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Aktivt vedligehold af
produktionsudstyr hele aret

- det koster lidt at spare mange penge

| en globaliseret verden skal dansk produktion vaere toptunet og bundlinjefokuseret
for at forblive konkurrencedygtig. Dansk fedevareproduktion er kendetegnet ved
hgje standarder for foedevaresikkerhed, hvilket er ngdvendigt for at bevare den steer-
ke position pa eksportmarkederne. Den hgje standard inden for foedevaresikkerhed
stiller store krav til og kraever fuld fokus pa hygiejne og renggring af udstyr.

| en globaliseret verden skal dansk produktion vaere toptu-

net og bundlinjefokuseret for at forblive konkurrencedygtig

og dermed sikre internationale markedsandele. Det gaelder
naturligvis ogsa levnedsmiddel- og farmaindustrien.

Dansk fedevareproduktion er kendetegnet ved hgje stan-
darder for fadevaresikkerhed, hvilket er ngdvendigt for at
bevare den staerke position pa eksportmarkederne. Der er
en stigende efterspargsel pa danskproducerede fadevarer
globalt, idet man pa mange fjernmarkeder ikke stoler p3,
at lokalt producerede fadevarer er tilstraekkelige sikre.

Den hgje standard inden for fadevaresikkerhed stiller store
krav til og kraever fuld fokus pa hygiejne og rengaring af
udstyr. Manglende vedligehold af produktionsapparatet er
dog ofte skyld i, at det gar galt.

Optimering af bundlinjen resulterer ofte i, at vedligehold af
produktionslinjer og udstyr nedprioriteres. Mange satter

deres lid til, at en praecis kravspecifikation af nyt udstyr og
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en godkendt installation pa linjen betyder, at produktionen
kan fortsaette - omend ikke i uendelighed - men sa et godt
stykke frem i tiden uden at udstyret behgver eftersyn eller
vedligehold.

Dette er desveerre ikke altid rigtigt. Og det er derfor et
dumt sted at spare, bade ud fra et gkonomisk og fgdevare-
sikkerhedsmaessigt perspektiv.

Nar et nyt produktionsudstyr designes til brug i levneds-
middel- og farmaindustrien, er det hygiejniske design
naturligvis meget vigtigt. Udover at sikre at udstyret er
renggringsvenligt, og at alle svejsninger og samlinger er af
hygiejnisk hgj standard, inden det tages i brug, bar udsty-
ret ogsa Isbende kontrolleres for slitage eller korrosion.

F.eks. kan der opsta korrosion i svejsninger eller pa over-
flader, hvis udstyret ikke er fremstillet af en stalkvalitet, der
matcher fremstillings- og renggringsprocessen eller hvis
der er lavet ufuldendte reparationer pa udstyret.



Svejsninger er typisk det svage punkt i en stalkonstruktion.
Til trods for at to enkeltstaende udstyrsdele kan vare helt
korrekt designet i forhold til funktionalitet og hygiejne, kan
de vaere sat sammen med en darlig svejsning, sa bade
hygiejnen og funktionaliteten svaekkes.

Der er derfor penge at spare ved at foretage lgbende ud-
styrsvedligehold pa kritiske hotspots i en produktionslinje.

Inspektionsmetoder til Isbende vedligehold

Labende vedligehold af svejsninger og staloverflader
udfares i dag med certificerede metoder, som gar under
feellesbetegnelsen NDT (non-destructive testing).

Metoderne dakker over inspektion, pravning eller malin-
ger, der kan foretages uden at gdelaegge eller beskadige
udstyret. Nogle af metoderne kan sagar inspicere udstyret
udefra, sa man kan undga unadig risiko for kontaminering
af produktionsmiljzet.

Inspektion fra ydersiden af f.eks. rar kan foretages med
metoden digital radiografi (RT). Digital radiografi monitore-
rer densitetsforskelle og kan afslgre tiltagende korrosion i
rgr (jf. figur 1), samt i nogle tilfelde ogsa urenheder eller
ansamlinger inde i raret (jf. figur 2). Denne metode kan
anvendes, mens produktionen karer, og kraever derfor ikke
produktionsstop.
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Figur 1. (A) Rar inspiceret med digital radiografi fra ydersiden. BIG pil markerer svejsning, der overholder kvalitetskrav

for rustfrie rarsystemer. Rad pil derimod markerer reparation eller svejsning, der ikke overholder kvalitetskrav, og som i
dette tilfaelde er staerkt korroderet. Svejsningen er hajst sandsynligt svejst med for lidt baggas. (B) Foto af det samme ror
gennemskdret fra indersiden, hvor forskellene imellem de to svejsninger traeder tydeligt frem.

