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Sammanfattning

Syftet med examensarbetet ar att ta fram forslag pa tillverkningsmetoder for ny kagelteknik
som skall bli ett komplement till dagens slidteknik, som anvénds till hydraulventiler. Inom
ramen for examensarbetet skall olika tillverkningsmetoder for tva detaljer som raknas som
strategisk kritiska undersokas. Ett viktigt stallningstagande i denna process ar om detaljerna
skall koras i egen produktion eller kdpas in. Examensarbetet ar ett forarbete till ett underlag
for beslut om egenproduktion eller kdp. Beslutet kommer att tas inom en snar framtid.

For fortsatt utvecklingsarbete ar en LEAN-3P parm framtagen som ar ett verktyg i produkt-
och processforberedelsen.



Abstract

The purpose of the task is to develop proposals on different manufacturing methods for a new
poppet technique. Today’s hydraulic spool technique will have a complement in the new
poppet technique. Different manufacturing methods for two strategic parts will be examined.
An important consideration in this process is on the details shall be run in-house production or
purchase. The task will be used as a basis for decision if the two critical parts should be
manufactured in house or purchase. The decision will be taken in the near future.

One LEAN-3P cover, a tool in the product- and process preparation, is designed for further
development work.
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1. Inledning

| fabriken pa Parker Hannifin AB, Boras tillverkas hydraulventiler for den mobila marknaden.
Det &r sliden i en hydraulventil som fordelar ut oljan. Pa utvecklingsavdelningen arbetar de
med nyutveckling av produkter och nu utvecklar de en kagelteknik som pa sikt, inom de
narmaste 10 aren, kan komma att ersatta nagra av de konventionella hydraulslidventilerna.
Den nya tekniken innebér ett antal nya utmaningar, mycket beroende pa mycket snava
toleranser vilket kréver ett nytt tinkande nar det galler tillverkningsteknologi. Med den nya
teknologin réaknar Parker Hannifin AB Boras med en energibesparing for slutanvandaren pa
20 % pa en ventil jamfort med en traditionell ventil med slider. En annan positiv effekt ar 5 %
béattre produktivitet.

Rapporten ar en forstudie till ett beslutsunderlag var de nya kagelartiklarna skall tillverkas.

For att gora en ordentlig genomgang av produkten krévs att man genomfor ett LEAN 3P-
event, 3P star for Product and Process Preparation. Framtagning av nddvandig information till
3P-eventet ingdr i examensarbetet, men sjalva 3P-eventet faller inte inom ramen for arbetet.
3P-eventet kommer istallet att ske senare i sommar med en Lean-manager.

En viktig aspekt &r att detta ar en alldeles ny produktteknik vilket gor att sekretessreglerna
inom foretaget blir extra starka och paverkar denna rapports utformning. Viss information ar
alltsa hemligstamplad och rapporten har anpassats efter dessa forutsattningar.

1.1 Syfte

Examensarbetets syfte ar att utreda vilka tillverkningsmetoder, bade interna och externa, som
kan vara aktuella for tva strategiska detaljer som ingar i den nya kageltekniken. Parker har
stor erfarenhet inom den avancerade tillverkningen av hydraulventiler, dér bearbetningen av
slidhal i ventilhus och slider &r strategiska och tillverkas darfor i egen produktion. Den nya
kéageltekniken staller helt nya krav pa tillverkningsmetoder. Den ar mer extrem i sina krav vad
det galler toleranser, kast och samverkande matt &n nuvarande hydraulslidsventilteknik.
Resultatet av examensarbetet skall anvandas inom Parker som ett beslutsunderlag, var och hur
de tva strategiska kageldetaljerna skall tillverkas.

1.2 Metod

Olika metoder har anvants for att komma fram till resultat.

Brainstorming med produktionstekniker och projektledare for inventering av befintlig
maskinpark. Genomgang med produktionstekniker och projektledare for att undersoka om de
tva kritiska kageldetaljerna kan tillverkas seriemassigt i befintlig utrustning.

Studiebesok pa Verktygsmaskiner Goteborg som &r en fackmassa for maskintillverkare och
verktygstillverkare.



