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Forord

Denne vejledning skal hjelpe ledere og arbejdsmil-
joorganisationens medlemmer med at undersgge
mulighederne for at gennemfgre forbedringer af ar-
bejdsmiljpet gennem automation. Desuden giver den
gode rad om, hvordan automatiseringsprocessen kan
gennemfgres arbejdsmiljpmeessigt forsvarligt, ogsa
for de medarbejdere som efterfplgende skal arbejde
med de eendrede arbejds- og produktionsprocesser.
Foruden arbejdsmiljpmeaessige forhold inddrager vej-
ledningen udviklingen af kvalitet og produktivitet og
udvikling af medarbejdernes kompetencer.

Kapitel 1 forklarer hvilke fordele automatisering kan

have for arbejdsmiljpet, produktiviteten og kvaliteten.

Kapitel 2 beskriver nogle eksempler pa automation
pa en handfuld viksomheder. Kapitel 3 henvender sig
iseer til virksomheder, som overvejer at automatisere
og er interesserede i at finde ud af, hvor det er bedst

at begynde. Kapitel 4 beskriver, hvordan arbejdet med
at automatisere bedst gribes an og det afsluttende ka-
pitel 5 henvender sig iseer til virksomheder, som har
automatiseret, og som oplever, at der er opstaet nogle
arbejdsmiljgproblemer i den automatiserede produk-
tion. Kapitlet giver nogle bud pa, hvordan problemer-
nes kan lgses.

Som stgtte til udarbejdelsen af vejledningen er der i
2015 bespgt fem virksomheder, der alle har veeret gen-
nem en proces om automatisering: Andresen Towers
A/S, Carlsberg Danmark A/S, Arla Foods Birkum Ost,
Rolfsted Vinduer og Odense Marcipan A/S. Relevante
erfaringer fra virksomhederne er indarbejdet i vejled-
ningen.



Kapitel 1 — Automatisering

En vej til bedre arbejdsmiljp, h¢jere produktivitet og bedre kvalitet

Hvad er automatisering?

Med automatisering (eller automation) forstas i
denne vejledning tekniske tiltag, der fjerner manuel
handtering’. Automatisering omfatter derfor alt fra
komplekse tekniske hjeelpemidler over enkeltstaende
CNC-maskiner og robotter til store sammenhangen-
de fuldautomatiserede anleeg. Det betyder, at bade
operater-, reparatgr- og servicefunktioner kan blive
pavirket, nar arbejdsprocesser omlaegges, og arbejds-
pladsen andres i forbindelse med automatisering.

Det er er iseer fremstillingsprocesserne i industrien,
der er automatiseret, men der er samtidig stor forskel
pa graden af automatisering i forskellige brancher.
Det er iseer de store virksomheder, som har udnyt-

tet mulighederne i den nye teknologi og antallet af
industrirobotter stiger stgt. Fra 2010 til 2014 er antallet
af robotter ifplge Erhvervs- og Veekstministeriet steget
med 38%. Fra 2014 til 2015 er tilgangen af robotter ste-
get med ca. 3% ifplge den internationale statistik fra
IFR (International Federation of Robotics). Det skyldes
ikke mindst, at priserne pa robotterne falder, sam-
tidig med, at de bliver mindre og mere fleksible og
dermed kan anvendes i flere processer. Det forbedrer
ogsa mulighederne for at ¢ge graden af automatise-
ring i de smé og mellemstore virksomheder. Antallet
af installerede industrirobotter per ar i perioden 1996
til 2015 er vist i Figur 1. Dansk Robot Netverk har be-
regnet det samlede antal industrirobotter i Danmark
i 2015 til at vaere 4.450, ud fra en antagelse om, at en
industrirobot er i drift i gennemsnit 10 ar.

Automatisering, af gr. Automatos 'ved egen kraft’ og -isere,
dvs. at fa noget til at forega af sig selv, Ved automatisering
i industrien styres eller reguleres en proces, saledes at dele
af en produktion gennemfgres uden direkte menneskelig

medvirken. Dette har til formal at forbedre effektivitet og
kvalitet samt at aflaste menneskeligt arbejde og de risici,
en arbejdsproces indebeerer.

— Gyldendal. Den Store Danske.




Antal installerede industrirobotter pr. ar
Danmark, 1996-2015
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Figur 1 Antallet af installerede industrirobotter per ar i Danmark i perioden 1996 til 2015 opgjort af International Federation for

Robotics (IFR). Kilde: www.dira.dk

Fordele ved automatisering

Danmark ligger i top-10 over lande med flest robotter
per medarbejder i industrien. Automatisering medvir-
ker til at pge produktiviteten, kvaliteten, og konkur-
rencekraften. Erfaringen viser, at det skaber grundlag
for nye jobs med et mere skansomt arbejdsmiljg.
virksomheden kan derfor opna en raekke fordele ved
at automatisere arbejdsprocesser:

Bedre ergonomisk og kemisk arbejdsmiljg
Feerre ulykkesrisici

Bedre psykisk arbejdsmiljg

@get produktivitet og kapacitet

Bedre kvalitet

Lavere energiforbrug

Stgrre jobsikkerhed

Bedre ergonomisk og kemisk arbejdsmiljg

Fysiske belastninger og risiko for nedslidning af
medarbejdere kan begreenses ved automatisering af
arbejdsopgaver, der medfgrer f.eks. tunge 1gft, darlige
arbejdsstillinger eller ensartede, gentagne bevaegelser.
Automatisering giver mulighed for at nytaenke ar-

bejdsprocesser, indrette arbejdsomrader og justere
arbejdsgange, sa arbejdshejder og arbejdsstillinger
bedre tilgodeser den enkelte medarbejder og dennes
opgaver ved anlaegget.

I produktionsprocesser hvor sunhedsskadelige kemi-
kalier ikke kan undgas, kan automation forhindre
arbejde med kemikalierne.

Faerre ulykkesrisici

Risikoen for ulykker mindskes, nar automatisering
og indbygget kvalitetskontrol medfgrer feerre lpft og
handteringer af emner.

Ved at fjerne behovet for manuelt arbejde i naerhe-
den af farlige, bevaegelige maskindele kan skzere- og
klemningsulykker forebygges.

Nar automatisering medfgrer, at medarbejderne som
hovedregel er pa afstand af produktionsprocessen,
mindskes risikoen for ulykker forbundet med varme-
eller kuldepévirkning, sundhedsskadelige forurening-
er og straling.

Desuden vil automatisering medvirke til, at der ikke
efterlades veerktgj, kabler, udstyr, fremstillede emner

Arla Foods Birkum Ost

Tidl. QHSE-chef Joan Karlsen Klinke giver tre grunde til, at historien om auto-

matisering blev en succes hos virksomheden:

@ Risikoen for fysisk nedslidning er minimeret.

® Organisationskulturen har understgttet forandringsparathed og lydhgrhed

blandt alle ansatte.

® Systematisk indsats om arbejdsmiljp og sikker adfzerd har skabt rammen
til feelles forstaelse og medinddragelse af relevante medarbejdere.




Arla Foods Birkum Ost

Teknisk supporter Kristian Ib: "Vi er glade for, at operatgrer selv kan lgse mindre fejl
pa produktionslinjen, og det sparer os for at skulle rykke ud fra hjemmeadressen,
nar der opstar mindre udfordringer. Samtidig synes operatgrerne ogsa godt om, at
de tekniske arbejdsopgaver, der er kommet til, da de dels giver mulighed for jobud-
vikling og dels skaber variation og afveksling i hverdagens rutiner”.

og stumper, samt spild, der kan udggre en risiko for
fald, skrid og snublen.

Bedre psykisk arbejdsmiljg

Automatisering medferer i reglen, at arbejdets ind-
hold @ndrer sig fra at udfgre ukompliceret arbejde og
monotone bevaegelser til at handle om programme-
ring, kvalitet, overvagning m.m. Arbejdet bliver mere
varieret, og ansvaret for produktionen gges, nar auto-
matisering medfgrer, at medarbejderne overvager

en stgrre del af en produktionslinje og samarbejder
indbyrdes. Det kan fremme arbejdsglaeden.

Nar arbejdet kreever mere uddannelse med henblik
pa at kunne betjene, overvage og servicere det auto-
matiserede anlaeg, pges medarbejdernes veerdi som
resultat af efteruddannelsen og erfaringen - for virk-
somheden og pé arbejdsmarkedet.

Med fokus pa effektivitet og kvalitet og med vel-
uddannede og instruerede medarbejdere har flere
virksomheder oplevet, at risikoen for ulykker og util-
sigtede haendelser mindskes. Veluddannede medar-
bejderne har desuden bedre grundlag for at spille ind
med forbedringsforslag.

Ved at automatisere produktionsapparatet sender
ledelsen i en virksomhed et klart signal om, at virk-
somheden er i en positiv udvikling og har en fremtid
i Danmark. Det medvirker til at ggre virksomheden
attraktiv for nuvaerende og kommende kompetente
medarbejdere.

Oget produktivitet og kapacitet

Et af hovedrargumenterne for at automatisere
produktionsanlaeg er, at produktiviteten ¢ges og at
kapaciteten ligeledes kan pges som resultat heraf.
Flere undersggelser viser, at virksomheder, der har
investeret i robotteknologi og automatisering, oplever
en stigning i produktivitet samt i antallet af ordrer og
ansatte.

