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Fran kostnadsdrivare till
Intaktsskapare

Modernt underhallstdnkande har blivit en I[dnsam investering. Systematisk
analys av att gora sjalv eller utnyttja extern kompetens i kombination med
anvandning av OEE som nyckeltal ger en tydlig positiv resultatpaverkan.
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Volvo Aero Norge AS

Historie

1999

1987

1976

F16 Gjenkjgpsavtale
1814

Nagkkeltall:

* Antall ansatte ca 410

* Omsetning ca 800 mill NOK
Flere detaljer pa vare
nettsider:
http://volvo-aero.no/
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Motor programmer

GE90-115B
PW4000 CFM56

PW6000
F100

F414 JT8D-200
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PRODUKTIVITET - FLEKSIBILITET

Utvikling av produksjonskonseptet 1976-2004

4

,"Fra funksjonsorganisert fabrikk til et kundefokusert FMS produksjonsmiljg”

Produktgrupper

- Organisering i produktgrupper
- Kontinuerlig forbedring

- Concurrent engineering

- Aktiv FoU prosjektdeltakelse
- CAD/CAM metodeutvikling

Fleksibilitet - Simulering
-Fleksibel tilvirking
-Seriestgrrelse=1
-Fokus pa omstillingstider
-Desentralisert kontroll
Automatisering -Integrert CAD/CAM
-Roboter
-Koordinatmaling
-IPG eksperimenter
Funksjons-
organisert
verksted
1976-1981 1981-1984 1984-1996 1996-2004
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Produksjon er avhengig av vedlikehold

For & sikre en videreutvikling innenfor produksjonen var og er et
godt vedlikehold helt avgjgrende for oss:

e Historiske fakta:

* Ved etableringen av Norsk Jetmotor i 1987 ble det fokusert
pa vedlikeholdsmuligheten, og derfor inngatt
intensjonsavtale med daveerende Kongsberg
Maskinservice for vedlikehold av maskinparken.

* Avtalen var ikke helt tilfredstillende for vare eiere. Styret
besluttet i 1988 a kjgpe seg inn i Kongsberg Maskinservice,
sammen med Norsk Forsvarsteknologi, med 50/50 deling
av eierskapet.

* Nytt styre ble konstituert i mgte 17.03.89
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Vedlikeholdets utvikling

e Krisevedlikehold
* Forebyggende vedlikehold
e Tilstandsbasert vedlikehold

e Redusere vedlikeholdsbehovet
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Hvorfor OEE?

N

Programtap >t Programtap

W Dagens situagon
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@Dke tilgjengelig tid

Maling i Volvo Aero viser:

1 Arsverk = 1700 teoretiske operatgrtimer men 1000 praktiske
operatgrtimer!

MAL: @ke tilgjengelig tid pr. dag fra 4 timer til 6 timer.
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Tilvirkningskonseptets hovedtrekk

Verkstedets Cloks
. . eksibel
organisasjon og IayOUt oppspenning
er basert pa moderne Moduleere
. ) _ verktgy
prinsipper. Integrasjon av
tilleggsfunksjoner
*Produktgrupper
*Oppdeling i delfamilier Hay grad av
*Produktorientert cellelayout Automatisering
*Fleksibel tilvirkning (FMS)
Lokal
Resurs-
forvaltning
Prosess-
orientert
logistikk
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FMS: PW4000 TEC maskineringscelle

* Fra 1til 5 varianter
* Fra 6 mnd til 6 uker sluttmaskinering
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Teknologiskifte - sveising

Manuell situasjon Automatisert situasjon

* Tidkrevende * @kt effgktivitet (tidligere 3 skift, gjgres na
e Stor andel kostbar omsveising pa 1 skift)

» Operatgravhengig resultat * Styrt prosess (reduserte avvikskostnader)
* Fysisk belastende arbeid * Fleksible oppspenningssystemer (korte

omstillingstider)
* Heving av bedriftens sveiseteknologi



Timer

Volvo Aero Norge AS

Tidutvikling Std. TEC

Gjennomsnittlig tidsforbruk pr mnd for innsveising av strut PW4000 STD
50,0
450
40,0
35,0
30,0
250
20,0
150
10,0

50

0,0

12 3 456 7 8 9101112 1314 1516 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47

Méaneder



e \/0|v0 Aero Norge AS

Hva har skjedd | VAN

Overordnet beslutning - revitalisering av FV + OEE

* Plukket ut ca 40 ngkkelmaskiner
e Kjort oppleering pa ledere og operatgrer
(Hva er OEE og hvorfor)

e Sammen med vedlikehold (Terotech) lagde vi planer for hver
enkelt av de 40 maskinene.




e \/0|v0 Aero Norge AS

Hva er utstyrseffektivitet ?

