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Sammanfattning  

För att förbli konkurrenskraftig och möta växande marknadskrav finns det ett 

ökande krav på  produktionseffektivitet inom tillverkningsindustrin. För att 

säkerställa och hålla maskiner och  annan utrustning i gång är deras underhåll en 

förutsättning. När vi pratar om underhållsarbete  delas det in i förebyggande eller 

korrigerande underhåll. Korrigerande underhåll krävs vid oönskat slitage, vilket 

mycket väl kan leda till betydande kostnader och förlorad produktionstid.  

Förebyggande underhåll är å andra sidan proaktivt underhåll som används mot 

behovet av  korrigerande underhåll. För att undersöka hur arbetet med 

förebyggande underhåll kan  effektivisera produktionslinjerna i tillverkande 

företag gjordes en litteraturgenomgång. Detta följdes av en fallstudie på 

Mondelez i Upplands Väsby som jämförde teorin från  litteraturstudien med att 

arbeta i ett tillverkande företag. Förebyggande underhåll kan delas in  i 

tidsbaserat underhåll och tillståndsbaserat underhåll. Även om organisationer 

försöker  använda förebyggande underhåll så mycket som möjligt, bör 

underhållsarbetet inte bara  omfatta förebyggande underhåll. Korrigerande 

underhåll bör också utgöra en liten del då förebyggande underhåll är kostsamt, 

speciellt om det utförs på utrustning i perfekt fungerande skick, så du måste hitta 

en balans mellan dessa för din organisation.  Runt förebyggande underhåll finns 

det strategier och metoder som beskriver arbetet och tankesättet för att 

framgångsrikt skapa Maintenance Best Practices för tillverkande företag. Dessa 

strategier inkluderar Lean Maintenance, TPM, RCM och VDM. För att se om 

deras  arbete med förebyggande underhåll gör produktionen mer effektiv är det 

viktigt att ha mått på  plats. Mätverktyg används för att visa prestanda men även 

resultat. Dessa mätvärden kan i sin  tur användas för att jämföra mot externa 

organisationer, även utanför den egna branschen. Mondelez innehar en 

dedikerad underhållsavdelning vars uppdrag är att föra och utveckla 

underhållsarbetet med avseende på ovannämnda strategier. Internt har Modelez 

som mål att underhållet fördelas i förebyggande och botande syfte, 80% 

respektive 20 %. För att uppnå detta mål används Lean strategi och TPM. 

Mondelez arbetssätt har sin grund i metodiken redogjord i teorin. Att arbeta 

direkt med FU och tillämpa strategier/metoder kring FU innebär effektivare 

linjer då du minskar både stilleståndstid och kostnader. Det som kommer  att 

gynna underhållsarbetet på Mondelez är att ha ett underhållsspecifikt 

datorsystem som möjliggör bättre planering och övervakning av underhållet. 



 
 

Abstract  

Manufacturing is experiencing an increase in productivity as a result of a 

continued need to be  competitive and meet the ever-increasing market demand. 

Maintaining machinery and other  equipment is necessary to ensure their 

smooth function. There are two kinds of maintenance:  preventative and 

corrective. If unexpected wear or damage occurs, corrective maintenance is  

required, which could lead to high costs and time lost in production. 

Nevertheless, preventive  maintenance is a way to reduce the need for corrective 

maintenance while counteracting its  need. An investigation of the literature has 

been conducted to determine how preventive  maintenance can be used to 

increase production efficiency in manufacturing companies.  Following this 

research, a case study at Mondelez in Stockholm was conducted to compare  the 

developed theory from the literature study with the reality of working in a large  

manufacturing company. It is possible to divide preventative maintenance into 

time-based  maintenance and condition-based maintenance.   

Maintenance work should include some corrective elements, even if it focuses 

primarily on  prevention. It is costly to get preventative maintenance done, 

especially when it is carried out  on fully functional equipment, so an 

organization needs to find a balance between them. In  order to create the Best 

Practice for maintenance work within the organization, there are  strategies and 

methods for describing the work and mindset. The four strategies are Lean  

Maintenance, TPM, RCM, and VDM. It is important to have metrics to 

determine whether  preventive maintenance increases the production 

efficiency. Not only indicator metrics, but  also ones that show the outcome. A 

benchmarking assessment than can be used to compare  external organizations, 

even ones outside the organization's own industry. Maintenance at  Mondelez 

is conducted and developed by a dedicated maintenance organization.  

According to a company goal, maintenance should be 80% preventive and 

20% corrective.  Mondelez operates today in many ways like the theory. By 

directly working with FU and  implementing strategies and methods designed 

to work with FU, production lines are more  efficient, reducing production 

costs and stop times. To further benefit the maintenance by enabling better 

planning and maintenance follow-up, the introduction of a computer 

maintenance system is recommended.  
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1. Inledning  

Denna del kommer behandla bakgrund, problembeskrivning, syfte och 

metoden som använts  för arbetet.  

1.1 Bakgrund  

Dagens globalisering har lett till att allt högre krav ställs på processer av 

företagens  avdelningar, detta för att kunna överleva den konkurrenskraftiga 

marknaden som finns. Man bör vara både innovativ samtidigt som man 

effektiviserar och optimerar processerna som  redan är etablerade. Det största 

fokus i tillverkande företag ligger idag på att effektivisera  processerna för att 

optimera användningen av resurserna. Omfattningen av tillverkningen har en 

stor betydelse för huruvida stort fokus man lägger. Ju större omfattning desto 

större betydelse och fokus kring arbetet för den processen, vilket resulterar i att 

kraven som ställs blir högre. Driftstopp är en av de viktigaste  

effektivitetsfaktorerna i dagens tillverkningsprocess.  

Du kan dela upp driftstopp i planerade och oplanerade driftstopp. Planerad 

stopp är när  maskiner kan behövas bytas ut eller stopp som sker under 

förebyggande underhåll (FU). Oplanerade driftstopp är å andra sidan en 

oplanerad avstängning på grund av skada eller slitage, vilket kräver 

avhjälpande underhåll (AU). Förebyggande underhåll kan hjälpa till att 

minska oplanerade  haverier. Dock går det inte att undankomma dessa helt, 

eftersom icke-maskinella orsaker påverkar dessa stopp också.  Strömavbrott 

på anläggningen kan vara en sådan orsak  

1.2 Problemformulering  

Oplanerade driftstopp är mycket dyrt för företag i Sverige och de arbetar 

ständigt med att  minska det genom att fokusera på förebyggande underhåll. 

Men underhållsarbetet är också  dyrt och tidskrävande, så det är nödvändigt att 

hitta de effektivaste tillvägagångssätten för att  undvika dessa stopp i fabriker.  
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1.3 Syfte  

Syftet med arbetet är att undersöka hur förebyggande underhåll kan minska på 

driftstopp i tillverkande företag samt identifiera olika strategier för hur 

förebyggande underhåll används för att effektivisera ett företags produktion. 

Strategierna kommer att  jämföras med varandra samt förklaras hur de 

tillämpas. Det finns även mätetal som visar  resultatet av strategierna och dessa 

kommer diskuteras. Denna rapport kommer visa hur arbete  med förebyggande 

leder till att produktionen blir mer effektiv. 

1.4 Metod  

Litteraturstudie har utförts för att ta reda på vilka strategier det finns kring FU 

samt för att få  en djupare förståelse kring ämnet. Inledningsvis hämtades 

information om de olika  definitionerna sedan har artiklar, tidskrifter och 

böcker studerats kring strategierna. Källorna  har hämtats via Google Scholar 

men även via KTHB:s databas Primo.   

Fallstudien har utförts på chokladfabriken Mondelez i Upplands Väsby. Detta 

har gjorts för  att få en djupare förståelse kring hur de arbetar med FU och de 

olika strategierna. Detta har  gjorts för att kunna se hur detta sker i praktiken 

och koppla teori till praktik. Fallstudien  bestod av en intervju med 

underhållsansvarige Tobias Bredenwall på fabriken.   

