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Abstract

Validation of energy performance in the
casting process

The case study has been based on, in collaboration with Scania's staff, developing a
general methodology for validation of energy performance at object and system level.
The case study has been carried out on the sand recycling system and that experiences
from other parts that have been validated have been included. The validation has taken
place based on the requirements placed on the equipment and the requirements set by
affiliated processes / systems and condition-based requirements. The developed
validation methodology (guideline) is based on the work carried out by Scania and is
generalizable to be used throughout the foundry sector and its processes. It can also
apply to validation of not only energy performance but also other issues.
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Forord

Projektet GRETA syftar till att ge Sveriges gjuteriindustri forutsattningar for en héllbar
omstéllning med bibehéallen konkurrenskraft. For en given gjuten produkt och en given
framstallningsprocess ar malet att mojliggora hogre resurseffektivitet for
energianvandningen. Bakom projektet star ett stort antal gjuteriforetag och det statliga
forskningsinstitutet RISE. Det pagar 2020-2023 och finansieras av Svenska
Gjuteriforeningen och det strategiska innovationsprogrammet Metalliska material, en
gemensam satsning av Vinnova, Energimyndigheten och Formas.

Framstillning av gjutna komponenter anviander mycket energi. Att fornya och
forbattra utnyttjandet av de metallurgiska processerna sa att energianviandningen
effektiviseras ar ett standigt och langsiktigt mal. Genom att utnyttja ny kunskap och
utveckla allt battre mat- och styrmetoder kan processteg optimeras for effektivare
energianvindning. Det innebér inte bara att anvinda energi effektivt i ett specifikt
processteg, utan framfor allt att kunna identifiera riatt systemgranser, och for det
kravs insikt om hur energi flodar mellan olika processteg.

Ur Agendan for Metalliska material, steg 6:

En av utmaningarna for framtiden blir att virma med avsevirt reducerade
koldioxidutslapp. Utvecklingen kan g& i tvd riktningar. Den ena ar att Gvergd till
brinslen som ger laga koldioxidutslapp och den andra ar att anvdnda el som framstallts
med laga koldioxidutslapp. Miljopaverkan 6ver hela livscykeln maste ocksa klargoras,
till exempel risken for 6kade utslapp av partiklar och kviaveoxider.

Gjuteriindustrin har en tydlig ambition att minska anvandningen av fossila bréanslen.
Har befaras dock att tillgdngen pa el i allmanhet och fossilfri el i synnerhet i en snar
framtid kommer att bli en begransande faktor. Redan idag upplever gjuterier i sodra
Sverige tydliga tecken pa kommande effektbrist. Det finns med andra ord mycket tungt
vagande skil att sdkra produktionen infor framtida effektbrist. Alternativ till
fossilbaserad kol, koks och gasol finns att tillga eller under utveckling. Produktion av
biogasol ar etablerad och finns kommersiellt att tillga.

Malet for projektet dr att ge svenska gjuterier verktyg for en hallbar omstéllning till hogre
resurseffektivitet for energianvindning, materialanvindning och produktdesign. For att
kunna prioritera och formulera forbattringsforslag pa kort och ldng sikt sammanstalls
tillgdngligt vetande i en nuligesanalys inklusive internationell state-of-the-art. Darefter
ska kunskapen konsolideras och implementeras genom att forbattringsforslag foreslas
pé kort och léng sikt, testas och utvarderas. Detta sker genom fallstudier och pilotprojekt
kopplade till specifika investeringar i utrustning och kompetens hos utvalda
gjuteriforetag. Kunskapsluckor identifieras och kompletterande forsknings- och
utvecklingsarbete initieras. Slutligen diskuteras och kommuniceras vilka atgarder som
bor prioriteras i varje enskilt sammanhang.
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Sammanfattning

