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Abstract

In this master thesis a process in Delmia was created for digital test assembly. Delmia
is a computer program for simulations, at Scania Delmia is used for simulating truck
assembly. The process created was made to be easily reused in future tests. The base
of the process came from the best practice document for manufacturing at Scania. To
do this a study of the systems at Scania was made to get an understanding the
primacies of the solution. Today digital tests are not possible to reuse because they
are stored locally and because of this the parts are not updated from the Enovia
database. By making a process in a template that can easily be copied in to a project
the process can be used in many different projects. The parts in the template were
linked to the process in the template was the same as the process of building a truck
on manufacturing line. When new parts were exported to the project the same linking
made the parts linked in to the right part of the process. This makes it possible to not
have to link and organize the parts manually as much in the future. By saving the
projects in the PPR-hub the parts could be updated every night.

A big problem with using this solution it that a lot of parts geometry needs to be
loaded which takes up a lot of time for the people working with the projects. One
solution for this is to open the process in the step that the test is to be done in and to
get all the parts up till then through using load with manufacturing context.
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Sammanfattning

Under detta ex-jobb har fokus varit pa att hitta en I6sning for att kunna ateranvéanda
digitala provmonteringar pa Scania. Detta genom att skapa en process i Delmia som
kan ligga till grund for framtida projekt. For att kunna gora detta krdvdes en ordentlig
genomgang av Scanias system for att fa en forstaelse for hur geometrin sparas och
hittas pa Scania. Under detta ex-jobb har manga informella méten och samtal lett
fram till den kunskap som presenteras i denna rapport. Efter att en klar bild skapats
om problem och mojligheter pa Scania for digitala provmonteringarna pa chassi
skapades en template dar processen byggde pa Best Practice. Best Practice ar en
rekommendation fran utvecklingslinan pa chassi som instruerar hur en lastbil bast
satts samman steg for steg pa alla Scanias produktionsorter i Sverige.

Templaten som skapades blev grunden till fortsatt arbete som mojliggjorde att skapa
projekt som hade samma process som templaten men med majligheten att skapa och
spara moves i som ar nyckeln for att illustrera digitala provmonteringar. Nér ett
projekt skapades kopplades nya delar in och de artiklar som var med innan och i de
nya kopplades direkt upp i processen vilket sparar mycket med tid for provledaren.

| detta ex-jobb undersoktes det dven pa att skapa filter och méjligheten att prova
samma provmontering pa olika modeller. Det visade sig att detta &r fullt mojligt men
att det skulle kunna vara problem med att ldsa in alla geometri som finns i de olika
lastbilarna om provmonteringen dr i slutet av produktionslinan. Det tog ca 30min att
lasa in all geometrin i en bra dator sa detta blir ett stort problem om projekten ska bli
storre. Detta maste undersokas vidare men en 16sning skulle kunna vara att skapa
lattvikts siluetter av motor, véaxellada och hytt. Dessa innehaller mycket geometri som
inte &r intressanta for chassiavdelningens provmonteringar.
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1 Inledning

Syfte

Att undersoka mojligheterna for en process som enkelt kan ateranvandas vid digital
provmontering pa chassies provmontering vid Scania. Samt undersoka mojligheter
och svagheter av detta arbetssatt.

Mal

Att ta fram en process i Delmia Process Engineer som ar logiskt uppbyggd och gar att
ateranvanda vid digital provmontering i Delmia.

Scania

Scania ar varldsledande inom lastbilsindustrin, buss och industri-/marin motorer.
Detta examensarbete ror lasthilstillverkningen som &r uppdelad pa olika delar; motor,
vaxellada, hytt, axlar och chassi. All utveckling ligger i Sodertalje, Sverige. For den
europeiska marknaden tillverkas ramar i Luled. Motor, vaxellador och axlar i
Sodertalje och Hytt i Oskarshamn. Slutmonteringen sker pa chassilinan som det finns
tre av i Europa; Sodertélje Sverige, Zwolle Holland, Anger Frankrike. Det finns &ven
produktion i Sydamerika i Sao Paulo, Brasilien dar allt produceras fran ram till fardig
chassimontering sker samt lite utveckling.

