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voorwoord:

In het vierde jaar van de opleiding Product Design & Engineering is de laatste opdracht om bij

een bedrijf een afstudeeropdrachtte realiseren. Deze opdracht heb ik in de periodevan

07/02/°06 - 30/05/°06 uitgevoerd bij het bedrijf SC Johnson Europlant B.V. te Mijdrecht. Na
driejaar als vakantickracht werkzaamte zijn geweest bij dit bedrijf binnen de afdeling Aerosols,
hoefde ik niet lang nate denken bij het zoeken van een afstudeerbedrijf.

Binnen SC Johnson heb ik mij de afgelopen vier maanden beziggehouden met het verhogen van
het aantal geproduceerde spuitbussen per shift van 7,5 uur. Dit heb ik gedaan voor de productie
van zes spuitbussen per verpakking. Normaal gesproken worden de spuitbussen per twaalf
geproduceerd. De opdracht is erg uitdagend geweest, daar ik zelf drie jaar met de problemen heb
gewerkt tijdens de productie. Ik wil mijn afstudeerbegeleiders Lisa Pars en Maarten van Oost
bedanken voor de kritische kijk op de opdracht en de begeleiding daarbij. Qok wil ik alle
operators bedanken die mij hebben geholpen gedurende de afgelopen vier maanden met het
beantwoorden van vragen. Trainer Cock Samson mag ne worden vergeten, hij heeft 1m)

voorzien van zijn praktijkkennis.

Daarnaast wil ik ook de heer Striezenau bedanken die mij vanuit school gedurende nnjn
afstudeerperiode heeft begeleid.

Ik kan terugkijken op een gezellige, leerzame afstudeerperiode waarin ik veel onderzoekswerk
heb verrichtin combinatie met het bedenken van oplossingen voor gevonden problemen.
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Samenvatting

Algemeen:

Op productielijn 15 bij het bedrijf SC Johnson Europlant B.V.in Mijdrecht worden spuitbussen
(cans) gevuld met schoonmaakmiddel, luchtverfrisser of insecticides. Een compleet product
bestaat uit een blanke can, het afgevulde product, een ventiel, cen label en een cap. Voor het
verpakken van de cans bestaan twee verpakkingsvormen. Een pack met daarintwaalf cans (12-
pack) of een pack met zes cans (6-pack). De cans worden op een kartonnen plano geplaatst, van
folie voorzien, gestickerd en getransporteerd naar het palletiseerstation in Hal 2. Daar worden de
packs klaargemaakt voor transport naar de klant.

Onder zoek:

Tijdens de productie van 6-packs wordt gemiddeld 20% minder output behaald dan tijdens de
productie van hetzelfde product in 12-pack vorm. De eerste reden is de machinesnelheid. De
tweede reden is dat er tijdens de productie van 4-pack meer verstoringen optreden in de
Kistersmachine en ZVT-machine dan tijdens de productie van 12-pack. Het eerste probleem
wordt aangepakt door de snelheid van de machine te analyseren, hieruit volgt een verhoging van
de machinesnelheid met 10%. Dit is goed voor 10% meer output aangezien het aantd stilstanden
gelijk blijft.

Met tweede probleem wordt aangepakt door de stil standen gedurende één maand te registreren
en hier een Pareto-analyse op toe te passen. Alle mogelijke oorzaken van stilstanden zijn
achterhaald en hiervoor zijn nieuwe oplossingen bedacht, waarvan hieronder een opsomming is
weergegeven:

*  Een oplossing die ervoor zorgt dat de cans niet omvallen voor het afdeelsysteem is de
hoek in de accumulatietafel. Deze hoek is afgerond waardoor de cans langs de hoek
bewegen zonder erover te vallen. Deze aanpassing levert zichtbaar resultaat op, er
vallen geen cansom.

*  Een oplossing voor het foutief lassen van het folieis het plaatsen van een ondergrond
naast het lasapparaat waarop het folie kan worden vastgezet en niet meer door de
operator met twee handen hoeft worden vastgehouden. Deze oplossing zal door SC
Johnson Europlant nader worden onderzocht.

O  Een ander punt wat onderzocht wordt is het plaatsen van een nieuwe ionisaticbar
(Simco Performax) waarop een display is bevestigd zodat de toestand van de
ionisatiebar kan worden beoordeeld. Bovenin de machine wordt een veldsterktemeter
(Simco FMX-003) geinstalleerd. Indien de bar is vervuild kan deze door de operator
worden gereinigd om zo de werking van de staaf te waarborgen.

= Vervuiling van de geleiding is zowd in de Kistersmachine als op de baan naar de ZVT-
machine een probieem. Een speciaa reinigingsvoorschrift i-Het schoon water en een
droge doek moet ervoor zorgen dat operators geen andere producten op de geleiding
spuiten welkejuist het vuil aantrekken.

Er hebben een aantal test plaatsgevonden met betrekking tot de machinesnelheid. Deze is
opnieuw ingesteld en is met 10% verhoogd waardoor verwacht wordt dat de output ook 10%
hoger za zijn. De output voor de aanpassing van de machinesnelheid is gemiddeld 101.000 cans
per shift. In combinatie met het verminderen van de stilstandtijd zal het resultaat zijn dat de
output per shift met 20% wordt verhoogd. Aan het eind van mijn afstudeerperiode is er
gedurende twee shifts een output van eerst 125.000 cans en later van 119.000 cans per shift
geweest. Dit nadat de hoek aan de accumulatictafel is afgerond en de machinesnelheid is
verhoogd. Indien mijn aanbevelingen worden opgevolgd zal de output per shift-nog meer
omhoog gaan.
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Verklarendewoor denlijst

= Aerosol : Spuitbus

®  Aeosols : afdelingwaar spuitbussenworden uitgevuld

= Bulk : product (parfum, gif voor insecticide)

= Can : Spuitbus

® Clocon : afdelingwaar vochtige doekjesworden gemaakt

®  Componenten : onderdelenvan een spuitbus(ventid, blik, cap)

= Contract fillers : bedrijvendie net al s Johnson ook producten afvullen.
® Liquids : afdeling waar vloeibare producten worden gemaak.
" LRP : Line Reporting Systeem

®*  Quput : aantal geproduceerdecans per shift

® Professond producten : producten die naar de consumentenmarkt gaan

= Shift : ploegendienst van 7,5 uur

® SC JohnsonEuroplant BV: vestiging Europa

= SC Johnson Wax : moederbedrijf in Amerika

]

Warehouse : magazijn en opslagruimtecomponenten
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H1. Inleiding

In dit hoofdstuk wordt het bedrijf SC Johnson beschreven, eerst in de context van moederbedrijf
vervolgenswordt de structuur en het bedrijf Johnson Europlant BV verder uitgediept.

1.1 SC Johnson
SC Johnson i s van oorsprong een Amerikaanseonderneming welke door Samud Curtis Johnson
in 1886 is opgericht in Racine, Wisconain. U.SA. Aanvankdijk is Johnsonin dietijd producent
van parketvloeren, waarbij klanten wordt geadviseerd de parketvloeren met speciale vloerwas te
onderhouden. Door positieve ontwikkeingenin de markt beduit Johnson zdlf vloerwas te gaan
produceren. Na de eerste wereldoorlog stopt het bedrijf met de productie van parketvlioeren en
richt zich volledig op de productievan vloenvassen en aanverwante producten. In 1914 wordt de
eerste overzeese vestiging in Engeland geopend, in 1917 volgde uitbreiding naar Australiéen in
1920 volgde de opening van een vestiging in Canada.
Anno 2006 bevindt het hoofdkantoor zich nog steeds in Racine waar voornamdijk de
strategi sche besturing van de gedecentraliseerde verkoop- en productiemaatschappijen binnen de
SC Johnson organisatie plaatsvindt. De activiteitenin Europa worden gecodrdineerd vanuit het
hoofdkantoor in Engeland.
SC Johnson kent drie divises, SC Johnson Professional, SC Johnson Consumer cn SC Johnson
Polymer. Deze produceren een brede lijn aan producten welke variéren van auto- en
interieurwassen tot toiletverfrissers en schoonmaakmiddclen. Binnen deze drie divisies werken
anno 2006 ongeveer 12.000 mensen, verspreidt over verschillende vestigingenin meer dan 70
lauden. De omzet diejaarlijks wordt behaald ligt al een aantal jaren rond de 135 miljard euro per
jaar. Enkele concurrenten die in dezelfde branche werkzaam zijn: Unilever, SaraLee Reckitt &
Colman en Procter & Gamble.

1.2 SC Johnson Europlant B.V.

1.2.1 Algemeen

In Nederland wordt in 1927 het verkoopkantoor de Holland Java Company in Den Haag
geopend. Later is deze naam veranderd in N.V Duci wat staat voor Dutch Chemical Industries.
In de jaren zestig vindt cen grote reorganisatie plaats, welke ervoor moet zorgen dat dc
concentratie van de productie toeneemt. Als locatie voor het productiecentrum in Europa wordt
gekozen voor Mijdrecht waar SC Johnson Europlant B.V. zich in 1964 vestigt. Er isjuist voor
deze locatie gekozen vanwege de centrale ligging tussen de luchthaven Schiphol en de havens
van zowd Amsterdam als Rotterdam.,

Europlant B.V. is een productiemaatschappij voor de divise SCJ Consumer en heeft ongeveer
250 vaste- en 30 tijddijke werknemers. Per jaar verlaten 268.000.000 producten de poort in de
vorm van spuitbussen, flessen of doekjes.

1.2.2 Bedriifsstructuur

SC Johnson
Europlant B\
SC Johnson SC Johmson SC Johnson
Professional Constmner Polymer

|
N AN AN I
}Aerosols LCIocoul 1 Facilifies } Thunan Licuids Logistic

Resowrce services

| |

Sty Halit Techuical | |Total Quality
amd -
Resowces | | Management

Enviroment .
(SHE) {TR) (TQM)

Fieuur 1: Bedriifsstructuur




CJohnson

A FAMILY COMPANY

NV

De ongevesr 280 werknemers zijn verdedt over tien verschillende afdelingen, waarbij de
producticafdelingen vijf dagen per week, 24 uur per dag doorgaan. De machineoperators werken
in drieploegendienst van acht uur. Elke afdeling binnen Europlant heeft een eigen staf, deze
draagt onder andere zorg voor detailplanning. De afdelingen Aerosols en Liquids hebben een
eigen magazijn waarin de componenten zijn opgesagen. Processing heeft een eigen opslag voor
grondstoffen.

Aerosob

De afddling Aerosols is verantwoordelijk voor het  afvullen van alle spuitbussen die worden
geproduceerd binnen Europlant, dit is tevens de grootste afdeling en telt ca. 90 werknemers.
Hiervan werken 65 medewerkersin drieploegendiensten 25 werknemersalleen in dagdienst al's
staff of in het warchouse'. Aerosolswordt gezien als één van de belangrijksteafdelingenbinnen
Europlant omdat tweederdevan de omzet afkomstigis van dezeafdeling.

Clocon

Deze afddling is verantwoordelijk voor het produceren van geurdoekjes. Dit is de jongste en
kleinste afdeling binnen SC Johnson Europlant B.V. Er wordt met één shift per dag gewerkt,
gedurende vijf dagen per week. De afdeling bestaat uit vier personen aan de productidlijn, en
twee stafleden.

Liquids

De afdeling liquids is verantwoordelijk voor het vullen van alle flessen die op Europlant worden
geproducecrd. B werken hier ongeveer 40 werknemersin drie shifts aan de productielijnen.
Daarnaast zijn er nogt wee mechanicans diein twee shiftswerken. Ten slotte werkt dc complete
staf (ongeveer twaalf personen) in de dagdienst.

Logistic services

Deze afdeling is verantwoordelijk voor het vervoer, het palletiseren van de producten en het
laden ven de pallets in de vrachtauto's. Binnen deze afdeling werken ongeveer 38 personen.
Hiervan werken ongeveer 20 medewerkersin drie shifts (palletizing en magazijn), zesin twee
shifts (loading dock), de rest werkt in de dagdienst.

Processing

In Processing worden alle grondstoffen zo verwerkt dat er een bulkmateriaal ontstaat dat direct
kan worden verwerkt in deafdelingen Liquids en Aerosols. Daamaast gaat een kleingedeeltevia
tankwagens naar contract fillers (ongeveer 20%). Deze afdeling bestaat uit 38 werknemers,
daarvan werken er vijftien in drie shifts, tien werknemers in twee shifts en de overige
medewerkersin dagdienst.

Technical Resources (TR)

Dit is een ondersteunendeafdeling waarin vele verschillende disciplines zijn gebundeld. In deze
afdeling lopen ved verschillende processen door en langs elkaar. Er werken ongeveer 30
werknemers in de dagdienst en vier elektriciens werken in drie shifts. Deze eektriciens zijn
gedurende de dagdienst gedetacheerd aan de productie en lopen in de resterende tijd
storingsdienst voor alle productidijnen. Andere onderdelen van TR zijn: catering, bewaking,
schoonmaak, project engineering, receptie, productietraming, afvoer van afval, technische
inkoop en utilities. Onder utilities worden zaken verstaan als. de perducht-, water- en
elektriciteitsvoorziening. Utilities hecft als subafdcling cen elgen storingsdienst, die 24 uur per
dag oproepbaar is.

Stay Health and Environment (SHE)

De afdeling SHE bewasakt de activiteiten op het gebied van Veiligheid, Milieu en Gezondheid.
De milieutechnologie op dit gebied binnen Europlant is sterk in ontwikkeling. De verbeteringen
binnen de organisatie hebben zich in het verleden voomamelijk toegespitst op technologisch
gebied. De huidige technologiestandaard van de productie is mede onder invioed van de

! Zieverklarende woordenlijst
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milicueisen gehadld. Ook de brandweer van Europlant en de bedrijfsarts valen onder deze
afdding.

De overige afdelingen spreken voor zich; Human Resource zorgt voor de selectie en werving
van het personed. TQOM waskt voor de totale kwaliteit van SC Johnson Europlant BV en
Facilitics zorgt voor het gebouw, onderhoud daarvan en dergelijkce.

1.2.3 Productstroom:
In de afdeling Liquids worden ale producten gemaskt die niet in spuitbusvorm op de markt
komen, de afdeling Clocon maakt geurdoekjes. In de afdeling Aerosols worden spuitbussen
afgevuld. De componenten komen van meestal vaste leveranciers, waarvan Crown Cork
Mijdrecht op het terrein zelf gevestigdis. De afdelingen Liquids, Clocon en Aerosolsverpakken
dc producten in dozen of op trays. Deze worden in dc afdeling Logistic Services gepalletiseerd,
(tijdelijk) opged agen en gedistribueerd.

Liquids, Cloco
en Aerosols

Figuurl = Productstroom SC Johnson Europlant
1.2.4 Afzetmarkt/klanten

Zods gezegd kent SC Johnson (SCJ) wereldwijd vier grote concurrenten, terwijl dit er vijf jaar
geleden tien waren. Derest is overgenomen, heeft zich uit de markt teruggetrokken of heeft een
dusdanig zwakke concurrentiepositie dat SCJ zene meer als concurrent ziet. De overgebleven
concurrenten zijn: Unilever, Sara Lee, Reckitt& Colman en Proctor& Gamble. Dit zijn
concurrenten in de wereldwijde consumentenmarkt. Europlant heeft vooral te maken met de
concurrentiepositieten aanzien van de interne SCJ-leverancierspositie. In de visie van Europlant
staat dat ze een voorkeurdeverancier voor de Marketing, in de totale goederenstroom van SCJ
producten en bijbehorende diensten, in Europa wil worden. Dit duidt op een besef van het
management dat er voor de Marketing ook andere leveranciers zijn. Voor de Aerosols zijn dit,
behave de SCJvestigingenin Verenigde Staten, Rudand, Argentinié en China, ook de contract
fillers. Binnen Europa zijn Europlant en defabriek in Rudand de enige spuitbussenproducenten
van SCJ. Met betrekking tot de productie van Liquids is meer concurrentie aanwezig binnen
Europa. SCJ heeft ook een productieplatform in Griekenland en Engeland.
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H2 Probleemstédling definiéring

Tijdens mijn afstudeerperiode van 06-02-'06 tot en met 30-5-06 heb ik van het bedrijf SC
Johnson een opdracht gekregen. Mijn einddoe is om voor het voorgedragen probleem een goede
oplossing te vinden. k& is van belang dat dit probleem goed is gedefinieerd, dit gebeurt in dit
hoofdstuk. Vervolgens zal er na het definiéren van de probleemstellling in samenwerking met
mijn afstudeerbegeleider een opdrachtformuleringworden gemaakt.

2.1 Probleemomschrijving

De afdeling Aerosols is verantwoordelijk voor het vullen van spuitbussen met insecticide,
luchtverfrisser, meubdverzorger, schoonmaakmiddel of weefsalverzorging. Dit vullen gebeurd
op Vijf verschillende productidijnen, waarbij op iedere lijn een can met een andere afmeting
diameter wordt uitgevuld. Op de productielijnen worden blanke cans geplaatst, gevuld, voorzien
van een label, er komt een cap op en vervolgens verpakt tot tray. Daarna worden de trays naar
Ha 2 getrangporteerd en gepalletiseerd. Normalitair worden er twadf spuitbussen per pack
verpakt.

Vijf jaar geleden kwam echter de vraag van de markt om ook packs te leveren met zes
spuitbussenerin. Er zijn hiervoor nieuwe machines aangeschaft die ervoor zorgen dat de packs
per zes kunnen worden verpakt. Een naded van het verpakken per zes cansis dat het niet stabiel
genoeg is wanneer de packs worden gepalletiseerd. Een oplossing hiervoor is geweest om vier
packs (4x6) op een tray te plaatsen met opstaande randen welke worden gelijmd. Zo zijn de
packs wel stabiel genoeg om op de juistemanier op een pall et gepl aatst te worden.

Momented is 17% van ale orders die worden geproduceerd 6-pack. Verwacht wordt dat dit
aantal in de toekomst za toenemen. Op dit moment is de output van een 6-pack order echter
20% lager dan de output bij een 12-pack order. Het is aan mij detaak om te onderzoeken waar
dit aan ligt. Dit kan een optimalisatie van zowel de verpakking als van de machinetot gevolg
hebben, maar ook eentraining van het personedl. Het resultaat zal uit mijn onderzoek blijken.