1.5 Avgränsningar  

Fältet är så stort att det krävs vissa avgränsningar för att arbetet ska falla inom 

ramen för ett kandidatsexamensarbete. Under litteraturgenomgången hittades 

många olika strategier och metoder för detta ämne. Ur dessa valdes de 

vanligaste förekommande och så ledes mest använda. För att bättre avgränsa 

detta  område beslöts att fokusera mer på förebyggande underhåll då den är av 

största intresse i detta  arbete. Fallstudien som genomfördes i Marabou-

företaget om detta ämne gav mycket  information om hur det fungerar i 

praktiken. Olika fallstudier från andra företag kunde ge ytterligare information 

och insikter, men var inte lämpliga för omfattningen av detta arbete.  Således 

var fallstudien begränsad till endast ett företag, Marabou.  
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2. Litteraturstudie   

Resultaten av den bibliografiska studien presenteras nedan. De olika 

definitionerna och  strategierna/metoderna för förebyggande underhåll 

presenteras på en mer djupgående nivå  och för att sedan jämföra den 

praktiska tillämpningen med den teoretiska grunden. Detta görs genom 

utförda fallstudier. Denna jämförelse kommer att ligga till grund för de 

slutliga resultaten och diskussionen.  

2.1 Definitioner  

Inom underhållsområdet finns det en hel del begrepp som kan vara bra att 

känna till. I detta kapitel ges några definitioner av vanliga termer nedan:  

2.1.2 Förebyggande Underhåll  

För att minska felfrekvensen och upprätthålla kvalitetskraven på utrustningen i 

produktionen  infördes metoden förebyggande underhåll (FU). Denna metod 

har periodiska underhåll och  tillståndsbaserat underhåll för att bibehålla 

utrustningen i skicket som krävs för att den ska fungera, alternativt återställa 

den till ett tillstånd där den kan utföra krävd funktion. Förhindring av 

utrustningsfel görs genom tidsbaserat underhåll, där underhåll sker efter 

specificerade intervall. Det betyder att även om man inte är uppenbart i behov 

av underhåll så kommer det att göras. Å andra sidan utförs tillståndbaserat 

underhåll när komponenter i maskineriet behöver bytas ut [1].  

Enligt Horner, El-Haram och Munns [2] erbjuder FU följande fördelar:  

• Underhåll kan schemaläggas i förväg för att utföras under bäst lämpad tid för 

produktionsanläggningen. 

• För att undvika oförutsedda underhållskostnader. 

• Förbättra hälsa och säkerhet av personal som berörs av underhållna maskineriet.   

 

Samtidigt finns det fallgropar för FU som behöver minimeras. Exempel på dessa enligt 

Horner, El-Haram och Munns [2] är: 

 

• Underhåll sker på utrustning som inte är i behov av den. 
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 • Underhållet leder till försämrat skick som en följd av mänskliga 

fel. 

 • FU är krävande av både tid och material. 

 

Detta innebär markant högre kostnader för utförandet av denna typ av 

underhåll. Utförandet av FU på en funktionell enhet kan innebära 

oeffektiv resursanvändning. Även om FU kan leda till reducerad risk för 

haveri krävs en balans gällande vilken omfattning FU ska ske.  

Figur 1: Optimal nivå för FU [1]  

Se figur 1 för en visualisering på hur kostnaderna för FU (Precentive 

Maintenance Cost) och AU (Repair Maintenance Cost) varierar baserat på hur 

arbetet fördelas mellan de. För lägsta möjliga underhållskostnader krävs en 

balans och den optimala nivån för FU (PM Optimal) måste identifieras för 

lägsta möjliga totala underhållskostnad. Vilken precisionsnivå som krävs är 

naturligtvis något som varierar mellan  organisationer. AU för med sig mindre 

vinst för då denna metod för med sig oplanerade  driftstopp samt förlorad tid 

då maskinen är i drift.  
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2.1.3 Key Performace Indicator (KPI)  

Det som används för att mäta prestanda är kända som nyckeltal, även 

kallade för Key Performance Indicators (KPI). Det finns olika delar av 

indikatorer för att mäta prestation i  organisationen [3]:  

• Key Results Indicators (KRI)  

• Results Indicators (RI)  

• Indicators key performance (KPI)  

• Prestationsindikator (PI)  

Resultatindikatorer kan ses som att presentera resultaten av någon aktivitet, 

därav namnet  "resultat” ger en uppfattning om organisationens tillstånd. Enligt 

definition anses tillförseln av värde ske genom aktiviteter. Därav anser 

Parmenter [3] att IR är en finansiell åtgärd. Skillnaden mellan KRI:er och RI:er 

är att KRI är en mer generell indikator som ger en överblick över tillståndet av 

hela organisationen medan RI ger ledare inom organisationen en  överblick av 

tillståndet av en eller flera gruppers åstadkomna resultat. KRI:er och RI:er tittar  

på aktiviteter över längre tidsperioder där KRI:er vanligtvis granskas på en 

månads eller  kvartalsbasis [3].   

RI:s granskning kan variera. Mätning av prestanda, eller prestandaindikatorer är 

riktade emot  icke finansiella mätetalen. Dessa talar om för ledarna hur 

organisationens prestanda i kritiska  framgångsfaktorer ligger till. KPI:er är 

väsentliga indikatorer för göt hur organisationen  presterar i helhet medan PI:er 

är fokuserade på specifika grupper. Både KPI:er och PI:er mäter prestation över 

kortare tidsperioder, två timmar om dygnet till per vecka respektive dagligen  

till månadsvis [3].  

2.1.3.1 Val av KPI: er inom underhåll  

En användbar retention KPI är en KPI som kan hjälpa en organisation att 

identifiera orsaken  till dålig prestation och åtgärda den genom att välja rätt 

strategi [4]. När man utvecklar underhålls-KPI: er är det viktigt att de är 

användbara för organisationen. Sondalini [4] menar  att underhålls-KPI: er 

beräknas som: 

• Identifiera orsaker till dålig prestanda  

• Ta reda på hur tid och resurser används i underhåll  
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• Avgör om underhåll hjälper till att förebygga   

• Visa underhållets bidrag till organisationen.  

Utöver detta är det också viktigt att notera att dessa KPI: er inte bör vara för höga i företagets 

målstruktur. Det betyder att du inte har någon direkt kontroll över resultatet.  

2.1.3.2 Ledande och eftersläpande KPI: er  

Beroende på KPI:s mål klassificeras de som antingen ledande eller eftersläpande. 

Prestationsorienterade  indikatorer kan knytas till ledare. En ledande KPI mäter prestanda 

innan problem uppstår och låter även ledningen veta att personer är på rätt väg, ifall 

ändringar måste ske eller ej. Å andra sidan är eftersläpande KPI: er relaterad till resultaten av 

genomförandet, dvs ifall utfallet av föregångna beslut är gynnsamt eller ej.  [5].  

Tabell 1: Exempel på KPI:er [5] 

 

2.1.4 Benchmarking  

Benchmarking är en metod som används för att mäta och jämföra organisationens resultat  

med resultat i andra liknande organisationer, även utanför deras bransch. Syftet är att ständigt 

och strukturerat förbättra prestanda. För att göra detta används riktmärken, som beskriver 

”bäst i klassen"  prestanda för specifika affärsprocesser och verksamheter. Benchmark kan 

bland annat baseras  på standardiserade KPI: er. Detta gör att andra organisationer kan jämföra 
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sig med varandra [6]. Genom att använda benchmark, enligt Benchmarking Exchange [7], 

förstår du följande:  

• Vem gör en affärsprocess väl med processprestanda som den organisationen i fråga 

kan ta nytta av?  

• Vem matchar den egna organisationen standard?  

Dock kan Benchmarking Exchange föra med sig vanliga misstag, däribland att 

organisationer jämför sig med företag i andra branscher. Sättet som hans -organisation står 

sig mot sina konkurrenter är grundläggande och det vet du redan väl. I stället borde 

expandera utanför sin egen industri för att jämföra sig med andra organisationer som 

använder liknande processer.  

2.1.5 Best Practice  

Best practice (BP) är en term som används för att beskriva det bästa sättet att tillämpa en  

metod eller strategi. Effektivt. En BP standardiseras ofta som den exakta metoden för  

metodimplementering. Vid underhåll är målet alltid att arbeta enligt BP eller, om en  

standardarbetsmetod inte finns, utvecklas den. För framställning och  bestämning av HA 

används vanligtvis en benchmarkingmetod eller individuella mätningar  runt det aktuella 

området.  

2.2 Lean Maintenance  
Innan en förtåelse för Lean Maintenance (LM) kan erhållas bör Lean Manufacturing först 

redogöras. Lean och Lean Manufacturing introducerades av Herny Ford under 1900-talet. 

Han var den första att introdcera industrin till det löpande bandet i tillverkningen av en bil. 