Diskussioner har forts med maskintillverkare for att fa reda pa om det gar att tillverka de
kritiska kageldetaljerna.

Utvardering av befintliga leverantérer med strategisk inkdpare om vilka leverantérer som har
kunskapen och erfarenheten att producera de tva kritiska kageldetaljerna.

Letat fakta bade i litteratur och pa Internet.

En utvald leverantor har "réaknat” pa de kritiska kageldetaljerna, d.v.s. har berett artiklarna och
kommit fram till en preliminér prisuppskattning.

1.3 Forutsattningar

Tiden ar en naturlig begransning. Examensarbetet har utforts pa Parker Hannifin AB i Boras
under 10 veckor i april och maj 2008.

Inom ramen for den nya kégeltekniken &r det planerat att det skall genomforas ett 3P-event
med deltagande personal fran Boras och 3P-eventledare som arbetar i Tyskland. Meningen
var att 3P-eventet skulle genomfdéras under maj manad men pa grund av olika skél har motet
skjutits pa framtiden. En forberedelseparm infor 3P-motet ar framtagen.

Vid forfragningar hos leverantérer maste de fa chansen att ge bra svar och en rimlig svarstid
ar ca fyra veckor.

Foretaget Parker Hannifin AB har som mal att i den narmsta framtiden ta ett strategiskt beslut
om var artiklarna skall tillverkas.

| diskussionerna om egentillverkning har endast Borasfabrikens produktionsmojligheter
undersokts, ovriga Parker har inte undersokts.

1.4 Information om foretaget Parker Hannifin AB

Parker Hannifin AB’s affarsidé ar:”Parker is the global leader in motion and control
technologies, partnering with its customers to increase their productivity and profitability.”

Lite historia:
Parker Appliance Company grundades 1918 av Arthur Parker med afféarsidén: “Our success is
founded on fair dealing, hard work, coordination of effort and quality of products.”

Foretaget the Parker Appliance Co Pneumatic controls for motor vehicles” grundas nar
Parker har forlorat en lastbil som gick over en klippa. Som kuriosa kan ndmnas att nar Charles
Lindbergh flyger dver Atlanten for forsta gangen med sin Spirit of St. Lous &r det med ett
branslesystem som inte lacker framtaget av Arthur Parker. | slutet av 1940-talet &r de 38st
anstallda. Under andra varldskriget blir Parker leverantdr av hydraulik och givare till det
amerikanska flygforsvaret. Antalet anstéllda &r i slutet av 1950 talet ca 5000.

Samarbetet med det amerikanska flygforsvaret fortsatter och under 1960-70 talen &r Parker
inblandade i den allra férsta manlandningen och den dramatiska hemfarden for Apollo 13.
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Under den har tiden gar Parker samman med Hannifin. Parker Hannifin expanderar och kan i
slutet av 1990-talet erbjuda en stor produktflora inom rérelsekontroll.

Nutid

Parker Hannifin AB har ca 60 000 anstallda 6ver hela varlden med huvudkontoret i
Cleveland, Ohio, USA. Parker Hannifin AB verkar inom nio st. olika teknologier: de ar:

Aerospace, climate control, electromechanical,
filtration fluid and gas handling, hydraulics,
pneumatics, process control, sealing and shielding.

Dessa nio teknologier kan samarbeta vilket ger Parker en unik mojlighet till att leverera
systemldsningar for kundens maskin, se Figur 1.(Parkers presentation This is Parker
November 2007).

SYSTEMS SOLUTIONS &

Figur 1 Parker levererar systemldsningar till kunderna inte bara en produkt

Ett mycket viktigt ledord for Parker &r forstklassig kundservice.
Parkers strategi for tillvéaxt &r:

intern produktutveckling, forvarv globalisering.

Inom rorelsekontroll jobbar Parker Hannifin med fyra olika tekniker att styra rorelsen med:
hydraulik, pneumatik,
elektromekanik instrumentation.

Parker ar organisatoriskt uppdelat i sju grupper:

Automation, Climate and Industrial Controls, Filtration,
Fluid Connectors, Hydraulics
Instrumentation and Seal.