Fallstudien har gatt ut pa att i samverkan med Scanias personal ta fram en generell
metodik for validering av energiprestanda pa objekt- och systemniva. Scania har i
fallstudien varit ett bra case att studera da de har genomfort validering av system och
processer i det nya gjuteri som byggts och i samband med det har utvecklat metodik for
inkopsprocessen.  Fallstudien har genomforts pa sandatervinningssystemet och
erfarenheter fran andra delar som validerats har tagits med. Valideringen har skett
utifran de energikrav som stillts pa utrustningen och de krav som stillts av anknutna
processer/system och tillstdndsbaserade krav. Den framtagna valideringsmetodiken
(guideline) utgar fran det arbete som Scania genomfort och ar generaliserbar for att
kunna nyttjas i hela gjuterisektorn och dess processer, och kan dessutom gilla validering
av inte bara energiprestanda utan dven andra omraden.
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1 Beskrivning fallstudie

Fallstudien som genomforts under 2021-2022 gar ut pa att i samverkan med Scanias
personal i gjuteriet ta fram metodik for validering av energiprestanda pa objekt- och
systemniva. Arbetet genomfordes parallellt med att det nya gjuteriet i Sodertalje togs i
drift. Fallstudien har genomforts pa sandatervinningssystemet och erfarenheter fran
andra delar som validerats har tagits med. Valideringen har skett utifrdan de krav som
stillts pa utrustningen och de krav som stillts av anknutna processer och
tillstandsbaserade krav. Valideringsmetoden kommer att kunna nyttjas i samband med
inkop av utrustning och system samt for att ta fram kravbilder for befintliga system som
star infor forandring. Den framtagna valideringsmetodiken (guidelinen) utgér fran det
arbete som Scania genomfort och ar generaliserbar for att kunna nyttjas i hela
gjuterisektorn och dess processer. Den kan dessutom gilla validering av inte bara
energiprestanda utan dven andra omraden. For att en generalisering ska bli genomforbar
behover beskrivningen av metodiken ligga pa en nivad som kan vara till nytta for en
majoritet av gjuterierna i Sverige.

1.1  FOrutsattningar

Scania har byggt ett helt nytt gjuteri med ambitionen att utifrdn ekonomi-, miljo- och
kvalitetsparametrar vara det ledande gjuteriet inom sitt segment. Kravspecifikationer for
okad energiprestanda har tagits fram och anviants for de olika systemen och processerna.
Fallstudiens syfte har varit att praktiskt validera ett tekniskt system och samtidigt
utveckla, testa och skapa en generell metodik for detta. Metodiken presenteras och
jamfors med andra utvirderingsmetoder som gjorts parallellt da det 4r upp emot 70 olika
system som validerats i det nya gjuteriet. Syftet med att gora dessa valideringar ar att
kontrollera att leverantorer uppfyller satta energikrav och att dterféra kunskap och
erfarenheter till inkopsprocessen samt att kunna ta 6ver en fungerande anlaggning.

1.2 Oversikt system

Sand genomgir en mekanisk reningsprocess efter urslagning och sandtransport.
Systemet bestir av tvd sandkylare och tva linjer med tre sandkvarnar vardera dar
bentonitlera och andra oonskade sammansittningar avskiljs frdn sanden som sedan
forvaras i silos varifran sanden siands tillbaka till karntillverkning och processen borjar
om.

Sanden kyls i tva steg. I steg ett kyls sanden for att uppfylla sandatervinningens forsta
steg dir bentonitleran avskiljs fran sanden via tre steg av kvarnar. Kylsteg tva behovs for
att uppfylla krav som finns i nastkommande processteg som ar lagring av sanden innan
den aterfors till karnskjutningen. Sandkylning sker genom att sanden forflyttas 6ver ett
kylbatteri, dar kylmediet ar anslutet till byggnadens KM2 (KM =kylmediasystem) system.
KMz2 ar gjuteriets kylsystem for de processer som klarar hogre kyltemperaturer och ar
designat for maximalt 32 grader inlopp och 40 grader returtemperatur. Kyleffekten till
KM2 kan fas ur kylmediakylare placerade pa byggnadens tak, alternativt anviandas till
virmedtervinning. Atervinnings- och kylsystemet pa gjuteriet ar uppdelat i tre olika
system med olika temperaturnivaer for att kunna kyla och atervinna flertalet av
gjuteriprocesserna och pa sd vis kunna ta tillvara maximalt av den restenergi som
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uppstar i de olika processerna. Av de restsandfloden som uppstér gar en del gar ut via
stoft/dust filter och lite gér tillsammans med den avskilda bentonitlerans flode ut via
gravitation till uppsamlingsbingar.