2.2 Probleemstelling
“De output tijdenshet produceren met 6-pack verpakkingen is gemiddeld 20 % lager als bij het
fabriceren van 12-pack verpakkingen. Wat is hier de oorzaak var en hoe kan dit verschil met
minstens 70% worden verminderd?"

2.3 Opdrachtformulering

Op productidijn 15 worden momented het meeste aantal 6-pack verpakkingen geproduceerd.
Met oog op de toekomst zal dit aantd in de komendejaren flink toenemen. Op dit moment isde
output tijdens het produceren van 6-pack verpakkingen ongeveer 20% lager dan de output die
wordt gehaald bij het producerenvan 12-pack verpakkingen. Juist met oog op detoekomst is het
belangrijk om het producticaantal per shift te verhogen. De opdracht tijdens deze
afstudeerperiode is dan ook om de output per shift te verhogen, waarbij gekeken wordt naar de
verschillen in et produceren van 6-pack of 12-pack verpakkingen. Dit kan leiden tot een
optimalisatie van de verpakking, componenten of machine. Ook kan dit leidentot het trainen van
mensen. Tijdens het vorderen van het onderzoek zal dit steeds meer naar voren komen, wellicht
is e een combinatie van bovengenoemde punten. De kosten die hiermee worden bespaard
hebben betrekking op een besparingin de kosten voor één shift.

K osten voor één uur productie®: Personeelskosten 6x € 42,83 = € 256,98

Machinekosten =€ 214,52
Overheadkosten = €918.11
€ 138961

Aantal geproduceerde 12-pack per shift”: 124.000
Aanta geproduceerde 6-pack per shift: 101.000

? Bron: SC Johnson Line Reporting Systeem (LRP)
? Bron: afdeling Finance SC Johnson Europlant B.V.

-9-
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Kosten per can 12-pack: € 1389.61 = € 0,011206
124.000

Kosten per can 6-pack: € 1389.61 = € 0,013785
101.000

Verschil in output bedraagt 22.000 cans per shift. € 0013785 = 0,002579 * 22.000 =€ 56,70

€ 0,011206
Quakosten zou het Johnson per shift € 56,70 opleveren wanneer de output van 6-pack even
hoogis dsdeoutput van 12-pack. Op jaarbasisis dit ongeveer (uitgaand van 50 werkweken per
jaar): € 42,525,-

2.4 Opzet onder zoek
Het onderzoek naar het verhogen van de output tijdens 6-pack productie vindt plaats in de
periode van 07/02/°06- 30/05/°06. Voor dit onderzoek zijn gegevensbeschikbaar in het LRP*,

Stap 1. Onderzoek welke invlioed de factoren machine, componenten en mensen hebben op het
verhogen van de output bij het produceren van 6-pack verpakkingen. Allereerst wordt
geanalyseerd hoe productidijn 15 werkt. Er volgen gesprekken met de line-operatorszodat zij
een indruk krijgen van het onderzoek en ik eenindruk van de werking van de productidlijn.
Hierna volgt een analyse van de verstoringen die per machine optreden tijdens de productic. Er
wordt gebruik gemaakt van gegevens uit het LRP in de periode van 01/07/°06 - 31-12-'06. Een
andere factor welke wordt bekeken is de machinesneheid. Is deze momented optimaal of kan
deze worden verbeterd. De factor mens speelt ook een rol en er wordt onderzocht welke rol de
operatorszdf in het productieproceshebben.

Stap 2: Uit het onderzoek naar de stilstanden per machine komt naar voren welke machine de
grootste verstoorder is in het productieproces. Hierbij wordt rekening gehouden met de
verhouding 12-pack/ 6-pack. Met behulp van een turfstaat wordt er gedurende een maand voor
deze specificke verstoorder geanalyseerd welke stilstanden optreden. Van deze gegevens wordt
een Pareto-diagram opgesteld. De specifiekeoorzaken van stilstanden komen niet uit dit diagram
naar voren, een analyse van de verschillende oorzaken van stilstanden is overzichtelijk
weergegeven in het Ishikawadiagram. Andyse van de huidige situatie aan de hand van het
Ishikawadiagram toont de oorzaken van de stilstanden.

Er wordt in stap twee ook geéxperimenteerd met de machinesnelheid, wellicht kan deze worden
verhoogd. Een observatie van het personed geeft een goede indruk van het wel en wee op de
werkvloer ook deze observatie vindt plaatsin stap twee.

Stap 3: De oorzaken ven de stilstanden zijn bekend. Er kan een begin worden gemaakt met het
genereren van oplossingen uit de naar voren gekomen problemen. Er vindt een bespreking van
deideeén plaatsen wellicht worden er dingen veranderd of verbeterd.

Met betrekking tot de machmesnelheid wordt een optimae snelheid ingesteld en getest,
waardoor de output tijdens een shift wordt verhoogd. In deze stap worden er met betrekking tot
de factor mens aanbevelingengedaan die naar voren komen uit observatie van het personed.

Stap 4: 1deeén voor het optimaliseren van de machine zijn bedacht, deze worden in de vorm van
aanbevelingen gepresenteerd. Een aanpassing van de machinesnelheid zal een nieuw programma
in de machine tot gevolg hebben. Alshlijkt dat dit een positief effect heeft op het verhogenvan
de output, dan zal deze nieuwesnelheidals standaard in de machine wordeningesteld. Ook trek
ik de conclusie uit mijn gehele onderzoek in deze laatste stap.

* Zieverklarende woordenlijst
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H3. Analyseren van bet ver schil in output

In dit hoofdstuk zal een inleiding worden gegeven naar het op te lossen probleem. Allereerst
wordt uitgdlegd op welke manier een luchtverfrisser of insecticide wordt geproduceerd.
Vervolgens zd het verband worden bekeken tussen de problemen en storingen die optreden bij
het produceren van 12-pack en het fabriceren van 6-pack verpakkingen. Na het analyseren van
dit verband wordt de storingsfactor nader bckcken

3.1 Introductielijn 15

Op productidijn 15 worden cans geproduceerd die worden gevuld met Brise, Oust of insecticide.
De cans worden later gelabeld, er komt een cap op en vervolgens wordt de can verpakt en klaar
gemaakt voor transport. Dit gehel e proces wordt doorlopen op lijn 15 waarvan een overzicht met
foto's is weergegeven in hijlage A. In figuur 3.1 is de flowchart weergeven van de hele

productielijn.
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Cans worden met behulp van de heftruck op de conveyerbaan geplaatst met behulp van
magnetisme.

| . Product-/ parfumvuller
Als eerst wordt de can gevuld met behulp van injectiekoppen met product en parfum, bij

Oustproductic wordt hier ethanol aan toegevoegd. Het product wordt uitgevuld in de can en
verder getransporteerdnaar de volgende machine.

2. Krimper

De tweede stap is het krimpen van de ventielen. De ventielen worden van bovenaf aangevoerd
en doormiddel van een geleiding in het blik gepositioneerd. Het ventiel wordt om het blik heen
geklikt waardoor de can dicht is. Nu iser echter alleen nog product in het blik aanwezig.

3 Bunker

De derde stap is het vullen van de cans met gas. De can plaatst zich in de bunker onder een
uitvulkop en zo wordt er gasde can in geblazen. De gasbunker is een machinewaarbij veiligheid
boven allesgaat. Door een beeldscherm in de fabriek wordt de bunker in de gaten gehouden.
Zodraer ietsvreemdsiste zien wordt er actie ondernomen, pas dan wordt de bunker in gegaan.

4. Weigher

Stap vier is het wegen van de cans nadat deze zijn afgevuld met product en gas.

Dit i s een transportbaan waar de cans worden gewogen, wanneer een can niet het juiste gewicht
heeft en buiten de toleranties valt worden deze can uigestoten. De cans komen op een
uitloopschijf terecht waarna de operator nogmaals de cans weegt en indien het gewicht
inderdaad onjuist i s worden de cansweggegooid.

5. Waterbad

3 vijf is het leiden van de cans door het waterbad. Dit bad van circa 10m. lang is verwarmd
tot 50°. Aan de onderkant van de transportbaan zijn magneten bevestigd waardoor de cansin
rijen door het bad heen worden geleidt. Als er teved lucht vrijkomt en de can als lek wordt
gedetecteerd dan geeft de machine een hoorbaar Sgned af. Na het waterbad dogen twee heaters
de cans.

G Labeller

Sigp zesisde can voorzienv a.een label. De cans komen in de machineterecht waar de lasnaad
van de can wordt gedetecteerd door middel van sensoren. De lijmnaad van het label is precieszo
gepositioneerd dat deze met de lasnaad van de can samenvalt. Indien dit niet het geval isworden
deblikken dierd magnetenaan de onderkant door de machine heen worden geleidt op de juiste
wijze gepositioneerd doordat de platen met daarop de magneten kunnen ronddraaien.

7. Datumcodering
Stap zeven is het plaatsen van een datumcodering aan de onderkant van de can. Dit gebeurd met

behulp van een stempel die geplaatst istussen de conveyerbanen en zorgen voor een afdruk als
een can passeert.

S. Capper

Stap acht is het plaatsen van een cap op de can. Dit gebeurd bij de capper. Bij sommige
productenis het van belang dat de cap op een bepaalde manier wordt gepositioneerd, hiervoor
worden de sensoren afgesteld. De cans worden in de capper mct magneten door de machine

heengeleid. Vanaf boven worden de caps aangevoerd en met behulp van chucks op de can
gedrukt.

213 =
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9.Birndke sticker
Stap negen is het plaatsen van een blinde sticker. Dit gebeurt niet bij alle orders, maar wordt
gedaan op een apart stickerapparaat welke nade capper staat opgesteld.

10. Kisters
Staptien is de Kistersmachine. In deze machine worden de cans verpakt per 6-pack of 12-pack.
In beide gevallen gebeurt hetzelfde echter alleen met een verschillend aantal cans.

10.1 Allereerst worden er vanaf onderen plano's (kartonnen platen waar de cans op worden
geplaatst) met behulp van een vacuimarm op de transportband geplaatst. De machineoperators
vullen deze planotransportband steeds zelf aan. Deze plano's worden op de transportband
geplaatst en gepositioneerd door de meeneemblokken waar de plano tegenaan komt, zo wordt
deze meegevoerd.

10.2 Cans worden verdedd in he verdedstation zodat zij in lange rijen gepositioneerd de
machineingaan. V ervolgensworden de packs per 2x12 of 2x6 de machine doorgevoerd.

10.3De cans worden bovenlangsin de machine doorgevoerd, de planotransportband vervoert de
plano's onderlangs omhoog. In het midden van de Kistersmachine komen de transportbanden
samen waardoor de cans op de plano worden geplaatst.

10.4 De twee plano's met daarop twaalf of cans cans gaan vervolgens door de
foliewikkelmachine. Hier wordt er folie om de cans gewikkeld zodat het geheel niet meer kan
omvalen.

10.5Vervolgensleiden detransportbanende can door de shrinktunnel en shrinkt het folieom de
plano met cans zodat dit een stabi el pakket wordt waar geen cans meer tussenuit kunnen vallen.

. zZvr

Stap df is de ZVT-machine. De ZVT-machine wordt voor het fabriceren van 12-packs niet
gebruikt, alleen voor een geleidelijkeafvoer van de packs naar Hal 2 waar de packs op pallets
worden gestapeld.

11.1 6-pack De ZVT-machine iSwel van belang voor het fabriceren van 6-pack verpakkingen.
11.1.1 Allereerst worden de packs bij het verdeelstation per vier (twee naast- en twee
achterelkaar) doorgevoerd. Door de transportband en geleiding waar de packs doorheen
schuivengaan de 4 packstegen elkaar.

I'l.1.2Vanaf onderen worden grotetray's doorgevoerd welke met behulp van een vacuimarm
op een transportband worden geplaatst. Ook deze worden net als in de Kistersmachine omhoog
getransporteerd door middel van meeneemblokken. In het midden van de machine komen de
vier packs op de kartonnentray terecht en worden de buitenkantenvan de tray gevouwen en met
hotmelt gelijmd.

Zowe 12-pack als 6-pack verpakkingen worden via de conveyerbanen getransporteerd naar de
stickerunit.

12. Stickerunit

Stap twaalf is het plaatsen van stickersop de packs. Aan beide kanten van de conveyerbanenis
een stickerunit geplastst. Er wordt bij 12-pack verpakkingen een UN1950° sticker en een
packcodesticker op de zijkanten geplaatst. Bij 6-pack verpakkingen worden twee packcode
stickers afgegeven, aan beide kanten omdat er vier packs tegelijkertijd langsgaan in plaats van
één. Bij 6-pack verpakkingen wordt bedrukte folie gebruikt waarbij het UN1950 logo op defolie
isgedrukt, vandaar dat er op deze verpakkingengeen UN1950 sticker geplaatst hoeft te worden.
De stickers worden afgegeven doordat de packs een sensor passeren en de unit is ingesteld op
een bepaald programma. Dit programma weet na hoeved seconden na het passeren van de
sensor de sticker moet worden afgegeven.

® Sticker volgensde ADR (wetgeving VOOX transport over deweg)
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13. Hal 2

De packs met producten zijn gereed. Deze packs worden via een transportband naar Hal 2

vervoerd, waar ze op pallets worden geplaatst en gereed worden gemaakt voor opdag of voor
transport naar deklant.

3.2 Storingsanalyse
Onder storingen wordt verstaan: het stagneren van de productidlijn ds gevolg van het uitvallen
(kapot gaan) van een onderdedl in de machine. Stilstand wordt veroorzaakt doordat in het
productieproces de gebruikte grondstoffen en/of verpakkingsmiddelen vastiopen of wegvalen.
De storingen zijn bekend en gedefinieerd in het LRP wat wordt bijgehouden door de
lijnoperators. In dit LRP wordt echter geen onderscheid gemaakt tussen 6-pack of 12-pack

Aantal geproduceerdecans in de periode van Verpakkingen., het is van belang om dit cerst Ui_t
01-07-'05 ttm 31-12-'05 te zoeken. Dit geeft een beeld van het verschil

7% mi2zpacki  van de storingen en detijd dic hiermee gemoeid
mepack | gaat tegenover het aantal geproduceerde cans.

Tevens is de frequentie van de storingen van

belang.
_ In diagram 3.2 is de verhouding tussen het
s e geproduceerdeaantal 6-pack en 12-packste zien
Diagram 3.2 Verhouding 6-pack/ 12-pack in de periode van 01-07-°05 t/m 31-12-°05.

In diagram 3.3 zijn de storingsonderdelen, detijd
en de frequentie van de storing weergegeven voor zowel 6-pack ais 12-pack. De periode
waarover dit onderzoek ophelderingbiedt is 01-07-'05 tot en met 31-12-'05. Deze zes maanden
geven een reéel beeld van de producten en de aantallen welke worden geproduceerd binnen SC
Johnson Europlant. Uit onderzoek naar de storingen is gebleken dat er geen onderscheidt tussen
de verschillende producten (Brise, Oust en insecticide) aanwezig is. Cear om wordt er alleen
onderscheid gemaakt tussen 6-pack en 12-pack productie.

Stitstanden Liin 15 periode 01-07-05¥m 37-12-05

Frequeritie

1 2 3 4+5 B 8 g “;10 " 12 13 14
Ondendelen /

Bz | 2-pack 35.882.638 6-pack 7.516.382
Frequentie 12-pack  —— Frequentie 6-pack

Legendeonderdelen: !=Product-/ Parfumvuller 2= Crimper 3=Bunker 4+5= Waterbad+ Weigher
6= Labeller 8= Capper 9= Blinde sticker | 0= Kisters
11=ZVT 12= Stickerunit 13=Hal 2 13= Ombouwvan 12 naar 6- pack

Diagram 3.3 Storingenlijn 15

<14 =
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Voorlopige conclusiesuit diagram 3.3 “Storingen lijn 15”

Het aentd 6-pack orders bedraagt 17% en het aantal 12-pack orders 83 %.

De frequentie van het aantal storingen bij de Kistersmachine (10) en de ZVT-machine
(11) ligt hoger bij het produceren van 6-pack dan bij het produceren van 12-pack ten
opzichte van de andere machines aan de productielijn.

Detotale storingstijd bij de Kistersmachine (10) en ZV T-machine (11) ligt hoger bij het
producerenvan 6-pack dan bij het produceren van 12-pack.

Bij de punten 1,2,3,4,5,6,10 en 11 spreckt het voor zich dat zowel de storingtijd als de
frequentiebij het produceren van 12-pack ongeveer zeven maa zo hoog ligt as bij het
produceren van 6-pack. Dit omdat het aantal geproduceerde cans ook zeven maal zo
hoog is. (Verhouding 17:83)

De ombouwtijd geld voor zowel 12-pack als 6-pack daar er bij de overgang van 6-pack
naar 12-pack of andersomaltijd een ombouw aan de machine plaatsvindt.

Hd 2 (9) heeft het meeste aantd minuten storing, maar tevens ook de hoogste
frequentie. Dit komt doordat er bij het wisselen van iedere order in Hal 2 van pallet
gewisseld moet worden. Hiervoor wordt momenteel de transportbaan stilgezet omdat
ale packs anders in Hal 2 ophopen en vastlopen. Naar deze verstoorder is in het
verleden d uitgebreid onderzoek gedaan en hieruit is naar voren gekomen dat hier qua
kosten nietsaan veranderd kan worden.

3.3 Concluse
Op basis van het hiervoor genoemde zal het verdere onderzoek zich richten op de
Kistersmachine en de ZVV T-machine. Daarbij zullen de factoren machine, componenten en mens
nader worden onderzocht.

-15-
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H4 Factor M achine en componenten

De Kigersmachine en ZVT-machine verpakken cans. Bij de productie van een 12-pack
verpakking wordt alleen de Kistersmachine actief gebruikt, de ZW-machine zorgt voor een
gecontroleerde doorstroom van de packs. Bij het produceren van 6-pack verpakkingen worden
zowd de Kigersnachine als de ZVT-machine gebruikt. Lijn 15 produceert cans met een
diameter van 53 mm, de hoogte varieert van 150 tot 360 ml. Een beschrijving van beide
machines is te vinden in paragraaf 3.1 punt 10 en | |. De exacte werking is weergegeven in
bijlage B.