Bedre kvalitet

Et automatiseringsanlaeg vil ofte kunne sikre mere
ensartede produkter med lavere tolerance (afvigelser)
og stprre praecision. Ved at indbygge automatisk kva-
litetskontrol i processen opnas stgrre sikkerhed for, at
ngdvendig service og veerktpjsskift foretages i tide. Det
forebygger fejl.

Jo sterre en del af produktionsprocessen, der automa-
tiseres, jo bedre muligheder er der for at minimere
fejl.

Lavere energiforbrug

En modernisering af maskinparken gennem automa-
tisering medfegrer typisk en reduktion i energiforbru-
get. Herved nedsettes driftsomkostningerne, og kra-
vet om reduktion af CO2-udledninger impdekommes.

Med automatisering kan processen styres, sa energi-
forbrugende udstyrsdele (elmotorer, vakuumanlag,
pneumatikanleeg, hydraulikanlaeg osv.) kun er i drift
lige netop, nar der er behov for det. Diverse energi-
forbrugende udstyr kan derved vaere slukket eller sta
standby, nar der ikke er behov for at det kerer.

Det samlede energiforbrug kan ogsa nedsattes
gennem etablering af én fleksibel linje. Traditionelle
produktionsanlaeg kreever ofte, at flere maskiner ta-
ges i brug, for at alle ngdvendige bearbejdninger kan
gennemfgres.

Stgrre jobsikkerhed

Automatisering kan fgre til stgrre jobsikkerhed, nar
konkurrenceevnen forbedres og nar processen gar
hand i hdnd med en hgjnelse af uddannelsesniveauet
blandt de ansatte.

Potentialet for automatisering

Mange virksomheder har et potentiale for automa-
tisering. En undersggelse gennemfgrt af industripa-
nelet i Ingenigrforeningen i Danmark (IDA) blandt
medlemmer beskeftiget i produktionsvirksomheder
konkluderer, at graden af automatisering i industrien
i 2014 er hgjest inden for arbejdsprocesser forbundet
med fremstilling og lavest inden for lager. Imellem
disse to findes montage og pakning. Se Figur 2. Til-
svarende er potentialet for produktivitetsforbedringer
stgrst inden for fremstilling. Herefter fplger lager,
montage og pakning.

Undersggelsen skelner ikke mellem brancher og virk-
somhedsstgrrelser og er ikke repraesentativ for hele
industrien.
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Figur 2 Potentialet for produktivitetsforbedringer og graden af automatisering i industrien i Danmark bedgmt pa en skala fra
1til 10 af 821 medlemmer af IDAs industripanel. Baseret pa data i "Automatisering i industrien”, IDA, marts 2014.

Erhvervs- og Veekstministeriet har i 2013 gennemfegrt
en spgrgeskemaundersggelse blandt 517 virksomhe-
der med mere end 20 ansatte. Virksomheder med
mere end 20 ansatte udggr godt 10 % af det samlede
antal virksomheder i Danmark og deekker ca. 84 % af
antallet af arsveerk i industrien. Besvarelserne forde-
ler sig jeevnt over brancher.

Resultaterne af underspgelsen viser i lighed med IDA’s
underspgelse, at det isar er fremstilling, bearbejdning
og behandling af produkter, der er automatiseret, og

i mindre grad montage og lager. Dette kan skyldes, at
lagerfunktioner generelt er vanskeligere at automati-
sere.

Analysen viser ogs4, at knap halvdelen af virksomhe-
der med over 250 ansatte har automatiseret mere end
50% af fremstillingsprocesserne. Andelen af virksom-
heder, der har automatiseret mellem 10 og 50 % er
sammenlignelig pa tveers af virksomhedssterrelse.
Resultater fra analysen er vist i Tabel 1.

Der er store brancheforskelle, nar det geelder auto-
matiseringsgrad, men umiddelbart viser resultaterne
at potentialet for automatisering er stgrst inden for
lager og montage da mere end halvdelen af virksom-
hederne har svaret, at deres processer er mindre end
10 % automatiseret. Inden for lager geelder det ogsa
for de store virksomheder med mere end 250 ansatte.

Analysen viste desuden, at de mest automatiserede
brancher er fgde-, drikke- og tobaksvareindustri,
medicinalindustri og kemisk industri hvorimod
automatisering inden for transportmiddelindustri,
maskinindustri og fremstilling af teknisk udstyr er
relativ lav.

Det internetbaserede vaerktgj Robot Investment Tool
viser i prioriteret reekkefplge, hvilke investeringer i
robotteknologi der hurtigst tjener sig selv hjem:
Svejsning

Maling

Slibning/finish

Handtering

Montage

Punktsvejsning

Pakning

Palletering
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Hver virksomhed méa dog gennemfgre sin egen analy-
se af, hvor det giver bedst mening at automatisere.

Ulemper ved automatisering

Selv om der er mange fordele ved automatisering,
kan processen ogsa medfgre en raekke ulemper der
skal tages hgjde for i planleegningen, herunder:

® Nedlegning af jobs

@get overvagningsarbejde

Mere social isolation

Mindre fleksibilitet i produktionen
Stgrre tidspres

Nedlaegning af jobs

Automatisering i industrien vil altid betyde en en-
dring af arbejdsopgaverne. I den forbindelse vil nogle
jobs blive nedlagt, og der kan ske en samlet reduktion
i antallet af ansatte. Nye jobs, der opstar i forbindelse
med automatiseringen vil ikke altid kunne beszttes
af de samme medarbejderne, hvis job er forsvundet.
Nye jobs vil kraever andre kompetencer, som ikke
altid kan klares med korterevarende efteruddannelse.



AUTOMATISERING I VIRKSOMHEDEN FORDELT PA PROCES OG STRORRELSE

Branche og stgrrelse Fremstilling m.m. Montage Lager
over over
20- 1-2 1-2
20-50 51-250 over 250 0-50 | 51-250 250 20-50 51-250 250
nsat- nsat- ansat-
ansatte ansatte ansatte ansat- | ansat ansat- | ansatte ansat-
te te te
te te
e Procent Procent Procent
procent
0-10 pct. 24 18 6 65 51 38 72 67 54
10-50 pct. 45 46 49 15 22 29 17 21 29
50-100 pct. 25 33 44 12 23 32 3 8 16

pakning samt lage.

heder. Vaekstpolitisk analyse. Januar 2016)

Anm.: Nogen af de adspurgte virksomheder har svaret "ved ikke” eller undladt at svare pa spgrgsmalene
omkring automatisering inden for de enkelte omrader, hvorfor tallene ikke summer til 100 pct. Det deekker
over hhv. 20, 25, og 23 virksomheder inden for hhv. fremstilling, bearbejdning, og behandling, montage og

Kilde: Data fra spgrgeskemaundersggelse samt ministeriets egne beregninger pa registerdata fra Danmarks
Statistik. (Erhvervs- og Vaekstministeriet: Stort automatiseringspotentiale hos sma og mellemstore virksom-

Tabel 1 Automatisering i virksomheden fordelt pa proces og stgrrelse

Dget overvagningsarbejde

Automatisering kan fgre til mere overvagningsarbej-
de, som kan veere monotont pa samme made som de
manuelle arbejdsfunktioner, de har erstattet.

Mere social isolation

Automatisering kan fgre til arbejde med mere iso-
lation, f.eks. i forbindelse med overvagningsarbejde

i rum, hvor der ikke er andre eller kun fa kolleger
tilstede og hvor samtale under arbejdet ikke er mulig.

Mindre fleksibilitet i produktionen
Automatisering vil oftest betyde at fleksibiliteten i
produktionen gges. Det modsatte kan dog ogsa veere
tilfeeldet, hvis der ikke er taget tilstraekkelig hgjde for
behovet for fleksibilitet for eksempel gennem mo-
dulopbygning ved planlaegningen og etableringen af
anlaegget.

Storre tidspres
Automatisering af dele af en produktionsproces, kan

gge presse pa de gvrige arbejdsopgaver. Flaskehalsene

flyttes til andre steder i produktionsprocessen.

Overvagning af produktionen
hos Arla Foods Birkum Ost




Kapitel 2 — Eksempler fra fem virksomheder

Andresen Towers A/S, Carlsberg Danmark A/S, Arla
Foods amba Birkum Ost, Rolfsted Vinduer og Odense
Marcipan A/S har alle vaeret igennem automatise-
ringsprocesser og har bidraget med deres erfaringer
til vejledningen. I det fplgende er der givet en kort
preesentation af virksomhederne med udgangspunkt
i situationen pa tidspunktet for bespg og interview i
2015.

Andresen Towers A/S:

I sommeren 2011 indgik Andresen Towers, Nyborg,
aftale med Siemens om overfladebehandling af
vindmelletarne. Det neeste ar blev et meget travlt ar
for Andresen Towers, der skulle na at blive klar til
produktion af et nyt produkt — pa nye procesanlaeg og
i nyopfgrte produktionshaller.

Poul Thomsen, projektleder ved Andresen Towers
husker tilbage: "Vi havde laenge arbejdet strategisk
pa at kunne tilbyde overfladebehandling af meget
store emner pa et konkurrencedygtigt grundlag, og vi
vidste, at det indebar automatisering i hgj grad, hvis
vi skulle kunne levere den ¢gnskede volumen bade i
omfang og mengde”. (Virksomheden lukkede i 2015
pa grund af utilstraekkelig ordretilgang pa heje vind-
melletarne til at kunne udnytte kapaciteten i Andre-
sen Towers.)