Styrningen av sandatervinningssystemet sker via en PLC som sitter i tillhorande stillverk
och som i sin tur opereras fran ett centralt kontrollrum. I styrningen av anldggningen
ingar dven en automatiserad energibesparingsfunktion som stanger av de olika drifterna
i turordning efter en viss tid, denna funktion kan pa ett enkelt sitt optimeras for olika
driftsfall.

2 Metodik

I fallstudien har erfarenheter fran 6vriga pagaende och avslutade valideringar pa det nya
gjuteriet anvants. Ambitionen i fallstudien ar att kunna presentera en metodik som ar
generell vilket 4r en utmaning da alla system ar unika och inkopsrutiner och
organisationerna likasda. Genom metodiken for valideringen ska dven insikter och
kunskap om vilka krav som kan stillas vid inkop och idrifttagning av nya system och
utrustning fangas upp. Att ha en tydlig utvecklingsstrategi och valideringsmetodik ger
forutsattningar att redan i ett upphandling/designskede kunna stilla validerbara krav
och tillse att dessa kan foljas upp i de olika stegen fran design till det att processen,
systemet eller maskinen tas i drift. De valideringspunkter som tas fram ska vara méatbara
och spegla den prestanda som efterfragas, viktigt dr ocksa att ta héansyn till de
prestanda/krav som omgivande system /processer och tillstindbaserade krav staller for
att ratt funktion ska uppnas.

2.1 Metodbeskrivning

Scanias projekt med att bygga ett helt nytt gjuteri fran grunden kréaver ett samspel mellan
manga olika funktioner som upphandlare, tekniska experter, projektutforare,
projektledare och slutligen en drift- och underhallsorganisation. Pa Scania har darfor en
metodik i sju steg tagits fram for att validera och dokumentera energiprestanda for de
inkopta utrustningarna och systemen ett si kallat SAT (Site Acceptance Test). Denna
metodik har genomforts i avsikt att folja upp de krav som stilldes pé leverantorerna i
upphandlingsfasen av nya gjuteriet.

1. 2. 3. 5 6.
A A 4. A - 7
Nulége och Plan och krav Genomfor Rtorots Sammanstall Folj upp o
dokumentation for méatning matningar Aterstall resultat avvikelser Hand shake PL

Figur 1 Arbetsprocess for att validera energiprestanda i Scanias Site Acceptance Test

I denna valideringsprocess har ett antal protokoll tagits fram dar systemspecifikationer
och matresultat fangats upp och dokumenterats, protokollet har arkiverats pa ett
systematiskt sitt si att hela kedjan av funktioner har haft tillgang till detta dokument.
Dokumentet har pa sé sitt en viktig kommunikativ funktion att fylla da avvikelser och
andra kommentarer foljer med dnda fram till ett Overtagande av anlaggningen och pa sa
satt kan exempelvis garantier, avtal och ekonomiska fragor avgoras med dokumenterade
fakta som grund.
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BP xxx_energy_test_acceptance

