Underhalls- och Driftsakerhetsanalys for en
palleteringsmaskin pa SCA

Maintenance- and reliability analysis on a pallatizer for SCA

EXAMENSARBETE INOM MASKININGENJORSPROGRAMMET

PATRIK BOLDIZAR

CECILIA STREBY

Institutionen for produkt- och produktionsutveckling
Avdelningen fér produktionssystem

CHALMERS TEKNISKA HOGSKOLA

Goteborg, Sverige, 2012




Forord

Denna rapport har genomférts som examensarbete vid hogskoleingenjorsprogrammet
maskiningenjor vid Chalmers Tekniska Hogskola. Rapporten motsvarar 15hp och ar skrivet som
slutmoment for maskiningenjorsutbildningen 180hp. Rapporten behandlar inférande av driftsakerhet
for fardigvarulagret pa SCAs fabrik i Falkenberg.

Vi vill forst och framst tacka SCA fér mojligheten att utféra examensarbetet for dem, vi val dven tacka
Charles El Hajj for den handledning vi har fatt och allt stéd i vart arbete. Ett stort tack till UIf
Argentzell och Kjell Qvarford, mekanikerna som hjalpt oss genom projektet och Andre Gonzales
operatoren som hjalpte till med utférandet av underhallsplaneringen, samt Torbjorn Ylipaa
handledare fran Chalmers for hans hjalp och stod.

Goteborg 2012

Patrik Boldizar

Cecilia Streby



Sammanfattning

Flera foretag har valt att inte prioritera arbetet for en hogre driftsdkerhet i sina fabriker.
Foretagsledningen menar att arbetet med driftsdkerhet i fabrikerna innebar utgifter och sarskilda
insatser i form av tid, planering, utbildning, reparationer, inkop, underhall och inférande av nya
arbetsuppgifter och rutiner.

SCA-fabriken som ar beldgen i Falkenberg tillverkar bl6jor, i slutet av produktionslinjen stalls
kartongerna pa pall for att sedan lastas och skickas till kunden. SCA har tidigare valt att satsa pa
driftsdkerhet for produktionsavdelningen, dar det enkelt kan matas och berdknas om produktionen
har 6kat och vilka effekterna blir om det leder till produktokning och hogre intakter. Da
produktionsavdelningen under de senaste aren utvecklats och borjat tillverka fler blgjor staller detta
hogre krav pa palleteringsmaskinernas kapacitet att klara det vaxande antalet produkter. Foretaget
har for det har projektet valt att dven satsa pa och prioritera inférandet av driftsdkerhet pa sin
flaskhals, palleteringsprocessen. | kontrast till produktionssidan sa dr de vardeskapande aktiviteterna
inte lika tydliga pa fardigvarulagerssidan. Detta gor det sarskilt svart att vertyga ledningen om att
satsningen kommer att I6na sig for foretaget.

Projektet behandlar inférandet av nya metoder for uppfoljning och dokumentation av driftstérningar
som baserats pa en planerad initialrengoring. Syftet med denna rengoéring ar att skapa en
renhallningsstandard och samtidigt inspektera maskinen. Utover det skapas en underhallsplan for att
halla maskinen ren och fungerande i framtiden, enligt operatérsunderhall som ingar i TPM(Total
Productive Maintenance). Under projektets gang sa dokumenterades ett flertal defekter pa
palleteringsmaskinen och tillhérande transportbana som behévde atgardas.

Resultatet av studien visar de metoder som framtagits for féretaget och pa vilket satt
palleteringsmaskinens funktionssakerhet férbattrats fran utgangslaget. Resultatet visar pa att
inledningen av SCA:s forbattringsarbete har varit lyckat da stopptiderna efter inférandet har varit
rekordlaga under april manad. For att fortsatta denna utveckling pa SCA kravs fortsatta investeringar
och kontinuerligt arbete med att férhindra driftstérningar. Genom analys av resultatet i projektet
samt diskussion med mekaniker och operatorer har sex forslag inom driftsakerhets- och
underhallsomradet rekommenderats till foretaget.

o Inféra automatisksmarjning pa samtliga kedjor langs produktionsbanan samt inuti
palleteringsmaskinen

e Fortsatt att folja upp stérningshistoriken och stopptiderna som orsakats for att bibehalla
forbattringstrenden. Utvardera stérningsuppféljningsformuladret samt defektformularet for
att skapa ett komplett system for att lyfta fram felkallor

e Arbeta vidare med operatérsunderhallet for att na ett sjalvstandigt utférande

e FoOretaget borde gbra uppfoljningar av transportbanans funktionssdkerhet och leta efter
punkter dar kartonger visar tendenser att komma ur 6nskat lage

e Stélla storre krav pa leverantéren vid nyinkdp av maskiner

e Anvanda sig av fler initialrengdringar vid behov, dels for att maskinen inte skall se ut som den
gjorde innan projektet startade samt for att soka upp och férhindra defekter



Abstract

The companies that choose to invest in reliability-maintenance usually focus on the production
department where the money can be traced to an increase in manufactured products and their
quality.

The SCA- factory which is located in Falkenberg, Sweden, produces diapers, and in the end of their
production line the cardboard boxes are put on pallets by the palletizer to be sent to the costumer by
truck. The production department has during the last years developed their machines to produce
more products which leads to a higher demand of capacity on the palletizer so that it can handle the
increased production rate. SCA have for this project chosen to invest in implementation of reliability-
maintenance in their bottleneck, the palletizers at the end of their production line. In this part of the
production line the value adding activities are less apparent and it has therefore been hard to
convince the head of investment that this kind of investment will pay off.

This project processes the implementation of new methods for a follow-up and documentation of
production disturbances that is based on a planned initial cleaning. The intent of this procedure is to
create a standard regarding cleanliness and at the same time do inspections. Alongside of the initial
cleaning a maintenance plan was constructed which stems from TPM (Total Productive
Maintenance). During the project several defects was discovered on the machine and its conveyor,
which needed to be corrected.

The result of this report shows the methods that have been developed for the company and shows
how the condition of the palletizer has improved. It also shows that the introduction of the work has
succeeded and that the down-time was record low for April this year. To make sure that the down-
time keeps heading in this direction the company needs to continue investing and proceed with their
work regarding the disturbances on the production line. By analyzing the result of this report and
through discussions with the mechanics and operators six suggestions for further work has been
presented.

e Installation of automatic lubrication for all chains along the production line and inside the
palletizing machine

e Continue the follow-up work regarding the disturbance history and the downtime which has
been caused, this to maintain an increase in the stability regarding down-time and
disturbances. And ensure that the defect follow-up document is a part of the standard
procedure when finding new defects

e Continue to improve the work regarding the autonomous maintenance for the operators

e The company should implement follow-ups along the conveyance path to look for areas
where the boxes show tendencies to diverge from the desired position

e Be sure to state sufficient demands before ordering new equipment

e Spend more time on initial cleanings when necessary, so that the machine will not look like it
did before the project began and more defects can be found
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1. Inledning

SCA, svenska cellulosa aktiebolaget, ar ett svenskt foretag som tillverkar hygienprodukter. SCA ar ett
av de storsta foretagen i Sverige med 45 000 anstéllda globalt och &r det tredje storsta
mjukpappersforetaget i varlden. SCA star for ett antal egna varumérken sasom Libro, Libresse, Tena,
Edet och Tork. Tillverkningen sker vid 27 produktionsanlaggningar och i 23 ldnder(www.sca.com, 29
mars 2012).

Det var 1975 som SCA gav sig in pa den marknaden som de dr mest kdnda fér idag, da de kopte upp
hygienforetaget Molnlycke och bérjade med tillverkning av mjukpapper, bldjor, menstruationsskydd
och inkontinensprodukter(http://www.sca.com, 19 april 2012). | Sverige finns tva anldggningar for
personliga hygienprodukter en i Goteborg som arbetar mot utveckling och en fabrik i Falkenberg som
har produktion av bl6jor och inkontinensskydd. Det finns dven tva mjukpappersanlaggningar som ar
stationerade i Jonkoping och i Lilla Edet. Det finns dessutom anldggningar inom skogsindustrin och
forpackningsverksamhet i Sverige. Falkenbergsfabriken har produktion av bléjor och
inkontinensskydd. | fabriken i Falkenberg produceras 40 miljoner blgjor i veckan. SCA i Falkenberg har
420 anstallda och de som arbetar i produktionen arbetar femskift, vilket innebar att maskinerna i
princip aldrig star still. Produktionen sker pa nio linjer, sju bléjlinjer och tva inkontinenslinjer.
Fabriken har alltsa bade ett ravarulager och ett fardigvarulager. Det sista steget som utférs pa
fabriken &r att stalla kartongerna pa pall med hjalp av tre olika palleteringsmaskiner
(http://www.sca.com, 19 april 2012). Palleteringsmaskinerna hor till fardigvarulagret som nyligen fatt
en ny avdelningschef som startat inforandet av driftsdkerhet och CIL.

1.1 Bakgrund

SCA i Falkenberg har tre stycken palleteringsmaskiner pa slutet av sin produktionslinje, se fig 1, som
vid driftstérningar orsakar stora komplikationer da hela flédet bromsas. Hittills har féretaget stoppat
maskinerna for férebyggande underhall endast under storre hogtider, i 6vrigt sa gar maskinerna
kontinuerligt. | dagslaget sa kors palleteringsmaskinerna tills de gar sonder och underhall blir ett
maste for att de dels ska fungera optimalt, men dven ha en s3 lang livslangd som méjligt. Eftersom
flodet ar konstant sa finns det sma marginaler for att stdnga av maskinerna och utféra forebyggande
underhall. Foretaget vill nu undersdka hur forebyggande underhall kan implementeras da detta
skulle kunna spara bade tid och ge en 6kad vinst.

Figur 1: lllustration av produktflédet
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1.2 Syfte

Syftet ar att skapa en rutin fér dokumentation av driftstérningar saval som for defekter, detta for att
skapa en problembild och ett underlag for behov av atgérder. Arbetet avser dven att implementera
underhallsrutiner for att sdkra palleteringsmaskinens funktionsstabilitet. Till inférandet av rutiner har
dessutom en utvardering om det finns majlighet till att fortydliga standardinstallningar kopplats, for
att beskriva ett eftertraktat lage fér komponenter tillhdrande maskinen.

1.3 Avgransningar
Projektet avser endast att undersdka palleteringsmaskin 3, for att i senare skede 6verféra den
applicerade metodiken till de tva andra palleteringsmaskinerna.

1.4 Precisering av fragestillningen

Foretaget avser att med systematisk uppfoljning av driftstorningar samt uppfoéljning av en
underhallsplanering kunna reducera de driftstérningar som existerar i dagslaget. De fragestallningar
som togs fram utifran syftet for att specificera uppgiften ar féljande:

Hur kan dokumentation och uppféljning av stopp pa palleteringsmaskin 3 genomforas efter att
driftstérningar samlats in?

Kan en underhallsplanering for att reducera antalet stopp inforas?

Finns det nagot enkelt satt att avlasa installningarna pa de olika maskindelarna, kan dessa
standardiseras och markas ut?

Hur kan underlag for dokumentation och korrigerande av defekter utformas?



2. Teoretisk referensram

2.1 Underhall

Enligt en omfattande studie utford av Mobley (1990) med en observation av 500 foretag sa kostar
vanligen en reparationsatgard som gors efter att maskinen har gatt sonder tre ganger sa mycket
jamfort med en service av maskinen som gors i forebyggande syfte. Mobley menar dven pa att
underhallsverksamhet som sker med ett reaktivt tillvdgagangssatt(dar det vantas pa nagon form av
haveri innan atgard) blir resurskrdvande, bade vad géller akuta arbetsinsatser och reservdelar som
behover lagerhallas. Det innebar att ett foretag skulle kunna spara en stor andel av sina
underhallskostnader genom att dndra sitt nuvarande underhallssystem.

Enligt Anderson, R och Neri, L. (1990)ndmns tre typer av aktiviteter som sékrar graden av
driftsdkerhet. Den forsta dr underhall som utgors av att delar byts ut eller repareras med jamna
mellanrum, den andra av att inspektioner gors pa kritiska punkter och den tredje utav att installerad
matutrustning reagerar pa indikatorer till haveri eller fel. | en komplexare anldggningsstruktur kan ett
upplagg av driftsakerhetsaktiviteter som endast utgors av inspektionspunkter innebara en otillracklig
|6sning da det mojligen innebar ett behov av storre personalinsatser. Da kan det vara vart att
utvardera mojligheten att kombinera de tre typerna for att finna en I6sning som passar just
foretagets situation.