Detta studerade Kiichiro Toyoda för att sedan ta med sig till bilindustrin i Japan. Systemet  

vidareutvecklades av bland annat Taiichi Ohno vilket resulterade i det vi kallar Toyota  

Production System – Lean Manufacturing [5]. Med Lean Manufacturing vill man eliminera  

slöseriet inom varje del av produktionen. Detta för att kunna producera högkvalitativa  

produkter på det mest effektiva och lönsamma sättet. Men, utan att arbeta med LM räcker 

inte endast Lean Manufacturing till. Lean definieras som att skapa kvalitet och värde till 

lägsta möjliga kostnad. För att detta ska ske bör organisationen arbeta med LM samt Lean 

Manufacturing. 
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Figur 2: Lean organisationen [5]  

Om man inte med hjälp av LM, som består av arbete kring FU, har maximerat utrustningens 

tillförlitlighet kan aldrig maximal kvalitet på produkterna uppnås. Det ”paket” som Lean 

erbjuder innefattar ett antal fristående områden och beskrivs enligt figur 2. Det område som 

måste vara dominerande för alla tillämpningar av Lean är de framståendeprinciperna 

(Preeminent Principles of the Lean Enterprise). Enligt Smith och Hawkins beskrivs dessa 

vara följande inom varje område:  

Nyckel principer:  

• Fokusera på kunden  

• Gör mer med mindre  

• Kvalitet vid källan  

• Normalisera DoCheckact (SDCA) till PlanDoCheckAct (PDCA) 

• Nästa process i serietillverkningen är kunden  

• Kvalitet först och alltid efter  

• Marknad kontra produkt  

• Strukturer driver ”uppströms” kunskap  

• Låter data tala  

• Styr variabler och förhindrar upprepning  

• Minska slöseri  

• Integrerad leveranskedja  

• Tillför kundvärde  



 

9 
 

• Förbättra kundvärdeskapande  

• Deltagande ledning  

• Medarbetarnas engagemang  

• Betrodd utrustning  

• Mätmetoder  

• Utbredda kommunikationskanaler  

• Skapa och upprätthålla kulturell förändring  

• 5S-metoder  

• The Seven Wates Workflow standardiserad arbetsflöde   

• Kanban  

• Jidoka  

• Jidoka JIT (just in time)  

Lean och följaktligen Lean Maintenance är i grund och botten arbetssätt för tillverkande organisationer att 

anamma för att som följd kunna tids och resurseffektivisera sitt underhåll. 

2.2.1 Tillvägagångssätt  

Effekterna av Lean Maintenance tar tid att se. Det är en dynamisk process som tar åratal för 

att fullt ut förstå och eventuellt uppnå ett arbetssätt som blir självgående och gynnsamt [8]. 

Utbildning och erfarenhetsutveckling är nödvändigt samtidigt som ledningen  ska vara aktivt 

engagerad. För att framgångsrikt slutföra Lean-transformationen av ett tillverkande företag 

krävs en fullständig kulturell förändring i organisationen, då Lean  påverkar företaget i stort 

sett. 

Nyckelbegrepp som behövs för att åstadkomma kulturförändringar inkluderar: 

  

• Lagarbete  

• Självförvaltning  

• Kontinuerlig förbättring  

• Kommunikation  

• Medarbetarinvolvering.   

Detta lägger ett stort ansvar på ledningen när det gäller att presentera visionen och målen med  

Lean-transformationen samt säkerställa att införandet av Lean är kommer att gynna de 

anställda. Mer ansvar, mer stabilt arbetstempo, bredare ansvar och ibland till  och med 
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lagarbete kan leda till motstånd bland anställda, så det är viktigt att presentera dessa aspekter.  

Figur 3: Kvalitativa produkter [5]  

Att implementera Lean Manufacturing i ett tillverkande företag kräver en del grundläggande  

förberedelser. En av de viktigaste förberedelserna är att inrätta en underhållsorganisation för  

att främja LM, men också för att främja Lean Manufacturing (se figur 3). Smith och Hawkins 

[5] beskriver fem principer för att implementera Lean. Det anses vara en del av Standout  

principen och beskriver vad man ska göra och vad man ska vara försiktig 

med: • Specificera (värde)  

• Karta (process/värdeflöde)  

• Applicera (processflöde)  

• Definiera (ritsystem)  

• Kontinuerlig förbättring (perfektion).  

Dessa fem principer tillämpas först när grunden av vad underhåll innebär är förstådd. 

Figur 4: Grundförutsättningar för LM [5]  

Grunden för LM är Total Productive Maintenance (TPM) och därför måste TPM vara  

etablerad och fungera effektivt inom underhållsorganisationen innan Lean-verktyg kan  

användas (se figur 4). Därför måste drift- och underhållschefer stadga sig i arbetet med 

TPM för att sedan kunna gå vidare till LM. Detta kommer att underlätta Lean-

transformationen. 
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2.3 Total Productive Maintenance  

Grunden för Lean Maintenance är Total Productive Maintenance (TPM), som är ett initiativ 

för effektivisering och ökad tillförlitlighet hos tillverkningsenheterna. TPM är en 

proaktivprocess som spänner över hela affärsorganisationen, och viktigast av allt, allanivåer 

i verksamheten deltar och bidrar till bästa resultat. TPM påverkar inte bara 

produktionssystem och deras strukturer, utan även företagskultur och standarder. Vad strävar 

efter med TPM är att eliminera alla defekter, olyckor och haverier.  

2.3.1 Faktorer kring TPM  

TPM är en långsiktig strategi som påverkar hela organisationen, från fabriksgolvet till 

ledningsgruppen. Strategin kräver betydande investeringar från alla delar av  

affärsorganisationen och med skapas en kultur inom verksamheten där ständiga förbättringar  

av prestanda är relevant och driver verksamheten till nya nivåer. Om alla avdelningar inte  

visar intresse kommer TPM inte att nå :ans fulla potential. Men om det finns stöd i hela  

organisationen och ledningen är villig att investera i den och finansiera kampanjen. TPM 

ökar inte bara effektiviteten i produktionslinjen, utan har också effekten av att förbättra  

effektiviteten i hela företaget genom att förbättra arbetskulturen och etiken, skapa en premiss  

för produktivitet och kvalitet och hög effektivitet [5].  

TPM delas upp i mindre områden. Detta görs först när elva förluster beräknades för att  

maximera effekten av TPM. Om dessa elva områden fungerar med minimal förlust har TPM-

strategin lyckats och då erhålles output med hög vinst. För att mäta hur bra det är gjort finns 

det ett basmått påför TPM som kallas Overall Equipment Efficiency (OEE) [5]. Se ekvation 

1.   

 𝑂𝐸𝐸 = 𝐸𝑞𝑢𝑖𝑝𝑚𝑒𝑛𝑡 𝐴𝑣𝑎𝑖𝑙𝑎𝑏𝑖𝑙𝑖𝑡𝑦 𝑥 𝑃𝑒𝑟𝑓𝑜𝑟𝑚𝑎𝑛𝑐𝑒 𝐸𝑓𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑦 𝑥 𝑅𝑎𝑡𝑒 𝑜𝑓 𝑄𝑢𝑎𝑙𝑖𝑡𝑦 (1) 

Elva förluster kan delas in i fyra kategorier [5].  

1. Planerade driftstopp  

• Ingen produktion eller raster.   

• Planerat underhåll  

2. Oplanerade driftstopp  

• Utrustningsfel eller annat fel   
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• Inställnings- och inställningstid.   

• Verktygsbyte.   

• Kalibrering och start  

3. Effektivitetsförluster  

• Kortare stopp- och tomgångstider (mindre än 6 minuter).   

• Minska hastighet eller cykeltid.  

4. Kvalitetsförluster  

• Oväntad produkt.   

• Defekt produkt i behov av reparation.   

• Förluster i processen  

Resultaten av en TPM strategi kan i vissa fall förändras mycket snabbt eller i andra under lång  

tid. Det beror på hur effektivt det är i första hand och var det behöver förbättras mest.  

Kontinuerlig övervakning av OEE-faktorn ger en bra överblick över de förändringar som sker 

och indikerar ifall organisationen styrs åt en gynnsam riktning samt att produktionen sker mer 

effektivt. Det är dock viktigt att inte fokusera för mycket på procentandelen av OEE-faktorn 

utan att fokusera på de 11 områdena och ingående analysera förbättringsområdena inom varje 

område. 

