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Avanceret overvagning fanger fejl

Novo Nordisk har konstrue-
ret en avanceret overvag-
ning, som giver hurtig be-
sked om stoparsager pa et
fyldeanlaeg. Systemet har gi-
vet faerre produktionsstop
pa anlegget i Kalundborg og
er ved at blive udbredt til
Novo Nordisk verden over.

OVERVAGNING

Af Eskil Serensen ems@ing.dk

I etaseptisk rum inde bag dobbelt

glas arbejder fyldemaskinen i et auto-
matiseret flow. Reekker af sma karpu-

ler kgrer frem, og en servostyretarm
fylder tre milliliter insulin i hvert
glasihurtige ryk.

Operatgr Tommy Hansen er den
eneste, der arbejder inde i rummet,
hvor ingen — absolut ingen — urenhe-
der mad komme ind. Han er kledt i
heldzkkende grent tej. Kun gjne og
briller er fri.

Vi er pa Novo Nordisks fabrik i Ka-
lundborg i fyldeafdelingen. Karpu-
lerne bruges i Novos insulinpenne.
Fyldeafdelingen fylder hundredtu-
sinder af tynde glaskarpuler i degnet
ien neesten fuldautomatisk produk-
tion. Det er en skrebelig produktion.
De sma glas kan g i stykker, og der
viluundgaeligt ske fejl indimellem.

Derfor har Novo Nordisk for nyligt

feerdigbygget et overvigningssystem,
som kan registrere de sma fejl, der
opstdr, og derved give operatgrer og
vedligeholdelsesfolk mulighed for at
reagere hurtigt.

Maskinen griber karpulerne i blok-
ke pa op til 16 ad gangen. Den vasker
dem grundigt, terrer dem og satter
en prop i bunden. Insulinen bliver
fyldt pa gennem fyldenale, og til sidst
bliver der sat kapsel pa.

Nar fejlene sker, er det Tommy
Hansens opgave at korrigere og rette
fejlene, gore rent og sikre, atlinjen
igen korer, som den skal.

Det skal ggres hurtigt, sd Novo
Nordisk ikke mister for meget pro-
duktion, men ogsa rigtigt, efter pro-
cedurerne. Sa det zeder altid nogle
minutter.

400 alarmer

Udviklingen af procesovervigningen
blev starteti 2004 under ledelse af
Novo Nordisks Product Supply it-af-
deling. Novo Nordisk kalder systemet
for POInT, eller Proces Optimerings
Informationas Teknologi. Det er ud-
viklet af Novo selv og bygget pa kom-
ponenter fra GE Fanuc.

Etkamera tjekker hver eneste kar-
pul. Hvis den ser forkert ud, stoppes
maskinen, sd man kan finde fejlen og
fjerne eventuelt beskadigede karpuler.

Informationer samles op via det al-
mindelige datanet, altsd TCP/IP, og
samlesien PLC. Der er 400 forskelli-
ge alarmer indbygget.

Med PLC’ens cykler pa 20 millise-
kunder er det muligt at udrede, hvil-
ke heendelser der sker forst, dernaest
og sidst. Med andre ord kan systemet
hurtigt vise, hvad der er den egentli-
ge drsag til et produktionsstop.

Scada-anlegget, som stadig kerer
sidelgbene med POInT-systemet, har
en cyklustid pd et helt sekund. Det
betyder, at der kan optraede flere fejl
inden for et sekund.

Med det ny system baserer Novo
Nordisk sig ikke udelukkende pa
medarbejdernes subjektive fornem-
melser af, hvad der var galt, men pa
objektive malinger af en lang reekke
faktorer.

Projektleder for POInT-projektet
ingenigr Kim Bach Nielsen fra Novos
Product Supply it-afdeling er godt til-
freds med resultaterne hidtil.

»POInT har sammen med flere op-
timeringstiltag gjort, at vi har faet
feerre fejl og leengere oppetider,« kon-
staterer han.