Med tillforlitlighet for en anlaggning eller en komponent, menas i vilken grad som maskinen eller
komponenten ar sdker mot storningar och haverier. Ett satt att hoja sin tillforlitlighetsgrad pa
utrustningen ar att ga igenom en metodik som beskrivs i en studie genomford av Anderson, R och
Neri, L. (1990). Metodiken gar ut pa att forst hitta och analysera fel och felomraden, darefter att
diskutera och atgarda eller omkonstruera problemomraden och slutligen att korrigera och atgarda de
omradena. Efter att dessa stegen ar utforda sa utvarderas insatsen for att sdkerstalla att den gett
tillrackligt god inverkan pa systemet.

De olika storningar som kan forekomma pa anldaggningen ar spridda i varierande omfattning och
darmed sa ar det lampligt att dven l6sningarna ar varierande for dem. Arai, K och Sekine, K. (1998)
namner exempel pa problem sa som mindre stopp och medium och stora stopp och specifika
|6sningsforslag pa vardera. Fér mindre stopp pa utrustningen sa foreslas fyra steg: dar steg ett gar ut
pa att det forklaras hur viktigt det ar att forhindra mindre stérningar dar dven operatdrsunderhall
ingar, steg tva innebar att stérningarna skall undersokas pa plats for att forsta dem battre, steg tre
gar ut pa att skapa en dokumentation 6ver problemen sa att en battre helhetsbild skapas som
underlattar ratt fokus av atgardsaktiviteter och steg fyra som gar ut pa att skapa sig en battre
forstaelse for processen. Stérningarna som uppkommer kan vara antingen kroniska eller sporadiska
fel.

2.2 Kroniska och Sporadiska forluster

Det kan vara lampligt att dela in de stérningar som kan intraffa i tva olika kategorier pa utrustningen,
sporadiska och kroniska, for att pa sa satt lyfta fram och séarskilja dem. De bada stérningstyperna kan
orsakas av defekter pa utrustningen. Med sporadiska stérningar menas storre stérningar som
intraffar oregelbundet och avviker i stérre grad fran normaltillstandet dn de kroniska stérningarna.
Sporadiska stérningar ar vanligen lattare att hitta och utreda da de innebar en markant avvikelse fran



normaltillstandet. Kroniska stérningar dr dolda och uppfattas vanligen inte som stérningar, utan
kamoufleras som en normal féreteelse som hor till processen. De kroniska storningarna intraffar
upprepade ganger och resulterar vanligen i samma effekt. For att finna de kroniska stérningarna
kravs ett innovativt tankeséatt, da de successivt accepterats som en del i processen. Kroniska
stérningar ar inte enbart svara att finna utan dven svara att atgarda da de ofta &r ett resultat av flera
faktorer, som dessutom kan variera i kombinationer vid olika tillfallen, se fig 2 (Shirose, K; Kimura, Y
och Kaneda, M. 1995).

T

Sporadiska
forluster

T

Fel
Frekvens

Kraver aterstallande atgarder

Kraver innovation for att forhindra

; kroniska fel
Kroniska

forluster
Optimalt
1 tillstand —Y— Kroniska fel blir mer uppenbara
nar befintligt tillstand jamférs med
Tid det optimala

Figur 2: Diagram over olika sorters forluster

2.3 Betydelsen av mindre avvikelser och faktorer

Ett antagande som behdver goras ar att mindre avvikelser och faktorer orsakar verkan pa
utrustningen i anldggningen. Fel som uppstar upprepade ganger pa utrustningen kan vid olika
tidpunkter bero pa olika faktorer. Da det finns flera mindre avvikelser samtidigt sa kan en samverkan
mellan dessa orsaka synergieffekter och flera avvikelser som for sig inte utloste storningar kan
tillsammans ge en forstarkt negativ verkan. Samspelen mellan faktorerna kan vara komplexa och
svara att utreda, vilket medfor att det kan kravas storre resurser for att endast finna dessa samband.
Det ar darfor [ampligt att dven forhindra och atgarda de mindre faktorerna for att dessutom férenkla
utredningen av orsaker till fel. Finns det mangder av mindre avvikelser pa utrustningen blir det
svarare att finna de korrelerande faktorerna (Shirose, K; Kimura, Y och Kaneda, M. 1995).
Avvikelserna skapar stopp, for att undvika dessa stopptider anvands olika tillvdgagangssatt,
exempelvis TPM(Total Productive Maintenance).

2.4 Total productive maintenance

TPM, Total Productive Maintenace, kommer ursprungligen fran Japan och skapades i borjan av 70-
talet for att reducera stopptiden i olika fabriker och darigenom fa en battre tillganglighet for
maskinerna. Att inféra TPM i ett tillverkande foretag handlar om att inse hur viktigt ett sammarbete
mellan avdelningarna och daven mellan personalen kan vara for att fabriken skall fungera. Genom att
engagera de anstéllda i beslutsfattande pa hogre niva kan detta sammarbete byggas upp (Ljungberg,
0. 2000). Ett av stegen inom TPM &r operatdrsunderhall dar samarbetet mellan de anstallda &r viktigt



och operatorerna far mer att saga till om. En annan grundlaggande del av TPM &r betydelsen av
medarbetarnas delaktighet och att samtliga medarbetare viljer att delta.

2.5 Participation

Ledningens roll i foréandringsarbete ar avgorande for hur framgangsrikt ett projekt kommer att bli. |
boken Kvalitet frdn behov till anvdndning av Bergman, B och Klefsjo, B (2001) s 374 definieras att
ledarskapets roller handlar om att:

e ”skapa en vision for organisationen, som medarbetare kan kdnna sig delaktiga i, och pa sa
satt skapa en fardriktning for organisationen

o fa medarbetarna, och darmed hela organisationen, att rora sig i denna riktning

e motivera och inspirera och pa sa satt paskynda rérelsen i visionens riktning”

Har beskrivs hur en ledning kan engagera medarbetarna i arbetet for att tillsammans na de 6nskade
malen. En arbetare som involverats i processen, engagerat sig och till f6ljd av det tar ansvar for sin
roll i foretagets utveckling, ar en betydligt storre tillgang for foretaget. Det ar viktigt att operatoéren
kdnner att det arbete han eller hon utfor ar viktigt for foretagets ledning. Arbetsuppgifter som aven
operatoren upplever som betydelsefulla resulterar i ett storre engagemang. Ytterligare atgarder for
att skapa engagemang och delaktighet ar att 6verlata ansvar och behérigheter till de anstéllda
(Bergman, B och Klefsjo, B. 2001). Participation ar en viktig del for att lyckas klattra upp i
operatorsunderhallstrappan.

2.6 Operatorsunderhall

Ett verktyg for att reducera antalet driftstorningar och komma fram till en underhallsplanering ar ett
inférande av operatérsunderhall, se fig 3. Metoden bestar av sju steg och efter avslut har ett
sjalvstandigt operatorsunderhall inforts.

7. Sjalvstandigt
operatdrsunderhall

6. Processkvalitet

5. Sjalvsténdig inspektion

4. Allman inspektion

3. Standarder for rengdéring och smdérjning

2. Atgérda orsaker till nedsmutsning

1. Initialreng6ring

Figur 3: Operatorsunderhallstrappan (Blticher D och Emilsson E, 1998)



2.6.1 Initialrengéring

Det forsta steget for operatérsunderhall inom TPM ar initialrengoéring. Vid rengoringen skall helst
operatorer fran varje skift, underhallspersonal samt chefer delta. Operatérerna skapar sig en battre
forstaelse for hur maskinen fungerar (McCarthy, D och Willmott, P. 2001). Att ledningen deltar ar
viktigt for att operatdrerna ska kdnna att arbetet de utfor verkligen ar betydelsefullt, dessutom far
ledningen en battre insyn i hur operatdrernas situation ser ut. Rengéringen ar en inspektion och det
ar vanligt att stora mangder defekter pa anlaggningen upptéacks och en stor del av dem kan atgéardas
direkt. De defekter som patraffas skall dokumenteras, dven de defekter som atgardats pa plats skall
dokumenteras pé s3 satt kan dterkommande problem uppmarksammas (Ljungberg, O. 2000).
Bristfallig rengoring kan orsaka haverier, hastighetsforluster samt kvalitetsdefekter for den fardiga
produkten. En val utford rengéring ger effekter sdsom fysiska effekter, psykologiska effekter samt
sdkerhets- och miljomassiga effekter(Bliicher, D och Emilsson, E. 1998). En val genomford
initialrengoring leder till forbattrad effektivitet, se figur 4.

Lar sig att utfora

inspektion och
Okad kunskap |~¥ \felsokning pa riktigt
om maskinen

Inspektera / Gan forbattra
kinen
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Rengoring Forbattrad
effektivitet
Hindrar snabb INQ € Fsrhindrar smastopp ¥
forslitning och kvalitetsforluster /
a / \ Mindre stillestandstid
Far rent Farre reservdelar
\ | Minskad risk for
Battre arbetsmiljo personskador
Trevligare att
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Rengoring leder till en forbattrad effektivitet da kunskapen om maskinen forbattras. | samband med

Figur 4: Rengoringens betydelse, (Ljungberg, 6. 1997)

initialrengoringen sa skall anldggningens detaljer och utformning iakttas for att kunskap skall samlas
om maskinen for att forsta hur den fungerar. Det finns en risk att den nuvarande utformningen av
maskinen paskyndar forslitning och férsvarar atkomst eller insyn i maskindelar(Ljungberg, O. 2000).
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2.6.2 Atgirda orsaker till nedsmutsning

Steget efter initialrengdringen gar ut pa att finna nedsmutsningskallor och motverka deras
effekt(Bliicher, D och Emilsson, E. 1998). Ljungberg, O (2000) ger férslag om att reducera eller stinga
in nedsmutsningsutrymmet till ett s3 litet utrymme som moijligt for att pa sattreducera smutsens
utbredning och reducera omradet som behdver stadas mer intensivt. Ett annat alternativ ar att
konstruera eller justera utrustningen sa att smuts och rester inte fastnar lika latt utan i stallet tar sig
ur maskinen(McCarthy, D och Willmott, P. 2001).

2.6.3 Standarder for rengoring och smorjning

For att bibehalla det rengjorda tillstandet som astadkommits under initialrengoringen sa ar det
lampligt att ta fram standarder pa hur rengoring och underhall ska utfoéras. Det ar gynnsamt att detta
sker med de anstéllda som &r insatta i maskinen och utfor stad- och underhallsaktiviteter i dagens
lage. Detta for att de som skall utfora det fortsatta arbetet skall kinna en delaktighet och pa sa satt
skapa ett engagemang(Blicher, D och Emilsson, E. 1998).

Innan arbetet med standareder inleds sa ar det viktigt att analysera de standarder och
dokumenteringsformer som redan finns pa féretaget. De nya standarderna maste motsvara de
forgaende och inte vara motsagelsefulla. Det underlattar for de anstallda som ska ta del av
informationen da de kdnner igen upplagget. Det bidrar dven till en enhetlig dokumentation och
darigenom en mer strukturerad organisation (Ljungberg, O 2000).

Att standarder och ett gott tillstdnd bevaras pa utrustningen sker genom att inspektions-, stad- och
smorjscheman skapas. Nar dessa scheman skapas sa ar det viktigt att ha i atanke att intervallerna
mellan och tiden det tar for aktiviteterna sakerligen kommer att forandras med tiden. Behoven och
tidsinsatserna for aktiviteterna kommer troligen att férandras med tanke pa att operatérerna blir
battre pa utforandet och att insatserna bidrar till att maskinens funktionssakerhet férbattras(Blicher,
D och Emilsson, E. 1998).

2.6.4 Allmin inspektion

Den allménna inspektionen ar ett fortsatt arbete for att ge operatorerna battre forstaelse for
maskinen, de blir forst utbildade av underhallspersonalen fér en battre insikt(McCarthy, D och
Willmott, P. 2001). Da forstaelsen okat skall maskinernas forslitning undersokas. Da maskinens
brister uppmarksammats utvecklas ett schema fér daglig inspektion.

Det géller att kompetensen ar utvecklad och att tiden ar tillracklig for att operatorerna skall fortsatta
sitt arbete och inte hoppa 6ver punkten allman inspektion, som i alla steg galler det dven att hoja
motivationen och visa att arbetet ar betydelsefullt fér féretaget(Ljungberg, O 2000).

Standarderna kan visualiseras genom enpunktslektioner, detta 6kar operatdrernas kunskap och
bidrar till att rengériningen och smoérjningen utfors pa ett enhetligt vis. Enpunktslektionerna ar
uttryckliga och enkla att folja, en enpunktslektion skall endast besta av ett A4 och vara mellan 5-15
minuter(Blicher, D och Emilsson, E. 1998). Enpunktslektionerna visar precist det arbete som skall
genomforas samt de verktyg som brukas. En tidsram for att fullborda enpunktslektionen anges for att
operatorerna skall kunna planera in genomférandet vid lampligt
tillfalle(http://www.gembapantarei.com, 25 maj 2012).


http://www.gembapantarei.com/

2.6.5 Sjilvstiandig inspektion

Nu har ny kdnnedom tagits om maskinen fran steg fyra vilket leder till att operatérerna sjilva kan ta
ansvarfor att andra de scheman som framstalldes i steg tre(McCarthy, D och Willmott, P. 2001). Nar
operatérerna vet mer om problemen ser de sjalva mojligheterna med inspektionerna och hur de kan
vidareutvecklas. Inspektionerna kan forenklas genom ett inforande av standardvarden pa rorliga
delar av maskinen(Ljungberg, O 2000).