Kontinuerlig introduktion

Pa Scania sker det standig utveckling av lastbilarna. Det som leder utvecklingen
framat kan vara att forbattra utifran fel som uppstar pa marknaden, kundens forfragan
pa nya funktioner/produkter samt lagkrav. Scania arbetar inte som personbilsindustrin
med nya bilmodeller hela tiden utan med kontinuerliga introduktioner. Ett exempel pa
en utveckling som kravt och kraver manga provmonteringar ar den nya motorn Euro6.
Denna &r ett exempel pa en utveckling som é&r resultatet av ett lagkrav for
avgasutslapp i Europa.






2 Nulaget

Beredning

Pa Scania finns det beredare som tittar pa hur lastbilar ska byggas, de tar fram sa
kallade tasks som montérer ska utfora. Detta 1aggs in i ett beredningssystem som
heter Mona dar de minsta delmomenten tas fram sd kallade tasks. Under
produktionsplaneringen balanseras tillverkningen. Balansering gar ut pa att
arbetsbelastningen blir nagorlunda jamn eftersom en lastbil med 8 axlar tar mer tid att
bygga dn en tvaaxlad lastbil men eftersom bada ska byggas pa samma lina ar detta ett
komplicerat arbete. Nar beredarna har tagit fram tasks tar MSP-teknikerna éver och
satter tasken i en sekvens. Pa MSP-linan tas sedan beskrivningar fram till montérerna
hur de ska ga till vaga, detta gors med bilder och beskrivande text som finns i parmar
pa linan.

MSP

MSP ar den avdelningen pa Scania som ar ansvariga for att introducera nya produkter
och nya l6sningar till befintliga produkter i produktionen. MSP har en egen
produktionslina som kallas MSP-linan som ska spegla linorna pa de olika
produktionsorterna i véarlden. PA MSP-linan tas sedan en sa kallad Best Practice fram.

Best Practice

Nar en ny produkt tas fram tas det dven fram en sa kallad Best Practice. Best Practice
beskriver monteringssekvensen som rekommenderas. Detta som hjalp till fabrikerna
runt om i varlden for att de ska bygga lastbilarna pa ett sa effektivt satt som majligt. |
Best Practice dr det aven beskrivet hur manga montdrer som kravs vid olika
monteringsmoment. Best Practice tas fram pa den sa kallade MSP-linan som ligger i
Sodertalje men med standig kontakt med alla produktionsorter sa att hansyn tas till
alla fabrikernas olika forutsattningar.

FA

Monteringslinan &ar uppdelad i FA(function area) pa svenska FO (funktionsomraden).
Det finns olika manga FA i olika fabriker men Best Practice ar uppbyggt efter de FA
som finns pa MSP-linan som gar fran FAO- FA6 dar varje FA-omrade har en MSP-
tekniker som ansvarar for sekvensuppbyggnaden for nya bilar. FA &r i sin tur
ytterligare uppdelade till delomraden och slutligen i olika task (arbetsmoment) for
montoren.



Nuldget

Provmontering

Provmontering for Chassi bestar av bade digital och fysisk provmontering, denna
grupp heter MSPAP. Idag ska det vara en sjalvklarhet att forst géra en digital
provmontering dér alla avvikelser ska stangas innan en fysisk gors. Dock &r detta inte
alltid fallet da@ manga konstruktorer inte &nnu har tillit till den digitala varlden.
Eftersom planen for Scania ar att det ska provas digitalt innan fysiskt kommer de
digitala proven kraftigt oka fran dagens lage och de digitala proven kommer vara
tvungna att bli effektivare for att provledarna ska ha tid for alla prov.