 

2.3.2 Organisation  

TPM-strategin ställer höga krav på att det finns en fungerande organisation med en  

tydlig struktur. Det är viktigt att tydligt definiera vilken avdelning som gör vad och hur 

de  olika avdelningarna i verksamheten behöver samarbeta för att uppnå bästa resultat. 

För att en organisation ska klassas som fungerande är det viktigt med en tydlig 

uppdelning av funktionerna:  

• Utförande av arbete (relaterande till hur maskinunderhåll ska utföras). 

• Planering och schemaläggning.  

• Förbättra och effektivisera underhållsarbeten.  

Arbetskraft kan delas in på olika sätt, och vilket som är mest effektivt kommer att variera 

beroende på produkt  och hur fabriken är byggd. I större fabriker kan man ha underhållsteam 

som ansvarar för en del av anläggningen och arbetar med maskinerna på den avdelningen. 

Detta fungerar bra eftersom organisationen har stora underhållsteam och då kan du ha lite 
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olika specialiserade färdigheter i  varje team. Medelstora anläggningar delar upp 

underhållsteam efter kompetensområden som är vanligare. Dåvarande elektrikerna kunde bara 

serva och reparera de elektriska systemen på alla maskiner i anläggningen, medans 

mekanikerna kunde reparera maskinernas mekaniska system. Om det är ett litet företag med 

en mindre anläggning finns möjligtvis inte en underhållsavdelning och i stället används ett 

externt företag som tillhandahåller  maskinservice. För att detta ska fungera ställer höga krav 

på att ha en bra  maskinunderhållsplan på plats så att servicetekniker kan bokas i tid. Fördelen 

är att de kostar  när de behöver underhåll, nackdelen är att vid en oplanerad avstängning tar 

det tid för en  servicetekniker att ta sig till platsen för att åtgärda problemet. Det gör att 

produktionen är  stilla under onödigt lång tid.   

Planeringen av underhållet är en av de viktigaste funktionerna på underhållsavdelningen för 

att se till att balans råder i mängden underhåll. Överdrivet  maskinunderhåll resulterar i 

ineffektiv produktion eftersom mer tid ägnas åt maskinunderhåll  och produktionsprocessen 

kan tvingas stängas av mer än nödvändigt. För lite underhåll på maskinerna kan leda till ett 

haveri, vilket kan leda till ännu längre produktionsstopp eftersom maskinen behöver 

repareras. Att balansera underhållsarbetet på är också en ekonomisk fråga eftersom allt 

underhåll kostar pengar, men med för lite underhåll  kommer maskinen att slitas ut snabbare 

och dess livslängd blir kortare än förväntat. Detta kan ha en betydande effekt på företagets 

investeringsbudget. Dessutom är felet dyrt eftersom det ofta innebär att maskindelar måste 

bytas ut, vilket kan ta längre tid jämfört med om underhåll hade gjorts i tid. Det är viktigt att 

balansera mängden underhåll väl för att säkerställa att maskinerna behåller sin livslängd, men 

att underhållet sköts effektivt och inte tar upp för mycket av produktionstiden. (Se figur 1)   

En viktig del av underhållsarbetet är förbättringsservice. Syftet är att säkerställa att alltid 

förbättra underhållet av maskiner och att se till att allt är i gång så snabbt som möjligt och så 

effektivt som möjligt. Här arbetar man med att hitta effektivare sätt att utföra underhåll för att 

minska stopptiden. Experter med lång erfarenhet och kunskap omarbetar här och 

tillhandahåller  nödvändiga underhållsprogram för optimal maskindrift. Maskinkontrollanter 

är väsentliga då dessa ser till om delar ska ersättas, förkastas eller uppgraderas. Detta 

optimeras med ett strukturerat tillvägagångssätt. Här ligger ett stort ansvar för produktions- 

och  underhållsledning att de har ett tydligt och fungerande system.  

Ett CMMS kan hjälpa till att strukturera underhållsarbetet, men när det kommer till fält- och  

arbetsgruppsstrukturen behövs också bra vägledning från chefer och ledare.  
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Figur 5: Arbetsgrupper [5]  

Figur 5 visar hur strukturen i ett arbetssystem är tydlig och strukturerad där alla arbetsgrupper  

har tydliga arbetsuppgifter och arbetsflödet är enkelt och logiskt. Om ledningen har ett väl  

genomfört och ett tydligt fungerande system kommer alla att kunna arbeta effektivt och  

målinriktat och därmed öka effektiviteten i hela företaget företag. Det är inte bara viktigt att 

kunna göra ett bra underhållsarbete för hög effektivitet. Ett gott  samarbete mellan andra 

större avdelningar är också viktigt. Nära samarbete med IT avdelningen är avgörande för att 

hålla en CMMS i gång och uppdaterad samt att permanent lagra maskinens data i händelse av 

haveri av en komponent eller maskindel och reparation är nödvändig. God kommunikation  

med inköp är också viktigt för att säkerställa att reservdelar och komponenter finns  

tillgängliga i rätt tid. Man försöker nå JIT, en arbetsfilosofi inom Lean där saker ska vara på 

rätt plats vid rätt  tidpunkt. Kommunikationen med produktionsavdelningen är också viktig 

eftersom det är  maskinförarna som står för det enklaste underhållet i form av rengöring av 

maskinen och dess  omgivning. Operatören är också ett förstahandsvarningssystem eftersom 

deras nära kontakt med maskinen gör att det enklare kan upptäckas om maskinen avger några 

ljud eller beter sig ovanligt. [5]  

2.3.3 Utbildning av personal  

För att säkerställa att underhållet går så smidigt och så snabbt som möjligt måste  

servicetekniker fortlöpande få utbildning om maskiner och deras funktioner. Detta är viktigt  

för att göra maskinernas drift så pålitlig som möjligt. Detta görs enklast genom att utföra en  

arbetspliktsanalys (JTA) till som identifierar de färdigheter som krävs för att serva varje  

enskild maskin. Sedan följs det upp med tester, workshops och praktik som just testar de 

färdigheter som behövs för att anställda ska vara fullt kompetenta runt maskinen. Även 

maskinförarna bör inkluderas i utbildningen så att de också har en god förståelse för 
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maskinunderhåll och hur man bäst hanterar det. Detta kan underlätta underhållet av maskinen 

eftersom operatören kan utföra de vanligaste rutinkontrollerna den.  

2.3.4 System för TPM  

För att ha en struktur och kunna implementera ett komplett TPM-tänk i en organisation  

behövs i de flesta fall ett CMMS för att styra all data. CMMS är en betydande investering och  

kräver fullt stöd från alla inblandade avdelningar för att fungera optimalt och leverera 

förväntade resultat. CMMS håller reda på när underhåll behövs för specifika maskiner  och 

vilka delar som behöver bytas, detta för att underlätta för servicepersonalen och för att  

säkerställa att allt fungerar som det ska. Den agerar mycket i prediktivt syfte. Programmet har 

också inbyggda funktioner för att beräkna det mest ekonomiska tillvägagångssättet i olika 

situationer, till exempel om man ska  fortsätta att utföra förebyggande underhåll eller låta den 

vara i gång tills maskinen går sönder.  CMMS förser även personalen med instruktioner för 

dokumentationstjänster och relaterad dokumentation för maskinen som betjänad. CMMS 

övervakar i första hand dessa områden: 

 

• Arbetsflöde  

• Planering och schemaläggning  

• Finansiering och budgetering  

• Indikatorer  

En Equipment Maintenance Plan (EMP) lagras för varje individuellt, vilket ger medarbetarna  

en enkel överblick över underhåll och hur man hanterar det. All data matas in permanent till  

CMMS, som använder den för att utföra analyser och beräkningar för bästa åtgärdsplanering  

och bästa underhållsplanering. All data loggas också för användning vid felsökning i händelse  

av ett oväntat fel. [9]  

2.4 Reliability Centered Maintenance  

Tillförlitlighetscentrerat underhåll (RCM) är en process som kretsar kring 

funktionssäkerhetsinriktad underhåll. Definitionen av underhåll är att säkerställa att en fysisk 

tillgång fortsätter att leverera krävd funktion. RCM används för att bryta ner och analysera 

underhållsprocessen. Analysen baseras på sju kärnfrågor som noggrant överväger alla olika 

delar som ingår och berörs vid underhåll av en tillgång. När det kommer till arbete kring och 

med underhåll är det inte bara underhållsarbetet i sig som är av intresse, utan också vilken typ 
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av underhåll du behöver göra och vad som är mest kostnadseffektivt och lönsamt för 

verksamheten i längden. I många fall kanske det inte är lönsamt att arbeta enbart med 

förebyggande underhåll. I några fall kan underhåll och reparation vid slit tills maskinen inte 

längre är brukbar vara mer kostnadseffektivt. I vissa fall är det inte värt att göra något 

underhåll, men när utbudet har nått den punkt där den inte längre är brukbar så köps ett nytt 

märke för att ersätta denna. [5]  

2.4.1 Tillvägagångssätt  

Sju grundläggande frågor om RCM enligt Moubray. [10]  

 

1. Vilken funktion har tillgången och dess förmåga att fungera inom ramen för dess 

drift?  