Project Mew foundry
Machine
| Date and Time
Surveyor Mame, QFX
Energy requirements
e Fulfilled L MNIA Comments or explanation
fulfilled
The equipment should enter an energy saving mode and reduce idle losses when not in
use. Energy consumption to be measured during following machine states: (adjust list to
what is agreed)
1 Wo_rl_(ing
Energy Consumption® g g:gg%y
4. Energy saving mode
5. Maintenance mode
6. OFF
Protocol: See protocol_energy_consumption_states. docx
Applicable Electrical motors is |[E4
IE3 or better
If the supplier installs a water/'water heat exchanger, following should be measured:
1. Temperature of cooling water inlet and outlet on both sides of heat exchangers
Cooling system 2. Water flow through heat exchanger on both sides
Protocolto fill out:
If the supplier installs a water/'water heat exchanger, following should be measured:
3. Temperature of cooling water inlet and outlet on both sides of heat exchangers
Heath recovery system 4. Water flow through heat exchanger on both sides
Protocolto fill out:
Compressed air Describe agreed conditions and operation modes to control
Energy requirements N
gyireq Fulfilled E‘I)igllad N/A | Comments or explanation

Cooling system 19°C

Describe agreed conditions and operation modes to control]

Cooling system 32°C

Describe agreed conditions and operation modes to control

Exhaust air

Air flow measured and minutes OK

“Adaptions can be requested and agreed together with Scania energy depariment and responsible commissioning leaders.

| Other remarks: |

Figur 2 Beskrivning av system/processkrav

Den mer generella metod som har tagits fram utifran fallstudien presenteras i ett
guidelineformat som presenteras under kapitel 4. Valideringsmetodik och vilka kravsom
stills samt var och nar dessa krav ska uppfyllas ar fordelaktigt att ha med redan i design-
och upphandlingsprocessen vilket gor att valideringen och de matningar som behover
goras kommer att forenklas samt att acceptansen for validerat resultatet av leverantor
och brukare kommer att bli littare. Innehall av krav i en kravspecifikation kan
exempelvis utgoras av nedanstidende punkter.

e Absolut tal (ex kapacitet 4kW, eller 4kWh/styck, 4kWh/ton eller 4kWh/h
medeleffekt, kWh/Cykeltid), - + 10% avvikelse ok eller inte?

e Funktion. Maskin ska stingas av automatiskt vid stillestand, luft/vatten flode ska
regleras beroende pa behov av processen, tryckluften ska automatiskt stingas av
under helger etc.

e Hur det ska valideras. Visuell inspektion, specifik matmetod, funktionsprov etc.

e Maitpunkt och forutsittningar (driftsfall, omgivning), dvs. var och nir giller

kravet?

e Mitdata, att matdata ska finnas och loggas, maitare ska finnas och vara
uppkopplade, erforderliga energidata ska finnas tillginglig i PLC om den finns
som driftdata, saknas data i PL.C ska mobila matningar goras under mattillfallet,

etc.
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3 Genomforande av fallstudie

Validering och kontroll av system och processer behover stillas mot det arbete som
systemet/processen ar avsedd att utfora samt onskade effekter vad giller miljé och
kostnad. Fallstudiens resultat ska inspirera och skapa kunskap om hur nya system och
maskiner ska inforskaffas utifran miljo- och effektiviseringsperspektiv. I denna fallstudie
har redan kraven stillts utifrdn den basta tillgingliga kunskapen och tanken ar att
valideringarna som genomforts efter idriftagandet ska rendera i att kunskapen att stilla
krav ska o©ka, genom exempelvis att redan i inkopsprocessen tillse att
valideringspunkterna ar métbara.

3.1 Forberedelser

Da denna validering har skett av ett helt nytt system finns det ingen erfarenhetsbaserad
kunskap pa plats att luta sig emot utan det ar inkopskrav och tekniska specifikationer
som fatt ligga till grund for valideringen. I forberedelserna har det ingatt att samla
inkopsbeskrivningar, kravspecifikationer, ritningar samt information om kringliggande
system. Parallellt med datainsamlingsarbetet har matpunkter for validering diskuterats
och fastlagts. I forberedelserna har av Scania framtagen metodik gatts igenom och
studerats da lite anpassningar av metodiken har anviants pa andra system. I
forberedelserna har kopplingarna till omkringliggande system gatts igenom for att fa en
helhetsbild och for att valideringen ska kunna pavisa avvikelser som paverkar ovriga
delar i gjuteriet.

