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SAMMANFATTNING

Denna rapport bygger pa en studie utférd pa Volvo Cars Torslanda (VCT) i G6teborg och
behandlar hur Centralt Underhall (CU) arbetar med forebyggande respektive avhjilpande
underhall. Rapporten fokuseras pa att ta fram nyckeltal som kan implementeras for att
mojliggora en forbittring av forebyggande underhall.

For att fa djupare kunskaper av studiens mal har datainsamling till stor del baserats pa
teoristudier. Utifran litteratur har viktiga delar i olika arbetsstrategier tagits fram samt hur de
kan anvéndas inom underhallsverksamheten. Genom intervjuer med anstéllda inom
administrativa och underhallstekniska avdelningar har vi fatt en bild av verksamhetens sitt att
arbeta. Insamling av prestandatal har utforts dels genom intervjuer med anstillda,
tillhandahallet dokument fran VCT, rekommenderade i litteraturstudier, men dven genom
benchmarkingstudier pa:

o SKF Sverige
® Volvo Engine-Skovde
¢ Volvo Cars Body Components

Insamlade prestandatal har direfter analyserats med en KPI:s sju karaktéristiker och beddmts
enligt denna modell. Syfte med studien var att frimja ett underhallsarbete med fokus pa
forebyggande underhall. En avgransning har gjorts for KPL:er vars inriktning &r avhjilpande
underhall. Vilka saledes inte ingatt i studien.

De rekommende KPI:er som kan anvéndas for att mojliggora en forbittring inom
forebyggande underhall ar:

Inplanerad tid

Workorders Completed in Time

Quality of Planning

Teknisk Tillgdnglighet

Mean Time To Repair

Backlog

Quality of Execution

Uppfoljningsarbetsordrar pa tillstandskontroller
Uppdatering av FU-mallar

Da nyckeltal inom omradet férebyggande underhall tagits fram i examensarbetet,
rekommenderas en organisationsstudie med fokus pa arbetsstrategierna lean maintenance och
VDM. Detta for komplettering av KPI:er och forbittring av forebyggande underhall.
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ABSTRACT

This report is a study performed at Volvo Cars Torslanda (VCT) in Gothenburg. The study is
focused on how the Central Maintenance department (CU) works with preventive and
corrective maintenance. The report's focus is to develop indicators that can be implemented to
enable the improvement of preventive maintenance.

To get a deeper knowledge, data collection has largely been based on theoretical studies.
Based on literature, key elements from different maintenance strategies have been defined and
the useage of these within the business. Through interviews with employees of the
administrative and technical repair services, we have come to understand their way of
working. Collection of key performance indicators (KPIs) have been carried out in part
through interviews with employees, provided documents from VCT, recommended in the
literature, but also through benchmarking studies from these companies:

e SKF Sweden
® Volvo Engine Skovde
e Volvo Cars Body Components

Collected measures are then analyzed by the KPIs seven characteristics and evaluated using
this model. The aim of the study was to promote the maintenance work with a focus on
preventive maintenance. KPIs which orientation was corrective maintenance or not directly
related to maintenance was not taken into account, if not a justification for keeping it been
given.

The recommended KPIs can be used to enable an improvement in preventive maintenance.
The recommendation was:

Planned time

Workorders Completed in Time

Quality of Planning

Technical Availability

Mean Time To Repair

Backlog

Quality of Execution

Follow-up Work orders on State Controls
Update Call of FU Templates

Furthermore a study with focus on maintenance organization consisting of lean maintenance
and VDM is recommended.
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ORDLISTA

AU - Avhjilpande Underhall

AUA - Avhjilpande Underhll Akut

AUU - Avhjilpande Underhall Uppskjutet
CU - Centralt Underhall

D-tid - Down Time (tid)

FU - Forebyggande Underhall

IPT - Inplanerad tid

KPI - Key Performance Indicators

KRI - Key result Indicator

LCC - Life Cycle Cost

LCP - Life Cycle profit

MCBF - Mean Cycles Between Failure
MDT - Mean Down Time

MPBF - Mean Parts Between Failure

MS - Minor Stoppages

MTBF - Mean Time Before Failure
MTTR - Mean Time To Repair

OEE - Overall Equipment Efficency (Svenska UTE- Utrustningens Totala Effektivitet)
PI - Performance Indicator

QoE - Quality of Execution

QoP - Quality of Planning

QoS - Quality of Scedule

RCM - Reliability centered Maintenance
SHE - Saftey Health Enviornment

TAK - Tillgidnglighet, Anldggningsutbyte, Kvalitétsutbyte
TPM - Total Preventive Maintenance

TT - Teknisk Tillgidnglighet

UTK -Uppf6ljnings Arbetsordrar pa Tillstandskontroller
UFUM - Uppdatering av FU-mallar

VCT - Volvo Cars Torslanda

VDM - Value Driven Maintenance
WOCT - Work Orders Completed in Time
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1 INLEDNING

I inledningen kommer bakgrunden, syftet, problembeskrivning och specifiering samt
avgransingar inom examensarbetet redovisas.

1.1 Bakgrund

Volvo Cars Torslanda (VCT) dr en del av det internationella foretaget Volvo Cars
Corporation som tillverkar personbilar. VCT:s tillverkning 4r uppdelad i tre delar, A
karossfabriken, B malerifabriken och C monteringsfabriken. Utover detta finns dven ett
pressverk som tillhor Volvo Cars Body Components fran Olofstrom. Varje fabrik har en egen
underhallstyrka av tjdnstemén och underhallstekniker. Utover detta finns dven en central
underhallsenhet som arbetar mot A, B och C fabrikerna. Det som gors pa den centrala
avdelningen dr bland annat analysering och forbéttringsarbeten mot fabrikerna. Den metodik
och tankegang som anvinds pa de olika underhallsavdelningarna dr dock den samma. Nar ett
fel intriffar skall det 16sas, analysera varfor det intrdaffade och vad man i framtiden kan gora
for att minska risken att det hiinder igen. VCT:s tillverkningsprocess ir kénslig for oplanerade
stopp pa grund av att det dr en linjeoragniserad tillverkningsprocess dir ett stopp i en maskin
kan leda till stillestand i andra maskiner.

Oplanerad och planerad stopptid &r tva viktiga faktorer for beskrivning av processeffektivitet.
Ett planerat stopp kan till exempel innebira tid for omstillningar eller forebyggande underhall
(FU). Med FU kan man oka driftsikerheten och ge mgjlighet till mer 1impliga stopptider.
Oplanerade stopp kan bero pa forslitning eller en inverkan av slumpen. Vissa oplanerade
stopp kan forutses med hjilp av statistik som beskriver medellivslingden for en komponent
och kan forhindras med FU. Da oplanerade stopp bryter produktionen under tillverkningstid
prioriteras dessa stopp av ledningen for att mojliggora korrekta leveranser. De oplanerade
stoppen stor utvecklingen av FU da det skjuts atsidan for att 16sa det akuta problemet. Centralt
Underhall (CU) menar att det har blivit for mycket forebyggande som ldggs at sidan for att
16sa akuta problem, ett bittre FU kunde férhindra manga kommande oplanerade stopp. Idag
anvidnder man olika mitetal for att se hur, nidr och vart man bor utfora planerade
underhallsinsatser. Malet &r att hitta vilka nyckeltal man bor analysera och anvénda for att
utveckla sitt forebyggande underhall.

1.2 Syfte

Syftet med examensarbetet dr att ta fram de nyckeltal som bor métas for att mojliggora
forbittring inom férebyggande underhall. De idag anvinda nyckeltalen pa CU skall studeras
och analyseras. Detta for att finna eventuella brister och mojliggora komplettering av de idag
anvinda nyckeltalen. Nyckeltal som presenteras 1 rapporten skall defineras och analyseras.



1.3 Problembeskrivning

Uppdraget beskrivs pa CU som att de arbetar med akut inriktning. Arbetet som behdvs goras
inom underhall bestar av flera delar, men projektet bestar endast av en specifik del. Uppgiften
specificerades och problemomradet var att hitta nyckeltal som gar att mita och vars syfte ar
att minska det oplanerade arbetet. Detta problem gar att dela in i:

Analysera de idag anvidnda nyckeltalen.

Skapa en uppfattning om viktiga métetal fran teoristudier.
Komplettera eller omstrukturera dagens nyckeltal.

Vilken effekt kan nya mitetal ge?

1.4 Avgransningar

Da arbetet utfors pa avdelningen CU, samt grundar sig i datainsamling och att ta fram rent
teoretiska mitetal som gynnar foretaget kommer foljande inte att beaktas:

e Undersokning for underhall av en specifik maskin kommer inte behandlas.

¢ Intvesteringsforslag kommer inte presenteras.

e Analys av data och statistik kommer endast hamtas fran malerifabriken. Nyckeltalen
som presenteras kan vara gynnsamt for andra fabriker pa VCT och andra industrier.

e Nyckeltal med inriktning mot avhjilpande underhall undersoks inte.

