitta bland dem. Endast de redovisande
produktrel aterade dokumenten som har knytning till sparbarhet kommer att beaktas.

Rapporten kommer aven att behandla mdjliga I6sningar for hur man ska utféra dokument-
huvud for att pa ett smidigt sétt kunna anvanda dem for stkning pa olika sétt, framst med
avseede pa sparbarhet.

Rapporten kommer endast att behandla rutiner inom tillverkning av militéra respektive
civilaflygmotorer.

Valet av problemstélIningar &r:
Hur ska man ga till vaga for att aterskapa ett dokumentfl6de?

Nér en produkt skatillverkas &r det en rad faktorer som paverkar hur produkten tillverkas.
Krav fran myndigheter, kunder, egna krav etc. Dessa krav & grunden for hur tillverkningen
ska ga till. Om man stélls infér en situation dar man maste ga tillbaka och spara hur en
produktindivid &r tillverkad maste man kunna aterskapa hela den bilden for hur den sig ut
vid just det tillfalet man tillverkade produkten, samt aven hur dokumentflodet sag ut vid
just det tillfallet.

Hur gér en sokning till i en artikelstruktur?

En dutartikel kan innehdlla en mangd mindre detaljer somi sin tur & uppbyggda av mindre
detaljer. Till varje tillverkad detalj hor det viktiga dokumentet verkstadorder. For att snabbt
hitta alla dessa krévs kunskap om hur artikeln & uppbyggd och pa sa vis hur man hittar i
artikel strukturen.

Vilka fragor dyker upp i olika skeden i aterskapandet av ett dokumentfl6det?

All dokumentsokning gér till pa ett likartat sétt, och ungefar samma fragor dyker upp
kontinuerligt. Ar frégorna férberedda gar sokningen snabbare och blir effektivare.

Vilka brister finnsi kopplingarna mellan de nuvarande systemenen och vad saknas for att
knyta samman dem?

Den mesta informationen finns redan i de datoriserade tillverkningssystemen. Det & |
kopplingarna mellan systemen som det brister ur sparbarhetssynpunkt. VAC forsoker sa
langt som mojligt att inte knyta ihop systemen for att undvika ett ” spagettisyndrom’”.
Genom att titta narmare pa kopplingarna skulle man komma langt med arbetet med
sparbarhet.
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Vad ska finnas pa ett dokumenthuvud for att detta skall kunna soks pa ett tillfredsstéllande
Satt?

Genom att hitta ett enhetligt utseende for dokumenthuvudena pa foretaget underléttas
dokumentstkningen och ger bra guidning och riktlinjer vad nasta steg i sokningen &r.

3.2 Forvantat resultat
Rapporten forvantas ge svar pa fragorna ovan.

Det &r viktiga fragor for manga foretag i dag. De tillverkande féretagen har dkade krav pa
sig att de tillverkar produkter med hdg sikerhet och aven kan bevisa det. Kraven pa
sparbarhet 6kar och i och med det 6kar kraven pa god dokumenthantering. Manga foretag
stér infér samma problem som Volvo Aero Corporation; verksamheten har al information i
form av dokument, frégan & bara var dokumenten finns och hur snabbt man kan hitta dem
da det blir aktuellt vid en dtersokning.

Rapporten férvantas aven ge:

- Grov karta Over olika grupper/typer av redovisade dokument.

- En strategi, en mall for hur dtersokning av produktrel aterade, redovisande dokument ska
kunna gatill vaga

- Fordag till hur ovanstédende dokument kan hanteras el ektroniskt.