3.2 Matningar

Mitningar som genomforts har varit vattenfloden och temperatur fran sandkylarna dar
avsett flode har wvaliderats. Energimatningar har ocksd genomforts pa hela
sandatervinningssystemet och validerats gentemot kraven som stallt vid inkop. Viktigt
var att kontrollera den energisparfunktion som var bestilld och som stinger av drifter i
sekvens efter olika tider, dessa tider gér att sitta i styrdatorn och som det ser ut kommer
de med stor sannolikhet att optimeras vid full drift. Att sandatervinningssystemet
arbetar mot ett buffertlager och inte dr en kontinuerlig process utan en intermittent
process gor att behovsstyrd energianvindning &n viktigare. Det vill sdga att nar en
funktion/drift inte beh6vs ska den stiangas av. Baserat pa de matningar som gjordes finns
det en grund for intrimning av energisparfunktionen. Resultaten frdn matningarna och
avsikten med valideringen gav dterkoppling via en avvikelserapport till projektledningen
som anviande resultatet for att tillse att leverantorerna &atgardar dessa avvikelser
gentemot den uppsatta kravspecifikationen. I de fall dar avvikelser har upptackts
kommer uppfoljande méatningar att genomforas for att validera att atgirderna har
genomforts med avsett resultat. For inspiration presenteras nedan nigra exempel pa
mat- och uppfoljningsprotokoll som Scania anvant i sin valideringsprocess. Bra ar att i
ett protokoll dven att f med grunddata med de parametrar och matvirden som systemet
och processen hade nar valideringen genomfordes och anvianda dessa som en base-line
vid kommande férbattring och optimeringsarbete.
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Protocol consumption of different operating states and sleep mode / Energy saving mode

Energy saving mode active after, real time: minutes (How long does it take until the mode is activated?)
Electricity to be measured on main power supply to machine/equipment. Note: Examples on next page.
sV Processing/ | Waiting/ Standby Sleep OFF Comments
working Ready mode/energy
saving mode

Electrical
power during
measurement|
period (kW)

["47]

Signals to be monitored on compressed air valve(s), exhaust air damper(s), cooling and heating from machine/equipment

sV N/A Processing/ Waiting/ Standby Sleep OFF Comments
Working Ready (1/0) mode/energy (1/0)
(1/0) (1/0) (ON/OFF) | saving mode | (ON/OFF)
(ONIOFF) | (ON/OFF) | (True/False) (1/0) (True/False)
(True/False) | (True/False) (ON/OFF)
_ (TruefFaise) |
Status..Cool
ing.ON,
Status_Heat,
ing.ON,
Status..Exh,
aust.ON,
Status..Poe.
umatic. ON
Surveyor:
Date (year-mm-dd)

Figur 3 Exempel pa mat/valideringsprotokoll

Examples:
Electrical power during different machine states
“ e Sleep
Processing/ iting/
;‘j;m‘"g "‘"i;'g“ Standby  mode/energy
9 v saving mode

[TIME]

Average power during measured period of defined machine states |

Sample interval = 1s

Figure 1 — Summary of measurement

Sleep mode/Energy saving mode definition
A function which, during down time and/or
unplanned stops (machine blocked, starved or
failure), automatically shut off non needed
equipment, components and/or support system
to minimise energy consumption. The sleep
mode function must also automatically wake up
the equipment, components and/or support
system once the machine or process should
start again.

The sleep mode shall not interfere with safety
and quality.

Measurement conditions

The measurement period should reflect real
production conditions. It is preferable that
castings/cores/moulds etc. is to be processed
during the measurement period.