1.5 Precisering av fragestallningen

Arbetet handlar om att forsta vad det dr som miits idag for att halla maskinerna i drift och vart
utveckling samt framtagning av nya prestandatal bor ske for att fa en béttre Gversikt som
medfor att underhallet blir léttare att planera. Detta sa att dagens fokus pa avhjédlpande
underhall kan minskas. Projektet kan preciseras med hjélp av f6ljande fragor:

e Vilka nyckeltal bor man mita for att kunna forbittra det forebyggande underhallet?

e Hur kan dessa tal skapa ett mer levande férebyggande underhall som stiandigt
forbéttras?

e Vilket forhallande mellan akut och planerat underhall skulle det teoretiskt kunna vara
optimalt att uppna?
Vad miter andra foretag och varfor har de valt just de nyckeltalen?

e Hur ser forhallandet mellan forebyggande och avhjilpande underhall ut idag?



2 METODIK

Metoderna som redovisas dr inom faktasokning, rapportforfattning, resultat och hur
forhallandet mellan avhjdlpande och férebyggande underhall togs fram.

2.1 Faktasokning

Faktasokning gjordes for olika typer av medium av litteratur som artiklar, bocker och annan
litteratur. Utdver litteratur fordes @ven intervjuer med anstdllda pa VCT dar bl.a.
underhallsingenjorer pa CU och underhallstekniker fran malerifabriken deltog.

Intervjuer med fyra underhallstekniker utfordes. Intervjun utformades sa att enkla och
konkreta svar kunde ges, detta for att mangden intervjuer var av stor vikt. Da férandring inte
ar latt att infora krévs flera intervjuer for att sikerhetssstilla att eventuella fordndingar vi
presenterar dr anpassade for majoriteten av underhallsteknikerna. Med tjanstemin pa CU
fordes en diskussionsbaserad intervju. En ostrukturerad intervju valdes da foljdfragor inom
omradet enkelt kan tas upp.

Benchmarkingsatudien utférdes pa tre olika nivaer pa tre olika foretag. Ett foretag fick endast
fragorna pa email pga sent svar om intresse for att vara med i benchmarkingstudien gavs. Det
andra foretaget mailades forst och foljdes sedan upp med telefonmoéte. Det sista
benchmarkingforetaget besoktes for att skapa en intervju liknande den som holls med
tjanstemin pa CU.

2.2 Forfattning av rapport

Vid rapportens forfattning anvéndes Lean-tdnket. Varje del av rapporten skrevs upp i en tabell
dér olika statusar tilldelades beroende pa det nuvarande skicket av texten. Detta for att tydligt
se vad som behovdes goras och vad som redan var gjort. Detta skapade ocksa en
prioriteringslista automatiskt da delar som lag langt efter behovde mer tid och paborjades
dérfor snabbare. I denna tabell tilldelades dven vem som skulle ansvara 6ver varje del. Néar
delarna natt status firdig, skickas rapporten in till examinator.

Avsnitt | Kapitel Forfattare | Status: Fardig

Ex. Teoretisk
VDM | referensram | Edwin

Modell | Metodik Tobias

Tabell 2.1 Exempel: Rapport forfattningsmall

Da en status var fardig markerades denna med X, nér alla kolumner for varje avsnitt hade
markeringen ”X” betrakades den som fardig. Om det kridvdes kunde statusen forlora en niva
for t.ex. ytterliggare faktasokning.



2.3 Resultatmetodik

Da resultatkapitlet omfattar KPI:er och mitetal anvinds ett analysverktyg (Tabell 2.2)
utvecklat fran Parmenter (2007):s sju karaktéristiker for KPI:er. Varje prestandatal som tagits
fram kommer att stdllas mot varje karaktéristisk punkt. Detta gjordes for att tydligt avgora
vilka av de prestandatal som tagits fram dr KPI.

2.3.1 Resultatmodell

I tabellen stills varje prestandatal mot varje karaktiristik och virderas objektivt. Om talet
uppfyller karaktiristiken far den ett poing och om uppyllandegraden inte ir tillrackligt hog
noll podng. Da endel tal pavisar karaktiristik at bada hallen kunde 0,5 poing ges.

KPI

Fraga 1

Fraga 2

Fraga 3

Fraga 4

Fraga 5

Fraga 6

Fraga 7

Resultat

Exempel

1

0

1

0

1

1

1

5p

De sju karaktéristikerna:

NNk W=

Icke-finansiella atgérder (enhet far inte vara i en valuta).
Miits ofta (t.ex. dagligen eller konstant).
Paverkade av VD och ledningsgrupp.
Forstaelse av atgdrden och vilken atgédrd som krivs av all personal.
Binder ansvar till den enskilde eller gruppen.

Betydande paverkan.
Positiva effekter (t.ex. paverkar alla andra prestationsmatt pa ett positivt stt).

Tabell 2.2 Resultatmodellsexempel

Talen virderades med ett, noll eller 0,5 pa grund av att storre skala endast hade skapat en mer
komplicerad analys som i slutdndan resulterat 1 samma sak eller resulterat med att tal placeras

i fel kategori. De flesta prestandatal var tydliga och var enkla att bedoma.




2.4 Forhallandet mellan avhjalpande och forebyggande underhall

For att ta fram den FU och AU tid som man hade utan administrativt underhall anvindes ett
verktyg skapat av VCT som dr till for att se vilken typ av underhall som utfors pa olika
kostnadsstillen. Den datan som framkom delades sedan in i respektive underhallskategori AU
och FU, det tillkom #@ven en del som inte gick att placera i nagon av dessa kategorier pga att
information av underhallstyp inte framkom. For att anvinda verktyget angavs start och ett
slutdatum samt ett kostnadsstille at gangen. Intervallet var 1 januari 2012 till 31 december
2012. Kostnadsstillena som angavs var alla som var direkt relaterade till B-fabriken. Den
totala tiden stélldes mot AU, FU och kategorin dvrigt och riknade ut kvoten mellan dessa.

Vid berikning av underhallskvoten med administrativt underhall medriknat forfragades
anstéllda pa CU om antalet underhallsingenjorer samt planerare och beredare som jobbar mot
B-fabriken. Det var atta personer som hade denna anstéllning. For att berdkna antalet
administrativa underhallstimmar anvénds 220 arbetsdagar pa ett ar som var for sig var atta
timmar.



3 TEORETISK REFERENSRAM

I teoretiska referensramen kommer underhall att defineras, underhallsmal forklaras, olika
typer av underhallsinriktningar tas upp, definitioner av prestandatal samt sammanfattning och
forklarning av viktiga delar inom strategierna Lean Maintenance, RCM och VDM. Ytterligare
kommer benchmarking och LCP defineras.

3.1 Underhallsdefinitioner

Underhall &r ett samlingsnamn for olika typer av forbittrande och forebyggande insatser for
att minska haverier. Definitioner av underhall kan variera hos foretag beroende pa arbetssitt. I
detta kapitel redovisas en standardiserad underhallsdefinition.

Underhall dr en kombination av alla tekniska, administrativa och ledningens dtgdirder under
en enhets livstid i syfte att vidmakthalla den i, eller aterstilla den till, ett sadant tillstand att
den kan utfora krdvd funktion.

-Franlund (2000), Moller och Steffens (2006)

Tillstdndsbaserat underhall Periodiskt underhall Akut Uppskjutet
I
Sl{bj e.:ktlvalob] ektiva Aterstillande och/eller
matningar felavhjélpande ingrepp
! |
Krivs uppfoljningsorder? e Felsokning

e Rengoring

®  Smorjning

Forbiittrande och eller ®  Ytbehandling
aterstillande ingrepp e  Justering
e  Sammanfogning
e Utbyte
¢  Funktionskontroll

Ingen ytterliggare atgird

Bild 3.1 Underhallsindelning (Franlund,2000)



3.1.1 Férebyggande Underhall

Forebyggande underhall genomfors vid forutbestimda intervall eller enligt forutbestamda
kriterier och i avsikt att minska sannolikheten for fel eller degradering av en enhets funktion.
Franlund (2000)

For att kunna utfora FU pa ritt sétt kriavs det att man har tillgang till information, vad det &r
som skall underhallas, vilka uppgifter som ingar i underhallet och underhallsintervallet. Man
maste dven veta ifall man kan utfora underhallet da maskinen &r i drift eller om maskinen och
ev. processen maste stoppas. FU under produktionsstopp utfors helst vid omstéllningar eller
pa avsatt tid, dven kallat underhallsfonster.

3.1.2 Periodiskt Underhall

Periodiskt underhall dr nagot som utfors med ett visst intervall, exempelvis byte av maskindel.
Detta underhall utf6rs oavsett om delen som skall bytas ir sliten eller inte. Detta forhindrar att
delen skapar ett funktionshinder i en fortlopande process. I denna del kan dven
operatorsunderhall inga dér operatoren sjalv smorjer eller stidar maskinen for att bevara dess
funktionalitet.

3.1.3 Tillstandsbaserat Underhall

Inom FU finns en kontrollbaserad insats som heter tillstandsbaserat underhall.

I denna kontroll gor man en subjektiv bedomning eller objektiv mitning och analyserar vilka
atgdrder som #r nodvindiga for att sikerhetsstilla produktionsprocessen. Under
tillstandskontroller kan man uppticka synliga brister i maskinen som annars kan leda till
framtida problem eller haverier. Om kontrollen visar att maskinen dr i behov av underhall
utover kontrollen ska det finnas tid och atgiardsplan pa hur man skall atgirda felet for att
forhindra att det blir ett oplanerat stopp.