2.6.6 Processkvalitet

Nu skall de steg som behandlats effektiviseras, alla operatorer skall dela sin kunskap mellan sig och
pa sa satt ge nya infallsvinklar som kan leda till kortare stopptider. Ytterligare standardiseringar skall
utvecklas, operatorerna skall gora sa att alla skoter sitt arbete pa samma sétt, de skall ha en tidsplan
for varje kontroll som beskriver hur l&ng tid den skall ta att utféra(Ljungberg, O 2000). Inférandet av
standardvarden, som behandlas i stycke 2.5 i rapporten, kan underlatta standardisering av
installningar pa anldggningen, sa att operatdrerna far en gemensam uppfattning om vad som ar
korrekt. Efter processkvalitetssteget sa ska operatdrerna ha bildat sig en forstaelse om att en
uppdaterad utrustning leder till mer produktionstid (McCarthy, D och Willmott, P. (2001).

2.6.7 Sjalvstandigt operatorsunderhall

Operatorerna ar nu sjalvgaende och underhallspersonalen behdvs inte pa samma satt som tidigare.
Det galler nu att fortsatta arbetet och uppdatera utbildningar for att inte forlora den information
som samlats in. Det géller att forsta att ett inforande av TPM aldrig ar fullandat, det kommer alltid
finnas nya metoder att komplettera med(Bllicher, D och Emilsson, E. 1998). Ledningen skall nu
uppmuntra operatorerna till att komma med idéer for fortsatt arbete(McCarthy, D och Willmott, P.
(2001).

2.7 Cleaning inspection lubrication - CIL
CIL, Cleaning Inspection Lubrication, pa svenska RIS, Rengéring Inspektion Smorjning

Genom att ha en valstadad och ordningssam milj6 kan driftstopp undvikas och underhallsbehoven
reducerades da damm och smuts sliter pa maskiner (Bliicher, D och Emilsson, E. 1998). CIL ar en
kombination av steg 1-4 i operatdrsunderhallstrappan. Forst gors en grundlig rengéring av fabriken
dar allt rengdrs och smorjs, efter detta satts ett schema upp dar de olika delarna behoéver stadas
illustreras, det kan vara en gang per skift eller en gdng i manaden. CIL genomfors inte Over en dag
utan dndras standigt beroende pa ifall maskinen behdver rengoras oftare eller mer sallan, schemat
uppdateras efter behov(http://www.optimal-vu.se, 9 maj 2012). For att lyckas bibehalla CIL galler det
att operatorerna dr med i all planering och far kdnna sig delaktiga sa att dven de forstar betydelsen
av hur viktigt det ar att halla maskinerna vid rengjort tillstand och inte bara ser stddningen som
bortslésad tid. Ett av malen med CIL ar att hitta defekter som behover atgardas, defekterna ar
enklare att hitta ndr maskinen &r rengjord(http://www.tstvietnam.com, 11 maj 2012). Nagot att ha i
atanke ar att lyckade resultat kan vara orsakade av Hawthorne-effekten som har pavisats under
experiment kring 1930-talet. Under experimenten drogs slutsatsen att den sarskilda uppmarksamhet
som forsokspersonerna fick i sin tur ledde till en 6kad produktivitet, och att férandringarna som
gjorts i foretaget inte hade paverkat resultatet (http://www.ne.se, 15 maj 2012).


http://www.optimal-vu.se/

2.8 Standardvarden

Standardvarden(all-settings) ingar i steg 6 i operatorsunderhallstrappan och anvands for att visa de
granser som ar godkdnda néar det géller olika installningar. Det kan vara roda och grona omraden pa
en tryckmatare for att visa om trycket ar som det ska vara eller inte. Det kan dven vara for att
underlatta genom att skapa standarder med hjalp av markeringar som skall riktas mot varandra, se
fig 5. Alla standardvarden skall visualiseras med bestdaende markeringar, exempelvis ristas in.

Figur 5: lllustration av standardvarde — En markering gors iform av ett rott streck som visar att fotocellen ar riktad i ratt
riktning

2.9 Visualisering

| ett foretag sa ar det oerhort viktigt att kommunikation sker effektivt mellan dess olika delar for att
fa en védlsynkroniserad och snabbt ldrande organisation. Da information skall formedlas sa ar det inte
bara viktigt att den ar korrekt och ar anvandbar for ldsaren, utan dven pa vilket satt som det gors pa.
Nar ny information skall delas, med till exempel ett skiftlag ute pa golvet, satts ett dokument upp pa
en tavla i form utav fyra sidor ren text, enligt detta upplagg sa ar det inte sarkilt sannolikt att den tas
in i samma utstrackning som om samma information med ett mer visuellt upplagg hade satts upp.
Men med visualisering sa innefattas inte bara den teoretiska 6verforingen av information utan dven
mer praktisk information. Om anlaggningen exempelvis har kedjeskydd sa skall dessa helst vara
genomskinliga sa att kedjans status och renlighet kan undersékas, utan att skyddet behoéver
avlagsnas. Det kan dven vara trassel med elkablar som férhindrar en god 6versikt och majlighet till
ordentlig rengéring (Ljungberg, O 2000).



3. Metod

Det inledande steget mot foretaget var att skapa fragestallningar och avgransningar for rapporten
faststalldes, detta gjordes under ett mote pa SCA. Under métet medverkade handledare fran skolan
samt handledaren pa SCA. Fragestallningarna diskuterades dven med de tvd mekanikerna som
medverkade under projektet.

3.1 Dokumentation och uppféljning av driftstorningar

Det forsta steget som utfordes for rapporten var att borja samla in information om de stoérningar som
fanns pa palleteringsmaskin 3 da det inte fanns nagon dokumenterad historik sedan tidigare. Det
finns ett flertal metoder att anvanda sig av vid insamlandet av information, fér den har rapporten
kommer tva av dessa att behandlas.

e En ostrukturerad(6ppen) intervju vilket leder till en djupare diskussion med foljdfragor
jamfort mot en strukturerad intervju dar svaralternativen ofta blir |asta och viktig
information kan forloras (Dalen, M 2008), (http://kvalitativmetod.webs.com, 23 maj 2012).

e  Ett driftuppféljningsformular framstalldes for att komplettera de ostrukturerade intervjuerna
for att forhindra att problem forbises. Formularet fylldes i under tva manader enligt
operatdrernas observationer éver driftstérningar som paverkade palleteringsmaskin 3.

For att fa fram information angaende driftstorningar och majliga storningsfaktorer har ett tiotal av de
operatorer som arbetar i kontakt med palleteringsmaskinerna intervjuats. Intervjumetoden som
nyttjades var ostrukturerad intervju dar operatdrerna kunde svara och kommentera med egna ord
och svaren skiljer sig fran varandra Dalen, M (2008). Intervjuerna varade mellan 15-30 minuter.
Intervjuerna kompletterades med att storningsuppfoljningsformular framstalldes, se figur 6(for
komplett figur se bilaga 1), vilket operatérerna fyllde i da stérningar intraffade pa palleteringsmaskin
3.

All sloming
oavsell om den
orsakar slopp efller| Haver /Byle
ej av dalar Stopo Tid Hindalsea Mamn

Figur 6: Del av storningsuppfoljningsformular
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De driftstérningar som rapporterades med hjalp av intervjuer och stérningsuppféljningsformular, lag
till grund for ett storningsdokumentationssystem (se bilaga 2 samt bilaga 28). Har raknades
stérningarna samman, delades in i olika omraden dar de intrdffat och en grund for en langsiktig
Oversikt for kvantiteten av driftstorningar skapades, manad fér manad illustreras de omraden som
har orsakat flest storningar. Avsikten med dokumentet var dels att folja upp att foretagets arbete
med inférandet av nya underhallsmetoder gav resultat och dels att se vilka omraden som gav upphov
till flest storningar. Se arbetsgangen for framstéllningen av storningsdokumentationssystemet i figur
7.

e Samla in storningar
Fas 1

Fae o e Skapa dokumentationsuppldagg och dokumentera stérningsdata
as

e Skapa dokumentation for oversikt av storningar i ett langre
Fas 3 perspektiv

Figur 7: Metodstruktur for fragestillningen angaende dokumentation och uppfdljning av driftstérningar

3.2 Underhallsplan

SCA hade tidigare pabdrjat arbetet med driftsdkerhet och datum for initialrengdring var inplanerade.
| det forsta momentet utférdes CIL, cleaning inspection lubrication, dar initialrengéringen(fas 1) ar
det forsta delen. Avsikten med CIL-projektet var att héja funktionssidkerheten pa anldaggningen, skapa
en standard for det tillstand som bor hallas och sedan sakerstalla att det tillstandet uppratthalls.
Figur 8 visar arbetsgangen for framstallningen av underhallsplanen.

e |nitialrengdring, skapa standard
Fas 1

e e Kartlaggning av punkter som behdéver inspekteras/rengtras
as

e Specifiera utforandet per punkt for att eliminera missférstand och
Fas 3 brister i utférandet

Figur 8: Metodstruktur for fragestallningen angaende framtagning av underhallsplanen

3.2.1 Arbete kring CIL
ClL-arbetet ar indelat i fyra tillfallen dar olika sektioner av palleteringsmaskin 3 kommer att

behandlas. CIL — tillfdlle ett, genomférdes med tre olika grupper, i varje grupp fanns en
dokumenterare, en mekaniker och dven en hogre chef for att visa att alla ar med och deltar, samt for
att skapa ett storre engagemang och visa ledningens stdd for projektet. Palleteringsmaskin 3 delades
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in i fyra olika delar som rengjordes pa olika dagar, del ett galler for sjalva palleteringsmaskin 3, bade
under och 6verdel samt en del av transportbanan. Infér den forsta CIL-dagen identifierades och
analyserades problemomraden. | syfte att vara val forberedda infér CIL holls moten for att se till att
allt material och sdkerhetsutrustning fanns pa plats. For att se till att alla visste om de regler som
galler och vilken skyddsutrustning som skall anvandas tillverkades sex stycken A3-plancher, se bilaga
3-8. Utférandet av initialrengoringen intraffade den 29 mars 2012, 18 personer medverkade, bland
annat fabrikschefen, produktionschefen och chefen 6ver avdelningen. | samband med
Initialrengoringen samlades data in och dokumenterades. De defekter som hittas pa plats
dokumenterades med tillhérande bilder och text for att senare kunna dokumenteras. Den samlade
informationen angdende defekterna analyserades tillsammans med operatérer och mekaniker for att
faststalla utforandedatum for atgarder. En dokumentation med bilder fore och efter CIL framstalldes
under tiden for att bestyrka effekten av CIL:s inforande. De stadatgarder som utforts kommer att
foras in ett schema for att uppréatthallas, se bilaga 14.

Vid tillfalle tva av CIL behandlades transportbanan narliggande produktionsavdelningen, vid detta
tillfalle medverkade 13 personer. Sakerhetsplanscher framstéalldes enligt samma struktur som for
tillfalle ett. | det tredje och fjarde tillfallet behandlas resterande delar av transportbanan narliggande
produktionsavdelningen, samt delen mellan produktion och dividern. Beraknad tid per stadtillfalle
var mellan fyra och fem timmar. Nar de fyra tillfallena ar utférda kommer arbetet att fortsatta med
palleteringsmaskin ett och tva tills hela fardigvarulagret har fatt ett ClL-schema som skall f6ljas for att
bevara maskinerna enligt den nya standarden.

Efter det forsta ClL-steget sd sammanstalldes underhallsplanen i samarbete med en operator.
Forutom operatoren bistod tva mekaniker i arbetet for att ge kompletterande information angdende
problematiska punkter som borde inga i underhallsplanen. Underhallsplanen innefattar
rengoringspunkter, inspektionspunkter och smérjschema som med olika periodisitet skall genomgas
och utforas. Mojligheterna att markera ut punkter och numrera dem pa plats for att fortydliga
underhallsplanens punkter har dven diskuterats. Darefter skapades sarskilda instruktioner for
utférandet av varje punkt for att sdkerstélla att arbetets utforande sker korrekt och pa ett enhetligt
tillvagagangssatt.