4.1. Oriéntatiefase
DeKistersmachineen ZV T-machinegeven beide met het produceren van 6-packs problemen. Er
is echter niet specifiek één punt aan te wijzen waaraan deze storingen te wijten zijn. Een
onderzoek naar de verschillende soorten stilstanden is daaromwe op zijn plaats. Er isgedurende
drie dagen geandyseerd wat de oorzaken van kleine stilstanden aan de productidijn zijn bij
zowel 12-pack as 6-pack productie.

4.1.1 Turfstaat
Aan de hand van gegevens die tijdens de observatie in drie dagen naar voren komen is een
turfstaat opgesteld. Dit heb ik opgezet door de stilstanden die eventueel kunnen optreden te
noteren en daarachter de verschillende oorzeken te vermelden. Op de schermen aan de
productielijnworden de stilstanden omschreven weergegeven, echter dit is een globalestilstand.
Wanneer bijvoorbeeld de producttoevoer niet correct is kan dit verschillende oorzaken hebben;
omgevallen blik, geen aanvoer, losse caps op de baan of de cans staan klem vandaar dat ik de
verstoringen gehed heb uitgesplitst. De turfstaten heb ik in overleg met de lijnoperators bij de
lijn geplaatst zodat deze kunnen worden ingevuld. De opzet van deze turfstaat is als bijlage C
weergegeven. Tevens is er een bijlage met een toelichting bij de genoemde storingen op de
turfstaat; bijlage D.
De turfstaten zijn gedurende de periode van 20-02-'06 tot en met 17-03-'06 door mijzelf en de
operatorsingevuld. In deze periode zijn de vol gende producten geproduceerd:

Totaal aantal geproduceerde cans (12-pack) in de periode van Totaal aantal geproduceerde cans (6-pack) in de periode van
20-02-'06 t/m 17-03-06 :3514.422 2047706 tim 17-03-706 : 688.020

4%

E Glade
& Oust

Glade

30% ® Qust 0 Raid
QO Raid |
]
Diagram4.1 gepr oduceer de aantal 12- pack Diagram4.2 gepr oduceer de aantal 6- pack

4.1.2 Stilstand

& is belangrijk te vermelden dat een gemiddelde stilstand 1,5 minuut duurt. Lijn 15 is een
lange productielijnwaarbij de operator veel metersaflegt voordat hij een stilstand signal eert. Dit
isniet het geva als hij dichtbij staat, maar wel wanneer hij op de computer ietsin moet vullen.
Deze afstand kan niet worden verkleind doordat de computer anders in de explosie-zone staat
wat uitdrukkelijk verboden is. Bij een stilstand: De operator ziet de lamp knipperen (wat
overigens ook enigetijd kan duren doordat de dcsbetreffcnde persoon in gesprek is, de andere
kant opkijkt of aan het internettenis), loopt naar het beeldscherm, kijkt op het beeldscherm waar
de stilstand optreedt, opent de deur, verhelpt het probleem, Suit de deur, loopt naar het
bedl dscherm en activeert de machine.
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De productidijn produceert tijdens de productie van 6-pack gemiddeld 101.000 cans per shift,
wat neertkomt op 224 cans per minuut. Eén uur gilstand kost het bedrijff € 471,50
(personed skosten + machinekosten)®. 1,5 minuut stilstand kost het bedrijf € 11,80.

42 Analysefase
Eén manier om de output van 6-pack verpakkingente verhogenisom het aantal stilstanden te
verkleinen. In deze paragraaf zullen de huidigestilstanden en bijbehorende oorzaken worden
geandyseerd. Een andere manier isom de machinesnelheid en zo de output per minuut te
verhogen. Deze analyse zd 00k in deze paragraaf worden uitgevoerd.

4.2.1 Pareto-analyse

Om nader te onderzoeken wat de belangrijkste verstoordersin het proces zijn gebruik ik de
Pareto-andyse. Deze analyse stelt dat een klein aantd defecten verantwoordedlijk is voor het
grootste ded van het effect. Dit patroon wordt ook wel de 80/20 regel genoemd wat stelt dat
80% van de schade die een organisatielijdt tot 20% van de probleemgebiedenisterug te voeren.
In de periode van 20-02-'06 tot en met 17-03-'06 zijn & turfstaten door operatorsingevuld met
ds dod te analyseren welke stilstanden het meeste voorkomen. De stilstanden zijn in een
Paretodiagram verwerkt. Het Paretodiagram bevat de storingen op volgorde van meest
voorkomend, daarnaast is er een curve die ket cumulatieve percentage weergeeft. Er is een
horizontale lijn getrokken vanaf 80% naar de cumulatieve lijn. Vanaf dit snijpunt is een lijn
recht naar beneden getekend zodat naar voren komt welke stilstanden het meeste voorkomen.
(dit zijn de punten die linksvan de verticalelijn staan.)

1! Producttoevoer met correct- omgevallencan

1.2 Producttoevoer niet correct- cans saanklem

2.1 Omgevallenproduct afdeel systeemOmgevallencan
2,2 Omgevallen product afdeel systeem+-Can blijft hangen

2.3 Omgevallenproduct afdeelsysteem- Afdeel systeemgeeft extrra can

3.1Plano's- Dubbele plano

4.1 Omgevallen can bovenste meeneemketting- Omgevallen can
4.20mgevallencan bovenste meeneemketting- Ver schovencan
51 Folie-inslag ontkoppeld-omgevallencan

5.2 Folie-indag entkoppeld- cap op transportbaan

5.3 Folie-inslag ontkoppel d- folievoor sensor

54 Folie-inslag ontkoppel d- folie om multibar

55 Folie-indag ontkoppel d- folie onjuist gepositioneerd

& Storing PPC

7.1 Folie wikkelcontrole- geen folie om pack aanwezig

7.2 Folie wikkelcontrole- folie waait omhoog

&. Bevelliging turne!l uitgevallen-folielangs sensor

% Bron: afdeling Finance SC Johnson Europlant B.V .

Parefodiagram 6-pack
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9.1 Viammendetectie intunnel- Oog i s vuil

9.2 Brandintunnel

10.1 Maximum machineuitlaat- packsop elkaar
10.2 Maximummachineuitlaat- packsdraaien

11.1 Afdeelsysteem- te weinig packs

11.2 Afdeelsysteem Te snel packsachter efkaar

11.3 Afdeelsysteem- Geeft maar 1 packaf

121 Tray- geentray afgegeven

12.2 Tray- Dubbeletray

13.1 Lijmunit- packsniet goed gelijmd -losse Zijkanten
13.2 Lijmunit- minimum lijm

13.3 Lijmunit- Niet goed gepositioneerd

14.1 ¥ouwarmontkoppeld- Tray vast op veuwearm
15 Ophoping draaistation-Packs vast i n draaistation
16.1 Stickerunit- Sicker niet afgegeven

16.2 Sickerunit- Sticker onregelmatigafgegeven
16.3 Sickerunit- Stickerpapier scheurt

Diagram 4.3 Paretodiagram 6-pack
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Diagram 4.4 Paretodiagram 1 2-pack

Uit beide grafieken komen grotendeels dezelfde stilstanden naar voren. Eerst wordt gekeken
naar het soort stilstanden tijdens de productie van 6-pack. Het doel is om deze output te
verhogen, een mogelijke oplossing hiervoor is om eerst de stilstandtijd te verlagen waardoor er
meer productietijd overblijft. De volgendestilstanden zullen als eerst nader worden onderzocht:
Producttoevoer niet correct- omgevallen can

Producttoevoer niet correct- cansaan klem

Maximum machine-uitl aat- packs draaienbij draaistation

Omgevalen can bovenste meeneemketting- verschoven can

Omgevallen product afdeel systeem- omgevallen can

arwdNPE

4.2.2 Snelheidsanalyse

De Kistersmachine is ontworpen om maximaal 120 packs per minuut op twee banen af te geven
(100 %). De Kistersmachine produceert niet op deze maximae snelheid omdat Hal 2 maximaal
48 packs per minuut kan palletiseren. Hier is door de Engineers binnen Johnson uitgebreid
onderzoek naar gedaan, de snelheid van Ha 2 kan niet worden verhoogd.

WH is de productiesnelheid bij het producerenvan 12-packs lager dan bij het produceren van 6-
packs. Maar per minuut worden er minder cans geproduceerd bij 6-pack dan bij 12-pack. Dit
komt naar voren uit detabel op de volgendepagina.

Aantal cans per minuut Maximum aantal cans Huidige situatie

12-pack lage snelheid (120 *12) i 440 504 (35%)
f2-pack hoge snelheid 1440 576(40%
6-pack lage snelheid (1 20*6) 720 396(55%
6-pack hoge snelheid 720 432(60%

Tabel 4.5 Praductiesnelheden
Het verschil tussen 12-pack en 6-pack op lage snelheidis: 108 cans/ minuut en op hoge snelheid
144 cans/ minuut. Mijn eerste conclusieis om de machinesnelheid aan te passen, waardoor de
output per minuut wordt verhoogd.
Het idee om de machinesnelheid tijdens de productie van 6-pack te verhogen zal het eerst
worden bekeken. Hier zijn geen gegevens van, dit zal in de praktijk worden getest. Deze test
heeft plaatsgevonden op donderdag 30-03-2006.
Tijdens de test is het standaard programma aangepast en verandert in de volgende
productiesnel heden:
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Aantal cans per

minuut Maximum aantal cans | Oude situatie Nieuwe situatie
12-pack lage snelheid 1440 504 (35%) 504 (35%)
72-pack hoge snelheid 1440 576 (40%) 576 (40%)
6-pack lage snelheid 720 396 (55%) 468 (65%)
6-pack hoge snelheid 720 432 (60%) 492 (70%)

Tabel 4.6 |ngestel deproductiesnelheden

Het "maximadal aantal cans” is het maximale aantal cans wat de machine k a. produceren. De
procenten bij de oude en nieuwe Situatie geven aan welk percentage van het maximale aantal te
produceren cans er worden geproduceerd.
Conclusies die uit detest naar voren komen waarvan het uitgebreide verdag als bijlage E bij dit
verdag aanwezigis:

e Ertreden geen extrastoringen op door het verhogen van de machinesnelheid.

De kwaliteit van de packs wordt minder, het is erg kritisch op welke manier de cans op de plano
terechtkomen. Er isved variatiein de positionering van de plano's aanwezig.
®  Storing bovenste meeneemketting i s gedurende drie uur niet opgetreden.
e Bij deafdeling palletizing zijn er geen problemen opgetreden.
¢ Naast de storingen genoemd in paragraaf 4,1 kunnen bovenstaande conclusie worden
meegenomen.

Er kan een hogere output behaald worden door de productiesnelheid te verhogen, er wordt
sndller dus meer per minuut geproduceerdbij hetzelfdeaantal stilstanden dat optreedt.

4.3 Probleem definitiefase
In dezefasezijn de problemendiein paragraaf 1 en 2 staan beschreven nader onderzocht. Dit is
gedaan aan de hand van het Ishikawadiagramen een analysevan de huidige Situatie.

4.3 | Ishikawadiagram

De dilstandveroorzakers van zowel 12-packs als 6-packs zijn weergegeven in het
Parctodiagram, echter er is niet bekend waardoor de stilstanden precies worden veroorzaakt.
Wanneer een can omvalt voor het afdeel systeem kan dit verschillende oorzaken hebben. Er is
daarom vesl tijd gestoken in het analyseren van alle mogelijke oorzaken. Hierbij heb ik hulp
gekregen van trainer Cock Samson en mijn begeleidster Lisa Pars. ik heb voor het analyseren
van de oorzaken gebruik gemaakt van het Ishikawadiagram, ook wel ‘visgraatdiagram’
genoemd. Er is voor dit diagram gekozen omdat er een totaal overzicht wordt gegeven van de
oorzaken en dan daar de oorzaken weer van. Voor de Kistersmachine en ZVT-machine iS eerst
een globaal diagram gemaskt vervolgens is het onderdeel “machine” op een nieuwe pagina
uitgesplitst. De Ishikawadiagrammen staan in bijlage F weergegeven.

4.3.2 Huidige St eti e
In het Ishikawadiagram staan alle oorzaken van een stilstand genoteerd. Deze analyse wordt
gedaan bij de huidige machinesnelheiden bij de verhoogdesnelheid. Niet van iederedtilstand is
de oorzaak achterhaald, maar een aantal oorzaken is meteen duiddijk geworden door alleen
maar het proceste observeren.

Quick Wins

In samenwerking met trainer Cock Samson is de huidige situatie geanalyseerd. Tijdens deze
analyse zijn a direct een aantal verstoorders near voren gekomen die snel met een kleine
aanpassing van de machine kunnen worden verbeterd.

1. De plaatsing van de plano in breedterichting varieert nogal. De machineis op de goede
waarde afgesteld, echter blijkt dat de plano op het moment wanneer deze onder de cans
komt een speling heeft van 8 mm. De meter waarmee de geleiding van de plano's
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verseld worden is opnieuw geijkt (nieuwe O-waarde ingesteld). Hierna komen de
plano's keurig onder de cans terecht.

2. He afgiftemoment door het vacuiimsysteem van de plano's is te laat waardoor de
plano's bij hoge snelheid over de meeneemblokjesglijden en in de machinevallen. Dit
probleem is voorgelegd aan de mechanic en deze heeft het afgiftemoment opnieuw
ingesteld. Hiernaheeft dit probleem zich niet meer voorgedaan.

3. Hefoliewordt niet goed versneden, er vallen onregelmatig packs om en defolielengten
verschillen. Het mes was bot en er is direct een nieuw mes in de machine aangebracht.
De problemen zijn hierdoor verhol pen.

4. Detray inde ZVT machinekomt te laat onder de packsterecht, waardoor deze niet goed
wordt gevouwen en voor de helft achter de packs terechtkomt. De machine staat op de
juiste waarde ingesteld, ook deze meter is opnieuw geijkt. k& probleem heeft zich
hiema niet meer voorgedaan.

5. Detray met packs komen in de ZVT machine tegen de vouwarm aan, waardoor de
stilstand “koppeling vouwarm ontkoppeld" optreedt. De heer Samson heeft de geleiding
ietsnaar buiten gesteld. Hiernadeed het probleem zich niet meer voor.

6. De packs worden niet goed gevouwen, de trayrand is niet aan ale kanten dicht. Dit
probleem deed zich voor omdat er lijm op de geleiding aanwezig is. De lijm is
verwijderd en detrayranden worden hiernawel goed gevouwen.

In verband met detijdsdruk zullen eerst de stilstandveroorzakers waarvan de oorzaak bekend is
nader worden onderzocht. Hieronder is een overzicht gegeven van de stilstanden dietijdenshet
proces optreden. Daaronder staat de oorzaak vermeld zoals dit isgeanalyseerdtijdens de
productie.

Omgevallen can voor de machine (stilstand 1.1):
De cans vallern om op het moment dat er cans op zowel de transportbaan a's de accumulatietafel
aanwezig zijn. De transportbaan Sat en de accumulatietafel loopt leeg. De cans van de tafel
komen op de transportbaan terecht, hier valen zij vagk om als ze sil komen te staan doordat er
ved cans aanwezig zijn, maar de transportbaan onder de cans doorloopt. Bij nummer 1 op
afbeclding 4.7 loopt de accumulatietafel leeg in de richting van de pijl, naar de transportband.
Nummer 2 geeft de hoek aan in de overgang waarover de cans omvallen. Nummer 3 geeft de
achterkant van het rubberen blokje weer welkern @ aanduit op de transportbaan. Er is dus geen
geleidelijke overgang van de tafel naar de transportbaan
aanwezig.

Verschoven can bovenste meeneemketting (stilstand 4.2): ,
De cans verschuiven op hd moment dat de cans in twee packs |
worden verdeelt. Hierbij worden zij over een metalen plaat &
geleidt. Door de wrijving van de geleiding die zowel ontstaat aan
de zijkanten als aan de onderkant draaien de cans. De cans komen
tegen de geleiding en tegen elkaar aan, zij gaan draaien waardoor
er een can verschuift.

Folie-insdagontkoppeld- omgevallen can (dtilstand 5.1 ): Afbeelding 4.7: Accumulatictafel

I: Deplano komt twee of drie mm. te ver naar achterenop debaan, de cans komen over de hoek
heen naast de plano terecht op de transportbaan. Hierdoor wankelen de cansen vallen om. Een
probleem wat vaak voorkomt is dat de cans omvallen wanneer de folierol bijnaop is. Dit heeft te
maken met de stati sche elektriciteit, de rol draait sneller dsde foliebijnaop is waardoor er meer
statischeel ektriciteitaanwezigis.
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II: De folie trekt de cans om op het punt dat de folie om het pack heen wordt gedagen. Dit
probleemtreedt op naarmate de folierol kleiner wordt (er minder folie op de folie aanwezig i).
Als de operators de oude folierol direct verwijderen en een nieuwe rol plaatsen komt dit
probleem niet voor. Als de oude rol gedurende een bepaalde tijd wordt weggelegd, ontlaad de
folie zich. Bij het opnieuw plaatsen van deze oude folie treedt het -
probleem niet op. 1k neem dit als bewijs aan voor het verder Uitzoeken
van de statische el ektriciteit.