Digital provmontering

Infér en digitalprovmontering has ett formote da konstruktor, produktionstekniker
samt digitalprovledare méts for att ta fram alla behov med provet. Dér diskuteras vad
som kan finnas i omgivningen som ska vara med under provet sa som till exempel
saker som kan ténkas sitta i vagen och vilka verktyg som anvéands. Nar provledaren
har all information som behdvs gor provledaren ett test som gar ut pa att skapa moves
pa detalj och verktyg for att sakerstélla att det gar att montera detaljen. Om detaljen
inte kan komma pa plats for montering eller att verktyget inte kommer at for att fasta
detaljen syns det tydligt en krock, se figur 2.1. Det gar aven att fortydliga denna krock
genom att markera krockarna med rétt. Exempel pa detta kan ses pa figur 2.2. Efter
provmonteringen ar slutford kallas det till genomgang som kan leda till ytterligare
prov om detaljen inte gar att fa pa plats. Det nya provet sker da efter att konstruktoren
har gjort sina andringar pa detaljen och med den da aktuella omgivningen. Om allt ser
bra ut kan det ga vidare till fysisk provmontering eller direkt till produktion om det
inte ses som ett behov med ytterligare prover. Alla filer som anvénds vid provningen
ar sparade lokalt och blir inte uppdaterade mellan proven om inte konstruktéren
skickar en uppdaterad omgivning till provledaren.



2 Nulaget
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Figur 2.2 krock kan markeras med rott




Nuldget

Spectra

Spectra &r den informationsbéarare dar all information om lastbilarna finns pa Scania.
De delarna som finns i Spectra &r; Villkor, Tidsstyrning, Koordination och
Konstruktionsstruktur. For detta ex-jobb &r det villkor och konstruktionsstruktur som
ar intressanta. Det ar villkoren som styr vilka kombinationer som fungerar pa en
lastbil och vilka marknader lastbilarna ar l&mpade for. | Konstruktionsstrukturen finns
alla delar som konstrueras pa en lastbil med ett artikelnummer kopplat till var pa
lastbilen den ska sitta genom ett eller flera GP (geometrisk position).
Konstruktionsstrukturen ar uppbyggd i flera nivaer, se figur 2.3. Den hdgsta for
lastbilar ar Truck, under denna gar det att stega ned till individuella artiklar. Langs
med végen véljs vilken RCS som artikeln sitter utifran. RCS (Reference Coordinate
System) som pa chassi ar frame front utifran RCS forhaller sig GP for artikeln alla
artiklar pa chassi refereras alltsa till samma RCS. En artikel kan ha flera GP pa en och
samma lastbil om det ar en artikel som finns pa flera stéllen pa lasthilen. Till exempel
finns det flera hjul pa en lastbil som &r samma artikel men sitter pa olika stéllen sa
ligger den artikeln under flera GP.

1446728 RCS S 1 Frame front
1520179 GP S 1 Bumper

X Hole Pat. (mm) : -1331.0716 1785551 A 1 BUMPER ASSY
Y Hole Pat. (mm) : -409.9961

Z Hole Pat. (mm) : -225.0000

Phi (peg.) § 0.0000

Teta (Deg.) : 0.0000

psi (Deg.) e 0.0000

Figur 2.3 beskrivning av Spectra i bildform dar truck &r den hogsta for lastbil och artikel ar
den lagsta.



2 Nulaget

Dassault systems AB

Dassault systems ar ett franskt foretag som 1981 blev en egen sjélvstandig avdelning
inom Dassault Aviation, da for att konstruera komplexa former togs Catia V1 fram,
[1]. Idag har Dassault systems manga program i sin portfélj de som anvands pa
Scania &r; Catia, Enovia, Delmia och Delmia Process engineer.

Catia

Catia ar det CAD program som anvands pa Scania. En produkt fran Dassault systems
AB. | Catia skapar konstruktorer en sa kallad part, denna sétter de en status pa i
spectra, ”In Work”, ”In Work frozen” och "released” samt kopplar till ett GP.

Work-layout

En work-layout &r en forutbestdimd Catiaprodukt som mojliggor att produkter
refereras ratt till sin omgivning. En work-layout ligger direkt under en PRC och har
ett RCS som origo.

Enovia

Enovia dr en databas dér 3D geometrier som skapats i Catia lagras. For att kunna
lagra data maste dessa ligga i en sa kallad PRC.