3.3 Underlitta for avldsning av instillningar pa anlaggningen

| samband med framstéllningen av underhallsplanen granskades majligheter till att infora
anvandandet av standardvarden. Standardvardenas markeringar visar hur grundinstéllningarna skall
vara, detta underlattar arbetet och banar vag fér en gemensam bild av korrekta installningar. For att
komma fram till I6sningar som passade foretaget sa diskuterades utformningen av markeringar for
standardvarden med de tva ansvariga mekanikerna. Se arbetsgangen for standardvardena i figur 9.

e e Utvardera lampliga omraden for standardvarden
as

e e Diskutera lamplig utformning av dessa
as

Figur 9: Metodstruktur fér fragestillningen angaende standardvérden
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3.4 Dokumentation av defekter

Under utforandet av CIL sa fann deltagarna ett antal defekter som behévde atgardas. Dessa fordes
samman i ett dokument dar defekterna kombinerades med tillhérande bilder. | dokumentet inférdes
dven omraden for forslag pa atgard, kryssrutor for om defekten ar atgardad(eller nar den skall
atgardas) och om nya punkter borde foras in i underhallsplanen for att motverka att liknande
defekter uppstar igen. Pa detta satt knyts dven de defekter som aterfinns pa anldaggningen samman
med behovet av underhall. Dokumentationen av defekterna hangdes i sin tur upp pa en anslagstavla
tillagnad mekanikerna sa att da de hade tid skulle de kunna atgarda defekterna som fanns for
stunden och kryssa av dem fran defektformularet. Se arbetsgangen for att skapa ett defektformular i
figur 10.

e Dokumentera defekter

Fas 1

Fas 2 e Skapa dokumentupplagg och fora in defekter i dokumentet
e Inforande av atgardssystem

Fas 3

Figur 10: Metodstruktur for fragestéllningen angdende defekter

3.5 Validering

Da tidigare storningshistorik inte fanns dokumenterat inleddes arbetet med ostrukturerade
intervjuer for att skapa en forstaelse dver problem som kan uppkomma. For att folja upp och
sdkerstalla resultatet av intervjuerna skapades ett formuldr. Genom att anvanda de tva skilda
metoderna for insamlandet av information triangulerades problemen och dess forekomst
bekraftades.

Uppfoljning av stérningsdokumentationssystem enligt en manadsbasis sdkerstéller att arbetet gett

resultat. Detta gor uppféljningen till ett redskap for att tyda det framtida arbetets funktionsduglighet
och trovardighet, med avseende pa det tillvdgagangssatt som foljs pa SCA for tillfallet.

13



4. Nulagesbeskrivning

4.1 Palleteringsmaskin

En palleteringsmaskin anvands for att stalla Iddor pa pall. | maskinen finns olika ménster
inprogrammerade for att lagga ladorna pa olika satt beroende pa dess storlek. SCA har tre olika
palleteringsmaskiner den som namns i rapporten ar palleteringsmaskin 3, se fig 11, utav de tre har
denna minst storningar och ar den som kommer vara kvar langst. Den palleterar endast en sorts
produkt som &r relativt enkel att palletera da kartongerna saknar plastskydd omkring, men trots
detta blir det anda problem och storningar. Palleteringsmaskin tva dr den med flest stérningar och
kommer att bytas ut inom de narmsta aren, darfor borjar inforandet av férebyggande underhall pa

palleteringsmaskin 3 for att sedan foras 6ver till de andra tva palleteringsmaskinerna.

Figur 11: Palleteringsmaskin 3 sedd ovanifran samt underdelen

4.2 Underhall pa palleteringsmaskinerna

SCA har inget forebyggande underhall i nuldget utan anvander sig av avhjalpande underhall dar
palleteringsmaskinerna och dess delar kors tills de orsakar stopp vilket blir kostsamt (Mobley, 1990)
Vid reparation gors en omlaggning av kartongerna till en annan palleteringsmaskin med hjalp av en
divider. Dividern finns pa banan mellan produktion och palleteringsmaskinen. Detta skapar kder och
gor att maskinen behover koras pa hogre hastighet vilket gor att fler storningar uppstar.

Mekanikerna sitter inne pa kunskap om palleteringsmaskinerna och far 16sa de problem som uppstar,
operatorerna har endast kdnnedom om sina arbetsuppgifter och far kontakta mekanikerna da fel
uppstar. Genom att inforskaffa standardvarden kan dven operatorerna pa ett enkelt satt aterstalla
och kontrollera mindre avvikelser genom att félja markeringarna pa maskindetaljerna.
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5. Resultat

5.1 Driftstorningsformular

Formuldren samlades in fran operatorerna och ett dokument innehallande ett diagram
sammanstalldes 6ver de felorsaker som uppkommit, se bilaga 18. De vanligast forekommande
storningarna var sneda kartonger och kartonger som fastande inuti palleteringsmaskinen. Det
forekom flest fel inuti sjdlva palleteringsmaskinen som orsakade driftstérningar och de var
aterkommande fel sa kallade kroniska fel, se de olika stérningarna i bilaga 2. Da stérningarna samlats
in gjordes en initialrengdring for att reducera stérningarna.

5.2 CIL-dag 1

Dagen borjade med ett mote med den personal som skulle delta under dagen for att gd igenom
planeringen for hur dagen skulle se ut och att alla var informerade om syftet med stadningen.
Sakerhetsanvisningar presenterades da alla de som medverkande inte hade kunskap om dessa. For
att formedla sdkerhetsanvisningarna pa ett begripligt satt tillverkades planscher med bilder for detta
tillfalle, se fig 12 och 13 for tillfalle ett, del ett, samt i bilaga 3-8 for de 6vriga delarna och tillfallena.

Grupp 1 - Palleterare Golvniva

B
‘ gl
Rengoéringsomraden Risker Skyddsutrustning
* Kedjor/kedjedrev * Fallrisk — Arbete pa hojd * Hjalm
* Golv * Fallande foremal fran * Skyddsskor
* Rullar rengdring ovan * Skyddsglasdgon vid risk for stank vid
* Hisspar * Snubbelrisk borstning
* Ram * Stank och droppande * Skyddsoverall
* Lyftbord * Riv och slagskador * Skyddshandskar
* Handcreme for reducerad upptagning av
kemikalier
Utrustning for Rengoring *Filtermask
s Stilborste (Alu)
s Avfettning
& Torkpapper
5 DATTELErE Gruppstorlek: 5 personer

®  Skurtrasor- Insexnycklar, hylsnycklar

Utsatt tid: 6 timmar

Figur 12: Utarbetade sidkerhetsinstruktioner for CIL-dagen
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Grupp 1 - Palleterare Golvniva

Allmanna Sakerhetsinstruktioner

®  Hjalm: Skall baras hela tiden vid arbete pa golvniva.

®  Skyddsoverall: Skall baras hela tiden da arbetet ar av smutsig natur.
®  Var forsiktig vid forflyttning da snubbelrisk foreligger.

®  Var forsiktig vid arbete pa hojd da fallrisk foreligger.

®  Skyddshandskar skall anvdandas under rengoringsarbetet for att forhindra
riv och slagskador, med undantag for arbete med avfettningsmedel da
gummihandskar skall anvandas.

®  Vid dammande arbete skall filtermasker anvandas
Vid kedjerengéring

®  Vid borstning/avfettning av kedjor skall gummihandskar och
skyddsglasogon brukas.

Vid arbete pa rullar

®  Vid arbete staendes pa rullar skall extra forsiktighet tagas da snubbelrisk
foreligger.

Vid arbete kring lyftbord
®  Vid arbete kring lyftbord skall klamrisk beaktas.

Figur 13: Specifika sdkerhetsinstruktioner for CIL-dagen

Figur 12 visar sdkerhetsinstruktionerna som géller for hela grupp1 (se arbetsomraden nedan) vilka
delar som skall rengoras, information om vilka risker som finns och vilken skyddsutrustning som skall
anvandas. Figur 13 visar mer specifika sakerhetsinstruktioner for de olika delarna, exempelvis skall
gummihandskar och skyddsglasdgon anvandas vid rengéring av kedjor, vilket inte kravs for de andra
delarna. Da alla var medvetna om sidkerhetsreglerna blev de indelade i tre mindre grupper som hade
varsitt arbetsomrade innan arbetet bérjade, se fig 14.

Grupp 1: Palleteringsmaskin golvniva — borttagning av 6verflodigt smorjmedel, rengoéring av golvytor.

Grupp?2: Palleteringsmaskin dverdel — putsning av fonster, kontroll av kedjor, borttagning av
overflodigt smorjmedel.

Grupp3: Bandet fram till divider — rengoring av rullar och valsar, kontroll av mattor, avlagsning av
kapor kring kedjor for att rengéra och kontrollera att de ar spanda.
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Figur 14: Under arbete

Efter att stadningen var slutférd diskuterades erfarenheter av arbetet samt hur den nya standarden
skulle bibehallas. Punkter sammanstalldes over reflektionerna, se fig 15.

Figur 15: Gruppernas reflektioner

Exempel pa reflektioner:
*Bra att involvera flera avdelningar med olika synsatt

*Lattare att hitta defekter ndr maskinen ar ren
* Underlattar arbetet for kommande rengoring.

Efter genomford dag sammanstélldes alla bilder in for att pavisa effekten av arbetet. Planscherna
hanger nu pa en anslagstavla vid palleteringsmaskin 3 for att paminna operatérerna om att deras
arbete gett resultat, se fig 16 och 17.
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Figur 16: Bilder fore och efter CIL
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Figur 17: Bilder fore och efter CIL

Initialrengoringen resulterade i att markanta skillnader kunde observeras, se bilder tagna fore och
efter utférandet. Nu ar det tydligt vilket tillstand maskinen kan vara i och det kan efterstravas att
uppratthalla samma norm. Detta sker utefter en underhallsplan och genomfors regelbundet for att
bibehalla god standard. Fordelar med felsokning nar maskinen ar rengjord ar att det da blir enklare
att hitta defekter och behov av atgarder. Under stadningen hittades flera defekter och behov av
renovering. En fordel var att nagra av dessa fel kunde atgardas direkt, for dvriga fel sattes ett
defektformular med dtgardsplan upp. Se exempel pa defekter pa fig 18 och 19 nedan samt fler

exempel i defektformularet, bilaga 16.

Figur 18: Induktiv givare satt ej i rdtt position. Lag och skavde mot Figur 19: Strackning till kedja s6nder,
varandra, atgdrdades pa plats. tgirdades pa plats.
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5.3 CIL-dag 2

Den andra initialrengoringen behandlade transportstrackan fran produktionsavdelningen fram till
utmatningen mot banan. Rengoringspunkterna ar fraimst rengdring av valsar samt motorer och
kedjor. De 13 personer som deltog under dagen delades in i tre olika grupper och fick varsitt omrade
att ansvara for, se fig 20. Vissa delar av transportstrackan gar i nulaget inte att komma at da
maskinen ar beldgen under transportstrackan. Eftersom arbetet utfordes pa hojd var det viktigt med
sdkerhetsregler dven denna gang och sdkerhetsplanscher liknande de som anvandes vid forsta CIL-
dagen sammanstalldes, se bilaga 9-12.

Figur 20: Uppdelning av transportstriackan som rengjordes, de olika fargerna symboliserar de omraden som rengjordes av
tre olika grupper

Aven CIL-dag tva var lyckad och flera defekter hittades under dagen, defektformuléret fran férra CIL-
dagen fylldes pad med de nya defekterna och en tidsplan for atgarderna skall tas fram. | figur 21
nedan foljer exempel pa defekter som hittades under dagen:

Sliten matta Trasi kedjeskydd - Smutsig motor

Figur 21: Exempel pa defekter som upptacktes vid initialrengoringen.
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5.4 Underhallsplan

For att kunna bibehalla palleteringsmaskin 3 i samma rengjorda tillstand som efter initialrengoringen
har flera dokument tagits fram for att skapa en generell bild av hur uppféljningen skall ske for att
atgérda de rengorings-, inspektions- samt smorjningsbehov som upptéackts. Det finns ett schema 6ver
nar de olika delarna av maskinen skall stadas och vem som skall utféra arbetet(se fig 22 samt
tydligare i bilaga 14). | schemat illustreras detaljforklaringar éver varje del genom enpunktslektioner,
har beskrivs vilka verktyg som behovs och vilken skyddsutrustning som skall anvandas, se bilaga 15
samt bilagal7. Stadschemat kommer att uppdateras kontinuerligt efter operatérernas och
mekanikernas dokumentation, genom att skriva ett plus eller minus vid stadpunkterna skall det
enkelt kunna ses om mer eller mindre stadning kravs.
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Figur 22: CIL-schema f6r palleteringsmaskin 3

En ny underhallsplan finns for varje manad. Trianglarna i tabellen visar vilken del som skall stadas ett
visst datum och vem det ar som skall utféra stadningen. Gron triangel innebar att mekanikerna skall
utfora arbetet, bla triangel att operatorerna skall utféra arbetet och den gula triangeln star for
underhall. Underhallsrelaterade aktiviteter kommer att utforas var sjatte vecka da produktionen har
underhall pa maskinerna kopplade till palleteringsmaskin 3. Detta leder till att ett tidsfonster
utnyttjas dar kraven pa palleteringsmaskinen inte ar lika betydande. | sektionen langst till vanster i
underhallsplanen(se fig 22) finns lankar till enpunktslektioner som visar hur arbetet skall utféras, se
fig 23 for ett exempel géllande tryckluft. For fler enpunktslektioner se bilaga 15 samt bilaga 17.
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Factory Instructions _F%Ikenberg SCA PERSONAL CARE

da(0on) Dokumen 1D
CIL1- Inspektion av tryckluftssystem pallet 1(1) | FeIxxxx
I_\‘ FanegE & Revaon
y S—— o
Scc:/oAb fe Godkand av (funkton, namn) Sz Revizions daman
Ostyrt dokumeat vid suiorift. Gz version decfions od Esseatnlis

1 Syfte
Denna rutin syftar till att sZkerstilla CIL av tryckluftsystemet.

2 Omfattning
Denna rutin giller pallet

3 Ansvar
Teamledare ansvarar for att rutmen utfors. Mek ansvarar £6r uppdatermg av rutmen.

4 Genomférande

il s | FEIEET 5 minuter
= B B R g

SE

EEEEEEST TEEaoahoy

FORBEREDEL

1. Kontrollera
anslummgar for
skador och
eventuella lickor.
Kontrollera att
det mte fimns
nagra skador eller
forslimmgar pa
luftslangama.
Lyssna efter
avvikande
missljud(det hors
tydligt da lacka
uppstatt).

