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Sammanfattning

Detta arbetet utfors at SKF Sverige AB med syfte att implementera MOST, vilket innebéar en
fullstandig digitalisering av produktions-kanalen DR02 samt minska den totala
omstallningstiden i kanalen. Dagens problem med omstallnings-tiderna &r att de varierar olika
mycket beroende pa vilken kompetens som operatcren besitter. Omstallningstid ar den tid det
tar att justera olika parametrar och byta diverse komponenter i en maskin. | detta fallet sker en
omstallning nar man byter fran en storlek till en annan pa rullarna som ingar i ett rullager.
Dérmed skall de befintliga omstallnings-manualerna forbéattras och sedan digitaliseras i SKFs
egna programvara MOST, som sedan kommer vara ett hjalpmedel for att minska
omstallnings-tiderna. Med implementeringen av programvaran MOST sa skall den
dokumentation som idag sker pa papper i form av mat-journaler samt informativa manualer

ocksa digitaliseras in i MOST-applikationen.

Projektet har delats in i tva storre delar.
e Del 1 handlar om stélltidsreducering, vilket innefattar omstallnings-scheman,
omstéallnings-verktyg och omstallnings-manualer.
e Del 2 handlar om att implementera MOST, vilket innefattar digitalisering av allt som
idag finns och utfors pa papper i form av mat-journaler, informativa manualer och

uppfoljningar.

De avgransningarna som projektet har att forhalla sig till ar att arbetet endast utfors i
produktions-kanalen DRO2. Maskinerna och dess komponenter kommer inte att bytas ut eller
justeras utan arbetet kommer utga ifran det som redan finns idag. Digitaliseringen kommer att

avgransa sig mot ett automatiskt live feed fran maskinerna.



Summary
This work is carried out for SKF Sweden AB with the aim of implementing of MOST, which

means a complete digitization of the production channel DR02 and reduce the setup time in
the channel. The current problem with the setup times is that they vary greatly depending on
the competence that the operator possesses. Setup time is the time it takes to adjust various
parameters and change various components in a machine. In this case, a setup occurs when
switching from one size to another on the rollers included in a roller bearing. Thus, the
existing setup manuals will be improved and then digitized in SKFs own software MOST,
which will then be an aid to reduce the setup times. With the implementation of the MOST
software, the documentation that currently takes place on paper in the form of measurement

journals and informative manuals must also be digitized into the MOST application.

The project has been divided into two major parts.

e Part 1 is about setup time reduction, which includes setup schedules, setup tools and setup
manuals.

e Part 2 is about implementing the MOST, which involves digitizing everything that exists
today and is carried out on paper in the form of measurement journals, informative manuals

and follow-ups.

The delimitations that the project has to relate to is that the work is only performed in the
production channel DR02. The machines and their components will not be replaced or
adjusted, so the work will be based on what already exists today. Digitization will be limited

from an automatic live feed from the machines.
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Beteckningar

MOST= Mobile Operator Supporting Tools
DRO2 = Produktions-kanalen som arbetet utfors i
Rull-typ = En specifik rulle med unika parametrar
MAD = Rullfoérdelare



1. INLEDNING

Projektets syfte &r att digitalisera samtliga manualer och maétningar samt minska
omstéllnings-tiden i produktions-kanalen DR02 genom att implementera SKFs egna mjukvara
MOST. Nedan kommer bakgrund, syfte, mal, avgransningar och precisering av

fragestallningen att beskrivas for projektet.

1.1 Bakgrund

SKF Sverige AB ér ett industriforetag som tillverkar lager och lagerenheter till lastbilar,
flygplan och pariserhjul med flera. Ett rullager bestar huvudsakligen av en innerring, en
ytterring och rullar, sjalva k&rnan av ett rullager &r rullarna. Dessa rullar tillverkas i en rad
olika storlekar anpassat till anvandningsomrade. Varje rulle som tillverkas maste ha dess
parametrar inom strikta intervall vilket medfor att rullen maste genomga manga matningar
under dess tillverkning. Idag utfors dessa métningar med papper och penna som sedan
arkiveras i parmar i ca 30 ar. Vid vissa tillfallen sker det kontroller utifran dar SKF maste
kunna visa upp dessa papper, darav arkiveringstiden. For att underlatta denna process skall
detta digitaliseras i SKFs egna mjukvara MOST som finns tillgangligt pa SKFs intranat. Detta
kommer gora att atkomsten till informationen mer lattillganglig da den kommer att lagras
direkt in i en databas. En annan situation som frekvent uppstar i produktionen pa SKF &r en
omstallning, vilket ar bytet fran en rull-typ till en annan. D4 &r det en hel del parametrar och
komponenter som behéver bytas i maskinerna, nar dessa forandringar genomfors star
maskinerna stilla och inga rullar produceras. Dagens omstallningstider i produktions-kanalen
DRO02 pa SKF Sverige AB varierar valdigt mycket beroende pa hur erfaren operatéren ar.
Detta medfor att omstallningarna kan ta allt ifran 40 minuter till fyra timmar. | dagslaget
ligger snittiden per omstéllning pa 2,6 timmar, sa det finns mycket tid att spara in. SKF vill
att dessa stélltider skall jamnas ut och minskas dar av kommer alla omstéllnings-manualer
som tillhor respektive maskin ses 6ver och sedan digitaliseras. | slutdndan skall allt som idag

finns pa papper i form av mat-journaler och informativa manualer digitaliseras in i MOST.



1.2 Syfte

Syftet med detta examensarbetet ar att implementera MOST vilket innebdr en fullstandig
digitalisering av produktions-kanalen DR02 samt minska den totala omstéllningstiden i
kanalen. Resultatet som skall uppnas &r kortare omstallningstider och en forbéttrad

kommunikation som i sin tur leder till att foretaget sparar kapital.

1.3 Mal

Vid slutskedet av detta arbetet ar malet att MOST skall vara fullstandigt implementerat i
produktions-kanalen DR02. Operatérer ska ha atkomst till MOST i form av Ipads som
kommer finnas utstationerade i produktions-kanalen. Dessa kan de anvéanda sig av vid
omstallning och dokumentering av samtliga matningar. Manualerna i MOST skall vara sa pass
behjélpliga att vem som helst skall kunna folja omstéllnings-stegen klart och tydligt utan att
stota pa problem. De faktiska omstéllnings-tiderna skall minskas vid omstéllning och
variationen skall stabiliseras. Malet ar framst att sdnka de oerfarna operatdrernas
omstallningstider sa dagens omstallnings-dalar forsvinner. Detta skall medfora att den totala
omstallningstiden minskar. De matningar och uppfdljningar som idag sker pa papper ute i
produktions-kanalen ska kunna dokumenteras i MOST och pa sa sétt maste en digitalisering
ske. Resultatet av de moment och méatningar som sker i kanalen skall kunna avlasas i MOST-
webbversion. Genom digitaliseringen ar malet pa ett hallbarhetsperspektiv att eliminera
pappersforbrukningen och genom detta ¢ka effektiviteten och kommunikationen med en

gemensam digital plattform.

1.4 Avgransningar

De avgransningarna som projektet har att forhalla sig till &r att arbetet endast utfors i
produktions-kanalen DRO2. Maskinerna och dess komponenter kommer inte att ses ¢ver utan
arbetet kommer utga ifran det som redan existerar. Digitaliseringen kommer att avgransa sig

mot ett automatiskt live feed fran kanalen.



1.5 Precisering av fragestallning
e Vad bidrar till en minskad omstéllningstid?
e Kommer en digitalisering i form av MOST underlétta arbetet for operatérerna och

cheferna?

e Hur far man de anstéllda att anvanda sig utav den digitala I6sningen?



2. TEORETISK REFERENSRAM

Nedan beskrivs den teori som projektet ar uppbyggt pa.

2.1 Produktions-kanalen DR0O2

DRO2 ar en produktions-kanal pa SKF
Sverige AB som tillverkar rullar i
diverse  storlekar  till  rullager.
Produktions-kanalen &r uppdelad i tva
sektioner, en mjuksida och en hardsida
se figur 1. Totalt bestar kanalen av atta
stycken maskiner och tre stycken
tvattstationer. FOr att sammanlénka
hela produktionssystemet finns
flexlinkbanor och vibrasystem som
rullen transporteras pa. Nedan beskrivs
de olika sektionerna och maskinerna

mer specifikt.

2.1.1 Mjuksida
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Figur 1 — Beskrivning av kanalen DR02

Innan rullarna transporteras in i harden for att fa sin unika hardhet ar de enligt SKF-termer

mjuka. Darav har maskinerna innan harden kategoriserats till mjuksidan, vilket innefattar tre

svarvar och en press.

2.1.1.1 Svarv

En svarv definieras genom att arbetsstycket roterar medan det skérande verktyget &ar stationart

[1]. I produktions-kanalen finns det tre stycken svarvar i foljd som matas med stanger i

langden fyra meter. Dessa stdnger kapas sedan i svarven till kutsar innan de transporteras

vidare till pressen. Kapningen sker med ett sa kallat stick och radiestal.




2.1.1.2 Press

Efter att stdngerna kapats till kutsar transporteras de vidare till pressen. Pressen i kanalen &r
en hydraulisk press som applicerar en presskraft pa 315 kN. Kutsarna pressas med denna kraft
tills de far sin unika konvexa form och en rulle har skapats. Under denna process skapas dven
en forsankning i rullen som kallas for dimpel. Direkt efter rullen har genomgatt press-
processen tvattas den i en rondelltvéatt med oljebaserat medel for att den skall vara smutsfri

innan den genomgar hard-processen [1].

2.1.2 Hardugn

Hardugnen som anvands i kanalen ger rullen dess réatta mekaniska egenskaper efter den har
genomgatt en hardprocess. Harden i produktions-kanalen ar uppbyggd av tva varmekammare
som bygger upp rullens temperatur, ett oljebad som shock-sanker rullens temperatur, en tvétt
som tar bort smuts pa rullen och en anlépningsugn som justerar rullens temperatur. Denna
process gor att stalet far den kvalitet som ar optimalt for att sedan kunna anvandas i ett
rullager, denna process tar 6h 45 min [2].

Harden ar den maskinen i kanalen som delar upp produktionen till mjuksidan och hardsidan.
Alla maskiner innan harden ingar i mjuksidan och alla maskiner efter harden ingar i

hardsidan.

2.1.3 Hardsida

Nar rullarna kommer ut fran harden anlander de till hardsidan enligt SKF-termer. Hardsidan
heter det eftersom rullen har blivit hardare da den varit inne i harden. Hardsidan bestar av en
slipmaskin, tva poleringsmaskiner och en MAD.

2.1.3.1 Slipmaskin

Slipmaskinen i kanalen grov-slipar rullen med en skdrande bearbetning. Ett roterande
arbetsstycke i form av en slipskiva skar bort det yttersta material pa rullen for att uppna en
specifik ytfinhet. Efter slipmaskinen gar rullarna genom en oljebaserad tvatt for att fa bort

slipspan fran rullen innan de anlander till poleringsmaskinen [1].



2.1.3.2 Poleringsmaskin

| kanalen finns tva stycken poleringsmaskiner som arbetar simultant. Polerings-processen
utfors av tva grov-brynen och tva fin-brynen vilket innebér att en poleringsmaskin arbetar
med fyra rullar &t gangen. Polerings-maskinens uppgift ar att polera ner rullen yttersta lager
tills den far ratt matt i mikrometer. Denna processen sker genom att en oscillations-hastighet
och en spindel-hastighet appliceras i maskinen for att uppna en slipprocess som producerar
kryssmarken pa rullen. Dessa kryssmérken fungerar som oljeledare i lagret for att minimera
friktion [1]. Innan de fardig-polerade rullarna anlénder till MADen som é&r sista maskinen i
kanalen passerar de en tvéttunnel dar de appliceras med rostskydd.

2.1.3.3 MAD

MADen &r den sista maskinen i turordningen. Det ar en rullférdelare som sorterar rullarna
beroende pa vilken storlek de har. Rullarnas storlek varierar mellan en accepterad tolerans pa
+12 mikrometer efter de ar fardigproducerade [1]. MADen placerar sedan respektive rulle i

ratt l1ada sorterad efter tolerans-storleken med hjalp av en pick and place robot.



2.2 Lean production

Lean production &r en metod som anvands for att minska sloseri vilket leder till 6kat varde i
produktionen, darfér kommer lean vara en grundpelare i detta projekt. Vid genomférandet av
en stalltidsreduktion &r det manga parametrar som ska stimma dverens. Detta for att ett lyckat
resultat ska uppnas nar det galler 6kad lonsamhet och minskat sloseri. For att kunna
maximera dessa parametrar kommer det arbetas mycket med de understaende rubrikerna
Kaizen, 5S, 7+1 sloserier och smed. Dessa filosofier ar nyckelpunkter i leans tankesatt och
helhet [3].

2.2.1 Kaizen

Kaizen innebar standiga forbattringar. Tanken bakom Kaizen ar att alla pa foretaget skall
standigt leta efter forbattringar som kan underlatta tillverkningsprocessen vilket medfor starkt
kvalitet hos produkterna. Att operatdrerna standigt har i atanke att leta efter sma
modifieringar som i slutandan kan leda till stor skillnad. Detta kan uppnas med ett
bonussystem som motiverar de berérda. Malet med detta system &r inte att uppfinna hjulet pa
nytt, utan att kontinuerligt forbattra smasaker vilket leder till minskat sléseri som i sin tur

leder till att moment elimineras som inte tillfor nagot varde hos foretaget [4].



2.2.25S

En metod att anvanda sig utav for att fa en tydligare struktur géllande ordning och reda pa

foretaget ar 5S. 5S bestar utav féljande fem moment.

Sortera: sortera material och verktyg sa saker inte ligger pa fel stallen.

Strukturera: se till sa det som anvands ofta ar lattillgangligt, alltsa ha en tydlig struktur.
Stada: en liten stadning varje dag gor stor skillnad i langden.

Standardisera: skapa dagliga rutiner genom att anvanda to-do listor for att standardisera.

Skapa vana: utfor stegen dagligen for att skapa vana, skjut inte fram nagot arbete.

I grund och botten ar 5S designat for att minska sloserier genom att det ska vara rent och
snyggt pa arbetsplatsen. Detta leder till tidshesparing i arbetsmoment som i sin tur bidrar till
snabbare utférande av moment. Genom att sedan fa in detta nya tankesatt och fa det att stanna
har en applicering av standardisering och skapa vana uppnatts. Vilket ar en viktig punkt i

framtagandet av Lean manufacturing [5].

2.2.3 7+1 Sloserier

Sléserier inom industrin &r en stor bidragande faktor till att foretag rakar ut for onddiga
forluster och gar miste om viktiga ekonomiska vinningar. Oftast ar det ena sammankopplat
med det andra, sa identifieras och forbattras onddiga moment som bidrar till sléseri kommer
det ofta leda till att ett annat moment forbattras. De sloserier som brukar identifiera de 7+1
sloserierna ar foljande: éverproduktion, onddiga rorelser, transporter, lager, kassation &
omarbetningar, sldseri i processen, vantan och outnyttjad kreativitet. Dessa &r identifierade
for att elimineras och darigenom uppna den mest optimala produktionen vilket innebér
mindre kostnader och en 6kad effektivitet [6].



2.2.4 Smed

SMED-metoden eller Single Minute Exchange of Die anvénds fora att reducera stélltiden till
den grad att den kan skrivas med en siffra i enheten minuter. Grunden for SMED ar att
stdndigt jobba fram kortare stalltider genom att hitta den basta metoden till problemet. I regel
brukar SMED-processen ga till pa sa satt att forst identifieras inre och yttre stalltider. Detta
sker genom att de olika momenten som utférs under den totala omstallnings-tiden
kategorisera in i inre och yttre omstallnings-moment. For att sedan minska omstallningstiden
jobbar stélltidsreduktéren med att omvandla inre stélltids-moment till yttre stélltids-moment.
Detta for att yttre stélltids-moment kan operatéren utféra innan hen behéver stoppa
produktionen for att sedan gora de inre omstallnings-stegen. Nér sedan den inre stalltiden har
minskats till minimalt antal moment fokuseras arbetet pa att gora dessa moment sa effektiva
som majligt for att kunna géra den totala omstéllningen sa snabbt som mojligt [7].

2.2.5 Visualisering

En arbetsplats dar det mesta &r visuellt synligt innebdr oftast att eventuella problem ej kan
sopas under mattan. En verksamhet som jobbar med visualisering fokuserar pa sex
nyckelpunkter. Halla ordning & en punkt inom visualisering som gar in pa de forsta
punkterna i 5S. Genom att halla ordning pa omradet visualiseras tydligt eventuella problem.
Ofta anvander sig foretag av en tavla déar information om vad som har hént eller ska handa
visas. Pa denna uppfoljnings-tavla gar det att formedla fyra ytterligare punkter, uppfoljning av
nyckeltal, kommunicera vad som skall géras, kommunicera hur arbetet ska utféras och daglig
styrning. Dessa punkter hjalper operatorer att fa en béattre bild av dagens situation vilket leder
till en battre visualisering av laget. Sista punkten ar pakalla uppméarksamhet. Denna innebar
att visualiseringen av problemet sker genom ett slags varningssystem som meddelar de
berérda i form av ett blinkande ljus eller en siren av nagot slag. Med denna lésning kan

information snabbt formedlas och problemet kan 16sas [5].