Geo

For att sammankoppla GP i Spectra med en faktisk geografisk plats i rymden maste
parten som ritas i Catia geopubliceras, nér detta &r gjort ligger parten dér den ska i
den digitala lastbilen. Detta ska alltid géras men idag ar inte konstruktorerna sa bra pa
detta.

PRC

En PRC (Product Root Class) &r en informationsbérare som l&nkar informationen som
"ligger i” den. Om en PRC tas bort forvinner inte datan i den men lankarna till den sa
datan inte gar att finna.

PPR-Hub

PPR-Hubben (Process, Product, Resource Hub) &r en databas dar Delmiaprojekt och
templates kan sparas sammanldnkade med geometrin i Enovia. Hubben kan spara
lankarna mellan process och produkt. Uppdatering sker varje natt mellan hubben och
Enovia for att ladda in uppdaterad geometri till hubben.



Nuldget

Delmia V5

Delmia &r det simuleringsprogram som anvands pa Scania. Delmia har tre noder i sitt
strukturtrad PPR som star for Process, Product och Resource, se figur 2.4. Under
Processnoden byggs simuleringarna upp steg for steg i som undernoder tillsammans
utgor dessa processen. Produktnoden &r dar det man vill simulera 1&ggs in. Produkten
kan sedan lankas upp till processen sa att de kommer i ratt steg i processen. Resource
ar det som finns runt om. | Scanias fall kan detta vara allt ifran ett dragverktyg till det
bord verktyget ligger pa. Delmia kan aven anvandas till att gora beredning i, detta
gors till exempel pa SAAB i Link6ping.

Process First Processes Product

#
Resou

Applications

Figur 2.4 PPR tradet gor det mgjligt att fa en Gverblick dver delarna i projekt och template



2 Nulaget

2.1.1 PERT Chart

PERT Chart &r det verktyget i Delmia som gor det mojligt att strukturera upp
processen. Det ar har processen kopplas i réatt ordning genom att koppla de olika
processtegen, se figur 2.5.

Chassi Line

Fatyrik

Figur 2.5 processen kopplas upp i PERT Chart pa ett enkelt och dversiktligt satt

2.1.2 Template

Template i Delmia ar en mall som haller en basinformation som kan kopieras in i ett
projekt. En template i Delmia kan inte sparas med detailing vilket gor att du inte kan
ldgga in en faktisk provmontering i en template. | en template dr det mojligt att
koppla produkter till processen utan att denna koppling forsvinner da den kopieras till
ett projekt. Ett projekt kan inte kopieras till ett nytt projekt utan att de koplingarna
forsvinner. Det gar inte att kopiera delar av en template till ett projekt om
kopplingarna 6nskas vara kvar.

2.1.3 Projekt

Projekt ar den dokumenttypen som anvands for att skapa en ny provmontering som
ska sparas i PPR-Hubben. Ett projekt kan inte kopieras dver till ett annat utan att
tappa kopplingar mellan produkt och process och detailingen.

2.1.4 Detailing

Detailing &r till exempel moves som gors i Delmia. Denna sorts information ar inte
mojligt att spara i en template utan bara i ett projekt. For att spara med detailing kravs
att installningen ”save with detailing” &r installd.

2.1.5 Supplier package

Supplier package ar en “workaround” for att exportera data fran Enovia till Delmia.
Beskrivning pa hur denna anvands finns i ”Appendix1, Workaround for exploding
black boxes” av Jimmy Gustafsson. Det skapas en fil som har all geometri fran
exporten som CGR-filer i en mapp som sparas lokalt. Efter export kan geometrin
laddas antingen fran den lokala filen eller om uppdaterad geometri Gnskas fran
Enovia. Valet mellan dessa alternativ gors nar projektet eller template 6ppnas.



Nuldget

Saab

Vid studiebesok pa Saab i Linkoping undersoktes hur Saab arbetar med Delmia V5.
Da Saab arbetar med produkter som inte ar serieproducerade pa samma sett som
Scania &r det inte helt enkelt att dra paralleller mellan tillvdgagangsatten som finns pa
de tva foretagen. Pa Saab process planerar de i Delmia V5 och lankar dven till Delmia
for att montérerna ska se arbetsbeskrivningar. Dock &r det ett problem med
laddningstider da det tar mycket lang tid att 6ppna geometrin vilket har lett till att
Saab nu har tittat pa ett nytt program som ombildar all geometri till lattviktsformat.

