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Sammanfattning

Trender mot mer automatiserad produktion och
allt snabbare fordndringstakt av produktions-
system stdller krav pd snabba, effektiva och
verksamhetsanpassade utvecklingsprocesser av
automationslsningar. Denna handbok beskriver
centrala delar i en automationsstrategi, som
stdd for utveckling av automationsldsningar till
produktionssystem. Den &r relevant for alla typer
av tillverkande verksamheter och leverantorer
som vill effektivisera anskaffandet och inférandet
av ny automationsteknik. Handboken beskriver
en automationsstrategi uppdelad i fyra huvud-
omrdden:

Del 1 — Ekonomi
Del 2 - Organisation
Del 3 - Process

Del 4 - Teknik

4 LEAD - lean automationsutveckling

Stort fokus ligger pa att engagera olika kompe-
tenser och aktoérer, liksom att betrakta automa-
tionsstrategin som en del av en helhet tillsammans
med Ovriga delar i och utanfér verksamheten.
Automationsstrategin lyfter vilka faktorer inom
de olika huvudomrddena som pdverkar vid
utveckling av automationslésningar. Den gor
det mdjligt att analysera vilken affirsmodell som
passar verksamhetens forutsiattningar bést och
vilka organisatoriska strukturer som dr viktiga
for verksamhetens automationskompetens. Den
innehaller ocksa en stegmall for effektiv anskaff-
ning av automationsutrustning och tre viktiga
kategorier av teknik som kan stdtta utvecklings-
processen.

Handboken har tagits fram i projektet lean
automationsutveckling, eller LEAD, som har
finansierats av Vinnovas program FFI H&llbar
produktion under 2013-2015. Grundidén var att
underlétta badde planering, utveckling och anskaft-
ning av automationslésningar genom att forse de
utvecklingsprocesser som idag ar etablerade med
verktyg frdn lean produktutveckling. P4 sd vis
sdkerstdlls att verksamheter kan dra nytta av ny
automationsteknik med sd effektivt utnyttjande
av resurser, hog héllbarhet och hog lénsamhet
som mojligt.



Forord

Teknikutvecklingen dr snabb inom digitalisering,
automatisering och robotisering. Framtidens
produktion kommer att vara betydligt mer auto-
matiserad dn dagens, bidde avseende teknik och
informationshantering. Samtidigt o6kar foérdnd-
ringstakten av produktionssystem, vilket gor att
effektiva utvecklingsprocesser behovs for att hela
tiden ha hoégsta mojliga resursutnyttjande och
I6nsamhet.

Mot denna bakgrund har LEAD-projektet fokus-
erat pd just effektiva utvecklingsprocesser av auto-
mationslosningar for tillverkande industri. Vi har
tagit var utgdngspunkt i strukturen bakom lean
product development (LPD) och relaterat den till de
utvecklingsprocesser som finns etablerade idag.
LEAD-projektet har pagatt under 2013-2015 med
finansiering frdn Vinnovas program FFI Hallbar
produktion. Det har engagerat 12 industriella och
akademiska parter med intresse av automation
och utveckling av produktionssystem.

Vi hoppas att denna handbok ska inspirera ett
brett spektrum av verksambheter till effektivare
utveckling av automationslésningar. Vi vill visa
tillvigagangssitt for att komma fram till mer
lampliga automationslésningar som skapar stora
viarden for verksamheten, men &ven hur sjidlva
utvecklingsprocessen i sig kan bli mer dynamisk
och resurseffektiv. Férhoppningsvis kan hand-
boken inspirera bade det lilla och stora féretaget
— oavsett om det har kommit 1angt eller ar tidigt
i sin automationsutveckling. Handboken riktar
sig till badde teknikern, chefen, leverantéren och
upphandlaren av automation. Den berér omraden
som vi i LEAD-projektet har uppmadirksammat
som viktiga, men varje ldsare fir overfoéra hand-
boken till sin verklighet.

Vi dr overtygade om att 6kad automation dven
i fortsittningen utgdér framtiden for svensk
industri - en automation som bygger pa teknikens
och ménniskans styrkor, och skapar langsiktiga
varden for konkurrenskraft och héllbarhet.

Magnus Wikftorsson

Professor i produktionssystem
Mdlardalens hogskola
Eskilstuna 2015
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Utmaningar vid automationsuftveckling

Utvecklingen av automationsldsningar ar en komplex évning och det finns ett stort antal tankbara
I6sningar. Den valda 1ésningen ska vara kostnadseffektiv och vardeskapande i eft stérre industri-
ellt sammanhang, men ocksd éver en Iangre tid, innefattande alitmer frekventa produktionsom-
staliningar och snabb teknisk utveckling.

Vi ser framfor oss en situation med alltmer automatiserad produktion dir dven informationshantering
och beslutsfattande tas med i berdkningen. For att uppna detta maste det overgripande virdet av en
automatisering definieras och utvecklingsprocessen maste engagera en rad intressenter, aktorer och
kompetenser. Handboken utgdr fran fem huvudsakliga utmaningsomraden som &r viktiga att ta hinsyn
till for att pd ett framgangsrikt sitt skapa konkurrenskraftiga automationslésningar i tillverkande verk-
samheter.

€

“Few top managers are aware that what appear to be routine
manufacturing decisions frequently come to limit the corporation’s
strategic options, binding it with facilities, equipment, personnel, and
basic controls and policies to a non-competitive posture which may
take years to turn around.”

Wickham Skinner



“of

Automationens roll i det industriella systemet

I valet av 16sningar dr automationsstrategin ofta oklar och styrd av tillfille, person eller mojlighet.
Tidigare investeringar och val sitter stora begriansningar och det krivs uthdllighet for att genomfora
strukturella férdndringar. En utmaning &r att se automationsstrategin som en del av en enhet tillsammans
med bland annat produktutveckling, logistik, marknad, lednings- och informationssystem.

Ekonomi och énskat véirde

Ett automationsprojekt startas ofta vid ett uttalat behov, som till exempel otillrdcklig befintlig 16sning,
inférande av nya produkter och teknologier, dndrat kapacitetsbehov, behov av forbattrad arbetsmiljo
eller héjda kvalitetskrav. Det yttersta kravet dr att automationslésningen ir ekonomiskt 16nsam, bade
ur ett kort och 1dngt perspektiv. En utmaning ar att definiera virdet av automation dven i ett bredare
perspektiv, samordna med andra virdeskapande produktionsprocesser och se automationens paverkan
pa intdkter. Vi har medvetet undvikit anvindning av ordet investeringsprojekt, dd tjdnster och utrust-
ning inte nodvandigtvis mdaste kopas in. Vi ser nya mojliga 16sningar for affirsmodeller, med mindre
fokus pa teknologi och storre fokus pa definition och inhdmtning av mojliga produktionsvirden.