2.3 Stélltidsreducering

Vid produktion av varierande komponent-storlekar pa en och samma produktionslina kommer
det att uppsta omstallningar. Vad som menas med omstallningar ar att en eller flera operatorer
staller om maskinen fran den foregaende produktens specifikationskrav till den aktuella
produktens. En omstéllning delas upp i tva olika moment, yttre omstéllning och inre
omstéllning. Den yttre omstallningen ar det arbete som gérs medan produktionen &r igang,
alltsa de forberedande moment som utférs innan maskinen stannar. Den inre omstallningen &r
alltsa det arbete som utfors hos maskinen da den star still. Den totala omstallningstiden &r
fran att sista gamla produkt kommer ut tills forsta nya produkt kommer in. Stalltidsreducering

definieras genom att minska omstallningstiden for att maximera produktionen [7].
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2.4 Elektronisk utrustning

Digitalisering inom industrin &ar ett faktum. Det pratas om industri 4.0 som bygger pa
framtidens I6sningar inom kommunikation i molnet. Ett satt att visualisera digitaliseringen pa
ett foretag ar att fa informationen fran de fysiska whiteboard-taviorna till elektroniska

skarmar [8].

2.4.1 Storbild

| foregaende kapitel 2.2.5 diskuterades det visualisering av information pa arbetsplatsen. Idag
i digitaliserings-vagen har foretag borjat att framhava relevant information pa
storbildsskarmar mitt i industrin. Detta skapar ett storre fortroende hos operatérerna da den
information som visas &r liveuppdaterad. Syftet med visualisering &r att tydligt visa
information i fabriken. Att framhdva eventuella problem hjélper foretaget att forebygga dem
[5]. P& SKF har den nya World Class 4.0 produktions-kanalen skarmar uppsatta dar relevant
data formedlas. Aven en liveuppdaterad visualisering 6ver produktionen visas dar operatéren

latt kan upptacka om problem har uppstatt [8].

2.4.2 Lasplatta

I DR02s grannkanal finns en surfplatta uppsatt i syfte med att underlétta arbetet for
operatorerna. Surfplattor ar en alternativ 16sning till férmedling av information till
operatérerna pa golvet. En surfplattas uppgift i industrin ar i huvudsak att ersatta parmar och

papper och istéllet ha all tankbar information pa ett samlat och mer lattillgangligt stélle.
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2.4.3 En mindre skarm

| fabriken RK pa SKF har det inforts ett digitalt verktyg som fasts pa operatdrens underarm.
Syftet med denna mobila enhet &r att som i lasplattans fall ge operatéren den information som
ar nodvandig pa ett snabbt och smidigt satt. Idag ger den anvandaren bland annat
realtids6vervakning och Kklara instruktioner vilket leder till ett forbattrat informationsfléde och

aven en Okad effektivitet i produktionen [10].

Figur 2 — Digital skarm pa armen

2.4.4 Lagring

Fordelen med att anvénda sig av digitala enheter &r att informationen som skrivs in lagras i en
digital databas istéllet for i parmar vilket det gor vid anvandning av papper och penna. En
digital lagring gor det dven lattare att eftersoka information. Idag lagrar SKF sin digitala

information i form av MOST och SAP-data i en databas stationerad i Nederlanderna [11].
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2.5 MOST- Mobile Operator Supporting Tools

Den plattform pa den elektroniska enheten som operatéren kommer anvéanda sig av heter
MOST. MOST ar en digital plattform som har implementerats pa olika stallen i vérlden inom
SKF i syfte som ett hjalpmedel. I MOST kan diverse parametrar och funktioner lagras som
instruktioner, veckouppféljning, systemlarm, lésningar till lokala problem och Kaizen med
flera. MOST finns som en 10S applikation pa SKFs egna store som gar att ladda ned om
enheten ar uppkopplad pa SKFs interna intranat. Datan som loggas i MOST-applikationen gar
sedan att hamta ut i MOST-webbversion. Dar kan all information om det som utforts i MOST-
applikationen avlésas. | rapporten kommer det sarskiljas mellan MOST-applikationen och
MOST-webbversion. Dar den férstnamnda alltsa applikationen ar det som operatérerna
kommer anvénda sig av. | webbversionen skapas innehallet till applikationen, det gar dven i

webbversionen att avlésa alla resultat som noterats i applikationen.

MOST-applikationen ar det hjalpmedel som 21 Tasks
operatdrerna kommer utféra sina arbetsuppgifter
i. Det &r en applikation som gér att ladda ner vid =] Instructions
tilgang till SKF interna intrandt. Denna Lésningar
applikation kommer ligga pa de elektroniska
utrustningarna  som  skall finnas tillgangliga i | = Documents
produktions-kanalen. | applikationen kommer det | [ Méties
som idag finns i pappersform finnas digitalt.
Denna applikation &r ett hjalpmedel som redan | '\« Reports
ar implementerad pa SKF men anvands i storre Ploaasas
utstréckning i andra lander t.ex i Tyskland [11].
@' Kaizen
News
Profile
) Version History

Figur 3 - Funktionerna i MOST-applikationen
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2.5.1.1 Tasks

En task ar en uppgift som gar att utféra i MOST-applikationen. En task kan besta av allt fran
en instruktion om hur operatdren skall starta en maskin till hur en métning av temperatur skall
utféras. MOST é&r uppbyggt kring ett task-system vilket gér den avdelningen till en
grundlaggande byggsten. Varje task har en QR-kod som kan skannas om operatoren vill

utfora tasken [11].

2.5.1.2 Instructions

Instructions &ar en funktion i applikationen dar instruktioner pa utférandet av arbetsmoment
kan spaltas upp, det skulle kunna vara en omstallnings-manual. Instruktionerna visas i
arbetsordning med tillhérande bild och text, stegen gar aven att checka av efter utforandet

vilket gor vilket gor processen enkel att folja [11].

2.5.1.3 Lésningar

| funktionen lésningar kan operatdren hitta vanligt forekommande problem med dess olika
l6sningsintruktioner. Da det ofta kan finnas flera olika satt att 16sa problemet, visas en lista
som &r rangordnad 6ver den lésningsinstruktion som har hjalpt till att 16sa problemet flest

ganger [11].

2.5.1.4 Documents
Under fliken documents kan det laggas in redan befintliga dokument som kan anses vara

vasentliga, t.ex PDF-filer eller Excel-dokument [11].

2.5.1.5 Metrics

Funktionen metrics later anvandaren skapa en sektion dar en matning utfors. Metrics ar darfor
optimalt av anvanda sig av néar anvandaren skapar en task som kan fungera som en mat-
journal. Datan som utvinns ifran denna task ar uppbyggd av metrics som kan darefter

sammanstéllas och skapa diagram 6ver de inmatade vérdena [11].
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2.5.1.6 Reports
Reports &r en kategori som anvandaren anvénder sig av for att bygga olika tasks. En report i
en task ar en sektion dar anvandaren skriver in ett varde av nagot slag. Det kan till exempel

vara att reporten ber MOST-anvéndaren valja rull-typ eller fylla i sitt namn [11].

2.5.1.7 Kaizen

Under Kaizen gar det att lagga in en bild med en beskrivande text pa det som skall forbattras
eller andras pa. Darefter beskrivs l6sningen till forbattringen genom att ta en ny bild tas och
en beskrivning appliceras till hur situationen har forbattrats. Det gar kan aven att skicka ivag
den forsta bilden som togs pa problemet till de andra operatérerna sa kan de komma med

forslag pa lésningar [11].

2.5.1.8 Todo

For att utfora en task maste den goras till en todo. Néar en task blivit en todo kan t.ex den
matningen som skapat starta. Genom QR-skanningsfunktionen gar det att skanna en task och
anvandaren far da en forfragan om hen vill gora den till en todo. En todo &r alltsa en uppgift

som ar redo att utforas [11].

2.5.1.9 QR-scanning
| applikationen finns det en QR-scanningsfunktion som det gar att anvanda sig av for att starta
en task. Genom att skanna en tasks QR-kod sa far operattren en forfragan om att gora tasken

till en todo och dérefter kan uppgiften utforas [11].
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2.5.2 MOST-webbversion

MOST-webbversion har tva syften, uppbyggnad av det som kommer synas i applikationen och

resultat-avlasningen av det som gors i applikationen.

2.5.2.1 Uppbyggnationen av MOST

P& MOST- webbversion kan anvandaren t.ex lagga till eller skapa egna manualer och journalen som
kan tankas anvandas i produktions-kanalen. P4 SKF Sverige AB har detta t.ex applicerats pa en hard-
ugn i RK-fabriken déar de producerar de storre rullagren. | denna kanal anvands MOST framst som en

lattillganglig informationsmanual till de operationer som sker i hard-ugnen [11].

alkF

<

DRO2 Rullkanal

DRO2 Rullkanal”

Resources Assets
Machines People Processes Models Images
Instructions and Documentation Planned Work
= = =S

Solutions  Instructions  Documentation Tasks Schedules
Metrics and reporting Products

o (@D

v W =]

Metrics Reporting Products Product Types

Figur 4 - Sidan for MOST-webbversion
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2.5.2.2 Avlasning av resultat

N&r MOST-applikationen anvands sparas samtliga data till MOST-webbversions databas som
ligger placerad i Nederlanderna. Resultatet avlases genom att logga in pa MOST-webbversion
dar anvandaren véljer den produktions-kanalen och information som hen séker. Har kan
anvandaren se allt som registrerats fran MOST-applikationen i form av t.ex tider, matvarden
och Kaizen [11].

DR02 RU||kana| (Skarm) B SELECT VIEW CREATETODO  [®] SELECT DATE AND TIME

Stops Pending Todos Today's Todos Alarms

Unplanned Work

Planned Work May 5, 2019 - May 6, 2019

Completion

Timeliness

Reports

Hardhetsmatning

Figur 5 - Sidan for avlasning i MOST-webbversion

2.6 Métning och uppfoéljning

I produktions-kanalen DR02 sker det kontinuerligt diverse olika matningar for att sakerstalla
att rullen har t.ex ratt form och héardhet. Dessa matningar utfors idag i mat-dockor dar vardena
sedan noteras pa papper. Det sker aven en del uppfoljningar i produktionen for att ge
operatérerna en éverskadlig bild av hur produktionen ligger till [1]. Nedan kommer en
tydligare forklaring 6ver vad som méts och vad som det sker en uppféljning pa.

2.6.1 4 - Timmarsmatning héard

4 - Timmarsmatning hard &r en matning som utfors var fjarde timme dygnet runt, forutsatt att
harden &r igang. Matningen gar ut pa att flodeshastigheten av metanol, kvave, naturgas och
syre mats i hardens olika kammare. Det mats &ven kylvatten-tryck och oljetryck i hérden.
Dessa varden reglerar temperaturen i harden vilket gor att de alltid maste vara inom sina
intervall for att temperaturen skall halla sig pa den korrekta nivan sa att rullarna far de
eftersokta egenskaperna [2].



2.6.2. Hardhetsmatning
Efter att rullen har passerat harden skall hardheten pa stalet matas sa den blivit korrekt, detta
for att rullens egenskaper skall bli godkanda. Hardhets-méatningen gar till pa sa satt att tre

olika rullar méatas pa tre olika stallen i olika méat-dockor dar dess tryck avlases [1].

2.6.3 Urbranningsjournal hard

| urbranningsjournalen till harden noteras en rad olika véarden som uppstar under en
urbranning. Forst noteras klockslagen for foljande: stanger av skyddsgasen, spolning av
kvave och temperaturhjningen paborjats, temperaturen natt 920 grader Celsius och pabdrjat
spolningen av luft. Sedan nar detta ar utfort skall det under forsta timmen noteras var tionde
minut temperaturen i kammare ett och tva och dven CO, mangden i kammare tva. Efter forsta
timmen skall samma matningar utforas fast varje halvtimme tills métningen &r klar. Darefter

skall aven det noteras vilken tid som skyddsgasen startats igang igen [2].

2.6.4 Urbranningsjournal (Anlépningsugn)

I urbranningsjournalen till anlépningsugnen borjar méatningen med att det noteras vilken tid
anlépningsugnen &ar tom pa gods. Déarefter skall 6vertemperaturen for zon ett & tva hojas till
265 grader Celsius och temperaturen for zon ett & tva hdjas till 250 grader Celsius. For dessa
tva justeringar skall klockslagen antecknas och darefter skall det kontrolleras sa att det inte
kommer ut nagon rok fran dorrarna. Nu har det da alltsa pabdrjats en urbranning som skall
aga rum i ca sju timmar. Né&r urbranningen ar klar skall temperaturen sankas till sitt bérvérde.
Nar temperaturen natt sitt borvarde skall 6vertemperatursreglatorn for zon ett & tva sankas till
250 grader Celsius och temperaturen for zon ett & tva skall hojas till 250 grader Celsius. For

dessa tva justeringar skall &ven har klockslagen noteras [2].
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2.6.5 Forstastyckskontroll Press

Forstastyckskontroll Press innefattar en rad olika métningar som utfors efter att rullen
passerat pressen. Aven har utfors matningarna pa tre olika rullar dar varje rulle genomgar 14
olika matningar for att se till sa den har blivit korrekt pressad. Matningarna utfér i olika mét-
dockor dar sedan vardena skall noteras. Matningarna som utfors ar: Dwl, Dw2, Dw3,
Parallellitet, L, Ks, Ksl, Ytteranda djup (G4), Inneranda djup (G3), Kutslangd, OP2, RSt,
VRst, Kontakt diameter [1].

2.6.6 Forstastyckskontroll Slip & Polering

Forstastyckskontroll Slip & Polering innefattar en rad olika métningar som utfors efter att
rullen har passerat slipen och sedan de olika brynena som sitter pa poleringsmaskinen. Har
genomgar en rulle 23 olika matningar for att se till sa dess matt har blivit korrekta.
Matningarna utfor i olika mat-dockor dar sedan vardena skall noteras. Métningarna som
utfors ar: Brynstatus, DW Slip, DW Pol, DW Avverk, VDw Slip, VDw Pol, X1m Slip, X1m
Pol, Vagighet polering (max) LeRs, Vagighet polering (max) meRS, Vagighet polering (max)
H-RS, Vagighet polering (max) mxeR, Vagighet polering (max) MxHR, V3Dw, Utseende,
Banradie R Pol, Banradie R ompol, Banradie VR pol, Banradie VR ompol, Banradie VR2
pol, Banradie VR2 ompol, pb slip och pb pol [1].

2.6.7 Processkontroll Press

Nar matningen for Processkontroll Press utforts plockas tre rullar av fran flexlink efter de
passerat pressen, dar sker det tre matningar pa respektive rulle. Det ar rullens toursform som
skall méatas och det gérs genom RST, VRst och kontaktdiameter. Efter métningarna ar gjorda
pa alla tre rullar skall dess varden noteras [1].
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2.6.8 Processkontroll Slip & Polering

Processkontroll Slip & Polering innefattar en rad olika métningar som utfors efter att rullen
har passerat slipen och sedan de olika brynena som sitter pd poleringsmaskinen. Har
genomgar rullen 13 olika matningar for att se till sa dess hardhet blivit korrekt. Matningarna
utfors i olika mat-dockor dér sedan vérdena skall noteras. Mé&tningarna som utférs &r: DW
Slip, DW Pol, DW Awvverk, X1m Slip, X1m Pol, Vagighet polering (max) LeRs, Vagighet
polering (max) meRS, Vagighet polering (max) H-RS, Vagighet polering (max) mxeR,
Vagighet polering (max) MxHR, VV3Dw, Polering radie och Polering VR [1].

2.6.9 Produktionsuppfoljning Hardsida

Produktionsuppféljning Hardsida ar ett levande dokument dar information om hur
produktionen har gatt de senaste dagarna fylls i. Detta for att fa en 6verskadlig bild av hur
produktionen ligger till. Forst fylls ordernummer, Laddningsantal SVARYV, Orderstorlek
MAD, Omstéllning Hardsida START och Omstallning Hardsida STOPP i.

Darefter fylls uppgifter i I6pande under skiftens gang tills rull-typen ar fardig-kord,

med aspekt pa dag och skift for produktionen pa hardsidan. Nar ens skift ar slut skall antalet
kdrda rullar summeras och sedan fyllas i under (Antal kdrda) for ditt skift. Sedan adderar du
(Antal korda) i ditt skift med (Total order) fran foregaende skift och fyller i den totala
summan i (Total order) i ditt skift [1].

