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Forord

Detta ex-jobb utférdes som sista moment i utbildningen till Maskiningenjér vid Umea Universitet.
Handledare pa Umea Universitetet var Staffan Grundberg och arbetet utférdes pa Ortvikens
pappersbruk i Sundsvall under varen 2019. Det har varit tva mycket larorika manader och jag
skulle vilja tacka Anders Mattsson som gjort ett utmarkt jobb som min handledare pa SCA
Ortviken samt tacka resten av personalen som varit mycket hjalpsamma och tagit emot mig med

Oppna armar.



Sammanfattning

Foreliggande arbete utfordes pa Ortvikens pappersbruk i Sundsvall som tillverkar pappersmassa
och papper. Inom pappersmasseproduktionen finns flera virapressar, vilket ar en sorts
torkmaskin som pressar vattnet ur pappersmassan. For att kunna halla en hog tillgdnglighet pa
maskinutrustningen har det 2010 genomforts en kritikalitetsanalys, dar pressarna klassades
utefter deras egenskaper, speciellt hur viktiga de &r for resten av processen. Baserad pa denna
klassning férdes de in i en underhallsplan, som sikerstaller effektivt underhall och ett langsiktigt
forbattringsarbete pa utrustningen. For att se om klassningen fortfarande haller utfors i detta
arbete en ny utredning och klassning pa tre av dessa virapressar. Som del i analysen undersoks
de vanligaste och kostsammaste felen under de senaste 13 aren. Den nya kritikalitetsklassningen
skiljer sig fran den tidigare pa nagra punkter, framst angdende underhallsmassighet och
felfrekvens. Detta har ingen paverkan pa slutklassningen, men det ar vart att notera om man vill
anvanda klassningen som underlag for andra andamal. Den historiska utredningen visar att de
vanligaste felet ar virahaveri och att en av pressarna som ansetts vara trasig oftast faktiskt ocksa
har varit det. Slutbetyget av nya klassningen blir sasmma som den férra, dock andras nagra av
delkriterierna.



Abstract

This work was carried out at Ortvikens paper mill in Sundsvall, which produces pulp and paper. In
pulp production, there are several belt filter presses, which is a kind of dryer that squeezes the
water out of the pulp. In order to maintain a high level of availability of the machine equipment,
all equipment is classified according to their properties, especially how important they are for the
rest of the process. This is to include them in a maintenance plan to be able to plan and perform
efficient maintenance and long-term improvement work on the equipment. In order to be able to
carry out more correct preventive maintenance and continued improvement work, a new
investigation and classification of three of these belt filter presses is needed. As a part of this
investigation, the most common and costly technical faults in the last 13 years are examined. The
new criticality classification differs from the previous one in a few points, mainly maintenance
and failure rate, which have been overlooked during the prior classification. This has no effect on
the final classification, but it is worth noting in case the classification is used as a basis for other
purposes. The historical investigation shows that the most common fault is a wire breakdown
and that one of the presses that was considered to be broken most often, has actually been just
that. The investigation shows that the new criticality classification gives the same result as the
previous one, but that there are changes in some of the individual criteria.
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1. Inledning

Under inledningsavsnittet presenteras en bakgrund av Ortvikens pappersbruk och virapressar,
foljt av syfte, mal och avgransningar.

1.1 Bakgrund

SCA Ortvikens pappersbruk i Figur 1 ar ett av varldens storsta tryckpappersbruk belaget i
Sundsvalls hamninlopp. Bruket byggdes under aren 1956 — 1957 och producerar mekanisk

pappersmassa och tryckpapper i bestrukna och obestrukna kvalitéer. Bruket har 3
pappersmaskiner med en kapacitet pa 775 000 ton per ar. Ungefar 600 personer arbetar vid
Ortviken och allt papper produceras av norrlandsk gran [1].
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Figur 1: Ortvikens pappersbruk (SCA Ortvikens webbplats 2019).

