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Ekstra produktionstid

Fra tidsbhaseret service til service baseret

pa driftstimer - data via OptiPeople

Stefan Lindell,

Lean Project Manager

for Kvik, siger:

“Vi bruger OptiPeople servicemodul
til at give en notifikation.

Vi laver nu vedligehold baseret pa
onskede antal driftstimer i stedet
for faste tidsintervaller.

Dette gar os meget mere effektive
og spare os for ungdvendigt vedli-
gehold og nedetid.”

“OptiPeople servicemodul sender
en mail til en oprettet Outlook
kalender.

Derefter bliver der automatisk
booket en dag i kalenderen 7 dage
frem.

Serviceteamet har nu 7 dage til at
planlegge, hvilken dag de vil
udfgre service pa den givne maski-
ne.”
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Ekstra produktionstid
Fra tidsbaseret service til service baseret

pa produktionstimer - data via OptiPeople

Udfordringer
og resultater

Udfordringer
- Spildtid omkring vedligehold.
- Tidsintervalbaseret vedligehold.

Resultater for maskiner med 3 holds skift.
- Ca. 4 service mindre per ar = Ca. 40 produktionstimer ekstra pr. ar.

Resultater for maskiner med 1 holds skift eller mindre.
- Ca. 50% feerre servicetimer.
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Hojere oppetid

Udfordringer

- Uklarhed omkring oppetid.

- Ingen indblik i arsager til nedetid.
- Manuelle indtastninger af arsager.
- Invalide data.

Resultater

- 5% hgjere oppetid

- Automatisk drsagsregistrering.
- Valide data.

- Registrering af mikrostop.

- Minimering af afbrydelser.
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Resume

Dette whitepaper praesenterer et
casestudie af KVIK, en produktionsvirksom-
hed, som stod over for udfordringer med
produktionsoptid pa grund af t
idsintervalbaseret vedligeholdelse.

KVIK var i stand til at optimere sin
produktionsoptid med 5 % ved at skifte fra
et tidsintervalbaseret vedligeholdelsessy-
Resumé stem til et vedligeholdelsessystem baseret
: pa den faktiske produktionstid og data.
Introduktion
Fer optimering Whitepaperet giver et overblik over KVIK's
vedligeholdelsessystem fgr og efter optime-
ringsprocessen og
Noglefaktorer for success fremhaever fordelene ved det nye system og
Konklusion de nogglefaktorer, der bidrog til dets succes.

Efter optimering
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Introduktion

KVIK er en produktionsvirksomhed, der har
specialiseret sig i fremstilling af kakkener.

Som en virksomhed, der er afhaengig af en
palidelig produktion, stod KVIK over for
store udfordringer pa grund af et tidsinter-
valbaseret vedligeholdelsessystem.

Dette system kraevede, at vedligeholdelses-
opgaver skulle udfgres med faste intervaller,
uanset om maskinerne rent faktisk kraevede
vedligeholdelse. Denne tilgang resulterede
ofte i ungdvendig nedetid og reduceret
produktionsoptid.

For at overvinde disse udfordringer beslut-
tede KVIK at indfgre et vedligeholdelsessy-
stem baseret pa den faktiske produktionstid
og data. Ved at implementere dette nye
system var KVIK i stand til at optimere sin
produktionstid med 5 %.
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For optimering

For optimeringsprocessen var KVIK's vedli-
geholdelsessystem baseret pa en tidsinter-
valbaseret tilgang.

Vedligeholdelsesopgaverne blev planlagt
med faste intervaller, uden at der blev taget
hensyn til maskinens faktiske tilstand.

Denne tilgang resulterede ofte i ungdvendig
nedetid og reduceret produktionsoptid.

Desuden gjorde den tidsintervalbaserede
tilgang det vanskeligt at identificere og lase
potentielle problemer, fgr de blev til starre
problemer.
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Efter optimering

Optimeringsprocessen indebar et skift fra
en tidsintervalbaseret tilgang til et vedlige-
holdelsessystem baseret pa den faktiske
produktionstid og data.