Status_Cooling_ON PLC signal Cooling circuitis)is on ('1'/ TRUE) TRUE
Status_Heating_ON PLC signal heating circuit(s)ison ("' / TRUE TRUE
Status_Exhaust_ON PLC signal Exhaust(s) is on (1" / TRUE ) TRUE
Status_Pneumatic ON  PLC signal Pneumatic valve{s)ison (1'/ TRUE) TRUE
Status_Hydraulic_ON PLC signal Hydraulicpumpls)ison (1" / TRUE) TRUE

Figure 2 — Example signals monitoring

Figur 4 Exempel pa mat/valideringsprotokoll
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10

I fallstudien pa Scania gjordes ett antal métningar for att se om de kravstillda
funktionerna uppfylldes och som i ett senare lige om inte funktionen ar ok kan
presenteras for leverantoren. I detta fall som presenteras nedan testades funktionen av
nedstiangnings-sekvensen av en av de tva sandlinjerna, och fann att funktionen var

acceptabel.

o e 5
OMOWVLOMOWVMOMOWLOWMOWLOWMOWOWLOWO WO
oMYl TS TNWe N RO S ONS 1M S el N
N AN AN AN OO N T T TN DD NN OO O ONNNSNMNOOO
o v | = | = ! = = = = = =& e e e e -
[ T I C- B Vo I JV- IV V- T, U BV B Co B Vo S Co Vo S Vo MU BT BT B U S U B Vo B Co Mo Vo Vo R o)
™ | =1 &= &= = = =& ©* 1 &=+ =& - - - e e E e e e - -

Figur 5 Matning i falt av nedstangningssekvens

Samma funktion kan visualiseras pa sattet nedan dar de fyra funktionerna slds samman
for att visualisera funktionen pa en hogre systemniva.

Nedstiangningssekvens

Figur 6 Matning i falt av nedstangningssekvens

© RISE Research Institutes of Sweden
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4 Guideline

Nedan foljer en guide som kan anvindas for validering av olika system Denna guide ar
framtagen med avsikt att vara generell och kan behova anpassas for olika specifika
system och organisationsstrukturer.

Aterforing av .
kunskap Systemperspektiv

A

Validering Inre ﬁch yttre
rav

Inkop

Figur 7 Inkops- och valideringsprocess
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4.1 Systemperspektiv

Vid inkop av en funktion ar av storsta vikt att ta hansyn till: hur funktionen ska interagera
med andra funktioner och system och pa olika nivaer? Detta visualiseras i fig. 8. Denna
friga ska stillas badde ur ett produktions- och ur ett stodsystemperspektiv. Ska
exempelvis en ny funktion in i ett redan befintligt system bor det tillfora en total
forbattring av systemet, vilket kan medfora att det redan befintliga systemet behover
anpassas for denna forbattring vilket sannolikt kommer medféra ©kade
investeringskostnader. Dessa 6kade investeringskostnader behover i sin tur da stillas
mot det okade totala viardet kopplat till fordndringen. Ett sidtt att hantera dessa
fragestillningar ar att arbeta fram en forbattringsstrategi utifran ett systemperspektiv
som kontinuerligt uppdateras dar produktions- och stodsystem ingar samt att system
och funktioner analyseras utifran olika perspektiv, ekonomi, miljo, produktion, energi
etc.

Interaktion och paverkan mellan
och av olika systemnivier

1. Utrustning/system
(Sandatervinningssystem,
sandkylare etc.)

2. Stodsystem (Tryckluft,
processventilation etc.)

3.  Byggnadssystem (Ventilation,
varme,/kylsystem ete.)

4.  Ytire system (Fjirrvirmenit, elnit och
annan infrastruktur ete.)

Figur 8 Interaktion och paverkan mellan och av olika systemnivaer

4.2  Inreochyttre krav

For att kunna tillgodose befintliga krav och kommande krav pd den funktion och
prestanda som ska upphandlas behover en miangd data samlas och ga igenom, sdsom
relevant dokumentation (miljokonsekvensbeskrivning, tillstdndshandlingar,
arbetsmiljokrav. m.m) ritningar, funktionsbeskrivningar, apparatbeskrivningar,
inkdpshandlingar och beskrivningar av intilliggande system samt andra relevanta
handlingar. Dessutom behovs

e Genomgang av systemets avsedda funktion, detta gors lampligtvis i samverkan
med kravstillande funktion

e Identifiering av mitpunkter som ar relevanta for leverans- och funktionskrav
samt drift.
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e Kontakt med och identifiering av de personer som ar i behov av information frén
validering och kunskap for fortsatt drift (projektledare, inkopare, driftpersonal
m.fl.)