Organisation

For att skapa konkurrenskraftiga automationslésningar mdste utvecklingen bygga pd stark automa-
tionskompetens hos olika funktioner. Automation berdr flera aktorer med olika intressen. Till exempel
ar produktens utformning av central betydelse for en framgingsrik automationslésning, likvdl som
god kommunikation mellan leverantdr, integrator, operatdr, tekniker, underhdllspersonal, ledning
och kund. Utmaningen ar att sidkra en stark kompetensbas inom automation, med god ansvarsfor-
delning mellan aktdrerna dédr deras olika intressen verkar i samma riktning som automationsstrategin.

Teknik och sparbarhet

Snabb utveckling av produktionsteknik, digitalisering och automation, 6kande krav pd integrerade,
langlivade system samt sparbarhet i produktionen innebar ocksd utmanande krav pd tekniklosningar.
Aven teknik som stéttar utvecklingen av automation utvecklas snabbt. System for att verifiera auto-
mationslosningar, effektivisera utvecklingsprojekt och hantera information maste knytas samman.

Utvecklingsprocess

Industriell systemutveckling gdr genom faser som till exempel kravstillning, l6sningsforslag,
utvirdering, anskaffning, systemintegration, validering och driftsittning. Verksamheter foljer
etablerade utvecklingsprocesser som ofta ir stage-gate-baserade, men vi ser ocksd utmanande synsatt
inom till exempel lean product development och agila utvecklingsmetoder — dven utvecklingsprocesser
utvecklas. Utmaningen &r att sdkerstélla utvecklingsprocesser som dr effektiva och anpassade till den
egna verksamheten, men dnda beprévade, som utnyttjar ny teknik och skapar kontinuitet.

LEAD - lean automationsutveckling 7



Principer for lean
automationsutveckling

| detta avsnitt presenteras 13 LEAD-principer for automationsutveckling. ldén bakom LEAD-projektet
var att hé&mta inspiration ifrén lean product development (LPD) som bygger pd Toyotas produkt-
utvecklingsprocess. Inom LPD hdrleds Toyotas framgdng fill 13 principer som hér har éverforts till ett
automationsutvecklingssammanhang.

LEAD-principerna ar fordelade 6ver de tre delsystemen process, manniska samt verktyg och teknik.
De utgér tillsammans en helhet och ska inte ses som fristdende fran varandra eller omvéirlden. Genom
att folja LEAD-principerna 6kar mojligheten att dstadkomma en resurseffektiv, hillbar utveckling och
dven anvandning av automation. Principerna giller for hela automationsutvecklingen, oavsett hur roll-
fordelningen och affirsmodellen mellan leverantor, utvecklare, kund och anvindare ser ut. I kommande
avsnitt ger hdanvisningar till principerna exempel pa hur utvecklingsarbetet kan paverkas.

MANNISKA

PROCESS VERKTYG OCH TEKNIK

8 LEAD - lean automationsutveckling



PROCESS

Faststall kunddefinierat vérde for att separera vardeskapande fréin sldseri
Identifiera kunder: slutkund, intern kund, anvindare, intressent eller mottagare
av automationslosningen. Kartligg och bygg forstielse for kundernas behov.
Utred behov, mal och forutsittningar och definiera 6nskat virde av automa-
tionsatgarder utifran ett brett kundperspektiv.

Fokusera de tidiga faserna av automationsutvecklingen for att utreda
alternativa I6sningar

Se 6ver och forbittra processer for automationsutveckling, bygg processerna pa
att utreda alternativ. Bestim de delar av design och 16sning som ska faststillas
i tidigt skede och maximera lopande antalet valmojligheter, det sd kallade
designutrymmet. Faststill tydliga processer for tidiga faser, som till exempel
kravstillning, for att isolera variationer samt uppnd hog systemintegration och
gemensam arkitektur.

Skapa en jdmn och effektiv automationsutvecklingsprocess

Faststdll en tydlig arbetsprocess med anpassat aktivitetsantal och milstolpar, und-
vik omfattande icke virdeskapande processer som bygger pd generella modeller.
Kartlidgg processen for att identifiera killor till sloseri och undvik att ga vidare i
processen innan eventuella problem ar 16sta. Planera en jamn arbetsbelastning
over processen, undvik 6verbelastning av nyckelindivider samt fordela, schemalédgg
och synkronisera ansvar och aktiviteter 6éver parter, funktioner och individer.

Standardisera for att reducera variationer, skapa flexibilitet och stabila
resultat

Utga frén den affirsmodell for automation som dr vald, och standardisera inom tre
delomraden: design (automationslosningarnas komponenter, plattformar, system),
process (utvecklingsprocessens aktiviteter, ansvar, instruktioner, riktlinjer) och kompe-
tens (utveckling, bevarande och spridning av kompetens, kunskap om automations-
processen och automationslgsningar).

LEAD - lean automationsutveckling 9



MANNISKA

5 Utveckla eft system for ledning av processen fréin borjan fill slut
Dela inte upp automationsprocessen med olika ansvariga i olika faser. Skapa istillet
system och ansvar som bygger pd helhetssyn och som foretrider kund, kundbehov,
integration och beslutsfattande under hela processen.

6 Organisera fér att balansera funktionell expertis och sakra tvarfunktionell integration
Skapa samsyn i hela organisationen genom en vil forankrad automationsstrategi.
Identifiera och sdkra upp kunskap, kompetens och resurser for automationsutveckling
genom utbildning, rekrytering eller externa aktorer. Balansera, fordela och tydliggor
ansvar mellan egna och externa resurser, baserat pa den bestimda affirsmodellen. Sarskilt
viktigt ar att sdkra bestillarkompetens for automation. Forhindra inte mojligheten att
sjdlva skapa automationslésningar.

7 Utveckla kompetens hos anstdllda
Sikerstidll kompetens for att utféora automationsutvecklingen: anstill, utveckla och
behdll kompetent personal. Utveckla system for att sikra upp kunskap och erfaren-
heter inom organisationen och sprid dessa internt for att bygga upp ett robust system
mindre beroende av individer. Bygg kompetens pd delaktighet och pa att gd ut i verk-
samheten fOr att forstd automationssystemen i drift.

8 Integrera leverantoérer i automationsprocessen, speciellt fér komplexa system
Vdlj och involvera leverantérer redan tidigt i utvecklingen. Lt leverantéren fi en
helhetsforstdelse och vara delaktig i organisationen for att skapa systemforstaelse. Ta
fram tydliga processer for att vilja leverantdr och var 6ppen med utvdrderingskri-
terier. Utse olika nivéder av leverantorer och bygg upp relationer med valda leverantorer.

9 Integrera l&rande och standiga forbdattringar
Etablera rutiner for utvirdering, lirdomar av och kunskapsspridning i automations-
processen. Uppdatera stindigt standarder, styrdokument, rutiner och riktlinjer som
giller for sdvil utvecklingsprocessen som for automationslosningar i sig.

10 Bygg en kultur som stédjer excellens och standig forbattring
Ta fram och kommunicera explicita och tydliga virden och byggstenar. Forklara och
kommunicera 6ppet automationsstrategin och hur den skapar virde. Virdesitt efter-
levnad av virden, strategier, processer och strukturer. Ledare méste ocksd genom sina
beslut foregd med gott exempel i efterlevandet av automationsstrategin.