Carisberg Danmark A/S:

12008 etablerede Carlsberg Danmark A/S, Fredericia,
et hgjlager, der via et monorailsystem kunne forsyne
et manuelt pluklager. I pluklageret pakkes kundespe-
cifikke ordrer med kasser og kartoner (dasevarer), der
bringes ud med lastbiler og tog. Hele paller kommer
ikke igennem pluklageret. Omfanget af manuel pluk-
ning var gennem arerne steget markant, sa der var
behov for et stort mandskab. Desuden var mangden
af ergonomiske belastninger ved manuel plukning af
kasser, kartoner og fustager m.m. med arene blevet
relativt hgj.

Arla Foods amba Birkum Ost:

"Gennem de seneste 8-10 ar har vi arbejdet bevidst
mod bedre arbejdsmiljg og sundhed i produktionen,”
forteeller Joan Karlsen Klinke, der gennem tre ar
ledede arbejdsmiljpomradet hos Birkum Ost pa Fyn.
"Vores strategi, Growth and Health, understottes af
Birkums udvikling mod en stadig mindre grad af
manuel handtering i hele produktionen gennem
automatisering af anlaeggene, og vores sidste nye in-
stallation af pakkelinjen for tuber afslutter processen
i pakkeriet, hvor alle linjer nu stort set er automatise-
ret”. Joan Karlsen Klinke opsummerer: "Selvom vi for-

Overfladebehandling hos Andresen Towers

10
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Robot installeret hos Carlsberg Danmark A/S




sggte at skabe rotation og tage hensyn til arbejdsstil-
linger, er det at pakke tuber i kasser hardt ensidigt,
gentaget arbejde, som kun fa kan holde til i leengden”.

Rolfsted Vinduer:

Rolfsted Vinduer er en vinduesproducent, der pro-
ducerer CE-mearkede dgre og vinduer i kernetrae,
mahogni og tree eller aluminium. Virksomheden har
valgt at prioritere produktionen af dgre og vinduer
hejt og udfgrer nu kun i mindre grad traditionelt
tpmrerarbejde.

Ejer Niels Ove Corfitzen udtaler, at "det er ngdvendigt
at fortage de investeringer, der skal til, for at kunne
veare med i et presset marked”. Derfor har virksomhe-
den gennem de seneste 15 ar foretaget diverse investe-
ringer i produktions- og handteringsudstyr og senest
et nyt CNC-anlaeg. I dgre og vinduer indgdr mange
enkeltdele, der skal bearbejdes. Produktionsappara-
tet skal derfor veere fleksibelt og let kunne omstilles
til den enkelte opgave. Det er vigtigt at nedbringe
antallet af manuelle handteringer gennem produkti-
onsforlgbet.

Odense Marcipan A/S:

12010 ke¢rte den sidste rulle marcipan gennem ro-
botpakkeanleaegget ved Odense Marcipan, og en mere
manuel pakkelinje blev taget i brug. Produktionsleder
Henrik Andersen husker tilbage: Vi fravalgte den
fuldautomatiske pakkelgsning, da vi oplevede, at
anlaegget ikke kunne honorere vores behov for om-
stillingsparathed i forhold til den lpbende udvikling
af nye produkter, effektiv pakning af sma ordrester-
relser samt hgj grad af fleksibilitet i forhold til nye
emballagetyper”.

Henrik fortseetter: Vi seetter en ere i at levere til tiden
og udvikle nye produkter i samme velkendte kvalitet,
og robotanlaegget skabte flaskehalse, fejl i pakningen
og fplgelig stress i produktionen, nar der var nedbrud
og behov for fejlretning”.

I samrad med medarbejderne er Odense Marcipan nu
indrettet med to automatiske pakkemaskiner og sor-
teringsanleeg, der via rulleband munder ud i manu-
elle pakkelinjer, tilpasset med brugbare ergonomiske
justeringsmuligheder og hjeelpemidler, sa medarbej-
derne ikke ungdigt belastes af pakkearbejdet.

Transport i pakkelinjen hos Birkum Arla Foods

12

Hjeelp til reduktion af manuelle lpft hos Rolfsted Vinduer



Lofteudstyr ved manuel pakkelinje hos Odense Marcipan
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Kapitel 3 — Automatisering eller ej

Er arbejdet egnet?

Faser ved automatisering

En systematisk tilgang til automation sikre, at virk-
somheden har samlet de npdvendige informationer
pa de rigtige tidspunkter i forhold til beslutningspro-
cesser og dialog med virksomhedens medarbejdere og
interessenter.

Indenfor virksomheden vil der veere mange som skal
inddrages fx repraesentanter for ledelse, samarbejds-
dsudvalg, arbejdsmiljporganisation og/eller HSE-afde-
ling, kvalitet og hygiejne, IT og operatgrer fra bergrte
omrader. De eksterne interessenter omfatter reprae-
sentanter fra maskinproducenter og leverandgrer,
softwareleverandgrer, radgivende og projekterende
ingenigrer, integrator, energikonsulenter, entrepeng-
rer og arkitekter. Herudover kan processen involvere
relevante brancheforeninger, udddannelsesscentre
og kommunen, som vil veere involveret i eventuelle
byggetilladelser og miljpgodkendelser.

Et automatiseringsprojekt kan med fordel deles op i
disse 10 faser:
Idé
Afklaring
Uddannelse
Bestilling
Kontrakt
Fremstilling
Installation
Indkgring
Drift

10 Evaluering

O 00 3 o U1l & W N =

Idéfasen

Systematisk kortlaegning

Virksomheden afdekker mulighederne for automa-
tisering ved at foretage en systematisk kortleegning
og analyse af arbejdsprocesserne i det eksisterende
produktionsflow. Kortlaegningen er vigtig for at sikre,
at de involverede aktgrer har samme forstaelse af
processen for de gennemfgrer analysen.

Hvis virksomheden ikke selv har ressourcer til et
sadant systematisk forlgb, findes der radgivere, der
tilbyder at guide virksomheder gennem automatise-
ringsprocesserne. De, der har det som hovedaktivitet,
har ogsa stor erfaring. Det kan ogsa veere en idé at
tage kontakt til den relevante brancheforening, for at
fa rad og vejledning.

Velger man at ga i gang selv, kan man begynde med
at tegne produktionsflowet, inklusive alle arbejds-,
hjeelpe-, transport- og lagerprocesser.

Industriens Branchearbejdsmiljgrad har udarbejdet et
praktisk veerktgj til at skabe forbedringer i virksom-
hedens produktivitet, kvalitet og arbejdsmiljp (PKA).
Materialet indeholder blandt andet et eksempel p3,
hvordan man tegner et produktionsflow. Et udsnit er
vist herunder.

Undervejs noteres det pa tegningen eller i et separat
dokument for hver enkelt proces, hvilke problemer

der allerede eksisterer med hensyn til blandt andet
arbejdsmiljg, kvalitet og produktivitet.

Arla Foods, Birkum Ost

Tidl. QHSE-chef Joan Karlsen Kline: "Man skal ikke vaere bange for at starte processen.

Serg for at afdramatisere begrebet automatisering gennem systematisk information og
lgbende dialog. Skab gode rammer for medinddragelse og uddannelse, sd medarbejder-
ne foler sig hgrt og hjulpet i processen med at skulle klare nye arbejdsopgaver. Alle vil jo

gerne yde deres bedste samarbejde”.
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Udsnit Fokusomrade i produktionsflowet

Klip
— — — —
Produktivitet Produktivitet Produktivitet Produktivitet
Gennemlgbstid Transportmiddel  Loft C/T= 15 sek. Transportmiddel
LT 2 dage Loft 0,05 timer Palle-baerer
Storrelse pa Storrelse pa
Antal stk. leverance 40 Oppetid 99% leverance
pa lager 50 EPE 0,2 dag EPE
Hlypeighied 2liGE) Pakkestorrelse 200 stk HERIEY Diiee)
Kvalitet 50 Kvalitet 50 Kvalitet Kvalitet
Skader pa emner  0,1% Skader pa emner 0,01 % | | Fejlprocent < 0,1% Skader pa emner < 0,01%
Arb. mlljo Arb. mlljo Arn. milio Arn. miljo
Belastningsskader Risiko : Fodskader EGA Risiko : Fodskader
Risiko : Fodskader Klemning Tunge loft Klemning
Klemning Belastningsskader B('al'ysnlng , Belastningsskader
Risiko : Klemning
Fodskader
Gennemlgbstid 2 dage
Cyklustid 15 sek.

Figur 3 Eksempel pa illustration af produktionsflow. Kilde: I-BAR, PKA-vejledningen




Opslag om samarbejde fra Odense Marcipan

ovenfor findes en liste over fokusomrader vedrgrende
arbejdsmiljg, kvalitet og produktivitet, som kan bru-
ges som tjekliste nar udfordringer og problemer skal
kortleegges.

Husk, at de, der arbejder med processerne til daglig,
ogsa er dem, der ofte kan bidrage med gode ideer og
nyttige erfaringer.

Problemerne kortlaegges pa grundlag af malinger og
kvalitative udsagn fra ledere og medarbejdere, der har
med de pageldende processer at gore.

Som stgtte til vurderingen af arbejdsmiljgproblemer-
ne anvendes de 5 faser fra arbejdspladsvurderingen
(APV).
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Oplysninger om arbejdsmiljget, herunder graense-
veerdier og bestemmelser i arbejdsmiljplovgivningen
inddrages i analyse, s& eventuelle overskridelser eller
overtreedelser bliver noteret. De kan veere vaesentlige
argumenter for en automatisering af de pageldende
processer.

virksomheden undersgger ogsa, om der er nye regler
og krav pa vej, som et nyt anlaeg skal leve op til. Det
kan f.eks. veere regler og krav vedrgrende arbejds-
milje, kvalitet, hygiejne og energi, som udspringer af
lovgivning, standarder eller kundernes forventninger.