2. Hut misslyckades tillgången att leverera krävd prestanda? 

3. Vad orsakade varje incident?  

4. Vad händer när fel inträffar?  

5. Vilka är konsekvenserna av varje misstag?  

6. Vad kan göras för att förutse eller förhindra eventuella fel?  

7. Vad ska göras om felet inte kan undvikas? 

  

Det första steget i RCM-analys är att bestämma vilka krav du har på en tillgång och vad som 

förväntar vara dess krävda prestation. Det andra steget är att analysera de fel som kan uppstå i 

maskinen. Ett bra sätt att göra detta är att resonera kring vad som påverkar maskinens 

kapacitet och vilka kritiska komponenter som kan gå sönder. Det tredje steget är att gräva lite 

djupare i att analysera komponenterna och vad som kan gå sönder. Delvis vilka händelser och 

situationer som kan få komponenter att misslyckas och delvis vilka förhållanden runt 

maskinen ökar eller minskar risken för fel. Det fjärde steget i analysen är att fastställa de 

effekter som felaktiga komponenter kan ha på maskinen och dess miljö. Om en kritisk 

komponent misslyckas är det möjligt att inte bara maskinen påverkas, utan även närliggande 

maskiner eller maskinoperatörer kan skadas. I det femte steget kliver du bort från  maskinen 

och funderar i stället på konsekvenserna som företaget kan drabbas av och  konsekvenserna av 

maskinhaveri. När man utför en RCM-analys kommer konsekvenserna att  vara i fokus och 

bestämma den mest lämpliga typen av underhåll. Inom RCM tror man inte att  förebyggande 

underhåll utförs på maskiner så att de inte havererar, men förebyggande  underhåll utförs på 

maskiner för att minska möjliga konsekvenser. Konsekvenser delas generellt in i fyra 

kategorier, som sedan använts för att avgöra åtgärd.   
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De fyra kategorierna är: dolda defekter, säkerhet, driftskonsekvenser och icke 

driftskonsekvenser.   

Med hjälp av dessa kategorier kan du kategorisera och rangordna konsekvenser för att se till 

att underhållet sker där det behövs som mest. Det hjälper att avgöra vilken underhållstyp 

som ska användas för det givna felsättet.  Förebyggande eller avhjälpande underhåll kan 

användas. Det sjätte steget i analysen är att  fastställa hur ofta maskinen behöver besiktigas 

eller servas.   

Maskiner idag är extremt komplexa och slitaget på olika delar är svårt att förutse. Den  

klassiska varianten är att ha fördefinierade intervall för när olika typer av underhåll och 

service ska ske. Detta gäller inte längre på samma sätt som det gör idag, det är många olika 

faktorer som påverkar komponenter och deras slitage. Idag är det bättre att kontrollera 

maskinen efter en viss tid och se över tillståndet för samtliga komponenter. Om den är i gott 

skick finns  det inget att byta ut och maskinen fortsätter att användas som vanligt. Om något 

är så slitet att  det inte kan uppfylla kvalitets- och säkerhetskrav byts delen ut. Det sjunde 

steget bygger på det sjätte steget och här är man ännu mer försiktig och funderar på vilka 

åtgärder som är  lämpligast om något skulle ha misslyckats eller riskerar att misslyckas. Här 

resonerar de om  flera olika aspekter som säkerhet, effektivitet och kostnadseffektivitet. 

Utifrån de  konsekvenser som ett givet fel kan orsaka utvecklas olika åtgärder. Om det inte 

blev några  miljökonsekvenser och maskinen började åldras, kan det vara mer fördelaktigt att 

sluta med  service och vid en olycka investera i en ny, modernare och effektivare maskin. 

Vilket -mått  som är bäst varierar mycket och beror helt på de tidigare stegen i analysen.  

2.5 Value Driven Maintenance  

Value-Driven Maintenance (VDM) är en underhållsmetod utvecklad av Mark Haarman och  

GuyDelahay för att rapportera att värde tillförs en organisation/verksamhet genom underhåll.  

VDM skapar en länk mellan traditionella underhållsstrategier och hanteringen av ekonomiska  

värdering genom underhåll. Värde definieras som summan av alla framtida fria kassaflöden  

som avräknats hittills [11]. Det betyder att tiden är bunden till värdet.  
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2.5.1 Värdedrivare   

 
Figur 6: Fyra värdedrivarna inom VDM [11]  

• Säkerhet, hälsa och miljö  

• Kostnadskontroll   

• Resursallokering tillgångsutnyttjande  

 

Vad Haarman och Delahay Haarman och Delahay [11] säger är att alltför många  

underhållsplanerare idag fokuserar enbart på balansen mellan att använda resurser och att  

kontrollera tillgångar. Dessa fyra värdedrivande faktorer kan och bör beaktas då det kan bidra  

till att öka ett företags ekonomiska värde. Underhållsansvarig ska visa var det potentiella  

värdet av underhållet ligger. Med hjälp av VDM-beräkningsmodeller och specifika 

Benchmarks är det möjligt att fastställa den dominerande hävstångseffekten i  

underhållsorganisationen.  

2.5.2 Säkerhet, hälsa och miljö  

Säkerhet, hälsa och miljö benämns ofta SHE och ofta benämns ”SHE-faktorn”. SHE Factor 

beskriver i vilken utsträckning en organisation följer myndighetskrav och regler. Om dessa 

inte spåras och fylls, betyder det att du får en låg "SHE-faktor". Detta kan leda till att man inte  

längre är licensierad att köra. [11] Dessutom medför förekomsten av SHE-relaterade olyckor  

ofta betydande kostnader. Olyckor kunde i vissa fall leda till förlust av personal. Framför allt 

uppstår frånvaro inte bara på grund av olycksfall utan också på grund av sjukdom, vilket till  

exempel kan minskas genom att fokusera på SHE inom organisationen. [8]  
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2.5.3 Kostnadskontroll  

Kostnadskontroll påverkar underhållskostnaderna och kopplar dem tillunderhållsbudgeten. 

Effektivare underhåll sparar helt enkelt pengar. Till exempel har Volvo Cars som 

konsekvens av mindre efterfrågan börjat fokusera mer på kostnadskontroll i stället för att 

använda resurser som man historiskt sett använt. Som en följd minskade underhållsbudgeten 

med 50% utan att säkerhet eller tillgänglighet påverkades. [11]  

2.5.4 Resursfördelning  

Resursallokering i VDM kan definieras som fyra typer av resurser. Det är tekniker, 

reservdelar, kunskap och underleverantörer. Resursallokering handlar inte om kostnaden för 

resurser utan snarare om att använda och distribuera dem mer effektivt, något som skapar 

värde [11]. Bättre lager- och reservdelshantering är ett exempel på hur man kan tillföra ett  

stort värde till en organisation.  

2.5.5 Utnyttjande av resurser  

Resursutnyttjande avser tillgängligheten av maskiner och liknande i en organisation. Var och 

en av dem har maximal tillgänglighet med högsta möjliga avkastning och målet är att man 

ska använda så mycket som möjligt för att öka avkastningen. Med bättre underhåll ökar 

tillgängligheten eftersom till exempel förebyggande underhåll innebär mindre oplanerade 

stillestånd, som tillför mervärde.  

2.5.6 Present Value Maintenance  

Inom finans finns det en formel som beräknar nuvärdet av ett framtida kassaflöde. 

Denna kallas det aktuella värdet (PV). [11]  

    
PV = Nuvarande värde. CFt = Framtida fritt pengaflöde år t. r = Räntesatsen.  

Enligt Haarman och Delahay [11] kan fyra värdekoefficienter inkluderas i formeln så att  

värdet av underhållet kan beräknas. De introducerade värdedrivkrafterna är följande: 
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PVmaintenance = Nuvarande värde av underhållet.   