10 LEAD - lean automationsutveckling



VERKTYG OCH TEKNIK

11 Anpassa tekniken efter din organisation och dina processer
Striava efter somlos integration av teknik, dir tekniken stodjer istillet for driver
utvecklingsprocesserna och stodjer istillet for ersitter manniskorna. Efterstrava ratt
typ och niva av utvecklingsstodjande teknik for aktuellt behov och forutsittning —
kopiera inte tekniklosningar fran andra sammanhang. Lit utvecklingsprocesserna
styra valet av teknikstdd, istéllet for att vara teknikdrivna.

12 Organisera utvecklingen genom enkel och visuell kommunikation
Bryt ner och kommunicera évergripande automationsmal och -processer till menings-
fulla mél och aktiviteter pad arbets- och funktionsniva. Se till att mal och ansvar dr
tydliga och féormedlade. Visualisera automationsutvecklingsprocessen, bdde plan och
utfall. Anvind enkla visuella hjdlpmedel (exempelvis A3:or) och undvik kommunika-
tions- och informationséverbelastning.

13 Anvand kraftfulla verktyg for standardisering och organisatoriskt IGrande
Se till att det finns standarder och rutiner for alla steg i utvecklingsprocessen samt
att de efterlevs, kontinuerligt uppdateras och hélls aktuella. Skapa en tit samverkan
mellan produkt- och automationsutveckling och skapa en kultur for ldrande i, och
av, processerna. Utveckla ldttanvdnda system och databaser for att dokumentera och
dteranvinda kunskap.

LEAD - lean automationsutveckling 11



Automationsstrategi och dess
sammanhang

En automationsstrategi utgdr grunden fér en utvecklingsprocess av automationsldsningar. Den
faststdller hur verksamheten vill arbeta med att utveckla och anvénda automation. Automations-
strategins utformning paverkas av verksamhetens forutséttningar i form av produkter, kompetenser,
strukturer och &vriga strategier, likval som av kundens krav och behov samt leverantédrssituationen.

Automationsstrategin utgdr frdn produktionsstrategin, som i sin tur dr ett verktyg for att uppfylla verk-
samhetens mission, vision och mal. I formuleringen av en automationsstrategi identifieras limpligen
relevanta krav, mal, forutsittningar, strategier och styrdokument att forhélla sig till (se forteckning
nedan). G4 igenom dessa och identifiera aspekter som kan pdverka forutsittningar och behov vid
utveckling, inférande och anvidndning av automation.

Relaterade styrdokument och strategier

¢ Verksamhetens mission och vision o [T-strategi

*  Global strategi *  HR-strategi

e Verksamhetsstrategi, -plan och -mail *  R&D- och produktstrateqi

o Produktions- och fillverkningsstrategi o Inkdpsstrategi

e Produkfionsmall e Underhdlisstrategi

Interna faktorer Externa faktorer

*  Verksamhetens produkter och o Marknads- och konkurrenssituation
utveckling e Kundkrav

*  Projekt *  Lagar och regler

e Systemstruktur o Externa standarder

o Intferna processer o Leverantorssituation

Organisation och kompetens

Det dr viktigt att formulera en évergripande automationsvision, bryta ner den i konkreta delmal och
ange en tidsram for nar dessa ska vara uppnddda. Sitt gdrna delmal pa kort sikt liksom mer omfattande
mal pa ldng sikt.

Automationsvisionen och -mdlen kommer sedan ge vigledning for innehallet i automationsstrategin
som Vi ser indelad i fyra kategorier: ekonomi, organisation, process och teknik (se figur s. 13). Dessa
kategorier behandlas i varsitt av de foljande avsnitten, dir vi i denna handbok detaljerar dessa kate-
gorier utifrdn ett utvecklingsperspektiv. Dar beskrivs hur verksamheten boér arbeta for att uppna auto-
mationsvisionen och uppfylla automationsmalen. I en komplett automationsstrategi bor de fyra kate-
gorierna dven beskrivas utifran ett driftsperspektiv, exempelvis vilka automationstekniklésningar som
ar att foredra, hur organisationen kring operativ drift ska se ut samt hur férbattringsarbete och ekono-
misk uppfoljning ska ga till.

12 LEAD - lean automationsutveckling



VERKSAMHETENS MISSION,
— VISION, STRATEGI OCH MAL | €
INTERNA FAKTORER: EXTERNA FAKTORER:
FUNKTIONELLA MARKNAD
STRATEGIER KUNDBEHOV
PRODUKTER AUTOMATIONSVISION OCH KONKURRENTER
STRUKTURER -MAL PA LANG OCH KORT SIKT LEVERANTORER
PROCESSER STANDARDER
KOMPETENSER LAGKRAV
AUTOMATIONSSTRATEGI
Hdar med fokus pd utveckling
Vardeanalys Roller och ansvar Initiering Analys av 16sning
) . Kollaborativ Kommunikation,
Ekonomisk strategi Kompetenser designfas akfivitetsuppfalining
) Informations-
Resurser Projekt hantering, l&rande
Utbildning Installation

Kunskapsoverféring

Projektavslut

Engagemang

Aktiviteter efter
projekt

Néatverk

LEAD - lean automationsutveckling
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Del T Ekonomi

Detta avsnift beskriver aspekter rérande vardet av automation och hur féretag kan vdlja den
affarsmodell fér automatisering som &r bdst Idmpad for den egna verksamheten. Hardare konkurr-
ens gor ekonomisk effektivitet allt viktigare for dagens féretag - bdde automationsutvecklingen
och sjalva automatiseringsldsningen mdste vara maximalt kostnadseffektiva. Den snabbt dkande
tekniska utvecklingen innebdr béde utmaningar och méjligheter for utveckling av kostnadseffektiv

automation.

Utmaningar

Det &r svdrare att genomfora automationsprojekt
som dr ekonomiskt optimerade efter verksam-
hetens forutsittningar om automation betraktas
som en engangsatgard. Hur vél ett enskilt automa-
tionsprojekt dn genomfors, kan konkurrenterna
en kort tid senare installera d&n mer kostnadseff-
ektiva automationslésningar eftersom tekniken
dd har utvecklats lingre. P4 grund av detta ar
det viktigt att se automation som ett arbetssitt
snarare dn enbart en investeringsatgard.

Majligheter

Vi ser idag omfattande tekniska utvecklingar
som forenklar informationsanalys. Inom flera
omrdden finns tekniska l6sningar som gor det
lattare att optimera tekniska system. Detta skapar
storre mojligheter till alternativa affirsmodeller
for automatisering och kan, i forlangning, kanske
dven mojliggdra automatisering av sjdlva automa-
tionsprocessen.