Emne Arbejdsmiljpforhold
Arbejdsmilje ved drift, Ulykkesrisiko: Eksplosionsfare (ATEX), Brug af
reparation, vedligehold og handverktej, Maskinbrug, Overklipning/skaering,
rengering Fald og snublen, Handtering, Blive ramt af eller
stgde mod genstand, Faldende emner, f.eks. ved
svigt i lgpftefunktion, Bevaegelige maskindele, der nar
arbejdsomrader o. lign., Materialer, der slippes og
slynges ud
Ergonomiske forhold: Ensidigt belastende arbejde
(EBA), Ensidigt, gentaget arbejde (EGA), Vrid, Loft,
Bzering, Antal handteringer, Arbejdsstillinger, Tempo
Psykiske forhold: Social kontakt, Krav til
opmarksomhed, Monotoni
Arbejdets organisering: Tidspres, Arbejdstider
(skifteholdsarbejde/natarbejde), Kompetenceudvikling
Fysiske forhold: Stgj og akustik, Belysning,
Vibration, Stgv, Underlag, Pladsforhold, Indeklima/
procesventilation, Ventilation, Varme overflader (f.eks.
svejsning, limstation, Kolde arbejdslokaler/overflader,
Straling
Kemiske og biologiske forhold: Indanding af
kemiske gasser, Indanding af partikler eller dampe,
Hudkontakt med olier/kleebestoffer, Hudkontakt med
kemiske stoffer generelt
Kvalitet Fejlprocent
Tolerancer
Materialekvalitet
Hygiejneforhold
Produktivitet CyKlustid
Omstillingstid
Oppetid
Udnyttelsesgrad
Gennemlgbstid
Leveringstider
Flaskehalse
Tidsforbrug/spild af arbejdstid
Materialeforbrug/spild
Behovet for oplagring af ravarer og mellemvarer
Energiforbrug/spild

Tabel 2 Liste over forhold, der skal vurderes vedrgrende arbejdsmilj, kvalitet og produktivitet, nar problemer og

udfordringer i den eksisterende produktion skal kortleegges med henblik pa automatisering. Listen er ikke udtgpmmende.
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Prioritering
P4 grundlag af de noterede problemer kan virksomhe-

den give hver proces point alt efter behovet for auto-
matisering ift. arbejdsmiljg, kvalitet og produktivitet:

1 Point betyder, at der ikke er (vaesentlige)
problemer;

2 Point betyder, at der er nogle problemer;

3 Point betyder, at der er alvorlige problemer
f.eks. med overskridelser af geeldende green-
sevaerdier i arbejdsmiljpet.

Efterfplgende kan virksomheden teelle pointene sam-

men og prioritere processerne efter, hvor mange point
de har faet i alt. Tabel 3 viser et eksempel pa en sadan
opgerelse, der kan bruges til at understgtte den videre
prioritering af hvor der bgr automatiseres.

I nogle tilfaelde vil en proces méske blive prioriteret
lavt, fordi den scorer lavt pa kvalitet og produktivitet,
selv om den scorer hejt pa arbejdsmiljp pa grund af
en overtraedelse af arbejdsmiljplovgivningen. I sddan-
ne tilfeelde skal virksomheden lgse arbejdsmiljppro-
blemet og den kan derfor veelge at prioritere proces-
sen hejst — pa trods af, at den ikke har faet flest point.

Vurdering af egnethed

Efter at have identificeret og prioriteret mulige auto-
matiseringsprojekter undersgger virksomheden, om
de hpjest prioriterede projekter er egnede til at blive
automatiserede. Det sker ved at tage kontakt til leve-
randgrer af automatiseringslgsninger og virksomhe-
der med lignende processer og forhgre sig om deres
erfaringer.

Nogle af de prioriterede processer kan vare automati-
serede i forvejen. Her ma virksomheden vurdere, om
det er muligt med yderligere eller en anden form for
automatisering, eller om der er behov for andre tiltag
for at lgse de identificerede problemer.

Efter at have undersg¢gt mulighederne for og erfarin-
gerne med at automatisere de prioriterede processer
har virksomheden en liste over processer, som det
bade er hensigtsmaessigt og muligt at automatisere.
virksomheden er saledes klar til naeste fase i det sam-
lede automatiseringsprojekt.

Dialog med leverandgrer

Dialogen med potentielle maskinleverandgrer starter
allerede i idéfasen og fortsaetter med den udvalgte
leverander gennem hele projektet og dets evalue-
ringsfase. Udvelgelsen kan tage tid, men den tid,

der investeres i dialog med og udveelgelse af mulige
leverandgrer, er oftest godt givet ud.

Det er vigtigt at sikre sig, at de potentielle leverandg-
rer forstar virksomheden og dens behov og kan
oveskue, hvordan automatiseringsprojektet kan pa-
virke andre dele af virksomheden, og hvordan unor-
male driftssituationer skal handteres. De potentielle
leverandgrer skal leve op til de endelige kravspecifika-
tioner, herunder instruktion, uddannelse, tidsplaner,
krav til arbejdsmiljpmeaessige forhold, reparationer og
service, forslag til softwareleverancer samt mulighe-
der for udvidelse.

Hvis det er muligt at se et tilsvarende anlaeg i funk-
tion, kan det veere nyttigt som input til den endelige
udveelgelse af leverandegr.

Proces Emne Point Point i alt

Arbejdsmiljp 3

1 Proces 7 Kvalitet 3 9
Produktivitet 3
Arbejdsmiljp 3

2 Proces 3 Kvalitet 2 7
Produktivitet 2
Arbejdsmiljp 2

2 Proces 11 Kvalitet 3 6
Produktivitet 1

Tabel 3 Eksempel pa prioritering af processer efter problemernes stg¢rrelse med hensyn til arbejdsmilje, kvalitet og
produktivitet. I eksemplet har proces 7 opnaet flest point. Det er dermed det hgjest prioriterede, mulige automatiseringsprojekt.
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Rolfsted Vinduer

Ejer Niels Ove Corfitzen: "Det stod tidligt i forlgbet
klart, at den samlede leverance skulle leveres af én
leverandgr. Fplgende parametre blev klar defineret:
dimensioner, kapacitet, kvalitet, fa vaerktejsskift
samt ikke mindst diverse arbejdsmiljgkrav. Dermed
blev der ikke blot bestilt komponenter med funktio-
ner, som anlaegget skulle kunne hdandtere. Fordelen
ved én samlet leverandgr er, at leverandgren star
for den samlede CE-meaerkning af anlaegget og er
ansvarlig for, at alle dele i anlaegget kan spille sam-

”

men-.

I dialogen med potentielle leverandgrer er det vigtigt
at fa etableret klare aftaler vedrgrende ansvarspla-
cering. Er flere leverandgrer ngdvendige, er det en
god idé at have én hovedleverand¢r, der er ansvarlig
for projektets gennemfgrelse, og som sikrer, at alle
leverandgrer har et falles ansvar for at leve op til
kontrakten.

Robotlpsningerne skal veere CE-meerket. Det er muligt
at leese mere om dette emne i I-BAR’s vejlednninger
om henholdsvis "Robotter” og "CE-maerkede maski-

]

ner.

Organisering

Arbejdet med at undersgge mulighederne for automa-
tisering kan med fordel gennemfgres af en arbejds-
gruppe i virksomheden.

Arbejdsgruppen samarbejder med arbejdsmiljporga-
nisationen for at inddrage den viden, der ligger om
arbejdsmiljpforhold i den eksisterende produktion.

Arbejdsgruppen inddrager ogsa medarbejderne ved de
forskellige arbejdsprocesser i produktionsflowet for at
opsamle deres erfaringer med problemer vedrgrende
arbejdsmiljp, kvalitet og produktivitet i den eksiste-
rende produktion. Foruden operatgrer er det vigtigt
ogsa at inddrage vedligeholdelses- og renggringsmed-
arbejdere og medarbejdere fra logistik og i lageromra-
det.

Hvis virksomheden ikke har medarbejdere med
kompetencer inden for automatisering eller tilstraek-
kelige ressourcer til at bemande arbejdsgruppen, kan
de hyre en radgiver med viden pa omradet til at sta i
spidsen for arbejdsgruppen.

Tjekliste til inspiration med overvejelser,
man skal gore sig, inden der investeres i
automatiseringsprojekter:

e Ervirksomhedens produkter og materialer
egnet til automatiseret produktion?

e Skal produkterne redesignes for at veere
egnede til automatiseret produktion?

e Erorganisationen gearet til automatisering?

e Har virksomheden viden og erfaring med
projektering, drift og servicering pa dette
niveau, og kan teknologien indarbejdes i
virsomhedens workflow?

e Kendes tolerancerne for de emner og
materialer, der indgar i de automatiske
systemer - og er tolerancerne acceptable for
den automatiserede lpsning?

e Vil automatisering forbedre processen og
kvaliteten af emnerne, sa de far stgrre veerdi?

e Bgr der veere bade kvalitetskontrol fgr og
efter det automatiserede proces? Operatgrer
vil normalt bevidst eller ubevidst foretage
kvalitetskontrol af emner og reagere, hvis
noget ikke er, som det skal veere.

e Har virksomheden viden om processen i en
automatiseret udgave, eller findes der
leverandgrer, der kender tilsvarende
automatiserede processer?

e Vil automatisering sikre, at den
produktionsfleksibilitet, som kunderne
efterspgrger, bevares?

e Skal der foretages sendringer andre steder i
produktionsprocessen for at forbedre
muligheden for en automatiseret produktion?

e Vil investeringen veere rentabel? — det kreever
en analyse af tilbagebetalingstiden.