Vived om det gar godt

Teamleder Nils Marcussen, som har
det daglige ansvar for produktionen
ved fyldeanlzegget, er glad for systemet.

Han og personalet kan se pa de sto-
re fladskaerme, der er sat op i produk-
tionen, ngjagtigt, hvor hgjt fyldetem-
poet har veret de sidste ti minutter.

Lige nu star termometret pa 88, og
deter godt. Det teoretiske maksi-
mum ligger pa 96.

For skulle Nils Marcussen hver ti-

KARPULERNE far bundpropper pa i et
aseptisk rum. Derefter fyldes de med
insulin, og der bliver sat kapsel pa.

me regne ud, hvor hgjt tempoet hav-
de vaeret— og det kunne have vaeret
forlangsomtien time, uden at nogen
havde gjort noget ved det.

»Overvigningen betyder, at opera-
torerne hele tiden ved, om det gar
godt pd anlegget. Det skaber engage-
ment,« siger Nils Marcussen.

Her i produktionen er alle om-
kleedt til ens blat Novo-tej for at holde
en hej hygiejne. P4 en opslagstavle
kan de se opslag med de seneste fejl-
statistikker fra POInT-systemet.

Pasin lille beerbare pc kan Nils

INGENIOR KIM BACH NIELSEN (tv.) og
teamleder Nils Marcussen er glade for
overvagningssystemet. »Det betyder,
at vi hele tiden kan se, om det gar godt
med anlaegget«, siger Nils Marcussen.
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Marcussen nir som helst sl4 op og
konstatere, hvilke problemer der iser
har optradt pa anlegget den sidste ti-
me, det sidste dggn eller det sidst ar.
Han behgver ikke mere regne fylde-
tempoet ud i hovedet hver time.

Hver morgen holder han et kort
produktionsstatusmede med perso-
nalet, hvor gardsdagens produktion
bliver droftet, og de storste arsager til
fejl kan diskuteres, og det bliver af-
talt, hvilke handlinger der skal gen-
nemfores. Spildte minutter er dyre.

»For kunne man godt overse sma
fejl, som kom tit, fordi vilagde mere
merke til fejl, der tog lang tid. Men
med det ny system viser det sig, at
nogle af de sma fejl faktisk er de fejl,
der koster os mest produktionstid,
fordi de optraeder mange gange pa et
degn,«siger Nils Marcussen.

»Vier hgjt oppe i udnyttelsesgrad,
og det er steget, efter viindferte
POInT-systemet, men ogsa som falge
af vores vedligeholdelsesprogram.
Nu jagter vi hele tiden de tre storste
arsager til fejl,« siger Nils Marcus-
sen.

Fejimenster

Programmetkan bruges til at analy-
sere det fejlmenster, der er. Der kan
treekkes alle former for statistikker
ud af programmet, men szrligt den
daglige fejlstatistik er interessant.
Her kan det sort pa hvidt lzeses, hvor
mange minutters nedetid forskellige
fejl har vaeret drsag til, og hvad opera-
torerne derfor skal vaere serligt op-
marksomme pa.

Novo Nordisk har oven pa automa-
tionskomponenterne fra GE Fanuc
lagt sin egen brugerflade, sd den af-
spejler de problemer, som Novo sy-
nes er mest relevante.

Den udbyggede information om
fejl og problemer ansporer tydeligvis
teamleder Nils Marcussen og hans
ansatte til en jagt pa fejl. Der bliver lo-
bende nedsat grupper, som arbejder
pa atundersgge, hvad fejlene skyldes
og falest problemerne.

Fra en baseline pé et bestemt ni-
veau forsgger de metodisk at for-
mindske fejlene.

»Vihiver forskellige folk ind i grup-
perne. Det er bade operatgrer, tekni-
kere og smede. En smed har sin egen
indgangsvinkel til problemet. Opera-
torerne har udgangspunkti, hvordan
man handterer det i processen, « si-
ger sterktstromstekniker og automa-
tiksupporter Peter Kenneth Knud-
sen, som har medvirket i den tekni-
ske del af automatiseringsprojektet.
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hurtigt

»Vifar tit nogle gode oplysninger,
som kan bringe os videre fra POInT-
systemet,« siger han.