14 LEAD - lean automationsutveckling

Affarsmodell

Dessa utmaningar och modjligheter skapar ett
brett spektrum av mojliga affirsmodeller nir
ett foretag ska automatisera. Bor verksamheten
vdlja en affirsmodell dir den sjilv utfér major-
iteten av automationsarbetet, en affirsmodell
dir automationstjinster kops in frdn aktorer
som utfor dem pd ett konkurrenskraftigt sitt,
eller en affirsmodell ddr man enbart betalar for
det produktionsvdrde automationen i praktiken
levererar? Ett sdtt att illustrera detta spektrum
av affirsmodeller dr i form av en skala med tvd
extremlégen (se figur s. 15).



Kép av varde

I det vanstra “externa” extremldget specificerar
verksamheten enbart det Onskade virdet fran
automationen. Detta virde kan utgoras av forbétt-
ringar i produktionen, till exempel en procentuell
minskning av monterings-, omstéllnings- eller
takttid, férbattrad ergonomi, 6kad informations-
kvalitet eller 6kad produktkvalitet. Virdet fran
en automationsatgird kan dven bestd i att kunna
uppratthalla produktionen nér nya produkter ska
produceras eller nir existerande produktionsut-
rustning har blivit utsliten. Efter specifikation
koper verksamheten sedan in enheter av valda
vdrden, som till exempel 20 % sidnkt takttid, dir
de aktiviteter som krévs for att méta och leverera
vardet utfors av externa aktorer.

EXTERN

Kép av
varde

K&ép av utrustning

I det hogra “interna” extremliget specificerar
verksamheten ocksd det dnskade produktions-
viardet frdn automationen. Men samtliga aktiv-
iteter som krévs for att bygga upp, leverera och
madta virdet, som till exempel val av alternativa
teknik- och automationslésningar, inkop, idrift-
tagning, systemoptimeringar, teknik for att veri-
fiera och madta virde, utbildning av operatorer,
underhdll samt tekniska uppdateringar utfors
istdllet av den egna verksamheten.

INTERN
Kop av
utrustning

Mellan dessa extremlidgen kan verksamheten vdlja madnga tinkbara affirsmodeller. Affirsmodellen kan
vara mer eller mindre extern eller intern, dir olika andelar vdrde, utrustning och tjanster kops in.

LEAD - lean automationsutveckling 15




For att genomfora ekonomiskt optimerad automation behover verksamheten ha mojlighet att
kontinuerligt uppdatera sin produktion med ny och mer kostnadseffektiv teknik, faststdlla en roll-
fordelning ddr kompetenser tas tillvara pa bdsta mojliga sdtt samt maximera det ekonomiska effekt-
iviseringsincitamentet. For att dstadkomma detta och faststdlla den bdast ldmpade affirsmodellen pd
skalan mellan extremldgena “extern” och ”intern”, rekommenderas foljande steg:

Skapa konsensus kring vad som utgor 6nskat viarde for verksamheten och ¢ver vilken tid automations-
systemet ska leverera det virdet. Koppla detta till foretagets specifika situation rérande krav pa foran-
dring och fornyelse, med de externa och interna faktorerna i automationsstrategin (se figur s. 13) som
styrande. I en verksamhet med frekventa omstillningar kan besparingar i till exempel minskad monter-
ingstid ha mindre koppling till faktiskt vérde, i jimforelse med kostnader for till exempel produktions-
omstéllningar.

Analysera den optimala resursinsatsen for méitning av faktiskt levererat produktionsvirde frdn auto-
mation. Trots utveckling av tekniska hjdlpmedel krdvs ofta relativt stora resurser for att specificera
onskat viarde och sedan maéta faktiskt levererat virde. Verksamheter mdste darfor analysera hur stort
det ekonomiska utbytet kan bli av olika stora resursinsatser, ddr satsning av ndstan inga resurser alls
kan vara ett alternativ.

Att satsa mycket smd resurser pd analys av optimal resursinsats och istédllet 1ita tidigare erfarenheter
ligga till grund for beslut om automationsdtgirder ar ett inte helt ovanligt arbetssdtt. I sddana fall
anvands sista raden i drsbokslutet som matetal pd faktiskt levererat virde. Denna metod har foérdelen
att den dr enkel, men innebdr diaremot litet utrymme for optimering av automationsprocessen.

e Finns det konsensus kring hur automation kan ge virde i produktionen, men 1dg precision pa
konkreta métetal for viardet, mdste en traditionell affirsmodell med automationsinvesteringar
anvandas. Ekonomiskt effektiv automation innebir dd att investeringsprocessen genomfors sd
kostnadseffektivt som mojligt (se avsnitt “Process”, s. 22).

e Med hog precision pd konkreta matetal for virdet finns istdllet mojlighet att vélja bland ett flertal
affirsmodeller. Hog precision krédver storre resurser men gor det lattare att optimera val av afférs-
modell, rollférdelning, genomfoérande och drift, vilket kan innebéra en mer ekonomiskt optimerad
automation.

“Den enda kvarstdende konkurrensférdelen ar formdégan
att forbdttra sin verksamhet snabbare &n konkurrenterna”
Arie de Geus

16 LEAD - lean automationsutveckling



Berdkna de ekonomiska fordelarna av olika lever-
erade produktionsvirden. Precisa métetal for och
ekonomisk insikt i virden ar en forutsittning for
den externa affirsmodellen eftersom det enbart
dr mojligt att betala per enhet av virden som
kan matas. Vad dr till exempel den ekonomiska
innebérden av en minskning i takttid pa 20 %, i
jdmforelse med en minskning pa 30 %?

Insikt i produktionsvirdet ar lika viktigt ndr den
interna affirsmodellen anvdnds. Det dr dock
inte nédvandigt att mita levererat produktions-
virde frdn en investering eftersom leverantéren
ersitts for automationsutrustningen, inte for det
faktiska produktionsvirdet av automationen.

Identifiera vilket virde verksamheten kan erbjuda
leverantéren av automationssystemet. Hur kan
till exempel anvindarinformation och maskinin-
formation 6ka leverantdrens formadga att leverera
produktionsvarde? Information kring verksam-
heten har mindre betydelse fér en maskinlever-
antér, men kan radikalt 6ka mojligheterna for
en virdeleverantor att sinka sina kostnader av
védrdeleveransen.

Faststall vilka aktorer som pd bdsta sétt kan bidra
till att sdkerstdlla onskat produktionsvirde till
ligsta mojliga kostnad. Undersdk vilken aktor
som har storst kompetens i att specificera och
mita levererat produktionsvirde, och vilken
aktdr som har storst kompetens i att vilja,
driva och kontinuerligt uppdatera det automa-
tionssystem som ska leverera virdet. Ar det
den egna verksamheten, eller externa aktorer?

Analysera om det ir bdst att betala for tekniska
automationssystem eller att betala per enhet av
faktiskt levererat produktionsvdrde. Vid val av en
affirsmodell dér leverantoéren uteslutande ersétts
per enhet av uppmitt, levererat produktions-
viarde behdvs interna resurser enbart for speci-
fikation, ekonomisk vdrdering och méitning av
detta vdarde. Ansvaret for ovriga aktiviteter, som
till exempel tekniska specifikationer, val, drift
och uppdateringar av automationssystemet ligger
da hos externa aktorer.