Inspektion af tanke kan vaere en udfordring. Adgang til tan-
ken er gennem et mandehul, der er sa snaevert, at man fak-
tisk meget nadigt ensker at bruge det. Derudover kan tanken
have sa stor en overflade, at det er meget tidskraevende
minutigst at ga den igennem med et endoskopikamera.

Som alternativ kan man sanke et kamera ned i tanken og
evaluere tankens overflade udefra via en remote skarm
(jf. figur 3). En anden mulighed er at benytte en NDT-me-
tode, som muligger at eventuelle fejl lettere traeder frem.
Her er penetrant-metoden meget anvendelig.

Penetrant-metoden kraever to vasker, en farvet penetrant,
der treekkes ned i revner og spraekker med kapillarkrzeften,
og en fremkalder, der efter rengaring af overfladen, vil
trekke penetranten op af eventuelle revner og spraekker
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og gare dem visuelt synlige (jf. figur 4). Digital radiografi
og penetrant-metoden er begge velegnet til lsbende vedli-
gehold af tanke.

Vedligehold vs. produktionsoptimering
Produktionsudstyr bliver selvfelgelig brugt og skal helst
bruges sa meget som muligt, for at opretholde virksomhe-
dens konkurrenceevne.

Derfor er det vigtigt at udarbejde en korrekt plan for ved-
ligehold, sa bade lovgivningsmassige krav, kundekrav,
produktionskrav mv. kan overholdes.

Vedligehold skal planlaagges og lgbende finjusteres - i
forhold til den faktiske produktion og andre procedurer
herunder oftest rengaringsproceduren.
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Figur 2. Rustfrit stdlrar med tvaergdende svejsning (rad markering] og to klatter gel (gul og gran cirkel) visuelt synlige i rar
(A) og identificeret udefra ved digital radiografi (B).

Figur 3. Remate visuel inspektion af tank vha. tankkamera. Det krever den rette lysopsaetning og et trenet gje for at se
karrasion og taeringer i bunden af tanken.
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Figur 4. Ventilsaede med korrosion, pga. manglende dreenbarhed under produktionen. (A] Ventilfoden ved normal hvid

belysning, hvor karrosionen ses som fd kratere og flere sma huller pé overfladen. Ved penetrant-metoden og UV belys-
ning (B), traeder specielt grubetaeringerne tydeligt frem, da gruberne under overfladen kan indeholde meget penetrant,
der bliver synlige efter pdfaring af fremkalder.

Nogle virksomheder kan veaere fristet af at negligere vedli-
gehold sidst pa aret af skonomiske arsager. Men er margin
til brud eller nedbrud ikke tilstraekkelig stor, kan dette

fa fatale konsekvenser, da vedligeholdsplanen oftest er

duktet.

justeret til et absolut minimum.

Finder en sygdomsfremkaldende mikroorganisme ve;j til
produktionsmiljget, kan en pakning, der skulle have vaeret
skiftet i f.eks. en slicer, betyde, at der opbygges en "rede”

Som falge heraf kan en virksomhed blive nadsaget til at
kassere flere batches med produkter eller endnu vaerre,
veere tvunget til at foretage en tilbagetraekning af pro-

Begge dele er en skonomisk bekostelig affeere, mens

med disse mikroorganismer. Denne "rede” vil lsbende

kontaminere produktionen uagtet hvor grundig renggrings-

proceduren er.

den sidste ogsa kan koste ift. virksomhedens omdemme.
Derudover bruges der mange ressourcer pa at finde kilden
til kontaminering.

Opstilling af et regnestykke pa, om Isbende vedligehold kan

betale sig eller g}, er vist ikke ngdvendigt i dette tilflde.

Risikoscenarier -
ved manglende
vedligehold:
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Nedbrud af udstyr og dermed ikke opti-
mal udnyttelse af produktionsudstyret
er det scenarie, der oftest ses. Afhaen-
gig af virksomhedens - og nedbruddets
starrelse kan det labe op i store belab.