Denne nye tilgang skulle sikre, at vedligehol-
delsesopgaverne kun blev udfert, nar det
var ngdvendigt, baseret pa maskinens fakti-
ske tilstand.

Denne tilgang reducerede ikke blot ungdig
nedetid, men gjorde det ogsa lettere at
identificere potentielle problemer, fgr de
blev til starre problemer.

For at understgtte dette nye vedligeholdel-
sessystem implementerede KVIK et realtids-
overvagningssystem, der leverede lgbende
data om maskinernes tilstand.

Disse data blev analyseret for at identificere
potentielle problemer og for at afgere, hvor-
nar der var behov for vedligeholdelsesopga-
ver.

Denne fremgangsmade gjorde det muligt
for KVIK at udfere vedligeholdelsesopgaver
pa de mest hensigtsmaessige tidspunkter og
derved minimere nedetid og optimere pro-
duktionstiden.
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Noglefaktorer
for succes

Succesen med KVIK's optimeringsproces
skyldtes flere neaglefaktorer, herunder:

Effektiv planleegning: KVIK investerede
betydelig tid og ressourcer i planlaegningen
af optimeringsprocessen, hvilket sikrede, at
det nye vedligeholdelsessystem var velud-
formet og ville vaere effektivt.

Overvagning i realtid: Det realtidsovervag-
ningssystem leverede lgbende data om
maskinernes tilstand, hvilket gjorde det
muligt for KVIK at udfgre vedligeholdelses-
opgaver pa de mest hensigtsmaessige tids-
punkter.

Analyse af data: De data, der blev indsamlet
via realtidsovervagningssystemet, blev ana-
lyseret for at identificere potentielle proble-
mer og bestemme, hvornar der var behov
for vedligeholdelsesopgaver. Denne frem-
gangsmade gjorde det muligt for KVIK at

Resumé lase potentielle problemer, fgr de blev til

. stgrre problemer.

Introduktion

For optimering Medarbejdernes opbakning: KVIK's medar-

bejdere blev inddraget i optimeringsproces-

sen, hvilket bidrog til at sikre, at det nye

Noglefaktorer for success vedligeholdelsessystem blev velforstdet og

Konklusion effektivt implementeret.

Efter optimering
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Konklusion

KVIK's optimeringsproces viser fordelene
ved at skifte fra et tidsintervalbaseret
vedligeholdelsessystem til et vedligehol-
delsessystem baseret pa den faktiske
produktionstid og data.

Ved at indfgre denne tilgang var KVIK i
stand til at optimere sin produktionsop-
tid med 5 %, hvilket resulterede i gget
effektivitet og reduceret nedetid.

Ngglefaktorerne for succes, herunder
effektiv planlaegning, realtidsovervag-
ning, dataanalyse og medarbejdernes
accept, kan anvendes pa andre
virksomheder, der gnsker at optimere
deres vedligeholdelsessystemer og for-
bedre deres produktionsoptid.
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Stefan Jensen
sj@optipeople.dk

+45 20 98 69 64

Optimér din
fabriksproduktion
med Optipeople

Hos Optipeople braender vi efter at
effektivisere og optimere. Vi har
bygget en platform, der kan hjzelpe
dig godt pa ve;.

Vi har maske ikke styr pa alle
detaljer for dig, men vi har styr p3,
hvad der kan optimeres. Hvis vi
giver dig overblikket, er vi sikre pa,
at du kan treeffe de gode
beslutninger.

| dag leverer vi vores
Opticloud-software til kunder i
Danmark og udlandet; et system,
der kan opsamle produktionsdata
fra maskiner pa tveers af
maskintyper.

Opticloud er et samarbejdsveerktaj,
som skal fa produktionen til at kere
sa effektivt og forudsigeligt som
muligt.

Formalet er at indsamle data, der
kan anvendes til at optimere
produktionen, undga uventet
nedetid, reducere spild og pa andre
mader skabe en mere forudsigelig
produktion og bedre skonomiske
resultater.
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