2.6.10 Produktionsuppfdljning Mjuksida

Produktionsuppféljning Mjuksida fungerar pa samma satt som Produktionsuppféljning
Hardsida bara att uppféljningen sker pa mjuksidan. Alltsa ett levande dokument dar
operatoren fyller i hur produktionen har gatt de senaste dagarna. Detta for att fa en
overskadlig bild av hur produktionen ligger till.

Forst fylls ordernummer, Laddningsantal SVARYV, Orderstorlek MAD, Omstallning Mjuksida
START och Omstéllning Mjuksida STOPP i.

Darefter fylls uppgifter i I6pande under skiftens gang tills rulltypen ar fardig-kord,

med aspekt pa dag och skift for produktionen pa mjuksidan. Nar ens skift ar slut skall antalet
kdrda rullar summeras och sedan fyllas i under (Antal kdrda) for ditt skift. Sedan adderar du
(Antal korda) i ditt skift med (Total order) fran foregaende skift och fyller i den totala
summan i (Total order) i ditt skift [1].
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2.7 Manualer

| produktions-kanalen DR02 pa SKF sker en mangd olika moment som maste genomfoéras
med jdmna mellanrum. Till varje moment finns en tillhérande manual som beskriver hur
momenten i fraga skall utforas. Eftersom dagens manualer ar otympliga leder det till att dem
inte anvands vilket gor att momentet tar mer tid 4n nddvandigt pa grund av att stegen utfors
fel.

2.7.1 Omstéllnings-manualer

Omstéllnings-manualerna anvands vid en omstallning for att se hur de olika stegen skall
utforas. I manualerna beskrivs varje steg med bild och text hur de skall utforas [1]. Dagens
manualer ar A-3 Kkataloger vilket gor dessa stora, tunga och otymplig fér anvandning vid en
omstallning se figur 6. Dagens omstallnings-manualer innehéller aven bilder och texter som
kan vara svartolkade, darfoér lamnas ofta manualerna kvar i skapet och operatdren valjer att

fraga en mer erfaren operatdr om hjalp nar hen kort fast.

Figur 6 - De fysiska manualerna
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2.7.2 Veckounderhall
Veckounderhalls-manualen anvands for att utfora en kontroll av harden som sker en gang i
veckan. Operatoren utfor da en kontroll av kylvattenfilter, efterkylning, smorjning, elskap,

flaktar, hardoljefilter, oljeuppsamlare och referensluftpumpar [2].

2.7.3 Avgaendeskift

Avgaende skift-manualen anvands varje gang ett skiftlag gar av sitt pass. Det vill saga var
attonde eller tolfte timme beroende pa skiftetslangd. Har utfors ett underhall av harden som
gar att folja i den tillhdrande manualen. | det avgaendeskifts-underhallet kontrolleras
ventilation-motorernas ledningar, kylkammarens ledningar, flamvakter, hardolja, maskinen

utvandigt och filteranlaggning [2].

2.7.4 Hantering av larm pa skrivaren

Via denna manual hanteras larmet pa skrivaren som larmar om nagot varde i ugnen avviker.
Efter att operatdren har kontrollerat ugnens parametrar foljs denna manual for att hantera
larmet [2].

2.7.5 Andra rulltyp i skrivaren vid omstallning
Vid en omstéllning krdvs det att man meddelar harden via skrivaren vilken typ av rulle och

vilket ordernummer som kommer bli aktuell [2].

2.7.6 Urbranning harden

Vid genomforandet av en urbranning av harden krévs en noggrann uppmatning av temperatur
och tid som beskrivs under kapitlet (2.6.3). Hur operatoren skall forbereda infor
genomforandet av dessa matningar finns i urbrdnningsintruktions manualen samt hur

operatéren slutfor urbranningen pa ett korrekt satt [2].
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2.7.7 Urbranning anlépningsugn
Urbranningsinstruktionerna till anlépningsugnen beskriver hur operatoren skall ga tillvaga for

att fa de matvarden som efterfragas enligt kapitel (2.6.4) [2].

2.7.8 Matning av koldioxid
| denna manualen beskrivs det hur operatoren far fram och genomfér uppmatningen av

koldioxidhalten vid urbranning [2].

2.7.9 Start av skyddsgas
| denna manualen beskrivs det steg for steg hur operatoren startar skyddsgasen pa ett tryggt

och sakert satt.

2.7.10 Stopp av skyddsgas
I denna manualen beskrivs det steg for steg hur operatoren stoppar skyddsgasen pa ett tryggt

och sakert satt.
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3. METOD

I metodavsnittet kommer det beskrivas hur arbetet ar utfort och vilka metoder som har

anvants for att komma fram till de resultat som skapats.

3.1 Stalltidsreducering

For att minska omstallningstiden finns det en hel del faktorer som spelar in, nedan beskrivs de
viktigaste.

3.1.1 Omstéallnings-schema

De omstallnings-scheman som skapats bygger pa att ratt operation utfors vid ratt tidpunkt for
att forlusten skall bli sa liten som majligt vid en omstéllning. For att skapa det mest optimala
omstallnings-schemat har en del parametrar berdknats fram. Till en borjan ar det viktigt att
veta vilken maskin som omstallningen skall borja hos. Paborjas omstallningen vid fel maskin
kan hela omstallningen drabbas och resultatet kan bli negativt. Men sedan &r det lika viktigt
att det ar ratt operator vid ratt maskin, alltsa ar det manga olika parametrar att ta hansyn till.
Da det finns flera olika scenarion som resulterar i samma resultat ar det viktigt att testa med

manga olika kombinationer for att slutligen finna de basta omstallnings-schemat.

3.1.1.1 Brainstorming

For att hitta det mest optimala omstallnings-schemat startades en brainstormingsprocess.
Forst skissades olika koncept upp individuellt for att inte bli paverkade av varandras lésningar
och sedan gjordes évningen gemensamt. Det skissades ner manga olika koncept som sedan
stalldes mot varandra och viktiga parametrar jamfordes. Detta satt att ide-generera ar positivt

da det med storsta sannolikhet genererar sa manga olika varianter som majligt.
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3.1.1.2 Berakningar

Metoden for skapandet av konkret underlag till omstallnings-scheman ar utover
brainstorming matematik. De tva faktorer som anses vasentliga i valet av omstallnings-
scheman ar total omstéllningstid och antalet forlorade rullar. De faktorer som dessa tva
element ar uppbyggda pa &r total tid en polermaskin jobbar sjalv, total tid bada polermaskiner
ar avstangda, total omstéllningstid och antal rullar som forvantas produceras under
stillestandet.

En egen formel konstruerades i syfte for att framstdlla relevant data ur den angivna

informationen.

X = tiden enbart en poleringsmaskin star still.
Det vill sdga den tid enbart en av de tva poleringsmaskinerna arbetar.

y = poleringmaskinens cykeltid (sekunder/rulle).
En polermaskin spottar ut tva rullar at gangen. Det ger oss att om den vardeadderande tiden ar

«a, da blir cykeltiden a/2.

z = tiden tva poleringsmaskiner star stilla samtidigt.

Tiden ingen rulle poleras fran nagon av de tva poleringsmaskinerna.

(X)/(y)+(2)/(y/2) = antal forlorade rullar/stall.
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3.1.1.3

Konceptgenerering

For att plocka fram det
absolut  mest lampliga
omstéallnings-schemat  har
den totala omstallningstiden
och det totala antalet
forlorade rullar stéllts mot
varandra. Dé&r valdes fem
olika koncept som skapades
under brainstormingen ut
for att fortsatta gallringen.
Genom att kombinera olika
konceptets fordelar med

varandra kan ett optimalt

TOTA/. PoANC |pacerive

T =6 3

Figur 7 — Konceptgenerering for omstallnings-scheman

omstallnings-schema skapas. Detta &r ett bra sétt att gora pa da det ofta ar svart att skapa det

basta konceptet direkt, pa detta satt kan man dra nytta av vad som ar bra hos de olika

I6sningarna och plocka bort det som &r mindre bra och pa sa sétt fa en tydligare bild Gver var

som bor finnas med i den optimala I6sningen. Genereringen utformades genom att de gula

post it lappar sattes upp pa en whiteboardtavla. Detta for att forst och framst fa en tydlig

Overblick men sedan for att det ar lattare att hantera nédr systemet bryts ner. Lapparna

sorterades efter totalt antal forlorade rullar och total omstallningstid déar de olika koncepten

fick olika poang. Poangen faststélldes utefter placering dér ett var minst férlorade rullar och

kortast omstéllningstid och fem innebar mest forlorade rullar och langs omstéliningstid, dar

sedan I6sningars totala poang slogs ihop fran de tva kategorierna och pa sa satt framtogs den

bésta l6sningar. Minst totalpodng innebér bast 16sning av problemet.
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3.1.2 Omstallnings-verktyg

Ett stort arbete for att minska omstallningstiden ar att eliminera sloseri och pa sa satt skapa
smarta satt att utfora operationerna pa sa att omstallningen gar snabbt att utféra. Dérav
gjordes en noggrann undersokning for att ta reda pa ifall det fanns uppenbara moment dar

saker kunde forandras for att minska omstéllningstiden.

3.1.2.1 Pipan

Da det ar komplicerat att stalla in sa avstandet mellan mittlisten och sidostodet se (figur
17&18) finns det har en mojlighet att framta en produkt som kan bidra till en effektivisering
av detta arbetsmoment vilket leder minska omstallningstid. Problemet idag &r att antingen sa
rullar inte rullen da avstandet ar for litet mellan de tva listerna eller sa &r avstandet for stort

och rullen hamnar snett nar den rullat ner i gaffeln.

3.1.2.1.1 Konceptgenerering

Olika koncept skapades dar fokus var att utnyttja den aktuella rull-typen som huvudmatt men
att sedan lagga till en distans som gor att avstandet mellan mittlist och sidostodet inte &ar for
litet men inte heller for stort. De krav som stélldes for att ta fram det perfekta hjalpmedlet var
att produkten endast skulle besta av en komponent och den skulle inte glida i den lutande
rannan. Darefter stalldes de olika losningarna som skapats mot varandra med avseende pa
kraven ovan for att fa fram den basta l6sningen. Den slutgiltiga l6sningen skissades upp pa

papper och sedan tillverkades den i kartong for att skapa en mockup av modellen.
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3.1.2.1.2 CAD, 3D-printning & test

Modellen konstruerades darefter i CAD for att kunna 3D-printas. Nar CAD-modellen var
fardig skickades filen till en avdelning pa SKF dar det finns 3D-printrar som kan skriva ut i
plast, kolfiber, metall och en blandning av kolfiber & nylon. Modellen printades ut i plast for
att kunna testas i verkligheten. Sedan printades ett slutgiltigt bidrag ut i en blandning av

kolfiber & nylon for att kunna motsta oljan som anvands i produktionen.

Figur 8 - CAD-ritning av Pipan
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3.1.2.2 Stangen
For att fa gaffeln som rullarna ligger pa under en poleringsprocess centrerad kravs det hog
precision. Darav sags mojligheten till att skapa ett hjalpmedel som dels centrerar gaffeln i

forhallande till valsarna och aven i forhallande till brynena, alltsa i x och z-led.

3.1.2.2.1 Konceptgenerering

Det forsta som kunde konstateras vara att storleken pa gaffelns vanstra sida fanns i tva olika
storlekar beroende pa storleken pa rullen den tillhor. Just av den anledningen bestamdes det
att hjalpmedlet skulle sitta fast pa den vanstra sidan av gaffeln och tillverkas i tva olika
storlekar. Avstandet fran gaffelns yttersta ande till forsta rullens centrum var lika langt pa alla
gafflar och pa sa satt kunde en referenspunkt skapas med avseende pa hur det gar att centrera
gaffeln i forhallande till valsen. Fran referenspunkten och rakt upp ligger centrum pa brynet
vilket betyder att gaffeln &r centrerad i x och z-led. Utefter denna fakta skapades en del olika
modeller, men snabbt darpa kunde det konstateras att ett vinnande bidrag skapats. Aven har
skissades modellen upp pa papper och sedan tillverkades i kartong se figur 9.
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3.1.2.2.2 CAD, 3D-printning & test

Modellen konstruerades darefter i CAD for att kunna 3D-printas. Nar CAD-modellen var
fardig skickades filen till en avdelning pa SKF dar det finns 3D-printrar som kan skriva ut i
plast, kolfiber, metall och en blandning av kolfiber & nylon. Modellen printades ut i plast for
att kunna testas i verkligheten. Sedan printades ett slutgiltigt bidrag ut i en blandning av

kolfiber & nylon for att kunna motsta oljan som anvands i produktionen.

Figur 10 - CAD-ritning av Stangen
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3.1.3 Omstéllnings-manualer

Forbéattring av de redan existerande omstallnings-manualerna samt eliminering av sloseri

kommer att bygga pa undersokningar, intervjuer, ide -generering och nytank.

3.1.3.1 Enkéatundersékning

Enkéater se figur 11 delades ut till
operatérerna med syftet att fa en
bredare forstaelse 6ver vad som de
tycker ar komplicerat och ifall det
finns nagra forbattringsforslag pa
eventuella  problem. Efter att
enkaterna blivit ifyllda samlades
dem in och en djupare analys
gjordes for att se om det fanns
likheter mellan de olika svaren.
Faktorer som lag i fokus nar
enkaterna skapades var att de skulle
vara latt-forstadda samt ga snabbt att
svara pd for att fa s& manga och
tydliga svar som mojligt. Enkéterna
var utformade till stérsta del med
svarsalternativ som gar att bockar i
istallet for att behova skriva svaren,
detta for att inte ta upp deras
arbetstid.

SKF Frageformuldr, Anonymt

1. Hur i d tycker du allni ar hos féljande maskiner.
e Slip (Latt) Dl DZ DB D4 DS (Svart) (Ingen uppfattning) D

o pPolering (att) [(J1 [J2 [03 [Oa [Os (svary) (Ingen uppfattning) []
« MAD ety [ [ BB [k Os(svary (Ingen uppfattning) []

2. Kénner du dig nagon gang stressad under en omstéllning.
« a d
« net [0
3. Ari { i allni na tydlig, alltsa tillva a steg for steg.

e Slip (Latt) Dl DZ [:]3 D4 DS (Svart) (Ingen uppfattning) D
e Polering (Latt) E]l DZ E]3 [:la DS (Svart) (Ingen uppfattning) EI
e MAD (Latt) Dl DZ D! DA I:IS (Svart) (Ingen uppfattning) D

Om du upplever nagot steg som svart, vilket?

Slip:,

Polering:

MAD:

4. Ar den befintli allnil a lig vid

« A [d
« Net [J

5. Hade du kunnat tanka dig en digital omstillnings-manual som bild 1 visar?

« A [
« Ne' [

Bild 1

Tack for din medverkan!

Figur 11 - Enkatformularet
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3.1.3.2 Intervjuer med operatorer

Nar en analys av enkaterna var gjord intervjuades operatérerna med malet att fa en djupare
forstaelse om vad de svarat pa enkaten. Denna ordning med férst enkater och sedan intervjuer
ar ett smart satt att utfora en undersokning pa da manga svar redan &r befintliga efter
enkaterna och vid intervjuer ges tillféllet att fordjupa sig. En del Intervjuer utférdes i samband
med en omstallning da det & smart att fraga operatérerna om problemen medan de utfor de
problematiska operationerna. Sedan har intervjuer utforts nér operatérerna inte varit mitt uppe
I arbete. Skillnaden har &r att de ofta tdnker igenom sina svar mer noggrant nar de inte arbetar

an vad de gor nér de pratar och arbetar samtidigt.

3.1.3.3 Moten med folk i branschen

For att fa en bredare uppfattning och aven djupare information kring @mnet har atta moten
med utomstaende personer genomforts som besitter kunskap om @mnet. Anledningen till att
dessa moten har genomforts ar for att det ofta skiljer sig i kunskap géllande den teoretiska
biten och det praktiska, da operatorerna har béttre koll pa hur produktionen funkar i praktiken

medan akademiker kan mer om teorin och varfor saker blir som det blir.

3.1.3.4 Observation

En noga identifiering gjordes nar operatérerna holl pa med en omstéllning. Har kunde man se
om det operatorerna svarat pa enkaterna stamde men aven kunde andra kritiska moment som
medfor sloseri identifieras. Det ar stor skillnad pa att tala om problem i teorin och sedan
utfora operationen praktiskt utan att stota pa problemen. Det &r alltsa inte sékert att de enda
problemen ar de som det talar om utan det finns manga andra moment som enkelt kan
forbéttras for att spara tid.