Hydraulics bestar av 23 divisioner och finns i Nord- och Sydamerika, Europa, Australien och
Asien med totalt 7000st anstéllda.

Hydraulikdivisionen i Europa bestar av sex st. olika divisioner med éver 600 anstallda.
Divisionerna ar:

Cylinder Division Hydraulic Cartridge Systems
Hydraulic Controls Division Mobile Controls Division
Pump and Motor Division Vane Pump Division

Mobile Controls Division &r uppdelad pa tre enheter
Mobile Valves Electronics Lokomec (Manifolds)

och finns pa fyra olika orter, se Figur 2 (Parkers presentation MCDE Presentation October
2007):

Grantham i Storbritannien, Tampere i Finland,
Maolnlycke och Boras dar aven huvudkontoret ligger.
Four Plants
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Figur 2 Mobile controls division de fyra olika orterna

Mobile Controls Division historia gar via Monsun Tison, Atlas Copco, Volvo Hydrauliks och
VOAC for att 1996 bli en del av Parker koncernen.

| fabriken i Boras tillverkas hydraulventiler, spakar, bade hydrauliska och pneumatiska, for
mobila applikationer, se Figur 3, ( Parkers bildarkiv, 2008). I en hydraulventil kan man
forenklat sdga att det &r en slid som styr oljans vag genom ventilen. Under hela processen
med att tillverka, képa in och producera hydraulventiler ingadr LEAN Enterprise som ett
naturligt arbetsredskap.
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Figur 3 Produkter fran Boras fabriken, hydraulik ventil, spakar hand- och fotspakar, insatsventiler.

Tillsammans med elektronikens detaljer bildar de ett helt system som &r anpassat till varandra,
se Figur 4, (Parkers bildarkiv 2008)

Figur 4 Produkter fran Elektroniken under produktnamnet IQAN by Parker

Mobile Control Divisions detaljer hittas pa s.k. mobila applikationer dvs. sittandes i gravare,
dumpers, sopmaskiner, container lyftare, skogsmaskiner, bergborrningsmaskiner och pa
kranar for lastbilar. Kunderna som tillverkar de hér maskinerna &r oftast stora och globala. De
ar bl.a. Volvo, Sandvik, Hiab, Sandvik, Atlas Copco, John Deere, Ponsse och Terex se Figur
5 och Figur 6( Parkers bildarkiv Mobile Applications 2005)

Figur 6 Exempel pa sopmaskin

Figur 5 Exempel pé gravare

11



2. Olika bearbetningsmetoder

Avser att under detta kapitel beskriva en del bearbetningsmetoder som eventuellt kan komma
till tals for att tillverka de har tva nya detaljerna. Tekniken med ventilhus och slid &r val
anvand och utprovad under manga ar pa Parker. Den nya kageltekniken staller nya krav pa
tillverkning, den kraver bade gammal och ny tillverkningsteknologi. Teknologin med
ventilhus och slid kraver en mycket avancerad tillverkning med val inkorda processer, den
nya kdgeltekniken upplevs som mer komplex vad det géller noggrannhet, extrema toleranser
och samverkande matt. Projektet har ansett att formagan att tillverka fyrkantiga hal och
bearbetning efter h&rdning som viktig.

2.1 Svarvning och frasning

Den stora skillnaden pa svarvning och frasning &r att nar man svarvar roterar arbetsstycket
och verktyget ar stilla, vid traditionell frasning &r det tvartom arbetstycket &r still och
verktyget roterar. Se Figur 7 tagen fran Index-Traub AB (2008).

Traditionellt &r det ohdrdade material som svarvas och/eller frases. Numer finns tekniken att
svarva i hardade material med goda resultat, det vill s&ga man kan utesluta slipning och
svarva i hardat och fa nastan samma resultat med avseende pa diametertolerans, kast och
ytfinhet. En tumregel &r att det tar ungefar ¥4 av tiden att svarva mot att slipa hardat material.
Det kravs dock mycket stabila svarvar se bilaga 1 for att se ett exempel pa en detalj som ar
finsvarvad.