Folie-indagontkoppeld- Folie onjuist gepositioneerd (stilstand 5.5)
Een stilstandveroorzaker die naar voren komt is het foutief lassen van |
het bedrukte 6-pack folie. 6-pack folie is in tegenstelling tot 12-pack
folie bedrukt met een UN1950 logo. Bij 12-pack wordt dit logo op een
sticker afgegeven, dit kan bij 6-packs niet omdat er twee packs naast g 4.8:
ekaar worden gedtickerd en worden voorzien van een UNI950 logo
packcodesticker. Het is belangrijk dat de diamant met het UN1950

logo aan beide zijden in het midden van het pack is aangebracht zoals op afbeclding 4.8 iste
Zien. Op het folie zijn aan de zijkant zwart bedrukte blokjes aangebracht. Wanneer deze zwarte
blokjes door de sensor in het foliesnijstation worden gedetecteerd wordt de folie gesneden. e
folieis zo op de juiste lengte en wanneer deze om het pack wordt geslagen staan de UN1950
logo's in het midden. Echter bij het lassen van twee folie-einden aan elkaar is hei belangrijk dat
de markeerblokjesop elkaar zijn aangebrachten preciesin het midden worden gesneden, zodat
de sensor de twee have blokjes detecteert als één hele en doorgaat met de productie. Uit de
praktiik blijkt echt dat dit op elkaar brengen van de blokjes (aan beide kanten) en het vervolgens
lassen nogal eens problemen geeft. Dit lassen moet goed gebeuren anders is de machine zijn
instelwaarden kwijt waardoor de stilstand ** Z-correctie niet in orde” optreedt. Het folie wordt
hierbij op verkeerde lengten gesneden en dit geeft problemen bij de folie-omdag. Cans zonder
folie worden uit de machine gehaald en de folie wordt handmatig doorgevoerd zodat het juiste
snijpunt wordt gevonden. Dit probleem geeft gemiddeld een stilstand van 10 minuten en treedt
momented op bij 50% van de rolwissels. Een oplossing om defolie juist te positioneren istwee
jaar terug gevonden, een afstandsring wordt op de folierolhouder aangebracht waardoor deze
altijd de juiste afstand tot de achterkant van de machine heeft. Een ander probleem wat kan
optredenis het scheuren van de folie wanneer deze onjuist is gelast. Als deze stilstand optreedt
word defolie gehed met de hand door de machine geletdt, deze stilstand duurt gemiddeld een
half uur maar komt zelden voor.

Foliewikkelcontrole aangeproken- geen folie aanwezig (stilstand 7.1):

De keren dat er geen folie om een pack aanwezig is heeft als oorzaak dat het folie op de
verkeerde lengte is gesneden, wat wordt veroorzaakt door het onjuist snijden van defolie. Een
oorzaak hiervan kan zijn; het onjuist lassen van defolie of een bot mes waardoor het folie niet
goed wordt gesneden.

Maximum machine-uitlaat (s#ilstand 10.1-10.2):

Tijdens het transport van 6-packsvan de Kistersmachine naar de ZV T-machineworden de packs
niet gedraaid. Het is van belang dat de packs met de lange zijde aan de voorkant de machine
ingaan. By dit draaistation komt het vaak voor dat de packs ophopen of de Kistersmachine in
stilstand valt doordat het folie niet juist om de packs heen is geschrinkt. De folie komt tegen de
geleiding, is stroef en zal voor het drasien van het Pa. zorgen. Een andere oorzask is een
vervuilde geleiding, hierdoor blijft een goed geschrinkt pack aan één zijde van de geleiding
'kleven' endraaitaan het begin (de bredekant) van de geleiding.

Afdeelsysteem geeft een extraof een verkeerd gepositioneerde pack af (stilstand11.2):

De oorzaak van deze stilstand ligt bij het draaistation. \Wanneer er een pack gedraaid Staat bij het
verdeelstation, met de korte kant richting de machine, loopt deze automatisch door bij het
verdeelstation. Het verdedstation is afgesteld op de breedte van de packs met de lange kant de
machinein.
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4.4 Oplossingen genereren
N Voor het genereren van oplossngen mask ik gebruik van de
iR Demingcirkel’. De Demingcirkel bestaat uit vier elkaar opvolgende

’ stappen. In de Plan fase wordt de doelstelling bepaald. In de Do

(Ret | oo fase wordt de werkwijze bepaal d waarop de doel stellingenworden

" Koy e gerediseerd. In de Check fase wordt bepaad of de uitvoering

effect heeft en of er volgens plan wordt gewerkt. In de Act fase

wordt het plan indien nodig verandert en/of aangevuld.®

Er is bekend wat de oorzaken zijn van de verschillende

Afbeelding 4.9: Demingcirkel  stilstanden. AlS deze oorzeken worden weggenomen za de
stilstandtijd aanzienlijk terugdringen. Dit wordt gedaan in combinatie met het verhogen van de
machine-snelheid. Er is gebleken dat het verhogen van de machine snelheid niet automatisch
meer stilstanden veroorzaskt. Wel zorgt het verhogen van de snelheid van de machine dat de
gehele productidijn in beweging blijft. De accumulatietafel blijfi grotendeels leeg en zodra er
toch een silstand optreed zorgt deze buffertafel ervoor dat de lijn in beweging blijft. Dit
voorkomt stilstanden aan de capper en labeller.

In dit hoofdstuk zullen oplossingen voor de gevonden oorzaken worden gegenereerd waarbij

voor iedere oorzaak de fasen van de Demingcirkel worden doorlopen. Voor

sommige problemen worden de oplossingen niet gecheckt en blijft het bij
aanbevelingen de Checkfase en Actfasen worden dan niet doorlopen.

4.4.1 Omgevallen can voor de machine

Plan;
Cans vdlen om bij het punt aan de accumulatietafel waar de cans de baan :
op worden geschoven. Er za een oplossng voor de hoek in de Afveelding 4.10

accumulatietafel moeten komen. In paragraaf 4.3.2 staat het probleem Hoek accumulatietafel

beschreven hier wordt verder gegaan met de ideegeneratie
voor het probleem. Op Afbeelding4.10 en4.11isdehuidige |
Situatieweergcgoven.
De schuif op de accumulatietafel schuift de cans naar voren,
de cans komen vervolgensvia de hoek (rood weergegeven op
afbeelding 4.11) op detransportbaan terecht. De cans worden
via de blauwe transportbaan en de groene geleiding naar de Afbeelding 4.11
Kistersmachine vervoerd.

Het eerste idee (afbeelding 4.12) is om van het blokje een
drichoek te maken. Hierdoor kunnen de cans langs het schuine
vlak op de transportband worden geplaatst. Echter een naded
hiervan is da er een punt aanwezig blijft waarover de cans
alsnog kunnen vallen

Afbeelding 4.12

Idee twee (afbeelding 4.13) is het verwijderen van het blokje,
waardoor de cans meteen de transportbaan op worden geplaatst.
De accumulatietafel staat direct in verbinding met de geleiding
waardoor de cans geen hinder ondervinden van een tussenblokje.
Een naded hiervanis dat zij vanuit stilstand direct een versnelling
krijgen, hierdoor zullen zij ook omvallen.

Afbeelding 4.13

’ Literatuur: Met Deming op weg naar kwaliteiten productiviteit, W.W Scherkenbach
® Literatuur: Daadkrachtigverbeteren, Stephan de L agt
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Idee drie (afbeelding 4.15) is verwijderen van de accumulatietafel.
Hierbij ontstaan er geen problemen bij het op de transportbaan
komen van de cans. Echter een nadeel hiervan is dat er geen buffer
kan ontstaan. Zodra de capper stopt is er geen aanvoer en stoppen
zowel de Kistersmachine als de ZVT-machine. Dit is niet
bevorderlijk voor de constante flow van de lijn.

Afbeelding 4.14

Idee vier (afbeclding 4.14) is het afronden van het blokje. Hierbij
wordt de hoek uit het blokje weggehaald zodat de cans gemakkelijk
langs het blokje kunnen bewegen. Een nadeel hiervan is dat de
geleiding niet aanshuit op het blokje. Het gevolg hiervan is dat de
cans alsnog omvallen.

Afbeelding 4.15

Idee vijf (afbeelding 4.16) is een combinatic van idee twee en
vier. Hierbij wordt het blokje afgerond en wordt de geleiding naar
voren gebracht zodat het blokje hicrop aansluit. Een voordeel
hiervan is dat de cans geleidelijk op de transportbaan komen, een
versnelling aannemen en zich langs de geleiding kunnen bewegen
zonder dat de cans worden gehinderd.

Do: £
Idee vijf is door zowel mijn begeleider als de mechanic goedgekeurd. Afbeelding 4.16
Op woensdag 3-05-’06 heeft de mechanic de hoek afgerond en de

geleiding naar voren geplaatst. Er is tijdens de volgende shifts geen can meer omgevallen.

Check:

Het afronden van de hoek heeft ervoor gezorgd dat de stilstand “omgevallen can voor het
afdeclstation™niet meer optreedt. De actfase van de Demingcirkel hoeft niet te worden
doorlopen, daar er geen aanpassingen aan het idec plaatsvinden.

4.4.2 Verschoven can bovenste meeneemketting

Plan:
Op het punt waar de cans in twee packs worden verdeeld
schuift er één can tussenuit en komt voor de sensor waardoor
de machine stopt.De cans worden verdeeld en worden over
ecn metalen plaat (nummer 1 in afbeelding 4.17) heengeleid.
Aan de zijkanten is cen kunststof geleiding aangebracht waar
de cans ook tegenaan komen (nummer 2 in afbeclding 4.17) {fbeelding 4.17:
Bij nummer 3 komen de plano’s onder de cans. Bovenste meeneemketting
Op afbeelding 4.18 is een bovenaanzicht van de huidige situatie getekend. Hierop is in rood de
geleiding aangegeven. De grijze verticale staven zijn de meencembars die de cans over de
transportbanden heen verplaatsen. In het blauw
zijn de cans aangegeven. De rode can geeft het
probleem aan, de can is naar voren geschoven.
Er wordt hieronder verder gegaan met het
zoeken naar oplossingen voor dit probleem.

Afbeelding 4.18
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Het eerste idee (afbeelding 4.19) is om op de meeneembar
een systeem te plastsen waarbij er een profiel om de cans
heen wordt geschoven. Dit profiel kan zowel in hoogteals in
de breedte worden verplaatst, zodat het profiel kan worden
meebewogen met de cans al's deze worden gesplitst. Op het
punt op afbedlding 4.19 (waar de multibar achter de cans
vandaan gaat) gaat het profiel weer omhoog en worden de
cans verder getransporteerd. Een naded van dit systeemis dat
er ved ruimte nodig is en een speciae aandrijving in de bars

die ervoor zorgt dat het profid zowe in hoogte as in
breedterichting wordt verschoven.

Afbeelding 4.20
Ideedrie (afbeelding 4.21) is ook een profiel die om het pack
wordt heengeschoven. Alleen zd dit profiel draaibaar zijn en

worden de cans aan de bovenkant bij elkaar gehouden. Zodrade

cansvoor de meeneembar Saen draait het profiel zich om de
cans. De meeneembar verplaatst zich en aan het end, waar de
cansop de planoterechtkomen, za het profidl zich
terugplaatsenin debeginstand. Een naded van dit ideeishet

Afbeelding 4.19

B Het tweede idee (afbedlding 4.20) is het aanbrengen van een extra multibar
N aan de voorkant van de cans die ervoor zorgt dat de cans niet naar voren
N‘""‘*«f‘“ kunnen schuiven. Een naded hiervan is dat er een aparte ketting geplaatst
Y moet worden waarop deze multibar worden bevestigd, er zal hier ook een
agparte aandnjving voor nodig zijn daar de voor- en achter multibar
onafhankelijk van elkaar moeten kunnen bewegen.

verplaatsen van de cans. Doordat et profiel aan de bovenkant van Afbeelding 4. 21

de cansterechtkomt en vooruit word verplaatst, kantelende cans. Als het profiel meer naar de
onderkant van de canstoegaat moet de draaihoek worden vergroot en za de afstand van de
voorkant van de canstot het profiel ook worden vergroot. Hierdoor is het nog mogelijk dat de

cans vooruit schuiven.

te plaatsen.

Afbeelding 4.22

Idee vijf (afbeelding 4.23) is een variatie op idee vier waarbij de
geleiding wordt vervangen door een bewegende transportband
maar Nu met pennen die ervoor zorgen dat er geen cans naar voren
schuiven. De pennen zijn uitschuifbaar. Deze oplossing is ook naer
voren gebracht, maar net als oplossing vier te duur om in de

machines te implementeren.

Afbeelding 4. 24

Idee vier (afbedlding 4.22) is om de geleiding aan de zijkant te
vervangen door een meebewegende transportband. Dit is wellicht een
oplossing, echter zal deze oplossingte duur worden om in de machines

Afbeelding 4. 23

Idee zes (afbeelding 4.24) isnog een variant op idee vier en vijf waarbij
de geleiding wordt vervangen door twee transportbanden die aan de
zijkant meebewegen. Eén voor de bovenkant van de cans en één voor de
onderkant van de cans. Een naded hiervan is dat decas die it het
label tegen de transportband aankomen gaan draaien. Hierdoor is de
kansgroter dat er een can tussen het gehed uitschuift.

|dee zeven isom een werkvoorschrift te schrijven voor het reinigen van

zowd de zijgeleiding as deondergeleiding. Zodraer vuil op degeleidingaanwezigis zd dit dc
cans hinderen als de cans door de machine worden getransporteerd.
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Idee acht (afbeelding 4.26) is de bestaande geleiding
veranderen. Hiernaast zijn verschillende profielen te zien voor
mogdlijk nieuwe geleidingen.

Nummer 1 is de bestaande geleiding, het blauwe gedeelte op
afbeelding 4.25 is het profiedl wat momentedl in de machine
aanwezigis.

Nummer 3,4,5 hebben maar één contactoppervliak waardoor de
cans kunnen kantelen. Na overleg met mijn af stsudeerbegeleider
wordt er gekozen voor profielnummer 2. Dit profiel heeft
minder contactopperviak met de can dan de bestaande
geeding.

Do:

In het magazijn zijn twee profielenaanwezig die mogen worden
bewerkt om de test uit te kunnen voeren. Allereerstzullen
hiervoor Solidworks tekeningen worden gemaakt, vervolgens
een technische tekening van het geleidingsprofiel zodat deze Afbeelding 4.25
geproduceerd kan worden en er een test mee gedaan kan worden. Deze oplossing is het
goedkoopst vergeleken met de andere oplossingen. De gehele geleiding zd er ds volgt uit
komente zien:

Afbeelding4.26: Gehele geleiding

Echter na de technische tekeningen gemaakt te hebben en het idee met de mechanic te
bespreken, stuit ik op detechni sche weerlegging van mijn gedachten dat door het verkleinenvan
het contactoppervlak de cans minder draaien. Uit deformule p=F_blijkt dat door het

A

verkleinen van het contactoppervlak, de druk groter wordt: bij eenzelfde kracht. De kracht blijft
hetzelfdeomdat er per minLt  een bepaal d aantal cans wordt afgegeven. Doordat de druk groter
wordt zullen de cans tcgen elkaar aan komen en alsnog draaicn.
Conclusiedie hieruit getrokken kan worden is dat het verkleinen van de contactoppervlakte geen
positieve invioed zal uitoefenen op het verschuiven van de cans.

Erisnognaal s een bespreking geweest en een andere optie die gemakkéijk getest kan wordenis
het reinigen van de zij- en ondergeleiding. Tijdens het maanddlijkse onderhoud aan de machine
maken operators de machine schoon. De stilstand “verschoven can bovenste meeneemketting'™
komt na.onderhoud opvallend minder voor.
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Check:

Het regedmétig reinigen van de machine heeft een positief effect omdat er minder cans
verschuiven. Tijdens de productieis hier geentijd voor, echter tijdens een lange stilstand kan dit
we gedaan worden. Dit punt zal worden meegenomen bij de aanbevelingen.

4.4.3 Folie-indag ontkoppeld- omgevallen car

Han I

De cans komennaast de plano terecht en vallen om. Dit gebeurd doordat de plano te laat wordt
afgegeven. Dit kan verschillendeoorzaken hebben. Er wordt binnen Johnson vanuit gegaan dat
de meeneembar van het planomeeneemsysteem niet i n een hoek van 90° op de meeneemrails
zijngepositioneerd. Dit gebeurd wanneer de bar alsbeveiliginguit derail i s geschoten en wordt
teruggezet. ' :

De plano’s worden door twee haakse profielen getransporteerd.
Dit gebeurd door de meeneemketting die onder de profielen is
geplaatst i@ daarop een rail die is voorzien van een
meenearnbar. Deze bar voert de plano omhoog door de
geeding. De afstand tussen de meeneemraill en de haakse
profielenis 4 cm. k& groene widl detecteert of er geen dubbele
plano's de machinei ngaan. Dezelopen bovenin de machinevast.
De transportbaanloopt in een hoek waardoor de plano omhoog  dfbeciding 4.27: Planomeeneemsysteem
wordt gebracht, richting de transportband. Bovenaan schuift de
meeneem-ketting de plano door de haskse geleiding de
trangportbaan op. Zodra er een dubbele plano aanwezig is en deze
niet door de opening de transportbaan op kan, zd de planoklemmen
tussen de meeneembar en de machine. Hierop is een beveiliging

aangebracht: de meeneembar za uit de rail schieten en op de grond BN S—
onder de machine terechtkomen. Deze beveiliging zal door de <«
operator worden gedetecteerd zodra de meeneemrail geen nieuwe 1
plano kan meenemen. De silstand "geen plano aanwezig" zd Ly

optreden. s dan word de meeneembar gemist en opnieuw doorde [ /57"“;3'\?\:-}?
operator in de rall geplaatst. Uit ervaring is bekend dat zowel de Hj’ {\{\,“L——{”ﬁij y
meeneembar als de meeneemrail vervormen zodra deze beveiliging —

in werking treedt. Wanneer er een kromme meeneembar opnieuw in Afbecldine 4.38: D od
de rail wordt geplaatst zal deze rail inviced uitoefenen op het ~ “/beclding 4.28: Doorsnede
tijdstip waarop de plano op de transportbaanterechtkomt. meeneemrail met bar

Normalitair staat de meeneembar in een hoek van 90° ten opzichte
van de plano. Bij een kromme meencembar zal deze hoek niet juist
zijn. Een ander punt is de meeneamrail die vervormd wanneer de
beveiliging in werking treedt. Bij het terugplaatsen van een goede
meeneembar in een vervormderail kan hetzelfde probleem ontstaan  *
Op afbeelding 4.28 is een zijaanzicht van de rail met multibar te zien.