1.1.1 Vad ar ett pappersbruk?

Ett pappersbruk ar en fabrik som tillverkar papper av pappersmassa. Virke levereras till
pappersbruket for att avbarkas. Efter avbarkningen sa kapas virket upp i sma bitar (flis) som
sedan processas till pappersmassa. Historiskt har pappersmassa ocksa tillverkats av exempelvis
bomull eller andra fiberrika ravaror. Den gors pa antingen mekanisk eller kemisk vag. | tra finns
det fibrer, fibrerna halls ihop av nagonting som kallas lignin. Genom att antingen mala fibrerna
eller behandla dem pa kemisk vag sa kan man separera fibrerna fran ligninet och far da ut en grot
som kallas pappersmassa. Massan behandlas pa olika sdtt med olika kemikalier for att fa
onskvarda egenskaper, exempelvis sa anvdander man peroxid och lut for att bleka massan och
gora den finare. Mekanisk behandlad pappersmassa blir till exempel inte sa genomskinlig, och
kan darfor tryckas tunt for att géra exempelvis tidnings och skrivpapper. Kemisk behandlad
massa daremot blir mycket mer genomskinlig, men starkare sa den lampar sig battre for
forpackningsmaterial [2].

Papperstillverkningsprocessen gar till enligt féljande:

e Massaladan forser pappersmaskinen med pappersmassa.

e Massan avvattnas med hjalp av mekaniskt tryck fran valsar i ett virapressparti.

e Massan torkas med varme i ett torkparti och pressas ytterligare till fardigt papper. | vissa
moderna maskiner sa finns dven en bestrykningsstation med, det innebar att en smet av
lera och pigment stryks pa bada sidor av arket for att fa en slatare och blankare yta pa
arket.

e Papperet kapas upp i mindre volymer beroende pa vad kunden bestallt [2].



1.1.2 Underhall inom industri

Inom industrin sa jobbar man med underhall, alltsa aktiviteter och metoder som i den stoérsta
mojliga man tilldter maskiner och 6vriga utrustningar att fungera sa bra som majligt sa lange som
mojligt. Det ar nastan helt omaijligt att astadkomma ett underhall dar ingenting nagonsin gar
sonder, men det ar oftast det man stravar efter. Eftersom det sédllan finns obegransat med
resurser sa maste man oftast prioritera vilka maskiner och utrustningar som kommer att fa ta en
storre del av resurserna och vilka som kommer att fa mindre. Det ar en komplex uppgift att gora
denna prioritering da en stor industri ofta har tusentals olika utrustningar. Darfor finns det
metoder for att utfora den. Detta brukar kallas att gora en "Kritikalitetsanalys”. Det grundar sig
pa att man beddémer en utrustning utifran ett antal olika forutbestamda kriterier, och utifran
detta far man ut ett slutbetyg for utrustningen. Det slutbetyget gor sedan att man kan jamfora
olika utrustningar med varandra, och darfor lattare kunna prioritera vart det ar mest
vardeskapande att lagga sina underhallsresurser [3].

1.1.3 Kritikalitetsanalys pa Ortviken

Pa SCA Ortviken anvander man sig av SKFs (svenska kullagerfabriken) mall for kritikalitetsanalys.
Det &r en vedertagen mall for kritikalitetsanalys och den mallen bestar av 6 olika kriterier: Skydd
och miljo, Produktion, Tidsbehov, Kvalité, Felfrekvens och Underhallsmassighet. Dessa olika
kriterier for man in i en graderingsnyckel och pa sa vis far man ett slutbetyg i form av A, B eller C.
Dar A ar den hogsta klassningen vilket betyder att utrustningen har héga krav pa
funktionsduglighet. Detta kan innebéara att det maste finnas rutiner for att rondera och smorja
maskinen dagligen. Eller att det krdvs att man investerar i vibrationsdvervakning for lager och
motorer. En utrustning som blir B eller C klassad valjer man ofta att ta en storre risk for haverier
med, eftersom den inte ar lika viktig for produktionen.

Under 2010 sa gjordes en stor klassificering enligt denna modell pa SCA Ortviken. Arbetet med
klassificeringen bedrevs med deltagare fran alla yrkeskategorier. Ungefar 1000 objekt om dagen
klassades vid det har tillfallet under en veckas tid [4].

1.1.5 Arbetsorder

En arbetsorder ar ett dokument industrin anvander i sammanhang nar nagonting behoéver
utforas. Pa Ortviken skrivs arbetsorder i underhallsystemet IFS och dessa ar ett satt att samla
olika aktiviteter for att kunna prioritera olika jobb, samt att kunna fordela ut resurser och fa
sparbarhet pa vad som gjorts tidigare [6].