Detta kan vara en mycket resurseffektiv affirs-
modell, men den krdver en noggrann analys
av hur produktionsvirden ska maitas. P4 sd vis
drabbar eventuella brister i den tekniska speci-
fikation den externa aktoren, det vill sdga vdrde-
leverantoren, istdllet for mottagaren, den egna
verksamheten. Darfér 4r en riskanalys som
jamfor alternativa affirsmodeller viktig. Det ar
till exempel viktigt att analysera:

e Kan verksamheten specificera och maita
onskat produktionsvirde si till den grad
att bristande tekniska specifikationer, som
resulterar i mindre levererat virde, innebdr
lagre ersittning for virdeleverantdren?

e Vilka risker innebir det for den egna verk-
samheten om vdrdeleverantéren gar i
konkurs eller inte respekterar immateriella
rattigheter?

e Vilka investeringsrisker innebdr det om
verksamheten brister i forméga att uppratt-
halla tillrdckligt konkurrenskraftig kompe-
tens i att vilja, driva, stdlla om och tekniskt
uppdatera automationssystem?

LEAD - lean automationsutveckling 17




Del 2 Organisation

Defta avsnitt beskriver de organisatoriska strukturer som behdver utvarderas och sdkerstallas
infér automationsutveckling. De organisatoriska strukturerna gdller fér hela automationsutveck-
lingen, oavsett hur rollférdelningen och afférsmodellen mellan leverantér, utvecklare, kund och
anvandare ser ut - varje aktor fér ta ftill sig de strukturer som rér sina respektive ansvarsomrdaden.

Roller och ansvar
Identifiera och upprétta roller och ansvarsomrdden for respektive del av automationsutvecklingen
och driften. Se till att fordelningen av uppgifter och ansvar i organisationen ar tydlig, likvdl som
olika rollers ansvarsomrdden och befogenheter. Utveckla ett organisatoriskt system for ledning av
utvecklingsprocessen fran boérjan till slut.

Se LEAD-princip 5 och 6

Ansvarsomraden att fortydliga

Utveckling
Ansvarig fér automationsstrategin Ansvarig fér automationsteknik
Féretrddare av kund och kundbehov Ansvarig fér grénssnitt och system
Ansvarig for integration och beslutsfattande Ansvarig fér underhdll

Ansvarig for utbildning och upplérning

Kompetenser
Specificera vilka kompetenser som behdovs for att uppnd automationsvisionen och -mélen. Kartligg
nuvarande automationsrelaterade kompetenser i en kompetensmatris och gor sedan en gap-analys
av nuvarande och onskat lige. Ta fram en handlingsplan for hur eventuella brister i kompetens-
behov ska motas, till exempel genom utbildning, rekrytering eller genom en tredje part i form av
konsulter eller leverantorer. Faststill dven en handlingsplan for att sikra och bibehalla befintliga
kompetenser.

Se LEAD-princip 6 och 7

Kompetensbehov att faststélla
Utveckling Drift

Bestdllarkompetens — vardeinsikt, processforstdelse,

systemforstéelse och teknikkunskap Hantering av automationsutrusining

Projektledning Forbattringsarbete
Hitta nya tekniker och I&sningar Underhdll
Programmering
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Resurser
Kartlagg resursbehov for olika aspekter av auto-
mationsutveckling som till exempel behovs-
inventering, anskaffning, projektledning och
programmering. Ange dven vilka kompetenser
resurserna krdver. Besluta sedan vad som ska
hanteras internt och vad som ska kopas in eller
hanteras av till exempel konsulter eller lever-
antorer. Skapa en forteckning 6ver vilka resurser
som behovs, vilka resurser och kompetenser som
finns att tillgd, och vad respektive resurs ska gora.
Se LEAD-princip 6

Stdm av mot behoven for att nd uppsatt auto-
mationsvision och -mal samt behoven hos
befintliga resurser och kompetenser. Faststdll
en handlingsplan fér hur dessa kan moétas,
genom till exempel rekrytering, omférdelning
av interna resurser eller genom tredje part. Se
till att rétt resurs finns pa ritt plats, vid ratt tid
under automationsutvecklingen.

Se LEAD-princip 7

Utbildning

Kartligg eventuella utbildnings- och wupplar-
ningsbehov av personal baserat pd kompetens-
matrisen. Faststdll sedan en handlingsplan med
nodvindig intern samt extern utbildning och
uppldrning, inklusive specifikation av vilka som
ska genomfora respektive genomgd upplirning
under vilken tidsperiod.

Faststédll om méjligt en plan for att sprida kunskap
fran extern utbildning internt hos 6vrig personal,
och ta fram planer for personalutbildning vid till
exempel nyinvesteringar.

Se LEAD-princip 7
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Engagemang
Det kravs dtgarder for att pd bésta sitt sdkerstilla engagemang och forstielse for anvindning av automa-
tion, férdndringar och nya arbetssétt. Vardesatt efterlevnad av virden, strategier, processer och strukturer.

e Ledningen boér ha automationsvisionen, -méalen och -strategin som helhet vil férankrad i sitt arbete. Det
arviktigtattledningenstarbakomoch férmedlarautomationsstrateginochdidrmedledermedexempel.

e  Personalen pd samtliga nivder och funktioner behdover tillgidng till och kommunikation kring auto-
mationsstrategin. Forklara automationsstrategins innehdll och bakgrund, vad den syftar till och hur
den skapar virde, samt vad den kommer att innebéra pa sd vl kort som lang sikt.

Se LEAD-princip 10
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Exempel engagemang

Bryt ner och kommunicera &vergripande automationsmdél och -processer Hill
meningsfulla mé&l och aktiviteter p& arbetsnivéd och funktionsnivé. Visualisera
processer och rufiner och tydliggér olika funktioner och roller samt deras ansvar.
Ta fram rutiner f&r hur och ndr personal pd& olika nivéer, som till exempel ope-
ratérer, valis ut och engageras under automationsutvecklingen. Tydliggor vilken
ansvarsroll operatéren har vid till exempel spridning av information, kunskap och
synpunkter till och fré&n dvriga operatorer.

ee 0 0000000000000 0000 000
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Kunskapséverféring

Identifiera nyckelindivider med kunskap och erfarenhet av automationsutveckling. Sikerstéll
kunskapsoverforing genom att utse dem till mentorer for mindre erfaren personal. Involvera dessa
nyckelindivider vid skapande av rutiner, processer, standarder och styrdokument for att pd bésta sitt
tillvarata deras kunskap och erfarenhet. Skapa och sédkerstill rutiner och processer for uppféljning och

erfarenhetsbyte fran tidigare automationsutveckling.
Se LEAD-princip 9

Kunskapsinhéimtning och natverk
Utse olika nivder av leverantdrer som till exempel partner, mogen, konsultativ och kontrakt. Bygg sedan
upp och sikra relationen med utvalda leverantorer. Sikerstdll spridning av goda, etablerade kontakter

inom verksamheten med sdvil leverantorer som kunder, och bygg dven upp goda kundrelationer.
Se LEAD-princip 8