De plano komt in derichting van pijl 1 tegen dc multibar aan, waarna %

de plano in tegengestelderichting wordt getransporteerd. Fijl 2 geeft Shm=ie/ N
de richting aan waarin de bar (rood) beweegt zodra de beveiliging tﬂ% éj:’\ (ﬂ
intreedt. De bar kan niet uit de rail (blauw) schieten zonder dat of de Nah i

onderkant van de bar of de zijkant van derail vervormd. Einil

Afbeelding 4.29: Vernienwde
meeneemrail + bar

Als de bar op afbeelding 4.28 aan de andere kant van het profiel
wordt gezet en iets wordt aangepast kan de bar wel op de juiste wijze Uit g profiel schieten
wanneer de bevelliging intreedt. Dit is weergegeven in afbeelding 4.29.
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Vanaf pijl 1 komt de plano tegen de bar. Wanneer de beveiliging in werking treedt zal de bar
bewegen i n derichting van de anderetwee pijlen en kan zo op dejuiste wijze uit derail schieten.
Deze verandering heeft geen invlioed gp het moment waarop de plano op de baan wordt geduwd.
Het veranderende moment zal pas optreden zodrade ketting op het tandwiel terechtkomt en de
tanden op de ketting een versndling krijgen. De plano is op dit moment al afgegeven.
Afbedding 4.31 geeft een duiddlijk beeld van de ketting en het moment waarop deze op het
tandwid terechtkomt.

. Geleiding van de plano’s
Ketting

l Meeneembar

v

._ e

Fm=Meeneemraﬂ Afbeelding 4.31 Ketting + tandwiel

A o

Afbedlding 4.30 Transportsysteem transporisysteem

Op afbedlding 4.30is het transportsysteem weergegeven hierop iste zien dat een plano door de
geleiding wordt gevoerd met behulp van de meeneembar. Aan de hand van deze situatie zullen
een aantal idesén worden gegenereerd.

Een oplossing is het aanpassen van de af stand tussen de meeneemrail en de ketting. Momented!
is hier 4 cm ruimte tussen aanwezig. Een oplossing is om de af stand te verkleinen en de hoogte
van de meeneembar te verkleinen. Dit is een grote ingreep, daar alle meeneemrail sen vervangen
moeten worden. Het voorded van deze oplossing is dat er minder speling aanwezig is in het
moment wanneer de ketting op het tandwiel terechtkomt.

Een ander idee (afbeelding 4.32) is om de gehele
ruimte tussen de meeneemrail en de ketting te
verwijderen en de meeneembar op het hart van de
- ketting te plaatsen. Speling is zo minimaa. De
ketting wordt door de hele machine heen verlaagt
] - —  zodat de meeneemral nog steeds onder de
& Afbeelding 4.32 geleider door kan lopen.

Het tandwid zal iets naar binnen worden
geplaatst zodat het moment bovenin de machine hetzelfde blijft.

Do

Het vermoeden bestaat dat de stilstand *omgevallen can indagmachine'” wordt veroorzaakt door
de manier waarop de cans op de plano komen. Echter treedt deze stilstand niet meer op naarmate
het onderzoek vordert, de reden hiervoor staat hieronder beschreven bij Plan 1.

Als de packs kwadlitatief minder worden zullen de bovengenoemde oplossingen nader moeten
worden onderzocht, daar het om grote aanpassingen in de machine gaat.

Plan 1I:

Het folie trekt de cans om, doordat de folie statisch is. Nahet probleem voor te leggen aan mijn
afstudeerbegeleider, adviseert hij mij twee rollen bedrukte 70 mu folie te bestellen. Er wordt
gedacht dat dit een pogitief resultaat geeft op het probleem. Echter toen twee weken later nog
een aantal 6-pack orders zijn geproduceerd zijn er geen cans omgevallen bij de folie-indag. Dit
is vreemd en dit probleem is met trainer Cock Samson besproken. Ook hij heeft geen idee
waardoor het probleem zich opgelost heeft. Er is nagegaan wat er gedurende twee weken heeft
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plaeisgevonden aan het gehele foliesnijstation. Daaruit komt naar voren dat er in deze twee
weken onderhoud is geweest waarbij naar voren is gekomen dat de ionisatiestaaf in de machine
niet o de juiste wijze is geplaatst. Op de voeding van de verschillende ionisatiestaven is een
lamp aangebracht die aangeeft of de bar aan- of uitstaat, deze stonden allen aan gedurende het
optreden van destilstanden.

Het probleem van het omvallenvan de cans isopgel ost, er is een verkeerde conclusie getrokken
dat dit veroorzaskt wordt door het folie. Een nieuw probleem wat naar voren komt maar
betrekkingheeft op de machineis het waarborgen van de werking van deionisatiebars.

Waarborgingvan de werking van deionisatiestaven

Plan:

Bij de productievan 6-pack is het van belang dat de ioni satiebarswerken. Op de voeding is voor
elke ionisatiebar een optisch Sgnaal aanwezig, dit geeft aan of de bar aan of uit staat. Echter dit
garandeart niet dat of ionisatiebar werkt.

Hieronder is een oplossingsgeneratie weergegeven van methoden waarop de werking getest kan
worden:

Het eerste idee is om de werking van de ionisatiestaven te meten met behulp van een
veldsterktemeter. Dit gebeurt momented tijdens e onderhoud elke maand. Het ideeis om dit
tijdens iedere ombouw te doen om er zeker van te zijn dat de bars werken zodra er 6-packs
geproduceerd gaan worden.

Het tweede idee is om de operatorseen specide training te geven bij het schoonmaken van de
ionisatiestaven.|n de Kistersmachine is een profiel bevestigd waar de ionisatiestaaf ingeschoven
wordt. In zowd de ionisatiebar ds het profiel zijn gaatjes geplaatst die precies op elkaar
geplaatst dienente worden. Als dit niet het geval is werkt de bar ne. Wellichtisdit niet blj de
operators bekend en biedt een training uitkomst.

Het derde idee is om een veldsterkte meter te plaatsen die constant
weergeeft of de bar werkt of niet. Hiervoor is contact opgenomen met de
firma Simco, de leverancier van de ionisatiestaven die momenteel in de
Kistersmachine aanwezigzijn. Simco raadt voor dit probleem twee meters
aan.

Allereerst noemt Simco de FMX-003°. Deze meter kan op de ionisatiebar
geplaatst wordendie bij defolie-omdagmachinesanwezigis.

Afbeelding 4.33Simco FMX 003
Hierop wordt een digitale waarde aangegeven. Zo kan de operator
aflezenof de bar in werking is of niet. Als tweede optie noemt
Simco de Performax'’. Deze bar is voorzien van een display
waarop aangegeven wordt of de bar aan of uit is, er een fout
optreedt of dat de bar schoongemaakt dient te worden. Het
voorded hiervan is dat de operator direct ziet wat er aan de
hand is en zo actie kan ondernemen. Het display dient aan de
kant waar de operator zijn of haar werkzaamheden uitvoert
geplaatst te worden, in tegenstelling tot de optische signalen
diemomented zijn geinstalleerd.

Do:
V oorgaandegenoemde oplossingenzijn besproken g de  Afbeelding 4.34 Simco Performax
mechanischemensen binnen SC Johnson Europlant B.V.

 www.simco.nl

1% www.simco.nl
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Ik zd asaanbeveing geven om zowe de FMX-003 a s de Performax van defirma Simco in de
Kistersmachine teinstalleren. Er is onderin de machine voldoenderuimte om het display te
ingtalleren. Zo is e voor de operators een duidelijke weergavevan detoestand van de
ionisaticbar. Eennaded isdat et eenmalige kosten met zich meebrengt.

4.4.4 Folie-ingtag ontkoppeld- Z waarden o Prit outside
onj ui st gepositioneerd el N ,
%

Plan: .
De machine ragkt na een rolwissal zijn oriéntatiepunt sy
kwijt (de zwarteblokmarkering) . é@ +-
Bij het lassen van de folierol moet de blokmarkering o
van beide folierollen op elkaar worden aangebracht en &/é\

vervolgens precies in het midden worden gelast. Deze
handding is lagtig uit te voeren me één hand. it outside
Hieronder zijn ideeén gegenereerd om deze handeling
te vergemakkdijken en daardoor de kosten die met deze Afbeelding 4.35 Foliesniistation
stilstanden gemoeid gaat te verlagen. De manier waarop de folierollen gepositioneerd worden is
hiernaast weergegeven. Bij een foliewissel worden twee folierollen in het midden aan elkaar
gdagt, zodat de markeringblokjesop elkaar komenteliggen.
Op afbeelding 4.35 Is het foliestation weergegeven
met daarop de wijze van aanbrengen van de folie.
Op afbeelding 4.36 is te zien met hoe het er in de
praktijk utziet. Het oranje dedl in het midden gecft
het lasmes weer wat duiddijk is weergegeven op
afbeelding 4.37. Op de afbeeldingen is echter geen
6-pack folie aanwezig. Defoliewordt gelast door de
folie met de blokmarkering op elkaar op het smalle
mes te plaatsen, z6 da deze markering in het
midden gesneden kan worden. De blokmarkenng is
Afbeelding 4.36Foliestation aan bede kanten
aanwezig en moet ook aan beide zijden goed
worden gelast. De operators komen net één hand tekort om het
mes naar beneden te brengen. Het gevolg van deze handeling is
dat de markering niet in het midden wordt gesneden en de
foliestukken verkeerden lengten hebben.
Deafmetingen van het folie zijn as volgt:

e e " % ;

Af beel di ng 4.37 Lasmes

/’\
X o

Afbeelding 4.38 Afmetingen van hetfolie
Afbeelding 4.39 - Laswijzen van het

folie
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Hierbovenis de blokmarkering weergegeven welke de operator aan beide zijden op e kaar dient
te houden en vervolgens een las aan te brengen door het lasmes naar benedente plaatsen.

De afmetingen van het folie zijn van belang as er wordt gezocht naar oplossingen voor het
lassenvan gt folie. Op de volgende pagina wordt hiermee verder gegaan.

ke foliekan op vier verschillende manieren worden gelast. Dezevier manieren zijn op
afbedlding 4.39 weergegeven.

Het eerste idee is om de markeringblokjes op het folie te vergroten, hierdoor ziet de sensor de
blokjes sneller en zal het mes het folie op de juiste lengte snijden. Daarnaast is het voor de
operator dan geen probleem om de blokjes op het lasapparaat op elkaar te houden aan beide
zijden. Een naded hiervan is dat er geen controleis of het folie wel in het midden van het pack
IS gepositioneerd.

Idee 2 is het aanbrengen van een tussenstuk naast het
lasmes waarmee het folie kan worden vastgezet. In
afbedlding 4.40 wordt het  rode foliededl vastgezet en
wordt het groene dedl er overheen gebracht. Zo kan er
met één hand de groene folie op zijn plaats worden
vastgehouden, met de andere hand kan het mes naar :
beneden worden gebracht Afbeelding 4.40

Idee 2.1 iseen oplossing voor het vastzetten van defolie, dit
gebeurt op afbeelding 4.41 met behulp van een vast strip,
waaronder het folie geschoven kan worden en worden
gepositioneerd.

Afbeelding 4.41
Idee 2.2 Het vastzetten van de folie gebeurd op afbeelding
4.42 met behulp van een elastiek welkelos te makenis. Het
folie wordt gepositioneerd, het elastiek wordt er tegenaan
geegd en aan de andere kant vastgemaakt. Het vastmaken

van het elastick gebeurd met een drukknop. Afbeelding4.42

G Idee 2.3. Het vastzetten van defolie gebeurd op afbeelding
443 i behulp van een arm welke net as het lasmes naar
beneden kan bewegen. Er is een veer aangebracht zodat defolie
op de ondergrond kan worden gepositioneerd. De arm wordt
door de operator naar beneden =
geklaptendefolieligt vast.

Afbeelding4.43

Idee 2.4. Het vastzetten van de folie
gebeurd op afbeelding 4.44 met behulp van punaises. De folie
wordt gepositioneerd er wordt een punaisein de folie gestoken en
de folie kan geen kant meer op. Het is belangrijk dat de
ondergrond van een zacht materiaa is, zods kurk zodat de
operator de punaises hierin kan steken. Na het lassen kunnen de Afbeelding 4.44
punaisesuit het kurk worden gehaald en worden hergebruikt.

Idee 2.5 k& vastzetten van de folie gebeurd op afbeelding 4.45
met behulp van twee draaibare armen welke kunnen worden
gedraaid zodat deze armen het folie vasthouden als deze is
gepositioneerd.

Afbeelding 4.45
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De voorgeande ideeén berusten allen op het idee om aan één zijde van het lasmes een
ondergrond te plaatsen. Daar de folie op vier verschillende manieren kan worden gelast zal er
ook de mogelijkheid zijn om aan beide zijden een ondergrond te plaatsen

Idee 3 is om aan beide zijden van het lasmes een
ondergrond te plaatsen, hier weergegeven in de
vorm van het plastsen van punaises aan beide
kanten. Ervard per rolwissdl maar één ondergrond
gebruikt. Op afbeelding 4.46 (boven) is het idee
weergegeven van het plaatsen van een ondergrond
van kurk waarin punai sesworden gestoken.

e s

Idee 3.1 is een variant op idee 3 en hier wordt een
draaibare arm met een scherpe punt op de lange zijde van de

ondergrond aangebracht. Hierdoor wordt het folie vastgezet als de am op de folie terechtkomt.
Weergegevenop afbeelding 4.46 (onde).

Afbeelding 4.46

Idee 4 is het combineren van het plaatsen van een ondergrond aan één zijde en het maken van
een werkinstructie. Het folie kan op vier verschillende manieren worden gelast, indien er alleen
gelast wordt volgens principe 1 en 4 in afbeelding 4.39 dan kan de ondergrond aan de linkerkant
na het lasmes worden geplaatst. Indien het wordt gelast ds principe twee en drie dan zal de
ondergrondaan de rechterkant van het |asmes worden geplaatst. Als er een werkinstructie bij het
foliewissd station wordt geplaatst, in combinatie met een training dan zal de operator begrijpen
hoe het folie het best gelast kan worden.

Idee 5 ishet verwijderen van de bedrukking op het folie. Wanneer er geen bedrukking aanwezig
is, is het niet van belang hoe de folie gesneden wordt. Een optie om toch het UN1950 logo op
het pack te krijgen is om twee stickerunits tussen de Kistersmachine en de ZVT-machinete
plaatsen. Dit is het enige moment waarop de packs los van elkaar bewegen, in de ZVT worden
Zij samengevoegd en wordt op de buitenzijde een packcodesti ckergepl aatst.

Indien het foliestation mag en kan worden
aangepast dan zal er worden gekozen voor
oplossing 2.5. Deze keuze is gemaakt omdat de
folie aan twee zijden onafhankelijk van ekaar
kan worden gepositioneerd. De ondergrond kan
van verschillende materialen worden gemaakt,
e zd door Sc Johnson Europlant B.V gekozen
worden voor een metalen ondergrond met een
afimeting van 112cm * 10 cm * 1 cm zodat het
* folievasthoudstation” precies naast het lasmes Afbeelding4.48

gepl aat st kan worden.

Het idee van de arm is dat het als een knijper werkt en zo het folie klemt en op zijn plaats
houdt. Na het lassen kan de "knijper* worden geopend en het folie worden verwijderd. Het
uiteindelijkeontwerp is weergeven op afbeelding4.48. De engineeers van Sc Johnson Europlant
B.V gaan zdf verder met het exacte ontwerp g betrekking tot de verschillende knijpers en
afinetingen.

Do:

Het is aan het bedrijf SC Johnson Europlant B.V. op dit idee in te voeren. Als er voor dit idee
wordt gekozen zd er nog wel onderzoek moeten worden verricht naar de soort en sterkten van
de knijpers. Onder de machine is voldoende ruimte aanwezig, hier zullen geen problemen
ontstaan.
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4.4.5 Foliewikkelcontrole aangesproken- geen folie aannezi ¢

Plan:

Er is geen folie om de packs aanwezig doordat het folie onjuist wordt gesneden of omdat het
mes bot is. Het folie wordt niet op de juiste|engte gesneden wanneer de Z-waarden niet correct
is Voor oplossngen van dit probleem kan gekeken worden bij het voorgaand genoemde
probleem.

Wanneer een mes bot is en dit de oorzaak is dat er geen folie aanwezig is, zal het foliemes
moeten worden vervangen. Dit gebeurd momenteel door de operators as wordt geconstateerd
dat het mes bot is. De levensduur van een mes varieert, hier isgeen standaard voor te geven.

4.4. 6 Maximum-machine uitlaat

Plan:

6-packs draaien in het draaistation wat alleen
bedoelt is om 12-packs te draaien. 6-packs dienen
er recht doorheen te gaan. De geleiding is in
verband met statische elektriciteit drie jaar geleden
geheel vernieuwd. Toen is er uitvoerig onderzoek
gedaan naar de soorten geleidingen, hier zal ik niet
verder op ingaan.

Het eersteidee is om de haakse hoeken (afbeelding
4.47) opnieuw af te stellen. Momented staan zij los
en kunnen de profielen worden verschoven. Zij
dienen vastgezet te worden zodat de geleiding bij
iedere opbouw tegen de profiedlen kan worden
geschoven zodat de machine direct goed staat afgesteld.

Afbeelding 4.49

Idee twee is een werkinstructie waarbij de geleiding tijdens iedere ombouw wordt gereinigd.
Momenteel is de gdeding regelmatig vuil. Operators spuiten de geleiding dan in met
schoonmaakmiddd. De geleiding wordt even gladder, maar na een half uur treedt er hierdoor
juist meer stilstand om omdat het schoonmaakmidde vuil aantrekt. Het vuil hecht zich aan de
geleiding en versterkt het probleem. Een oplossing is om voor het schoonmaken van de
geleiding leidingwater te gebruiken. Een plantenspuit met daarin water en een doek bieden voor
het reinigen van de geleiding uitkomst.

Idee 3 is het idee dat de packs een kwart dag moeten draaien om zo goed op de tray
gepositioneerd te kunnen worden. De gehele ZVT-machine zad hiervoor moeten worden
opgebouwd. Het verded station van de ZV T-machine zal moeten worden veranderd. Er gaan dan
twee cans per baan naest elkaar en 2#3=6 cansachter elkaar door de machine heen. Dit is niet
mogdijk wanneer cr 12-packs worden geproduceerd. Daar de cans et 3*4 op een plano staan.