1.2 Syfte och problemstallning

Ortvikens pappersbruk byggdes under 50 talet och ar nu drygt 60 ar gammalt. Bruket har sedan
dess férandrats, byggts om och férbattrats. Med en standig utveckling sa kommer en komplexitet
baserat pa att aldre maskiner moter nyare, gammal teknik ersatts med ny och kompetensen
fordndras under aren. Maskiner som en gang kanske var valdigt viktiga for driften kanske inte
langre ar det pa grund av nya I6sningar, reservdelslagret kan nu innehalla delar till maskiner som
tagits ur bruk, underhallsplanen for vissa delar kanske bor férdandras baserat pa ny
underhallsteknik eller férandrad anvandning mot for vad som var aktuellt nér planen upprattades
[4]. Detta medfér manga problem, ett av dessa ar att kritikalitetsanalysen pa olika delar av
fabriken maste uppdateras med jadmna mellanrum eller vid varje stor ombyggnation eller
forandring av anldaggningen. | brist pa resurser gors detta sallan [6].



1.2.2 Uppdraget

Uppdraget ar att gora en kritikalitetsanalys pa nagra A-klassade objekt och se efter om dessa
fortfarande uppfyller kriterierna for att bli A-klassade.

1.2.3 Syfte

Baserat pa problemen och uppdraget ar syftet att undersdka om nagonting har férandrats sedan
den tidigare klassningen gjordes samt att fa fram underlag for ett fortsatt forbattringsarbete
inom underhall av de behandlade objekten.

1.3 Mal

Malet &r att gora en ny komplett kritikalitetsklassningen pa nagra virapressar samt att jamféra
den mot den gamla klassningen, diskutera skillnader och dra slutsatser kring hur klassningen
skulle kunna anvandas i framtiden.

1.4 Avgransningar

Eftersom detta arbete genomférs under 10 veckor med 6 veckor avsatt for utredningsarbete sa
begransas antalet maskiner till 3 stycken i samrad med Ortvikens personal. Valet av maskiner blir
sa kallade Virapressar. Dessa maskiner viljs for att de &r stora och resurskravande maskiner. De
har funnits lange och de ar kanda bland personalen for att haverera med jamna mellanrum p3
olika satt sa det bor finnas mycket material att anvanda sig av. Maskinerna &r ocksa A-klassade
vilket ar ett krav for uppdraget.

SCA Ortviken anvander sig av ett underhallssystem som heter IFS (Industrial and Financial
Systems). Detta system startades i bérjan pa 2000-talet och den dagliga anvandningen av detta
startade runt ar 2007, detta gor att den tillgdngliga informationen om historiken pa de olika
objekten inte stracker sig langre tillbaka an tills kring 2007. Det finns aldre analoga system att
soka information i, men eftersom IFS anses vara invecklat att anvdnda och kraver inldrning
begrdnsas utredningen till det som gar att hitta dar.

Under kriterierna felfrekvens och underhallsmassighet sa kravs det en djupare undersdkning av
de olika felen som ofta drabbar virapressarna. Den inledande undersékningen kommer att se
over de tre vanligaste haverityperna och sedan valja ut den oftast férekommande och det
dyraste felet for att basera kritikalitetsanalysen pa.



2. Teori

Nedan presenteras relevant teori kring aktuell utrustning samt konceptet kritikalitetsanalys.

2.1 Virapress

En Virapress ar en maskin som pressar vatten ur pappersmassan som ett steg innan vidare
foradling. Pa Ortviken finns flera stycken Virapressar och tre av dessa kommer att utredas for en
ny kritikalitetsanalys. Dessa pressar heter 566MU170, 567MU105 och 563MUO085. Virapress
566MU170 anses av driftpersonal vara den press som ar utsatt for mest problem sasom,
virahaveri, oljelackage och lagerskador [3].
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Figur 2. Virapress [5].
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For att pressa vattnet ur massan sa finns det tva "viror”, alltsa en plastartad duk med sma hal i
som loper mellan flera olika sorters valsar for att pressa ut vattnet ur massan.

Nedan beskrivs virapressens olika delar i figur 2.
e Punkter 8 och 14 ar drivvalsar dar motorerna sitter kopplade.

e Punkter 6, 7, 12, 13 ar hydrauliska pressvalsar.
e Punkter 4 och 10 ar mekaniska fasta pressvalsar.
e Punkter 3 och 9 ar strackvalsar som hydrauliskt stracker ut viran.

e Punkter 11 och 5 ar riktvalsar, dessa ar lagrade i bada dndarna och har ett stélldon i ena for
att styra viran at hoger eller vanster i virariktningen for att den ska rulla rakt.

e Punkt 1 dr en formervals, den férdelar ut massan pa undre viran. Under nedre viran finns
ett kar som fangar upp spillvatten och kemikalier, detta kallas bakvatten.