Var uppdaterad pa utveckling, standarder och riktlinjer for saval utvecklingsprocessen som for auto-
mationsldsningar. Vilj ut eventuella ndtverk, massor och event som kan innebéra relevanta kontakt-
och benchmarkingméjligheter for att fi kunskap om tinkbara 16sningar likvél som innovativa tillimp-
ningar och tekniker. Ta tillvara pd mojliga akademiska samarbeten genom till exempel studentuppdrag,

examensarbeten eller forskningsprojekt.
Se LEAD-princip 9
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Del 3 Process

Detta avsnitt presenterar anskaffningsprocessen vid kép av automationsutrustning. Processen
bygger p& en affarsmodell som ar mer av typen “intern” &n “extern” (se figur s. 15). Varje processfas
innehdller en specifikation av vad som ska utféras under respektive steg.

Figuren demonstrerar en inképsrutin for utrustning inspirerad av lean produktutveckling. Dar involveras
ett fatal leverantorer som knyts nira verksamheten i dmsesidigt fortroende, for att tillata flera samtidigt
16pande koncept och for att kunna bibehdlla alternativa 16sningar sd langt som mojligt under processen.

Se LEAD-princip 2 och 8

LEAN INKOPSRUTIN
ANSKAFFNINGSPROCESS VID KOP AV
AUTOMATIONSUTRUSTNING
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Initiering

Ett automationsprojekt initieras av olika anledningar dir malsittningen ir att uppnd nagon form av
varde, som till exempel forbittringar av produktion eller uppritthallande av produktion vid foraindrade
produktionsforhallanden. De vanligaste anledningarna ar:

*  Nya maskiner, med tillhérande materialhantering, som behdvs for aft hantera nya produkter

e Krav pd kapacitetsdkningar som behdvs for att méta dkad efterfradgan

e Utslitha maskiner och annan produktionsutrustning som behdver bytas ut

e Krav pd férbattrad arbetsmiljé och ergonomi

*  Nya kundkrav pd fill exempel produktkvalitet

Resultatet av initieringsfasen ir en uppdragsbeskrivning.

Kollaborativ designfas

For ett mer leaninspirerat tillvigagangssitt i anskaffningsprocessen kan kortare beslutsvigar skapas

genom att kombinera konceptutveckling, kravspecifikation, offertarbete och slutférhandling till en
kollaborativ designfas. I denna utvirderas och utses endast en eller ett fital leverantorer.

Konceptutveckling

Kravspecifikation

Offertarbete

Slutférhandling

LEAD - lean automationsutveckling 23




Konceptutveckling innebér i den kollaborativa
designfasen att koncept tas fram i samrdd med
leverantorer, vilket krdver att stor tillit sitts till
leverantérerna. Ett sddant tillvigagangssétt gor
det mojligt att arbeta med flera konceptforslag
parallellt utan att for den skull tappa fart i design-
processen, och sdkerstiller att tid och resurser
tillsédtts till borjan av projektet. Detta dr helt i
linje med lean produktutveckling.

I konceptutvecklingen faststélls vilka ramar auto-
mationsprojektet bér hélla sig inom:

e Ta fram flera parallella konceptforsiag

*  Analysera kapacitetsbehov

*  Upprdtta kvalitetskrav

*  Genomfdr en riskanalys for projektet

e Faoststdll kvalitetskrav

*  Faoststdll overall equipment effectiveness (OEE)
och fillgénglighet

*  Genomfdr en grov kostnadsuppskattning

e Beakta eventuella I&rdomar frén tidigare
projekt for att undvika upprepning av tidigare
misstag

Resultatet av konceptutvecklingsfasen dr en defi-

nition av projektet.
Se LEAD-princip 8
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Kravspecifikationen baseras pa koncepten i bade
en traditionell likvdl som en lean inképsrutin. I
den kollaborativa designfasen i en lean inkdps-
rutin utgors skillnaden av att leverantdrerna har
mojlighet att paverka kravspecifikationen. P4 si
vis kan de pévisa krav som ar onddigt kostsamma
och inte bidrar till mervédrde fér kunden. Lever-
antorens detaljkunskap i vad som tekniskt gar
att utfora kan i ett tidigt skede kombineras med
kundens processkunskap, en viktig aspekt vid
skapandet av ett vdl fungerande automations-
system.

Kravspecifikationen baseras pd de koncept som
har ansetts gdngbara under konceptutvecklingen,
med hinsyn till féljande krav:

o Kapacitet, antal detaljer per minut eller cykeltid
e Metod som ska anvéndas
e OEE-krav och kvalitetskrav
*  Factory acceptance test (FAT)
*  Site acceptance test (SAT)
Se LEAD-princip 1



Offertarbetet kan ingd i den kollaborativa design-
fasen da det finns ett fital, ibland endast en,
leverantérer att ta hansyn till. Férhandlingen
blir mindre komplicerad eftersom ramarna for
projektet har faststéllts redan under konceptut-
vecklingen. Kunden vet att leverantéren tar ut en
viss vinstmarginal men dr ocksd medveten om
att det inte fédrekommer nagra extremt tilltagna
offerter. Offerterna (om det ar flera) utvdrderas
utifrdn olika aspekter beroende pd vad som dr
viktigast vid just den tidpunkten. Utvirderings-
kriterierna kan vara:

o Pris

o Teknik

e Service
e Svarstid

e Kassafldde

den fillgéngliga produktionsytan.

@0 0600000000000 000000000000 0 00
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Fakta om FAT och SAT

Genomférande av ett factory acceptance test (FAT) beskrivs i detalj i en
kravspecifikation, med foérteckning av i vilken utstréckning produktions-
aktuellt material finns att fillgd. Protoypmaterial finns oftfa i begrénsad fill-
géng vilket leverantdrer bor uppmdarksammas om tidigt i projektet,

Genomférande av ett site acceptance test (SAT) beskrivs i detalj, med
klargérande av genomférandetid och fillgédnglighet under festet. Speci-
fikation av antalet produktvarianter som ska programmeras och ingd i den
fotala leveransen bifogas till kravspecifikationen, likval som en layout av

© © 0 0 00 00000 0000000000000 000000000000 0000000000000 0000000000 0

Slutférhandlingen innebdr att alla anbud veri-
fieras mot kravspecifikationen och utvirderas
beroende pd vad som &r av storst vikt for projektet.
Efter utviarderingen bjuds leverantérer in for slut-
forhandling ddr parterna gar igenom anbudet
och gor eventuella fordndringar i tekniknivd och
innehdll. Leverantéren fir lamna sitt bdsta bud
baserat pd slutférhandlingen. Nér parterna har
kommit 6verens skrivs ett kontrakt under och
leverantéren svarar med ett ordererkdnnande.
Se LEAD-princip 8

Den kollaborativa designfasen resulterar i ett
formellt kontrakt mellan kund och leverantér som
innehdller leveransomfattning (scope of supply)
samt alla tekniska och kommersiella villkor.