4. Om fel 1 samband
med luftsystemet
hittas, kontzakta
mekaniker och
anteckna 1
defektlistan.

_k-.}

L

Figur 23: Instruktioner for inspektion av tryckluftssystemet

Genom att ha enpunktslektioner for vilka verktyg som behdvs, samt information om hur arbetet skall
utforas sakras att inspektionspunkterna utférs pa samma satt oberoende av vilket skift som arbetar.
Enpunktslektionerna har utarbetats for undersokning av tryckluft, drivrem, givare, fotoceller,
dammsugning, inskjutaren, mattorna, motorerna, valsarna, borttorkning av olja samt putsning av
fonster. Smorjning behdévde mer ingdende instruktioner an de resterande enpunktslektionerna och
en egen instruktion skapades med hjalp av en operator, se fig 24 for komplett figur se bilaga 15.
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Figur 24: Karta 6ver smorjning

Kartan over smorjning visar vilka delar som skall smorjas enligt pilarna, siffrorna ar hyperlankade och
mer information om varje del finns, vilken typ av smoérjmedel som skall anvdndas finns beskrivet for
att alla operatdrer skall kunna utféra smoérjningen.

5.5 Goda resultat i samband med inforandet av nya metoder

| lagerbladet dar information om avdelningen samlas kunde det vecka 19 lasas om hur rekordlaga
stopptider hade rapporterats, se fig 25. Detta kommer forhoppningsvis halla i sig och reduceras annu
mer med stod av den underhallsplan och investeringar som gjorts for att 6ka driftsdkerheten.
Effekten av arbetet bekraftades da stopptiderna var rekordlaga aven fér maj manad.

REKORDLAGA STOPP\TIDER PALLET

Minuter| 4500 \\

4000

3500

3000

2500

2000

1500

1000

500

Figur 25: Rekordlaga stopptider i minuter for april manad
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6. Diskussion

6.1 Insamling av storningsdata

| borjan av projektet sa inleddes uppféljning av storningar som intraffade pa palleteringsmaskin 3 pa
en daglig basis, dock sa uppstod en del oklarheter och variationer angdende datumskrivande och hur
storningsformularet skulle fyllas i. Annu ett fel som uppstod var att olika bendmningar anvindes for
de olika omradena dar stérningarna hade skett, for att formularet skall fyllas i enhetligt kan
kryssrutor vara en simplifiering for att samma beteckningar anvands. Darfor sa kan det vara lampligt
att ta fram andra exempel pa storningsformular som ar tydligare i sin utformning eller ge exempel pa
ett korrekt ifyllt formular. En styrka med det formuldr som anvants ar att dven stérningar som inte
orsakar stopp registreras. Arai, K och Sekine, K. (1998) visar en struktur som kan komplettera det
befintliga formularet. Informationsfalt som anses vara bra komplettering i denna ar: omrade, tydligt
datumfalt, och ansvarig vid intraffandet eller upptéckten. Vilket omrade som menas ar viktigt att fa
tydlig information om da detta senare i uppféljningsdokumentet ligger till grund for utvardering av
behov vid underhallsinsatser. Det ar dven lampligt att en standard for omradesbeskrivningen skapas.
Exempelvis for anpassning till att metoden 6verfors till palleteringsmaskin 1 och -2 sa borde
bendamning som forklarar vilken maskins bana samt specifik del definieras. Ett tydligt datumfalt ar av
stor vikt for att knyta handelsen till uppfoljningsarbetet. Vem som ar ansvarig tolkas som vilket skift
som narvarade vid hdandelsen. Detta underlattar da handelsen skall utredas. Vid behov skall en dialog
med ratt person kunna foras utan oklarheter kring vem som var narvarande vid handelsen.

Da operatorerna intervjuades angaende vanliga fel som intraffar pa palleteringsmaskin 3 sa namndes
sneda lador som ett av de mest frekventa och efter att formular dver storningar samlats in fran de
olika skiften sa bekraftades det. Lidor som kommer snett pa transportbandet fran produktionen
visade sig vara en storre del av de fel som rapporteras. En trolig orsak som diskuterats ar att vissa av
de valsar som finns pa banan inte ar korrekt instéllda eller ar paverkade av slitage och smuts sa att
deras funktion ar dampad. Transportbanan ar 6éver 100 meter lang och har ett antal kurvor. Kurvorna
innebar extra kritiska omraden da kartongens riktning férdndras. Ar det ndgon av dessa valsar som
rullar daligt eller inte greppar i den man som kravs, sa leder detta till att kartongerna kommer att sta
i ett felvant lage. Det borde darfor utféras uppféljningar av transportbanans funktionssakerhet och
leta efter punkter dar kartonger har tendenser att komma ur 6nskat lage. Transportbanan skulle
dven kunna byggas ut och goras langre, da hade fler kartonger kunnat sta i ké och de stopp som
utfors pa palleteringsmaskin 3 hade inte paverkat produktionsavdelningen i samma man.

Storningsdokumentationssystemet som skapades i syfte att folja upp antalet stérningar som uppstar
pa palleteringsmaskinen ses som viktig for det framtida arbetet. Méjligheter och behov att utveckla
och inkorporera nya matparametrar i systemet bor undersdkas. Ytterligare sa borde majligheten att
lanka tidpunkter for paboérjan och férandringar av underhallsrelaterade insatser, med inverkan pa
antalet storningar som dokumenterats. Att alla storningar raknas in i systemet, dven de som inte
orsakar stopp, ar i sig fordelaktigt men det kan dven vara intressant att separera ut de stérningar fran
maéangden som har faststéllts orsaka stopp. Pa sa satt kan foretaget skapa en bild 6ver vilken eller
vilka typer av storningar(om det inte ar jamnt fordelat) som orsakar de stopp som intréaffar.
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Av Shirose, K; Kimura, Y och Kaneda, M. (1995) anses sporadiska storningar vara den typ av
stérningar som ar lattast att atgarda, till skillnad fran de kroniska felen. Eftersom att de sporadiska
felen avviker i en stor grad fran normaltillstdndet pa utrustningen och deras allvarlighetsgrad ar sa
pass tydlig, atgdrdas och motverkas de mer effektivt. De kroniska stérningarna ar mindre avvikelser
som intraffar ofta och langsamt kamouflerats in i processen som normala foreteelser. Shirose, K;
Kimura, Y och Kaneda, M. (1995) menar att dessa ar svara att gora sig av med. Exempel pa dessa ar
felinstallda fotoceller, datorer som behodver startas om och givare som vibrerar ur sitt ursprungliga
lage. Denna typ av storningar har forut intraffat relativt ofta och orsakar normalt inga langre
stopptider for varje intraffande, men eftersom att de ar aterkommande har de haft en stor effekt pa
stopptiderna. En stor fara med dessa ar att de har setts som en del av det normala. Darfor ar det
viktigt att alla mindre avvikelser tas pa allvar och inte bara atgardas utan aven foérhindras.

6.2 Operatorsunderhallstrappan

Operatorsunderhallstrappan gar ut pa att operatorerna i slutskedet skall fa ett sjalvstandigt
operatorsunderhall(Bliicher D och Emilsson E, 1998), vagen dit ar lang och SCA har en del
forbattringsarbete att genomfora for att klattra till det hogsta trappsteget. Operatérerna kan behova
utbildning for att fa forstaelse samt motivation for att klattra ytterligare. Hittills har arbetet gatt bra
och operatorerna har foljt de nya arbetsinstruktionerna. Sa lange arbetsmoralen haller i sig kommer
operatérerna sjalva vilja att utvecklas och pa det sattet klattra uppfor operatérsunderhallstrappan.

6.3 CIL

De tva initialrengéringar som genomférdes upplevdes som lyckade av de deltagande, maskinen blev
rengjord och flera defekter hittades som kunde atgardas. De deltagande fick battre kinnedom om
maskinen och dess funktion. Da initialrengoringen var genomférd samlades de deltagande for lunch
samt for att diskutera lardomarna som samlats under dagen. Detta var ett viktigt steg da
operatorerna fick dela med sig av sina kommentarer till ledningen i en mer avslappnad miljé. Det ar
viktigt att ledningen far insyn i vad operatérernas arbete innebar. Darfor deltog flera av
avdelningscheferna samt fabrikschefen vid initialrengéringen. De har genom det fatt en battre bild av
vad som kravs av operatorerna i det framtida arbetet for att bibehalla det rengjorda tillstandet.

Inuti palleteringsmaskinen hittades mycket damm under initialrengéringen detta analyserades och
tva orsaker patraffades. Dammet kom ursprungligen fran kartongerna samt fran betonggolvet.
Kartongerna kan damma mindre ifall de skulle vara tillverkade med ett plastskydd utvandigt. En
negativ sida med ldsningen ar att kartongerna blir glatta nar de har plastskydd runtom sig. Detta kan
leda till att kartongerna glider fram vid stoppet narmst palleterarmaskinen, dar de ska stanna. Da en
lada for mycket kommer in i palleteringsmaskinen blir trycket mot Iadorna sa stort att de gar sénder
vilket skapar ytterligare arbete for operatorerna och palleteringsmaskinen maste stoppas.
Betonggolvet skulle kunna malas oftare for att inte orsaka nedsmutsning vid maskinen. Enligt
underhallsplanen kommer varje del dammsugas varannan vecka for att bli av med dammet med
avseende pa nulagets spridning av damm.

Underhallsplanen bygger pa den information som samlats in under initialrengéringen. Den
sammansatta underhallsplanen brukas idag och féljs enligt planeringen. Stopptiderna har sankts de
senaste manaderna forhoppningsvis fortsatter de sjunka sa att det kan faststéllas att det ar pa grund
av de forandringar som nyligen inforts.
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6.4 Standardvarden

De standardvarden som utformades berér endast en begransad del av den utrustning som ingar i
underhallsschemat, ndrmare bestamt for tryckmatare och for fotoceller. Det &r de omraden som
ansags mest kritiska av personalen pa foretaget, men vidare arbete for att utreda om det finns ett
fortsatt behov av att utveckla fler standardvarden bor utforas.

6.5 Defekter

De defektformular som skapades har fungerat som en sekundar utférandeplanering fér mekanikerna,
da tid funnits har defekterna atgardats. Det har diskuterats att koppla utférandeformularen i stérre
grad till utféranderutiner vid arbete utifran underhallsplanen. Da fel hittas pa utrustningen skall de
dokumenteras snarast for att senare inga i mekanikernas dagordning. Efter det att de mindre
stoppen avtar kan de defekter som upptacks markeras med lappar(taggas) med lamplig tillhérande
information, sa som sjélva defekten, datum, vem som &r ansvarig for upptackten och sa vidare (Arai,
K och Sekine, K. 1998). Genom att tagga defekterna syns de béattre och de |I6per inte samma risk att
gléommas bort.

6.6 Goda resultat

Foretaget rapporterade rekordlaga stopptider for palleteringsavdelningen i april manad, vilket i sin
tur ledde till slutsatser angaende om hur effektivt det utférda arbetet med underhallsverksamheten i
fardigvarulagret varit. Reflektion kravs foljaktligen vidare om det finns mojlig konkurrerande orsak till
det positiva utfallet. En maojlig orsak kan vara den sa kallade Hawthorn-effekten, att den 6kade
produktiviteten kommit genom att mer uppmarksamhet riktats mot personalen. Om sa ar fallet
innebér det anda att projektets utférande i slutdnden ar orsaken till den reducerade stopptiden
eftersom projektet riktat uppmarksamhet mot operatdrerna. Foretaget har darutover fatt en ny
avdelningschef dver fardigvarulagret nyligen som ar ambitios och driver pa utvecklingen av
driftsdkerhets insatser pa anldaggningen. Da det tidigare knappt utforts nagot férebyggande underhall
pa avdelningen och haft det arbetssattet under en langre tid, sa ar det bra att avdelningen har ett
nytt perspektiv i fokus.