Operatorerna blev fragade i forvag om det var okej att ga bakom ryggen och identifiera steg
for steg nar de utforde en omstallning. Detta kan bli bade till for och nackdel da det ar latt att
operatdren blir stressad och utfér operationerna fel. Men det kan &ven bli ett béattre och
snabbare utforande hos operatoren da de kanner sig pressade att gora operationerna snabbt

och bra da de har ndgon som 6vervakar dem.
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3.1.3.5 Nytank

En annan viktig pusselbit for att minska omstallningstiden &r att se dagens problem med nya
perspektiv. Da anstalla varit pa samma arbetsplats en langre tid ar det svart for dem att tanka
pa nya och kreativa satt, darfor ar det ofta fordelaktigt att lata andra se pa problemen utifran.
Genom att komma till en arbetsplats med ny och farsk kunskap fran universitetet eller dven
med tidigare erfarenheter fran andra produktionsmiljoer kan dagens problem ses med nya
6gon och pa sa satt komma pa losningar. Just av den anledningen finns det manga sma

justeringar som folk utifran kan se och vilket leder till snabbare omstéallningar.

3.1.3.6 Bilder och texter

Dagens bilder och texter kan det jobbas mycket med. For att minska omstéllningstiden skall
vem som helst kunna utféra omstéllningen pad en rimlig tid. Med detta menat skall
omstallnings-manualerna, alltsa bilderna och texterna vara sa tydliga att det inte gar att gora
fel. Pa bilderna skall visualiseringar pa arbetsmomenten tydliggoras sa att operatdren snabbt
kan se vart hen t.ex skall skruva fast eller plocka loss en del. En stor del i en omstéllning &r att
byta komponenter, men sedan den mest avgorande delen ar att fa ratt kvalitet pa rullen. Detta
ar ett arbete som maste utforas noggrant for att fa den eftersokta kvaliteten. Sa det stora
arbetet med omstallnings-manualerna kommer att ligga i kvalitets-delen, alltsa att fa bilder
och framforallt texter som &r sa pass val detaljerade att dessa svara moment skall kunna

utféras med hdg precision.
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3.2 Skapandet av materialet i MOST

3.2.1 Omstéllnings-manualerna

Nar allt nytt material till manualerna var sammanstallt se (3.1.3) pabdrjades uppbyggnaden av
omstéllnings-manualerna i MOST-webbversion. Denna process utfordes pa en dator som var
uppkopplad till SKFs egna intranat. P& MOST-webbversion under Instruction skapades
samtliga omstallnings-manualer dar varje moment bestar av en tradstruktur som innehaller
tva steg, dar forst en bild eller video laggs in och sedan en tillhdrande text for momentet se
figur 12. For varje nytt moment som skall utféras under omstéllningen skapas en ny

tradstruktur och pa sa séatt fortsatter arbetet tills omstallnings-manualen &r fardigstalld [11].

>
H

B>
H

Figur 12 - Uppbyggnadsstrukturen av omstallnings-manualerna i Instructions
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3.2.2 Matningar och uppfdljningar

Samtliga méatningar och uppfoljningar som sker i kanalen skall numera utféras pa en digital
enhet. For att sammanstalla alla dessa, fick vardera ansvarig for de olika maskinerna ute i
kanalen rapportera vilka matningar och uppféljningar de var ansvariga for, och pa sa satt
kunde alla méatningar och uppféljningar samlas in. Efter att alla matningar och uppfoljningar
var insamlade, fordes dialoger med de ansvariga for att se om det fanns nagot som de ville
andra eller lagga till. Efter att lite smajusteringar hade utforts kunde nu arbetet paborjas dar
dessa skulle laggas in i MOST-webbversion. De matningarna och uppfdljningar som skall
digitaliseras ar foljande: 4 - Timmarsmatning hard, Hardhetsméatning, Urbranningsjournal
hard, Urbranningsjournal anlépningsugn, Forstastyckskontroll Press, Forstastyckskontroll
Slip & Polering, Processkontroll Press, Processkontroll Slip & Polering,
Produktionsuppféljning Hardsida och Produktionsuppftljning Mjuksida. Arbetet borjade med
att en mall for varje métning och uppféljning skapades med en specifik rulles parametrar.
Darefter kunde mallen kopieras och d& behdvs endast rubrik och dess invandiga parametrar

forandras for att skapa en ny mat-journal.

| Required
¢ Ordernummer Text Value Auire

Skriv aktuellt ordernummer

v Skift Product Skiftlag

Enable grouping for column

valj ditt skiftlag

3 Sign Product Anstallda

Enable grouping for column

valj ditt namn

SELECT METRIC TRYC| Required
Tryck 1 Pre-defined metric FLECT METRICTRYCK quire

SELECT METRICTRYCK 2 Required
Tryck 2 Pre-defined metric ELECT METRICTRYCK 2 equire

>

SELECT METRICTRYCKE R ed
Pre-defined metric equire:

&«
-

Figur 13 - Uppbyggnaden av méatningsjournal i Report
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Tillvagagangssattet for att skapa en mall till en matning eller uppféljning i MOST-
webbversion ser ut pa foljande satt:

De tva olika funktionerna som det gar att anvanda sig av i MOST-webbversion heter Metric
och Report. Sjélva tradstrukturen skapas i Report och det som skapats i Metrics laggs sedan
in i Report se figur 13. Funktionen som skapas i Metric &r métningar, dar bestams toleranser
till matningen med olika foljder beroende pa vilket varde som slas in. Foljderna kan
tillexempel vara att ett larm startar om vardet ar for lagt eller att det inte gar att fortsétta
matningen forran vardet ar inom det angivna matintervallet. Det gar att vélja ifall anvandaren
skall sl in det aktuella vardet pa den digitala enhetens tangentbord eller ifall anvandaren skall
dra en slider se figur 24. Det gar dven att stilla in sa det star vad som skall matas, t.ex
temperatur, volym eller tryck.

Report bestar av en rad olika funktioner som kan vara aktuella vid en métning som inte ger
utslag i ett varde. Det kan vara allt ifran vilket klockslag och datum som matningen startas/
avslutats, vem som utfort matningen eller vilken maskin som matningen utforts pa. Det gar
aven att lagga till sa operatoren kan skriva en fri text.

Sa om dessa tva funktioner Report och Metrics kombineras gar det att skapa manga olika

varianter pa mat-journaler och uppféljningar [11].
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3.2.3 Informationsmanualer

Alla informationsmanualer som kontinuerligt anvands ute i kanalen skall nu laggas in i
MOST-webbversion for att de skall finnas tillgdngliga pa de digitala enheterna. Samma
process genomfordes har, dar alla ansvariga for de olika manualerna fick sdga till vilka de
ville ha inlagt och fall ndgot behovdes andras i dem. De skickade de filerna pa manualerna
som skulle ldggas in och en del Kkorrigeringar gjordes innan de var fardiga. De
informationsmanualer som lades in i MOST-webbversion var féljande: Veckounderhall,
Avgaende skift, Hantering av larm pa skrivaren, Urbranningsinstruktioner Hard,
Urbranningsinstruktioner Anldpningsugn, Matning av Co2, Start av skyddsgas och
avstangning av skyddsgas.

Tillvagagangssattet for att lagga in en informationsmanual i MOST-webbversion ser ut pa
foljande satt: Dokumentet som innehaller informationsmanualen laddas upp under fliken
Documents i MOST-webbversion och sedan skapas den tillhérande rubrik for den aktuella

informationsmanualen se figur 14 [11].

Anvandarhandbok MOST

m
T
q

Anvandarhandbok MOST Click to select machines

Mo tags defined

Document Contents

Documents can either be uploaded to MOST or linked to MOST using a web link.

Use Linked Document |

OPEN FILE MOST-INSTRUKTONER (1).PDF IN NEW TAB

Revision Flle Name Timestamp
1 most11.PNG 5/7/2019, 11:41:56 AM
2 MOST-instruktoner (1).pdf 5/7/2019, 11:57:20 AM

Figur 14 - Uppbyggnaden av informationsmanualer i Documents
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3.3 Anvandarhandbok

En stor del av arbetet ar att fa MOST-applikationen implementerat hos operatérerna. Malet ar
att MOST-applikationen skall bli som en forlangd arm som alltid finnas tillganglig fér dem
vid alla arbetsuppgifter. For att lyckas med detta pabdrjades ett arbete med att skapa en
anvandarhandbok till MOST-applikationen och MOST-webbversion. Anvandarhandboken
innehaller instruktioner med bild och text direkt taget ur applikationen och webbversionen,
alltsa stegvis hur alla moment utférs som finns inlagt i applikationen och &ven hur

information avléses i MOST-webbversion se bilaga 1.
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4. RESULTAT

Nedan presenteras resultaten fran den ursprungliga fragestallningen.

4.1 Vad bidrar till en minskad omstéallningstid?

For att den totala omstallningstiden skall minska finns det flera faktorer som spelar in. Nedan

presenteras de I6sningar som framtagits for att minska den totala omstallningstiden.

4.1.1 Omstallnings-scheman

En avgodrande faktor nér det géller att utfora en korrekt omstéllning ar att operatérerna utfor
ratt operation vid ratt tillfalle. Darav har tva stycken omstallnings-scheman framtagits som &r
optimerade utefter antalet forlorade rullar och omstallningstid se figur 15 & 16.

Stélltidsschemal [Min] Stédllinformation
Slipmaskin  Polering 1 Polering 2 MAD Stillestand Halvfart Tot omsttid
0 0 o
2
4 2

15 15

Figur 16 - Omstallnings-schema 1

Stélltidsschema 2 [Min] Stédllinformation
Slipmaskin  Polering 1 Polering 2 MAD Stillestand Halvfart Tot omsttid

0 0 0

15
20

Figur 15 - Omstéallnings-schema 2
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4.1.2 Omstéallningsverktyg

Under en omstéllning finns det manga moment som bidrar till sl6seri i form av onddig tid.

Specifikt har tva moment vid omstéllningen av polermaskinen analyserats som bidrar till en

langre omstéllningstid. Till dessa situationer har det konstruerats tva omstallnings-verktyg,

Pipan och Stangen vars syfte &r att underlatta processen for operatoren.

4.1.2.1 Pipan

For att forsta fordelarna med att
anvanda Piporna maste dagens
problem formuleras. Idag néar en
installning av inlopps-rdnnan sker
befinner sig rédnnan i ett lutande l&ge
pa omstallnings-vagnen.  Réannans
bredd skall vara tva millimeter storre
an rullen for att den skall kunna rulla
felfritt ner pa ratt position i gaffeln.
Rannans bredd stélls in med tre
separata skruvar, dar operatdren
anvander en rulle a gangen for att
stalla. in en skruv at gangen.
Anledningen &r for att rdnnan lutar och
operatéren maste halla i rullen
samtidigt som hen drar at skruven. Nar
operatéren har skruvat at de tre
skruvarna testar hen om rullen rullar
som den skall i rénnan. Gor den inte

det sa far operatéren lossa pa den

Figur 17 - Bild pa piborna I rannan

skruv hen tror ar problemet och gora om processen. Da det ofta inte bara ar en skruv som

orsakar att rannan ar felinstalld behdvs det lossas pa samtliga skruvar for att det skall bli rakt.

Darfor kan denna processen behdvas goras om ett antal ganger vilket leder till att

omstéllningstiden okar drastiskt.
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Processen gallande anvandandet av piporna gar till pa foljande satt. Operatéren placerar de
bada piporna i rannan med tillhérande rullar se figur 17 & 18. Piporna stannar nu pa den plats
som de placeras pa da de har hogre friktionskraft an den storsta kraften den tyngsta rullen kan
astadkomma. Nu kan operatdren anvanda bada handerna och trycka in ytterlisten mot pipan
for att fa det korrekta mattet och dra at alla skruvar. Pipans smala del ar tva millimeter bred
vilket gor att rullen far exakt en millimeter pa vardera sida som distans for att kunna rulla
perfekt ner till gaffeln. For att garantera livslangden pa Piporna ar de 3D-printade i en
kolfiber och nylonblandning for att kunna sta emot de oljebaserade vétskorna som finns i

maskinerna.

Y

~ W
'y &N

Figur 18 - Bild pa Pipan
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4.1.2.2 Stangen

Dagens problem ligger i att samtliga delar som ingar vid centrering av rullen i
poleringsmaskinen &r levande element. Det vill s&ga att komponenterna har inga fasta
positioner att forhalla sig till. De matt som galler stélls in efter den rulle som skall poleras,
men dem gar inte garantera sa rullen far ratt position av de givna matten. Att byta rullstorlek
innebar att en rorelse i x, y och z-led maste utforas fér de inblandade maskindelarna.
Problemet ligger i att operattren inte vet ifall maskinen ar rétt installd férens rullen ligger i
position med de nya instéllningarna och hen ser om allt tangerar. Ar det dd ndgot matt som ar

felinstallt maste processen goras om.

Figur 19 — 3D-printade modellen av Stangen sitter pa gaffeln
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Den uttankta losningen anvander gaffeln i polermaskinen som utgangspunkt. Genom att
placera det 3D-printade verktyget pa gaffeln ar tanken att underlatta 6gonmattet och pa sa satt
far poleringsmaskinen réatt installningar pa forsta forsoket. Stangen &r designad efter mattet
fran gaffelns vansterkant till den forsta sankningens mitt vilket & samma avstand pa alla
gafflar. Genom att applicera stangen pa gaffeln stélls x-ledet in genom att spetsen pa stangen
tangerar mitten pa valsen och aven brynet. Sedan appliceras samma metod till z-ledet som
bidrar till att gaffeln ar placerad i mitten mellan valsarna och i linje med brynet. Nar dessa tva

faktorer ar korrekta kan z-mattet latt stallas in genom en justering av brynpositionen i y-led.
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4.1.3 Omstéllningsmanualer och checklistor

For att operatoren skall kanna sig trygg och undvika att onddiga problem uppstar under en
omstéllning, har checklistor och omstallnings-manualerna forbéttrats och digitaliserats med
tydliga instruktioner i MOST-applikationen. Dessa checklistor och omstallnings-manualer &r

indelade i tva omstallnings-paket.

De tvd omstallnings-paketen innehaller féljande manualer, checklistor och

informationsdokument: ;
Todos
Title
. i o . Omstallning Hardsidan
Omstallnings-paket Hardsidan: Documents
. . @ Rigglista
e Rigglista =t

OMSTALLNINGSMANUAL SLIP
Created 15:16

e Omstéallnings-manual Slip

CHECKLISTA SLIP
e Checklista Sllp CHECKLISTA POLERMASKIN
Created 15:16

e Omstéllnings-manual Polermaskin ST HINGSHANUA pOLETASER

Tid & Datum

Created 1516

e Checklista Polermaskin

Figur 20 - Omstéallnings-paket
Hardsidan

<T0dus
T . . . Title
Omstéllnings-paket Mjuksidan: Omstalining Mjuksidan
e Presskraft/Typ Documents
@ Presskraft/Typ
e Omstéallnings-manual Svarv Tasks
SME"F&I;LNINGSMANUAL SVARV
e Checklista Svarv CHECKLISTA SVARV

OMSTALLNINGSMANUAL PERSS
Created 15:16

e Omstallnings-manual Press

Tid & Datum
Created 15:16

Figur 21 - Omstallnings-paket
Mjuksidan
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Nedan visas i figur 21 borjan av omstéllnings-manualen for poleringsmaskinen, pa liknande

satt ar aven de andra omstallnings-manualerna uppbyggda. Pa forsta sidan syns de olika

sektionerna med en tydlig Overskrift om vad som skall utforas, vill operatdren fa mer

information trycker hen pa sektionen och en storre bild med en tydlig textinstruktion visas se

figur 22.

Checklistan for poleringsmaskinen se figur 23 innehaller sektioner med mer omfattande

rubriker, en rubrik i checklistan kan omfatta 10 sektioner fran omstallnings-manualen.

£ Todo Todo

OMSTALLNINGSMANUAL
POLERMASKIN

1 VRID TILL MAN & SKJUT p
UPP HYTTEN
2 KOR UT DE SIST RULLARNA v

3 LASUPP OCH

FLYTTA FLEXLINK b

[4 TA BORT SKYDDEN

5 TAAVUT UTRANNA

6 LOSSA KOPPLINGEN TILL
POLEROLJAN OCH GIVARNA

7 TALOSS INRANNAN
8 KOR UPP BRYNBALKEN

Tados (0

EsJekB

Title

OMSTALLNINGSMANUAL
POLERMASKIN

Instructions
1. Skruva loss bada skruvama och
Iyft av skyddet uppét -
2. Lyft av skyddet uppat

K L]

Figur 21 & 22 - Omstéllnings-manual for polermaskinen

Title:

CHECKLESTA POLERMASKIN

Irisiruec thoms

1 LONTERA RED SEYDE OO
D0, R P T YT N

T LYY L kpairan,

i PEERA wAL S ASMRRLARHA. RRASA
AR AL RARA DO LYW T LS D
Sand T LaFFL AR,

5 ILYFT i AR, AL SRR
SART (LAFFEAM

B ETALL H-WATT DO MLACE PO
O W ME TILL BWVTEALKERN

T R PR REATT

B i Eraakives

m

Figur 23 — Checklista
for polermaskinen
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4.2 Kommer en digitalisering i form av MOST underlatta arbetet for

operatdrerna och cheferna?