10



3 Problemstallning

Uppdaterade omgivningar

Eftersom provmonteringar i dagens lagen sparas lokalt sa kommer inte uppdateringar
pa omgivning med fran konstruktion da en provmontering ska géras om for att prova
en part efter omkonstruktion. Vid dessa lagen tvingas digitala provledaren att géra om
det digitala provet med en ny uppdaterad omgivning. Detta gor inte bara att de maste
ladda in ny omgivning utan dven att de maste gora om sjalva arbetet med att skapa
moves i programmet.

Synkning av prov och bilspecar

Idag gors flera prov i samma omgivning eftersom det inte finns ndgon samordning av
provbehoven. Detta leder till fler prov &n nddvéndigt. For att det ska vara mojligt att
gora ett stérre prov genom att samordna flera sma kravs ordentliga bilspecar, dar det
finns bra nedbrytningar. Det &r problem med att samma artikel & med flera ganger i
en nedbrytning vilket leder till for mycket geometri och déar med mer data att ladda in.
Detta tar extra tid for alla som vill ladda in geometrierna fran nedbrytningen eftersom
att det innebér att de laddar in samma artikel flera ganger i onodan.

Sekvens

Sekvensen ar idag nagot som tas fram for varje prov vilket tar tid for teknikerna pa
MSP och tid for provledarna att lanka in sekvensen for varje nytt prov. Det finns
mycket tid att spara om sekvensen skulle ga att ateranvandas mellan prov.

11






4 LAsning

Under losning aterfinns det som har gjorts for att finna l6sningar pa
problemstalliningen.

Template

4.1.1 Skapa en template

Till att borja med skapades en template dar en monteringssekvens byggdes upp
utifran Best Practice. Med hjalp av PERT-charten kopplades processen i ratt sekvens.
Ett problem som uppstod i detta steg var att for att skapa parallella fldden (se figur
4.6) behdvs ett verktyg som sparas som en detail och detta kan inte sparas i en
template. Som l6sning pa detta forenklades processen till en linjar process som i
denna tillampning fungerar likvardigt (se figur 4.7).

-

=

Figur 4.6 Best Practice har ett komplext flode med parallella steg vilket inte gér att spara utan
detailing.

EEREEEEEEEE

Chassi Line

abik

Figur 4.7 For att kunna spara processen i templaten forenklades denna till en linjér process.
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5 Losning

4.1.2 Ladda in data i Huben/template

Nar templatens process var fardig laddades en lastbil in i den genom en PRC,
metoden for detta beskrivs i Scanias egna Wiki-metod
"MD505_Enovia_export_to_Delmia_PPR_Hub”. For tillfallet finns det problem med
black box s en workaround fick anvandas, denna finns beskriven av i ”Appendix1,
Workaround for not exploding black boxes” av Jimmy Gustafsson. Nér all data var
inne i Huben maste produkterna kopplas upp till produktnoden. Hela denna del kraver
mycket tid och maste goras i Delmia Process Engineer.

4.1.3 Koppla produkter till processen

For att sedan koppla upp produkterna in i processen togs det hjalp av teknikerna pa
MSP som sa exakt var varje del av lastbilen monterades pa linan. Detta gjordes med
hjélp av "assignment Assistant” se figur 4.8. Efter detta steg blev det mojligt att se
hur lastbilen vaxer fram genom att stega fram i processnoden (se bilder i bilaga A)

Ta Process
| [Fa5 Fas<-Crussi Line<-Fabrice-Processi )

~® L AOE

b
*,
o
e,
e
L
E=

o

GEQ, BRACKET S+ e 1438489, PARAMETRICAL

SPRING 3RACKET NC L A 3 1438489, PARAMETRICAL TYRS
SPRING BRACKET NORMAL A 1438483, PARAMETRICAL Tl
SHOCK ARSORRFR 4,51 = 1430485, PARAMETRICAL TYRS

Availabie [7501 Sesected [0 Assigned 1 Selocted |

Figur 4.8 Assignment Assistant gav en tydlig bild av vilka produkter som lades till pa en del
av processen.