Total utstyrseffektivitet (OEE) = 33%

® Tilgjengeligheten Kurde Maski K ommentar.
Dato: Méleperiode:
A . . , Tap i tilgjengeligheten kan
_ Om Stl I I | n g/ | n n S p en n | n g OEE - Total utstyrseffektivitet skyldas:‘ -
100 % - plawelrmg av rz?;(sllner.
° TT 0% top 01 - manglende inn ing
. . omst.innsp. som farer til stor spredning
- UtStyrSfelll havarl 90% 1 av spon, og derfor mye
16 % tap ti rengjering.
80% +— P - mye venting pa gods .
e Ytelsen 70% 1 Tap i ytelse kan skyldes:
- at mating kjeres pa 70-
60 % +— 80% og spindelhast. pd
— Redusert hastighet sOpga ke 2
g 50% +— maskiner med stor avstand
o - mindre hast. for & unnga
o) i spon/kjglevann overalt
Tomgang/ smastopp ol | e -
. (tigjengelighet) A bﬁ; :zl;rt — Tap é: efkv;;litet kggtskyl des:
. % 1 i kapasitet - malefeil, spesielt i
e K V al I t et e n . n:a::b:i':m 3 ﬂ‘"Y“e‘ forbindelse med omstilling
10% +— —
. 0% . . . - materialfeil
—_ K O r r e k SJ O n Tilgjengelighet Ytelse Kvalitet OEE
— Kassasjon

OEE / Overall Equipment Effectiveness
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Vedlikeholdets betydning

Tilstandsbasert

vedlikehold

Utstyrets
produksjons
evne
Forebyggende
vedlikehold

Krisevedlikehold

v

Utstyrets levetid
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Suksessfaktorer / Utfordringer:

* Forankring i driftsledelsen
* Eierskap hos operatgrene
* Stgtte hos teknisk personell

Hyppige reaksjoner:
* Har ikke tid
* Hvorfor male
e Gar ut over leveranser
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Operatgren er best !

Operatgrvedlikehold er gkonomisk fordi man far en effektiv
produksjon

* QOperatgren kjenner sin maskin / utstyr

* Operatgren vet oftest hva som trengs for a unnga ulike problem
med maskin / utstyr
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Operatgrens ansvar for utstyrets
vedlikehold
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Hva har vi oppnadd:

* Maskinenes gangtid/oppetid har steget dramatisk

* Lavere vedlikeholdskostnader/time kjgrt i bedriften.

* Faste priser pa vedlikehold.

e Mindre andel av vedlikeholdet er na akutt.

* Kritikalitetsanalyser er gjennomfgart.

* Vi planlegger na vedlikeholdet.

* Vi pavirker kompetanseoppbyggingen innenfor vedlikehold.

* Vi har starre tilgjengelighet og fremfor alt en bedre og riktigere
kapasitet pa vedlikeholdet.

* Fysisk plassering av vedlikeholdsavdelingen (naerhet) til
installasjonene.

* Tilhgrighet til "store” produksjonsmiljger er viktig for
vedlikeholdsavdelingen.



Total utstyrseffektivitet ( OEE ) = 61 %

Kunde: Volvo Aero Norge Maskin: 5081 Forest Liné
Kommentar.
Dato: 07.06.2002 Maleperiode: 30.04.02 - 31.05.02
Tap i tilgiengelighet:
8% taptil 5% taptil 394 tap ti OEE - Total utstyrseffektivitet Utst.feil/havari:
omst/innsp.  \entetid  pauser/div. Feil med bryter til kalibreringsstasjon.
100 % \ | Byttet bryter og monterte gummipute
14 % tap til for & dempe dag fra deksel.
90 % - uts.fell/havari Brudd pa sylinder for verktayveksler.
» Overhaling av forhdndsinnstiller.
80 % l
4 Omstilling /innspenning;
70 % - Tiden er brukt til oppretting av del inne
i maskinen. Krone for palletsentrering
60 % er ute av senter.
Ventetid:
50 % - Programmering av del, testing.
PVO:%*:;S; var 610 Vente pa server.
0% Produsert opti(:na\ll av maskinens B —Pauser/pllv: . :
30 % 70 % av hastighet 100 % av kapasitet | Bytte kjglevann. Vente pa oppvarmng
bemannet tid prod. deler ble utnyttet av nytt kjelevann.
(tilgjengelighet) ble godkjent
20 % — || Tap.iytelse:
Sméstopp ved feks spon pa verktay.
1% Tapi kvalitet:
0 %
Tilgjengelighet Ytelse Kvalitet OEE




Total utstyrseffektivitet (OEE ) = 74 %

Kunde: Volvo Aero Norge

Maskin: 5081 Forest Lin€

Dato: 14.11.2002

Kommentar .

Méeperiode: oktober 2002

- i 4 % tap til Tap i tilgiengelighet:
tap t ) .. - _
e pauseridiv.  OEE - Total utstyrseffektivitet Utst feil/havari:
Oljelekkag e spindelkjgaling.
100 % N\ E Hovedéarsak ser ut til & vaare
0, i .
10 96 tap il returfilteret.
uts.feil/havari
90 % 1 ﬁ
80 % -
Ventetid: Vente pa prosess/
70 % - kval.skring/ progr.
60 % - Pauser/div:
Bytte kjalevann. Venting pa
50% 7 74 % oppvarming av vann.
Prod.hast. var av maskinens
Produsert
40 % 83 % e % av kapasitet [——
R optimal -
bemannet tid hastighet 0 e utnyttet
30 % (tilgjengelighet) e —
ble godkjent
20 % — || Tapi ytelse:
Ikke spesifiserte smastopp.
10 % — - :
Tapi kvalitet:
0%
Tilgjengelighet Ytelse Kvalitet OEE




Antall ansatte
Omsetning MNOK

Volvo Aero Norge AS

Produktivitetsutvikling
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