6.7 Automatisk smorjning

Att infora automatisks smorjning for samtliga kedjor innebér att smoérjningen blir korrekt varje gang.
Da kedjorna smorjs for mycket sprids oljan ut och fler rengéringar med avfettningsmedel kravs kring
kedjorna. Kedjorna far en lagom dos av smorjmedel vilket leder till att kedjorna slipper slitas pa
grund av brist pa smorjmedel. Att inféra automatisk smorjning ar positivt i alla aspekter forutom den
ekonomiska. Behallarna och upphangningsanordningarna ar dyra, pa grund av detta har SCA valt att
inféra automatisksmorjning pa de storsta kedjorna som &r beldgna inuti palleteringsmaskinen men
vantar med att inféra det for de mindre motorerna langs med bandet.

6.8 Vid bestillning av nya maskiner

Utifran den problembild som har visats pa foretaget sa anses det lampligt att undersoka
mojligheterna att stalla storre krav pa leverantéren vid nybestallning av nya maskiner. Kraven borde
berdra utformning av standardvarden, tydligare visualisering av maskinens inre detaljer, begransade
utrymmen dar smuts kan spridas, forslag pa en anpassad underhallsplan samt inkorporera eller
underlatta inférandet av automatisk smorjning.
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7. Slutsats
Resultatet visar att de defekter som hittades i anldggningen var manga och i behov av reparation,
anlaggningen behdver vara hel for att fungera och efterlikna sitt rengjorda tillstand. De
driftstorningsformular som operatorerna fyllde i behdver uppdateras och kompletteras for att bli
mer enhetligt. En ny maskin har fa storningar och genom att halla maskinen i sa gott tillstand som
maijligt borde driftstorningarna reduceras jamfort med om maskinen far forfalla. Det ar darfor viktigt
att halla sig till underhallsplanen. Underhallsplanen behdver féljas upp utforligt och det ar viktigt att
operatdrerna inser betydelsen av renhallning for palleteringsmaskinen, annars kommer fler
initialrengoringar kravas for maskinen vilket stravas efter att undvikas. Det ar viktigt att operatérerna
far den tid som kravs for att underhalla och rengéra maskinen regelbundet samt att det sker en
dokumentation och uppfdljning av gjorda insatser.

Sex olika rekommendationer har tagits fram ur projektet for foretaget att arbeta vidare med, det ar
tids- och kostnadskravande forandringar som foretaget far ta stallning till om de vill genomfora eller

ej.

e Infoéra automatisksmorjning pa samtliga kedjor langs produktionsbanan samt inuti
palleteringsmaskinen

e Fortsatt att folja upp storningshistoriken och stopptiderna som orsakats for att bibehalla
forbattringstrenden. Utvardera stérningsuppféljningsformularet samt defektformularet for
att skapa ett komplett system for att lyfta fram felkallor

e Arbeta vidare med operatérsunderhallet for att na ett sjalvstandigt utférande

e FoOretaget borde gbra uppfoljningar av transportbanans funktionssdkerhet och leta efter
punkter dar kartonger visar tendenser att komma ur 6nskat lage

e Stélla storre krav pa leverantéren vid nykop av maskiner

e Anvéanda sig av fler initialrengoringar vid behov, dels for att maskinen inte skall se ut som den
gjorde innan projektet startade samt for att séka upp och forhindra defekter
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Palleterare 3
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Lamnas till Charles Efter varje dommate

Processansvariga har ansvaret att detta blir ifyllt



mar-12

M12 utmat

Felvand
kartong
M12

Pallet
Tomning av

anlaggning
Tena 12

Skyddsplat
flyttad

M12

M12 utmat

kontaktor

1 15min

1 4min

1 1min

10min

10min

2 1min

10 1 min

26 1 min

B e e e

lhopklamda kartonger vid
utmatning collector bana utl6st
Fotocell precis innan P3 stod snett,
blev lite k6 men riktade den mot
reflexenigen

Fastnade innan palleterare
felvanda kartonger

Pall fastnade pa véagin i palleterare
3

Efter omlaggning. Témning blev ej
helt klar, en kartong kvar i hissen
som da hamnade pa forsta pallen
efter omlaggn.

Tena stog still. Den |6sa platen 6ver
fotocellen mellan 2:an och 3:an
hade flyttat sigca2 cm sa
fotocellen hamnade i morker.
Skruva fast den?

Palleterare stannade utan synlig
anledning bara att startaigen
samma som ovan star time-out
pallcentrering langsidan

samma pa blatt skift med(ringde el,
fel pa en kontaktor) fick I1agga om
dividern tre ggr till 2:an

vid omlaggning av flodet till 2:an
fastnade dividern i mittlaget och
fick dras férhand.

kartongerna fran M12 kérde ihop
sig vid deras utmatning. Collectorn
|6ste ut. (De svarade inte pa radion)
time-out pallcentrering ldngsidan.
Hént pa formiddagen men dock inte
sa ofta

752720-55 kartong pa tvaren

M12 skulle tommas. Témningen
gick aldrig ut fran palleteraren.
Fanns ett fifo fér mkt, som togs
bort. Tomningsfifot hoppain men
stannade dar. Fick aldrig bort det.
Se pallen vi réknade upp sa
forsvann fifot. Foérsokte ta bort fifot
enligt instruktionen pa lappen men
fungerade ej. Pallarna stannade
dven efter att kartongerna lag pa
pallen. Dem gick aldrig vidare???
kartong pa tvaren

kartong stannade innan inmatning
kartong pa tvaren

kartong pa tvaren

Tompall fastnade pa vagen in mot
lyftbordet. Maskinen stanade.
Réttade till pallen och startade upp
igen

Kartong pé tvaren M12.
Motorskydd utldst

Krangel fran foregaende skift.
Pallar |ag fel vid full pallet, vilket
orsakade ké. Detta ledde till krock
pa M11's utmatning, vilket ledde till
felrdkning pa 1 kartong.

12:ans kartonger krockade och
fastnade i utmatningen. Fixade
iordning det men collectorbanan
bokade for nytt tag som inte fanns,
vilket gjorde attingen av Tena
kundeféd utmatning. Detta ledde
avenftill fifo-fel.

759056-16 Kartong fastnade innan
palleterare

752851-11 Kartong fastnade innan
P3

Kartong

Banan

Kartong
Kartong

Palleterare 3

Palleterare 3

Banan

Palleterare 3

Palleterare 3

Palleterare 3

Banan

Kartong

Palleterare 3
Kartong

Palleterare 3
Kartong
Kartong
Kartong
Kartong

Palleterare 3
Kartong
Palleterare 3

Palleterare 3

Kartong

Kartong

Kartong

LC

Linus

Kalle
Jonas M

Christian H

Madde

MA

LC

Johan

Jesper

Jesper

Jesper

Johannes
GQ

Madde
LH
Peter
FT

LB

GQ
TvC
LB

Daniel

Madde

Johan

Kalle

09-mar

13-mar

13-mar
18-mar

18-mar!

20-mar

21-mar

22-mar

22-mar

22-mar

22-mar

22-mar

22-mar
23-mar

23-mar
24-mar
25-mar
26-mar
27-mar

27-mar
27-mar
27-mar

28-mar

30-mar

30-mar

30-mar

3/ 20|53
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BILAGA 3.

Grupp 1 - Palleterare Golvniva

Syfte

Syftet med rengoringen ar att skapa ett underlag for regelbunden stadning, som pa sikt skall leda till battre 6versikt och farre driftstorningar.

Rengoéringsomraden: Risker Skyddsutrustning

e Kedjor/Kedjedrev e Fallrisk - Arbete pa hojd e Hjdlm

e Golv e Fallande foremal frén rengéring ovan e Skyddsskor

e Rullar e Snubbelrisk e Skyddsglasdgon vid risk for stank vid borstning t ex

e Hisspar e Stdnk och droppande e Skyddsoverall

e Ram e Rivoch slagskador e Skyddshandskar

o lyftbord e Handcreme for reducerad upptagning av kemikalier till
huden

e Filtermasker

Cecilia Streby
Ulf

Johannes
Andre
Mattias J

Gruppstorlek: 5 personer

Utsatt tid: 6 timmar




BILAGA 4.

Grupp 1 - Palleterare Golvniva

Allmanna Sakerhetsinstruktioner

e Hjalm: Skall baras hela tiden vid arbete pa golvniva.

e Skyddsoverall: Skall baras hela tiden da arbetet ar av smutsig natur.

e Var forsiktig vid forflyttning da snubbelrisk foreligger.

e Var forsiktig vid arbete pa hojd da fallrisk foreligger.

e Skyddshandskar skall anvandas under rengdéringsarbetet for att forhindra
riv och slagskador, med undantag for arbete med avfettningsmedel da
gummihandskar skall anvandas.

¢ Vid dammanda arbete skall filtermasker anvandas

Vid kedjerengoring

¢ Vid borstning/avfettning av kedjor skall gummihandskar och skyddsglaségon brukas.

Vid arbete pa rullar
e Vid arbete staendes pa rullar skall extra forsiktighet tagas da snubbelrisk foreligger.

Vid arbete kring lyftbord
e Vid arbete kring lyftbord skall klamrisk beaktas.




BILAGA 5.

Grupp 2 - Palleterare Overdel

Syfte

Syftet med rengoringen ar att skapa ett underlag for regelbunden stadning, som pa sikt skall leda till battre 6versikt och farre driftstorningar.

Rengoéringsomraden: Risker Skyddsutrustning
e Kedjor/Kedjedrev e Fallrisk - Arbete pa hojd e Skyddsskor
e Golv e Snubbelrisk e Skyddsglasogon vid risk for stank vid borstning t ex
e Rullar e Stank e Skyddsoverall
e Ram e Rivoch slagskador e Skyddshandskar/Gummihandskar
e Motorer e Handcreme forreducerad upptagning av kemikalier till
e Fonsterputsning huden
e Runt omkring stadning e Filtermasker
Patrik
Kjell
Johan C
Tobias C
PeterB
Charles E.H
Christina N

Gruppstorlek: 7 personer

Utsatt tid: 6 timmar




BILAGA 6.

Grupp 2 - Palleterare Overdel

Allmanna Siakerhetsinstruktioner
e Skyddsoverall: Skall baras hela tiden da arbetet dr av smutsig natur.
e Var forsiktig vid forflyttning da snubbelrisk féreligger.
e Var forsiktig vid arbete pa hojd da fallrisk foreligger..
e Skyddshandskar skall anvandas under rengoringsarbetet for att forhindra
riv och slagskador, med undantag for arbete med avfettningsmedel da
gummihandskar skall anvandas.
e Vid dammande arbete skall filtermasker anvandas
e  Forsiktighet med avseende pa fallande foremal och droppande ner till golvniva skall beaktas.

Vid kedjerengoéring
e Vid borstning/avfettning av kedjor skall gummihandskar och skyddsglaségon brukas.
e For att kunna komma at hela kedan kommer maskinen att koras viktig dr da att verktyg inte ar olampligt lagda vid rorliga delar.

Vid arbete pa rullar
e Vid arbete staendes pa rullar skall extra forsiktighet tagas da snubbelrisk foreligger.

Vid arbete kring sveparbord
e Klamrisk skall beaktas.
e Risk for slag mot huvud vid arbete under balkar och liknande skall beaktas.




BILAGA 7.

Grupp 3 - Bandet fram till Divider

Syfte

Syftet med rengoringen ar att skapa ett underlag for regelbunden stadning, som pa sikt skall leda till battre 6versikt och farre driftstorningar.

Rengoéringsomraden: Risker Skyddsutrustning
e Golv e Fallrisk - Arbete pa hojd e Skyddsskor
e Rullar e Snubbelrisk e Skyddsglasdgon vid risk for stank vid borstning t ex
e Ram e Stink e Skyddsoverall
e Drivstation e Rivoch slagskador e Skyddshandskar/Gummihandskar
e Plastskydd i svingen med underliggande kedjor och e Handcreme forreducerad upptagning av kemikalier till
kedjehjul huden
e Runt omkring stadning e Filtermasker

Mikael M

Jonas M

Lennart K

Mats L

Andrea

Stefan Amour Gruppstorlek: 6 personer

Utsatt tid: 6 timmar




BILAGA 8.

Grupp 3 - Bandet fram till Divider

Allmanna Siakerhetsinstruktioner
e Skyddsoverall: Skall baras hela tiden da arbetet dr av smutsig natur.
e Var forsiktig vid forflyttning da snubbelrisk féreligger.
e Var forsiktig vid arbete pa hojd da fallrisk foreligger.
e Skyddshandskar skall anvandas under rengoringsarbetet for att forhindra
riv och slagskador, med undantag for arbete med avfettningsmedel da
gummihandskar skall anvandas.
e Vid dammande arbete skall filtermasker anvandas
e  Forsiktighet med avseende pa fallande foremal och droppande ner till golvniva skall beaktas.