14



5 Lésning

Projekt

4.1.4 Skapa projekt och filter

Ett nytt projekt skapades i Delmia process engineer utan PPR-tréddet(Process, Product
och Resurs). PPR-tradet skapades in genom att kopiera hela templaten in i projektet.
Produkterna kopplades sedan upp till produktnoden. Detta kravdes bara forsta gangen
en PRC exporterades till projektet, nasta gang samma PRC exporterades till projektet
uppdaterades kopplingen till produktnoden dar de nya produkterna foljde med. Filter
skapades enligt "Delmia method for Gearbox Paint”av Jimmy Gustafsson. Bilder som
kan hjélpa i hanteringen av Excel finns under bilaga B. Nagot som var viktigt har var
att inte snygga till Excellistan for mycket genom att ta bort fler mellanslag. Efter som
dessa ar en del av namnet och skulle da inte kopplas till den produkt i Delmia som
den var tankt att hanvisa till. For att se att det gick att filtrera mellan olika lastbilar
lades det in ett till ljudddmparsystem i en ny work-layout i samma PRC som den
tidigare lastbilen 1&g i. P& detta sétt blev de nya delarna inkopplade automatiskt nar
projektet uppdaterades mot PRCn. De delarna av ljuddamparen som fanns med i den
forsta lasthilen och med samma GPn blev per automatik uppkopplade till samma
stélle i processen.

4.1.5 Uppdatera projekt

For att undersdka hur det fungerar att uppdatera gjordes andringar i parts vilket visade
att om parten &r i status ”in work” uppdateras geometrin automatiskt om geometrin
laddas fran Enovia. Om parten &r i statusen “in work frozen” uppdateras geometrin
forst nar en ny export till delmia gérs av PRCn i Enovia och detta visas genom att en
gron symbol syns bredvid parten i tradet, se figur 4.9. Detta kommer endast visas en
gang eftersom detta bara visar uppdateringar som hant sedan senaste exporten. Om en
part ar borttagen fran Enovia kommer denna fa ett stort rott kryss dver den for att visa
att den inte langre finns med som geometri. Om parten var borttagen fran PRCn men
fanns kvar i Enovia sa laddades parten fortfarande in eftersom att programmet hamtar
hem geometrin fran Enovia. Om instéllningen sa att geometrin skulle laddas fran fil
som var majligt om exporten var gjord med supplier package sa uppdaterades inget
oavsett status pa parten eftersom att de da ar sparade och laddades in fran lokal fil
som inte uppdateras.

e Wl N ey Emew 1 Wiy sy

Ei’ Product Wiew, 1
- BB SSRYBU_TEST,, ,,

B 2130978, Partl, &, 2, geametry, 1
¥ 2130070, Part2, &, 1, geometry, 1
{ O Dacniiera Wiawe 1

Figur 4.8 den gréna symbolen bredvid partl och 2 visar att de har uppdaterat sin geometri.

4.1.6 Skapa och spara Moves i projekt
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5 Lésning

For att underséka hur moves sparades skapades ett move i ett av ljudddmparsystemen
ndr filtret bara visade detta. For att sedan kunna 6ppna det igen 6ppnades det med det
filtret som moven var sparat eller utan filter si fanns majligheten att 6ppna projektet
med detailing. Se figur 4.10 och 4.11. Né&r ett move var skapad byttes filtret och
samma move var kvar men da i den nya omgivningen. Se figur 4.12 och figur 4.13

got ENOVIAVEUPM il 4t Yiew  Joeen  Took  Wndow  Help L=1%jn

R HRBED BPLSRYW FO

Gemens | Time | Sahancing | Acatysstines | totes | Value Addes | Bfectivty | Usage data |
Procers Hams: Fald
Proceus Numbe:
Chnahcatree: Py —
Hos Procese Gaph [