@ e 0600000000000 00000000000 00 00
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Projekt

Efter férhandling évergdr anskaffningsprocessen
i detaljerad utformning och konstruktion av
automationsutrustningen, ett arbete som bedrivs i
projektform. Automationsanliggningen konstru-
eras och tillverkas hos leverantéren. Kontinu-
erliga avstimningar hélls med kund och lever-
antor for att nd det slutgiltiga mélet. Eventuella
designdndringar mdaste kommuniceras l6pande.
De ekonomiska aspekter som dessa designdnd-
ringar medfdr maste stimmas av.

Automationsanldggningen byggs upp hos lever-
antéren med tillhérande kringutrustning och
sdkerhetsdtgirder for ett FAT. Efter genomfort
test upprittas ett protokoll med punkter som
ska dtgirdas innan leverans. Vid manga dtgérds-
punkter genomfOrs eventuellt ett komplet-
terande FAT innan anldggningen, efter godkdnn-
ande, monteras ned och levereras till kund.

26 LEAD - lean automationsutveckling

Installation

Installation pdbérjas hos kund nédr den till-
gdngliga ytan dr fardigstélld. Automationsutrust-
ningen installeras med all kringliggande utrust-
ning och CE-mérks ndr alla sikerhetsdtgédrder dr
pa plats. Nar installationen &r avslutad genomfoér
leverantéren ett SAT efter Overenskommelse.
Efter genomfort test uppréttas ett protokoll med
punkter som ska dtgdrdas innan dvertagande. Nir
SAT har godkénts tar kunden Over utrustningen
och garantitiden bérjar 16pa.



Projektavslut

Efter avslutat projekt skriver kund och leverantoér
lessons learned-rapporter med fokus pa tekniska
aspekter. Vid framgangsrika installationer kan
leverantoren dven skriva en success story-rapport
som referensmaterial for framtida projekt.

Aktiviteter efter projekt

Efter genomford anskaffning av automations-
utrustning gors en garantiuppfoljning, vilket
ar viktigt for kunden da eventuella fel ska vara
dtgirdade inom garantitiden. En ekonomisk
uppfoljning genomfors samt en lessons learned-
rapport med fokus pd de ekonomiska aspekterna.

Kontinuerliga férbattringar

Det ar viktigt att faststélla, uppdatera och folja
upp fortsatta arbetssitt efter genomford anskaff-
ning av automationsutrustning:

e Skapa rutiner som stdd i det dagliga arbetet

¢ Hall rutindokument uppdaterade

e FOlj upp arbete i forhdallande fill automations-
strategin

Se LEAD-princip 9
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Del 4 Teknik

Detta avsnitt beskriver teknik som stottar vid utveckling av automationsldsningar, inte automations-
teknik i sig. For aft végleda i valet av automationsteknik i sig finns ett antal automationshandbdcker,
ofta inriktade pd specifika applikationsomraden.

Teknik och verktyg som &r viktiga vid automationsutveckling kan delas upp i tre kategorier:

*  Expertstéttande teknik fér analys, utformning, validering och utvérdering av automationsidsningar -
den kan utgdras av allt frén enkla checklistor till avancerad simuleringsmjukvara

e Teknik som stéttar automationsutvecklingsprojekt i kommmunikation och aktivitetsuppfolining

e Teknik for organisatoriskt IGrande, standardisering och informationsdelning fére, under och efter
automatisering

Samordning av dessa tre teknikkategorier, sd att de passar just den egna verksamheten, ir en avgérande
nyckel till framgdngsrik automationsutveckling.

p

TEKNIK FOR
KOMMUNIKATION OCH
AKTIVITETSUPPFOLINING

1

TEKNIK FOR 3
ANALYS OCH BESLUT TEKNIK FOR

INFORMATIONSHANTERING
OCH ORGANISATORISKT
LARANDE

28 LEAD - lean automationsutveckling



Teknik fér analys och beslut

Teknik for analys och beslut kan utgdras av allt frdn beslutsmatriser, mallbaserade metoder och check-
listor for kravspecifikation till avancerade digitala verktyg for simulering och programmering av auto-
mationsceller eller liner. Digitala stéd som kan stotta utformning, analys och forbittring av tekniska
16sningar under en automationsutveckling blir allt vanligare. Figuren nedan visar fyra omrdden dir det
idag finns omfattande tekniska digitala stod.

Produktutveckling,
test och optimering

Fabriksutformning
och -forbattring

CAD och 3D-representation Layout
CAE (exempelvis FEM) Materialfidden och logistik
PDM och PLM Infrastruktur

Produktionsprocessutveckliing
och opfimering

Produktionsplanering och
produktionsstyrning

Modellering av utfrustning,
arbetsplats och process
Programmering och optimering

ERP, MRP och MES
Planering och sekvens
Personalplanering

Inom de fyra omrddena finns breda plattformar inom enterprice resource planning (ERP) och product life-
cycle management (PLM) som knyter samman till exempel produkt- och processplanering, medan andra
tekniker dr specialiserade pd att till exempel modellera en viss typ av tillverkningsprocess. Det dr
avgdrande dr anpassa denna typ av teknik efter den egna verksamheten och dess processer. Lat tekniken
stodja situationen, verksamheten och processerna, snarare dn det motsatta.

Se LEAD-princip 11
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En pdgdende utveckling dr informationséverbryggande 16sningar, dar information fran ett omrade kan
anvandas i andra omraden. Till exempel kan driftsdata frdn 16pande produktion anvidndas for att mata
modeller for scenariosimulering, eller sa kan simulering av ergonomi integreras med maskin- och robot-
modellering. Foretagen i konsortiet inom LEAD-projektet visar upp en bredd i tillimpning av digitala
stdd. Flertalet har en situation illustrerat till véinster i figuren nedan, med isolerade applikationer for
respektive omride, med en tyngdpunkt pi CAD/PLM- respektive ERP-system. Vissa foretag pekar dock
pa en utveckling mot en mer heltdckande och integrerad sd kallad digital fabrik baserad pd informa-
tionsdverbryggande 16sningar, illustrerat till hoger i figuren. Denna vision bygger pa att somlést knyta
samman data mellan utveckling, produktion och leverantorer.
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Det finns ett antal system och leverantdrer for databaserad modellering
och verifiering av automationslésningar, fokuserade pd nedre vinstra
delen av digitala stdd i figuren till hoger. Exempel pa mjukvara och lever-
antorer fokuserade pa geometrisk modellering, validering och programm-
ering av robot- och automationsldsningar visas i tabellen nedan:

Mjukvara Leverantoér
RobotStudio ABB
Kuka Sim/Kuka Sim Pro KUKA
Roboguide FANUC
DELMIA 3DEXPERIENCE DASSAULT SYSTEMS
Tecnomatix SIEMENS
V-REP PRO V-REP
Microsoft Robotics Developer Studio 4 Microsoft
Webofts Robot Simulator Cyberbotics
Robologix Logicdesign
Actin Energid
3DCreate/3Dsimulate/3DAutomate Visual Components
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Teknik fér kommunikation och aktivitetsuppfdljning
Ett framgdngsrikt automationsprojekt kraver teknik som stottar projektets utveckling. En nyckeldtgird
inom lean produktutveckling dr att organisera produktutvecklingen med enkel, visuell kommunika-
tion, ndgot som dven kan tillimpas pd automationsutveckling.