Fodevaresikkerheden kan svigte. Der
er flere virksomheder, der kan nikke
genkendende til at have oplevet, at
manglende eller "sjusket” vedligehold
har betydet, at der er opstaet udfor-
dringer med sygdomsfremkaldende
mikroorganismer. Er produktet naet at
blive stoppet, inden det har forladt virk-
somheden, har det ikke vaeret nedven-
digt med en tilbagetraekning. Under alle

omstandigheder har det kostet mange
ressourcer at finde kilden til kontami-
neringen.

Produktkvaliteten kan vige, idet man
ved manglende vedligehold ofte ser, at
dannelsen af biofilm bliver mere udtalt
og/eller at renggringen ikke fungerer
som forventet. Oftest er dette pa grund
af &@ndrede flowforhold ved hygiejnisk
kritiske hotspots i anleegget. Det kan
betyde vaekst af kvalitetspdelaeggende
mikroorganismer, som kontaminerer
og gdelaegger produktet ved f.eks. at
&ndre smagen, danne luft eller farve-
pigmenter.
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Ud fra de enkelte scenarier bar der foretages beregninger
af, hvad det koster at slaekke pa det lasbende vedligehold.
Det kan vaere beregninger med flere ubekendte, men det
er ngdvendigt at have gjort sig disse overvejelser i samrad
med bade vedligeholds-, produktions- og kvalitetsafdelin-
ger.

Med i regnestykket bar vaere et anslaet ressourceforbrug
ved at skulle gennemga hele produktionsudstyret for at
finde "nalen i hgstakken” - hvad enten det g=lder syg-
domsfremkaldende eller kvalitetsforringende mikroorganis-
mer, samt hvad det koster at treekke et produkt tilbage fra
markedet - herunder ogsa tabt indtjening og tab af kunders
tillid.

| beregningen af et nedbrud pa produktionslinjen, skal der
ogsa tages hgjde for manglende produktion pga. nedetid.
Beregningen skal saledes indeholde prisen for kassation af
det produkt, der er pa produktionslinjen og i pipeline (hvis
det ogsa skal kasseres), nedetid og den tabte produktion
efterfalgende.

Sker der nedbrud for ofte, kan det ogsa give stor irritation
blandt produktionsmedarbejderne. Nedbrud pa produkti-
onslinjen giver en anderledes arbejdsdag, hvor man f.eks.
manuelt skal fjerne produktet fra udstyret. Pa en starre
virksomhed kan det samlede belgb for et nedbrud sagtens
Iobe op i 2-300.000 kr. Et belsb som lzbende vedligehold
kunne have sparet virksomheden for.
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Nar virksomheder far en vis starrelse, kan man risikere, at
nogle opgaver falder ned mellem afdelinger, og at afdelin-
gerne fungerer som "lukkede siloer”. Kommunikation og
overblik er en sveer disciplin - specielt hvis der udelukkende
ses pa afdelingens bidrag til skonomien og ikke ogsa pa det
gode samarbejde afdelingerne imellem.

Mange virksomheder taenker i "siloer”, sa de enkelte
afdelinger suboptimerer med fokus pa sig selv og pa deres
bidrag til virksomhedens gkonomi. Men det er jo i bund

og grund den samlede bundlinje for virksomheden, der er
virkelig interessant. Mange virksomheder vil kunne fa en
bedre bundlinje, hvis lederne for de enkelte "siloer” i virk-
somheden kommunikerer og samarbejder bedre.

Foranledes man til at nedprioritere Isbende vedligehold de
sidste maneder af aret, er det enten fordi virksomheden
ikke har forstaet alvoren af tidligere navnte scenarier eller
fordi der arbejdes i silo-taenkning, og dermed ikke i virksom-
hedens samlede bundlinje.

Det lsbende vedligehold udger en vigtig faktor for at pro-
duktionsudstyret - det udstyr, der skal tjene pengene - er
fuldt optimeret i forhold til tiltaenkt produktion.

Ud fra en overordnet betragtning er netop lgbende vedlige-
hold til gavn for virksomheden, hvis man sarger for, at der
tages hgjde for alles interesser. Det gzelder bade vedlige-
holdelses-, produkt- og kvalitetsafdelinger.
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