Kilde: Robot Investment Tool

Andresen Towers A/S

Projektleder Poul Thomsen: "Man vurderede, at

vi var klar til at levere varen, men set i bakspejlet
skulle vi nok have taenkt os lidt mere om, inden vi
"trykkede pd knappen’ og startede maskinerne op.
Allerede dagen efter opstart tikkede de forste skrivel-
ser ind fra diverse maskinleverandgrer, der fraskrev
sig ansvar, ndr vi nu havde taget anlaegget i brug for
tid”.
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Kapitel 4 — Den gode proces for automatisering

Efter idéfasen

Nar idéfasen er gennemfgrt, skal virksomheden i
gang med de efterfplgende faser:

Rolfsted Vinduer
Ejer Niels-Ove Corfitzen har sat den daglige dialog
i system: "Vi har hver dag et kvarters ’drikkepause’,

e Afklaring hvor alle mgdes over en kop kaffe/sodavand, og hvor

e Uddannelse stort og smdt vendes. Det er pa disse korte mgder, vi
. kommenterer dagens produktion, justere samarbej-

¢ Bestilling det og diskuterer udfordringer i bdade produktionen

® Kontrakt og arbejdsmiljpet. Disse mgder er vigtige for kom-

® Fremstilling munikationen, og det sikrer mig, at alle ved, hvad

e Installation der er gang i, samtidigt med at jeg far vigtige input

o Indkerin til koordineringen og udviklingen af produktionen.

g Det var pa sadanne mgder, at vi fik italesat vores
® Drift forventninger til leverandgren af vores nye CNC-an-
® Evaluering leeg”.

Dette kapitel gennemgéar hver af disse faser. En over-
sigt over projektets faser og de involverede aktgrer er
vist i Figur 4.

Arbejdsgruppe Projektgruppe

Ledelsen i virksomheden
1 1

Samarbejdsudvalg

1 1 1 1 1 1
Samarbejdsudvalg

'
= |
(]
E Arbejdsmiljegruppe | Arbejdsmiljegruppe
x 1 1 1 | 1 1 1 1 1 1
© HSE afdeling HSE afdeling
o i I I i I 1 1 1 1 1
‘G-J Kvalitet/hygiejneafdeling [ I I I I I I
= .
- IT afdeling l I I I I I I
| | | | 1 1 1 1 1 1
Operatorer | Operatorer
. . 1 1 1 1 1 1
| | | | | | Vedligehold, reparation, logistik og rengering
Faser > Afklaring Bestilling Kontrakt Fremstilling Installation Indkering Drift Evaluering

Maskinproducent/leverander

I l Softwareleverander

Radgivende ingenior I I I I
' '

| Projekterende ingenigr

Integrator [Integrator

Energikonsulent

—
(]
—
(S
)
£
©
(]
c
=
()
he
wv
L7
w

|

I

L Entreprengrer
Arkitekt I
|

Brancheforeninger

Uddannelsescentre
1 1 b

Kommune
1 1 1

Kommune

| |

| |

Uddannelsescentre I I
' | |

1 1

Figur 4 Oversigt over automatiseringsprojektets faser og de involverede aktgrer.

20



Afklaring

Virksomheden sammenholder resultatet af idéfasen
(se kapitel 3) med deres forretningsplan og forvent-
ninger til markedet og treeffer pa det grundlag beslut-
ning om, hvorvidt virksomheden skal arbejde videre
med automatisering.

Hvis virksomheden veelger at arbejde videre med
automatisering, fortseettes arbejdet i en projektgrup-
pe, som vurderer konsekvenserne af automatiserin-
gen med henblik pa en endelig afklaring og beslut-
ning.

Vurdering af konsekvenser ved automatisering:

e Hvordan vil automatiseringsprocessen
pavirke den eksisterende produktion?

e Hvad vil det betyde, hvis produktionsflowet
skal gges eller mindskes?

e Er lokaleforholdene egnede, eller er der behov
for nybygning eller omflytning?

e Skal der flyttes rundt pa andre dele af
produktionsudstyret?

e Er der anlaeg eller maskiner, som skal tages
ned, szlges eller skrottes, sa der bliver mere
plads?

e Vil der veere @ndringer i internt
transportudstyr og transportveje?

e I hvor hgj grad skal anleegget kunne
producere og handtere andre produkter end
de produkter, der er i tankerne lige nu?

e Kan virksomhedens produktlinjer justeres, sa
produktionsflowet bliver optimalt med fa og
lette omstillinger?

e Er der serlige perioder pa aret, hvor der er
travlt med stor gennemstrgmning af varer?
Skal anlaegget veere gearet til dette, eller skal
det handteres pa anden vis?

e Vil der veere behov for eendring i arbejdets
tilretteleeggelse og medarbejderes arbejdstid
(skiftehold, natarbejde)?

e Hvordan sikres det, at medarbejderne
efteruddannes tilstreekkeligt og rettidigt
i forhold til produktionen, og at der findes
personer, der kan overtage, hvis nogen
forlader virksomheden?

e Hvilke serlige lovkrav skal overholdes, nar
arbejdsproces, lokale- og arbejdsforhold
@ndres? Husk bade arbejdsmiljg og ydre
miljp og andre interne og eksterne forhold.

e Skal automatiseringen gennemfgres samtidig
med den almindelige drift kerer, og hvordan
pavirker det arbejdsmiljg, kvalitet og
produktivitet imens?

e Findes de automatiske lpsninger allerede pa
markedet, eller skal de fgrst udvikles?

Resultatet af projektgruppens arbejde beskrives i en
business case, dvs. en beskrivelse af projektet, dets
forudseetninger, risici mv. Business casen danner
grundlag for ledelsens beslutning om automatisering.
Business casen indeholder ogsa en cost-benefit-ana-
lyse af de pkonomiske omkostninger og gevinster ved
investeringen i automatisering.

Nér ledelsen har truffet beslutning om at automa-
tisere, far projektgruppen til opgave at gennemfgre
projektet. Projektgruppen leegger en tidsplan for auto-
matiseringsprojektet og udarbejder en kommunikati-
onsplan, sa det sikres, at relevante aktgrer inddrages,
heres og informeres i processen.

Vigtige spergsmal for projektgruppen:
e Hvordan nar vi malet?
e Hvad kan ggre, at vi ikke nar det?

e Hvordan skal arbejdet i projektgruppen
organiseres?

e Hvordan skal vi involvere og inddrage
medarbejderne i arbejdet?

e Hvordan skal vi informere medarbejderne?

Tidsplan

Tidsplanen beskriver automatiseringsprojektet bade
i forhold til konkrete opgaver, problemer og andre
udfordringer fordelt pa tid indenfor de enkelte faser
samt i forhold til kommunikation og megdeaktivitet.

Tidsplanen inkluderer de sidelpbende arbejdspro-
cesser, der métte veere i forbindelse med automa-
tiseringsprocessen, f.eks. sidelpbende produktion,
udvidelse og eendringer af produktionsomradet og
kompetenceudvikling af medarbejdere.

Ved at inkludere kompetenceudvikling tidligt i
tidsplanen far virksomheden mulighed for dels at
vurdere medarbejderes arbejdsopgaver ud fra de nye
arbejdsprocesser, dels at planlaegge relevant efterud-
dannelse, sa alle er Klar til drift, nar det nye anlaeg er
installeret.

Tidsplanen udger et fundament for samarbejdet med
alle der er involveret i automatiseringsprojektet bade
inden og uden for virksomheden. Tabel 4 opremser
typiske deltagere i et automatiseringsprojekt.
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Projektgruppen fastleegger i tidsplanen nogle meder,
hvor projektet dreftes, og hvor eendringer i planer og
uforudsete heendelser handteres. Relevante nggleper-
soner inviteres til mgderne efter behov. Projektgrup-
pen udarbejder referat af mgderne med beskrivelse af
afvigelser fra planen og korrigerende handlinger, som
kan f4 projektet tilbage pa sporet igen.

Kommunikationsplan

Kommunikationsplanen satter fokus pa medar-
bejderinddragelse i den forandringsproces, som et
automatiseringsprojekt er. Synlighed og opmearksom-
hed pa information og dialog giver tryghed blandt
medarbejderne og tillid til, at projektgruppen inddra-
ger viden, erfaringer og synspunkter fra relevante
ngglepersoner i hele processen. Planen fokuserer p4,
hvem der skal veere hgrt, og hvem der skal informe-
res i hvilke dele af processen.

Samarbejde

En afggrende faktor for et vellykket automatiserings-
projekt er, at driftsorganisationen og projektgruppen
samarbejder fra begyndelsen af projektet, sa den vi-
den, parterne har, udveksles, og man finder den bed-
ste made at placere, opbygge og bruge anlagget pa.

Arbejdsmiljporganisationen bidrager gennem hele
projektet med forslag og kritiske spgrgsmal om ar-
bejdsmiljpforholdene.