FSHE,t = SHE-faktor år t (%).   

CFAU,t = Framtida fritt pengaflöde år t från utnyttjandet av resurser.   

CFCC,t = Framtida fritt pengaflöde år t från kostnadskontroll.   

CFRA,t = Framtida fritt pengaflöde år t från resursfördelning.   

CFSHE,t = Framtida fritt pengaflöde år t från säkerhet, hälsa & miljö.   

t = Det aktuella året. r = Räntesatsen.  

Resultaten av PVmaintenance används för att avgöra om man ska göra en föreslagen  

underhållsändring. Om resultatet är mer än 0, betyder det att öka värdet och ändra bör 

göras.  

2.5.7 Key Point Indicators inom VDM  

VDM omfattar 10 KPI: er anpassade för VDM som enligt Haarman och Delahay has sammanfattats från 

ungefär hundra KPI: er. Se tabell 2. Några få av dessa KPI: er är tillräckliga samt att det underlättar 

eventuella kontroller av dessa [11]. 
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Tabell 2 – KPI: er inom VDM. 
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2.5.8 Best Practice för VDM  

VDM presenterar en strategi som anses vara bästa praxis enligt Haarman och Delahay. För 

att realisera strategi kompletteras VDM med flera underhållsstrategier som inte ingår i 

grundkonceptet. Dessa inkluderar, inklusive RCM och TPM, som enligt Haarman och 

Delahay är de bästa  inom sitt område för att skapa en optimal underhållsstrategi. 

Införandet av bästa praxis  bör ske i en takt som är lämplig för din organisation [8]. 

 

3. Fallstudie  

En fallstudie genomfördes på Mondelez. Fallstudien inkluderar en  

intervju med underhållschef Tobias Bredenwall. Alla frågor som ställs vid denna tidpunkt 

presenteras i bilaga 1. Följande kapitel beskriver koncernens historia, dagens verksamhet  

inom underhåll och vision och mål för underhåll.  

3.1 Bakgrund  

Marabou är en del av Mondelez International-koncernen och tillverkar choklad som är älskad  

i Sverige. Under Mondelez hittar vi även välkända varumärken som Oreo, Milka och 

Toblerone.  

Tobias Bredenwall ansvarar för närvarande för att underhålla all Marabouproduktion i  

Upplands Väsby. Han har arbetat i Marabou i femton år, varav de sista fem var under 

underhåll. Tillverkningen av choklad vid Upplands Väsby delades upp i två delar, alfa och  

beta, där man tidigare haft en underhållare till vardera.  

3.2 Marabou idag  

För att möta marknadens efterfrågan och producera den enorma volymchoklad som för 

närvarande produceras i Marabou krävs noggrant underhållsarbete. De arbetar flitigt med 

förebyggande underhåll och strategier kring det för att säkerställa att maskinerna 

fungerar.  
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3.2.1 Organisation  

Marabou har en dedikerad underhållsorganisation där ansvaret är att hålla det i gång och att 

utveckla underhållet kring produktionsprocessen. Man har en underhållsorganisation med 22 

anställda med Tobias Bredenwall som chef. Bredvid Tobias står det underhållssamordnare 

som tar hand om de 8 tekniker som gör det korrigerande underhållsarbetet. Dessa arbetar i  

treskift dygnet runt och är skapad av tekniker, elektriker och mekaniker. Utöver dessa  

teknologier har de även ett antal ingenjörer och automationsspecialister som arbetar med att  

effektivisera och hjälpa där det behövs. Målet är att kontinuerligt arbeta för att förbättra  

underhållet och effektivisera underhållet. Detta är dock en mycket tidskrävande uppgift, så det  

måste kontinuerligt prioriteras för att fokusera där den är bäst. Det mesta underhållet utförs av  

underhållsorganisationens tekniker och linjeoperatörer, men i vissa fall anlitas även extern  

personal. Detta händer ofta med större renoveringar eller underhåll som påverkar svåra  

områden där säkerheten är viktig och en högre kompetensnivå krävs. Exempel inom dessa 

områden är licensierad svetsning, ånga och hydraulik, där det krävs mycket kunskap och där  

säkerheten är viktig. Externt underhåll används även på vissa maskiner som du har ett  

hyresavtal för som inkluderar service och underhåll för. Detta används främst på maskiner  

och kringutrustning som skrivare och datorer.  

För att kontinuerligt förbättra underhållet strävar Marabou efter att involvera maskinförare i  

underhållsarbetet så mycket som möjligt. Maskinförare får grundläggande maskinutbildning 

av maskinleverantören, inklusive enkla underhållsavsnitt i form av rengöring och smörjning.  

Målet är dock att föraren ska skaffa sig färdigheter som går utöver det grundläggande genom  

att delta i felsökning och reparation. Detta eftersom föraren alltid är nära maskinen och ofta 

bara finns på plats i händelse av en olycka eller avveckling.   

Om operatören är intresserad och har viss skicklighet runt maskinen kan felsökningen av den 

gå snabbare eftersom operatören till exempel kan ha hört ett ljud eller sett något onormalt. 

Microsoft Outlook och Excel används för att samordna underhållet och liknande status 

kontroller hanteras genom Excel-protokollet och lagras sedan. Outlook används som ett  

arbetsflödesplanerings- och hanteringsverktyg, där du schemalägger när underhåll ska ske och  

på vilken linje eller maskingrupp. Inget dedikerat underhållsprogram används för närvarande.  

3.2.2 Utförandet av förebyggande underhåll  

Vad gäller FU använder man både tidsbaserat underhåll och tillståndsbaserat underhåll.  

Dagens distribution är nästan 90 % tillståndsbaserat och 10 % tidsbaserat underhåll. För 
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tidsbaserat underhåll finns en åretruntplan som anger när det ska göras. Varje kortare stopp 

är schemalagt för varje vecka, med ett maximalt mål på tre timmar. Det anges vem som 

ska utföra underhållet. På så sätt kan utomstående reparatörer schemaläggas i tid för mer 

komplexa åtgärder. Ifall ett fel inträffar precis före ett av dessa tillfällen, bör denna 

möjlighet skjutas upp om möjligt så att förebyggande underhåll kan utföras i samband med 

korrigerande åtgärder.  Genom att försöka fokusera på att standardisera maskinerna och 

komponenterna har denna bidragit till förenkling och effektivisering.  

För tillståndsbaserat underhåll utförs de flesta tester under drift. För vissa delar behövs 

dock ett kortare uppehållstid för att kunna kontrollera dem. Tillståndsbaserade underhållet 

sker huvudsakligen genom visuella inspektioner. Ibland använder man även hjälpmedlet 

för att mäta tryck, vibrationer, flödeshastighet med mera för att diagnostisera maskinens 

hälsa. Om något missvisande upplevs under besiktningen, kallar det till ett gemensamt 

möte där det planeras möjliga åtgärder.  

Utöver ett veckoschemalagt stopp finns det andra tillfällen då man passar på att utföra  

underhåll. Ibland blir det avstängningar vid skiftbyte eller justeringar när ett block är på plats 

produceras viss mängd, som kan till exempel svårt att planera framåt. Vissa avbrott förväntas  

inträffa under en längre årsperiod, som kan variera från kvartalsvis till vart femte år. Därefter  

utfördes en mer omfattande bedömning av hela linjedriften.  

3.2.3 Strategier och metoder  

På Marabou har man jobbat med TPM i ungefär tio år och jobbar ständigt hårt för att  försöka 

få det att växa. Milstolpar som nåddes i denna process var att organisationen av underhållet 

delades upp i en korrigerande och en förebyggande sektion, där de som arbetade med 

prevention också hjälpte till att utbilda operatörer. Lean har också introducerats till fabriken 

under de senaste åren med utbildningar där man undersöker en hel del förluster. Man 

använder 5S-metoden i produktionen vilket minimerar därmed  förluster och ökar 

effektiviteten. Marabou arbetar med både förebyggande och korrigerande/avhjälpande 

underhåll samtidigt som alltid har förbättring av underhållet i åtanke. De arbetar med orsaken 

till de problem som uppstår för att förhindra liknande problem i framtiden. Genom att försöka 

fokusera på att standardisera maskiner och komponenter har jobbet blivit lättare. Med 

förbättrat underhåll är  målet med inte bara att byta ut komponenter när de slits ut, utan också 

att avgöra om man kan  ersätta komponenten med någon annan, eller utföra en ombyggnad 

för att minska slitage.  
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Tanken med underhåll finns nästan uteslutande i underhållsorganisationen, men man arbetar 

aktivt med att försöka involvera många delar av verksamheten. Detta för att sprida vikten av 

underhåll och sprida TPM-kulturen så att fler går med och arbetar för samma syfte. Man tittar 

även på maskinavvikelser och vad som orsakar dem. Ständiga handlingar mot att  förbättra 

och förenkla användningen maskineriet görs. Marabou har som prioritet att  säkerställa god 

kvalité på säkerhet, hälsa och miljö. Detta sträcker sig över Marabous alla avdelningar. 