»POInT betyder, at vi har data med
detsamme, og at det er reelle data,
som siger noget om problemet. Vi
sparer mange timer pa fejlsggning.
Vifar dataene foreerende,« siger han.

Nu star fyldetempoet pa 70. Et eller
andet mi vaere galt. Miske har der
veret et kortvarigt stop.

»Operatoren skal rundt efter hvert
stop og se, om der er noget synligti
maskinen. Detkan han let bruge 45
sekunder p4, hvor maskinen stér stil-

le. Det er altsd 45 sekunder pa ingen-
ting,« siger Nils Marcussen.

Bagsvard og Brasilien

Erfaringerne med POInT er altsd go-
de, selv om projektleder Kim Bach
Nielsen beskedent peger pa andre &r-
sager til en hgj effektivitet.

»Vi bruger metoder som Total Pro-
ductive Maintenance og Lean Manu-
facturing til at effektivisere produk-
tionen. POInT alene lgser ikke pro-
blemerne. Det tydeligger bare pro-
blemerne,« siger han.

Novo Nordisk har besluttet at ud-

brede POInT til tilsvarende fyldelin-
jer paialtseks Novo-fabrikker rundt
omiverden. Deter nu indfert pa fire
fabrikker, senest pa fabrikken i Bra-
silien.

Det betyder blandt andet, at opera-
tor Tommy Hansen skal til Brasilien
for atlere brasilianerne op i POInT-
systemet og knowhow om fyldepro-
cessen idetaseptiske rumidethele
taget. Ogsa andre danske Novo-folk
skal ud og optrede som konsulenter
pa Novo Nordisks gvrige produk-
tionssteder i verden.

Med indfersel af det fzelles POInT-

system er kollegerne i Kalundborg,
Bagsverd og Brasilien begyndt at
sammenligne deres produktioner og
deres fejl. De har indbyrdes adgang
tilhinandens data.

»Vi fik nogle problemer med bund-
propper pé karpulerne pa én gang pd
flere fabrikker. Ved hjelp af POInT
kunne vi hurtigt konkludere, at det
ikke var et specielt problem pi én af
fabrikkerne. Vi fandt frem til, at der
var nogle sma problemer med de
bundpropper, som vi keber udefra,
og som alle fabrikker bruger,« siger
Nils Marcussen.

SYSTEMATIK OG ORDEN er afgoren-
de i produktion af insulin, som skal
sprojtes direkte ind i kroppen pa pa-
tienter.

De fleste problemer viser sig dog at
vare lokale pa den enkelte fabrik.

Novo Nordisk mangler endnu at
indfere POInT-systemet pa fabrik-
kerne i Hillergd, i Chartres i Nord-
frankrig ogi Claytoni USA.

Systemet kan i gvrigt ogsa bruges
afledelsen til at ssmmenligne effek-
tiviteten af produktionen pé forskel-
lige fabrikker. m

En lerklump finder vej til heender der,
uanset alder, bliver legende. Formende og
udforskende. Jorden giver liv og kalder

pa kreativiteten og skabertrangen i men-

nesket.

Hos ILMT Transmission er vi stolte over
at kunne bista kunderne i deres land-
vindinger; Mekaniske, teknologiske,
visioncere eller bare helt nede pa jorden.
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LMT-clementicert!

LMT Transmission har til enhver tid de gear, styringer og motorer
innovative virksomheder behgver for at transmittere naturens
kreefter over i slutprodukter, der rykker verdensbilledet og

bundlinieresultatet.

Vi radgiver, produktsupplerer og servicerer. 0g vort fuldtud-
byggede vaerksted klarer alle elektromekaniske tilretninger og
reparationer for bade de stgrste industrivirksomheder og de

mindre landbrug. - 24 timer i dognet!
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