Figur 7 Den vénstra delen visar svarvning och den higra delen visar frésning

2.2 Slipning

Vid in- och utvandig slipning roterar bade arbetstycke och slipskiva. Slipning anvands
traditionellt nar kast-, rundhets- och ytkraven med avseende pa diametertoleranser ar sa hoga
att svarvning inte klarar av bearbeta de stallda kraven. Forr réknades det som en sjalvklarhet
att alla hardade material som skulle efterbearbetas ocksa skulle slipas, idag ar det inte lika
sjalvklart.

2.3 Hening

Hening dar roterar heningsbrynen och arbetsstycket star still. Denna metod passar for detaljer
som inte ar cylindriska pa utsidan. Hening forbattrar framst ytan. Ju hardare arbetstycke desto
mjukare heningsbrynen och vice versa. Enligt samtal med henings- maskinstillverkare Sunnen
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pa Verktygsmassan (2008-05-07) gar det utmarkt att hena i hardat material. Metoden kréaver
dock andra skar/beldgg an vad som anvénts nar man henar i ohérdat material.

2.4 Laserskarning

Laserskarning anvands istallet for gasskarning. Varmepaverkan pa det skurna materialet ar
mindre med laserbearbetning an med gasskarning. Pa foretaget Weland anser de att
laserskarning ar bra for att tillverka prototyper och i sma till medelstora serier. Bystronic &r ett
av manga foretag som anvander laserskarning inom platbearbetning. Fordelar med
laserskarning &r citat Alutrade (2008) ”Laserskarning ger en hdog ytjamnhet och skarsnittet blir
mycket smalt, endast nagra fa tiondels millimeter. Ratvinkligheten pa snittet ar ocksa mycket
god.” Erfarenheten fran Verktygsmassan (2008-05-07) &r att laserskarning anvands framst for
att skdra ut detaljer ur plat med varierande tjocklek. Av de 26 foretag som gar inom ramen for
laser ar det endast tre foretag som &r intressanta, dock skriver ingen av dem uttryckligen att
det gar att anvanda lasern i kombination med CNC-fras eller CNC-svarv. Enligt Agaria AB,
(2008), som &r en av de tre foretag, som kan vara intressant, tillverkar de lasermaskiner med
en repeterbarhet pa £0,01mm.

2.5 Vattenskarning

Vattenskérning anvands vid skarning
av platar d.v.s. det finns oftast inget
material under den skurna ytan som
kan skadas, se Figur 8.

Vattenskarning jobbar under hoga
tryck, 4000bar De skurna kanterna &r
mycket fina och det behovs ingen
gradning eller dylika. Vattenstralens
hastighet ar mycket hdg och
hastigheten skapas genom att anvanda
ett fint munstycke.

Figur 8 Vattenskarning, www.chalmers.se

2.6 Gnistbearbetning

Gnistbearbetning anvénds oftast inom verktygsindustrin och ar en metod som lampar sig for
prototyptillverkning men ej for serieproduktion. Den stora invandningen till att anvanda
gnistning for serieproduktion &r att det &r en langsam metod och dessutom dyrbar, p.g.a.
elektroder, av grafit eller koppar, som maste specialtillverkas. Gnistbearbetning anvands for
att tillverka verktyg for plastgjutna detaljer. Den metod som kan vara intressant har ar
tradgnistning, en tunn trad férs genom materialet som Nationalencyklopedin (2008) skriver
som en l6vsag. Anvands ofta for hal med oregelbunden form och om kanterna behéver ha
olika vinkling.
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Jamforelse mellan de olika bearbetningsmetoderna

Under den har punkten jamfors vissa strategiska formagor.

Formaga att tillverka

Skall bearbetning ske fore eller

fyrkantiga hal efter varmebehandling
Svarvning Kan géras om s.k. drivna Efter, forutsatt att man har en mycket
verktyg anvands, kréver 4- stabil CNC-svarv
axlig CNC-svarv.
Slipning Efter
Frasning Kan frésa, blir dock en liten Fore

radie beroende pa frasens
utformning.