Idee vier ishet gehed verwijderen van detraysen de packsrg asbij 12-pack per twee door de
machine te transporteren. Dit idee is geen optie, omdat Hal 2 48 packs per minuut kan
palletiseren, dt isjuist dereden geweest waarom er een tray onder vier packs gepl aatst wordt.

4.4.7 Afdeelsysteem van de ZVT geeft een extra pack af

Plan:

Het afdeelsysteem geeft een extragedraaid pack af. Doordat de packsin het draaistation draaien
lopen zij zonder te worden tegengehouden door het afdeelsysteem heen. Voor een oplossing
voor dit probleem zd het keren van de packs worden aangepakt. Zie de oplossing onder het
kopje “maximum machine-uitlaat™.
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45K ogenen baten

Om een bedld te vormen van de besparingen en de uitgaven die worden gedaan om de productie

teverbeteren, is hieronder een overzicht gemaakt.

Onderdden Besparing Uitgave
Hoek accumulatietafel € 15.600,-

Reinigengdeiding € 4.860-

Waarborging ioniastiestaven € 2.700,-

Performax ionisatiestaaf € 594
Performax power unit €1238,-

FMX 003 € 550,-
Creeeren folievasthoudgtation € 5.400,- € 1000,-
Plantenspuiten reinigingsdoeken | € 6.600,- € 30-
Totaal: € 35.160,- €3.412,-

Nu volgt een berekening van het aantal cans dat door bovenstaande besparing kan worden
geproduceerd. Hierbij wordt uitgegaan van het in paragraaf 4.1 genoemde bedrag: € 11,80 voor
15 minuut stilstand. VVoor 1 minuut stilstand zijn de kosten: € 7,86

Ik wil de productietijd berekenen die gemoeid geet met de
totale besparing (besparing- uitgaven). De totale besparing

£35160-£3417= 4.039 wordt daarom gedeeld door de kosten per minuut.

€786

Op hoge snelheid is de output van 6-pack 10% hoger.
Gemiddeld wordt de outputdan: 111.100 cans per shift. Dit
komt neer op gemiddelde 246 cans per minuut. Als het
aantal productietijd dat van de besparing kan worden
betasld wordt vermenigvuldigd met het aantal cans per
minuut, levert dit jaarlijks 993.594 cans op.

4,039 * 246 cans = 993.594 cans

Conclusiedie hieruit naar voren komt:

Door de stilstandtijd te verminderen wordt de er een flinke besparing gedaan. De tijd die
overblijft voor productie wordt langer waardoor er meer cans kunnen worden geproduceerd voor
hetzelfde bedrag wat SC Johnson kwijt is aan personeel skosten en machinekosten™. In heel 2005
is er gedurende 140 shifts'* 6-pack geproduceerd. Als dit aanta al's voorbeeld wordt genomen,
wordt er in de dezelfde productietijd per shift 993.594= 7097 cans meer geproduceerd.

140
4.6Concluse

Het dod is het verhogen van de output per shift tijdens de productievan 6-pack verpakkingen.
Dit kan op twee manieren gebeuren. Allereerst kan de machinesnelheid wordenverhoogd, als
tweede kan de stil standtijd worden verminderd.

Uit de Paretoanalyse komen diverse stilstanden naar voren. Naeen uitvoerig onderzoek naar de
oorzaken hiervan en het noteren van alle mogdlijke oorzakenin het Ishikawadiagram komen de
volgendeconclusies met betrekking tot het verhogen van de productiesnel heiden het verlagen
van het aantal stilstanden naar voren:

e De machinesnelheid wordt met 10% verhoogd. Dit zal zorgen voor 160 % meer output
per shift. Normalitair iS de gemiddel de output per shift 101.000 cans, met een verhoogde
machinesnelheid wordt de output 111.100 cans per shift, wat neerkomt op 246 cans per
minuut).

! Zieparagraaf 4.1
12 LFR
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e Voor de stilstand ""omgevallen can voor het afdeelsysteem™ komt als oplossing naar
voren e afronden van de hoek aan de accumulatietafel. Deze stilstand treedt na het
afronden van de hoek niet meer op. Dit zorgtjaarlijksvoor een besparing van
€ 15.600". De besparingen worden berekend door naar de kosten van de stilstandin het
Paretodiagram te kijken. Het Parctodiagram is opgesteld bij een tijdsperiode van 1
maand. B bedrag wordt vermenigvuldigd met 12, wat de besparing per jaar oplevert.

e Voor destilstand “verschoven can bovenste meeneemketting' wordt een werkinstructic
geschreven die ervoor dient de operatorste attenderen op het reinigen van de geleiding
tijdens productie. Het uitgangspunt is dat hierdoor het aantal stilstanden met deze
oorzaak wordt gehalveerd. De kosten halveren dan ook jaarlijksmet €4860,-.

e & waarborgen van de werking van de ionisatiestaven is eerder een aanbeveling dan
een conclusie. De manier waarop dit gedaan wordt is aan Johnson zelf. Ik beved het
plaatsen van een Simco Performax voor een constante waarborging van de werking van
deionisatiebars aan. De besparing die optreedt indien de staven het niet werken: €900,-
per maand. Het is moeilijk hier een jaarlijks bedrag voor te creéren, daar de onjuiste
werking pas tijdens het volgende onderhoud wordt geconstateerd. Er wordt hier
uitgegaan van het 3x per jaar foutief plaatsen van de ionisatiebar. Het voorkomen
hiervan zorgt voor een besparing van€2.700

e Het lassen van de folie is momenteel een probleem, omdat de operators net één hand
tekort komen om de twee stukken folie op elkaar vast te houden en de lasarm naar
beneden te verplaatsen. Een aanbeveling hiervoor is het plaatsen van een plaat van
112*10*1 cm (1*b*h) aan weerszijden van de lasarm met daarop twee knijpers. Aan
iedere korte zijde één waarmee het folie kan worden geklemd. Op deze manier kan voor
de folierolwissel alvast én foliedeel worden gepositioneerd en worden vastgezet. Het
andere ded wordt er bovenop geplaatst, met de hand van de operator vastgehouden en
met de andere hand wordt het lasmes naar beneden verplaatst. Het verkeerd lassen van
defolieza niet meer voorkomen wat een besparing van € 5.400.

(€450,-*12). Voor het makenen installerenvan de twee platen wordt een bedrag van
€1000,- gerekend.

e Voor de stilstandveroorzaker "maximum machine uitlaat" is er geen concrete
oplossingen gevonden. Wel wordt er een aanbeveling gedaan; het reinigen van de
geleiding alleen met schoon water voltooien. Daarnaast wordt er van de operators
verwacht dat zij de geleiding op de juiste manier afstellen. Dit gebeurd door de geleiding
tegen het hoekprofid te plaatsen. Bij een juist afgestelde en goed gereinigde geleiding
zd deze stilstand niet optreden, enkel in bet begin om de machinejuist afte stellen. Fek
aantal stilstanden zal hier worden gehalveerd. Dit zorgt voor een besparing van€6.000,-
per jaar. 1/2*%€1.000%12).

e Doordat de stilstandtijd van de stilstand “maximum machine-uitlaat" wordt gehalveerd
zal ook de stilstandtijd van “ Afdeelsysteem geeft extra pack af' haveren. Dit levert
jaarlijkseen besparing van £600,- op. (142*€50G12)

e Door de totale storingstijd met behulp van de bovengenoemde ideeén te verminderen,
worden er in dezelfdeproductietijd 7.097" cans geproduceert.

e Als de machinestilstand wordt verhoogd en de stil standtijd wordt verlaagd zal de nieuwe
output gemiddeld: 111.100 + 7.097 = 118.197 cans per shift bedragen. Deze waarde is
echter een gemiddeldeen kan fluctueren.

¢ Het percentagewaarmee het outputverschil wordt verlaagd bedraagt 78% .

Het gemiddelde verschil in output tussen 12-pack en 6-pack is 22.000 cans (100%j), de
output wordt verhoogd met 10.100 + 7.097= 17.197 cans. Dit komt neer op 78%.

'* Diagram 4.3 Paretodiagram 6-pack
'* Gegevens zijn gebaseerd op het jaar 2005 (LRP)
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HS Factor Mens

In dit hoofdstuk wordt ingegaan op welke rol de mensen aan de productielijn vervullen. Welke
rol speelt de mens in het gehele proces en welke invloed hebben zij op het verhogen van de
output. Aan iedere productielijn werken gemiddeld vijf personen. Er staan twee mensen op het
voorstuk'’, twee mensen op het achterstuk'® en één persoon op de doppenzolder die ervoor zorgt
dat de caps en ventielen worden aangevoerd.

5.1 Ordergrootten
Ik heb contact gezocht met de line-operators en er is gevraagd om te noteren waardoor zij
denken dat de output van 6-pack productie lager is dan de productie van 12-pack. Het punt wat
hieruit naar voren komt is; de kleine orders die worden geproduceerd. Als er meer orders per
shift worden geproduceerd zou dit volgende de operators voor een lagere output zorgen. Dit heb
ik eerst onderzocht door de totale output per shift'’ te splitsen in 6-pack en 12-pack orders.
Vervolgens is het gemiddelde genomen van het totale aantal units per aantal orders. Dit is

weergegeven in onderstaande grafick. Tevens is aangegeven wat de frequentie van het aantal
orders is.

Verband output/ aantal orders in de periode van
01-07-'05 t/m 31-12-05

Aantal
S
Frequentie

1 2 3 4 35 6 7 8 12
Aantal orders per shift

g Gemiddelde output 12-pack Gemiddeide output 6-pack
Frequentie 12-pack -3¢ Frequentie 6-pack

Figuur3.4: Verband aantal units per shift/ aantal orders per shift

Conclusies uit bovenstaande grafiek:

e Bij 12-pack worden er per shift meestal 2 of 3 orders gedraaid. Bij 6-pack meestal 4 of
5.

e  Hoogste output bij 12-pack wordt bereikt bij 7 of 8 orders per shift. Bij 6-pack bij 4, 6 of
7 orders per shift.

e Bij het produceren van 6-pack wordt gemiddeld nooit de hoeveelheid van 123.000 units
per shift gehaald. Bij 12-pack gebeurt dit gemiddeld alleen bij 7 of 8 orders per shift.

e De output van 6-pack is in alle gevallen lager dan de output van 12-pack

De operators denken dat de output wordt verlaagd door het hogere aantal orders per shift. Uit
bovenstaande grafick komt iets anders naar voren. Bij 6-pack moet er echter meer werk worden
verricht bij een orderwissel, maar de operator heeft tijdens de productie voldoende tijd om de
volgende order voor te bereiden. Als er 100% aandacht zal worden besteedt aan de productie zal
het beeld worden bijgesteld bij de operators. Zij zijn momenteel teveel bezig met andere dingen
die niets met de orderwissel te maken hebben.

Wel zal het vergroten van de orders een positief effect hebben op de lijnflow. Er kan constant
geproduceerd worden zonder dat de lijn voor een orderwissel hoeft worden stilgezet.

1> Machines 1 t/m 5 genoemd in paragraaf 3.2
' Machines 6 t/m 11 genoemd in paragraaf 3.2
' Bron: SC Johnson LRP
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5.2 Mativatie
Motivatie, persoonlijke ingtelling en inzicht zijn punten die belangrijk zijn bij het
productieproces. Er heeft een observatie van ongeveer 10 uur plaastsgevonden op willekeurige
data, tijdens willekeurige shifts van het personeel. Door het personedl te observeren zijn er een
aantal punten naar voren gekomen:

®* Tijdens de productie van 12-pack verpakkingen worden de componenten op tijd
aangevuld, stickers verwisseld en van tevoren klaargelegd. Bij de productie van 6-pack
verpakkingen zijn er operators die de stickers niet op tijd Haar hebben liggen. Hierdoor
treedt er stilstand op. Dit kan worden voorkomen door de componenten op tijd klaar te
liggen.

e De operators zijn niet direct bij de stilstandveroorzaker aan de productielijn aanwezig,
doordat zij op de computer i andere zaken bezig zijn dan datgene wat noodzakelijk is
voor de productie. Dit gebeurd zo geconcentreerd dat een stilstand niet direct wordt
opgemerkt. Een aanbeveling zal zijn om het Internet (behalve Outlook e-mail)
van de computers aan de lijn te verwijderen. Operators worden zo niet tijdens hun werk
afgeleidt. Er kan voor de volle 100% aandacht worden geschonken aan de machines en
aan de stilstanden wat een positief effect heeft op de output.

e Het ombouwen van de machine gebeurd door de operators. ledere operator weet hoe hij
zowd de Kistersmachine as de ZVT-machine moet ombouwen. Per ombouw verschilt
het met hoeved mensen dit gedaan wordt. In sommige ploegen wordt dit gedaan door
operators van het achterstuk, in andere ploegen wordt dit gedaan door operators van het
voor- en achterstuk. Dit is ook afhankelijk van of er van product gewisseld wordt op het
VOOrstuk.

®* Indien & een grote stilstand optreedt en er wellicht een verandering in de machine
plaatvind, wordt dit niet overlegd met de operators die in de volgende ploeg werken
tijdens de shiftoverdracht. Wellicht is een oplossng om hiervoor een soort
rapportagesysteem te maken. Een overzichtelijk schema waarin de stilstandoorzaken
daan weergegeven met daarachter het aantal keer dat de stilstand optreed.

» Momented wordt gewerkt via een LRP, maar dit wordt door iedere operator op een
andere manier ingevuld. Daarnaast kunnen de operators zelf stilstanden aangeven. In het
verleden hesft, dit geleid tot valse stilstanden en storingen. Op het moment dat de
storingen stonden geschreven, waren de operators een koffigpauze aan het houden. Een
aanbeveling zal zijn om de operatorstetrainen in het invullen van het LRP. Overstappen
naar een ander rapportagesysteem i S een andere optie.

Huidige situatie 5-ploegendienst

Op dinsdag 18 april is er overgegaan van een drieploegendienst naar een vijfploegendienst.
Hierbij zijn de operators uit drie ploegen verdeeld over vijf ploegen. Aangevuld e

uitzendkrachten. Het resultaat hiervan is dat de operators g andere collega’s aan de
productielijn werken, waardoor de samenhang van de productie uiteen is gevadlen. De
uitzendkrachten zijn niet getraind en hebben geen idee welk werk zij dienen te verrichten.
Tijdens de productie komt dit naar voren bij voornamelijk het ombouwen. Operatorsdie normaal
gesproken op het voorstuk werkzaam zijn, proberen te helpen met een ombouw. Echter
beschikken zij niet allen over de kennis om de machine om te bouwen. De kennis van het
ombouwen is vervaagd doordat deze personen dit werk niet doen. Een opfristraining is hier op
zijn plaats.

Naarmate de weken vorderen en de operators zijn gewend aan de Situatie, neemt de output per
shift toe.
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5.3 Concluse
k& verlagen van het aantal orders per shift heeft volgensmijn onderzoek geen invioed op de
output per shift. Echter dsde ordersgroter worden en delijn constantkan blijven produceren zd
dit wel een positieveinvloed uitoefenen, er treedt geen stilstand op tijdens het wisselen vande
order waardoor de lijnflow constant blijft.
Een ander punt dat duidelijk naar voren komt is het effect van 100% aandacht door de operator
aan de productielijn. De operator wordt niet afgeleidt en richt zich volledig op het direct
verhelpenvan verstoringen en zorgt dat de componentenvoor devolgende order op tijd
aanwezigzijn. Een aanbeveling hierin zal zijn om alles wat de operator kan afleiden van delijn
teverwijderen. Een andere aanbeveling diekan worden gedaan is het geven van een
opfristraining aan de operators waardoor zij sneller en efficiénter ombouwen. Ook het invullen
vanhet LRP kan hierbij onder de aandacht worden gebracht, wellichtkan er overgegaan worden
naar een database waarop alle machinesvan de productielijnzijn samengekoppeld en waarin
automatisch storingen worden vastgel egd.
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H6 Concluse

C Johnson Europlant B.V. legt het volgende probleem voor: *'De output tijdens het produceren
van 6-pack verpakkingen op productielijn 15 is gemiddeld 20% lager al's bij het produceren van
12-pack verpakkingen. Wat is hier de oorzagk van en hoe kan dit verschil met minstens 70%
worden verminderd

Als eerst kan worden geconcludeerd dat de Kistersmachine en ZVT-machine de grootste
veroorzakers zijn van stilstanden tijdens het produceren van 6-packs. Met oog op de toekomst
waarin er meer 6-pack verpakkingen geproduceerd gaan worden is het van belang dat de
machine op verschillende punten wordt aangepast zodat de stilstandtijd wordt verminderd.
Hierdoor wordt de output per shift verhoogd

De tweede conclusie die getrokken kan worden is dat de machinesnelheid in vergelijking tot de
machinesneheid tijdens 12-pack productie niet optimaal is. Deze snelheid kan worden
verhoogd, het is een aanbeveling deze verhoogde machinesnelheid door te voeren.

k& verhogen ven de machinesnelheid zorgt tevens voor een constante lijnflow in tegenstelling
tot de oude 6-pack situatie. Door een constante lijnfiow treden minder stilstandenop.

De derde conclusie die kan worden getrokken is dat het doorvoeren van de ideeén diein het

volgende hoofdstuk bij aanbevelingen staan weergegeven tijdens dezelfde productietijd een
verhoging van de output van gemiddeld 7.097 cans betekent. In combinatie met het verhogen
van de machinesnelheid zal de output per shift gemiddeld 11S.197 cans bedragen.

De vierde conclusie die kan worden getrokken is dat mijn ideeén en overwegingen in theorie
voor het gewenste eindresultaat zorgen. De opdracht luidt om het verschil van 20% met 70% te
verminderen. Het verschil is 22.000 cans, 70% van 22.000 is 15.400 cans. De output zal
gemiddeld boven de 116.400 (101.000 + 15.400) moeten uitkomen. De nieuwe situatiezegt:

101.000  (gemiddelde output per shift in de oude Situatie)
10.100 (10%door een hogere machinesnelheid)
7.097+ (stilstandvermindering)
118197 cans.