Arbetet sker varje dag med att observera beteenden och de beteendena kan relateras till 

säkerhet, hälsa och miljö. Till exempel kan detta vara att anställda klamrar dig fast vid räcket 

när de går ner för trappan. Utöver detta ligger fokus på kostnadskontroll, men Asset Reliability 

Manager utsågs nyligen med uppdraget att se över de tillgångar Marabou har och bestämma 

hur de bäst ska förvaltas.  

3.2.4 Mätetal   

Det mest använda måttet för underhåll är OEE för att se effektiviteten i produktionslinjen. 

Ett ytterligare mått som används, som är en förlängning av OEE, är GE (Global Efficiency). 

GE tar hänsyn till planerade arbetstimmar som är planerade att utföras på utrustningen, 

utöver aspekter inom OEE. Mängden olyckor är också ett mått på bristande aktivet eller FU. 

Mondelez har också en KPI som ändras beroende på delen av koncernen det är frågan om. 

För Mondelez globalt har företaget unika nyckeltal. Går man ner i gruppen ökar antalet 

KPI:er. Ett exempel på en KPI som granskats i Upplands Väsby är leveransgrad, en 

prestation genom vilken alla organ i koncernen är sammankopplade. Som komplement 

analyseras även stoppdata för att  undersöka vad som kommer tillbaka. Driftstoppsdata kan 

användas för att avgöra om mindre innehåll på en specifik maskin är återkommande.  

3.2.5 Benchmarking  

När det fanns två underhållsorganisationer tidigare gjordes benchmarking av respektive 

organisation gentemot den andra. Nu när detta sker internt mellan fabriker, till exempel, 

överväger man värdet av reservdelslager mot anläggningstillgångar. Det har också presterat 

benchmarks mot andra  industrier som, såsom läkemedelsindustrin. Externt utförd 

benchmarking utförs inte för topp underhållsorganisationer. Man tittade i stället väldigt brett 

för att se och få idéer om hur man skulle lösa problemet med förebyggande underhåll, men 

också för att hitta annat kring  underhållet att lära av.  
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3.3 Vision och målsättning  

En av Tobias visioner är att engagera produktionssidan och få den att inse värdet av 

underhåll och deras funktioner. Faktum är att inom underhåll har du en hög kunskap om hur  

det fungerar. Dessutom för att kunna jämföra respektive nivåer av förebyggande och botande  

underhåll. Det saknar också ett specifikt arbetsflödessystem för förebyggande underhåll som  

klargör vem som behöver göra vad. 

Den har ett internt mål att 80 % av underhållet är förebyggande och de återstående 20 % är 

avhjälpande. Eftersom det inte finns något system på plats för att hantera underhåll finns det  

för närvarande ingen exakt statistik över hur det ska gå till. Det som är klart är att det inte är 

klart än. Tobias  tror dock att är på rätt väg med mer och mer underhåll som går från 

snabbkorrigering till förebyggande. Något implementerat inom organisationen är vad 

Marabou kallar Integrated Lean 6 Sigma (IL6S). IL6S bygger på en kombination av 

beprövade metoder som TPM, Lean Six Sigma och High Performance Organization. Målet 

är att fördjupa reflektionen kring  underhållsförbättring och att arbeta länge och hårt för att 

underhålla effektivt och producera  mer effektivt. 

 

4. Resultat  

När man jämför den gjorda litteraturstudien med hur man arbetar i praktiken idag i det brett  

producerade finner man att vikten av ett välfungerande FU är av största vikt. Att arbeta direkt  

med FU och tillämpa strategier/metoder kring FU innebär att linjer är mer effektiva eftersom  

du minskar både stilleståndstid och kostnader. Driftstopp är kortare när stilleståndstiden 

planeras och förbereds, vilket också gör att vissa operationer kan ske parallellt. 

Kostnadsminskningen berodde främst på minskade driftstopp online, men också på ett mer 

effektivt utnyttjande av resurser och lägre underhållskostnader för reservdelar.  

Marabou följer mycket TPM-kultur och det är detta som har hjälpt dem att effektivisera  

underhållet och därmed hela tillverkningsprocessen. Omstruktureringen av 

underhållsavdelningen påminner mycket om den som eftersökes av TPM. Den är tydlig och  

innehåller alla viktiga delar som ska underhållas och fungera smidigt. Här syns tydligt  att 

teori och praktik går hand i hand och överensstämmer med varandra. Vad Marabou idag 

saknar i praktiken, och en av de största svårigheterna vad gäller underhåll, är samarbetet 

mellan de olika divisionerna av företagets. Svårighet för att få andra avdelningar att förstå 

vikten av underhåll är något som låter enkelt i teorin men är väldigt svårt i praktiken.  
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Ett annan viktigt komplement till TPM-konceptet är ett centralt, funktionellt datorsystem som 

kan samla  alla underhållsdata på ett ställe. Datorsystem av denna typ kallas CMMS. I 

Marabou har man arbetat med TPM länge, men det finns inget CMMS specifikt för underhåll 

av. I stället använder de Office Outlook och Excel-program för dessa uppgifter. Office-

program saknar dock mycket av den funktionalitet som CMMS kan tillföra och kan leda till 

att man inte  riktigt får ut det mesta av underhållsorganisationen.   

Med Office program kan du schemalägga underhåll och skapa protokoll, men du saknar  

verktygen för arkivering, finansiering och mätvärden som kan hjälpa till att effektivisera  

underhållet ytterligare.  

Att man idag satsar på Lean i Marabou kännetecknas av de arbetsmetoder och mål man har. 

Dessa stämmer väl överens med de fem nyckelbegrepp som beskrivs i kapitel 2.2, som Smith 

och Hawkins menar är nödvändiga för att implementera kulturell byta mot "Lean Thinking". 

Genom skapandet av de arbetsgrupper som enbart fokuserade på FU respektive AU, och att 

arbeta på att involvera produktionssidan i ett underhållsarbetet som innebär att du får bättre 

teamwork. Det ökade samarbetet med produktionen medför även förbättrad kommunikation, 

något som  är av stor vikt både vid rapportering av fel och kunskapsöverföring.   

Genom att ständigt ifrågasätta hur slitage och haverier uppstår samt effektivisera  

underhållsarbetet för att åtgärda detta arbetar man mot ständiga förbättringar. Till sist försöker  

man få varje maskinoperatörerna att inse vikten av underhållet vilket innebär att de anställda  

involveras men även går mot självstyrning då de visar eget intresse och ta egna initiativ kring  

underhåll av maskinerna. Genom sitt arbete kring TPM har man på Marabou, så som figur 3 

beskriver, har grunden klar för att kunna fullt ut tillämpa Lean och Lean Maintenance.  Dock 

bekräftar Tobias att införandet av Lean och Lean Maintenace inte är något som sker över en 

dag.  

På Marabou arbetar man med något som kallas "Basic Conditions" inom underhåll, där man 

analyserar maskiner utifrån deras förväntade prestanda och ser ifall det hittas några  

avvikelser. Man arbetar också ständigt för att förbättra "baseline condition" med små  

förbättringar som kan öka livslängden och produktiviteten. Om man jämför Marabous 

"grundläggande villkor" med  RCM:s, ser man att tänkandet är väldigt lika och baseras båda 

fallen på maskinen och hur den  misslyckas med att göra sitt jobb. Det som är annorlunda är 

att RCM har ett tillvägagångssätt utformat med sju grundläggande frågor som täcker hela 

analysen, medan Marabou arbetar och  genomför analysen genom diskussioner.  
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I Marabou ligger huvudfokus på underhållskostnader. Medan det primära fokuset för idag  

ligger på kostnadskontroll, finns det en stor medvetenhet om hur SHE, resursutnyttjande och  

resurshantering kan tillföra värde till en organisation, även när en som inte arbetar direkt 

med VDM, är fyra prioriterade områden som täcks av VDM (se kapitel 2.5). Det betyder att 

du på Marabou, beroende på marknadens efterfrågan och vad förväntas erbjuda kunden, har  

flexibiliteten att bestämma vilket underhållsarbete som ger mest värde för och anpassa ditt  

arbetssätt därefter. Med tanke på värdet av reservdelslager idag jämfört med 

anläggningstillgångar, är detta en av tio KPI:er i tabell 2 som Haarman och Delahay [11] 

tilldelade till VDM. 