Vid kedjerengoring (under kapa pa bild)

e Vid borstning/avfettning av kedjor skall gummihandskar och skyddsglaségon brukas.

Vid arbete under rullbana
e Vid arbete under rullbanan skall férsiktighet med avseende pa riv och slagskador mot huvudet beaktas.




BILAGA 9.

Accumuleringsbana M12

Syfte

Syftet med rengoringen ar att skapa ett underlag for regelbunden stadning, som pa sikt skall leda till battre 6versikt och farre driftstorningar.

Rengoringsomraden: Risker Skyddsutrustning
e Skyddsskor
* Kedjor/Kedjedrev * Fallrisk - Arbete pa hojd e Skyddsglaségon vid risk for stink vid borstning t ex
e Rullar e Fallande féremal till golvniva e Skyddsoverall
* Snubbelrisk e Skyddshandskar

* Stdnk och droppande e Handcreme férreducerad upptagning av kemikalier till

e Rivoch slagskador huden

e Filtermasker

Utrustning for Rengoring

e  Stalborste (Alu)
e Avfettning

e  Torkpapper

. Dammsugare

e Skurtrasor- Insexnycklar, hylsnycklar

Total Gruppstorlek: 13

Utsatt tid: 4 timmarc




BILAGA 10.

Del A - Rott omrade

Allmanna Sakerhetsinstruktioner

. Skyddsklader: Skall baras hela tiden da arbetet ar av smutsig natur(skyddsoveraller finns tillgangliga).
. Var forsiktig vid forflyttning da snubbelrisk foreligger.
. Var forsiktig vid arbete pa hojd da fallrisk foreligger.
. Skyddshandskar skall anvandas under rengoringsarbetet for att forhindra
riv och slagskador, med undantag for arbete med avfettningsmedel da
gummihandskar skall anvandas.
« Vid dammande arbete skall filtermasker anvandas
. Forsiktighet med avseende pa fallande foremal och droppande ner till golvniva skall beaktas

Gruppstorlek: 6 personer




BILAGA 11.

Del B - Gult omrade

Allmanna Sakerhetsinstruktioner

. Skyddsklader: Skall baras hela tiden da arbetet dr av smutsig natur(skyddsoveraller finns tillgangliga).
. Var forsiktig vid forflyttning da snubbelrisk foreligger.
. Var forsiktig vid arbete pa hojd da fallrisk foreligger.
« Skyddshandskar skall anvandas under rengéringsarbetet for att forhindra
riv och slagskador, med undantag for arbete med avfettningsmedel da
gummihandskar skall anvandas.
« Vid dammande arbete skall filtermasker anvandas
. Se upp for utstickande konstruktioner med avseende pa slagskador.
. Forsiktighet med avseende pa fallande féremal och droppande ner till golvniva skall beaktas
.« Vid arbete pa saxlift skall minst en person som ar behorig att kora liften vara med pa liften.

Gruppstorlek: 5 personer



BILAGA 12.

Del C - Blatt omrade

Allmanna Sakerhetsinstruktioner

. Skyddsklader: Skall baras hela tiden da arbetet ar av smutsig natur(skyddsoveraller finns tillgangliga).
. Var forsiktig vid forflyttning da snubbelrisk foreligger.
. Var forsiktig vid arbete pa hojd da fallrisk foreligger.
. Skyddshandskar skall anvandas under rengoéringsarbetet for att forhindra
riv och slagskador, med undantag for arbete med avfettningsmedel da
gummihandskar skall anvandas.
« Vid dammande arbete skall filtermasker anvandas
. Se upp for utstickande konstruktioner med avseende pa slagskador.
. Forsiktighet med avseende pa fallande féremal och droppande ner till golvniva skall beaktas

Gruppstorlek: 2 personer
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A Instruktion | Skriv ut infoga rad | Skapa Schema | Importera tidigare version
e Installningar | Ta bort rad | Skapa kopia |
CA o .
cfo Life Ledare: Sideri P/in charge:
Sektor: Utrustning/ Enhet: Grupp: DC/ASTRA patum: 01-01-12
[Palleterare 3 INSPEKTION GENOM RENGORING
Kor/ Inspektion Minu
Omréde Komponent Standard Metod Verktyg Ansvarig ter  |Frek
Kedjor strackning, smérjning | Se Karta 6ver smérjning =3 "3 Mek UH 0
S Fotoceller/Reflexer Kontrollera faste/signal/riktnina/torka av & - cCd+— Mek UH
e B S Givare Kontrollera faste/signal/riktning & - p Mek UH
— R Motorer Missljud, fasten & 1D P Mek UH
‘ R Mattor Revor, yta, strack. & - Sig AB
/ S Del2-Plexiglas Putsa fonster & Eﬂ : UH
5 4 UV —— S Del2-Balkar Dammsuga & ) Team
A A S Del2-Balkar Torka bort olja & Eﬂ Z Team
Del 1 R Del2-Valsar Missljud 2 Team/Mek
=== S Del2-Under bana/mellan valsar |Dammsuga & = Team
I I S Del2-Drivrem valsar Stréackning, forslitningar & UH
I S Del2-Inskjutare Kontrollera fasten, sprickor & UH
- R Del3-Under bana/mellan valsar |Dammsuga & = Team
R Del3-Valsar Missljud 2 Team/Mek
S Del1-Golv/under bana Dammsuga & = Team
S Del1-Balkar Dammsuga & ) Team
ES 6 B D el 2 R Del1-Skyddsnét Dammsuga & O Team
A. M6 S Del1-Balkar Torka bort olja & 1T Team
% 4 S Del1,2-Tryckluft Kontrollera anslutningar & Qmj@ Mek
Va3 0]
——
9 8
=
8 B6 3
_—_ T — T
x o~ E
o
| arf@@ | Y
o ~ls =
\ﬁ 18821
)
AR e
T/
I 3 m g
o
Kor/Stopp Metod Verktyg Frekvens
3 = Trasa/Duk EJ® - varvraknare =B» = Dammsuga
R = Kt \E\“'% = Manuell A = Insexnyckel = = Micrometer =1 Svamp S = Varje skift M = M&nadsvis
S=St % = Visuell " = Blocknyckel T = Skjutmatt S = Chisel D = Dagligen T =Kvartalsvis
= Horsel = = Borste CF = oljeburk =, = Spatel W = Veckovis SA = Halvarsvis
= Lukt S = Stoppur H—w = Fettspruta m_ - Salborste  F = Var fiortonde dag A = Arligen
= = Vattenpass 1 = Custom Tool #1 =@ = pammvippa
=9 = Probe 2 = Custom Tool #2 T = windex
=] = Hammare =2 - Shim Gauge = = Skruvmejsel
c=—n = Termometer % = Matare T - Avfettning
= = Linjal = Gauge Tryckmétare?
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A‘\ Skriv ut |

- Maj 2012: CIL
cfo Life
Month: Maj, 2012 Kommentar
Tid 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 |Skrivom det
knat slF |25 |7|2|8|B|5|2|c |5 |2|8 |2z |2 |57 |=|8|B|7|3|a |5 |2 |8 |B|5 |3 |8 |pnow me
FGP Komponent Est.| Ansv. p eller mindre
PGP-000 Del3-Under bana/mellan valsar Dammsuga ? Team R 4 4
PGP-000 Del2-Balkar orka bort olja 15 Team S 4 4
PGP-000 Del1-Golvunder bana Dammsuga 10 Team S 4
PGP-000 Dell-Balkar Dammsuga 0 Team S j j
PGP-000 Del2-Valsar Missljud 0 [ TeamMek [ R 4 4 4 P
PGP-000 Del2-Under bana/mellan valsar Dammsuga 10 Team S 4 4 4
PGP-000 Del3-Valsar Missljud 0 | TeamMek [ R 4 4 P p
PGP-000 Fotoceller/Reflexer Kontrollera 0 Mek UH S
faste/signall/riktning/torka av
PGP-000 (Givare Kontrollera faste/signal/riktning 0 Mek UH S
PGP-000 Motorer Missljud, fasten 0 Mek UH R
PGP-000 Kedjor stréckning, smorjning Se Karta dver smérjning 0 Mek UH S
PGP-000 Mattor Revor, yta, strack. 0 Sig AB R
PGP-000 Del2-Plexiglas Putsa fonster 0 UH S
PGP-000 Del2-Balkar orka bort olja 0 Team S
PGP-000 Del2-Drivvem valsar Strackning, forslitningar 0 UH S
PGP-000 Del2-Inskjutare Kontrollera fasten, sprickor 0 UH S
PGP-000 Dell-Skyddsnat Dammsuga 0 Team R
PGP-000 Dell-Balkar orka bort olja 0 Team S
PGP-000 Dell,2-Tryckluft Kontrollera anslutningar 0 Mek S
Malet 15 minutert/skift
Mek ‘ .
op 2 Sign
UH
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SCA
choLife

Palleterare 3 nedre plan

Karta éver Smaorjning

Maskin : Palleterare 3

Palleterare 3 bvre plan

Datum 18-04-2012
Ansvarig:

Frén div. till palleterare 3

15. Drivning pos. 243
16. Drivning pos. 080

4. Torka av 6verflodigt smorjmedel

?" j;ﬁ! \ \\\\\\\
Zih
"i(':'r'{m';;:}}}'.""“' wf e 1l
o |l
| o
//‘
(’s/ I
r
16. .
gyl
s . _ = Typ av
< [Zon| Smérjnings punkter Instruktion < . )_/p
< ¥ [ smoérjningsmedel
po —
2 :_5; ; Eglrligiforiget 1. Stoppa palleteraren
£e 3' Kedia | yfF:bor q 2. Smdrj in hela kedjan Kliiber Hotemp 2000 spray
s 2T ) i 3. Torka av overflodigt smorjmedel
o 4. Palltransp in/ut
o 5. Klockverk rorl. bordet
o g § 6. Pulsgivare inskjutare 1. Stoppa palleteraren
@ | £ e |7 Drivning inskjutare 2. Smorj in hela kedjan Kliber Hotemp 2000 spray
Sls 3 [s. Kedja inskjutare 3. Torka av overflodigt smorjmedel
E 9. Drivning lyftbord
e 10. Accelerationsmatta 1
o i , ,
=% 11 Ac'cel'eratlonsmatta 2 1. Vrid sédkerhetsbrytaren till 0"
> 8 12. Drivning pos. 247 2. Avlagsna skyddskapa
S £ |13. Drivning kurva N . Klilber Hotemp 2000 spray
S = P 3. Smorj in hela kedjan
= '8 |14. Drivning pos. 246

BILAGA 15.



BILAGA 16.

Defektformular

Visualisering

Skydd saknar skruvar

Forslag Atgard

N&r/Datum

Atgardat?

Gora om skydd till transparent

Strackning kasst

Bottenskydd kasst

Kedja slapp

Drivning och skydd fullt med smuts

Kedjehjul till drivning |16s

Kedjespar

Skruv pa golvet??

Stadutrustning - ej anpassat mellan valsar




BILAGA 17. Sid 17(11)

Factory Instructions Tli%lkenberg SCA PERSONAL CARE

Thot) | DosmemID

CIL-Rengéring givare pallet 1(1) | FEI-XXXX
I_\ Framagen av Revaiez

SCA Charles El Haj 0
o Lite Godand av (furkton, namn) Sizn Revizions damen
Charles El Haj

Oty dokumeat vid sulrdft Gilig version dsecfinns od Essestnls

1 Syfte
Denna rutin syftar till att sakerstilla CIL av givare.

2 Omfattning
Denna rutm giller Pallet

3 Ansvar
Teamledare ansvarar f6r att rutmen utférs. DUA-EL ansvarar f6r uppdatermg av rutmen.

4 Genomforande

T ST TR -

= F 3 XXX minuter -

; R e ey m

A o :
. w
B T TEETEEY o
s Torktrasa 8

Genomforande:
1. Torka med hjilp av trasa alla de givare som ar listade i dokumentet: link:

-'Checklistal20430.xlsx
(I:'\Mailbox\Charles el hajj\Cil lista\checklista)

2. Kontrollera att givaren far signal.

3. Kontrollera att givaren ar ordentligt fastskruvad.

4. For att sikerstalla att ingen givare missas skall det bockas for pa dokumentet vid varje
givare att den/dom ar rengjorda.