3.1.4 Forbattrande Underhall

Definition Forbattrande Underhall Franlund (2000)
”Kombination av alla tekniska, administrativa och ledningsatgdrder, i syfte att forbdittra en
enhets tillforlitlighet, utan att dndra dess krdvda funktion”

Forbittrande Underhall Enligt Moller och Steffens (2006)
Forbattrande Underhall har i syfte att bygga bort fel eller forbdittra maskinens driftsiikerhet.

Nir aterkommande fel eller brister i arbetet har intrdffat analyserar man orsaken. Forbittrande
underhall stravar efter att komma fram till vad som bidrog till att felet intriffade och vad man
kan gora for att undvika att samma fel intréffar igen. Om utrustningens driftsidkerhet dr lag
kan en omkonstruktion utforas for att 6ka driftsdkerheten och for att eliminera befintliga
brister i maskinen.



3.1.5 Modifiering

Modifiering dr en kombination av alla tekniska, administrativa och ledningsatgérder, i syfte
att indra en enhet.

e Modifiering innebdr inte utbyte mot en likvirdig enhet.

e Modifiering &r inte en underhallsatgird utan avser dndring av enhetens kriavda
funktion till en ny sadan.

e Andring av en enhet kan utgora en arbetsuppgift for underhallsorganisationen.

Franlund (2000)

3.1.6 Avhjalpande Underhall

Avhjilpande underhall utfors efter att ett funktionsfel uppstatt och uppgiften &r att aterfa
funktionalitet. Denna typ av underhall delas upp i tva typer: avhjilpande underhall akut
(AUA) och avhjdlpande underhall uppskjutet (AUU).

3.1.7 Avhjalpande Underhall Akut

AUA idr nagot som maste utforas utan drojsmal for att halla driften, detta pga att utrustningen
inte uppfyller sin funktion eller inte kommer kunna gora det inom kort. AUA gér inte att
bereda eller planera och tar dirfor ofta langre tid att 16sa kontra FU, samt att det kostar mer
pengar da stillestandstiden dr under planerad tillverkning.

3.1.8 Avhjalpande Underhall Uppskjutet

Da man far en AUU-order har ett fel uppstatt men maskinen kan fortsitta arbeta som den &r
under en kort period, en tillfillig atgéird kan kravas. Inom AUU skjuts atgdrden framat vilket
méjliggor planering och beredning. Atgirdstiden ir inte garanterad planerad stopptid utan
oftast en mindre kinslig tid da man inte har samma produktionstakt eller krav. For att avgora
om man kan skjuta upp det avhjilpande underhéllsarbetet gors en tillstandskontroll.

3.1.9 Administrativt Underhall

Manga delar av underhallet &r dven administrativt och far inte glommas bort vid métning av
arbetstid. Detta omrade kan vara t.ex. beredning eller planering av férebyggande underhall.
Det dr minst lika viktigt att uppritthalla det befintliga FU:t. Detta bor dven uppskattas av
foretaget som en stor underhallsinsats. Det som definierar vad som &r administrativt underhall
och inte kan tolkas olika, men med hjélp av definitionen av underhall ser man att det &r alla
administrativa- och ledningsatgirder som gors for att halla utrustningen i driftlage.



3.2 Underhallsmal

Forutom att underhallet skall 6ka driftsdkerheten till den niva som foretaget onskar finns det
aven det interna malet for ledning och underhallsorganisationer att na upp till. Den optimala
kvoten mellan forebyggande och avhjidlpande underhall. Det finns flera aspekter att ta hdnsyn
till, en av dessa dr den ekonomiska aspekten som avgor hur mycket underhall man har rad
med. Enligt Moubray (2004) kan dven for mycket underhall paverka antalet fel. Ju mer
underhall man har desto storre risk finns det att underhallet skapar nya fel eller att det utférda
underhallet maste goras om. Det teoretiska ideala sambandet mellan avhjidlpande och
forebyggande underhall dr 100 % forebyggande och 0 % avhjilpande, vilket enligt Moubray
(2004) inte dr mojligt att uppna.

Det ér svart att definiera optimalt underhall da olika definitioner anvinds. Enligt Narayan
(2004) kan man inte avgora hur tiden bést skall fordelas ut inom underhall. Alla maskiner dr
olika och behover darfor olika mycket underhall. Darfor dr det inte mojligt att forutbestimma
en optimal ration mellan avhjdlpande och forebyggande underhall. Enligt Muchiri, Pintelon
Gelders och Martin (2011) finns det ett lige inom underhall som anses vara rimligt. Enligt
forfattarna ligger detta pa 75 % forebyggande underhall.

Pa grund av att optimalt underhall dr svart att bestimma finns det metoder for att avgora det
optimala ldget. VDM beskriver en formel dar man raknar ut nuvérdet av underhall. Med hjilp
av den formeln gar det att se ett samband mellan total forebyggande underhallstid och
underhallets virde for foretaget. Vid det ldge da underhallsvirdet borjar minska har man hittat
ett optimalt omrade for underhallet.

=y {F % (CFay,t+ CFcct+ CFrat+ CFsHEL) }
SHE,t (1+r)t

PVmaintenance

Ekvation 1: VDM formel Haarman och Delahay (2004)

PV maintenance = Nuvirdets potential 1 underhallet (present value potential of maintenance)
Fsur = SHE-factor under ar “t” (SHE-factor in year t), O-1 licens att driva.

CFau, « = Framtida fritt pengaflode under ar ”t” fran utnyttjandet av resurser (future free cash
flow in year t from Asset Utilization)

CFcc, = Framtida fritt pengaflode fran ar ”t” fran kostnadskotroll (future free cash flow in
year t from Cost Control)

CFra, ¢ = Framtida fritt pengaflode fran ar ”’t” fran resursfordelning (future free cash flow in
year t from Resource Allocation)

CFsyg, « = Framtida fritt pengaflode fran ar ”t” fran sékerhet, hélsa och miljo (future free cash
flow in year t from Safety, Health & Environment)

r = intern réntesats pa ett foretag



3.3 Underhallsinriktningar

3.3.1 Haveriinriktat Underhall

Berg (2013) anser att haveriinriktat underhall dr nér endast underhall sker da ett fel intriffat
och forebyggande arbete utelimnas.

De KPI:er och underhallsdefinitioner som anvinds pa foretag skapar en bild av den typ av
underhallsorganisation man har. KPI:er skall spegla organisationens kirnverksamhet. Om
karnverksamheten dr att endast utfora avhjialpande underhall bor endast KPI:er som speglar
detta mitas.

3.3.2 Underhall inriktat pa Forebyggande Underhall
Det finns manga aspekter att ta hiansyn till nir det inte finns ett ritt svar inom fragan. Om
organisationen arbetar med FU i fokus, gor investeringar och anvénder resurser for FU ar

inriktningen mot férebyggande underhall.

De mitetal man viljer bor spegla organisationens kidrnverksamhet och mal. Detta gor att val
av KPI:er som inte dr inriktade mot FU bor undvikas.
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3.4 Prestandatal

Manga foretag arbetar idag med fel mitetal. Manga av dem kallas felaktigt nyckeltal eller pa
engelska Key Performance Indicator (KPI). Parmenter (2007) menar att det ar véldigt fa
foretag som miter verkliga KPIL:er. Anledningen till detta dr att kunskapen kring dessa dr
otillrdcklig. Utover KPI finns det ytterligare tva prestandatal som anvinds, Key Result
Indicator (KRI) och Performance Indicator (PI).

3.4.1 Key Result Indicator

KRI-talen ir resultatet av manga héindelser. De ger en uppfattning av organisationens
tillstand. Pa grund av att det 4r manga faktorer som paverkar KRI-talen kan man inte avgora
var forbéttringar krivs. Dessa tal dr viktiga for att sprida allmén information men inte
anvidndbara utav de som arbetar med forbittringar eller for ledningen som arbetar med
prestandatal. KRI:er skiljer sig fran KPI:er i den man att de inte brukar analyserars pa en
daglig eller veckobasis.

Nagra exempel pa KRI:
¢ Kundnojdhet
e Underhallets nuvirde
e Underhallets omsittning
o Tillfredstillelse hos medarbetarna

3.4.2 Key Performance Indicator

KPI representerar en uppsittning mitetal som fokuserar pa den prestanda som dr viktigast for
att ha en nuvarande och framtida vinst. Enligt Jones (2012) ska KPI:er spegla organisationens
mal, vision och syfte. KPI:er ir séllan nya for ett foretag. Ofta har de antingen inte
uppmirksammats eller helt enkelt lagts at sidan. KPIL:er skall visa var forbattringar behovs for
att bevara eller forbittra den dagliga situationen. Fran en studie gjord av Parmenter (2007)
med Over 1500 deltagare kan man definiera KPI i sju karaktiristiker.

Icke-finansiella atgirder (enhet far inte vara i en valuta.)

