


MEDISINSK TEKNOLOG!I

7 AXIS-SHIELD ASA

\ Axis-Shield ASA har en omsetning pa ca. 850 mill nok og 450 ansatte, hvorav 300 i Norge. Hovedkontoret ligger i Dundee i Skottland. Forsking, utvikling og produksjon i

§ bade Skottland og Oslo/Norge. Salgskontorer eller forhandlere i mer enn 80 land.

gende kvalifisering og testkjering pa bade
maskiner, prosesser og design. Dette for &
sikre kapasitet og kvalitet. Linjen er levert
av en hovedleverander, men i alt 15 under-
leverandarer har veert p banen, forteller
Arve Stromsheim. Strgmsheim har veert
prosjektleder og sterkt involvert i3 f alt

til 4 fungere, sammen med operaterer og
teknisk personell.
- Den har 4 parallelle spor, det betyr at

de fleste operasjoner utferes pa 4 enheter

samtidig. Teoretisk kapasitet pa linjen er
120 enheter pr min. eller rundt 55 000 stk
pr 8 t skift. Linjen bestir av 7 maskiner
som setter ravarene (plast komponenter
som lokk, membrantube, provetaker og
vaeskebeholder, etiketter, membran, rea-
gens, fortynningslesning, vaskelgsning,
kapillzer, filter, folie, evt tarket reagens
eller trekkpapir) sammen. Etter at kasset-
ten er ferdig montert pakkes den automa-

tisk i folie, og videre i esker, forteller Sissel.

LAROX

FLOWSYS

Ventiler
Klemventiler fra 10 til 1000mm.
PN vakuum til 100bar.

Tert og vatt gar like godt.
Ventilbelger for de fleste medier.

Slangepumper
DN15-20-25-40-65-80mm.
PN10bar; 0-40m3/t.
Unikt prinsipp med stort
pumpehjul som ruller utenpa

- slangen.

Se ventil og pumpe animert pa:
www.brevik-process.no
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Linjen har en rekke sensorer og vision-
teknikk med kameraer, og det lagres opptil
500 000 kontrolldata hver time. Produk-
sjonslinjen er helautomatisk helt frem til
det ligger 15 kassetter emballert i hver sin
eske.

I forste del avlinjen blir en membran
med torrkjemi ultralydsveiset til en plast-
del, den sakalte «<membran tuben». Pa
denne membranen finner selve reaksjonen
og analysen sted, og det er fargeintensite-

ten p&4 membranen som er bestemmende
for diagnosen (CRP). Viktige parametre

o

Pa legekontoret analyseres kassetten
i analyseinstrumentet og resultatet
fas i lopet av 3-4 minutter

som kontrolleres og logges er; sveisedybde,
membran plassering (avstand oppe og
nede, samt bredden) og at membransvei-
sen er tett. Ved feil vrakes delen.

Neste komponent som monteres er
lokket med barcode etikett. Barcoden
inneholder informasjon om kalibrering,
utlopsdato og lott nr. Hver lott (3-4 dagers
produksjon) kalibreres for a redusere
pavirkning av lott til lott variasjoner.
Viktige kontrollparametre er: Barcode
plassering og kvalitet, for & sikre at infor-
masjonen i barcoden er lesbar.

Den tredje komponenten som monteres
sammen er provetakeren med kapillaer
ror. Den bestar av en plastdel med etikett,
og et kapilleer som er limt til plastdelen.
Etiketten bestir av en barcode, identisk
med forste del av barcoden pa lokket, som
viser produktet. Denne etiketten skal sikre
at kunden ikke benytter feil provetaker for
testen som skal utferes. En provetaker for

PT har for eksempel storre kapiller/pro-
vevolum enn CRP provetakeren. Viktige
kontrollparametre er: Kapilleerstorrelse
(lengde, indre diameter, defekt), lim-
mengde og plassering. Til slutt kontrol-
leres kapillzeret med luftgjennomblasning
for 4 sjekke at det ikke er tett og at det
har riktig storrelse (ulik diameter og luft-
mengde pa de ulike testene). Fjerde kom-
ponent er underdelen, en beholder hvor
reagens og andre vaesker som skal til for
de forskjellige tester. Her fylles vzeskene
og beholderne forsegles. Det kontrolleres
at riktig mengde veesker er fylt, at forseg-
lingen av beholderne er utfert riktig (for-
seglingstrykk og tid, plassering av folie),
at det er riktig form pé «wipe-off» (torker
av overfledig blod), eller riktig plassering
av «insert» (reagenskopp) for andre type
tester.

[ den siste maskinen settes de fire hoved-
delene sammen til en komplett kassett
(cartridge). Det er sensorer for hver nye
del som monteres, for 4 kontrollere at den
er riktig satt sammen. Ferdig montert
kassett gar videre til en foliepakkemaskin,
som bretter og pakker hver enkelt kassett.