 

5. Diskussion  

En konsekvens av att det idag inte finns något dedikerat datorsystem för underhåll i Marabou 

är att de tappar en stor del av potentialen av TPM då denna måste tillämpas i sin helhet. Om 

den har en effektiv och välfungerande underhållsorganisation kommer den fortfarande inte att 

utföra efter bästa förmåga om det inte finns tillräckligt med underlag för att åtgärda problemet 

eller om underhållsschemat är oklart när underhållet kommer att ske. Det är som att ha ett 

hockeylag med superduktiga individer men ingen bra tränare kan få dem att prestera  

tillsammans. CMMS på Marabou kan hjälpa till att effektivisera flera punkter:  

• Tydligt arbetsordersystem  

• Bättre och smidigare lagring  

• Enkla och tillgängliga instruktioner  

• Beräkningsstöd  

• Ekonomisk bokföring  

• Tydligare mätsystem och enklare spårning  

En effektivisering på dessa punkter leder till kontroll av arbetsorder, kontroll av reservdelar, 

historik över maskinkomponenter samt underlättar avrapportering och utvärdering. Detta 

hjälper även med en ständig förbättring av planeringen. Ett tydligt arbetsordersystem innebär 

att det är lättare att se vilket underhåll som behöver göras, när de behöver göras och av vem. 

Numera hanteras detta via Outlook i Marabou, vilket är en effektiv lösning, men inte lika bra 

som ett dedikerat CMMS. Outlook har en aktivitetshanterare där det kan schemaläggas 

kalenderaktiviteter som alla deltagare har tillgång till. Det som dock inte är så flexibelt i 
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Outlook är att bifoga vissa beskrivnings- och  instruktionssidor för varje specifik operation. 

Om du använder från ett dedikerat CMMS kan man för varje ärende få relevanta 

instruktioner, beskrivning och foto om det specifika underhållet som är kopplat till det 

ärendet. Du kan också få de lagrade ifyllningsprotokollen direkt i systemet så att du kan gå 

tillbaka och se exakt vad som gjordes på varje maskin vid varje särskilt tillfälle. I Outlook 

och Excel görs det på två ställen och arkiveringen görs i en tredje. Med CMMS är allt 

centraliserat på ett ställe och allt är digitalt lagrat och lättillgängligt. Med CMMS kan du 

också enkelt inkludera de ekonomiska  aspekterna av underhåll, beräknar om att utföra 

förebyggande underhåll eller reparationer på  en viss maskin, kan hjälpa till att spara resurser 

i form av pengar och arbete. 

 

Det gör det väldigt enkelt att se vilka förändringar som gör störst skillnad i underhållet och  

om det finns några flaskhalsar i produktionsprocessen. Statistiken du samlar in gör det också  

enkelt att jämföra med andra företag, då du har gott om data att jämföra och kan göra  

ytterligare analyser. Idag använder Marabou endast en handfull mått för att beskriva  

effektiviteten i hela produktionskörningen. Med ett CMMS kan mer data erhållas men framför  

alltmer granulär data som kan göra spårnings- och förbättringsprojekt mycket enklare att  

implementera och därmed öka den totala effektiviteten. Effektivisering är i grunden att göra  

något svårt enkelt och hanterbart. Att utföra underhåll på en hel anläggning är svårt, men om  

man delar upp det i mindre operationer och har ett tydligt system på hur det fungerar, blir  

driften enkel och hanterbar, mycket mer rimlig. Till exempel kan detta innebära att dela upp 

’bedriva underhåll av den fabriken’ till oljebyte av en viss maskin eller installation av en ny 

komponent. 

På Marabou arbetar  man aktivt med att engagera flera avdelningar i underhållstänket och för 

att få till att  samarbeta bredare. Bra samarbete över avdelningarna leder till bättre 

kommunikation och  bättre förståelse för vikten av varje avdelningsarbete. Liksom i många 

andra sammanhang är  kommunikation av stor betydelse både för att respektera och förstå 

vikten av varandras  uppdrag och hur de samverkar för att nå ett gemensamt mål. Det kan 

jämföras med ett  hockeylag där alla positioner är viktiga för ett lags. Men förutom spelarna 

på fältet är även  tränare och utrustningshanterare viktiga för att ha ett lag i gång. Om 

utrustningshanterare och  spelare kommunicerar dåligt och inte förstår spelare kommer 

underhållet att bli mindre bra  och laget blir mindre effektivt.   

Samma gäller för stora multinationella företag, kommunikation mellan människor på  

produktionsgolvet, servicetekniker, ledning och de flesta andra avdelningar är avgörande för  

kvalitet och bra prestanda.  
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På Marabou tar man inget specifikt förhållningssätt när det gäller för att felsöka eller hitta  

roten till ineffektivitet eller problem, men diskutera tillsammans hur man fixar. Väljer man att 

anamma RCM metoden så har koncernen ett etablerat sätt att arbeta, där de har sju 

grundfrågor att resonera kring. Dessa kan anses vara för underhållet heltäckande frågor. Detta 

minskar risken för att någonting missas. Komplement till dessa grundfrågor finns även i 

formen av potentiella åtgärder beroende på hur grundfrågorna besvaras. Om koncernen istället 

arbetar utan frågor finns chansen för mer flexibilitet i diskussionerna, vilket kan leda till fler 

leads och möjligtvis en annan lösning som bara kan möjliggöras av fritt tänkande.  

 

Det finns dock också risken att teamet fastnar och går miste om andra enkla lösningar, 

alternativt kan osämja ske mellan teammedlemmarna. Detta kommer leda till en längre 

process. RCM har med sina sju grundläggande frågor en tidseffektivt analys i jämförelse med 

’fritt tänk’ som kan användas för att analysera och eventuellt åtgärda en maskin. Ständig 

uppföljning och felsökning vid maskinellt fel är en viktig del i förebyggande underhåll. RCM 

tar hänsyn till detta. En RCM beståndsdel finns i Marabous ”Base Condition”, Det är något 

som hjälper Marabou att utveckla hur de underhåller sina maskiner. Det finns även ett sätt att 

säkerställa produktionstiden vid haveri utan att utföra FU och det är att man har fler 

komponenter i bruk än vad som behövs för drift. Exempelvis kan tre identiska komponenter 

användas även om endast två behövs. Driften kan säkerställas då två komponenter med 

största sannolikhet inte kommer gå sönder samtidigt. Detta gör att man har en inbyggd 

säkerhetsåtgärd som säkerställer drift.  

Även om det betyder att resurser inte används sparas det i kostnader för förebyggande 

underhåll. Förebyggande underhåll och innovativt underhåll går hand i hand och har 

stor betydelse vid Lean produktion. Underhåll av maskineri är väsentligt för att 

minimera och eventuellt undvika haverier och oplanerade driftstopp. Utvecklade 

underhållsstrategier skapar en effektiv produktion vilket leder till en 

konkurrenskraftig verksamhet som kan möta efterfrågan. 
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Bilaga 1 - Intervjufrågor  

1. Vad har du för position hos Mondelez?   

2. Hur länge har du jobbat hos Mondelez?   

3. Finns det en underhållsorganisation? Hur är den uppbyggd?   

4. Har operatörerna någon utbildning inom underhåll och reparation av maskiner?  5. 

Följer ni någon strategi? Till exempel TPM (Total Productive Maintenance), Lean  

Maintenance, RCM (Reliability Centered Maintenance)?  

6. Använder ni något system för att organisera underhållet?   

7. Använder ni något mätetal?   

8. Jämför ni produktionen och underhåll mot andra företag?   

9. Arbetar ni med att förbättra/effektivisera underhåll?   

10. Tycker du att tillräckligt mycket fokus ligger på underhållsarbetet hos er idag?  11. 

Upplever du att ni har en bra balans mellan förebyggande och avhjälpande underhåll?  12. 

När gör ni förebyggande underhåll, i samband med andra driftstopp?  13. Har någon 

större förändring kring underhåll införts under din tid? Har det gett resultat? 
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