Miits ofta (t.ex. dagligen eller konstant)

Paverkade av VD och ledningsgrupp

Forstaelse av atgarden och vilken atgérd som krivs av all personal

Binder ansvar till den enskilde eller gruppen

Betydande paverkan

Positiva effekter (t.ex. paverkar alla andra prestationsmatt pa ett positivt sétt)
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3.4.3 Performance Indicator

Mellan KRI och KPI dr de sa kallade performance indicators karaktaristiken efterliknar bade
KRI i den man att de &dr svarare att arbeta med dn KPI:er men ger mer konkret information
liknande en KPI.

Exempel pa PI:

e Teknisk tillgdnglighet pa produktionsavsnittsniva
e Procentuell 6kning av forebyggande underhall hos ett produktionsavsnitt
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3.5 Lean

3.5.1 Lean Manufacturing

Lean manufacturing och ”lean-tinket” inom tillverkning har sin grund fran 1900-talet nir
Henry Ford startade en mer effektiv biltillverkning dir bland annat "l6pande bandet" gjorde
entré. Lean manufacturing handlar om att minimera alla typer av sloserier inom
tillverkningsprocessen. For att uppna detta krivs stora ambitioner fran ledningen. De maste
aktivt intressera sig och delta i forbattringsarbeten med fokus pa langsiktiga problem och
16sningar. Att arbeta efter lean manufacturing ir ett kontinuerligt arbete som tar lang tid och
motivation for att halla sig aktiv dr en viktig del. Det dr upp till ledningen att frimja arbetet
for personalen, ifall de slutar att visa intresse kommer dven den dvriga personalen att tappa
intresse fOr arbetssittet.

Vanliga Lean-karaktéristiker:

Sloseriminskning
Integrerad Supply-Chain
Forbittrat kundvérde
Virdeskapande organisation

Lean-tinket innehaller dock manga fler viktiga karakteristiker och egenskaper som ofta gloms
nir man arbetar och framfor allt arbetar med att infora lean. Arbetsstrategin tenderar att
forknippas med en negativ arbetsmiljo, dir fokus ligger 1 att 6ka arbetsbelastningen och
produktiviteten med minsta mojliga anstédllda. Dessa negativa forknippningar och
missuppfattningar dr vanliga. Lean innefattar mycket mer och delarna som ofta gloms att
implementera 4r:

Engagerat ledarskap

Vinnande engagemang hos de anstéllda

Stirka anstillda (ansvar och redovisningsskyldighet pa operativ niva)
Utrustningens tillforlitlighet

Mitning (Lean Performance)

Fabriksstor linekommunikation

Alla processer och arbetsfloden definierade

Bevara kulturell fordndring

Teambaserad organisation

Kontinuerlig forbéttring pa alla avdelningar och pa alla nivaer
Plattare struktur (mindre mitten-niva ledning)

Mitetal for prestanda

Balanserad produktion

Kvalitet forsta gangen varje gang
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Ovanstaende karakteristik dr nodvéndigt for att ha en fungerande “lean transformation”
(6vergang till Lean) utover det som vanligen forknippas med lean. Det storsta problemet inom
lean manufacturing dr att misslyckas med att hantera forebyggande tillforlitlighet. Nar
sloserier inom tillverkningen minskar dkar produktionstakten och drifttiden for maskinerna.
Detta medfor dven problem med tillgdnglighetstiden for maskinerna. Maskinstopp och
tidsodande reparationer blir en viktig del att minimera. Vilket leder till att lean maintenance
blir en viktig del i lean manufacturing.

3.5.2 Lean Maintenance

Lean maintenance kan likt lean manufacturing inte inféras pa nagra fa dagar. Det tar manga ar
for arbetarna att forsta det fulla syftet och uppna ett effektivt arbetssitt som av sig sjéilvt
utvecklas och gynnar foretaget. Da méanniskan av natur motarbetar fordndringar &r det viktigt
att dessa gors med sma steg for att halla motivationen uppe och tillata arbetarna att kiinna att
de har kontroll dver arbetssituationen. Stora @ndringar pa en gang tenderar att skapa en kinsla
av hjélploshet och frustation over sitt arbete. Infor varje dndring &dr det viktigt att informera
om varfor det dr nodvindigt och hur det kommer att paverka foretaget. Detta bidrar till en
Okad forstalse och motivation. For att forandringar inte skall motiveras temporirt och en
enstaka gang skall arbetarna kontinuerligt informeras om vad fordndringarna har inneburit i
positiva aspekter. Detta kan t.ex. utforas genom moten med jimna mellanrum eller plakat som
sétts upp synligt i arbetslokalerna.

Underhallsarbetet bor folja en planering pa veckobasis déar man utfor kontroller och
reparationer av maskinerna. Da lean maintenance handlar om eliminering av resurssloseri
giller det att i forsta hand balansera underhéllet for varje maskin sa att det inte utfors i
onddan. Man kan t.ex. inte ha ett roterande schema dir underhall av en viss uppséttning
maskiner sker i jamna intervall. En analys bor goras for vardera maskin i bédsta mojliga man
och léra sig eller kunna se i god tid nir underhall maste planeras in. Vissa maskiner behover
underhallas en gang varje vecka, andra var sjunde manad. Foretag sparar da pengar och slosar
framforallt inte pa resurser niar det kommer till eventuella stopp i tillverkningen, reservdelar,
fel utfort arbete och arbetstimmar. Fokus kan istillet rikta sig till annat planerat underhall, sa
som nista maskin pa listan eller prata med operatorer som upplever problem med en maskin
for att specificera orsaken. I och med detta kan tekniken undvika att leta efter felet pa fel plats
och dir med korta ner underhallsarbetet och eventuella stopptider.

(Smith & Hawkins, 2004)
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3.6 Reliability Centered Maintenance

Reliability Centered Maintenance (RCM) #r en underhallsstrategi framtagen med FMEA-
analysen som grund. Vid framtagning av RCM analyserades FMEA med underhall i atanke.
RCM anvinds som primir underhallsstrategi av nagra foretag.

RCM anvinds dven som en utbyggnad pa arbetsmetoderna preventive maintenance, lean
maintenance och VDM. RCM:s syfte &r att se 6ver hur mycket underhall som krivs for att
behalla funktionaliteten som skall kunna utféras av maskiner, utrustningar och system. Inom
RCM stills sju fragor for systemet eller utrustningen och avgor vilket underhall som krévs for
att uppna RCM-malen. (Smith, 1993)

Vilka ér systemets funktioner med tillhorande prestandakrav 1 dess nuvarande
driftsituation?

Pa vilka sitt kan systemet misslyckas med att utféra sina funktioner?

Vad orsakar dessa olika fel?

Vad hiinder nir dessa fel upptrader?

Vilka konsekvenser far felen for systemet?

Vad kan goras for att forutsédga eller forhindra felen?

Vad ska goras om en lamplig forebyggande underhallsatgird inte kan hittas?

RCM fyra huvudmal enligt Moubray (2004):

1.

2.

Uppritthalla systemets funktion. Man strivar efter att leverera enligt forvintning och
inte primért efter den enskilda maskinens funktion.

Striava mot att minimera forlust av funktion eller helt forlorad funktion. Vid hog
produktionstakt krdvs ofta hog tillgdnglighet, det ar viktigt att utrustningen kan
leverera ritt kvantitet i tid.

Prioritera vad som ir viktigast att gora 1 nulidget for att kunna bevara hela eller delar av
systemets funktion. Flera fel kan vara nodvindiga att atgdrda samtidigt.
Prioriteringsordning dr viktigt att ha klart.

Utfor ritt underhall pa ritt plats. Det vill siga forebygga eller minska fel, upptéicka fel
eller finna dolda fel. Att utféra underhall pa rétt maskin med sina resurser, att rétt
system far underhall r viktigt da daligt resultat av den enskilda maskinen inte
nodvéndigtvis paverkar systemfunktionen.

Man sammanfattar dirmed RCM-metoden med foljande fyra egenskaper:

Vidmakthalla systemets funktion.

Identifiera felkillor som kan paverka funktionen.

Prioritera nodvéndiga funktioner (via felkéllor).

Vilj enbart underhall som forebygger eller minskar fel, upptécker fel, finner dolda fel
och att detta utférs med den resurs som krévs.
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3.7 Value Driven Maintenance

Value Driven Maintenance (VDM) ér en underhallsstrategi vars syfte dr att kunna redovisa att
underhall tillfor virde till en organisation/foretag. VDM anvinder sig av traditionellt
underhallstinkande och sammanbinder underhall med ekonomi i VDM-begreppet
“virdeaddering”. Enligt Haarman & Delahay (2004) undviks att anvinda antagandet att en
minskad underhallsbudget forbéttrar det ekonomiska resultatet. Da ekonomi dr inblandat samt
att VDM:s syfte &r att redovisa ett viarde av underhall dr detta en brygga mellan en
underhallsorganisation och ledningen pa ett foretag, diar ekonomisk vinst ér av intresse. Enligt
Delahay & Haarman (2004) tillfor underhall ett virde till foretaget och forklarar dven att det
inte dr underhall som kostar pengar utan imperfekt utrustning som inte kan uppfylla
tillgdnglighetskrav. (Haarman & Delahay, 2004)

3.7.1 Vardedrivare (Value driver)

VDM anvinder sig av fyra olika virdedrivare som paverkar och tillfor virde at ett foretag
(Haarman & Delahay, 2004). En vérdedrivare dr nagot som genererar pengar till foretaget pa
ett eller annat sitt. VDM anvénder begreppet for att beskriva var besparingar och gomda
pengar finns.