Genom att digitalisera samtliga moment som utfors i kanalen kommer arbetet for operatorerna

och cheferna underlattas med avseende pa féljande aspekter.

4.2.1 Matningar, Uppféljningar och Informationsmanualer
Genom att Matningar, Uppféljningar och Informationsmanualer har digitaliserat blir
atkomsten till dessa hjalpmedel mycket enklare da allt ar samlat pa ett och samma stélle i

MOST-applikationen.

De métningar som har digitaliserats ar foljande:
e 4 - Timmarsmatning hard
e Hardhetsmatning
e Urbranningsjournal
e Urbranningsjournal (Anldpningsugn)
e Forstastyckskontroll Press
e Forstastyckskontroll Slip & Polering
e Processkontroll Press

e Processkontroll Slip & Polering

Ett exempel pa hur en matjournal ar utformad kan ses i figur 24. 4 — Timmarsmatning hard ar

uppdelad i tva delar, dar del ett ar en identifikation och del tva &r alla matvarden som skall

£ Todos Todo

fyllas i. Under varje méatvarde finns en

bild som visar vart méatningen skall

Title

utforas och vad som &r respektive inte

Report

id & Datur
Identifikatiion
Rul

ar ett godkant matvarde. For att fylla i
matvardet som visas pa enheten
anvands slidern se figur 24. Dessa | ..

tillvagagangssatt ~ foljs  for  alla :

- |
matningar som digitaliserats. Figur 24 — Matjournal for 4 — Timmarsmatning hard
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De uppfdljningar som har digitaliserats ar féljande:
e Produktionsuppféljning Hardsida (MAD)
e Produktionsuppfoljning Mjuksida (Svarv)

Enligt figur 25 ses produktionsuppfoljning Hardsida (MAD) for rull-typen 23148. Forst fylls
sektionerna under information om aktuelldriftuppféljning i och sedan fylls sektionerna i under

Hardsida MAD med aspekt pa dag och skift.

{ Tasks Report # | < Tasks Report

Title Report
23148 Produktionsuppfoljning Hardsida MAD
Natt (Antal Kérda)

Report
VARNING! Natt (Total order)
TRYCK ENDAST PA DEN GRONA IKONEN OVAN

NAR HELA BATCEN AR FARDIGKORD! Tidigt (Antal Kérda)

Tid & Datum
1-071-01
0112

Tidigt (Total order)

Sent (Antal Korda)
Information om aktuell driftuppféljing:

SLR paslag: 6%
PCT: 810 st/h Tisdag

8h (100%): 6480st Natt (Antal Kérda)
12h (100%): 9720st

Sent (Total order)

Natt (Total order)

Ordernummer

Tidigt (Antal Kérda)

Laddningsantal SVARV
Tidigt (Total order)

Orderstorlek (MAD)
Sent (Antal K&rda)

Omstallning Hardsida START
Sent (Total order)

Omstéllning Hardsida STOPP

DROZ2 Rullkanal  Todos (16) Chat Deviations More DRO2 R: wal  Todos (18) Chat Deviations More

Figur 25 — Produktionsuppféljning Hardsida (MAD)
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De Informationsmanualer som har digitaliserats &r foljande:
e Veckounderhall, forebyggande underhallsinstruktioner
e Avgaende — skift, forebyggande underhallsinstruktioner
e Andra rull-typ i skrivaren omstallning
e Hantering av larm pa skrivaren
e Matning av Co2 vid urbranning, instruktioner
e Start av skyddsgas
e Avstangning av skyddsgas
e Urbranningsintruktioner

e Urbranningsinstruktioner (Anlépningsugn)

Enligt figur 26 ses forsta sidan av informationsmanualen Veckounderhall, forebyggande

underhallsinstruktioner. Liknande dokument finns for samtliga instruktionsmanualer som

namnts ovan.

FOREBYGGANDE UNDERHALLS
INSTRUKTIONER EKI
Datum:2013-06-11  Utgava: 4

Ntibco\13_Hérdinstruktioner TO Rullariipsen 2 Ruikanal

205_Operatorsunderhs

SKF/ DF2 / IPSEN 2

VECKOUNDERHALL

Symboler

linstruktionen férekommer féljande symboler:

Bild pa ugnen dar pilen/pilarna visar ungefar var
> = pa ugnen den aktuella utrustningen sitter. Den
helsvarta fyrkanten ar ugnens oppning.

[coomons s o |

FOREBYGGANDE UNDERHALLS

INSTRUKTIONER EKF
Om201308-11  Uighe: 4

NIRc13_ Hirdnetbtoner TO Ruliipsen 2 Rufkans

206_Operatorsunderhat
cwrcinea inccaa

Figur 26 — Veckounderhall, forebyggande underhallsinstruktioner
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4.2.2 Avlasning av resultat

En digitalisering av samtliga métningar och uppféljningar innebér att den data som skapas i
MOST-applikationen i form av méatvarden enkelt kan avlasas i MOST-webbversion. Genom

att utfora matningen enligt figur 24 visas resultatet enligt figur 27.

4-Timmarsmarning hérd

Identifikatiion

Figur 27 - Avlasning av 4 — Timmarsmatning hard i MOST-webbversion

4.2.3 Kaizen & Solutions
Vid digitalisering av dessa funktioner underlattas arbetet som tidigare varit en anstrangande

process med manga steg.

Figur 28 — Stegen Kaizen utfors pa Figur 29 — Olika Solutions forslag
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4.3 Hur far man samtliga att anvanda sig utav den digitala

[6sningen?

Genom att eliminera osékerheten och trycka pa enkelheten kring anvandandet av MOST har

foljande hjélpmedel skapats.

4.3.1 Anvandarhandbok

For att operatoren skall kdnna sig trygg nar hen anvénder sig av MOST-applikationen har en
anvandarhandbok skapats. Denna innehaller all information i form av utforliga steg
operattren behdver for att kunna utfora sitt arbete digitalt i MOST-applikationen se bilaga 1.

MOST

Anvandarhandbok

B B B B 5 b

& & & B 5 &8 8 8 8 8 B B B

LS -
— A .
=2 ‘
2
Figur 30 - MOST Anvandarhandbok Figur 31 — Innehallsforteckning

framsida
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4.3.2 QR-scanning

For enkelhetens skull kommer allt som finns inlagt i MOST kunna nas via QR-scanning, da

det kommer finnas QR-kataloger uppsatta i produktions-kanalen.

[=] s ]

e
E

Omstillning
Mjuksidan

Omstillning
Hardsidan

[=] e o

22240
Forstastyckskontrol

22256

22240

22256

22240

22256

22240

22256

23148

23148
Produktionsuppfolj

22240

Produktionsuppfolj

22240
Produktionsuppfélj

Veckounderhall,
Forebyggande

Avgiende-skift,
Forebyggande

Andra rulltyp i

skrivaren vid

Hantering av larm
pé skrivaren

=10

Urbrénningsjournal

Figur 32 - QR-koder
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4.4 Resultat fran enkater och intervjuer

Nedan ses resultaten fran undersokningarna som gjordes dar syftet var att ta reda pa vad
operatorerna tycker ar komplicerat och vad som behdver fordndras for att underlatta en

omstéllning.

4.4.1 Enkatundersokning
Enkaten delades ut till de 38 operat6rerna i kanalen med avsikten att fa svar pa vilket omrade
i form av maskin som dem tycker ar mest problematiskt att utféra en omstallning pa och dven

vad de tyckte om dagens omstéllnings-manualer.

Problemomrade

Ar den befintliga omstillnings-manualen litthanterlig
vid omstéllning.

120,00%

100,00%

80,00%

60,00%

40,00%

20,00%

0,00%
Slipmaskin Polermaskin MAD

Figur 33 - Fordelningen av Figur 34 - Svar fran enkéaten
problemomrade

Hade du kunnat tinka dig en digital omstélinings-
manual?

Figur 35 — Svar fran enkéten
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4.4.2 Intervjuer med operatorer
Efter att resultaten fran enkaten sammanstéllts och en tydligare bild skapats over vilket
omrade som var problematiskt, gjordes intervjuer dar malet va att ta reda pa vilka moment

inom omradet som skulle forbattras.

Poleringsmaskin Kvalitet specificering Polermaskin

Tryckjustering
Ocilation & Spindelhastighet
m Centrering av bryne

Kvalitetsrelaterat Inget komplicerat  Bristfallig justeringskunskap

Figur 36 - Svar fran intervju Figur 37 - Svar fran intervju

Slipmaskin Kvalitet specificering Slipmaskin

-

m Kvalitetsrelaterat & justering bakom maskin

Forinstéllning chuck

Kvalitetsrelaterat Jocka In instélining

Kvalitetsrelaterat & systeminstéllningar Systemintstéliningar

m Stélla in drivrulle

Ingen uppfattning

Figur 38 - Svar fran intervju Figur 39 - Svar fran intervju
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5. DISKUSSION

Med tanke pa vart dagens industri ar pa vag sa ar det i god tid att en digitalisering sker med
avseende pa alla manualer och méat-journaler.

For att kunna minska omstéllnings-tiden ar det manga faktorer som spelar in. Till en borjan &r
det extremt viktigt att det finns ett tydligt omstallnings-schema som foljs. Nar vél en
omstallning &ger rum finns det ingen tid for att ga pa toa eller ta en kopp kaffe. Detta ar tyvarr
ett problem som ofta sker idag da operatérerna i produktions-kanalen inte ar tillrackligt
medvetna av konsekvenserna som blir. Alltsa maste varje operator i produktions-kanalen veta
vilken maskin hen ansvarar for och vad som skall ske nédr ens arbete &ar klart. Nar operatdren
ar fardig med omstéllningen i dennes maskin finns det andra moment hen kan hjélpa till med,
t.ex hjalpa sin kollega. Det galler att gora ratt operation i ratt tidpunkt for att minimera antalet
icke producerade rullar under hela omstéllningen, vilket i sin tur leder till 6kade intakter i
form av 6kad produktion. Av just den anledningen har tva stycken omstéllnings-scheman
framtagits dar det ar utraknat pa vilka satt en omstallning skall &ga rum for att forlusten skall
bli sa liten som majligt. For att dessa scheman skall ga att folja maste det minst vara fyra
operatérer som utfor omstallningen. De bada omstallnings-scheman forutsatter att 100%
optimala forhallanden rader, alltsa att inga ovantade problem uppstar hos maskinerna. Tiderna
som &r utsatta hos respektive maskin &r tider som operatéren bor kunna utféra omstallningen

pa om ratt forutsattningar ges.

Sa vilka ar de forutsattningar som operatoren bor ha for att kunna utféra omstallningen pa
dessa tider? Forst och framst galler det att eliminera moment som bidrar till forlust i form av
tid. Darav har tva stycken omstéllnings-verktyg framtagits som hjalper operatéren med
moment som utan dessa tar onddigt lang tid. Den forsta ar pipan figur 17 & 18 som hjalper
operatéren att stélla in inlopps-rannan. Genom att anvanda sig utav dessa tva klossar som
skapats antogs det att valdigt mycket tid kommer sparas, da det dels gar mycket snabbare och
med &n storre sakerhet kommer avstandet mellan listerna bli korrekt. Efter klossen lanserats
och kommit ut i produktionen har den testats av en del skiftlag och resultatet visat sig
fungera. Operatorernas kommentar angaende pipan var att med dessa tva klossar kommer

mycket tid sparas vilket bidrar till en kortare omstallningstid.
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Det andra hjalpmedlet som framtogs var stangen, dar det onskade resultatet var att den skulle
ge gaffeln den ratta positionen mellan valsarna och i forhallandet till brynena. Genom att
anvanda sig av stangen gick det direkt att se ifall gaffeln satt i ratt position. Dock gar det inte
att garantera att det blir ratt i slutdndan da det ar sa manga levande parametrar som paverkar.
Vilket gor att det ar svart att uppskatta ifall nagon tid sparas genom att anvanda sig av detta

hjalpmedel.

Sa pa vilket satt gar det att garantera att operatérerna vet hur en omstéllning skall genomféras
i respektive maskin?

Genom att nya redigerade bilder och texter skapats till varje moment hos respektive maskin sa
finns det idag ingen ursékt till att operatérerna inte vet hur de skall ga till vaga. Laser du
texterna noga och ser pa tillhdrande bild sa kommer operatéren forsta hur stegen skall utforas
i maskinerna. De digitaliserade manualerna har aven fordelen att operatéren kan checka av de
stegen som utforts vilket medfor en storre siakerhet. Aven om det skulle bli ett skiftbyte mitt
under en omstallning sa kan personen som tar 6ver omstallningen se hur langt foregaende
operatér har kommit och fortsatta pa det nastkommande steget. Det gar dven att i den digitala
versionen lamna en kommentar vid respektive steg om det &r ndgot problem som stéts pa eller
nagot som bor forandras, vilket gor att manualerna standigt kommer forbattras och det mest

optimala arbetssattet kommer skapas.

Enligt svaren fran enkatundersokningen kunde det tydligt avlasas att operatérerna hade
problem med att utféra omstallningen pa slipen, da det var den maskinen som fick hogst
siffror i form av svarighetsgrad. Efter slipen i svarighetsgrad kom poleringsmaskinen och
darefter MADen. Né&r denna informationen var framtagen utfordes intervjuer med
operatorerna dar fragor stalldes for att ta reda pa mer specifikt vilka moment under en
omstallning som var komplicerade. Héar riktades fragorna framfor allt mot slipen och
polermaskinen da det var dem som operat6rerna enligt enkaten tyckte va svarast. Har visade
det sig att majoriteten svarade att kvalitetsrelaterade justeringar var det som var svarast att
utfora, da det kraver sa hog precision. Efter denna informationen var insamlad paborjades
arbetet med de nya manualerna dar ett extra fokus lag pa att ha annu tydligare bilder och
texter pa de omraden som var relaterade till kvalitet. Fordelaktigt var dven att svaren fran
enkaten visade att nastan alla operatrer kunde tdnka sig att anvénda en digital omstéllnings-

manual da dagens manualer ar sa pass otympliga.
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Anledningen till att ingen fokus har valts att lagga pa MADen &r for att efter enkatsvaren kom
det fram att en ny MAD skulle kdpas in. Dérav var det inte I6nt att forsoka gora en ny och

tydlig manual da den &nda skulle slangas nar den nya MADens manual kommit.

Omstéllnings-manualerna ar dven skapade i tva stycken paket, ett paket for hardsida och ett
for mjuksidan. Vilket betyder att operatéren kan t.ex scanna QR-koden Omstéllning
Hardsidan och da kommer omstéllnings-manualerna for alla maskiner pa hardsidan upp pa
vardera digitala enhet som finns i produktions-kanalen. Val inne pa enheten gar det att valja
ifall en fullstindig omstallnings-manual eller en checklista skall anvandas. En fullstandig
omstéllnings-manual innehaller bilder med beskrivande text se figur 21 & 22 steg for steg pa
alla moment som omstallningen innebér. Dessa ar anpassade for de som inte ar helt sakra pa
hur omstéllningen gar till. Men for dem som ar erfarna har det dven lagts in checklistor se
figur 23 med endast 6vergripande rubriker pa stegen. En rubrik i checklistan kan omfatta 10
steg i den fullstdndiga omstallnings-manualen. Detta har skapats for att operatdren alltid skall
kunna luta sig tillbaka och vara saker pa vad som gjorts. Ett scenario som skulle kunna ske ar
att de erfarna operatérerna som utfort omstallningar en langre tid valjer att lita pa sin egen
erfarenhet istéllet for att anvanda sig av antingen omstallningsmanualen eller checklistan.
Detta medfor att den garanti de digitala manualerna medfér inte kommer till nytta.

Forr anvandes en stor och tung parm se figur 6 som operatérerna laste instruktionerna fran.
Parmen var sa pass stor och det inte fanns nagot stélle i anknytning till maskinerna att placera
den pd, s&@ manga lade den pa en soptunna eller pa golvet. Detta gjorde att det operatérerna
forlora sitt momentum eftersom det inte var mojligt att arbeta och ldsa instruktionerna
samtidigt. S& med tydliga bilder och texter och Ipaden i anknytning till maskinen kommer det
problemet forsvinna. ldag kommer de oerfarna operatdrerna kunna utféra en omstéalining med
hogre precision och pa en snabbare tid vilket gor att dalarna kommer hojas vilket leder till att
variationen kommer minska och arbetssattet standardiseras. Genom en digitalisering av alla
omstallnings-manualer kommer operatérerna nu kunna satta fast Ipaden pa ett stativ som

sitter vid maskinen och arbeta samtidigt som de féljer instruktionerna.