Pappersmassan matas fran vanster in i inloppsladan som sedan later massan falla ner pa den
undre viraduken. Den grotartade massan pressas latt ut av formerviran for att fa ett jamnt lager
massa pa duken och far sedan vidare mot de kraftfullare pressvalsarna. Till h6ger kommer
nypressad massa ut med betydligt lagre vatskehalt an innan.



Dessa pressar ar forhallandevis komplexa, det finns pressar som &r oerhort mycket enklare
uppbyggda men det kompenseras genom att den har designen kan géra massan oerhort torr.
Uppbyggnaden med flera pressvalsar och viror gor den mycket effektiv med men det gar ut 6ver
driftsdkerhet. Darfor anses det vara bra objekt att gora en kritikalitetsanalys pa [3].

2.2 Kritikalitetsanalys

Allt underhall som gors baseras pa att man vill ha ut sa hog tillganglighet som majligt ur sin
utrustning. Det gor att man kan ifrdgasatta varfor inte allt underhall som gar att gora alltid utfors,
och detta ar givetvis en kostnadsfraga. For att kunna prioritera resurser sa att de anvands dar de
gor storst nytta sa kan det inom komplexa system, sa som industrier behdvas metoder for att
kunna prioritera sitt underhall. Det finns olika tekniker for att géra detta. Exempelvis finns det
metoder som utgar fran att de aldsta maskinerna skall fa mest uppmarksamhet, da man enligt
vissa filosofier anser att sddan utrustning ar mest benagen att haverera. Andra kan basera sitt
underhall pa hur dyr utrustningen ar att képa. Det finns dven underhallstrategier som baserar sig
pa slumpen och fordelar pa sa vis ut resurserna.

| de flesta fall sa bérjar man att gora en sa kallad kritikalitetsanalys. Genom en sadan sa stélls
kriterium upp mot varandra och virderas sedan utefter forutbestamda regler. Ett exempel pa en
sadan metod kallas MCCE (multicriterion classification of equipments) denna kan anvédndas for
att kritikalitetsklassa olika utrustningar. Denna metod anvander 12 olika kriterier: halsorisk for
operator, effekt pa produktionen, vart felet upptacks, tid for att aterstalla funktion, rening av
restprodukt, redundant utrustning, hur ofta utrustningen anvands, paverkan pa annan
utrustning, arbetspaverkan fér operator, tid for att reparera, reparationskostnad och tid mellan
haverier. Under varje kriterium sa finns flera svarsalternativ, det alternativ som passar bast viljs
ut och kopplat till detta sa foljer ett siffervarde mellan 0 och 4. Siffervardet fran samtliga valda
kriterium matas in i en formel och ur det far man ett kritikalitetsindex mellan 0 och 100.
Beroende pa vart indexet hamnar sa kan man ur en tabell utldsa en rekommenderad
underhallstrategi for det aktuella objektet. Ett index éver 50 rekommenderar exempelvis att det
finns nagon form av on line dvervakning av objektet, alltsa exempelvis en vibration eller
temperaturdovervakning som direkt larmat om nagot ar fel, medan ett index mellan 35 och 50
rekommenderar of line dvervakning, alltsa en kontroll som utfors pa intervall istdllet for konstant

[7].

Ibland kan man syfta pa olika saker nar man pratar om en kritikalitetsanalys da det finns olika
koncept som kallas samma sak. Under designprocessen av en anldggning sa kan en
kritikalitetsanalys utféras innan den anldaggningen har byggds, detta for att innan konstruktionen
kunna hitta och eliminera speciellt utsatta delar [9]. Detta ar dock inte en sadan
kritikalitetsanalys da denna behandlar en anldggning som redan existerar och har varit i drift
under lang tid.

Kritikalitetsanalysmallen som anvands pa Ortviken kommer fran SKF (Svenska Kullager
Foretaget). Den bestar av 6 olika kriterier och dessa f6ljs av en bokstavskombination pa tva
bokstaver som syns inom parantes efter varje kriterium. Denna bokstavskombination anvands for
att kunna navigera i en graderingsnyckel, figur 4.