3.7.2 Utnyttjande av resurser (Asset utilization)

Utnyttjande av resurser dr den forsta viardedrivaren. Syftet med denna &r att 6ka
tillgdngligheten pa teknisk utrustning. Om teknisk tillgdanglighet pa utrustningen dr hog har
foretaget mojlighet att tillverka mer produkter. Detta betyder att genom en forbéttring av
tillgéingligheten kan foretaget oka fortjénsten pa en investering. Denna frigjorda resurs kallas i
VDM fritt pengaflode eller ”Free Cash-flow”. Med hjélp av ett bra underhall kan
tillgéingligheten bli bittre genom att ha forebyggande underhall dir foretaget forsoker minska
antalet oplanerade stopp och haverier. Enligt Haarman och Delahay (2004) &dr en hog
tillgéinglighet inte bara vitalt for en vixande marknad utan ocksa for att skapa en tillforlitlig
och stabil process. Om ett systems tillgdanglighet 6kar, minskar tidsbehovet for tillverkning av
ett parti produkter. For ledningen &r det vért att notera att detta inte paverkar omsittningen,
men minskar kostnader, vilket i andra ord skapar virde. (Haarman & Delahay, 2004)

3.7.3 Sakerhet, Halsa och Miljo

Sékerhet, hilsa och miljo kalls "SHE-factor”. En hog "SHE-factor” ser till att alla lagkrav
och regler i organisationen inom just sidkerhet, hélsa och miljo uppfylls. En bra SHE-policy
okar ”licens to operate”, vilket innebir att foretag har tillatelse att driva processen. Genom att
ha en osiéker process som bryter mot regler och lagar kan en fabrik eller linje stingas ned pga
att den dr for osiker att arbeta pa. Utover detta finns dven andra aspekter som genererar ett
virde inom SHE, ndmligen sjukfranvaro, olyckor och tillbud. Om arbetsplatsen dr bra ur ett
SHE-perspektiv ir sannolikheten for olyckor och sjukfranvaro eller sjukskrivningar mindre
troliga. Detta gor att tekniker inte behdver arbeta Overtid, betala sjukavgifter samt att extra
bemanning kan undvikas. Pa grund av att SHE har inverkan pa hur stor del av den totala tiden
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som far aldaggs at tillverkning finns det dven ett virde i detta. Ett bra SHE gor att farre
personer riskerar att franvara fran arbetsplatsen och i virsta fall att fabriken behover stingas
pga. olika risker och brist pa bemanning. Detta ger en sékerhet i framtidens fortjanster, i
VDM Kkallas detta ”Future Cashflow”. Utan tillatelse att driva en process finns inget framtida
pengaflode och pa sa sitt inget virde. Haarman och Delahay menar att det dr viktigt att
vérdera ett médnniskoliv, men ocksa kinsligt. Dérfor dr VDM svart att inféra inom manga
kulturer. (Haarman & Delahay, 2004)

3.7.4 Kostnadskontroll (Cost Control)

Som beskrivet i VDM ir inte underhall en kostnad men det omsétter dnda pengar for ett
foretag. Underhallsbudgeten bestar av flera delar, nagra exempel ir, reservdelar, utbildning,
16n och traning av underhallstekniker. Pengar som finns kvar i underhallsbudgeten efter
budgeterad tid kan anvindas i ett senare skede och om mdgjligheter finns att gora besparingar
skall detta goras. VDM Kkallar detta ”Future Free Cashflow”. Effektivare forebyggande
underhall och ritt antal underhallstekniker &r tva av manga faktorer dir besparingar for
budgeten kan goras.

3.7.5 Resursfordelning (Resource allocation)

En smartare anvindning av resurser eller resursfordelning kan skapa ett virde.
Resursfordelning hanterar inte konsumtionen av resurser. Det gor vardedrivaren
kostnadskontroll. I VDM definieras fyra typer av resurser: tekniker, reservdelar, kunskap och
entreprenorer. Smartare anvindning och hantering av resurserna kan innebira besparingar
inom lager, logistik, forsdkringar samt att undvika inkdp av onddiga eller oanvindbara
reservdelar. Att beakta pengaflodet ger en god dverblick av detta. En genomtédnkt
managementtaktik kan enkelt generera ett virde.
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3.7.6 Key Performance Indicator i VDM (KPI)

Ritt KPLer dr viktiga for en organisation. VDM beskriver tio KPI:er anpassade for VDM
(Tabell 3.1). Enligt Haarman & Delahay (2004) sammanfattar dessa 10 ca 100 KPL:er och de
anser att det #r till fordel att ha nagra fa KPI:er jamfort med manga da det dr littare att

kontrollera.

KPI

Definition

1. Underhallskostnader/tillgangarnas
utbytesvirde

Totala underhéallskostnader dividerat med
utbytesvirdet av produktionsanldggning

2. Teknisk Tillgédnglighet

Totala tillgéngliga tiden for produktionen
minus driftstopp pga. underhall dividerat
med totala tillgingliga tiden

3. SHE-factor

Se SHE-definition i resultat

4. Forebyggande underhéllskostnader/Totala
underhallskostnader

Forebyggande underhallskostnader
(arbetskraft, material och tjdnster)
dividerat med totala underhallskostnader

5. Arbetsorder avklarade i tid

Antal arbetsorder som hade ett slutdatum
som var mindre eller lika med det
schemalagda slutdatumet, dividerat med
totalt antal arbetsorder

6. Teknikers produktivitet

Totala antalet av tillgingliga timmar av
teknikers arbetstid som finns enligt
arbetsordrar dividerat med totala
arbetstiden for teknikern

7. Inventariers virde av reservdelar/tillgangarnas
utbytes virde

Totala virdet av reservdelar och
reparabeler i lager dividerat med
utbytesvirde av produktionsanlidggning

8. Outsourcad underhallskostnader/Totala
underhalls kostnader

Kostnader for outsourcat (tjanster av
entreprendrer inkluderat material
anvindning) underhall dividerat med
totala underhallskostnader

9. Traningskostnader/Totala arbetskraften

Kostnader for traning och utbildning
dividerat med den totala
underhallskostnaden for
underhallsorganisationen

10. Trovirdighet av teknisk dokumentation

Antalet tekniska ritningar eller dokument
som representerar den aktuella situationen
av utrustning dividerat med totala antalet
tekniska ritningar och dokument

Tabell 3.1 VDM:s KPI:er (Haarman & Delahay, 2004)
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3.7.7 VDM Best Practice

VDM presenterar en strategi for vad Haarman och Delhay (2004) kallar ”Best Practice”.
Detta uppnas genom att anvinda flera underhallsstrategier for att komplettera VDM. Exempel
pa dessa ar:

e RCM
e TPM
e OEE

VDM innefattar inte dessa strategier i sin grund men VDM:s styrka ir att den 1att
sammanbinder dessa strategiers bésta anvindingsomrade for att skapa en optimal
underhallsstrategi. Haarman och Delahay (2004) menar att de vet vilka strategier som dr best
inom varje omrade t.ex. RCM ir den bista strategin i Reliability Engineering. Haarman och
Delhay (2004) papekar dock att det dr viktigt att gora sma forsiktiga steg vid inforandet av
best practice och att steget man skall ta inte dr for stort. Bild 3.2 visar stegen som kan tas for
att na best practice inom OEE-styrning. Haarman och Delahay (2004) menar att det dr viktigt
att varje foretag sjdlva utfor och skapar denna stegkruvan sjidlva sa den passar sin egen
organisation.

Best Practice

Bild 3.2 VDM Best Practice, (Haarman och Delahay, 2004)
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3.8 Benchmarking

Benchmarking &r ett verktyg didr man méter en organisations interna processer, identifierar
och skapar en forstaelse for dem. Man undersoker strategier fran andra organisationer som
anses vara bra.

Manga foretag anvénder sig av benchmarking for att bli béttre och for att hitta 16sningar till
problem i sin organisation. Da en benchmarkingstudie utférs kommer man att mérka:

e  Vem som utfor processer mycket vil och har processmetoder som kan anpassas till
organisationen.
* Vem ir mest kompatibel for foretaget att jimfora med?
(The Benchmarking Exchange, 2013)

3.8.1 Misstag inom benchmarking enligt The Benchmarking
Exchanges

Ett misstag som kan goras inom benchmarking &r att studien begrinsas till foretag liknande
sin egen industri. Benchmarking inom foretagsbranschen dr viktig, men for att underséka och
hitta lampliga processer och processtyrning kan det finns ytterligare information inom andra
foretag. Denna typ av benchmarking-misstag gors vid analysen av processer.

3.8.2 Benchmarking enligt VDM

Enligt Haarman och Delahay (2004) skall KPI:er mitas och sedan utféra en
benchmarkingstudie for att avgéra om sina egna virden dr bra. Benchmarking ger en
transparent bild av vilken avdelning eller kompentens som kan utvecklas. Enligt VDM-
strategin finns det sa kallade “pitfalls” inom benchmarking. De nedan beskrivna "pitfalls" ar
for benchmarking med andra underhéllsorganisationer diar man vill analysera KPI-virden.