Efter att manualerna presenterats for operatrerna har positiv feedback och respons mottagits.
Men eftersom de Ipads som skall anvandas i kanalen inte kommit &r det svart att konkret
bevisa ifall de digitala manualerna sénker omstallningstiden, men enligt operatdrerna kommer

de absolut vara till nytta vilket gor att omstallningstiden bor forbattras. Da forfattarna Axel &
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Quintus har fatt feriearbete efter denna examensuppsats i produktions-kanalen DR02 kommer

ett fullstandigt resultat av omstallningstiderna att erhallas nar Ipadsen ar pa plats.

Men ett problem som fortfarande finns kvar dven fast manualerna &r sa gott som nya ar att fa
perfekt kvalitet pa rullarna. Aven den mest erfarna operatoren kan ha problem med det, da det
ar sa manga parametrar som spelar in. Av just den anledningen finns det en funktion i MOST
som heter Solutions, dar det finns alternativ pa atgarder for att finna den eftersokta kvaliteten.
Operatoren kan nu skriva in det satt som hen lyckades l6sa problemet pa och pa sa satt kan
nastkommande operator som stoter pa problemet ga in i applikationen och se vad som har
hjalp andra att 16sa problemet. Idag finns aven funktionen Kaizen digitalt. Om operatérerna
utfor 17 Kaizen 6ver de sex skiftlagen totalt far de en extra bonus varje manad, alltsa &r det en
central del i deras arbete. Forr utfordes Kaizen via datorn och skickade in, da var operatérerna
tvungna att utforligt beskriva problemet sa chefen skulle forsta eller om de ville ta en bild sa
skulle den laddas upp till dator. Det var helt enkelt en process att skapa en Kaizen som blev
godkand. Idag i den digitala enheten skapar operatéren en Kaizen som smidigt gar att utfora.
De tar en bild pa problemet med Ipaden, beskriver hur hen atgardat problemet och tar sedan
en ny bild pa forbattringen och skickar in den nyskapade Kaizen. Detta kommer gora sa att
operatérerna blir mer engagerade da det ar sa pass latt att utfora och det blir en morot till ett
tillskott pa lénen.

Men vad finns det for nackdelar med att denna forandring kommer ske? Folk som i 30 ars tid
har utfort sina arbetsmoment pa ett och samma sétt maste idag anpassa sig till en forandring.
Av just den anledningen har det fokuserats pa att gora dtkomsten av allt digitalt sa enkelt

som mojligt. Detta for att de operatdrer som inte dr vana vid att hantera digitala enheter skall
kunna vara delaktiga. Det gar att komma at nastan allt som finns pd MOST-applikationen
genom att endast scanna en QR-kod. Det kommer hanga parmar ute i kanalen med QR-koder
dar varje kod har en anknytande text som identifierar vilken operation det ar. Sa om det t.ex
onskas att utfora en Hardhetsméatning sa gar operatéren med den digitala enheten till parmen
och letar upp den QR-kod som det star Hardhetsmatning under och skannar. Efter denna

process ar det endast ett tryck pa Ipaden som skall géras innan méatningen kan paborjas.

En annan smidig funktion som finns ar att operatéren automatiskt far en notis nar det ar dags
for t.ex matningar och underhall som utfors pa bestamda tider. T.ex 4 - Timmarsmétning hard
som sker var fjarde timme dygnet runt kan denna funktion stallas in i MOST-webbversion,
detta medfor att alla digitala enheter far ett larm var fjarde timme dygnet runt att det ar dags
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att utfora matningen. Denna funktion gor att operatoren alltid blir pAmind och pa sa satt
kommer hen inte glomma av nar matningar eller uppféljningar skall utforas, det gar heller

inte att skippa utféra momentet da larmet ligger pa tills matningen &r paborjad.

Det har aven skapats en anvandarhandbok se bilaga 1 till MOST som dels finns ute i kanalen
i pappersform men aven i applikationen under Documents. Anvandarhandboken fungerar likt
en instruktionsmanual, dar allt som gar att utfora i applikationen finns forklarat steg for steg
hur operatoren skall utféra uppgifterna. Med alla dessa hjalpfunktioner som idag finns i
MOST kommer anvandandet av det digitala hjalpmedlet underlatta for savida operatorerna
som cheferna. Det kommer &ven vara lattare att hitta det som soks da allt finns samlat pa ett

och samma stélle i applikationen.

Att utfora alla matningar digitalt kommer formodligen vara till stor fordel da operatdren dels
kommer fa upp en varning om ett véarde inte ar inom det angivna intervallet men &ven
kommer underlattandet for avsokning vara enormt. Den som &r ansvarig behdver numera inte
bladdra i parmar for att hitta vardena fran en matning som gjordes for 10 ar sedan. Idag racker
det att endast soka pa det specifika datum som information onskas avlasas i fran. Nar de
digitala mat-journalerna och den avldsningsfunktionen som finns i MOST-webbversion
presenterats for operatorerna och de ansvariga cheferna kom dem med béade positiv och
negativ respons. Det som uppskattades var enkelheten att na informationen som loggas via
MOST-applikationen och dven designen av hur mat-journalerna var utformade. Vad de
daremot var kritiska till var sakerheten och garantin till att informationen som kommer lagras

i systemet kommer finnas kvar i 30 ar.
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6. REKOMMENDATION TILL FORTSATT ARBETE

For att slutfora detta arbetet ar det nagra saker som behover kompletteras. Till en borjan sa
maste alla parametrar till alla rullar som kors i produktions-kanalen laggas in under metrics.
Da det redan har lagts in alla parametrar for rull-typen 22240 och 23148 sa finns det en mall
som gar att utgd ifran, sa arbetet som kvarstar att kopiera mallen, byta ut rubriken till den rull-
typen som skall laggas in och byta till rull-typens parametrarna. Nar alla rullar ar definierade
med dess korrekta varden gar det att skapa Forstastyckskontroll for Press och Slip & Polering
for alla rull-typer. Samma galler dven for Processkontroll for Press och Slip & Polering.

Det behdver dven skapas Produktionsuppfoljning Mjuksida och Hardsida for alla rull-typer.
Det gors &ven hdr genom att mallen kopieras och dess rull-typ med tillhérande parametrar
andras.

Detta &r ett jobb som tar en hel del tid da det ar valdigt manga parametrar hos varje rulle som
skall 1&aggas in, men i dagsléget har det i rapporten och i verkligheten visats hur allt kommer
att fungera och aven att det fungerar. Darav lades endast tva stycken rull-typer in for att
kunna ha en fardig prototyp att visa upp.

Samma galler alla anstalldas namn da de ocksa maste laggas in i MOST-webbversion.

For att sakerstalla att omstallnings-manualerna stammer till 100% beho6vs det en genomgang
av dem med nagon erfaren operator. Framforallt hos slipen da det ar flaskhalsen i
produktions-kanalen, alltsa har det inte varit lika enkelt att stoppa den for att undersoka och ta
nya bilder da produktionen star still nar den star stilla.

Det behdvs adven investeras i tre eller fler Ipads som det gar att utfora alla dessa operationer
pa. Tanken ar att vid varje maskin skall det finnas ett stativ som det gar att fasta Ipaden pa
under en omstallning for att slippa halla den i handen. Sa ett stativ till varje maskin maste

kopas in, dven en station dar Ipadsen kan laddas och ligga pa nar de inte anvands.
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8. BILAGOR

Nedan kommer de relevanta bilagorna presenteras.

Bilaga 1 - MOST Anvandarhandbok (sida 1-29)

Nedan visas MOST anvandarhandbok som innehdller instruktioner till MOST och dess
funktioner.
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Omstéllningsmanualer

Samtliga omstallningsmanualer och checklistor till kanalens alla maskiner finns inlagt i MOST.
Genom att du som operator anvander dig av dessa manualer och checklistor bidrar du med
en sakrare omstallning med mindre felkdllor. Genom att dessa finns i MOST kan du ge
feedback for att forbattra manualerna kontinuerligt for att tillsammans skapa ett
standardiserat arbetssitt.

Genomfdrande

Del 1: Féljande steg utfors for att aktivera omstéllnings-manualer och checklistor i
respektive enhet vid varje maskin.

1: Tryck pa Todo enligt bild.

DRO2 Rullkanal

2: Tryck sedan pa QR-Symbolen enligt bilden till vinster och scanna sedan in QR-koden
g Mjuksidan eller Omstéllning Hardsidan beroende pa vart omstéllningen sker.

QWERTYUIOPA QWERTYUIOPA

ASDFGHJIKLOA ASDFGHUJKLOA

e zxcvenwu @ [¢ zxcvenmu [&

B — EN (Ee. — EN

3: Vid scanning kommer féljande ruta upp dér du startar omstéliningen genom att trycka pa
Create Todo. Manualer och checklistor blir nu tillgdngliga hos enheterna vid respektive
maskin.

Create Todo Create Todo

Cancel Cancel H

Del 2: Féljande steg utfors for att gora en omstallning med hjélp av manualer och checklistor.

4: Ga till maskinen dér du skall genomfora omstéllningen. Starta upp appen och vilj Todo
enligt bilden till vénster. Valj sedan om du skall genomféra en omstéllning pa Hardsidan eller
Mijuksidan enligt bilden till hoger.

DROZ Rullkanal

. Search

DRO2 Rullkanal (2)

; ‘@ Omstalining Miuksidan

p ? @ Omstallning Hardsidan

— Completed ( )




5: Vilj nu vilken maskin och manual du vill anvidnda dig av alltsd Checklista eller komplett
omstallningsmanual.

ng Hérdsidan
Documents

OMSTALLNINGSMANUAL SVARY OMSTALLNINGSMANLAL SLIP

Documents

Tasks

OMSTALLNINGSMANUAL PERSS CHECKLISTA POLERMASKIN

Tid & Dotum OMSTALLNINGSMANLIAL POLERMASKIN

= =

Vid val av Checklista

6: Vid val av Checklista (tex polermaskin) checkar du av respektive steg nér du har utfort steget
genom att dra sektionen at véanster enligt bild, steget dr utfért nar den blaa bocken kommer
upp.

CHECKLISTA POLERMASKIN

Instructions

1 MONTERA NED SKYDD OCH

OLIEMUNNSTYCKEN -
2 LYFT UR RANNORNA -
3 MONTERA NED BRYNHALLARNA v

4 LOSSA VALSLASNINGARNA. SKRUVA
FSAR VALSARNA OCH LYFT PP DEM, -
SAMT GAFFLARNA

6 STALL H-MATT OCH KLACK FOR GIVARE
TLL BRYNBALKEN

7 BRYNHOID UPPEMATT
B STALL B2-MATTET

m

7:Nar du har bockat av samtliga steg och omstéllningen &r klar trycker du pa den gréna ikonen
hogst upp sa den blir ifylld, da ar omstaliningen registrerad som klar och du kan stanga appen.

CHECKLISTA POLERMASKIN

Instructions

1 MONTERA NED SKYDD OCH .
CLJEMUNNSTYCKEN

2 LYFT UR RANNORNA v
3 MONTERA NED BRYNHALLARNA v

4 LOSSA VALSLASNINGARNA, SKRUVA
ISAR VALSARNA OCHLYFT UPPDEM,
SAMT GAFFLARNA

5 LYFTIMMYA VALSARNA
SAMT GAFFELN

6 STALL H-MATT OCH KLACK FOR
GIVARE TILL BRYNBALKEN

7 BRYNIOID UPPEMATT -

hrer "

8: Har du upplevt ngot problem hos maskinen eller i manualen under din omstéllning sa kan
du ldmna en kommentar om problemet pa foljande satt. Antingen drar du sektionen t
vénster och trycker pa fragetecknet fér att limna en kommentar p3 ett specifikt steg. Eller s&
trycker du pa Comment dar du dven kan ta en bild pa problemet. Detta for att forbattra
processen for framtida omstéliningar. Darefter trycker du pa den gréna ikonen och du kan
stanga appen.

CHECKLISTA POLERMASKIN

Instructions

1 MONTERA NED SKYDD OCH
OLJEMUNNSTYCKEN

2 LYFT UR RANNORNA

D BRYNHALLARNA -

& LOSSAVALSLASNINGARNA. SKRUVA
ISARVALSARNA OCHLYFT UPPDEN,
‘SAMT GAFFLARNA

5 LYFT INHYA VALSARNA
SAMT GAFFELN

& STALL H-MATT OCH KLACK FOR
GIVARE TILL BRYMBALKEN

7 BRYNHOUD UPPEMATT -

A eTiii mzasbrrer




9: Nar du &r klar med omstéliningen méste du dven bocka av Omstillnings-manualen och
Tid & Datum till din maskin om du anvént dig av Checklistan for att det ska registreras i
systemet enligt bild till vanster. Nar allt &r bockat ar det registrerat i systemet och det skall
se ut som bild till hoger.

CHECKLISTA SLIP CHECKLISTA SLIP @

IST POLERMASKIN @

NGSMANUAL POLERMASKIN ()

@ T8 omem @

Vid val av Omstillnings-manualer
10: Vid val av Omstallnings-manual (tex polermaskin) checkar du av respektive steg nar du
har utfért steget genom att dra sektionen &t vanster enligt bild, steget &r utfért nar den blaa
bocken kommer upp. Vill du ha en mer utférlig forklaring av steget med bild och samhoérande
text trycker du pé sektionen i fraga. For att komma tillbaka till avbockningslaget trycker du pa
tillbaka pilen Todo hogst upp i vanstra hérnet, (bild hoger).

CTodo Todo

OMSTALLNINGSMANUAL
POLERMASKIN

Instructions

1 VRID TILL MAN & SKJUT

Upp e B
2 KOR UT DE SIST RULLARNA -

3 LASUPP OCH
FLYTTA FLEXUNK

4_TA BORT SKYDDEN

5 TAAVUT UTRANNA

I

OMSTALLNINGSMANUAL
POLERMASKIN

6 LOSSAKOPPLINGEN TILL I 7
POLEROLJAN OCH GIVARNA Sl
1. Skruva loss bida skruvarna och

7 TALOSS INRANNAN Iyftav skyddet uppét

8 KOR UPP BRYNBALKEN 2 Lyftav skyddet uppht

@ @

11: N&r du har bockat av samtliga steg och omstéliningen &r klar trycker du pa den gréna
ikonen hogst upp s den blir ifylld, da &r omstaliningen registrerad som klar och du kan sténga
appen.

£ Todo Todo

OMSTALLNINGSMANUAL
POLERMASKIN

Instructions

1 VRID TILL MAN & SKJUT %
UPP HYTTEN

2 KOR UT DE SIST RULLARNA v

3 LASUPP OCH
FLYTTA FLEXLINK

4 TABORT SKYDDEN
5 TAAVUT UTRANNA

6 LOSSA KOPPLINGEN TILL
POLEROLJAN OCH GIVARNA

7 TALOSS INRANNAN

seenh
.

8 KOR UPP BRYNBALKEN

12: Har du upplevt ndgot problem hos maskinen eller i manualen under din omstallning sa kan
du ldmna en kommentar om problemet pa foljande satt. Antingen drar du sektionen t
vénster och trycker pa fragetecknet for att lamna en kommentar pa ett specifikt steg. Eller sa
trycke du pd Comment dar du dven kan ta en bild pa problemet. Detta for att forbattra
processen for framtida omstéllningar. Darefter trycker du pa den gréna ikonen och du kan
stanga appen.

E

-

OMSTALLNINGSMANUAL
POLERMASKIN

Instructions

1_VRID TILL MAN & SKJUT

UPP HYTTEN l iz
2 KOR UT DE SIST RULLARNA >

H
K s 7

4 TABORT SKYDDEN
5 TAAV UT UTRANNA

.
l
ermm;cnv:zaijF .
POLEROLJAN OCH GIVARNA
]
=

7 TALOSS INRANNAN
8 KOR UPP BRYNBALKEN




13: Né&r du ar klar med omstéllningen maste du dven bocka av Checklistan och Tid & Datum
till din maskin om du anvant dig av Omstallnings-manualen for att det ska registreras i
systemet enligt bild till vanster. Nar allt ar bockat ar det registrerat i systemet och det skall
se ut som bild till hoger.

{ Todos

ng Hardsidan

Documents | Documents __________|
[2) riggiista [2) Rigglista
Tasks

OMSTALLNINGSMANUAL SLIP @ OMSTALLNINGSMANUAL SLIP ®
Compiatod 1 1233 Comgioed s 17
CHECKLISTA SLIP @ CHECKLISTA SLIP ©

N E H mﬂw%axw__._w%\, POLERMASKIN @
OMSTALLNINGSMANUAL POLERMASKIN @ 'OMSTALLNINGSMANUAL POLERMASKIN ®
Complte 5 7134 Complead 5 126
T4 0aum @ Td s oaum Q

4 — Timmarsmatning hard

En 4 —Timmarsmatning av hdrden sker var fjarde timme i DRO2-kanalen. Genom att detta sker
digitalt i MOST-appen bidrar du med mindre pappersarbete samt ett mer organiserat system.

Genomférande
1: Tryck pa Todo enligt bild.