Vattenskarning

Kan skara ut vilka former som
helst, kontroll av vattenstralens
riktning och verkan krévs.

Fore och Efter

Laserskarning

Kan fungera bade pa ror och
plat

Fore och Efter

Gnistbearbetning

Kan fungera bade pa ror och
plat

Fore och Efter

3. Arbetsgang Lean 3P

| fabriken i Bords anvands LEAN som ett naturligt arbetsredskap. LEAN kan oftast saga sta
for en produktion fri fran sloseri och ar ett strukturerat satt att anvanda vid t.ex.
nykonstruktion for att se till att onddiga fel upptacks redan pa konstruktionsniva. Ett Lean
verktyg ar Lean 3P, dar 3P star fér Product and Process Preparation. Ett LEAN 3P-event
forvéntas att ta tre dagar, och innan eventet kan borja, bor féljande 11steg, beskrivna under
punkt 3.1 till 3.11, vara framtagna och dokumenterade.

Inom ramen for utvecklingsprojektet for ny kdgelteknik kommer ett LEAN 3P-event att
genomforas. En Lean 3P parm ar framtagen speciellt for kdgelprojektet, dock &r den
hemligtstamplad

3.1 System-FMEA
FMEA betyder failure, mode and effect analysis eller pa svenska fel, metod, effekt och
analys. System-FMEA kontrollerar att Parkers detalj passar in i kundens system av hydraulik

och elektronik i den slutgiltiga produkten fungerar. En system-FMEA gors ofta i samrad med
kunden.
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3.2 Design-FMEA

Design-FMEA anvénds for att testa konstruktionen av detaljen/detaljerna. Typisk
fragestallning &r hur stor ar risken/chansen? Alla risker/chanser viktas enligt en 10-gradig
skala med tre faktorer: upptradandesannolikhet, upptackandesannolikhet och effekt. For att fa
fram risktalet multipliceras de tre faktorerna med varandra. Ar det mojligt att vanda detaljen
pa fel hall, finns det nagon risk att man monterar fel? Finns det risk att man kan missuppfatta?
Ar alla viktiga och kritiska matt utsatta?

3.3 Critical Characteristics

Kritiska matt och kritiska funktioner undersoks. Under den har rubriken tar man upp alla
tankbara kritiska matt och funktioner. Nar ny teknologi presenteras, kan ett kritiskt matt
kanske inte alls vara sa kritiskt som man trodde fran borjan dock kan ett okritiskt matt bli
Kritiskt.

3.4 Previous Warranty \ RPPM issues

Under den har punkten tar man upp kanda fel pa produkten. Matt pa nuvarande produktion
och process. Interna matningar pa utrustningar som anvands i processen. Maskinduglighets-
tester for att fa reda pa vilken typ av maskin som fungerar bast. Man jamfor den nya tekniken
med den gamla, om den skall ersattas.

Inom produktion anvénds SPS, statistik process styrning. SPS kan anvéndas for manuell
andring av matt eller for automatisk styrning av maskiner, processer. Alla processer har en
mer eller mindre svangning. | Borasfabriken anvands SPS framforallt vid de kritiska
funktionerna som hening av slidhal och sista finslipningen av sliden. Intressant att notera &r
att arstidens variation syns i matresultatet.

Ett annat nyckeltal som kan anvéndas ar MSA, Measurement Systems Analysis, som tar upp
samarbetet mellan detalj och operatér som mater. MSA en metod for att ta reda pa hur mycket
matningen bidrar till den totala processens varians.

En annan kalla till information &r garantireturer fran kund. Returer fran kund anmals i Parkers
PQP-system, Produkt Kvalitet Problem. PQP-systemet anvands nar produkten eller tjansten
kunden har kopt ej uppfyller kundens forvantningar och krav. Det kan vara kvalitetsproblem
med den sjalva produkten, fel leverans (i varsta fall fel produkt) eller dokumentationen var fel
nar produkten levererades. PQP-systemet ar kundernas kanal in for att fa en dokumenterad
information om deras kvalitetsarende.
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3.5 Predicted volumes from launch to volume

Forvantad produktion fran seriestart, ibland réaknas det fran forsta prototyp, till full
serieproduktion. | perioden fran forsta prototyp till full produktion &r det viktigt att man inte
har 6verkapacitet i produktion, se Figur 9 (Parkers 3P training 2007) dar 6évre kurvan visar
kapitalbindning nir man kér med for stora batcher. Overkapacitet binder bade onddigt kapital
och resurser.