Als vijfde kan worden geconcludeerd dat operators van invioed zijn op de output per shift.
Echter besteden zij momented rig de volle 100% aandacht aan hun werk. Wanneer dit wel
gebeurd en de operators direct bij een stilstand aanwezig zijn en op tijd componenten voor een
volgende order hebben klaargelegd zal dit een nog positiever eindresultaat opleveren.
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H7 Aanbeveingen

In dit hoofdstuk geef ik een aantal aanbevelingenaan het bedrijf SC Johnson Europlant B.V. met
betrekking tot het verhogen van de output tijdens 6-pack productie. Deze aanbevelingenworden
gedaan aan de hand van de uitgevoerde analyses, observatie van de machine, observatie van het
personed en gesprekken die ik met de operators heb gevoerd.

Het LRP wordt door iedere operator andersingevuld. Eentraining voor het juist invullen
van het LRP ishiervoor een optie. Optietweeis een databasewaarin all e stilstanden van
de machines automati schworden geregistreerd.

Momented vind er tijdens een shiftoverdracht geen overleg plaats over de stilstanden
die gedurende de shift hebben plaatsgevonden. Wellicht kan hier een rapportagesystecm
voor komen waarin wordt aangegeven wat er wordt veranderd in de machine of welk
onderded! isvervangen.

Het plaatsen van een Simco Performax is een aanbeveling, hicrdoor wordt de werking
van de ionisatiebar continue gewaarborgd. Indien de Simco Performax wordt
aangeschaft is er voor de operators een display met daarop de toestand van de
1onisaticbar weergegeven. Het is een aanbevelingalle operatorseen training te geven bij
de handelingen welke Uitgevoerd dienen te worden indien de ionisatiebar niet optimaal
werkt.

Indien een planomeeneembar uit de meencemrail valt, is het verstandig om hier melding
van te maken bij een mechanic. Deze kan bekijken of de meeneembar of meeneemrail
dusdanig is vervormd waardoor het afgiftemoment van de plano negatief wordt
beinvioed. Indien het onderdeel een negatieve invioed uitoefent zal het onderdeel
worden vervangen.

le is een aanbeveling om een extratussenstuk bij het folierol wisselstation te plaatsen,
waarbij het folie kan worden vastgezet en correct kan worden gelast door de operator.
Een werkinstructie voor het regel matig reinigen van de geleiding zal een positief effect
hebben op het contactoppervlak tussen de gel eiding en de packs. De werkinstructie kan
bij de geleiding worden geplaatst in de vorm van een aftekentijst of algemene
mededeling.

Het is een aanbeveling het reinigen van de geleiding met schoon water en een doek te
voltooien. Dit water kan aan de lijn worden geplaatst in de vorm van een plantenspuit,
welke het water verdeelt over de gehelegeleiding.

Operatorsverdoen momented tijd door tijdens werkzaamheden de computer voor privé-
doeleinden te gebruiken. Een aanbevelingis om het Internet van de computers aan de
productielijnte verwijderen zodat de volledigeaandacht naar de productie uitgaat.

Indien de aanbevelingen en conclusiesmet ¢lkaar worden gecombineerd en de
aanbevelingenworden doorgevoerd dan zal het verschil in output met 78% worden
vermindert.
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Overzicht productielijn 15




BijlageB: Procesbeschrijving
ProcesbeschrijvingKisters

Inleiding

De verpakkingsmachine plaatst zes of twaalf cans op
een plano. Daarna plaatst de machine er een stuk folie
omheen, welke later in de krimptunnel verwarmd word
zodat defoliekrimpt en e een stabiel pakket ontstaat.
Liyn 15 produceert uitduitend cans met een diameter
van 53 mm. De verschillende formaten en
programma’s die op deze productielijn kunnen worden
geproduceerd zijn: 150mi — 200 ml- 300ml en 360 m
allen zowd in 12-pack alsin 6-pack formaat.

Voor 6-packs wordt bedrukte folie met hierop de
UN1950 code gebruikt. Voor 12- pack wordt onbedrukte folie
gebruikt.

1. Blikverdeling

Bij de invoer van de machine worden bij productie van 6 pack de cans
in zes rijen verdedd, bij productie van 12 pack in acht rijen. De
gdeding maakt tijdensproductie door middel van luchtcilinderskorte
dagen, dit is nodig om vast nestelen van
de canste voorkomen.

2. Plano magazijn

In het planomagazijn is het mogelijk om een grote voorraad plano's
aan te leggen. De kettingen die onder de plano's doorlopen maken
bij het afhemen van een plano een korte voorwaartse dag.

3. Plano-invoer

Als er voldoende blikken voor de machine staan en de toevoer is
vrijgegeven start de vacuimpomp. Een kiep wordt geactiveerd en er
komt vacuim op hd planomeeneemstation te staan. Vervolgens
worden er twee plano's uit het magazijn meegenomen. Als de fotocel
(ziecirkel) een plano detecteert wordt het afdeel station gestart.

4. Packformatie Afdeelstation

Het afdeelstation heeft twee servomotorendie ieder een as aandrijven.
De aangedreven as is door midde van. twee kettingen verbonden met
een tweede as. Aan de twee kettingen zijn aluminium profielen( bars)
gemonteerd, op de profielen staat op een steckafstand van 53 mm. een
hoeklijn.

De stukjes hoeklijn komen tussen de cans op een afstand van twee of
drie rijen cans (6- of 12-pack). Als het afdeelstation een startsignaal
krijgt gaan de motorenlopen, de voorste motor za sneller lopen dan de
achterste. De voorste bar moet de formatie blikken lodaten terwijl de ‘ : v
tweede bar die op dezelfde ketting gemonteerd is moet inlopen op de achtersteas om op tij d naar
boventekomen (de rij-afstand).




5. Packformatie scheiding
De packformatie wordt |later in tweeén verdedd. Dat is noodzakelijk om
ruimtete creéren voor de folie aan de binnenzijde.

6. Blikken op plano
Nadat de blikken geformeerd zijn worden ze op de
plano geplaatst. De plano wordt van onderuit de

- machine naar boven getransporteerd en komt gelijktijdig met de canformatie
Mo uit.

7. Snijstation

Het snijstation snijdt de folie in stukken en start met

draaien ds er een pack onderweg is, de lengte van de

folie is formaatafhankelijk. Als er packs geproduceerd

worden nat  bedrukte folie bepaad de afstand tussen de
blokmarkering de lengtevandefolie \

Alshet snijstationgestart wordt drijft een servomotor rol @)

| aan met behulp van een tandwid, rol nummer 2 aan. ; T o
Na een bepaalde afstand worden door middel van een e rasitoncin on
koppelingrol 3 en 4 ingeschakeld De snelheid van rol 3 koppeling

en 4 ligt echter lager dan de snelheid van rol | en 2, de

folie wordt op spanning getrokken en het snijden wordt

daardoor vergemakkelijkt.

isde folie voldoende op spanning, dan wordt de koppeling van het mes ontkoppeld en snijdt deze
defolie door. Als het losse stuk folie onder de aangedrevenrollenis gekomcn zd de koppel [ ng
weer ontkoppeld worden. %

8. Danserarmen foliespreiding

Een luchtcilinder drukt met een luchtdruk van 2.5 bar de danserarm
omhoog. De hoogte van de danserarm bepadt de remkracht van de
folierol, hierdoor wordt een continuefoliespanningverkregen.

Voor de danserarm iS een unit gemonteerd waar de folie door midden
word gesneden.Defolie loopt vervolgens over stalen buizen die onder
een bepaalde hoek staan, de folie zal uiteen lopen en een tussenruimte
wordt gecregerd. Detussenruimte is afhankelijk van de foliebreedte.

9. Folierollen ‘
Zod sal eerder aangegeven wordt de rernkracht door de hoogtevande |
danserarm bepaald. Als een rol leeg is kan de folie aan de nieuwe rol |
worden gelast. Als de rol leeg is of er wordt overgegaan naar een
andere breedtefolie dan kunnen het begin en uiteindevan beide rollen °
aan ekaar gesmolten worden.

10 Folie onder de plano

Bij de ""multibar” wordt de folie onder de plano gebracht, een bar zal
vervolgens de folie mee omhoog nemen. Zowe bij het snijstationals - .
bij de multibar zijn ionisatiestaven aangebracht om de folie te & . .
ontladen.




11 Folieomslag

De multibar voert de folie am het pakket heen en zal uiteindelijk tussen de |
banden naar onderen verdwijnen. De folie komt onder de plano op elkaar
terecht, detunnd za het gehed verwarmen waardoor de folie aan elkaar -
smelt. ‘

| Z Overgang raar de tunnel

De laatste band voor detunnel heeft twee snelheden, dit is noodzakelijk
om het pack viekkeloosover te brengen naar detunnel.

Als het pack op de band wordt gepositioneerd heeft de band dezelfde snelheid d s de packstraat.
Op het moment dat het pack geheel op de band staat zd de snelheid gelijk worden gesteld aan de
snelheid van detunndl.

Procesbeschrijving ZVT machine

Alsde cansper zesverpakt zijn is het niet mogelijk de
6-pack rechtdreeks naar de pdletiseerafdeling te
transporteren. Dit komt omdat het palletiseerstation
maar 48 packs per minuut aankan. Om die reden
worden er vier 6-packs op een tray geplaatst. Eentray
is een plaat karton met een opstaande rand van twee
centimeter. De packs worden in de machine op detray
geplaatst, dc rand wordt gevouwen en het gcheel
wordt verlijmd.

Packs ven twaalf cans worden door de machine
getransporteerd zonder verdere handelingen te
verrichten, de packs gaan vervolgens rechtstreeks naar
de palletiseerafdeling,

|. Draaistation:

TrayPacker

Na het verlaten van de tunne komen de  De 12-pack wordt bij het draaistation wel

packs bij het draaistation, de 6-pack wordt  gedraaid, het pack loopt aan de binnenzijdetegen

niet gedraaid. een kunststofrol aan, de pack wordt hierdoor aan
de binnenzijdetegengehouden en gedraaid.



2. Traymagazijn:

In het traymagazijn is het mogelijk een grote voorraad tray's aante
leggen. Dekettingen dieonder detray's doorlopen maken bij het
afnemen van eentray een korte voorwaartsedag.

Zoals eerder uitgelegd worden er aleen tijdens de productie van 6-pack
tray's gebruikt, tijdens 12-pack productie wordt het gehele traytransport
Uitgeschakeld.

3 Trayinvoer

Als er voldoende packs voor de machine staan en de toevoer is vrijgegeven
dan wordt het afdedlstation geopend. Vervolgens wordt er één tray uit het
magazijn meegenomen.

4.Packfornati e (afdeelsysteem)

le¢ afdedlstation zorgt ervoor dat de packs op de juiste afstand in de ZVT
verpakkingsmachine worden getransporteerd. De packs komen in tweerijen aan bij de machine,
het afdeelstation bestaat uit een"'duis”.

Werking bij 6-pack productic:

Sep |. De voorste kleppen gaan open en laten per rij twee packs door, de achterste klappen
blijven gedoten.

Stap 2. Detransportbandverplaatst het pack uit de duis.

Sap 3. De achterste klappen worden geopend, de rij packs komen in beweging, naeen korte
tijd worden de voorste klappen gedl oten.

Stap 4.  De rij loopt tegen de voorste Mappen aan, vervolgens worden de achterste klappen
gedoten.

Als er 12-packs worden geproduceerd za er maar één pack per rij worden afgegeven.




5. Packformatiestation

Bij de 6 pack verpakking worden vier packs tegen
elkaar gedrukt om later op een tray te kunnen plaatsen.
Bij productievan 12-pack verpakkingengaan de packs
rechtdoor, er komt dan geen tray onder de packs.

6. Blikken op plano

Nadat de 6 packs geformeerd zijn worden ze op een
tray geplaatst. De tray wordt van onder uit de machine
naar boven getransporteerd. De tray wordt om de
packs gevouwen en verlijmt met hotmet, wat binnen
enkele Seconden gestoldis.

Enkeletray Vier 6pecksop een De tsay wordt Detray is

fray geformeerd envan geformeerd
hotmeitlijm voorzien

7 Uitloop machine

De 6 packs komen op een tray Uit de machine. Vervolgenswordt de tray gedraaid en aan beide
zijden van een packcode sticker voorzien. Een UN1950-code sticker is niet nodig omdat deze
afbedding al is voorbedrukt op de foliee De packs worden vervolgende near Hda 2
getransporteerd, waar ze door machines op een pallet worden geplaatst.

6-pack productie

Twaalf packs komen uit de machine en door een snelheidsverschil in de transportbanen worden
de pack’s achter elkaar geplaatst. Vervolgens wordt er een packcode en UN1950-sticker op
aangebracht. De pack’s gaan de transportband op en worden naar Hal 2 getransporteerd, waar ook
4] door machinesop een pallet worden geplaatst.






Bijlage C: Turfstaat

Order:
Bulkcode:
6-pack/ 12-pack

Kistersmachine

Aantdl:
Product:

Shift:
Naam:

1.Producttoevoer niet correct

1.1 Omgevallen blik

1.2 Blikken staan klem

2. Omgevallen product afdeel-

2.1 Omgevalenblik

systeem

2.2 Blik blijft hangen

2.3 Afdeelsyysteem geeft een extra
blik

3. Plano's

3.1 Dubbeleplano

3.2 Geen plano aanwezig

4.0Omgevallen blik bovenste

4.1 Omgevallen blik

meeneemketting

4.2 VVerschovenhlik

5. Folie-indag ontkoppeld

5.1 Omgevallenblik

5.2 Cap op transportbaan

5.3 Folie voor sensor

5.4 Folie om multibar heen geslagen

5.5 Folie onjuist gepositioneerd(Z-
waarden)

6. Storing PPC

6.0 Plano hindert multibar

7. Foliewikkelcontrole

7.1 Geenfolieom tray aanwezig

aangesproken

7.2 Folie waait omhoog

8. Beveiliging tunnd uitgevallen

8.0 Foliekomt langs sensoren

9. Vlammen detectietunnd

9.1 Oog van de sensor vulil

9.2 Brand in de tunnel

10. Maximum machine-uitlaat

10.1 Packs onjuist gepositioneerd,

| lopenop elkaar

| 10.2 Packsdraaien bij verdeelstation

|

i




ZVT-machine

11. Afdeelsysteem

11.1 Teweinig blikken voor de
machine aanwezig

11.2 Geeft te snel achter elkaar
packs af

11.3Geeft maar 1 pack tegelijk

12.Trays

12.1 Er wordt geen tray afgegeven

12.2 Dubbeletray

13. Lijmunit

13.1 Pack wordt niet goed verlijmt,
losse zijkanten

13.2 Minimum lijm

13.3 Niet goed gepositioneerd

14, Vouwarm ontkoppeld

14.1 Tray loopt vast op vouwarm

15. Ophoping draai station

15.1 Packslopen vast in draaistation

16. Stickerunit

16.1 Sticker wordt niet afgegeven

16.2 Sticker wordt onregelmatig
afgegeven

16.3 Stickerpapier scheurt
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BijlageD Storingen die op kunnen treden tijdens productie

In deze bijlage is aangegeven welke storingen er zoa op kunnen optreden tijdens het verpakken
van de cans. Deze bijlageisgemaakt ter illustratie van dein het verd ag omschreven probleem.
Aan de hand van onderstaandestoringen is de turfstaat opgesteld dieis gebruikt voor het
analyserenvan de storingen.

1. Producitoevoer niet correct
Boven deproducttoevoer hangen kunststof aftastsensoren, dezetasten allein gebruikzijnde banen
af op geen of omgevadlen can. Indien één van de sensoren omlaag vat za het lichtsignaa
onderbroken worden en de machine zd in storing gaan. Het
signad kan door verschillenderedenen worden onderbroken:
1L.Er is een omgevdlen can waardoor de cans voor et
verdeelstation vastlopen, of er is een omgevallen can in de
baan aanwezig

2. Door een beweegbare geleiding die met behulp van een
cilinder naar voren en naar achteren wordt geschoven wordt
voorkomen dat de blikken klem staan bij het verded station.
Toch kan dit echter nog wel eens gebeuren, bijvoorbeed
doordat er teved dr uk achter de blikken staat.

2. Omgevallen product afdeelsysteem

Nadat de blikken zijn vrijgegeven na het afdeelstation wordt gecontroleerd of er geenblikkenzijn
blijven steken of zijn omgevallen. Een fotocel schijnt laag over de banen heen, eniszo ingesteld
dat + 40 mm nade packformatieen vlak voor de volgende pack geen onderbreking mag worden
gesignaleerd. Wanneer dit toch gebeurd gaat de machine in staing Dit kan verschillende
oorzaken hebben:

|. Er iseen blik omgevallen na het afdeelstation

2. Er blijft een blik aan een ander blik hangen, dit kan komen door statischeelektriciteit maar ook
bijvoorbeeld wanneer er een label niet goed om een blik heengewikkeldis.

3. Het afded systeem staat niet op de juiste wijze afgesteld en er wordt een extra blik afgegeven.

3. Plano’s

k¢ kan we eens voorkomen dat er twee plano's uit het magazijn
worden meegenomen. Als die twee plano's door zouden lopen, lopen ¢
zij klem op het punt waar de blikken op de plano worden geplaatst. »
Daarom is er een bevelliging aangebracht die de dikte van de plano
controleert.De detectie is zo ingesteld dat een licht kromme plano zal
worden doorgelaten, dus bij twee plano's of een zeer kromme plano
zal de machine worden uitgeschakeld. Een andere gtoring die kan |
optreden is dat er geen plano wordt afgegeven Dit kan gebeuren
wanneer er bijvoorbed d een kapotte plano het oppaksysteembelemmerd of wanneer er een plano
tussen de geleiding valt.

4. Omgevallen blik bovenste meeneemketting

Nadat de blikken het afdeelstation hebben verlaten worden de twee
packformaties uit elkaar gedreven. Als de folie stroef is willen de
buitenste blikken wel eens gaan draaien waardoor een blik diein het
midden van de pack staat naar voren wordt gedrukt. Om dit te
controleren is er een fotocd geplaatst voordat de blikken op de plano
worden geschoven.
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H isechter mogelijk dat er echt een blik om isgevallen, defotocel zal het omgevallenblik
detecteren en hierbij gaat de machinein storing.

