Produktionssystem - resursutnyttjande Eric von Gertten

PRODUKTIONSSYSTEM - ENERGI - MILIO

material man maskin metod milj6 management motivation

legalitét ljud ljus luft lay-out ldngsiktsplan
INPUT OUTPUT
innehalla innehalla
gransvarden gransvarden
emissioner 4 CO2 NOx ?
7 E ventilation franluft | avskilja CxHy 4H2SO4
4 | atervinna varme | Ozon

forbranna
bullerddmpa?

el-produktion

I

|

I

I
1
N I
]
I
]
I
I

know how AN

kapital K

arbetskraft . _| varme-

ravaror \‘ produktion
maskiner \»
metoder produktion
verktyg = arbetsmiljo |
underhall *~ _ _ 1 _ _ _ _____ -~ produkt
forbrukningsmtrl AN kvalitétssakrad
transporter AN miljégodkand

_-7 ’ N \
ventilation tilluft T avfall

rena i recirkulera
varma ! aviopp forbranna
befukta ! avskilja forgasa
jonisera ! atervinna rota
bullerdampa v rota transport
kyla biologisk nedbrytn

forbranning
transport
atervinna varme

sok svagaste lanken i kedjan; orsak till verkan skapa en kedjereaktion
for bra miljo och ekonomi. -ett mangdimensionellt grepp som ger alternativ
med mindre uppoffring av material, energi, kapital




Produktionssystem kvalitét miljo
Analys och ddrav féljande teknisk/ekonomisk plan

ta ett mangdimensionellt strategiskt grepp pa alla de faktorer som paverkar situationen
analysera beroendekedjor (energikedjor) gor ekonomisk/tekniska berdkningar inom ramen
for orsak till verkan som vi beskriver med betoningpasvagaldankar

Strategin — arbeta med orsak for att na verkan

Inom alla omraden arbetas med beroendekedjor da atgarder i borjan av beroendekedjan
vanligen ger battre totalekonomi. Overgripande arbetssatt/plan ger kombinationer av laga
kostnader for arbete kapital och energi samt |ag ljudniva - i 6vrigt bra miljo och sma
konsekvenskostnader

Arbeta ocksa pa undernivaer for metod och arbetsprinciper med ldgre emissioner av ljud
och luftféroreningar eller nar dessa inte kan paverkas eller dndras arbeta med nédvandig
detaljteknik Konstruera vid behov det nya som kravs.

LangSiktsPlan géres med utgédngspunkt fran férslitning, myndighetskrav, egna planer foér
produktion och produkt med atgarder for battre produktion ekonomi och miljé.
Atgarder i foljdverkansordning —orsak -verkan genomfér —rétt Gtgdrd vid rdtt tidpunkt

analysera Utnyttjandegrad u/m u/m2 u/m3 u/h resp verkningsgrad for system/maskin
Produktivitet prod-tid/h prod/h prod/kr
effektbalans energibalans utgaende balans

sok grundorsak och/eller 6ver fore liggande orsakslankar

Ingen atgard utan att alternativ granskas for utreda omedelbara eller/och senare fordelar
med atgarden En bra analys av nuldge och alternativ ger ratt ekonomisk/tekniska alternativ

FOlj dessa regler och kostnaden fér resultatet kan vara betald vid klubbslaget/ beslut
Som alternativkostnad Samtidigt med bdittre kvalitet arbetsmiljo produktivitet
minskad energi- kapital- & driftskostn belastning pa yttre miljé

effekthushadllning = kapitalhushélining pdverka effektbehov fér minskad kapitalkostnad

Effektbehov kan ses som ett momentant resursbehov.
ex el, virme, maskinkapacitét eller annat produktionstekniskt behov.

Produktionsanaggningens alla delar maste(varning) dimensioneras efter storsta momentana
effektbehov Val av maskiner och komponenter dvs deras resp egenskaper samt
utnyttjandegraden ger tillsammans ”effektbehov” enl ovan

Planering rationalisering och systemuppbyggnad styr effektbehov men ocksa utnyttjandet
Ett hogt resursutnyttjande t. ex el-effekt minskar energibehov da tid * effekt ger energi
(arbete)



Projekt Checkningslista
faststdlla kravbild  analysera och beskriv beroendekedjor beréikna

gor styrande ramhandlingar,inkl strategi och LSP som stéd fér specialister som kan behéva
anvdndas vid en projektering.

ge stéd vid projektering och genomférande
medverka vid utbildning initiera/ medverka vid utvecklingsarbete

| LSP-langsiktsplanen beskrives alternativa atgarder och gores beroendekedjor och kalkyler
for dessa Atgarderna kan innebéra inforande av ny teknik, rationellare metoder, nya
bearbetningsdata, nya material, ny lay-out nya ventilationsdata, materialinsats o s v