Kriterierna och deras beskrivning ar féljande:

Miljo och sdkerhet (SE)

En bedomning gors om objektet vid ett haveri skulle kunna ha en miljopaverkan eller skulle det
kunna innebéra fara for manniskor. Exempel pa miljopaverkan skulle kunna vara att objektet
innehaller farliga kemikalier som kan lacka ut. Sdkerhetsmassigt bedémer man om det finns risk
for personskador vid haveri/bortfall, kanske ar utrustningen trycksatt och kan explodera, kanske
finns rorliga delar som kan slungas ivag.

Beddm om objektet kommer att paverka miljo och sdkerhet vid ett haveri/bortfall. Valj sedan ett
alternativ:

A= Allvarliga skador pa natur eller person. Ej aterstéallningsbar.

B= Lindriga skador pa natur eller person. Aterstallningsbar.

C=Ingen paverkan pa miljo eller person.

Produktion/Tillgénglighet (PO)

En beddmning gors om objektet vid haveri orsakar stopp pa 6vrig utrustning i produktionslinan,
ar maskinen inte redundant sa kommer detta garanterat att handa. Géller detta exempelvis en
pump sa kan det finnas en reservpump bredvid som gar att koppla in vid haveri/bortfall.
Bedom om objektet kommer att fororsaka produktionsforlust eller stopp i linan vid ett
haveri/bortfall. Vilj sedan ett alternativ:

A= Paverkar produktionsmal vid stillestdnd, gar inte att jobba in forlust.

B= Paverkar produktionsmal, men gar att aterhamta.

C= Paverkar inte.

Anldggningsutnyttjande (OR)

En beddmning gors av hur mycket objektet anvands under varje dag.

Beddm hur mycket objektet anvands och pa sa vis paverka produktionen vid ett haveri/bortfall.
Vilj sedan ett alternativ:

A= Anvands 24 timmar om dagen.

B= Anvands mer an 8 men mindre dn 16 timmar per dag.

C= Anvands mindre an 8 timmar om dagen.

Kvalitet (QP)

Om objektet paverkar kvalitén pa produkten som tillverkas vid ett bortfall/haveri. Om exempelvis
en av flera elmotorer pa ett transportband havererar men det gar att kéra vidare med reducerad
hastighet sa paverkas inte slutkund men produktionsflodet drabbas. Stannar déaremot en
kemikalieomrorare i en tank sa kan kemikalierna komma ut i produktionen oblandade och
darefter orsaka kvalitetsproblem pa slutprodukten.

Bedbm om objektet kommer att fororsaka kvalitetsbrister vid ett haveri/bortfall. Valj sedan ett
alternativ:

A=Den slutgiltiga kvalitén paverkas och gor produkten oséljbar.

B= Paverkar kvalitén sa pass att produktionsflodet drabbas, inte slutkund.

C=Paverkar inte kvalitén.

Felfrekvens (FF)
En bedémning gors pa hur ofta objektet bortfaller/havererar.
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Beddm hur ofta historiskt det aktuella objektet varit utsatt for storningar. Valj sedan ett
alternativ:

A=Fel oftare &n en gang per halvar.

B=Fel en gang per ar.

C=Fel mer sallan.

Underhallsmassighet (MP)

En bedémning gors pa hur lang tid det tar att atgarda fel och hur mycket de brukar kosta.
Bedodm kostnad och tidsatgang for att atgarda eventuella fel. Valj sedan ett alternativ:

A= Tid for reparation langre dan 4 dagar och kostnad éver 350 000 kr.

B= Tid for reparation mellan 2 och 4 dagar. Kostnad mellan 50 000 och 350 000 kr.

C=Tid for reparation mindre an 2 dagar och kostnad mindre an 50 000 kr.

[5].

2.3 Graderingsnyckel

Enligt graderingsnyckeln, figur 3 sa fors varje bokstav fran kriterierna in pa ratt stille i nyckeln.
Sedan foljs de olika linjerna via villkoren som finns angivna tills botten &r nddd och man har fatt
ett slutbetyg A, B eller C. (Kritikalitetsanalys 2019).

70N
Graderingsnyckel (bedomningsflode) SCA

» SE= Sé&kerhet Milj6 = ;
* PO= Tillgénglighet _ '==st=c:

* OR= Anlaggningsutnyttjande

1=C

= QP= Kvalité
* FF= Felfrekvens

“«MP= Underhallsmassighet o>

Figur 3. Graderingsnyckel (SCA Ortvikens databas fér dokument 2019).