Exempel pa inre krav kan vara att dndra trycknivan i tryckluftssystemet fran 7 till 5 bar
och tillse att komponenter klarar avsedd prestanda med ett lagre tryck. Mojliggora
atervinning av viarme med hog kvalitet, det vill sdga att dela upp flodena efter
temperaturnivaer och inte forstora hog kvalitet med att blanda in lag kvalitet. Exempel
pa yttre krav kan vara bullernivder och partikelutslapp, men &ven krav fran
samarbetspartners som vill nyttja spill frin verksamheten, ex industri, vaxthus eller
energibolag som vill ta tillvara spillvarme.

Infor en forandring och reinvestering i befintliga system/processer kan med fordel en
genomlysning med MOVE-metoden genomforas for att finna "ratt” system/processkrav
som stod infor upphandling. Metoden utvecklades for effektivisering av motordrifter och
utgar fran sju systemnivaer (Figur 9) och kan anpassas for olika processer. Metoden
bygger pa workshops med berord personal och beslutsfattare i direkt anslutning till
processen. Metoden ar relativt personalresurskriavande, men har fordelen att den skapar
acceptans och helhetssyn och darmed undviker suboptimeringar och att allt for snavt
stillda ramar begransar identifiering av effektiviseringsatgiarder och genomforande. Da
metoden dr anpassningsbar for olika system och processer ar den praktiskt anvandbar
for gjuterier och andra tillverkningsforetag.
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Figur 9 MOVEs 7 systemnivaer
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4.3 Inkop

Utifran den informationen som tagits fram i 4.1 och 4.2 satts krav och 6nskemal ihop i
en val definierad offertforfragan. I forfragningsunderlaget ska de matpunkter for
inkopets prestanda och funktion som ska valideras beskrivas s att kopare och leverantor
kan genomfora valideringen av maskinen eller systemet pa ett transparent satt for att ett
godkinnande av leveransen ska kunna utforas enligt avtal. Innan avtal ingas ar
anbudsgenomgang tillsammans med leverantor av stor vikt for att klargora att
forfragningsunderlaget har uppfattats pa ratt sitt och att anbudsgivaren har pris- och
tidsatt korrekt. Detta minimerar risken for meningsskiljaktigheter efter leverans och
uppstart. Inkop for en viss funktion dar olika villkor satts utifran skallkrav och inte
beskriver en exakt l0sning kan ge en eventuell lagre kostnad och/eller en mer innovativ
losning. Mer information om detta kan fas via exempelvis upphandlingsmyndigheten.
Vid inkop och val av 16sning ska om mdjligt de mervarden som kan kopplas till de olika
losningarna beaktas, da dessa kan utgora ett stort varde och ligga till grund for vad och
hur l6sningen ska upphandlas. Nedan presenteras ett antal tinkbara merviarden som kan
kopplas till den upphandlade 16sningen och som kan vara avgorande for valet av 16sning.

Quantifiability

A
Increased production, reduced opera- Reduced labour costs, reduced maintenance
. ting time, improved equipment costs, reduced wear and tear on equipment

High performance, shorter process cycle and machinery, extended life of equipment,
times, reduced operational costs, reduced scrap/rework costs, improved
reduced amount of raw material reliability
Productivity gains, improved Reduced waste and waste costs, reduced
efficiency, improved product emissions, reduced cost of environmental

Medium quality, increasgd capgcity, compliance, reFiuced need .for eng.ineering
improved capacity utilisation, controls, delaying or reducing capital
improved temperature control, expenditures, decreased liability, increased
lowered cooling requirements asset values, improved process control
Improved worker safety, improved Improved public image, increased job
work environment, decreased satisfaction, improved worker morale,