Medarbejdere, der aktuelt arbejder med de arbejdspro-
cesser, som automatiseres, herunder operatgrer, ser-
viceteknikere og driftsleder, inddrages ogsa. Medar-
bejdere, der beskaeftiger sig med logistik, vedligehold,
reparation og renggring, hgres ligeledes, da afledte ar-
bejdsopgaver vedrgrende processerne bliver pavirket,
nar man automatiserer. Det skal eksempelvis sikres
at reparatgrer og vedligeholdelsesfolkene kan komme

til anleeggets forskellige dele.

Relation i forhold til

virksomheden Aktor

Interne e Virksomhedens ledelse, evt. virksomhedens
produktionschef eller udviklingschef

e Virksomhedens projektleder

Produktionsleder for afdelingen, hvor der skal
automatiseres

Leder af tilknyttede eller afledte arbejdsprocesser til
automatiseringen (vedligehold, reparation, logistik og
renggring)

Medarbejdere, der er bergrt af automatiseringen
(operatgr, reparater, renggring, lager)

Montgrer (kan ogsa veere eksterne)
Samarbejdsudvalg
Arbejdsmiljporganisationen
Arbejdsmiljpkonsulent

Eksterne

Kommune/teknisk forvaltning (ved behov for
byggetilladelse/byggemodning)

Arkitekt (byggeri)

Radgiver inden for automatisering (integrator,
energikonsulent m.fl.)

Radgivende og projekterende ingenigrer
Maskinleverandgren
Softwareleverandgren
Brancheforeninger

Kunder

Tabel 4 Typiske interne og eksterne deltagere i forhold til virksomhedens automatiseringsprojekt.
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Andresen Towers A/S

Projektleder Poul Thomsen: "Det er vigtigt at huske pd. at sadan en proces, som vi har varet
igennem, tager tid: Tid til planlaegning, tid til opsaetning og tid til leering. Jeg vil anbefale,

at man; 1) setter sig godt ind i opgaven og stiller tydelige krav til leverandgrer, 2) respekte-
rer processerne (indk@ring tager tid) og 3) sikrer sig at inddrage og uddanne medarbejdere

i forlpbet. Set i bakspejlet ville jeg gnske, at vi havde haft mulighed for en 'time-out’, hvor
anlegsbyggerne fik fred, og operatgrerne fik uddannelse. Vi skulle have afsat flere ressourcer
til uddannelse af medarbejdere, herunder have lavet mere klare aftaler med maskinleveran-

dgrerne om kursustilbud og indhold”.

Uddannelse, traening og instruktion

Behovet for efteruddannelse, treening og instruktion
ber diskuteres allerede i idéfasen og tages op i forbin-
delse med dialogen med mulige leveranderer.

Det er desuden vigtigt at kende det aktuelle kom-
petenceniveau i medarbejdergruppen, for at kunne
definere forventningerne til leverandgrens ansvar for
opleering og instruktion i installations- og indkerings-
faserne.

Hvis man pa forhand har defineret behovet og ud-
forsket efteruddannelsesmulighederne for relevante
medarbejdergrupper, kan det indga i kravspecifikati-
onerne til leverandgren og indskrives i den endelige
kontrakt.

Nar automatiseringsprocessen er i drift, er der 1¢-
bende fokus pa instruktion af nye medarbejdere, og
det skal sikres, at det personlige uddannelsesniveau
svarer til arbejdsopgaverne pa anlaegget, ligesom det
lpbende bgr vurderes om der er behov for at hgjne
uddannelsesniveauet. P4 den made kan man sikre, at
de npdvendige kompetencer til stadighed er til stede i
virksomheden.

Bestilling

Projektgruppen udarbejder kravspecifikationer til mu-
lige automatiseringsleverandgrer pa grundlag af be-
hovene for og forventningerne til automatiseringen.

Vigtige spergsmal i forbindelse med
udarbejdelse af kravspecifikationer:

Hvad vil vi opna - hvad vil vi e&ndre, og
hvad vil vi bevare?

Hvordan kan det udformes -
enkeltstaende isoleret automatisering
eller koblet samme med den gvrige
produktion?

Hvor skal det veere - eksisterende byggeri
eller nybygning?

Hvordan skal vi bruge det? - arbejdets
organisering og kompetencekrav

Hvad er tidshorisonten - fra indgaelse af
kontrakten til drift?

Hvordan kan vi fremtidssikre anlaegget?
- muligheder for udvidelse og omstilling i
takt med @ndrede krav og behov

Hvordan g¢r andre? Hvordan har andre
lpst lignende udfordringer, og er der
noget, vi har overset?

Hvem kan hjeelpe os? - interne og
eksterne aktgrer bade i forhold til
automatiseringsanleeg og byggeri

Andresen Towers A/S

Om dialogen med medarbejderne har projektleder Poul Thomsen kun gode erfaringer:
”Jeg har i hele forlgbet oplevet en rigtig god og konstruktiv dialog med medarbejderne, og
jeg har hele vejen igennem sat en aere i at informere og inddrage bredt for at sikre forstdelse
og opbakning i det — til tider — kaotiske forlgb. Vi har fortsat 1-2 ugentlige stdende mgder
med medarbejderne, og gennem vores arbejdsmiljporganisation sikrer vi fortsat kommuni-
kation om bade produktivitet, kvalitet og arbejdsmiljg. Jeg er overbevist om, at hvis ledelsen
er lydhgr og god til at informere og inddrage medarbejderne i hverdagen, sd kommer de
gode ideer om optimering, sikkerhed og samarbejde i langt grad i spil”.

23



Carlsberg A/S

Manager for Customer Supply Chain Jesper Karlsen: ”Der var fra starten stort fokus pa uddannelse af med-
arbejderne, hvilket ses som en meget vigtig grundpille for, at anlaegget vil kunne fungere. Det geelder bade ved
drift og ved mindre fejlrettelser, for ikke at veere afhaengige af ekstern assistance, sd snart der er selv mindre fejl
pa anlaegget. Tidligt i forlpbet blev medarbejdere udstationeret til lignende anlaeg i andre lande som abassadg-
rer, for at se og arbejde ved plukanlaeg i tredje generation og dermed vere gearede til at give input ved design og
installation af det nye anleg i Fredericia som fjerdegenerationsanlaeg. Med i rygseekken havde medarbejderne
naturligvis ogsa stor erfaring med arbejde ved plukanlzeg i Fredericia. Der blev indgadet en aftale med EUC Syd
om et efteruddannelsesforlgb. Det vil sige, at medarbejderne kompetencer blev noteret i et system, hvori kom-
petencebehovet var listet op i forskellige etaper. Medarbejderne deles op i flere niveauer: operatgrer og tekniske
operatprer m.fl. Via overblikket kunne det sikres, at omfanget af medarbejdere med passende kvalifikationer
var til stede ikke bare nu, men ogsa fremover”.

Hvis der er behov for ombygning eller tilbygning, Kontrakt
indteenkes anlaegsarbejdet i oplistningen af krav og
forventninger til samarbejde med medarbejderne og
de eksterne aktgrer.

Virksomheden udarbejder kontrakt med leverandgrer
om bade maskinanleaeg, software og bygningsmeessige
forhold.
Kravspecifikationerne, som aftales med leverandgren,

inkluderer forhold vedrgrende arbejdsmiljg, kvalitet [ kontrakterne beskrives bl.a.:

og produktivitet og praeciserer, hvem der har ansva- ® Kravene, som det feerdige anleeg skal opfylde med

ret for at levere den kreevede dokumentation, f.eks. hensyn til geeldende arbejdsmiljgkrav for anleg

CE-merkning af en maskine eller samling af flere og arbejde, kvalitet og produktivitet;

maskiner. Det vil ligeledes veere gavnligt at afklare, i ¢ Kravene til dokumentation af, at specifikationerne

hvor hgj grad leverandgren skal uddanne og instruere er opfyldt;

teknikere og operatgrer. @ Kravene til uddannelse og kompetenceudvikling af
medarbejderne;

Arbejdsmiljporganisationen (AMO) bidrager til at

sikre, at der stilles krav, som ggr, at arbejdet efter ¢ Kravene; ve.drwrende eftersyn, service og
automatiseringen kan udfgres sikkerhedsmaessigt repartatlon,.

og sundhedsmeessigt fuldt forsvarligt i overensstem- Leveringsfrister;

melse med arbejdsmiljplovgivningen. AMO holder ¢ Montage og indk¢ring;

ogsa gje med mulighederne for at forebygge og lgse e Vilkarene for opstart og endelig overtagelse
arbejdsmiljpproblemer i bade projektfasen og drifts- til drift;

fasen. ® Validerings- og godkendelsestest (FAT);
virksomhedens ledelse tager stilling til, hvordan Kvalitetskontrol;

kravene vaegtes i den endelige beslutning om valg af ® Leverandgransvar.

leverander.

Arla Foods, Birkum Ost

QHSE-chef Joan Karlsen Klinke pointerer: "Med indflydelse fplger ansvar, og der har veeret et vist pres
fra ledelsen mod medarbejderne om enten deltagelse i ‘robotkursus’ eller uddannelse som procesope-
ratgr. De nye arbejdsopgaver kraever desuden en hgjere grad af samarbejde mellem operatgrerne og
vores vedligehold/handveerkere ”.