2.4 Ortvikens tidigare kritikalitetsklassning av virapressar

| tabell 1 redovisas befintlig kritikalitetsklassning gjord pa Ortviken. Virapressarna dr namngivna
enligt Ortvikens system for objektidentifikation.

11



Tabell 1. Befintliga kritikalitetsklassningar av virapressar [10].

Befintlig Befintlig Befintlig

klassning klassning klassning

567MU105 563MU085 566MU170
Miljo C C C
Produktion A A A
Anlaggningsnyttiande | A A A
Kvalité C C C
Felfrekvens B C C
Underhallsméassighet | B B C
Slutklassning: A A A
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3. Metod och tillvagagangssatt

Kriterierna milj6 och sdkerhet, produktion, anlaggningsutnyttjande och kvalitet besvarades
baserat pa personlig kommunikation med Anders Mattson-Underhallsingenjor, Anders Sundberg-
Underhallschef, Mikael Westberg-Processoperatdr och Rickard Persson-Driftsingenjor [3, 6, 10,
11].

Kriterierna felfrekvens och underhallsmassighet besvarades genom en manuell genomgang av
arbetsorder pa de tre virapressarna 566MU170, 567MU105 och 563MUO085. Eftersom ingen
sorteringsfunktion finns i IFS sa skrevs alla listor med arbetsorder ut pa papper och granskas.
Exempel pa detta ses i figur 4. De tre vanligaste felen fargkodas enligt féljande system:

e Fel som ar relaterade till problem med viran, alltsa sjalva duken som I6per mellan valsarna:
Gul

e Fel som ar relaterade till oljelackage i exempelvis véxellador eller packboxar: Orange

e Fel som ar relaterade till lagringar: Lila.

Figur 2. Exempelbild manuell arbetsordersortering.

Ca 15 000 arbetsorder gas igenom pa detta satt och fargen gul (virarelaterade fel) blir genast
overrepresenterad. Via IFS sa matas sedan dessa arbetsorder in en och en och kostnaden och
datum tas ut for vardera.
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4. Resultat

Resultat presenteras tillsammans med tillhérande kommentar vid varje kriterium.

Miljo och sdkerhet (SE)

Objektet innehaller inga farliga kemikalier under tryck och under drift sa ar den kapslad for att
man inte ska komma at rorliga delar, darfor ses den som ofarlig fér manniska och miljé nar den ar
i drift. Det har skett tillbud vid stopp och exempelvis byte av vira for da maste racken plockas
bort och underhallspersonal behéver klattra 6ver pressen samt anvanda handkraft for att
montera ny vira. Klattring pa ojamnt underlag utan skyddsracken innebar personfara vid
snubbling. Darfor bedéms detta kriterium till alternativ: B, lindriga skador pa natur eller person.
Aterstallningsbar. Giller alla pressar [10].

Produktion (PO)

Virapressar 567MU105 och 563MUO085 star i serie med varandra samt ar identiska till
utformningen. Detta innebar att dessa inte rédknas som redundanta da ett bortfall/haveri pa en av
dem resulterar i att den andra tvingas att stanna. Virapress 566MU170 star daremot parallellt
uppstalld mot en likadan maskin. Detta gor att om nagon av dessa tva pressar rakar ut for
bortfall/haveri sa kan den andra 6ka farten for att tdcka upp forlusten. De kan inte 6ka farten till
den grad att full produktion kan erhallas men det finns en troghet i systemet som kan ge nagra
timmars mindre forlust. Dock inte lange nog att alla haverier kan atgardas utan forlust. Darfor
beddms detta kriterium till alternativ: A, paverkar Produktionsmal vid stillestand, gar inte att
jobba in forlust [10].

Anldggningsutnyttjande (OR)
Alla virapressar gar dygnet runt om det inte ar nagot problem. Darfor bedoms detta kriterium till
alternativ: A, anvands 24 timmar om dagen. Galler alla pressar [11].

Kvalitet (QP)

En virapress som havererat/fallit bort producerar heller ingenting. Detta ger pa sa vis inga
kvalitetsproblem med slutprodukten. Darfor beddms detta kriterium till alternativ: C, paverkar
inte kvalité. Galler alla pressar [11].