Man kan jimféra detta med att géra miljokonsekvensanalyser enligt Miljébalken

Checkningslista kravspecifikationer

1 samhaéllets krav
a for arbetsmiljo b for yttre miljo c for brand och explosion d for produktkvalitét

2 foretagets krav pa mattlig
a kapitalinsats b driftskostnad c underhallskostnad

3 Ge forutsattningar for framtiden
a lag sarbarhet b hog flexibilitét att forandra c rationell produktion d god produktkvalitét
e hansyn kostnadsutveckling energi och resurser f EU-anpassning

4/ analys och vdrdering av nu-ldge exempel

sprutmalning i manuella sprutarbetsplatser med boxar

Faststall utnyttjandegrad utid% = spruttid som del av totaltid

Faststall utnyttjandegrad uarea%i = nodvandig boxarea som del av tillgdanglig area
Paverka orsak i beroendekedjor - spara dubbelt !

Kontroll kvittblivningskostnader spill emballage mm

Vilj material Minst halsovadligt med minsta mangd biprodukter.(damm, sprutdimma, span,
formaldehyd, I6sningsmedelsangor, konserveringsmedel, statisk el, terpener, vairme mm)

Vilj metod/verktyg, som ger minsta alstring och spridning av ovanstaende biprodukter.

Vilj produktionsdata ex bearbetnings/appliceringsdata med minsta alstring och spridning.

Att beakta: torrdestillationsprodukter vid uppvarmning av tramaterial. sma mangder partiklar fran
verktygsslitage Hardmetall och keramiska produkter.)

Har foljer exempel pa energikravande produktion — storsta energiposten galler ventilation
Andra vasentliga funktioner ar belysning och tryckluft.



Steg 1 Rationellare produktion

ger farre sprutboxar och sprututrustningar = lagre kapitalkostnad
ger lagre arbetskostnader och underhallskostnader
Farre sprutboxar ger forutsattningar for ny lay-out

krdaver mindre lokalyta och del i allmanvent,
belysning och varme mm
ger minskat luftflodesbehov
Farre sprututrustn
ger minskat tryckluftbehov
Minskat franluftfléde
ger farre eller mindre franluftflaktar = |agre kapitalkostnad
ger minskad el- behov och underhallskostnad
ger minskat behov av luftbefuktning
ger minskat varmebehov
Minskat tilluftflode

ger farre eller mindre tilluftflaktar = lagre kapitalkostnad

ger minskat el-behov och underhallskostnad
Minskad luftbefuktning

ger minskat antal vattenspridare = lagre kapitalkostnad

ger minskat virmebehov och underhallskostnad

ger minskat tryckluftbehov
Minskat el-effekt behov
ger mindre transformator =lagre kapitalkostnad
ger lagre abbonnemangskostnad och underhallskostnad
ger lagre effektkostnad
Minskat varmebehov
ger mindre varmedistributionsanlaggn
ger mindre panna = lagre kapitalkostnad
ger mindre el-behov f6r eldning och underhallskostnad
Minskat tryckluftbehov
ger mindre tryckluftnat
ger mindre kompressor = lagre kapitalkostnad
ger mindre el-behov och underhallskostnad
Battre arbetsmiljo
Om rationaliseringen skapats av hanteringshjalpmedel
minskar inhaleringen (andningsfrekvensen)
Det mojliggor battre utformning av sprutplatsen med
minskad exponering och battre ergonomiska villkor

Steg 2 Baittre utformning av sprutplatsen kan medge minskat luftflode

Steg 3

Steg 4

samtidigt med minskad exponering genom mekaniserad materialhantering.
med ovan namnd inverkan pa virmebehov pannstorlek mm
flakt véljes sedan med hog verkningsgrad och lag ljudniva

Byt till sprutmetod med hogre fargutbyte (utnyttjandegrad u/kg)
metod och data som ger
mindre sprutdimma minskar fargférbrukning,
minskar mangd att ventilera bort
minskar filterbelastning
minskar filterkostnad
minskar filterbyteskostnad
minskar kvittblivningskostnad
avskilj fargdimma fore filter
foljdverkan minskar kvittblivning
minskar filterkostnad
minskar sekundar spridning av féroreningar



Faststall utnyttjandegraden u tid% osv

1/ alt a for installd matningshastigh (s)  u som verktygets ingreppstid/totaltid
alt b for installd matningshastigh (s)  u som genomlupen mangd/teoretisk méangd

3/ faststall verkningsgraden for verktygsdrift A% som erforderlig genom tillford effekt

produkten av utidtotal%*A% = Atot%

4/ Fastall vardet av en rationalisering och 6vriga krav/6nskningar/planer som kan finnas
Rationalisering kan ge farre maskiner (undvika utékning av maskinpark)
genom battre materialhantering for ildggning och mottagning
genom lagre verktygshastigheter — hogre matningshastighet
genom storre skdrarbete per verktygsegg
genom effektivt utsug med lagre fléde, el-effektbehov, bullerniva och kostnad.