Operatgren Lisbet uddyber: I starten var der en del modstand og tgven i medarbejdergruppen, da
mange af os har haft sveert ved at veere pé skolebzenken og har darlige erfaringer, hvad angar uddan-
nelse, men med tiden har kulturen @andret sig, og folk er glade for de nye udfordringer og muligheder,
som udviklingen har bragt med sig, samtidig med at den fysiske nedslidning er blevet meget mindre”.
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Fremstilling

Projektgruppen leder automatiseringsprojektet. Tav-
lemeder kan vere et nyttigt redskab i forbindelse med
projektarbejdet, der bl.a. indebeerer at fplge arbejdet
hos leverandgrerne og sikre, at det forlgber i over-
ensstemmelse med det, der er fastlagt i kontrakten,
herunder at specifikationerne og tidsplanen holdes.

Projektgruppen deltager i den FAT (Factory Acceptan-
ce Test, dvs. validerings- og godkendelsestest), som
maskinleverandgren i henhold til kontrakten er
forpligtet til at gennemigre, inden anlaegget sendes
til virksomheden. Ved en FAT tester leverandgren
anlaegget pa grundlag af virksomhedens testplan og
specifikationer for anlaegget for at vise, at anlaegget er
klar til at blive installeret hos virksomheden.

Projektgruppen sikrer eventuelt i samarbejde med
arbejdsmiljporganisationen, at anlaegget opfylder
specifikationerne vedrgrende arbejdsmiljg.

Projektgruppen sikrer, at de fysiske forhold bliver klar
til det nye anlaeg. Hvis automatiseringen kreever om-
eller tilbygning eller eendringer i den ¢vrige produk-
tion, koordinerer projektgruppen og ledelsen disse
tiltag med de involverede parter.

Projektgruppen, afdelingen og leverandgren planlaeg-
ger med ledelsen, hvordan den kommende installa-
tion foregér sikkerhedsmaessigt forsvarligt. Hvis in-
stallationen foregar sidelpbende med den almindelige
drift, kreeves grundig planlegning og teet samarbejde.

Projektgruppen understgtter klarggringen til instal-
lation med input til (ny-)indretning af lokaler, da der
med endrede arbejdsgange og nye arbejdsomrader
kan opsta arbejdsmiljpmeessige risici. Det sikres, at
der er truffet den npdvendige forebyggelse af alle
identificerede risici, herunder forhold vedrgrende
intern transport.

Projektgruppen og afdelingen sikrer tydelig opmeerk-
ning og skiltning for de personer, der feerdes og arbej-
der i omréadet, hvor det nye anlaeg skal installeres.

virksomhedens ledelse (med ansvar for personale og
uddannelse) sikrer i samarbejde med tillidsreprae-
sentanten og samarbejdsudvalget, at den planlagte
uddannelse af medarbejderne igangsaettes, og at
eventuelle eendringer i arbejdstiden varsles og plan-
leegges i overensstemmelse med lokale aftaler og
overenskomster.

Projektgruppen sikrer, at kunder orienteres om even-
tuelle eendringer i leverancer.

Installation

Projektgruppen og afdelingen fplger opbygning og
opsatning af det nye anlaeg i virksomheden og sikrer,
at alle aftaler om forlgbet overholdes.

Arbejdsmiljpgruppen gennemfgrer sikkerhedsrun-
dering og gennemgang af de arbejdsmiljgmaessige
forhold for at sikre, at installationen foregar sikker-
hedsmaessigt forsvarligt. Seerlig grundighed er pa-
kreevet, hvis installationen foregar sidelpbende med
almindelig drift. Arbejdsmiljpgruppen udarbejder APV
og forslag til handlingsplan, hvis der i forlpbet opstar
behov for sendringer i planerne.

Er der fremmede handvaerkere til stede, skal det
sikres, at de er informeret om og fplger de regler, der
geelder pa virksomheden ud over de regler, der geelder
for deres eget arbejde. Samtidig skal det i samarbejde
mellem handverkernes og virksomhedens ledelse
sikres, at sikkerheds- og sundhedsforholdene lever op
til kravene, og at det npdvendige udstyr, hjelpemid-
ler, velfaerdsforhold m.m. er til stede til den fremme-
de arbejdskraft.

Indkgring

Virksomheden sikrer, at den ngdvendige opleering
og kompetenceudvikling af relevante medarbejdere
gennemfgres.

Odense Marcipan A/S

Produktionsleder Henrik Andersen: Vi er gode til at hjeelpe hinanden, og arbejder systematisk med lpbende
efteruddannelse og gnsker om udvikling i forhold til de personlige kompetencekgrekort. Hvis vi skulle fristes
af at automatisere dele af vores produktion, ville det veare vigtigt for os og vores arbejdsmiljg, at leverandgren
kan hjalpe os med implementeringen, opleering og traening i brugen af anlaegget, s vi fra starten fik stgtte
til at komme godt fra start”. Henrik Andersen opregner felgende tre seerlige opmaerksomhedspunkter, som man

skal holde sig for gje i processen:

- Fleksibilitet: Let justering til nye produkter og emballagetyper
+  Kapacitet: Hurtig omstillng til skiftende ordrer (store som smd)
«  Kuvalitet: Troveerdig kontrol og sikkerhed for ensartet levering.
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Andresen Towers A/S

Projektleder Poul Thomsen forteeller: "Det

var en uhyre travl tid med mange forskellige
underleverandgrer under samme tag. P4 et
tidspunkt talte jeg 60 lifte pa omradet, sa der var i
hgj grad behov for koordinering, for at alle kunne
komme til at udfgre deres arbejde korrekt — til
tiden og pa en sikker méade!”.

Virksomheden sikrer sig, at der er givet fyldestggren-
de instruktion til alle bergrte medarbejdere, sa ar-
bejdet kan udfgres sikkerheds- og sundhedsmeaessigt
fuldt forsvarligt og i overensstemmelse med leveran-
dg¢rens anvisninger.

Ledelsen og projektgruppen deltager i den SAT (Site Ac-
ceptance Test, dvs. installationstest), som maskinle-
verandg¢ren i henhold til kontrakten er forpligtet til at
gennemfgre. Ved en SAT tester leverandgren anlaegget
pa grundlag af virksomhedens testplan og specifikati-
oner for anlaeegget inklusive specifikationerne vedrg-
rende arbejdsmiljg. Det sker for at vise, at anlaegget

er installeret rigtigt og fungerer sammen med andre
systemer.

Efter en tilfredsstillende SAT overtager virksomheden
det nye anlaeg og kan seatte det i drift. Virksomhedens
egne vedligeholdelsesfolk bgr deltage i montage og
indkering for at opbygge kompetence.

Inden en ny maskine eller produktionslinje tages i
brug, skal der udfgres en ibrugtagningskontrol af en
sagkyndig. Dette gaelder bade for zldre anleeg, der

er veesentligt ombygget, og nye maskiner hhv. pro-
duktionslinjer. Ibrugtagningskontrollen er en slags
garanti for, at l¢sningen lever op til sikkerheds- og
sundhedskravene vedrgrende indretning og brug. Det
er arbejdsgiverens pligt at sikre, at ibrugtagningskon-
trollen gennemfipres.

Drift

Projektgruppen sammenholder malinger fra produk-
tionen af produktivitet, kvalitet og arbejdsmiljp med
kravspecifikationer og maltal. Eventuelle udsving

og afvigelser vurderes, og hvis der er behov for det,
fplges der op med justering i anlaegget, arbejdsplad-
sen, arbejdsgange og arbejdets organisering, herunder
kompetenceudvikling for relevante medarbejdere.
Operatgrer og vedligeholdelsespersonale kan ligeledes
med fordel inddrages i fejlfinding og forbedringer.

Projektgruppen gennemgar sammen med arbejdsle-
deren og afdelingen, om alle arbejdsgange er effektive
og sikre, samt at instruktioner er fyldestggrende,
fplges og at arbejdets organisering er passende.
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Arbejdsmiljpgruppen gennemfgrer sikkerhedsrun-
dering og gennemgang af de arbejdsmiljpmaessige
forhold bade ved det automatiserede anlaeg og i de
tilknyttede omrader, der er pavirket af de nye for-
hold. Arbejdsmiljpgruppen udarbejder APV og forslag
til handlingsplan, hvis der i forlgbet sker eendringer i
arbejdsmiljget.

Evaluering

Virksomhedens ledelse, projektgruppen, arbejdsmil-
jporganisationen og samarbejdsudvalget evaluerer
projektet — bade resultatet og processen og synligggr
resultaterne.

Eksempler pa spergsmal, som kan dreftes
som led i evalueringen, og som egner

sig til tavleme@der eller andre former for
dialogmeder:

e Hvordan er vi kommet i mal med
at forbedre arbejdsmiljg, kvalitet og
produktivitet?

e Hvordan er vi kommet i mal med
uddannelse, treening og instruktion af
medarbejderne?

e Hvordan er vi kommet i mal med hensyn
til samspil mellem lokaler, anlaeg og
arbejdsorganisering?

e Hvad gjorde, at vi ndede i mal?
e Hvad gjorde det sveerere at nd i mal?

e Hvordan er vi lykkedes med samarbejdet
og kommunikationen?

e Hvordan har samspillet mellem
virksomheden og de eksterne aktprer
veeret?

e Er der noget vi skal have rettet op pa?

e Er der behov for yderligere automatisering
i virksomheden?

Rolfsted Vinduer

Ejer Niels Ove Corfitzen: "CNC-anlaegget har

medfort en lang raekke fordele:

« Fem eldre maskiner er erstattet

+  Antallet af manuelle lpft og hdndteringer er
halveret

«  Energiforbruget er nedbragt betydeligt

»  Kortere gennemlgbstid

«  Mere jeevnt produktionsflow

« Vier forberedt til at opfylde kommende,
skeerpede krav til dgre og vinduer”.