Felfrekvens (FF)

Eftersom kriteriet felfrekvens efterfragar hur manga ganger arligen haveriet sker och
underhallsmassighet efterfragar kostnad och tid vid varije tillfadlle sa skapas en tabell for detta
inklusive diagram for att presentera informationen. D3 tidsatgang for varje haveri séllan finns
dokumenterad sa utgar man har fran kostnad istallet da den siffran anses vara mer tillforlitlig.

| tabell 1 sa samt figur 5 syns variationerna och kostnaderna for virahaverier under aren 2005 till
2018 [12].
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Tabell 2. Sammanstdllning kostnader samt virarelaterade fel mellan Gren 2005 till 2018.

[ 2005 2006 2007 2003 2003 2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018 Summa
SEEMUTTO

Antal virzelaterade A0: 14 n 5 ] 5 5 4 10 12 4 3 12 5 E) 03
Koastnad kr: 833641 G10905 420533 534376 536221 653551 120587 1E+06 965243 3573324 1E+06 5358862 665157 428610 3260533
[Miljaner kr: 05336 06103 04205 0535 05362 06536 01206 10555 059652 0,53733 10571 05583 06652 04256 3,260553]
SETMU0S

Antal virarelaterade A0 3 3 4 4 10 5 5 3 G 4 5 5 3 G &5
Kostnad kr: TERE3E ToOBS3 S0Z545 333487  1E+06 BES541 458670 554545 602221 530447 530260 303044 230023 36971 8534751
Miljorer kr: 07266 0.¥907 05025 0.3335 10313 06635 04587 05545 06022 05304 05303 0,903 0.23  0.36595 5.534 751
SE3MU0SS

Antal virarelaterade AD: 4 3 4 14 4 7 1 5 | 10 5 7 2 | 79
Kostnad kr: 477733 302154 437302 E+06 328536 413736 23520 483423 574303 TV202  T14531 646571 1368TS TOTTIS 7237425
| Miljarver kr: 047758 035022 04373 12653 03255 04197 00235 04534 05743 07712 0746 06463 01363 07077 7237425

For att lattare askadliggora informationen i tabell 1 sa skapas graferna i figur 5.

er kr

Miljon

Miljoner Kr
L

rkr

Miljpre:

005

05

10

566MUL70

367MUL05

63MUOES

Figur 3 Sammanstdllning virahaverier kostnad och antal tillfdllen [13].

—.—

stnad kr

mm

Enligt figur 5 har alla virapressar haft kring 6 virarelaterade arbetsorder per ar darfér bedéoms
detta kriterium till alternativ: A, fel oftare dn en gang per halvar.

Underhallsmassighet (MP)
Enligt figur 6 sa syns att alla virapressar haft haverier for i snitt 85 000 kr styck. Darfér bedoms

detta kriterium med tyngd pa kostnad till alternativ: B, tid for reparation mellan 2 och 4 dagar.
Kostnad mellan 50 000 och 350 000 kr.
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Tabell 3. Sammanstdllning av tidigare och ny klassning av virapressar.

Kriterium Tidigare Tidigare Tidigare Ny
klassning | klassning | klassning | klassning
566MU170 | 567MU105 | 563MU085 | samtliga

virapressar

Miljo C C C B

Produktion A A A A

Anlaggningsnyttjande | A A A A

Kvalité C C C C

Felfrekvens Cc B C A

Underhallsméssighet | C B B B

Slutklassning: A A A A
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5. Diskussion och slutsats

Det som ar anmarkningsvart i den gamla klassningen &r att det inte finns nagon information om
hur man kopplar de olika punkterna i klassningen till olika atgarder. De olika punkterna &r som
beskrivet i teoriavsnittet sakerhet/miljo, tillginglighet, anlaggningsutnyttjande, kvalité,
felfrekvens, och underhallsmassighet ar bara delar som bygger upp det slutliga resultatet och inte
separata fragestallningar i den gamla klassningen. Vid klassningen 2010 sa reflekterades det
troligen inte sa mycket kring varje punkt och om varfor den blev som den blev, och hur den skulle
kunna sdnkas.

Klassningen ser ut att ha gjordes framst utifran tva av punkterna, tillganglighet och
anlaggningsutnyttjande. Om man tittar pa graderingsnyckeln figur 3 sa kan man se att ett betyg A
pa nagon av dessa tillsammans med sakerhet och miljo avgor hela slutbetyget for objektet. Det
kan medfora att man latt forbise 6vriga punkter och det ar troligt det som har hant.