5/ Inventera mojliga svaga lankar
checkningslista maskinlinjer
lag inlaggningshastighet

ger mindre utnyttjandegrad for maskin mm 0Okar tomgangskorning
lag mottagningshastighet
ger mindre utnyttjandegrad for maskin mm Okar tomgangskorning
stor arbetsman
ger storre materialkostnad storre verktygsforslitning
storre el-effektbehov 6kad risk for stickor
lag matningshastighet
ger mindre utnyttjandegrad maskin
mindre utnyttjandegrad utsug och infrastruktur
mindre spantjocklek- storre verktygsslitage
hogre spec effektbehov
stort antal skdreggar
ger mindre spantjocklek-storre verktygsslitage
hogre verktygskostnad inkdp
hogre spec effektbehov
hog skarhastighet
ger storre verktygsslitage
hogre spec effektbehov
storre flaktverkan for verktyg
storre kastlangd for span
storre verktygsslitage
ger lagre utnyttjandegrad for maskinen
storre energianvandning
hogre verktygskostnader
tomgangskorning
ger reaktiv effekt vid lagt effektutnyttjande for el -motorn
mindre “spantjocklek”
ger i vissa fall samre yta okat verktygsslitage
storre flaktverkan for verktyg
ger forsvarad utsugning okar luftflodesbehov
stickor och remsor
ger forsvarad utsugning okar luftflédesbehov

utsugningsproblem kan ge kvalitétsbrister och 6kad stillestandstid for maskiner mm

teknik, orsaker och féljder for miljo,vent ekonomi produktionsstyrning - produktivitet



Beroendekedja bearbetning
Storre arbetsman = mer mtrl = storre verktygsslitage = storre brytmotstand pa sticka=hogre el-effekt

Alstrad mangd av biprodukter beror av arbetsman for bearbetning
( ex vadliga och andra) metodval foér applicering av lack m
valda data for metoden

Alstrad mangd som sprides beror pa  maskinegenskaper -arbetsprinciper
metod
skarutforande
skardata, spantjocklek o varvtal, kapsling mm
utsugskapacitét
statisk el

Sekundar spridning beror pa metoden
materialhantering,
tryckluftblasning,
truckrorelser
felaktig ventilation
dalig filtrering
underhall-rengoéring-filterbyten mm
Luftflodesbehovet styrs av
Alstrad mangd biprodukter,
onskad effekt pa arbetsmiljén
apslingsegenskaper
systemuppbyggnad
explosions/brandrisk
produktkvalitétskrav

Lufthastigheten styrs av aerodynamisk utformning
spantyngd
systemuppbyggnad
begrdnsningar i dimensionsval
verktygshastighet

Tryckuppséattning styrs av
Lufthastighet m/s
Motstand i sugsystemdelar Pa
Spanmangd

El-effekt = kapitalbehov styrs av
Bearbetningsdata
Luftflode m3/s
Spanmangd g/m3,
Tryckuppsattning
Flaktens verkningsgrad

Bullernivan styrs av Bearbetningsdata
Luftfléde
Lufthastighet
Tryck
Formgivning av flakt
Spanstorlek och mangd



Konsekvenser med ekonomipaverkan for miljo ekonomi
beroende pa teknikval, teknikh6jd mm vid arbetsmetoder och infrastruktur mm

skardata
buller damm foérslitning stickor klossar kvalitet energi produktivitet

verktygsval
buller spanspridning - kvalitet el- effekt — utsug kapital -produktivitet

utsugningsteknik
buller inne — ute spanspridning luftflodesbehov energi el-effekt —kapital
tryckluftblasning stadbehov, belysning, kvalitet
utnyttjandegrad for maskin & personal

utsug systemuppbyggnad
sarbarhet, driftberoende, el-effekt
buller inne -ute

maskindrift
hogt varvtal kraver frekvensomvandling
roterande omformare
Iag verkningsgrad = hog el-effekt
reaktiv effekt
buller

Konsekvenser av tryckluftblasning
spridning av damm och stickor
olycksrisk
energi, kapital och underhallskostnad
stadning, damm | luft och pa lysror mm

Konsekvenser av luftbefuktning
Tryckluftbehov eleffekt el-nat transformatorstorlek
Varme for férangning av vatten, mogelrisk mm

Konsekvenser av lay-out
Behov av lokalkapacitet (yta, ventilation, vdarme,
Belysning befuktning mm)
Transporter Transportskador
Produktivitet

Konsekvenser av materialhantering
Utnyttjandegrad for maskin & personal
hanteringsskador
Inhalering av féroreningar
Exponering for buller