DROZ Rullkanal +

2: Tryck sedan pa QR-Symbolen enligt bilden
4 - Timmarsmatning hard.

vanster och scanna sedan in QR-koden

QWERTYU 11 OPA QWERTYU o P A

1
A'SDFGHUJIKLOA ASDFGHUJIKLOA

4 ZXCVeNM & 4 ZXCVBNM IS

4 - Timmarsmétning hérd
B . - B TN - g

10




3: Vid scanning kommer féljande ruta upp dar du startar omst:
Create Todo.

ngen genom att trycka pa

Create Todo

Cancel

4: Fylliallaflikar under Identifikation genom att trycka pa sektionerna och gor dina val enligt
bild till vdnster, efter du fyllti en sektionen maste du trycka pa Done hogst upp i hégra hérnet
for att det skall registreras. Skrolla sedan ner for att fylla i alla méatvarden A-K. Tryck pa
bokstaven du ska mata och dra pricken till det vardet som visas pa mataren ute i produktionen
och tryck sedan pa Done enligt bilden till héger. Under varje sektion A-K finns en bild som
visar hur mataren som skall avldsas ser ut.

Report
e ————
4 - Timmarsmétning hird Mitvirden

17870680

Report

Tiel & Datum aversge 17876686
an

11

5: Nér allt &r ifyllt trycker du pd den gréna ikonen som markerar att matningen har
registrerats.

4 - Timmarsmatning hard

Tid & Datum
1om

Identifikatiion

Rulityp

22200

Ordernummer
eatsa

Skift

Loat

sign

Marian Horvatic

6: Har du upplevt nagot problem under matningen sa kan du lamna en kommentar om
problemet pa foljande satt. Tryck pd Comment dar du dven kan ta en bild pa problemet. Detta
for att forbattra processen for framtida matningar. Darefter trycker du pa den grona ikonen
och du kan sténga appen.

4 - Timmarsmatning hard

Rulityp

22200

Ordernummer
oats

Skift

Loat

sign

Marjan Horvatic

12




Urbranningsinstruktioner
Folj stegen nedan for att genomfora processen.

Genomférande
1: Tryck pa Todo enligt bild.

DROZ Rullkanal

2: Tryck sedan pa QR-Symbolen enligt bilden
Urbrénningsjournal.

vanster och scanna sedan in QR-koden

D 5]

QWERTYU Il OPA QWERTYU I OPA

A'SDFGHUJKLOA ASDFGHUJKLOA

zxcvenmu & Urbrdnningsinstruk
tioner

*
23

13

l 2} urbranningsinstruktioner

3: Vid scanning kommer féljande ruta upp dér du startar omstéliningen genom att trycka pa
Create Todo.

Create Todo

Cancel

4: Efter att du har tryckt pa Create Todo enligt bilden ovan kommer du till bilden till vanster
dar du ytterligare en géng trycker p& Urbrdnningsinstruktioner under Documents. Sedan
utfor du instruktionerna i manualen och dérefter trycker pa krysset hogst upp i vanstra hornet
pé bilden i mitten nar du &r klar. Avsluta med att trycka i den grona ikonen for att registrera
uppgifterna enligt bilden till hoger.

Urbranningsinstruktioner . Urbrénningsinstruktioner
Documents Documents

[E1 Utbréinningsinstruktioner

|
|

—
& | 2e—— S5KF

14




Urbrdnningsjournal

Genom att detta sker digitalt i MOST-appen bidrar du med mindre pappersarbete samt ett
mer organiserat system.

Genomférande
1: Tryck pa Todo enligt bild.

2: Tryck sedan pa QR-Symbolen enligt bilden till vinster och scanna sedan in QR-koden
Urbranningsjournal.

Py =]

QWERTYUIOPA QWERTYU1OPA

A'SDFGHUJKLOA A'SDFGHUJKLDO

¢ ZXCcVeBNM @

Urbrdnningsjournal

15

3: Vid scanning kommer féljande ruta upp dér du startar omstéliningen genom att trycka pa
Create Todo.

Create Todo

Cancel

alla flikar genom att trycka pa sektionerna och anteckna enligt bild till vanster, efter
du fyllt i en sektion méaste du trycka pd Done hdgst upp i hdgra hérnet for att det skall
registreras.

Under punkt 5 gér du méatningen med 10min mellanrum den forsta timmen. Efter den férsta
timmen gor du méatningarna med 30min mellanrum tills urbréanningen ar genomford. Viktigt
att du antecknar ratt tidpunkt med ratt varden. Tryck ej pa den grona
maétningen ar fullstandig.

onen férens

Urbrénningsjournal

Report Temperatur °C kammare (1)

Temperatur °C kammare (2]

o kammare (2)

Anmiirkning
kvavespoining oic)

‘Sting av skyddsgas e

e, hucktippeing,

Temperatur °C kammare {1)

2
3

Coz kammare (2)

Anmitking. (LTtKde, hckippaing,
kvivaspoining stc)

‘Speining luft pibcjod

16




5: For att fortsitta en ej avslutad méatning scannar du in Urbrénningsjournal och trycker pa
Show Todo. Efter du tryckt pa Show Todo kommer du komma till den redan pabérjade
Urbranningsjournal matningen likt bilden till mitten, dar du sedan fortsatter fylla i matningen,
se beskrivning enligt féregdende sida. Efter urbrénningen &r fardig fyller du i sektionerna
under Avslutning.

Temparatur °C kamimare (1)

Temparatur °C kammsara (2)

Co2 karmemare (2)
Temperatur °C kammare (2]
Aamikring, luftfiode, huckiappaing,

€02 kammare (2) keivespaining etc)

Luftspalring avshutad, kvivespoining &
tempsinkning:

Create Todo

Show Todo

Cancel T

17

Urbrdnningsinstruktioner (Anlopningsugn)
Folj stegen nedan for att genomfora processen.

Genomférande
1: Tryck pa Todo enligt bild.

DROZ Rulkansl

2: Tryck sedan pa QR-Symbolen enligt bilden till vanster och scanna sedan in QR-koden
Urbrénningsinstruktioner (Anl6pningsugn).

B a

QWERTYUI!I OPA QWERTYUIOPA
A'SDFGHUJIKLOA A'SDFGHUJIKLOA

zZxcveNMm @

* *
e — EN @

Z XCVBNM &

18




3: Vid scanning kommer féljande ruta upp dar du startar omst:
Create Todo.

ngen genom att trycka pa

Create Todo

Cancel

4: Efter att du har tryckt pa Create Todo enligt bilden ovan kommer du till bilden till vanster
dar du ytterligare en gang trycker p& Urbrénningsinstruktioner (Anlépningsugn) under
Documents. Sedan utfor du instruktionerna i manualen och darefter trycker pa krysset hogst
upp ivdnstra hérnet pa bilden i mitten nir du &r klar. Avsluta med att trycka i den gréona ikonen

for att registrera uppgifterna enligt bilden till hoger.

SKF DR IPSEN 1

Urbcimmimpiasirbsiner
Urbranningsinstruktioner Jta— Urbranningsinstruktioner

(Anldpningsugn) (Anldpningsugn)

Documents

Documents

[2) urbriinningsinstruktioner (Anidpningsugn) [2) urbriinningsinstruktioner (Anldpningsugn)

JOR—
= o || EEETTT O SKF @

19

Urbrdnningsjournal (Anl6pningsugn)

Genom att detta sker digitalt i MOST-appen bidrar du med mindre pappersarbete samt ett
mer organiserat system.

Genomférande
1: Tryck pa Todo enligt bild.

DROZ Rulkansl

2: Tryck sedan pa QR-Symbolen enligt bilden till vianster och scanna sedan in QR-koden
Urbranningsjournal.

P 5]

QWERTYUI!1OPA QWERTYUIOPA

A SDFGHUJKLOA ASDFGHUJKLOA

# ZXCVBNM

K

Urbrdnningsjournal
(Anlépningsugn)

20

10



3: Vid scanning kommer féljande ruta upp dar du startar omst: ngen genom att trycka pa

Create Todo.

Create Todo

Cancel

4: Fylli alla flikar genom att trycka pa sektionerna och anteckna enligt bild till vanster, efter
du fyllt i en sektion méste du trycka pa Done hdgst upp i hdgra hornet fér att det skall
registreras. Nar du har avslutat urbranningen rycker du pa den gréna ikonen hogst upp for att
registrera matningen till databasen.

Title
Urbranningsjournal (Anldpningsugn) Urbrénningsjournal (Anlépningsugn)
Report Report
Tid & Datum Tid & Datum
now m
sign: sign:
Godkind av: Godksnd av:
;|

Anlgpningsugnen ir tom ph gods: Anlpningsugnen ir tom pd gods:
H8j dvertemperaturen fér zon 1 & 2 till 266 Haj Gvertemperaturen fér zon 1 & 2 till 265
“ ¢
HEj temperaturen fér zon 1 & 2 till 250 °C Hij temperaturen #6r zon 1 & 2 1l 250 °C

= ses | sss

21

Matning av Co2 vid urbranning, Instruktioner

Genom att detta sker digitalt i MOST-appen bidrar du med mindre pappersarbete samt ett
mer organiserat system.

Genomférande
1: Tryck pa Todo enligt bild.

DROZ Rulkansl

2: Tryck sedan pa QR-Symbolen enligt bilden till vianster och scanna sedan in QR-koden
Urbranningsjournal.

P 5]

QWERTYUI!1OPA QWERTYUIOPA

A SDFGHUJKLOA ASDFGHUJKLOA

e zxcvenm @ ¢ ZXCVBNM

|

Miitning av Co2 vid
urbriinning,

22

11



l () Weming av Co2 vid urbrinning,
= inst lones

3: Vid scanning kommer féljande ruta upp dar du startar omst:
Create Todo.

ngen genom att trycka pa

Create Todo

Cancel

4: Efter att du har tryckt pa Create Todo enligt bilden ovan kommer du till bilden till vanster
déar du ytterligare en gang trycker pad Métning av Co2 ing, Instruktioner under
Documents. Sedan utfor du instruktionerna i manualen och darefter trycker pa krysset hogst
upp ivdnstra hérnet pa bilden i mitten nir du &r klar. Avsluta med att trycka i den grona ikonen
for att registrera uppgifterna enligt bilden till hoger.

[IST—— SKF

Matning av Co2 vid urbranning, o Matning av Co2 vid urbranning,
Instruktioner Instruktioner

Documents

[y Matning av Ca2 vid wrnniog,
instruktioner

23

Start av skyddsgas

Genom att detta sker digitalt i MOST-appen bidrar du med mindre pappersarbete samt ett
mer organiserat system.

Genomférande
1: Tryck pa Todo enligt bild.

DROZ Rulkansl

2: Tryck sedan pa QR-Symbolen enligt bilden till vianster och scanna sedan in QR-koden
Start av skyddsgas.

P 5]

QWERTYUI!1OPA QWERTYUIOPA

A SDFGHUJKLOA ASDFGHUJKLOA

¢ ZXCVBNM
= Start av skyddsgas

me e~ [N

24

12



3: Vid scanning kommer féljande ruta upp dar du startar omst:
Create Todo.

ngen genom att trycka pa

Create Todo

Cancel

4: Efter att du har tryckt pa Create Todo enligt bilden ovan kommer du till bilden till vanster
déar du ytterligare en gang trycker pa Start av skyddsgas under Documents. Sedan utfér du
instruktionerna i manualen och darefter trycker pa krysset hogst upp i vanstra hornet pa
bilden i mitten nar du ar klar. Avsluta med att trycka i den gréna ikonen for att registrera
uppgifterna enligt bilden till hoger.

& Todos Todo

| Start an shyddvgas
Start av skyddsgas

Documents

= Start av skyddsgas B

@ shibgsil @ @ -

Startav skyddsgas

| skmrsTrmor S5KF

25

Avstangning av skyddsgas

Genom att detta sker digitalt i MOST-appen bidrar du med mindre pappersarbete samt ett
mer organiserat system.

Genomférande
1: Tryck pa Todo enligt bild.

DROZ Rulkansl

2: Tryck sedan pa QR-Symbolen enligt bilden till vianster och scanna sedan in QR-koden
Avstdngning av skyddsgas.

P 5]

QWERTYUI!1OPA QWERTYUIOPA

A SDFGHUJKLOA ASDFGHUJKLOA

¢ zZxcvenNM @ ¢ ZXCVBNM

Avstingning av

o

B . l skyddsgas

26

13



l [2) sstiingning av skyddsgas

3: Vid scanning kommer féljande ruta upp dar du startar omst:
Create Todo.

ngen genom att trycka pa

Create Todo

Cancel

4: Efter att du har tryckt pa Create Todo enligt bilden ovan kommer du till bilden till vanster

dér du ytterligare en gang trycker pd Avstingning av skyddsgas under Documents. Sedan
utfor du instruktionerna i manualen och dérefter trycker pa krysset hogst upp i vanstra hornet
pa bilden i mitten nar du &r klar. Avsluta med att trycka i den gréna ikonen for att registrera
uppgifterna enligt bilden till hoger.

/) i MASKINDS TRUKTIONER

Avseingoies oy sty o

Avstingning av skyddsgas

Avstangning av skyddsgas
Documents

Documents
) Avstingning av skyddsgas

27

Forstastyckskontroll

For att sakerstélla att rullens parametrar stammer utfér man en forstastyckskontroll. Genom
att utfora denna kontroll i MOST bidrar du med mindre pappersarbete samt ett mer
organiserat system.

Genomférande
1: Tryck pa Todo enligt bild.

2: Tryck sedan pa QR-Symbolen enligt bilden till vénster och scanna sedan in tex QR-koden
XXXXX Forstastyckskontroll Press eller XXXXX Forstastyckskontroll Slip & Polering, dar
XXXXX ar den aktuella rulltypen som skall kontrolleras, i detta fall 22240.

O 5]

QWERTYUIOPA QWERTYUI1OPA
ASDFGHUJKLOA ASDFGHUJIKLOA

® ZXCVBNM

22240 Py sk

e —— N (S - e

e
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3: Vid scanning kommer foljande ruta upp, dar startar du Forstastyckskontrollen genom att
trycka pa Create Todo.

Create Todo Create Todo

Cancel Cancel

4: Nar du tryckt Create Todo kommer du till foljande bilder dar du fyller i alla sektioner for de
tre rullarna och sektionen utfért/kontrollerat av. Efter du fyllt i en sektion trycker du p4 Done
hégst upp i hégra hérnet for att det skall registreras. Slutligen nar allt &r ifyllt trycker du p&
den grona ikonen for att uppgifterna ska registreras till databasen.

CTod Todo

22240 Forstastyckskontroll Press

¥itersnda dup (G4)

Innecinda diup (G3)

Pacalolitot

Pacalolitot

Protokoliresuitat & processen frisiSopt av

Protokoliresuitat kontrolerat av

5: Forstastyckskontroll Slip & Polering utférs pa likadant sitt men innehdller andra
parametrar.

29

Produktionsuppfoljning

Produktionsuppfoljningens funktion ar att ge operatéren en helhetsbild 6ver produktionen.
Genom att denna métning sker i MOST kan alla i kanalen fa en éverblick av hur produktionen
igger till och det bidrar dven med mindre pappersarbete samt ett mer organiserat system.

Genomférande

1: Tryck pa Todo enligt bild.

2: Tryck sedan pa QR-Symbolen enligt bilden till vdnster och scanna sedan in tex QR-koden
XXXXX Produktionsuppféljning Hardsida eller XXXXX Produktionsuppféljning Mjuksida, dar
XXXXX ar den aktuella rulltypen som skall kontrolleras, i detta fall 23148.

QWERTYU I OPA QWERTYUI OPA

ASDFGHUJKLOA

A'SDFGHUJIKLOA

4 Z XCVBNM

— l
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3: Vid scanning kommer féljande ruta upp, dar startar du Produk
att trycka pa Create Todo.

nsuppféljningen genom

Create Todo

Todo

Cancel Cancel

4: Efter du har tryckt pa Create Todo kommer du till féljande bild vanster dar du fyller i alla
sektioner under Information om aktuell driftuppféljning, Efter varje ifylld sektion trycker du
péa Done hogst upp i hogra hornet for att det skall registreras.

Pa bild (hoger) fyller du i uppgifter I16pande under skiftens gang tills rulltypen &r fardig-kord,
med aspekt pa dag och skift. Nar ditt skift ar slut summerar du antalet kérda rullar och fyller i
det under (Antal kérda) fér ditt skift. Efter du fyllt i den sektionen trycker du p& Done hdgst
upp i hogra hornet for att det skall registreras.

Sedan adderar du (Antal korda) i ditt skift med (Total order) fran féregaende skift och fyller i
den totala summan i (Total order) i ditt skift. Efter du fyllt i sektionen trycker du pd Done
hogst upp i hogra hornet for att det skall registreras. Sedan trycker du endast pa tillbaka pilen
Todo hogst upp i vanstra hornet (bild hoger), (alltsa ej den gréna ikonen, se varningstext).

g

Tots arer)

Tidit (Al Krd)

Lakdningantal SVARY
Tidige (Toal vdon)

Lo

5: Nar det &r nastkommande skifts tur att fylla i den redan pabérjade
produktionsuppféljningen gar man tillvaga likt nedan.