Why do 3P?
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» Guarantee Process Capability to meet Takt Time
with Minimum Resources.

* Reduce Capital Requirements.
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Figur 9 For att kunna anpassa kapaciteten bér man veta hur den férvantade volymen &r under upp starttiden och
inte gora stora batcher som den 6vre kurvan visar.

Marknadsfunktionen inom Parker bade
nationellt och globalt gér en
marknadsanalys som anvénds for att
skapa en prognos pa forvantad 10000
forséljning ett antal ar framat. Att
planera for att anpassa produktionen
efter hur prognosen forandras &r viktigt
for att utnyttja resurser och kapacitet
ratt. Det &r for bland annat produktionen
viktigt att fa signaler sa tidigt som 2000 mimimin
mojligt att fa signaler nar 6kning av 0
kapaciteten skall ske med andra ord, nar
nyinvestering maste ske, seFigur 10
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4000 -
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e
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Figur 10 Ett exempel pa hur prognos for ett antal ar kan se
ut.
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Figur 11 visar ett exempel nar man har Antal maskiner som behovs 3:skif
raknat med en bearbetningstid pa 45 200
minuter i en maskin som anvands i tre-
skift, raknat pa 4840 timmar/ar.

Diagrammet visar hur maskinbehovet
vaxlar med prognosen i Figur 10.

0,00

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Figur 11 Ett exempel pa hur prognos for maskinbehovet ser ut raknat pa prognosen i figur 7.

3.6 Prototype parts

Prototyp artiklar anvéands for att fa en praktiskt upplevelse av den ritade detaljen.
Eventuella tillverknings- eller monteringsproblem askadliggors redan under konstruktions-
stadiet. En bra tumregel &r att det kostar 10 ganger mer for varje steg som har kommit i
kedjan for att ratta till fel. Det &r med andra ord 10 ganger sa dyrt att ratta till nagot i
produktion an att andra pa en ritning under konstruktionsstadiet.

Med en prototyp kan manga fragor besvaras enkelt. Far skruvhuvudet plats kan man enkelt
montera och demontera? Ar det l4tt att vanda detaljen fel? Manga fel och problem kan
undvikas ute i produktion om man anvénder sig av prototyper.

En metod att anvanda nar man skapar prototyper ar s.k. Rapid prototype se Figur 12. Rapid
prototyperna har férdelen att de ar snabba att tillverka och har kort ledtid

Figur 12 En prototyp av en kapa i sa kallat "rapid prototype”, i serieproduktion ar kapan tillverkad i pressgjutet
aluminium.
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3.7 Exploded parts diagram

Exploded parts diagram \ Bill of Material and expected source (make or buy) vs. MCDE
strategy \ footprint event

Monteringsanvisningar hur det tillverkas detaljer markta med kop/hemmatillverkat visa hur
detaljerna skall sasmmanfogas se Figur 13 (Parkers 3P training 2007). Det &r ett bra satt for att
se om alla detaljer & med i sammanstéllningen.

Develop Fishbone or Process Worksheet

bk

. |
7} seor | sweer |cur oer | rewons | e Daut sear | Ak

4 Operaticn

Drsaripion

wee g | |

» Sketch What is Happening at each Process.
» Define Essence of each Transformation:

Examples: roll slide swivel
turn snap bond
clamp shear press

spin fold punch

25

Figur 13 Process worksheet visar hur artiklarna skall ssmmanfogas.