Den storsta fillan som foretag gar i ar att de jamfor sig med foretag som inte liknar sitt eget.
Man skall gora studierna mot jimlika foretag. Inom samma typ av industri kan det finnas
skillnader, darfor dr det extra viktigt att vdrdera sin benchmarking.

Den andra féllan dr att okunskap finns 1 vad man skall undersdka. Haarman och Delahay
menar att varje foretag har sin egen definition pa t.ex. teknisk tillgdnglighet. Darfor kan inte
bara KPI-virdet undersdkas, utan dven vilken definition som anvinds for att sedan kunna
anvianda den i sin egen benchmarkingstudie.

Tredje féallan inom benchmarking ir att blint acceptera siffror. En benchmarkingstudie dr en
del av ett arbete. Resultatet av studien maste analyseras, viarderas samt stillas mot forskning.
Nir detta dr gjort kan de aterstaende delarna av studien anvindas. Enligt Haarman och
Delahay (2004) ska man analysera och anvinda sin benchmarkingdata noggrant. Detta for att
anvindning av data pa fel sitt kan vara forodande.
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3.9 Life Cycle Profit

Life Cycle Profit (LCP) (livscykel fortjanst) dr en vidareutveckling av Life Cycle Cost (LCC)
som beskriver hur mycket en produkt, utrustning eller system kostar att anvinda eller kopa.
LCC anvinds for att fa mest valuta for pengarna som investeras i anldggningen. Har kan det
finnas pengar att spara in och bor goras varsamt. Hagberg och Henriksson (1996) vill komma
ifran den stora anskaffningskostnaden som ofta finns, LCC skall anvéndas for att se alla
kostnader, inte bara anskaffningen.

LCC kostnader:

Anskaffningskostnad

Drift

Underhall

Utbildning

Test och underhallsutrustning
Tranport och hantering
Lokaler

Avstidllning och skrotning
Dokumentation

LCP ar en vidareutveckling av LCC och kan anses vara en foretagsanpassad variant av LCC
dér intékter tas i asikt. LCP-analysen har OEE-kalkylering som grund, dir hog tillgdnglighet,
kvalitet och anldggningsutbytet ger storre vinst och ldagre virden okar forlusten eller
kostnaderna man har.

LCP grundar sig i att visa vad som kostar pengar och hur mycket pengar som kan tjénas pa att
tillverka en specifik produkt. LCP anvinds for att gora rétt saker fran borjan for att undvika
sloserier.

LCP=-1+>] % -+ R"x
= 1+kT 14k

Ekvation 2: berdkning av LCP for en investering (ExproSoft AS, 2013)

Iy = Investering I borjan av ar 1

St = Netto likvida medel vid slutet av ar t for investeringar
R, = Restvirde vid slutet av ar n

k = diskonteringsrinta

n = investeringsperiod (tid)
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4 VOLVO CARS TORSLANDA CENTRAL UNDERHALL

I detta kapitel kommer centralt underhélls situation redovisas enligt de intervjuer och
dikussioner som hallts pa foretaget (se bilagor 1 till och med 3).

4.1 Volvo Cars Torslanda och Centralt Underhall

VCT ir produktionsanldggningen for Volvo personbilar och bestar utav tre fabriker, TA, TB
och TC. TA ir tillverkningen av karosser, TB lackering av bilen och TC &r montering av
interior och exterior. Varje fabrik har en egen underhallsstyrka med tekniker och tjanstemin
som ansvarar for respektive fabrik. CU har som syfte att ha en 6verskadlig verksamhet for
samtliga fabriker. CU arbetar delvis inom forbittrande underhall mot varje fabrik och
planeringsoversikt av underhallet.

4.2 Centralt Underhalls situation

CU beskriver sig som en akutorienterad underhallsorganisation dir forebyggande underhall
for narvarande inte ligger i fokus. Detta medfor att arbeten med langsiktiga problem ldggs at
sidan och slédpar efter. Det upplevs att arbete med akuta problem star for en alldeles for stor
del av dagens underhallsarbete, bade i fabrikerna och pa CU. Vilket gor det jobbigt att
utveckla dagens ldge mot ett forebyggande underhall. Underhallkvten uppskattas till att ligga
pa 50 % akut samt 50 % forebyggande.

Orderrapportering sker i datorprogrammet MAXIMO dir underhallstekniker bl.a. fyller i
utford arbetstid for en underhallsorder, samt beskrivning av problemet i maskinen. Den
arbetstid som skall anges &r tiden mellan att orden skrivs ut, den tid det tar att utfora
reparationsarbetet och tills orden dr inrapporterad. Tid som utfors administrativt utdver detta
rapporteras inte, da detta inte anses ge nagon "payoff” (utdelning). Medvetenheten om att det
finns en méngd morketal angaende arbetstider for reparationer, dir tiderna skrivs in pa ett
ungefir. Det finns ett stort antal gamla arbetsordrar kvar i systemet som vintar pa att bli
godkinda och avslutade. Osédkerhet om de dr utforda eller inte medfor att de inte kan tas bort.

Ganska nyligen har underhallsstragien dndrats till VDM, utéver TPM (Total Productive
Maintenance). VDM valdes for att fa bukt med flaskhalsar i fabrikerna. Genom mdoten
infordes asikter for att bestimma dndringen. Moétet resulterade i:

1. Analysera flaskhalsar och dess orsak.
. Stornings uppfdjnings system (Quest, SUS, SUSA)
3. Borja med MAXIMO. Vart ldggs det mest tid pa akuta atgiarder under, Iman, 3 man,
6man.
4. Borja lista FU i MAXIMO.
5. Borja lista kostnader for inkop av reservdelar.
6. Kolla upp vilka maskiner som kranglar frekvent.

Man sag problemet som: Vad dr det som hackar i hjulet?
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5 RESULTAT

I detta kapitel kommer resultatet av studien att redovisas. Samtliga KPI:er som passar for
syftesbeskrivningen, benchmarkingstudier och underhallskvotan presenteras.

5.1 Key Performance Indicators

5.1.1 Inplanerad tid

Inplanerad tid (IPT) beskriver den arbetstid som planeras in for underhallstekniker. Denna tid
ar avsedd for planerat underhall. IPT beridknas genom att ta den planerade tiden genom den
totalt tillgidngliga for underhallstekniker.

5.1.2 Workorders Completed in Time

Workorders completed in time (WOCT) beskriver de planerade arbeten som blivit utférda
inom givet tidsspann. Viktningen sker genom att jamfora de avklarade ordrarna mot det totala
antalet arbetsordrar under perioden.

5.1.3 Personalkostnad

Personalkostnad r ett prestandatal dir det mits hur stor del av de totala

underhallskostnaderna som ir personalkostnader. Virdet ger en indikation pa forhallandet
mellan anstilld arbetskraft och dvriga resurser.

5.1.4 Teknisk Tillganglighet

Teknisk tillgéanglighet (TT) dr ett matt pa hur stor del av den planerade tillverkningstiden man
har haft mojlighet att tillverka under. Tillgédnglighet beskrivs med:

_ Planerad tid — Stopptid(Downtime)
B Planeradtid

TT

Ekvation 3. Berdkning av Teknisk tillgdnglighet

Downtime eller D-tid &r en del av tillgdngligheten och kan dven den anvindas som KPI. D-
tiden kan dven mitas som genomsnittlig D-tid, MDT (mean down time) som beskriver hur
stor genomsnittlig stopptid utrustningen har.
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5.1.5 Overall Equipment Efficency

Overall equipment, efficency, OEE (utrustningens totala effektivitet, UTE eller dven kallat
TAK) ir ett tal dér tre mitbara faktorer anvinds (tillgidnglighet, anldggningsutbyte och
kvalitétsutbyte) for att fa ut en storre och mer relativ bild av produktionseffektiviteten jamfort
med teknisk tillgénglighet. OEE, eller UTE, berdknas enligt nedanstaende formel:

T = (planeradtid — stopptid) / planeradtid)

A = verkligproduktion / ((planeradtid — stopptid) / planeradtid * maxproduktion )
K = (verkligproduktion — kassation) / verkligproduktion

OEE=T*A*K

Ekvation 4: Berdkning av OEE

5.1.6 Quality of Planning

Quality of planning (QoP) beskriver hur stor andel av alla arbetsordrar inom ett tidsintervall
som maste planeras om. Denna KPI har som avsikt att mita de ordrar som planeras om pga att
planeraren har 6verplanerat eller av planeringskrockar.

5.1.7 Quality of Schedule
Quality of schedule (QoS) beskriver hur stor andel av alla arbetsordrar inom ett tidsintervall

som maste skjutas upp pga att material pa lagret visar sig vara slut eller att det inte finns
lediga tekniker att tillga pga franvaro eller andra arbetsuppgifter.

5.1.8 Avklarade Arbetsordrar
Avklarade arbetsordrar dr en KPI som anger andelen utférda arbetsordrar 1 realation till det

totala antalet skapade arbetsordrar inom ett tidsintervall. Andelen av alla schemalagda
arbetsordrar som har utforts.