Som ett exempel pa detta sa kan man titta pa underhallspaverkan och felfrekvens ar olika pa de
olika objekten som faktiskt klart och tydligt bor ha samma betyg pa dessa punkter enligt den nya
klassningen i tabell 3. P4 grund av méansklig faktor och gissningar sa riskerar man att f3 lite olika
beddmning pa dessa maskiner. Men eftersom man fran bérjan vet att objektet kommer att bli A
klassat tack vare kriteriet anlaggningsutnyttjande sa bryr man sig inte om sadana skillnader.

Ett forslag ar att man vidareutvecklar klassningsprocessen enligt rapporten. Med en 6ppen
diskussion om varje punkt samt sa skulle en atgardsplan kunna skapas for att sédnka varje punkt
en eller tva nivaer. For fabrikens basta, i en perfekt varld sa skulle varje maskin vara C klassad
vilket skulle innebéra laga risker for bade person, miljo och produktion. Dock &r detta
tidskrdavande och extremt resurskravande och darmed férenat med héga kostnader.

Vart dock att ta upp kan vara fragestallningen: ”Vad behover vi géra for att kunna klassa ner
denna maskin?”. Effekter av detta kan vara att man far en annan férstaelse for felfrekvens och
underhallspaverkan. Angaende exempelvis Virapress 566MU170, pressen som har historiskt setts
som en riktig ”Problem-maskin”. Det d4r markligt att den fatt en C klassning pa bade felfrekvens
och underhallspaverkan néar det faktiskt 4r denna press som haft den hdgsta felfrekvensen och
underhéllsbehovet enligt figur 5. Ar resten av klassificeringarna palitliga p& dessa punkter? Som
sagt sa saknar det relevans for slutbetyget, A klassningen ar bestamd. Men om man vill anvdnda
kritikalitetsanalysen som kélla fér andra arbeten sa bor riktigheten ifragasattas och man bor inte
utga fran att alla klassningar ar val genomférda.

Den tidigare kritikalitetsklassningen som gjordes ar 2010 dgnade inte sa mycket tid at varje objekt
da den behandlade ca 1000 objekt per dag. Den nuvarande klassningen gjordes noggrannare (3
objekt klassades under en period av 6 veckor), men gav samma resultat. Maskinerna som tidigare
var A klassade blir det igen, trots nagra variationer i kriterierna.

17



Referenser

[1] SCA (2019). Ortvikens pappersbruk. https://www.sca.com/sv/om-oss/Detta-ar-sca/vara-
verksamheter/ortvikens-pappersbruk/ [April 2019].

[2] Bristow, J. A., Fellers, C., Mohlin, U. B., Norman, B., Rigdahl, M., & Odberg, L. (1992).
Pappersteknik. Institutionen fér Pappersteknik Kungliga Tekniska Hogskolan, Stockholm, Sweden,
STFI tryck, 71-73.

[3] Anders Mattson, underhallsingenjor, personlig kommunikation. Mars 2019

[4] Kritikalitetsanalys (2019). SCA Ortvikens databas [Internt material].

[5] IFS (2019). Databas for ritningar pa SCA Ortviken [Internt material].

[6] Ander Sundberg, underhallschef, personlig kommunikation. Mars 2019.

[7] de Ledn Hijes, F. C. G., & Cartagena, J. J. R. (2006). Maintenance strategy based on a

multicriterion classification of equipments. Reliability Engineering & System Safety, 91(4), 444-
451. DOI: https://doi.org/10.1016/j.ress.2005.03.001

[8] Crespo Marquez, A., Moreu de Leon, P., Sola Rosique, A., & Gomez Fernandez, J. F. (2016).
Criticality Analysis for Maintenance Purposes: A Study for Complex In-service Engineering Assets.
Quality and reliability engineering international, 32(2), 519-533. DOI:
https://doi.org/10.1002/qre.1769

[9] Criticality Calculator TMP Ortviken, datablad med sammanstallning av kritikalitet for
funktionsobjekt [Internt material]. April 2019.

[10] Rickard Persson, driftsingenjor, personlig kommunikation samt fysisk kontroll vid
maskinerna. April 2019.

[11] Mikael Westberg, processoperator, personlig kommunikation. April 2019

[12] Arbetsorderhistorik. IFS databas for underhall [Internt material]. April 2019.

18


https://www.sca.com/sv/om-oss/Detta-ar-sca/vara-verksamheter/ortvikens-pappersbruk/
https://www.sca.com/sv/om-oss/Detta-ar-sca/vara-verksamheter/ortvikens-pappersbruk/
https://doi.org/10.1016/j.ress.2005.03.001
https://doi.org/10.1002/qre.1769