3.8 Profit targets \ target cost

Vinst och kostnads mal. Forsta kundvardet eller vad &r vardet for kunden? Parkers detaljer &r
ofta kundanpassade och borde betinga ett pris for detta. En del prisséttning ar baklanges,
foretaget raknar ut tillverkningskostnader och 6vriga omkostnader och sedan lagger pa en
onskad procent sats som vinst. Med ett sadant satt och rakna kommer du aldrig att fa mer &n
din procentsats som vinst. Med vetskap om kundens varde vet man ocksa kostnadstaket for
produkten. Lagger man ner arbete pa att undersoka bade Market data mal applikationer och
kundapplikationer far man en mycket bra bild av vad kunden kan tanka sig att betala. Man
behover forsta sin kund, man skall inte gora daliga gissningar.

3.9 Market data - target applications etc.

Marknadsdata med avseende pa malapplikationer. Vilka ar produkten/produktlésningens
malapplikationer? Det finns applikationer som kan anvanda den nya produktlosningen. Vilka
applikationer kommer att vinna pa att anvanda den har nya produkten/produktlésningen?
Olika applikationer kréver olika l6sningar. Det ar viktigt att man ser helheten som kunden ser
det. Var passar min produkt in i kundens I6sning?

18



3.10 Customer application \ interface

Vilka gransytor anvander kundens system? Det ar véldigt viktig att man forstar kundvardet.
Vérdet for kunden ar det viktigaste. VVad kan min produkt hjélpa kunden med? Min ventil med
ny teknologi kan ge kunden fordelen for kunden att bransleproduktionen gar ned med 30 %.
Andra fragestallningar som ar bra att till sig ar hur anvander kunden min produkt? Vilka lagar
och krav finns det? Att en hydraulventil inte lacker &r viktigt ur miljésynpunkt, dels for att det
inte &r bra att olja kommer ut i naturen och dels sopbilarnas cylindrar far ej lacka olja som
kommer pa sopkarlet som sedan kan komma pa konsumentens klader nar den slanger sina
sopor. | vilka miljéer anvands min produkt och hur? En del oférklarliga returer har kommit in
pa grund av icke tankt hantering av produkten. Det &r inte alltid negativt, ibland kan
innovativt nytt anvandande leda till nya produkter.

3.11 MDM (market driven management) report out

Marknadsanpassad styrning, konstruktion och produktion av nya produkter skall styras mot
marknadens efterfragan och forvantningar. Genom att anvanda marknadsanpassad styrning
tidigt i planering av projekt minskar risken for felsattsningar. En fordel &r ocksa om man
understker behovet inte kommer att std med Gverkapacitet, det kostar alldeles for mycket att
sta med ifall-om” att kapacitet.

4. Huvudtankar

Den stora fragan ar om detaljerna skall tillverkas hemma i huset eller om de skall kopas
komplett fardiga. Det finns for- och nackdelar med bada varianterna. Vid tillverkning hemma
kan det bli fraga om for Parker ny teknologi och det har fordelen att det kan upplevas som
stimulerande, nya maskininkop for att klara av krav pa toleranser och ekonomi ev. en
utbyggnad av befintliga byggnader for att fa plats med de nya maskinerna.

En leverantér med stor erfarenhet av att tillverka detaljer av liknande typ som den som Parker
har tagit fram kan i prototypstadiet vara mer ekonomisk.

4.1 Tillverka prototyper hemma eller kdpa?

Bevisligen gar det att tillverka prototyper hemma for det har tillverkats ett fatal. Att tillverka
prototypdetaljer hemma innebér ocksa att det kommer att ske bearbetning pa icke seriemassigt
utforande da de bearbetningsmaskiner som behdvs for att tillverka detaljerna ej finns i
dagsléget.

Kopa prototyper av en leverantor med stor erfarenhet av snarlika detaljer &r att det finns
bearbetningsmaskiner finns som klarar av Parkers toleranser och krav, nagot eller nagra
specialverktyg kan dock behtva kopas in.
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4.2 Tillverka serie hemma eller kdpa?

Innan serietillverkning kan ske hemma av de kritiska tva detaljerna som ingar i kageltekniken
kan ske maste det till investeringar av bearbetningsmaskiner, se bilaga 11. Nya maskiner
kraver aven golvyta och Parkers fabrik har ingen golvyta 6ver utan da maste aven fabriken
byggas ut. Nya kéageltekniken kraver en lang utbildning, montorer, provare och bearbetnings-
personalen maste utbildas for att bli bekanta med den nya teknologin. Fordelen med att
tillverka de tva kritiska detaljerna hemma ar att man har full kontroll 6ver hela
tillverkningsprocessen.