Low noise, improved lighting, additional competitive advantage, improved customer
space, reduced need for personal satisfaction, reduced risks (legal, energy
protective equipment, improved air price, energy supply, commercial), health
quality benefits

Short term Long term Time

Source: Rasmussen, J. (2014) Energy-efficiency investments and the concepts of non-energy benefits and
investment behaviour. Proceedings ECEEE Industrial Summer Study — Retool for a Competitive and
Sustainable Industry: 733-744.

Figur 10 Mervardesmatris
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44 Validering

Validering av inkopet bygger pa de krav och villkor som angetts i avtalet med
leverantoren och darav ar det viktigt att alla matpunkter dar olika krav ska matas ar med
i avtalet och 6verenskomna med leverantoren. Viktigt nar valideringen utfors ar att
maskinen/systemet opererar vid det driftsfall som kraven stillts for. Ar kraven stillda
for 100% drift sa ar det vid det fallet som matning och validering ska utforas.
Valideringen ska dokumenteras med en valideringsrapport diar kravsatt data, matdata
och avvikelser noteras. En eller ett par fardiga mallar, se exempel fig. 2, 3 och 4, for
validering beroende pa system/process ar en fordel att ha tillgéng till och kan ingd i de
dokument som leverantoren och foretaget baserar sin 6verenskommelse pa. Involvera
aven de funktioner pa foretaget som ansvarar for drift och underhall av den specifika
processen for att bygga kunskap och skapa engagemang, se valideringsarbetet som en
del i lirandet. Kunskapen om systemet och funktionen kan med fordel anvandas for att
skapa och visualisera ett "normalldge” for den validerade funktionen och anviandas vid
exempelvis utbildning av ny personal, men dven for att trana organisationen i de krav
som finns for att uppréatthélla funktion och effektivitet 6ver tid.

4.5 Aterforing av kunskap

Kunskapen som erhéllits i valideringen kan anvidndas i direkt anslutning till
idrifttagandet av maskinen/systemet for att pavisa avvikelser som ska atgirdas. Ofta
byter ansvaret for utrustning och system organisatorisk hemvist efter det att de tagits i
produktion. D4 ar det viktigt att dessa avvikelser f6ljs upp och noteras i ett eventuellt
underhallssystem eller liknande system da garantier och avtal kan paverkas i ett senare
skede. Aterforing av valideringens resultat dr ocks& anvindbart i inkdpsprocessen si att
lardomar kan dras i syfte att forbattra den, for att bland annat kunna stilla battre krav
och utvirderingar. Finns det nagon form av utvecklingsstrategi pa foretaget ar
kunskapen fran valideringen till nytta for att uppdatera och férnya denna strategi.

5 Diskussion

I fallstudien som genomfordes var syftet att genomféra en validering pa
sandatervinningssystemet och att studera det arbete som gjorts pa Scania vid inkop och
idrifttagning pa det nya gjuteriet. Den guidline som presenteras i rapporten kan med
fordel kopieras och anpassas efter foretagets organisation och behov. I detta arbete som
genomforts sa inser man vikten av att vara proaktiv och att ha koll pa de krav som olika
utrustningar, system och processer har for att forenkla forandringsprocesser nir de ska
ske. Rekommenderas ta fram nagon form av framtida vision och en utvecklingsstrategi
for hela foretaget, men aven for enskilda processer samt att ha uppdaterade
dokumenterade system och processkrav.

Till hjalp kan delar ur befintliga standarder anvidndas, och hanvisning till dessa
standarder vid upphandling och i design nar det s ar applicerbart kan vara en fordel.
ISO-standard 14055 ar utarbetad utifran verktygsmaskiner och inte i alla delar anpassad
for gjuteriindustrin, men det finns delar som kan vara till nytta om de anpassas till
géllande situation (se referenslista).
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