«Proficy Efficiency (OEE) reduserer
nedetiden og eker lonnsomheten»
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Til slutt fores pakken til en tradisjonell
sjaktelpakkemaskin som fyller 15 0g 15
enheter i hver eske. Pakking av eskene i
kartonger er forelgpig en manuell opera-
sjon, men det foreligger planer for 4 auto-
matisere dette!

En halv million kontrolldata hver time

4-sporslinjen har 9 HMI klienter (skjer-
mer) som presenterer ulike prosessdata,
og OEE rapportering ute pa linjen. Til
dette arbeidet har Triple-S hjulpet dem.
Skjermene viser om maskinen kjerer, nar
ravarer ma fylles, varsler OEE tall, og ope-
raterene kan velge hvilken maskin de vil se
pa. Linjen har 37 avanserte kontrollstasjo-
ner, hver med opptil 12 méleparametre, i
alt sjekkes 74 parametre for hver kassett..
Hver av disse har bade «Run chart» og SPC
(Statistisk Prosess Controll) «chart». Alle
maleresultater blir logget og lagt i databa-
sen og kan vises pa skjermene. Alle alar-
mer, f.eks nar en kamerakontroll har avvik
eller andre feil, kan leses pa skjermen. OEE
tallene, med underliggende tall for kvalitet,
ytelse og tilgjengelighet, kan leses for hver
maskin og samtidig for hele linjen. Far-
gekoder angir hvor godt eller darlig OEE
tallet er, angir status for maskinen, kan
varsle hvis det mangler inngdende deler
og hvis det har oppstatt en SPC varsel.
Det siste betyr at prosessen oppferer seg
unormalt (eks ustabile malinger eller drift
av prosess, noe som kan skyldes slitasje
eller behov for rengjoring eller justering).
SPC varsel kan benyttes forebyggende for
prosessen gir vrak ved at operater eller tek-
niker blir gjort oppmerksom pa tendens til
avvik pa et tidlig tidspunkt. Dataverktoyet
Infinity QS benyttes til analyser av male-
verdiene og kan beregne den sikalt KPI
(Kapabilitetstall), som er forholdet mellom

'«Gammé.l» NyCoCard og den nye Afinion :
- 1gst'enhgt for blod og urinprover

kontrollgrensene (beregnet ut fra proses-
sens oppforsel) og spesifikasjonsgrensene
(kvalitetskrav). Desto storre KPI desto
mindre vrak, og dermed en mer robust
prosess. 20 forskjellige SPC alarmer kan
brukes til 4 registrere tendens til avvik.
Eksempel pa bruk av SPC alarmer er til &
varsle om vedlikehold; for eksempel bytte
av O-ring, eller behov for ekstraordinaert
renhold.

Det sakalte «4-run chart» viser en grafisk
fremstilling med spesifikasjonsgrenser og
fortlepende verdier over de siste 5 minut-
ter, og de fire sporene kan sammenliknes.

Run-Chart viser enkeltverdiene for
eksempel for membransveisingen for valgt
periode, for & se hvordan deligger an i.f.t.
spesifikasjonsgrensene.

Mange forskjellig skjermbilder gir opera-
torer og teknisk personell informasjon om
hvilken enhet og hvilket spor i hver mas-
kin, som skaper flest problemer med vrak
eller stopp. Det ligger ogsé inne mulighet
for & legge inn andre funksjoner som ikke
er tatt i bruk enna.

En egen «shift counter» viser en oversikt
over den total produksjonen, med totalt
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antall produsert, antall vrak, prosent vrak,
OEE og tilgjengelighet, og ikke minst et
vektet vraktall. Det siste er korrigert for en
kostfaktor, slik at de kan rette feilsgking
der hvor det koster mest at feil oppstar.
Maskin som har lavest vrakkostnad er vek-
tet med 1, mens en maskin som koster 17
ganger mer a vrake pa, er vektet med 17.

Ma gke produksjonen

Ved vart besgk fikk de ansatte vite at de
né ma ga over til tre-skift produksjon pa
fire-sporslinjen, for & klare ettersporselen.
Med den lopende statistiske prosesskon-
trollen (SPC) og kontinuerlig tilgang til
alarmer og OEE tall, har de et meget godt
verktpy til 4 forbedre prosessen og dermed
kapasiteten i fremtiden. Det er riktignok
en meget krevende prosess de kjorer, ikke
minst pa grunn av strenge krav til kontroll
og overvaking av kvaliteten, men alt ligger
til rette til & forbedre OEE tallene, som i
dag for hele linjen ligger pa ca 32 prosent.
Det er hyggelig 4 se norske produksjons-
bedrifter som satser sa malrettet og har
lykkes sa godt i et verdensomspennende
marked.
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