Se LEAD-princip 12

War room eller obeya room ar ett koncept inom projektkommunikation, och en ldmplig metod vid
organisering av produkt- och processutveckling. Rummet kan vara ett verktyg for forbattringsarbete pa
administrativ nivd, dar visuella tabeller och diagram sammanfattar projektets tidsplan, milstolpar och
aktuella framsteg, liksom handlingsplaner for eventuella tekniska eller schematiska utmaningar. Hir
samlas all planeringsledande personal for effektivt kommunikationsarbete och beslutsfattande for att
undvika filter eller fordréjningar i kommunikationen.

Distanskommunikation dr ett verktyg som blir allt viktigare. Idag finns bra digitala stod for effektiv
projektstyrning och -kommunikation pa distans. Utveckling sker alltmer i ndtverk och ofta i samarbete
med internationella aktérer. Pa informationsplattformar for distanskommunikation kan &ven virtuella
war room eller obeya room etableras.

Projekimodellen som f6ljs utgor ytterligare stod for utvecklingsprojekt. De flesta verksamheter har
idag etablerade projektmodeller for utveckling och anskaffning, till vilka det finns en mangd projekt-
ledningsverktyg som stottar arbetslag och projektledare i f61jd och drift av projekt. Dessa dr knutna till
teknik for organisatoriskt lirande, standardisering och informationsdelning som beskrivs pd fo6ljande
sida.
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Teknik fér informationshantering och organisatoriskt IGrande
Kraftfulla verktyg for standardisering och organisatoriskt lirande dr avgorande for effektiv projekt-
ledning, for att utnyttja tidigare erfarenheter och for att anvinda expertbaserade tekniska analysstod.

Okande krav pa sparbarhet och kvalitetsarbete bide inom och emellan organisationer ékar dven
anviandandet av denna typ av teknik.

e Skapa standard och rutin for samtliga steg i utvecklingsprocessen, sékerstall att dessa efterlevs och
uppdateras kontinuerligt

e Skapa en kultur for IGrande i och av processerna

e Utveckla databaser for kunskapsspridning vilka mojliggdr stottning av kraven pd spdrbarhet och
informationstransparens

e Utnyttja informationsintegration for effektivt arbete i utvecklingsfasen, men anvénd den &ven som en
kdlla till informationsdverféring mellan olika utvecklings- och driftsfaser for produkter och utrustning

Se LEAD-princip 8, 9 och 13
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Att bygga upp och forbattra sin
aufomationsstrateqi

| LEAD-projektet har vi sett flera exempel pd& hur fillverkande féretag kan bygga upp, férverkliga
och fillmpa sin automationsstrategi och dess delar. Vi vill hdr ge fre exempel som inspiration.

Ett foretag i projektkonsortiet hade som ambition att etablera en
tydlig strategi for att behdlla automationskompetens inom verk-
samheten. Ett projektteam utredde vilka omrdden som behévde
utvecklas eller behédllas for att skapa kapacitet att sjdlva kunna
kravstdlla, utveckla, upphandla, driftsdtta och forvalta automa-
tionslosningar. Utifrdn denna kravbild véxte en tidig version av
strategimodellen fram (se figur s. 13). Denna tidiga modell var
bredare och omfattade bdde utveckling och drift av automations-
16sningar. Strategimodellen har sedan dess forfinats, fokuserats
till just utveckling av automation och kopplats till LPD-principer.
Detta praktikfall var dels utgdngspunkten for strategimodellen,
men visade ocksd att modellen kan tillimpas bredare d4n pa enbart

utvecklingsfasen.
Ett annat foretag i projektkonsortiet tog inspira- ~
tion i den struktur for automationsstrategi som —
vi presenterar i figuren pa s. 13. Utgdende fridn FAKToR R Vel ey,
den modellen speglades strategins fyra huvudom- wﬂom A
rdden mot den egna organisationens struktur och i;z:;ijfw A

R EHOV

funktioner. Foretaget tog in sina egna ekonom-
iska principer och affirsmodeller, kopplade faser
i utvecklingsprocessen till de relevanta delaktivi-
teterna i sin utvecklingsprocess samt kopplade de
organisatoriska aspekterna kring roller, kompe-
tens och resurser till sin organisations funktioner
och ansvariga. Man Oversatte de tekniska stoden
for utveckling till de stéd som var centrala for sin
typ av tillverkning och produkt. Detta skapade en
bas for en automationsstrategi som var tillimpbar
pa det egna foretaget och for dess utveckling.

KONKYr-
RENTER

34 LEAD - lean automationsutveckling



En del av projektkonsortiet resonerade kring hur olika automationslésningar kan utvdrderas ur ett
helhetsperspektiv. De tog fram en enkel visualisering i LPD-anda for att visa en strategisk kravprofil
pa en framtida 16sning och hur tvd alternativa 16sningar kan utvédrderas. Syftet var att knyta samman
kravstédllning och utvdrdering med mer strategiska mdl som ar centrala for en langsiktigt 16nsam auto-
mationslosning. De kriterierna som togs upp i detta fall var:

e Ekonomiska férdelar/nackdelar

«  Okad/minskad tillgénglig produktionsyta
e Konsekvenser vid produktdndring

e Konsekvenser vid 6kad efterfréigan

e Konsekvenser vid minskad efterfrgan

o Okad/minskad produktkvalitet

«  Okad/minskad leveranskvalitet

«  Okad/minskad ohdlsa

e Kompensera brist p& arbetskraft

EXEMPEL
AUTOMATIONSKRITERIER
Alternativ A: .. MINSTA NIVA
Alternativ B: . NEGATIVT 0 POSITIVT ~
Ekonomiska fordelar/nackdelar :] :] :] I:I

Okadjminskad tillginglig produktionsyta [ ][] B 1111
Konsekvenser vid produktindring 1 B |11
Konsekvenser vid 6kad efterfrigan I ] 13
Konsekvenser vid minskad efterfrigan I E a1
Okad/minskad produktkvalitet CaCJCc3a 871
Okad/minskad leveranskvalitet I C4 Z1
Okad/minskad ohalsa | 1
Kompensera brist pa arbetskraft CaCJC3a ABT ]

Bakom varje placering pé axlarna kan omfattande analyser ligga for att faststélla var pa skalan de olika
I6sningarna ligger.
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