FGI-XXXXX CIL3- Givars PALLET



BILAGA 17. Sid 2(11)

Factory Instructions Falkenberg SCA PERSONAL CARE
T Thint) | DomamezID
CIL1- Inspektion av tryckluftssytem pallet 1(1) FGI-XXXX
l_\ Framiagan av Revizsion
0
S‘CJOA"/. Godkand av (funktion, namn) Siza Ravizioas damumn
Osmyn dokumen vid vuirift. Gilig version dserfions o Essemins

1 Syfte
Denna rutin syftar till att sgkerstilla CIL av tryckluftsystemet.

2 Omfattning
Denna mutn giller pallet

3 Ansvar
Teamledare ansvarar for att rutmen utfors. Mek ansvarar f6r uppdatermg av rutmen.

4 Genomforande

e
I~}

| Rommenar g3iands sacana

w

A

[ S=hov av verang WaEnao=hov

-
w
(=)
w
o
w
m
o=
O
w

1. Kontrollera
anslumingar for
skador och
eventuella lackor.
Kontrollera att
det mte fmns
nagra skador eller
forslimmgar pa
luftslangama.

3. Lyssna efter
avvikande
missljud(det hors
tydligt da licka
uppsttt).

4. Om fel 1 samband
med luftsystemet
hittas, kontakta
mekaniker och
anteckna 1
defektlistan.

[

FGI-XOOKK CILI - Tryckluft pallat



Factory Instructions Faﬁlke nberg
T

BILAGA 17. Sid 3 (11)

SCA PERESONAL CARE

£\
SCA

oo Lefe

ClL4-Rengiring fotoceller PALLET 1) | FeIX0OOK
Framiagan av Bevision

Q
G0deand av (PunEnan, nami) B Fevisions damsn

Oyt doloemesn vid wiknift. Gilliz version dierfee ol Froosoinds

1 Svite

Dennz rutm syfter till att sZkerstélla CIL for fotoceller.

2 Omfattning
Diennz rutin géller pallst

SE

—
w
]
11}
E
11}
m
(1.4
o
w

3 Ansvar
Teamledare ansvarar fir att rutinen utfdrs. DUA-EL ansvarar for uppdatermg av mutinen.
4 Genomfirande
i e R =ESTEEE 10 minuter
= o , g EE = E I E RE I S D
Y o
L]
[E=nav 3w vanyg E=FEr=
* Blocknyckel 10 och insexnyckel

Genomforande:

1 Torka med hjilp av trasa alla fotoceller som dr listade i dokumentet:

Checklistal 20430.x1sx

{I:'Mailbox\Charles el hajj\Cil lista\checklista

(=]

detaljerna enligt dessa.

och justera si att de dr riktade mot varandra.

rengjorda.

FGI-FZ0T CIL4 - Fotocsller pallet

Kontrollera att fotocellen och reflexen dr ordentligt fastskruvade.

Inspektera att fotocellen dr riktad mot reflexen. Dir firgmarkering finns rikta

Di fotocellen eller reflexen ir felriktade, lossa infistningen med limpligt verkeyg

Fir att sikerstilla att ingen fotocell missas skall det bockas fir pa dokumentet vid
varje givare att den/dom ar



BILAGA 17. Sid 4(11)

Factory Instructions Falkenberg SCA PERSONAL CARE
™= Tda(ot) | DosumeztID
CIL5 - Dammsugning 1(1) | FeI-xxxx
,-\ Framiagan av Reviion
0
SCA Godkand av (funkton, namn) By Ravisions datuan
Osmont doloume ot vid vaslrift. Giltiz version dsecfinns od Esseotnks

1 Syfte
Denna mutm syftar till att s3kerstilla CIL av dammsugnmg.

2 Omfattning
Denna rutin giller pallet

3 Ansvar
Teamledars ansvarar £0r att rutmen utfors. Mek ansvarar f6r uppdatermg av rutmen.

4 Genomforande

izl T ¥ FERTTEEN 15 minuter

o
=

A 00|

SEhov av Ve g E=ao=ov
« Dammsugare

-
w
o
w
o
w
m
o
O
[T

1. Sting av
palleteraren ifall
dammsugning
skeri
palleterarens mre
vta.

Dammsug bort
allt synligt smuts
och damm.

to

FGI-XCCK CILS - Dammaug pallat



BILAGA 17. Sid 5(11)

Factory Instructions Falkenberg SCA PERSONAL CARE
T mcdai ot ) Dholomema 110
/‘ CIL Kontroll av inskjutare D | PeI-0Om
f_*\ Framiagen av e
a
Sgﬂ:" e odeand 3¢ (Tumichan, namn Tizn Favizioas damem
Oyt dolosmend wid wisbify Gilis version dissferer pd Frosmiindc

1 Svite
Denna rutin syftar till att sZkerstilla CIL av mskjutare.

2 Omfattning
Denna rutn giller pallst

3 Ansvar
Teamledzre snsvarsr for att rutinen utfdrs. Mek snsvarsr f6r uppdatering av rutimen

4 Genomfirande

TERTIaE o I e = G s :
2 " 5 minuter o
REommend=ad skyJdeuTusiing FommeTEr qaiands sananeE g
w
[
A 2
5o av vy TE = E e =
[T

Genomforande:

1. Kontrollera si det inte finns nigra sprickor pi inskjutaren
1. Kontrollera siatt fistena sitter fast ordentligt.
3. Avvikelse antecknas i defektlistan

FEI-2o00E CILG - Inskjutars pall=t



Factory Instructions %kenberg

BILAGA 17. Sid 6(11)

SCA PERSONAL CARE

SCA
ch Life

(ot) | DoumestlD
CiL Kontroll av mattor 1(1) | FeIxxxx
Framiagen av Revzion
0
Godkand av (hnkton, namn) Siza Revizions dazan

Ostynt dokumen vid vt Gilig version dsecfioes o Esseatnls

1 Syfte

Denna rutin syftar till att sakerstilla CIL av mattor.

2 Omfattning
Denna rutin giller pallet

3 Ansvar

Teamledare ansvarar for att rutmen utfors. Mek ansvarar f6r uppdatermg av rutmen

4 Genomforande

(=}
=

-
w
o
w
o
w
m
o
O
T

sl S=ERTTEEET 10 minuter
[ Hommanar gaiands saeana
&4
[S=hov av veryg Ta=ao=hov
Genomforande:

1. Kontrollera mattor efter revor och skador

2. Kontrollera att mattan ar strickt.

Vid eventuella fel, kontakta mekaniker och anteckna i defektlistan.

FGI-XXXX CIL7 - Mattor pallat




BILAGA 17. Sid 7(11)

Factory Instructions Falkenberg SCA PERSONAL CARE
[‘ CIL Rengiring motorer 11y | PEIXOOX
4 Z Z
- amiagsn av Revizion
Q
ch Life Godcand 3y (Tnchan, nama) Tn Favimicas daman
Ot doloemesd vid wiskrify Gz version dierfee pd Fooamindec

1 Syfte
Denna rutin syftar till att s8kerstdlla CIL av motorsma.

2 Omfattning
Denna rutin giller pallst

3 Ansvar

Teamledate ansvarsr fir att rutinen utférs. Mek snsversr f6r uppdatering av rutinen.

4 Genomfirande

g R S=EETEEE 10 minuter

o

[Fommanar gaiands sau=ne
A O
[ B=hav av warayg

E =iE =

—
L
[}
L
e
11}
om
(14
o
[TH

Genomfirande:
1. Lyssna efter missljud pa motorerna.
1. Kontrollera om det luktar brint kring motorn(i den man).
). Kinn pi motorn om den inte ir fir varm och att den sitter fast

4.Vid avvikelse antecknas i defektlistan

PCI-FEoT CILE - Motorsr pall=t



BILAGA 17. Sid 8(11)

Factory Instructions Falkenberg SCA PERSONAL CARE
T Shiol) | Dommmem I
/‘ ciL Rengdring — putsa plexiglas (1) | FCIXOOOK
-f_‘\ Framiag=n av v
Q
%& Godkand av (i, nama) Hign Fevisioms damen
Oty doloment vid wikift Gilig version dassfen pd Foosmink

1 Svfte
Dennz mutm syftar till att sZkerstilla CIL av finstemz kring palleteraren.

2 Omfatining
Dennz mutin géller pallet

3 Ansvar
Teamledzre ansvarar £6r att rutinen utfdrs. Mek ansvarar £ uppdaterimg av rutinen

4 Genomfirande

== 3¢ anal parsanar: ‘i B=rdinad 1dsagang 15 minuter I{u

)

FEamanderal sy ddeUTUsTing FOMMETE QIande sananE =

O

w

A o :

L) w

[E=haw av vanyg UESFEF= E

* Torktrasa * Fdnsterputs E
Genomfirande:

1. Torka med hjilp av trasa och finsterputs

FCI-XIE0E CILYD - Putza fonster pallet



BILAGA 17. Sid 9(11)

SCAFERSONAL CARE

Factory Instructions Falkenberg
T

Shalicl) | Domumem I
[ ‘\ ciL Rengiring valsar (1) | FeIxoo
[ i FramagE & Revimom
y T .
% ol av [Fnwion, ramn] = P —

Crstyrt doloeme . vid wisknift. Giltig wersion dierfinos pd Exseaiinls

1 Svfie

Denna rutin syftar till att sikerstilla CIL av valsar.

i Omfattning

Dennz mtm giller palleterare

3 Ansvar
Teamledare ansvarzr f6r att mtmen utfdrs. hek ansvarer for uppdatermg av rutmen

4 Genomfirande

SR T 40 minuter

=

[ FOmmanar gaeande saRame

ES e

|
18}
[}
10}
12
15}
m
=
o
w

Genomfirande:

1. Lyssna efter missljud pa valsar och rullar
2. Vid avvikelse anteckna i defektlistan.

FCI-XI00E CIL1O - Valzar pallat



BILAGA 17. Sid 10(11)

Factory Instructions Falkenberg SCA PERSONAL CARE
TH= Shicl) | Dommmem I
f‘ CIL11-Torka bort olja (1) | POIOOOK
f_‘\ Framiagan av Fevies
Q
S{Ehﬁ:& Godkand av (Aehan, nama) Sizn Fevisioms damen
oty dolommest vid wiekoeift Giliiz vesrsion dissfino pd Foossinkc

1 Svfte
Dennz mtm syfter till att sSkerstilla CIL for avlizsnande v oljz

-

2 Omfattning
Dennz mitin géller pallet

3 Ansvar
Teamledare ansvarar £or att rutmen utfdrs. Mek ansvarar £6r uppdatermg av rutinen

4 Genomfirande

E=namis av F=Ea=s B=rdonad 1dEag F
2 *2 15 minuter t
REmmmandaral skyddeunETng Fommenar gaiands s3nahal =
O
A o :
- w
ST ES R E
« Trasa * Avfettningsmedel E

Genomfirande:

1. Applicera avfettningsmedel pi utsatt omride(var noggrann med att inte avfetta
kedjor).

1. Torka bort oljan och avfettningsmedlet med en trasa.

FGI-FI0E CIL11 - Todka bodt olja



Factory Instructions Falkenberg
™=

BILAGA 17. Sid 11(11)

SCA PERSONAL CARE

/‘ CiL Inspektion och rengéring av drivrem till valsar| 1(1)
4 Frami3gen av

> - ’ o

y =

Godkand av (funkton, nami) S

=aa(nn)

Documen 1D
FGI-XXXX

Ravizion

0

Ravisioas damen

Ostyrt dokumest vid sukrift Gilig version dsecfinns o Esseatnlk

1 Syfte
Denna mutm syftar till att sakerstilla CIL av drivrem till valsar

2 Omfattning
Denna rutm giller pallet

3 Ansvar

Teamledare ansvarar for att rutmen utfors. Mek ansvarar f6r uppdatermg av rutmen.

4 Genomforande

F=IETEET 5 minuter

L

nigra skador eller
forslimmgar pa
remmama.

Torka av remhjul
om det ansamlats
smuts och damm.
Om fel 1 samband
med remmama
hittas, kontakta
mekaniker och
skriv i
defektlistan.

[GEnomize av ana pEreone . ‘1 =
w
Somma: oy Rommanar g3iands sdeana ™
(=]
N 0 :
. w
TSEhav av Ve g Ws=ngoahay -
e Trasor 8
1. Kontrollera att
remmama Ar
strackta.
2. Kontrollera att
det mte fmns

FGI-XCOIK CIL2 - Driveem pallst



BILAGA 18.

jan |[feb |mar [apr |maj [jun |jul |aug |sep |okt |nov |dec
Banan 0 0 3 0 0 0 0 0 0
Kartong 0 0| 20| 35 0 0 0 0 0
Palleterare 3 0 0| 53| 46 0 0 0 0 0
Palleterare 3: Stdrningar som sker
inne i palleterare 3.
Kartong: Storningar som ar
relaterade till sneda och felaktiga
kartonger.
.Banan: Storningar som ar
relaterade till transportbanans
funktion.
90
80
70 -
60 -
50 ~ = Palleterare 3
40 - M Kartong
B Banan
30 -
20 -
10 -
O n T T T T T T T T 1
jan feb mar apr maj jun jul aug sep okt nov dec