5.1.9 Man Power Utilization

Man power utilization (utnyttjandegrad av anstdllda) beskriver hur stor andel av anstélldas tid
atgar till arbetsuppgifter.
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5.1.10 Mean Time To Repair

Mean time to reapair (MTTR) (genomsnittlig reparationstid) dr ett matt pa hur lang tid ett
avhjilpande arbete tar i genomsnitt.

5.1.11 Backlog

Backlog ér ett prestandatal som visar efterslapningen pa arbetet. Backlogens omfattning édr de
arbetsordrar som dr sena och inte blivit utforda.

5.1.12 Quality of Execution

Quality of execution (QoE) miter hur stor del av ens praktiska undehallsarbete som maste
goras om. Dessa arbeten har varit bristande eller utforts pa ett inkorrekt sitt.

5.1.13 Uppfoljningsordrar pa tillstandskontroller

Uppfoljningsordrar pa tillstaindkontroller (UTK), visar hur stor del av alla tillstandskontroller
som resulterar 1 uppfoljningsordrar.

5.1.14 Uppdatering av FU-mallar

Uppdatering av FU-mallar visar alla FU-mallar som har blivit uppdaterade under en given
period.

5.1.15 SHE-factor

SHE-factor ir beriknas fran SHE-score som grundar sig pa scorecard. Det skall innehalla
olika kritiska parametrar for ett sikert arbete. SHE-factor mits fran noll till ett och beror
endast pa ens SHE-score.
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5.2 Benchmarkingstudie

5.2.1 Volvo Engine, Skévde

Volvos motorfabrik i Skdvde arbetar med tillverkning av motorer for olika fordon och
levererar dessa bade till Volvo samt andra fordonsforetag virlden Gver.

Volvos motorfabrik i Skovde arbetade tidigare med fokus pa strategin TPM men Overgick till
VDM for ca tio ar sedan. De tittar pa mojligheter till vidareutveckling av en egen strategi och
driftuppfoljningssystem for kostnader och forluster, for att mojliggdra korrekt métning av
OEE. Arbete med en del ur OEE anvinds redan, tillgidngligheten. Motorfabrikens VDM-
strategi dar framtagen tillsammans med VDM-experter fran Holland som var med och skapade
VDM-konceptet.

Underhallsorganisationen dr uppdelad i tva avsnitt, operativ och administrativ dir varje team
har en driftsdkerhetsledare. Pa kontoret finns tre team med fyra personer i varje grupp som
varje manad léser alla arbetsordrar, analyserar hur det gick och om eventuella kommentarer
kan utveckla forbattringar. Underhallsorganisationen beskriver sin styrka med workflowarbete
och att tydliga beskrivningar i felrapporter leder till att arbetet blir ritt, snabbare utfért och att
data blir registrerad korrekt. De dr noga med att rapportera korrekt arbetstid 1t MAXIMO f{or
alla typer av underhall. De dr medvetna om att rapportering i MAXIMO ir tidskridvande, men
att det dr en viktig del 1 strategin och statistiken. Man anvénder sig utav ”ScoreCard”
(styrkort) pa utrustning och genom datorprogram ger en tydlig blick dver maskinen och dess
KPILer.

Underhallet pa motorfabriken i Skovde budgetteras efter tillverkningsvolymen. Tekniker skall
med jdmna intervall uppna mal genom aktiviteter for att behalla sitt certifikat for
underhallsarbete. Pa sa sitt kontrollerar man att teknikerna haller sig uppdaterade inom
arbetet. Teknikerna har tillgang till ett arbetsschema (servicetips) for olika enheter. Om ett
haveri tar lang tid skall eventuell bristande kunskap eller utbildning anges som orsak till
forlangd stopptid.

Nagra av de KPI:er som Volvo Engine Skovde anvinder sig utav ir:

MPBF

Kostnad per detalj (innefattar allt for underhall)
MDT (miits dven pa strategisk niva)

MTTR

Returorder
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5.2.2 SKF Sverige AB

SKF ir en av Sveriges storsta industrier och 4r en internationell leverantor av kullager. SKF,
precis som andra foretag har en egen underhallsorganisation. De har en ambulansverksamhet
med underhallstekniker som endast arbetar med avhjidlpande underhall. De hér teknikerna
arbetar som skiftarbetare pa fabrikerna, 4-skift. Denna ambulansverksamhet ligger i en
byggnad i mitten av SKF-omradet och alla i enheten arbetar mot samtliga SKF-fabriker i
Sverige. Utover denna ambulansverksamhet finns dven den forbyggande underhallsstyrkan i
varje fabrik som endast arbetar med forbyggande underhall och arbetar dagtid.

SKF arbetar med TPM som grund i sin underhallsstrategi med mycket operatorsunderhall.
Utover detta arbetar man med en egen framtagen underhallsstrategi som kompletterar TPM.

Vid forfragning av vad SKF har for underhallsmal svarade de:

SKF:s underhallsavdelning sitter mal tillsammans med varje produktionsavsnitt (kanal) i
fabrikerna som kan innebéra en forbéttring av ett KPI, men kan omfatta allt som &r
underhallsrelaterat. Efter ett forbattringsarbete dr det inte garanterat att en KPI blir foréndrat
da andra fel kan uppkomma under forbittringsperioden. Malen sitts med en
underhallsingenjor och foljs upp varannan manad dér nya mal tillkommer, gamla mal avslutas
eller omplaneras.

Vid forfragning av benchmarking var det nagot som ansags vara mycket viktigt och nagot
som anvinds med foretag runt om i landet t.ex. med Volvo Cars. SKF har borjat foresla ett
ingenjorsutbyte med samarbetspartner inom benchmarking dir bada parterna byter en
underhallsingenjor i en manad. Detta for att kunna ga in pa djupet och forsta hur andra
underhallsorganisationer arbetar och varfor.

SKF:s underhallsavdelning arbetar just nu mycket med att fa kunden att investera i underhall.
En forstaelse for att forhindring av framtida stopp kan innebéra besparing, forsoks anskaffas
pa foretaget. SKF:s underhallsavdelning forklarar att AU kostar mer dn FU, samt att FU inte
heller stor deras kund. Detta har fatt bra respons inom SKF.

Nagra av SKF Underhalls-KPI:er:

SKF har tva KPI:er som de har extra stor koll pa. Den ena ér D-tiden, som &r den enda
underhallsparametern som ér global. De tillater heller ingen backlog nir det géller
tillstandskontroller inom forbyggande underhall, da det dr viktigt att fanga problem i ett tidigt
stadie.

MPBF

Down-Time pa maskinniva

Teknisk Tillginglighet pa kanal niva,
Antal akuta stopp

Stopptid pga akuta stopp

Backlog
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5.2.3 Volvo Cars Body Components, Olofstrom

Volvo Cars Body Components (VCBC) Olofstrom arbetar med VDM-modellen som grund,
precis som andra delar inom Volvo. VCMC arbetar med detta for att VDM ticker upp hela
underhallsprocessen. VCBC arbetar med flera nyckeltal varav nagra anvinds i deras
storningsuppfoljningssystem. Dessa &r MCBF och MDT. I 6vrigt implementeras MTTR och
MWT i dagslédget.

Varfor utférs matningen?

For att méta hur bra man dr pa effektivisering.

For att mita hur mycket pengar underhallet forbrukar.

For att mita vilken teknisk tillginglighet maskinparken har.

For att méta hur vil man avklarar arbetsordrar i tid.

Hitta rotorsaker.

Hur manga Kaizen Workshops som gjorts.

Mita hur stor franvaro per 200 000 arbetade timmar pga arbetsskador.

Vid val av KPI viljs dem som paverkar resultatet och ddrmed driver underhallet framat.
Beroende pa behov kan valet av KPI:er vixla fran ar till ar pa VCBC.

Nagra KPI:er som mits pa VCBC Olofstrom

e MCBF (Mean Cycles Between Failure)
e MDT (Mean Down Time)
e Teknisk Tillgianglighet
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5.3 Underhallsforhallande 2012 malerifabriken

Underhallskvotan for 2012 pa malerifabriken var 55 % FU och 45 % AU. Detta &r utan att ta
hénsyn till den administrativa underhéllstiden. Administrativt underhall mits i dagsldget inte
pa VCT.

rhallande 2012

-1y
)

Underhallsf

M Avhjdlpande % m Forebyggande %

Bild 5.1 underhallsration pa B-fabriken. Se bilaga 11
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6 DISKUSSION

Det kommer foras disksussion angaende samtliga KPI:er som presenterats i resultatet, var
asikt om CU:s situation tas upp samt en ny underhallskvota presenteras.

6.1 Diskussion Key Performance Indicator

6.1.1 Inplanerad tid

Inplanerad tid kan anvindas for att sdkerhetstilla att underhallsorganisationen inte planerar in
for mycket arbete. Detta dr viktigt att kontrollera da 6verplanering direkt skapar sldpande
arbete. Planering for forebyggande underhall pa 100% av ens tillgidngliga tid skapar ett
senario dir ett AU-jobb teoretiskt forsenar det forebyggande arbetet och ett sldpande
underhallsarbete uppstar ( bild 6.1). IPT rekommenderas av Muchiri, Pintelon, Gelders och
Martin ,(2011) vara minst 80% av den tillgéingliga tiden av underhallstekniker ( bild 6.2) .
Om denna anvinds som KPI ar det viktigt att den mits tillrdckligt konsekvent varje dag eller
varje vecka for att tydlig kunna f6lja upp hur arbetsbelastningen kommer vara den kommande
perioden.