Adowance Set

Proemines.
PaT-Curve
Wit Change Protesed ]
Calculste Mowances [
e
Coeator [Whgim || | Detiling Iefaemnation
Crested [FLTG03 005 | Med PR X A
Modiied{ 3345, 08 54| |9 11011010

'!fr"ﬁ'- Al g X8

S R O T A ey B2

I =l

Figurd. 9 det gick inte att dppna med detailing om projektet dppnats med ett filter dar
detaililingen inte skapades
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el

4] | Genesal | Teme | Datancing | Anatysistines | stes | Value Addes | ifectivity | Usage e |Process first Processes Pl [ | E
Frasoess Mame [z 5
PooceaHumber [
Classdsestion | Em— 0| &
HasProcess Gowph 15 | #
Aliowance Set I =
Prerss T = | M2
e [ =] | &=
PoT-Curve I :
Wire Change Prctocsl[-| | E#
Caeutate Allowances. [ &
Tiam Load Pasameters [
| :
Crester [dnaen Dirtading Infurmation Lo |
Creted [T 050309 | g s blocks 31t ke 1o saenad b T
Modd
eIy | P o
A e =l L B
BOM Selection W 7 b
i i il =
@
Resource
@
Cipen Mode
(2] Open in read only mode
] Spen in partial sead onky made
i
1] &y Vishumetrc Ftes § |
- 2 ok | Scancd| _Welp |
. N
" ” S - %
ek Sy SR a0 T s B Boeusn
Leadaraens | =T ET

Figur 4.10 Nar projektet 6ppnas utan filter kunde det véljas vilken detailing som skulle

Oppnas.
L v ————————————
at TNOVAVEVPM Ele B Yiew  foset Tock  Window  fealoe

e
4 SFRBED BG R BE R 0 s lanp & i E 3@

WM b o — o [

DERSLE - 2 e BN smesQasB@0EE L rem deslwr ! Z |
[

Press the buttans bo cemtact the simulstien, T

A

Figur 4.11 ett move skapades i en omgivning.
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he.
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NEPELE R ke B T+ eQ A BANEE AS - Es 8
Insert a ressurce. cdngent Resonere | EE

Figur 4.12 Samma move som i 4.12 Oppnades i ett annat filter och d& med en annan
omgivning

4.1.7 Load manufacturing context

Né&r en del av processen Gppnades i DelmiaV5 Oppnades bara den delens geometri.
Anledningen till att bara en del skulle 6ppnas och inte hela projektet var att det skulle
ta mycket tid att ladda in en hel lastbils geometri fran Enovia. For att kunna 6ppna
modellerna i det steget som var intressant i processen samt alla geometri som fanns
innan i processtradet provades funktionen ”load manufacturing context”. Det krdvdes
att alla installningar var ratt for att fa fram alla artiklar, se bilaga C for installningarna.
For att anvénda funktionen valdes Insert > Manufacturing Hub Object > Load
Manufacturing Context. Se figur 4.14 och 4.15 for och efter inladdningen.
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5 Lésning

L - Kama - T2 - Dt for
St ENOVIAVEVPM Fde  Edt Yiew  Joset Took  Wedew el
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Figur 4.13 FA3.2 6ppnades for sig.
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Figur 4.14 FA3.2 ¢ppnades med manufacturing context sa att alla artiklar fran processens
tidigare steg var med.
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5 Utvardering

| Detta avsnitt finns reflektioner pa problem som kan kvarsta och problem som har
l6sts.

Uppdateringar

Om artikeln &r i statusen ”in work” syns det inte i projektets PPR-trad att artikeln &r
uppdaterad nar den laddas fran Enovia. Poangen med att ladda fran Enovia ar att halla
omgivningen uppdaterad men det ar samtidigt viktigt att provledaren vet vilka artiklar
som uppdateras. FOr att kunna se detta skulle en 16sning vara att konstruktdrerna har
sparat produkterna i statusen ’in work frozen” nar produkterna ska provmonteras. N&r
exporten till Delmia &r gjord via supplier package gar det att ladda all geometri fran
fil vilken skulle kunna vara en bra 16sning om det inte finns intresse av att artiklarna
ska vara uppdaterade men att move och process ska vara kvar.