31

6: Tryck pa Todo enligt bild.

DROZ Rullkanal

7: Tryck sedan pa QR-Symbolen e vdnster och scanna seda QR-koden XXXXX
Produktionsuppféljning Hardsida eller XXXXX Produktionsuppféljning Mjuksida, dar XXXXX
ar den aktuella rulltypen som redan &dr pabérjad, i detta fall 23148.

QWERTYU 1 OPA QWERTYU I OPA

ASDFGHUJKLOA ASDFGHUJIKLOA

¢4 ZXCVBNM & Nx0<wzgﬁ

*
[ S ——
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8: Nar du scannat den aktuella rulltypen kommer denna
Todo. Efter du tryckt p& Show Todo kommer du komma
produktionsuppféljningen. Likt bilden t
produktionsuppféljningen for ditt skift, se beskrivning enligt féregaende sida.

Create Todo

Show Todo

d visas dar du trycker pd Show
den redan pabérjade
hoger, dar du sedan fortsatter fylla i

Todo

Tidigt (Antal Korda)
Tidigt (Total order)
Sent (Antal Kicda)

Sent (Total order)

Natt (Antal Kérda)

Tidigt (Total orcer)

—

m

9: Nar batchen ar fardig-kérd och du fyllt i din produk
den grona ikonen for att uppgifterna ska registreras enligt
levande schema som kontinuerligt fylls i

papper innan.

23148 Produktionsuppfdlining
Hardsida

Ordemummer
Laddningsantal SVARV
Orderstorlek (MADI

s rulltypen &r fardig-kord likt det som gjordes pa

33

Processkontroll

For att sakerstélla att rullen &r i ratta dimensioner utfors en processkontroll dar man
kontrollerar tre olika matt pa tre olika rullar enligt féljande.

Genomférande

1: Tryck pa Todo enligt bild.

DROZ Rullkanal

2: Tryck sedan pa QR-Symbolen enligt bilden till vdnster och scanna sedan in tex QR-koden
XXXXX Processkontroll Press eller XXXXX Processkontroll Slip & Polering, dar XXXXX ar den
aktuella rulltypen som skall kontrolleras, i detta fall 22240.

QWERTYU I OPA QWERTYU I OPA
ASDFGHUJIKLOA ASDFGHUJIKLOA

4 ZXCVBNM & 4 ZXCVBNM @&

mee ~- BN e ~- Bl
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3: Vid scanning kommer foljande ruta upp, dar startar du Processkontrollen genom att trycka
pa Create Todo.

Create Todo Create Todo

Cancel Cancel

4: Trycker du pé Create Todo kommer du till féljande bilder dér du fyller i Skiftlag och Sign
sedan &ven alla sektioner for de tre rullarna. Efter du fyllt i en sektion trycker du pa Done
hogst upp i hogra hornet for att det skall registreras. Slutligen trycker du pa den grona ikonen
for att uppgifterna ska registreras i databasen.

 Todos

Tid & Datum Tid & Datum

Skiftlag

Sign

5: Processkontroll Slip & Polering utférs pa likadant sitt men innehéller andra parametrar.

35

Hardhetsmatning
Mat hardheten pa rullarna genom att f6lja nedanstdende steg.
Genomférande

1: Tryck pa Todo enligt bild.

DROZ Rullkanal

2: Tryck sedan pad QR-Symbolen enligt bilden till vanster och scanna sedan in QR-koden
Hardhetsmétning.

QWERTYU 1 OPA QWERTYU Il oOPA
ASDFGHUJKLOA Als|D|F|G|H]J|K]L|O|A

+ zxcvenm [@ + zxcveNm @

@@ ¢ mellansiog l @@ 9 e

Hérdhetsmitning
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3: Vid scanning kommer féljande ruta upp, dér startar du Hardhetsmitningen genom att
trycka pa Create Todo.

Create Todo

Cancel

4: Nér du tryckt pa Create Todo kommer du till bilden till vanster dar du fyller i allt under
identifikation och samtliga sektioner under respektive rulle. Efter du fyllt i en sektion trycker
du pa Done hogst upp i hogra hornet for att det skall registreras. Avsluta med att trycka i den
grona ikonen for att registrera uppgifterna i databasen.

< Todos

Hardhetsmatning Hardhetsmatning

Report Report
Tid & Datum Tid & Datum

ow Now
Identifikation Identifikation
Rulltyp Rulltyp
Ordernummer Ordernummer
Skift Skift

sign

Rulle 1

Tryek 1

Tryck 2

37

Hantering av larm pa skrivaren

Har hanterar du larmet pa skrivaren, folj instruktionerna nedan for att utféra momentet i
MOST.

Genomférande

1: Tryck pa Todo enligt bild.

DROZ Rullkanal

vanster och scanna sedan in QR-koden

2: Tryck sedan pa QR-Symbolen enligt bilden
Hantering av larm pa skrivaren.

QWERT YU Il OPA QWERTYU Il OPA
ASDFGHUJKLOA Als|D|F|G|H]J|K]|L|OLA

* Z X CVBNM Hantering av
pa skrivaren

8 melansiag
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3: Vid scanning kommer féljande ruta upp, dér startar du Hantering av larm pa skrivaren
genom att trycka pa Create Todo.

Create Todo

Cancel

den ovan kommer du till bilden

4: Efter att du har tryckt pa Create Todo enligt

vénster

déar du ytterligare en gang trycker pa Hantering av larm pa skrivaren under Documents. Sedan
utfor du instruktionerna i manualen och darefter trycker pa krysset hogst upp i vénstra hornet
pa bilden i mitten nar du &r klar. Avsluta med att trycka i den gréna ikonen for att registrera
uppgifterna enligt bilden till hoger.

& P MASKININSTRUKTIONER OKF

Andra rulltyp i skrivaren vid omstalining
Folj instruktionerna nedan for att genomfora en rulltypséndring vid omstallning.
Genomférande

1: Tryck pa Todo enligt bild.

DRO2 Rullkanal

2: Tryck sedan pa QR-Symbolen enligt bilden
rulltyp i skrivaren vid omstallning.

vanster och scanna sedan in QR-koden Andra

Hantering av larm pa skrivaren

Documents

mmm| [ Hantering av larm oé skrivaren

HANTERING AV
LARM PA
SKRIVAREN

MASKININSTRUKTIONER S5KF

Hantering av larm pé skrivaren

Documents

[2) Hantering av larm pd skrivasen

39

QWERTYUI OPA QWERTYU I OPA

ASDFGHUJKLOA Als|plFlc|H|J|Kk|L|O}A

¢ zZXxcveNM @ ¢4 ZXCVBNM & Andra rulltyp i
skrivaren vid

g melansiag sok

e - KN
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3: Vid scanning kommer féljande ruta upp, dér startar du Andra rulltyp i skrivaren vid

Create Todo

omstillning genom att trycka pa Create Todo.

Cancel

5: Efter att du har tryckt pa Create Todo enligt

den ovan kommer du

bilden

vanster

dar du ytterligare en gang trycker pa Andra rulltyp i skrivaren vid omstillning under
Documents. Sedan utfér du instruktionerna i manualen och darefter trycker pa krysset hogst
upp ivénstra hérnet pa bilden i mitten nér du ar klar. Avsluta med att trycka i den grona ikonen

for att registrera uppgifterna enligt bilden

Andra rullyp i skrivaren vid
omstillning

Documents

[2) Ancra rultyp sivren ie omst8lining

hoger.

MASKININSTRUKTIONER S5KF

ANDRA RULLTYP
I SKRIVAREN VID
OMSTALLNING

MASKININSTRUKTIONER S5KF

Ilyp i skrivaren vid

Documents

) Andea rultyp | skrivaren vid omstiing
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Avgaende-skift, Forebyggande underhallsinstruktioner

Folj nedanstaende instruktioner for att genomféra avgaende-skiftunderhallet.

Genomférande

1: Tryck pa Todo enligt bild.

DRO2 Rullkanal

2: Tryck sedan pa QR-Symbolen enligt bilden till vdnster och scanna sedan in QR-koden
Avgaende-skift, Férebyggande underhallsinstruktioner.

QWERTYUI OPA
A/SDFGHUJKLOA

* ZXCVBNM &

= - |

QWERTYU I OPA
ASDFGHUJIKLOA

* Z X CVBNM

g melansiag

Avgiende-skift,
Fiorebyggande

42
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3: Vid scanning kommer féljande ruta upp, dar startar du Avgéende-skift, Forebyggande

underhallsinstruktioner genom att trycka pa Create Todo.

Create Todo

Cancel

5: Efter att du har tryckt pa Create Todo enligt

den ovan kommer du

vanster

dér du ytterligare en géng trycker pé Avgaende-skift, Férebyggande underhallsinstruktioner
under Documents. Sedan utfor du instruktionerna i manualen och dérefter trycker pa krysset
hoégst upp i vanstra hornet pa bilden i mitten nér du &r klar. Avsluta med att trycka i den gréna

ikonen for att registrera uppgifterna enligt bilden till héger.

2 ! ) S5KF

sarior wsens

Avgaende-skift, Férebyggande

underhallsinstruktioner AVGAENDE SKIFT

Documents

(2 Avgdende-ski, Firebyogance
oner

Syt

(R ——

Avgaende-skift, Férebyggande
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Veckounderhall, Férebyggande underhallsinstruktioner

Folj nedanstaende instruktioner for att genomfora veckounderhallet.

Genomférande

1: Tryck pa Todo enligt bild.

DRO2 Rullkanal

2: Tryck sedan pa QR-Symbolen enligt bilden till vdnster och scanna sedan in QR-koden
Veckounderhall, Férebyggande underhallsinstruktioner.

QWERTYUI OPA
A/SDFGHUJKLOA

* ZXCVBNM &

= - |

QWERTYU I OPA
ASDFGHUJIKLOA

* Z X CVBNM

g melansiag

Veckounderhall.
Forebyggande

44
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Kaizen
3: Vid scanning kommer féljande ruta upp, dér startar du Veckounderhall, Férebyggande

underhallsinstruktioner genom att trycka pa Create Todo.

Genom att anvanda sig utav Kaizen kan man pa ett smidigt satt forbattra saker man stéter
pé i produktionen. | MOST kan du pd ett effektivt sitt publicera och atgérda dessa
situationer. Nedan finns beskrivning hur man anvéander funktionen Kaizen.

funktionen.

1: Tryck pa More och sedan Kaizen for att komma

DROZ Rullkanal

] Tasks

Instructions

Lésningar
»'S

Dacuments

- =+ Metrics

Reports

N

Processes

5 Kaizen =
Create Todo

News

Cancel Profile

Version History

5: Efter att du har tryckt pa Create Todo enligt bilden ovan kommer du till bilden till vinster Wireed
dar du ytterligare en gang trycker pa Veckounderhall, Férebyggande underhallsinstruktioner
under Documents. Sedan utfor du instruktionerna i manualen och dérefter trycker pa krysset
hogst upp i vanstra hornet pa bilden i mitten nar du &r klar. Avsluta med att trycka i den grona
ikonen for att registrera uppgifterna enligt bilden till hoger.

Completed

Veckounderhall, Forebyggande
underhallsinstruktioner

Veckounderhal, Farebyggande
underhallsinstruktioner

Documents Documents

B Veckounderhl, Farebyggande B Veckounderhil, Farebyggande
underhallsinstruktioner underhallsinstruktioner

GSKrF
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3: Efter du tyckt pa + kommer du till den vénstra bilden. Dar fyller du i en titel darefter en Documents
beskrivning av “férbattringen” och eventuellt tar en bild pa det. Du ldmnar dven ditt namn i
kommentarsféltet. Tryck pa Save hogst upp i hogra hornet. Har hittar du samtliga dokument som kan ténkas tillhéra DRO2-kanalen.
Dérefter trycker du pa After pa (bilden i mitten). Har kommer titel, beskrivning och bild fran
foregdende steg automatiskt fyllas sa du beh6ver endast fylla i solutionsfaltet hur du utfort

1: Tryck pa More och sedan Documents for att komma till samtliga dokument.

"forbattringen” och du kan dven ta en bild pa resultatet. Tryck pa Save hogst upp i hogra DROZ Rullkansi
hoérnet. o) Tasks
DRO2 Rullkanal
3 5 ; 5 5 i 03 nstructions Anvéndarhandbok MOST
Sedan trycker du pd Completed (hdgra bilden) och Save. Du behéver alltsa inte fylla i ndgra plbbo
utav félten under Completed. Lasningar Omstainingsachema 1
Documents Omstaliningsschema 2
Omstaliningsschema 3
/mw/ = ] Metrics 1: Hardugn :
Before Campleted Reports Férebyggande underhalls instrukti
Title Title
g I | |
Description Description Description Kaizen Poleringsmaskin 2
i
Rigglista
News
Presskraft/Typ
Profile
@ m@d ' Version History

Comments |_soution _____________|

Todos Exempel pd vad som finns.

Anviandarhandbok MOST
Har finner du dven anvandarhandboken i MOST

MOST

Anvindarhandbok

47 48
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Omstéllningsscheman
Nedan visas tre omstallningsalternativ dar man matt tid som en funktion av antalet férlorade
rullar. Dessa ar rekommenderade att folja for att utféra en effektiv omst

idsschema 2 [Min]

sschems 3 [Min] formation

Antal férlorade rullar vid en specifik rullt

Presskraft/Typ

PresskraftTyp

Presskraflen stalls in sa lagt som mojhigt, tan att pressen morrar cller sprider i lingd.
2 % 3,454 = presskraft i KN
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Solutions

Under I&sningar hittar du hjalp till eventuella problem som kan uppsta i DRO2-kanalen. Du kan
dven lagga till nya problem och l6sningar samt ranka de 16sningar du tycker fungerar bast.

Genomférande
1: Tryck pa More ldngst ner i hogra hornet enligt bild och valj Losningar i nasta steg.

Lot & %

Tasks
Instructions
Lasningar t
Documents
Metrics

Reports

7 Processes

Kaizen

v News

[ Profi

Version History

2: Om det tex ar kryssmarken pa rullarna kan du ga in under tillhérande sektion for att hitta
|6sningar for att dtgarda problemet. Om du trycker under de olika solutions far du upp en
16sning som eventuellt kan leda till ratt kvalité pa rullen.

< More Ldsningar < Losningar Solution
Title
Kryssmérken pa rullar

Description

Om rullen ej ar godkannd bor foljande
Kryssmérken pa rullar Atgérder appliceras

Solution

Spindelandring

Kontrollera brynen

ionsandring
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3: Under de olika flikarna (spindeldndring, kontrollera brynen och ocillationséndring) hittar
du hur du ska ga till vaga for att utféra dndringarna.

]

¥
Description

Description

Description

Om kryssmérkena ser ut s4 har, hj Om det &nnu inte blivit bra, kontrollera Om rullen ser ut sahar, ho
spindelhastigheten lite s4 att brynena inte &r skadade ocillationshastigheten lite
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Utlasning av resultat

Resultatet av matningarna som utforts i DRO2-kanalen i MOST-appen kommer att
dokumenteras i MOSTs-databas, sahar hittar du dokumentationen.

Genomférande

1: Valj DRO2 Rullkanal och tryck sedan pd OPEN.

2: Efter att du tryckt pa OPEN kommer du
resultat. Antingen valjer du SELECT DATE AND TIME eller Select Report Defi

foljande vy dér du har tva alternativ for att utldsa

RO2 R

anal (Skarm)

Pording Taga Tosay .

s
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3: Véljer du SELECT DATE AND TIME far du upp denna rutan. Har har du valméjlighet att trycka
in det datum och tid du séker efter for att hitta ditt matresultat. P& ett enkelt séatt kan du ga
tillbaka flera r i tiden fér att hitta ett resultat som 6nskas.

Select date and Tima

4: Viljer du Select Report Definition kommer f6ljande scroll-meny upp dar du kan valja vilket
resultat du ar ute efter. | detta fallet har 4 — Timmarsmatning hard valts.

DRO02 Rullkanal (Skarm)

ercno ) sevsercaann

Swps Poreing Todos Todays Teces  Alama

5: Nedan visas de senast gjorda 4 — Timmarsmatningarna. Endast ett begrdnsat antal visas om
du gar denna végen. Vill du ga dnnu langre tillbaka i tiden behéver du navigera dig igenom
SELECT DATE AND TIME.

Asms

Compiaticn

6: Klickar du pa tex den senast gjorda 4 — Timmarsmétningen kommer resultatet visas enligt
nedan.

4 Timmarsmarming hard

P& dessa tva satt kan du fa fram resultatet fran alla olika matningar som utforts i MOST-appen
pa ett klart och tydligt satt.

54
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