5. &Zieiindag ontkoppeld

Alser een dop of blik ligt bij het foliewikke station zal een fotocd dit
detecteren en een foutmelding geven. Op het moment dat het obstakel
gesgnaleerd wordt zal de spanning van de servomotor wegvallen en
onmiddellijk stoppen. Terwijl de machine niet abrupt stopt en nog iets
naloopt. Vandaar dat na deze foutmelding het synchroniseren van de &=
multibar noodzakelijk is. De multibar moet in zijn goede positie *
teruggeplaatst worden. Het gebeurd ook regelmatigdat defoliestaisch
geladen is, daardoor aan de multibar blijft plakken en niet goed om de
pack heendaat. Het folie komt dan voor de sensor, de machine zal de
aanwezigefoliedetecteren alsomgevallen blik.

6. Storing PPC

Alser een plano bij het foliewikkel stationterechtisgekomen, zal de
fotocel dat niet signaleren. Eén van de staven van de multibar za op de
plano komen, de servomotor zal meer stroom vragen dan noodzakelijk
is en wordt daardoor thermisch uitgeschakel d.

7. Foliewikkelcontrole aangesproken

Er zjn 2 fotocellen in de machine aangebracht die detecteren of er
folie om de tray aanwezig is. Indien dit niet het geva is gaat de
machine in storing. Soms waait het folie omhoog door de hete lucht
van detunnel, dan detecteert de fotocel ook dat er geen folieaanwezig
is, terwijl dit wel hetgeva is

8. Bevelliging tunnd uitgevallen

Er is een bevelliging voor de tunnd ingebouwd, die detecteert of defolie om dejuiste wijze om
het pack heen is gebracht. Wanneer er teved folie aan de buitenkant van een pack zit komt deze
folie langs een sensor die ervoor zorgt dat de machinein storing gaat. VVaak moet dan de folierol
op dejuistewijze gepositioneerd worden. o

9. Vlammendetectie in de tunnd

De tunnel wordt door twee sensoren bewaakt op eventued ontstaande
brand. Als én van de melders een brand congtateert zal de machinein
storing gaan. Indien de melding valsiskan het zijn dat het glaage van
de melder vervuild is. Dit kan voorkomen worden door het oog van de
sensor regel matigte reinigen met alcohal.

| 0. Maximum machine-uitlaat

Bij het draaistation na de tunnel zijn twee fotocellen geplaatst die
eventuel e ophoping bewaken. Vlak voor het verlaten van de bocht zijn
nog twee fotocellen geplaatst met dezelfde functie. WWanneer de packs
niet goed op de baan staan gepositioneerd zullen zij in het draaistation
op elkaar lopen. Bij 12-packs verpakkingen worden de packs een kwart
dag gedraaid, bij 6-packs verpakkingengebeurt dit niet. Maar wanneer
de doorgang bij 6-pack niet goed is afgesteld gebeurd dit wel en zorgt
dit voor storing aan de ZVT machine.
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De 12 pack komt uit de machine en door snelheidsverschil in de banen worden de pack's
achterdkaar geplaatst.. Vervolgens wordt e een packcode en UN-sticker op aan gebracht.

De packs gaan de trangportband op en lopen richting Hal 2, waar de packs automatisch op een
pallet worden geplaatst.



Bijlage E Testplan

Eén van de punten die tijdens de analyse naar voren komt is dat de productiesnelheid bij 6-pack
niet twee maa zo hoog is als bij de productie van 12-pack. Dit zou het ideale geval zijn omdat
dan de output gelijk is. (als de storingenniet worden meeberekend).

Het dod van dezetest is; het analyserenwel ke problemen optredenwanneer de productiesnelheid
in zowe deKistersalsde ZVT machinewordt verhoogd. Zou dit betekenen dat er meer storingen
optreden en zo jawelke? En zo nee, kan deze productiesnelheid a's nieuw warden ingesteld?

Testen:
De instellingen voordat we begonnen met testen:

6-pack | 6-pack | 6-pack 12-pack | 12-pack | 12- Verschil
pack

% Packs | Units % Pack Units
Lage snelheid 55 66 396 35 42 504 108
Productiesnelheid 60 72 432 40 48 576 144
Hoge snelheid 60 72 432 40 48 576 144
Maximum snelheid 100 120 720 100 120 1440 | 720
(machine specificaties)

Deinstellingen diezijn ingevoerd en waarmee het proces wordt getest:

6-pack | 6-pack | 6-pack 12-pack | 12-pack | 12- Verschil
pack

% Packs | Units % Pack Units
Lagesnelheid 65 78 468 35 42 504 36
Productiesnelheid 70 82 492 40 48 576 84
Hoge snelheid 70 82 492 40 48 576 84
Maximumsnelheid 1® 120 720 100 120 1440 | 720
(machinespecificaties)

Detesten zijn samen met Cock Samson (trainer Aerosols operators) uitgevoerd.

Het doel van de testen van de machinesnelheid is om de machinesnelheid van de Kisters machine
te verhogen. Er zijn een aantal parameters in de machine veranderd waardoor de machine eerst 5
% sneller produceert, later is dit verhoogd naar 10 %. Bij het verhogen van de snelheid naar 5 %
hebben zich gedurende | uur geen incidentele en meerdere structurele storingen voorgedaan.
Toen later de snelheid verhoogt is met 10% trad er wel meer storing op. De blikken vielen bij de
folieomslag alleen op de linkerbaan enkele keren om. De oorzaak hiervan is dat er twee stukken
folie worden afgegeven zonder dat deze gesneden zijn. De veerspanning van het mes wordt
gemeten dit behoort 38 mm te zijn. Aan derechterzijdeis dit het geval aan de linkerzijdeis deze
echter 42 mm, een verkeerde afstellingdoor de operator is hier de oorzaak van. De veerspanning
is versteld naar 38mm. Het probleem bieef zich echter voordoen. Door het proces te observeren
blijkt dat het folie alleen door de punten van het mes wordt gesneden. Het mes is vervangen
Nadat het mesis vervangen wordt het folie goed gesneden en treden er geen extra storingen meer
op. Dit iseenincidentelestoring.

Demachinesnelheid zal met 10 % worden verhoogt. Hiervoor worden meerderetests uitgevoerd:




Het programma met de nieuwe instellingen is in de machine geprogrammeerd, er is een mail
rondgegaan naar de line-operators waardoor zij op de hoogte zijn gesteld van dit nieuwe
programma. Hierin staat ook beschreven dat zij tijdens de productievan 6-pack contact met mij
op moeten nemen zodat ik het proces zelf kan observeren. Tijdens de nachtdienst ben ik echter
niet bij de productie aanwezig geweest en is er wel 25 minuten storing vermeld, wat volgens de
operators te wijten is aan het aanpassen van de productiesnelheid. Hier is onderzoek naar gedaan
en het blijkt dat de inloop van de machine inderdaad stilstand oplevert maar dat dit te wijten is
aan twee cilinders die asynchroon horen te staan maar synchroon staan. Deze zijn later goed
aanges oten en dit heeft verder geen probleem meer opgeleverd. Dit is eenincidentelestoring. De
conclusieis. het resultaat van het verhogen varn de machinesnelheidis positief!

Kwaliteit:

Een constateringtijdens productieis dat de plano's teveel speling hebben aan beide zijden bij de
plaatsing van de blikken. De oorzaak die daarbij komt kijken is de geleiding. Cock Samsonis de
machine in gegaan en daarbij hebben wij geconstateerd dat de geleiding bovenin de machine
(waar de plano op de baan komt) te wijd staat afgesteld. Echter de instructielijst geeft een waarde,
welke ook staat ingesteld. De geleiding is vervolgens opnieuw ingesteld en de waardemeter is
opnieuw ge-eikt waardoor de geleiding bij de volgende ombouw meteen juist is gepositioneerd.
Bij het testen van de geleiding was er aan de rechterbaan een speling van 6 mm aan de zijden van
de plano bij de linkerbaan 8 mm. Dat betekent dat het er maar net aanligt hoe de plano op de
meeneemketting is geplaatst en hoe deze dan onder de blikken terecht komt. Dit probleem heeft

vooral te maken met de kwaliteit van het pack en heeft verder geen extra storingen in de machine
veroorzaakt.

Conclusie: Het verhogen van de snelheid van de Kisters machine heeft geen nadelige gevolgen
gehad op het aantal stilstanden van de machine tijdens productie. De stilstanden die tijdens deze
test zijn veroorzaakt hadden andere redenen. Al met a een geslaagde test welke bij de eerst

volgende 6-pack orders nogmaals uitgevoerd gaat worden. Indien dit goed verloopt, zal de
snelheid a's standaard worden ingesteld.

Woensdag 12-04-°06

Op woensdag 12 april is er de gehele dag 6-pack geproduceerd. Er is tijdens de avond- en
nachtdienst met het standaard programmageproduceerd. Om 7:45 is het programmagewijzigd en
op de hogere snelheid ingesteld. Het produceren gaat tijdens het eerste half uur zonder
problemen. Vervolgenstreedt de stilstand 'blik & tray' niet synchroonregelmatigop. De oorzaak
hiervan ligt in het vacuimsysteem. Het afgifiemoment is door een mechanic opnieuw afgesteld en
het probleem doet zich niet meer voor. 1k zal hieronder een opsomming geven van de stilstanden
die zich voordoen er de oorzaak hiervan:

Blik & Tray niet synchroon 2x

Storing PPC door verkeerd gepositioneerdeplano 1x

Omgevallen can voor de machine2x

Maximum machine-uitlaat 3x De geleidingis breder afgesteld en schoongemaakt

ZN'T gesft | pack teveel af 4x (packsdraaien bij het draaistation en kunnen zo niet goed door het
verdeel stationworden afgegeven.

Cans vallen om bij foliewikkelstation 8x(cans wankelen wanneer de plano niet precies onder de
cansterechtkomt, can komt in de hoek naast de plano terecht en valt om.) Dit gebeurd wanneer de
folierol bijnaten eindeis.



De hoogte van de folie-omdag wordt "op gevoel”aangepast door de operator, dit veroorzaakt
echter nag vaker dezelfde storing. Vervolgens wordt de folierol verwisseld en treedt de storing
niet meer op.

5 minuten stilstand doordat operator de stickerrol niet had klaargelegd.

Conclusieuit dezedag:

De operatorsproberen van alles om een verstoringte verhel pen, maar weten zelf niet exact wat ze
aan het doen zijn. Dit heb ik opgemaakt uit het "op gevoel”afstellen van de hoogte van het
foliewikkelstation. Daarnaast had de operator nog geen componenten klaargelegd, hij heeft hier
wel tijd voor gehad, daar hij minstens15 minuten sitesop Internet heeft bekeken.

De cans worden bij de productie op hoge snelheid omgetrokken bij het foliewikkelstation naar
mate de folierol zijn einde nadert. Waarschijnlijk heeft dit te maken met de statische elektriciteit
(bij 70 my foliegebeurd dit niet).

Donderdag 29-04-'06

Met de punten van de vorige test in het achterhoofd, vervolgen wij de proef met het sneller
produceren op productielijn 15. Allereerst zijn alle storingen gedurende de eerste 4 uur genoteerd
van 7:45- 11:45 waarbij de machine op zijn standaard snelheid produceert. Vervolgens de
storingen die optreden van 12:15 tot 16:00 uur bij het produceren op de hogere ingestelde
snelheid. Belangrijk om hierbij te vermelden is dat het 5-ploegenrooster deze week van start is
gegaan, de line-operators niet bekend zijn met elkaar en er een onervaren uitzendkracht bij de
machines staat. Storingen die zijn opgetreden zijn dus voora door mijzelf en de trainer Cock
Samson opgelost. Wij zijn voortdurend op zoek geweest naar verbeteringen en hebben ons niet
laten afleiden door andere zaken.

Gedurendede eerste vier uur treden de volgendestoringenop:

Omgevallencan voor de machine5x (canskantelen bij de accummulatietafel)

Cans staan klem 8x (geleiding smaller afgesteld)

Verschovencan afdeelsysteem (het |abel plakt aan het 1abel van de achterblijvendecm)
Z-correctievan defolieonjuist 8x (bij derolwissd is het folieonjuist gelast. De blokmarkering is
niet op de juiste wijze op elkaar aangebracht waardoor de sensor ziijn waarde kwijt is. Hierdoor
snijdt de machine de foliein verkeerdelengten en hoopt zich op in de doorvoer)

Cans omgevallen bij indlagmachine2x (onjuistefolielengte)

Folie-inslag ontkoppeld (er iseen cap van een can gevalen en op de baan terechtgekomen)
Maximummachine-uitlaat 2x (pack telang voor sensor, smerige geleiding)

ZVT geeft een extra pack af 7x (een gedraaid pack bij het draaistation loopt door het
af deel systeemheen zonder te worden tegengehouden. Het pack is op deze manier te smal.)

Z\V'T vouwt detrays verkeerd (het punt waar de trays de baan op komen breder gesteld.)

Packs hebben losse zijkanten 3x (wordt verkeerd gelijmd, lijm op de geleiding aanwezig)

Pack loopt op vouwarm 2x (vouwarm breder afgesteld)

Sticker scheurt 2x (onbekende oorzaak)

Extra De accummulatietafel Staat tijdens de productie voortdurend vol, wanneer er storing
optreed is deze buffertafel vol en stopt automatisch de capper en daarna de labeller. De labeller
stopt niet vaak, maar de capper wel. Het is lecht voor de machine om steeds opnieuw te stoppen
en weer automatische op te starten. Dit blijkt ook uit het feit dat er hierdoor vaker stilstanden
ontstaan dan wanneer de machine constant in bewegingis. Tijdensde vorigetest traden er vooral
veel problemen op bij de Kistersmachine, dit keer voornamelijk bij de ZVT machine.



Gedurende de volgende 4 uur met de verhoogdemachine snelheid treden de volgende storingen
op:

Omgevallencan voor de machine2x (cans kantelen bij de accummulatietafel)

Cans omgevalen bij indagmachine 7x (aan het eind van de folierol worden de cans
omgetrokken)

Z-correctievan defolie onjuist 2x (foliegoed gelast, maar hersteld zelf de positie op de baan)
Maximum machine-uitlaat 6x ( packs draaien in draaistation door vieze geleiding en hopen zich
op)

Pack & tray niet synchroon 3x (geleiding van de trays staat open, tray valt eruit. Geleiding
gesloten en geen problemen meet gehad)

ZVT gesft extra pack af 3x (een gedraaid pack bij het draaistationloopt door het afdeel systeem
heen zonder te worden tegengehouden. Het pack is op deze manier te smal. Geleiding
schoongemaakt)

Packs hebben losse zijkanten 5x (de vouwgeleiding is opnieuw afgesteld door trainer Cock
Samson, hiernageen problemen meer gehad)

Extra: De accummulatietafel is tijdensde productie voortdurend leeg tot half vol. Wanneer er een
storing optreedt kan de capper contant door produceren. Deflow van delijn is constanter.

Een naded isdat de Kistermachine vaker dan normaal gesynchroniseerd moet worden. Als er een
storing optreedt in de machine stopt de machine in een bepaalde stand. Bij de standaardsnelheid
valt de stand waarin de machine valt binnen bepaalde opstarttoleranties. Bij een verhoogde
productiesnelheid valt de machine buiten de opstartparameters en moet dus opnieuw
gesynchroniseerd worden. Dit kost ongeveer 20 seconden.

Een ander punt dat naar voren komt is dat wij denken dat de folie bij het sneller produceren
statischer wordt en de cans worden opgetrokken naarmate het folierol-einde nadert. We hebben
dit getest door deze gedachtein het achterhoofd te houden. Bij de eerste cans die omvallen is de
folierol direct gewisseld. Het probleem stopte vervolgens. De folierol die bijnaten eindeis, is

gedurende drie uur opzij gelegd en opnieuw geplaatst. Dit gaf daarna geen problemen meer, de
folierol isin dezetijd ontladen.
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Packs draaien
in draaistation |

Tray toevoer |

Kistersmachine

Ale 09 Afmetingen invoerbaan
i Afstelli
Packs onjuist op | Afstelling
baan gepositioneerd Tray toevoer mgt correct
Werkinstructie

Tray verkeerd geplaatst

Materiaal

Operator

Breedte onjuist

Afstelling

Statische elektriciteit
Geleiding houdt de packs tegen

Vuil

Geen trays aanwezig

Onjuiste timing
Afstelling door mechanic

Vacuiimsysteem

Vacuiimsysteem geeft

Totale tray;; verlijmen |
~_incorrect

Trays met vouwrand omhoog ingevoerd
Werkinstructie

Afstelling
De rand wordt onjuist afgegeven

Ongeijkte meter
Geleiding onjuist
afgesteld

Lijm op geleiding aanwezig

Geen lijm aanwezig
Operator

De rand wordt onjuist verlijmd
Afstelling

Positionering liimunit onjuist

valse lucht

[ Wachie |

Teveel aanvoer
Snelheid aanpassen

Er wordt 7 pack extra afgegeven

Geen tray aanwezig
Beveiliging ingetreden

Verkeerd ingevoerd

Operator
Te weinig druk /. Trays
afdeelsysteem / -
Geleiding afdeelsysteemis vuil \ Pack loop vast (te smal)
Afstellen
wordt 1 pack te \ Vouwarm ontkoppeld
3inig afgegeven A

Onjuist
Weinig druk programma _ _ _
(aanvoer) ingesteld Ketting uit de koppeling

Baansnelheidte langzaam Vuil (stroef)

Geleiding

cks staan niet met
onderkant/

redterichting naar

de machine
Zie draaistation

Geleiding cans onjuist
Afstelling

. Ongeijkte afstelmeter
Packs gedraaid

bij draaistation

Breedte geleiding

Zijkanten
De trays komen niet op de
juiste wijze onder de cans

Afdeelsysteem geen niet 2x2 |
packs met de breedterichting |
naar de machinetoeaf |

omgeklikt

Er wordt | sticker afgegeven

Afstelling
Opnieuw inlezen

Onijuist
programma
Rugpapier scheurt

Lege rugpapierrol te groot
Stickergeleidingte strak afgesteld
Geleidingshoogte onjuist

Stickers komen onjuistvan het rugpapier los

Er wordt geen sticker afgeveven
Afstelling

Stickerapparaat
staat uit

Sensoren defect
Stickers worden
onregelmatig afgegeven

Niet inlezen bij
programmawissel/

Stickers worden |
onjuist afgegeve