Kapitel 5 — Automatisering og arbejdsmilj@

Brug APVen og undga problemer

Nar det nye automatiserede anleeg er overgaet til
drift, reviderer virksomheden sin arbejdspladsvurde-
ring (APV). En APV skal revideres, nar der sker sendrin-
ger i arbejdet eller i den méade, arbejdet udfgres pa,
hvis det har betydning for arbejdsmiljget. En automa-
tisering har betydning for arbejdsmiljget.

Automatiseringen kan eksempelvis betyde pget
monotoni, pres pa andre arbejdsopgaver og stress i
forbindelse med nedbrud af udstyret, men det kan
ogsa betyde, at en masse arbejdsmiljpproblemer for-
svinder.

En revision af APV’en indebarer, at virksomheden:

Kortlaegger arbejdsmiljpet
Beskriver og vurderer arbejdsmiljgproblemerne
Inddrager sygefraveeret

Prioriterer lgsningerne pa arbejdsmiljpproblemer-
ne og udarbejder en handlingsplan

Gennemfgrer handlingsplanen

Udarbejder retningslinjer for opfglgning pa
handlingsplanen og fglger op pa planen.

Det vil altsa sige, at en revision af APV'en som fglge af
automatiseringen ikke adskiller sig fra den sadvanli-
ge revision af APV’en mindst hvert tredje ar.

APV og medarbejderinddragelse

APV’en, som gennemferes med inddragelse af med-
arbejderne, sikrer, at man finder Ipsninger pa de
udfordringer og problemer i arbejdsmiljpet, som
trods en omhyggelig planlaegning og gennemfgrelse
af automatiseringsprojektet alligevel viser sig i det
feerdige anleeg.

Det er i den forbindelse vigtigt, at APV’en omfatter
alle, der er bergrt af det nye automatiserede anleeg,
herunder operatgrer ved anlaegget, operatgrer ved til-
stpdende anlaeg, som er pavirket af automatiseringen,
service- og vedligeholdelsesmedarbejdere, renggrings-
medarbejdere og lagermedarbejdere.

Bilaget opremser en rakke sarlige fokusomrader ved
APV'en. Den viser ogsd de omrader, som leverandgren
har ansvar for.

Arla Foods, Birkum Ost

Teknisk supporter Kristian Ib fremhaever, at: "psykisk kan maskinstop
veere en stressfaktor med en del hektisk aktivitet, men gennem et effek-
tivt samarbejde mellem handvaerker og operatgr lgser det sig naesten altid
hurtigt. Der er en hgj grad af respekt for hinandens arbejdsomradder og
kompetencer, og det gor, at medarbejderes forslag til lpbende forbedringer

og optimeringsforslag bliver hgrt”.
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Bilag — Fokusomrader ved APV

Fokusomrader knyttet til leverandgrens ansvarsomrader er market med *.

Ulykkesrisici

*Afskeermning: Er der adgang til skaerende/bevaegelige
dele, sa der er behov for afskeermning, lysgitre eller
andet automatisk stop af maskine?

*Er anlaegget sikret tilstreekkeligt, s& emner ikke kan
slynges ud? Bade programfejl og evt. sikkerhedshegns
omfang og styrke ma inddrages.

*Varme og kulde: Er der flader, der ved kontakt kan
give forbreending eller forfrysning?

Pladsforhold: Er der trange pladsforhold, der kan give
risiko for fald eller snublen?

Niveauforskelle: Er der spring i niveau eller trappetrin
ved og omkring anlaegget, der giver risiko for fald eller
snublen?

Trafik: Er der sammenblanding af gdende og ke¢rende
trafik i arbejdsomradet, si der er behov for afskeerm-
ning, opmeerkning eller skiltning?

Eksplosionsfarlige omrader (ATEX): Findes et eksplosi-
onssikringsdokument/ATEX-APV, og er de npdvendige
lpsninger implementeret? Er der klare procedurer
omkring drift, vedligeholdelse og renggring?

Ergonomiske forhold

*Arbejdshejde: Er betjeningspaneler og computersty-
ring placeret i en arbejdshgjde, der understgtter, at
arbejdet kan udfgres med ret ryg og nakke og seenke-
de skuldre?

*Softwareprogrammer: Er programmerne bruger-
venlige med tydelig skrift og tekst og uden ungdige
tastninger og museklik, sa bade gje og hand ikke
overbelastes med muskelspaendinger til fglge?

*Pladsforhold i og omkring anlaegget: Kan man kom-
me teet pa emner, der skal handteres, repareres og
vedligeholdes, sa lange raekkeafstande og foroverbgj-
ning og vrid af ryg undgas?
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Adgangsforhold: Er der plads til transport og lpfte-
hjeelpemidler, sa eventuelle 1¢ft eller beering af ek-
sempelvis reservedele eller hjelpeveerktgjer undgas?
Er der plads til, at vedligeholdelse og renggring kan
foretages med tekniske hjeelpemidler (eksempelvis
gulvvasker eller hgjtryksrenser), sa hardt fysisk arbej-
de mindskes?

*Oversigtsmulighederne over arbejdsprocessen: Er
der direkte udsyn og overblik over arbejdsprocessen,
sa overvagning ikke giver anledning til skaeve vrid og
foroverbgjet ryg?

Stillingsskift: Er der variationsmulighed mellem
siddende, stdende og gaende arbejde, sa monotoni
brydes, og beveaegelse sikres for operatgren?

Psykiske forhold

Overvagning: Er arbejdsopgaverne monotone. sa der
er der behov for stillingsskift, variation og afveksling i
opgaver evt. ved mulighed for rotation?

Alenearbejde: Har omlaegning af arbejdsprocesser
medfgrt alenearbejde med risiko for isolation og mo-
notoni i arbejdsdagen?

Samarbejde: Er der mulighed for social kontakt og
dialog om de felles arbejdsopgaver medarbejderne
imellem?

Skiftende arbejdstider: Har automatiseringsprocessen
medfert skiftehold eller natarbejde, som kan pavirke
medarbejderes trivsel og interne samarbejde?

Udsyn: Har medarbejderne mulighed for at se ud pa
omgivelserne fra deres arbejdsrum?



Arbejdets organisering

Kompetence: Er der overensstemmelse mellem tekni-
ske og faglige krav og medarbejdernes kompetencer
og ¢nsker?

Instruktion og efteruddannelse: Er den ngdvendige
treening givet, gennemfgrt og forstiet?

Arbejdsdeling: Er det tydeligt for medarbejdere om-
kring anleegget, hvilke arbejdsopgaver der varetages
af hvem (operatgr, reparatgr, vedligehold, truckkersel,
renggring)?

Fysiske forhold

Indretning: Har anlaegget @ndret plads- og adgangs-
forhold i omradet og derved skabt faerdsel, der kan
stille krav til fornyet opmarkning og skiltning?

*Arbejdsgange: Er produktionsgangen sendret, sa
eksempelvis ravaretilfgrsel eller reparation og ved-
ligehold giver arbejdsopgaver i omradet, og stiller
det nye krav til sikkerhedsafskeermning og eventuel
zoneopdeling?

Lys: Er lysforholdene aendret, si der er behov for
tilfgrsel af dagslys fra vinduer og eventuelt ovenlys
samt kunstig belysning? Er der mulighed for udkig til
omgivelserne fra arbejdslokalerne?

*Stgj og akustik: Forekommer der ungdig stgj, eller er
lydniveauet af en karakter, sa der er behov for seerlig
afskeermning eller akustisk regulering og brug af
hereveern?

*Varme eller kulde: Har de nye arbejdsgange og tekno-
logiske processer skabt temperaturpavirkninger, der
kan give anledning til gener for medarbejderne?

*Luftskifte: Skaber arbejdsprocesserne luftforurening,
der kreever yderligere ventilation eller procesudsug-
ning eller bedre indkapsling af kilderne?
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Henvisninger

Industriens Branchearbejdsmiljprad:

APV-guide til industrien.

CE-markede maskiner. Indkgb, ibrugtagning og om-
bygning.
EGA og monotont arbejde.

Introduktion til PKA. Et praktisk veerktej til at skabe
forbedringer i virksomhedens produktivitet, kvalitet
og arbejdsmiljg.

Jobusikkerhed pé arbejdspladsen. En veerktgjskasse
om jobusikkerhed.

Kg¢b af maskiner og anlaeg. Gode rad og veerktejer,
som kan anvendes ved kgb af maskiner og anlaeg.

Planleegning af nye arbejdspladser. Vejledning om
planleegning af indretning af nye arbejdspladser og af
indkeb.

Produktivitet, kvalitet og arbejdsmiljg.

Robotter. Industri. Vejledning til virksomheder der
bruger eller skal i gang med at bruge robotter.

Sikring af maskiner. Gode lgsninger.

Styr pa veerkstedet. Systematisk tilgang til virksomhe-
dens arbejdsmiljg.

Tavlemeoder.

Tunge 1pft. Gode lpsninger, der afskaffer eller ned-
bringer belastningen ved tunge 1pft.
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Andre:

Arbejdsmiljpforskningsfonden: "Vejledning til vellyk-
kede arbejdsmiljginterventioner - sadan udarbejdes
en god business case”

Robot Investment Tool,
http://www.robotinvestment.eu/

Sadan kommer du i gang med robotter,
http://www.teknologisk.dk/ydelser/gode-raad-sa-
adan-kommer-du-i-gang-med-robotter-1/36155
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