Kopplingar i processnoden

Nar en ny nedbrytning laddades in i projektet sa kopplades produkterna som &ven
fanns i tidigare nedbrytningar in i processen. Detta &r en forutsattning for att fortsétta
arbeta med arbetsséttet som tagits fram. Ju fler produkter som laddas in i projektet
och kopplas in i processen desto lattare kommer det att bli. Det finns en stor méjlighet
att spara tid i arbetet nér detta fungerar.

Samma artikel flera ganger

Under tiden detta ex-jobb har fortlopt har gruppen RTLI tagit pa sig rollen att gora
nedbrytningar av lastbilar och da undersoka om artiklar krockar statiskt. Detta
kommer underldtta mycket for provmonteringar. Det kommer &ven gora att
problematiken kring att samma artikel finns med flera ganger pa samma plats i
nedbrytningar kommer avhjélpas. Detta sparar mycket tid ndr geometrierna ska laddas
in. Det l6ser dock inte samordningen av flera prov vilket borde undersokas vidare.

Lattvikts siluetter

Ett problem som kvarstar &r att det tar valdigt lang tid att ladda in ett projekt med all
geometri. Det &r inte rimligt att ett projekt tar 30min att 6ppna och att det samtidigt
inte gar att anvanda programmet. Nar provmonteringen gors pa ett tidigt FA ar det
ingen fara men sa fort motor och hytt &r med sa tar det for mycket tid. En I6sning pa
detta skulle kunna vara att skapa CGR- filer av just motor, véaxellada och hytt. | en
provmontering av chassit ar det inte viktigt att ha all geometri inne i dessa. Det skulle
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5 Losning

vara mycket béttre om det bara blir en siluett som bara visar hur utsidan ser ut. Detta
gar sjalvklart att géra idag men problemet ar att om det gors en CGR-fil sa uppdateras
inte denna. | framtiden borde det kollas vidare pad mojligheterna till detta. Det kanske
skulle kunna ga att gora ett skript som IGser detta pd samma satt som black box
problematiken &ar 16st.

Volymfilter

Nagot som skulle forkorta tiden for inlasningen av geometrier &r ett volymfilter. Det
finns redan som ett verktyg i Delmia men fungerar inte som det ska idag. Det skulle
kunna vara vart att ta reda pa mer om varfor detta inte fungerar. Det finns inte nagon
bra anledning att ladda in hela lasthilen nér ett prov bara ska goras i en rymd pa en
kubikmeter.
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Bilaga A: Bilder fran FAO
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Figur A.1 Artiklar som finns pa lastbilen efter FAQ.0
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Bilaga A: Bilder fran FAO
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Figur A.3 Artiklar som finns pa lastbilen efter FA0.2
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Bilaga A: Bilder fran FAO
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Figur A.5 Artiklar som finns pa lastbilen efter FA0.4
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Figur A.6 Artiklar som finns pa lastbilen efter FA0.5
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Bilaga A: Bilder fran FAO
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Figur B.3 Ersétt mellanslag GP med GP
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Bilaga D: Planering Av arbetet

Vedkor
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Delmia

Lara systemnen
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Bilaga E: Vem som gjort vad

Skapa template Karna Dittmer.

Bestamma lastbil att ladda in i template Joakim Wabhlstrém och Dikran Koc.
Skapa nedbrytning av lastbilen Dikran Koc.

Ladda in nedbrytning i Delmia Karna Dittmer och Dikran Koc.

Sortera delarna till ratt FAomrade Karna Dittmer med hjalp fran Joakim
Wahlstrém och teknikerna pa MSP.

Skapa projekt Karna Dittmer

Skapa filter i projektet Karna Dittmer

Skapa nedbrytning av ljudddmpare Dikran Koc
Ladda in ljudddmpare Karna Dittmer

Skapa filter for ljuddampare Karna Dittmer
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