Kopa serieproducerade detaljer nackdelen &r att man inte har full kontroll 6ver tillverkningen.
Fordelen ar att leverantdren kan ha stérre erfarenhet och kompetens av att tillverka snarlika
detaljer vilket gor att inkdrningsperioden blir vasentligt mindre &n om man har tillverkat
detaljerna hemma.

5. Slutsats

Syftet med examensarbetet var att ta fram forslag pa tillverkningsmetoder for ny kagelteknik.
Min rekommendation ar att man tillverkar de tva kégeldetaljerna med konventionella
metoder, sasom svarning och frasning, i moderna CNC (Computer Numerical Control)-styrda
tillverkningsmaskiner.

Parker star vid en skiljelinje. Beslutet de skall ta ar tillverka hemma eller lagga ut pa
tillverkningen hos en leverant6r. Detta &r ett strategiskt beslut dar man bor véga hur
strategiska de nya kageldetaljerna &r. Skall man hantera de nya kageldetaljerna som slidhalen
i ventilhusen och sliderna? Idag bearbetas slidhalen och sliderna hemma av strategiska skal.

Tillverka hemma kommer att innebdra maskinvesteringar, tilloyggnad av lokaler och
kompetensutveckling av personal.

Den nya ké&geltekniken kraver investeringar av nya maskiner. Med nya maskiner avses har
tillverkningsmaskiner med CNC styrning som klarar den nya teknologins krav, som Parkers
nuvarande maskinpark Kklarar inte av att tillverka. Forvantningarna ar att kégeltekniken
kommer att ersdtta en del ventiler och ddrmed minska maskinbehovet for de gamla ventilerna,
trots det kommer det att kréavas ink6p av nya maskiner.

Parkers lokaler i Boras &r vélutnyttjade, képer man in en ny maskin maste en gammal slangas
ut, med andra ord for att kunna tillverka detaljerna till den nya kageltekniken maste man
bygga ut. Det dr den forvantade forsaljningsvolymen som stoder detta antagande. For att
komma undan fran tilloyggnad rekommenderas en undersokning av 6vriga Parkers
maskinbestand, for att se om det inom Parker globalt finns nagon fabrik, som har kapaciteten
och kunskapen att tillverka liknade detaljer.

Kopa detaljerna innebar snabb uppstart med prototyper, smidig 6vergang till serieleverans och
ingen dyr maskininvestering. Att bada detaljerna tillverkas av en och samma leverantor
upplevs som en forutsattning for att det skall fungera, da de tva detaljerna ar beroende av
varandra for att skapa en fungerande artikel.

Snabb uppstart kraver att man véljer leverantor med gedigna kunskaper om tillverkning av
snarlika detaljer som kégelteknikens. Parker har valkénd leverantér som har goda kunskaper
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om tillverkning av detaljer som paminner om kégelteknikens bade vad det galler utformning
och teknisk specifikation.

Fordelen med en leverantor av kdgeltekniksdetaljerna &ér det ger en snabb startstrdcka med att
bade tillverka prototyper pa seriemassigt utférande och satta igang med serietillverkning. En
leverantdr som &r van vid tekniken och de tekniska kraven vet redan nu hur de skall styra,
kontrollera och kvalitetssakra produktionen. Att ha med en och samma leverantor fran
prototyp till serieleverans passar in i Parkers filosofi, en leverantér &r inte bara en leverantor
utan en samarbetspartner. En leverantér som ar med fran borjan har mojligheten att paverka
utformningen av detaljerna och kan komma med kreativ kritik for att detaljerna skall vara sa
kostnadseffektiva som mojligt att tillverka.

Min rekommendation till Parker &r de koper prototyper av en erfaren leverantor och fortsatter

samarbetet med leverantoren s att de kan producera och leverera serieproduktionen av
kageltekniken.
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