Vid en forsta askodning kan 80% verka lagt om det redan planeras 100%, dock maste rimliga
mal sittas och hela tiden forbattras. Darfor ér det bra att borja med ett ligre mal som klaras av
och sedan konsekvent 6ka KPI:ns malvirde och indirekt arbetet som planeras in i foretaget.
Overplanering anser vi 4r virre 4n att planera in for lite. Vid dverplanering 4r det svért att
forbittra underhall da man aldrig vet vid vilken grins en backlog skapas. Vid lag
planeringstid kan IPT alltid 6kas kontinuerligt vilket gor att tillslut hittas smértgriansen for
foretaget. Indirekt fas indikation pa att nu maste vi minska det valda malets omfattning och
borja arbeta for att forbittra denna siffran. Detta tidnket dr en del av lean vilket édr en bra
startpunkt. Sma forbittringar som &r rimliga dr béttre, da man hela tiden kan folja upp att de
insatser man beslutat om fungerar. (Smith & Hawkins, 2004)
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Bild 6.1 visar en okontrollerad process dir KPI:er for planering saknas, alternativt finns
KPIL:er men fel malvirde anvénds. Detta skapar en okontrollerad process dar méngden arbete
man planerar in dr for hog. Som 1 bild 6.1 visar &r den inplanerade tiden for FU lika stor som
den totala tiden for underhallstekniker (grona stapeln). Detta gor att ett AU-arbete skapar
eftersldpning da den typen av arbete vid inplanering av 100 % FU inte tillats. Vi ser dven
resultatet av overplanering i vecka 2, bild 6.2, dér den gangna veckans eftersldpande arbete
ligger kvar. Vecka 2:s resultat kommer med stor sannolikhet endast 6ka den totala
eftersldpningen och i slutetet av aret kommer backlogen vara stor.

Tid 4 Planerad Totaltid Ej utférdtid

FU.5d A Planerad Totl tid

Tid FU-tid

Utitrdtid

I Ej utford

tid frin
vecka 1
> >

reckal Vecka?
Férvintad
FU-tid

A
Tid Total tid

Vecka2

Bild 6.1 Okontrollerad process

Losningen pa detta problem ér att tydligt undersoka hur mycket FU som kan tillatas under en
given period (exempelvis en vecka). I bild 6.2 planerars inte all tid in for FU vilket gor att
dels tillats storningar i form av AU men ocksa att teknikerna inte maste arbeta i 100-procentig
takt hela tiden. Detta kan gora att mojligheten finns for motverkning av backlogens storlek
samt att storre delar av ens planerade underhall utfors i tid. I bild 6.2 finns ett malviarde som
visar hur mycket av det inplanerade arbetet vi skall klara av att utfora. Denna grins skall inte
heller vara 100 % da storningar maste tillatas. I vecka 2, bild 6.2, ser vi att backlogen (roda
stapeln) och den inplanerade tiden for FU inte &r lika stor som den tillgidngliga tiden. Detta i
kombination med att planeringen sker i en veckas intervall skapar en situation dir backlogen
kan minskas konsekvent.

31




- - FlU-tid

i -1

Totzl tid

Utfdrdtid

Ej utford

—)
tid fran

‘veckal
> >

Veckal Veckal

Tia 4 Eﬁﬂﬂmd Total tid

Veckal

Bild 6.2 Kontrollerad process

6.1.2 Workorders Completed in Time

Workorders completed in time dr en KPI som &r viktig att kontrollera och méta for att
sikerhetsstilla att de ordrar som planeras in blir utférda i tid. Denna KPI kompletterar IPT da
den ger ett svar pa hur stor andel av ordrarna som hinner 16sas. Den bor métas i samma
tidsenhet som IPT da de ér i direkt korrelation med varandra. KPI:n dr svaret pa hur bra den
foregdende perioden har gatt gentemot antal arbetsordrar som planerades. Med bra resultat
fran denna KPI finns vetskapen om backlogens storlek fran foregaende vecka. Med hjélp av
den tid som angetts som mal i IPT kan backlogen minskas konsekvent. Muchiri, Pintelon,
Gelders och Martin ,(2011) rekommenderar i sin studie att 95% av allt planerat arbete skall
bli utfort i tid. Som tidigare dr denna siffran svar att applicera direkt pa ett foretag da siffran
endast dr en rekommendation. I bild 6.2 finns ett malvirde, detta for att eftersldpning av
arbete alltid &r en risk och dr svar att komma ifran. Det dr orimligt att tro att man kan lyckas
gora allt som har planerats till 100 %. Det ar latt att tro bara for att planering sker for 80 % av
var tid, att WOCT uppgar till 100 %. Det kommer inte eliminera problemet med oforutsigbara
stopp. Aterigen ar det viktigt med lean-tanken i bakhuvudet, komma ihag att det dr battra med
sma mal som vi hela tiden okar nér de dr uppnadda, &n att ta ett alltfor stort kliv och
misslyckas med arbetsuppgiften.
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6.1.3 Personalkostnad

Da personal kostar mycket pengar for ett foretag ér det viktigt att ha rétt bemanning pa ratt
plats, i rétt tid. Annars riskeras att fa arbetsbrist eller for mycket arbetskraft som indirekt 4r en
forlust for foretaget. Enligt VDM ir detta en viktig del 1 virdedrivaren cost control. Det &r
alltid svart att besluta om vilken arbetskraft som behovs, speciellt i underhall, da oforutsett
arbete alltid kan uppsta. Det &r dnda viktigt att mita denna KPI for att se hur stor del av
underhallskostnaden som #r personal. Det ger ett direkt resultat pa om du hade for mycket
manskraft den foregaende perioden. Vi hittade ingen rekommendation pa hur stor del av
kostnaden som skall tickas av personalen. Personalkostnadsmal far testas fram. Framfor allt
sdtta mal pa hur stor del det ska vara och successivt arbeta sig mot ett idealt stadium.

6.1.4 Teknisk Tillganglighet

Teknisk tillgidnglighet (TT) bor alltid for en maskin vara det samma som vid inkop.
Forbittrande och forebyggande underhall skall hjélpa utrustning att halla sig i nymaskins-
status. Som beskrivet innan dr TT en del av flera parametrar. En av dessa &r den tid som
planeras for tillverkning. Stopptiden &r resultatet av olika hindelser, varav en kan vara
avhjdlpande underhall eller handhavande fel av operatorer. Vi har valt att ta avstand fran D-
tiden som en egen KPI da den egentligen sidger vad tillgidngligheten ir, utan perspektiv. Att
sdga att D-tiden &dr 200 timmar &r irrelevant om man inte t.ex. sdger “200 timmar var stopp,
utav 1000 timmar”, vilket indirekt dr den icke kalkylerade formen av tillgédnglighet. | RCM
pratas mycket om systemténk, detta giller inte bara tillverkningsavsnitt utan dven KPIL:er.
Utan perspektiv kan KPI:er bli svara att forsta och oanvindbara. Tillgingligheten kan métas
pa alla mojliga sitt, t.ex. maskinniva eller produktionslinjeniva. Vilken typ av TT man viljer
ar beroende pa vad man skall anvinda den till.

KPI.er som inte dr beskrivna dr bl.a. MCBF, MPBF, MTBF pga att de inte dr KPI:er for
forebyggande underhall.

TT kan anvindas som ersittare av dessa parametrar da den egentligen ger ett béttre resultat
kontra motparten MPBF (mean parts between failure). Om MPBF ir lag innebér det att manga
akuta stopp intrdffat och pa sa sitt kan man tro att maskinen inte presterar enligt krav. Detta
gar att I6sa genom att mita stoppens genomsnittliga lingd. Kombinationen av dessa tva
mitetal dr en variant av den tekniska tillgangligheten. Skillnaden dr aterigen att det dr svart att
se ett perspektiv da t.ex. vi har MPBF=2 och gensomsnittliga stopptiden=1h. Detta betyder
inte att foretaget inte kan leverera i tid da optimalt samband mellan MPBF och genomsnittlig
stopptid &r svart att ta fram och kan skilja sig for varje maskin. Om TT istéllet méts kan en
direkt indikation ges pa om maskinen levererat kravd funktion dd manga foretag har som krav
att maskinen t.ex. minst skall ha 90 % TT vid inkdp samt att maskinen skall halla denna status
i 5 ar. Oavsett om TT behover uppga till 90% for att mojliggora korrekta leveranser dr
irrelevant da tillgiangligheten inte bara &r viktig for detta. I VDM beskiver man att ett virde
finns 1 att ha hogre tillginglighet utanfor det faktum att man kan vara konkurrenskraftig.

Vilken typ av stopp vi har visas inte i TT. Enligt Sekine och Arai (1998) dr det ofta smastopp
som &r problemet i en underhallsverksamhet och de definerar alla smastopp som mindre &n
fyra minuter. Dirfor anser vi att en KPI liknande den som vi nu beskriver borde anvéndas.
KPI:n kallar vi for "Minor stoppages” (MS) som dr den summerade tiden for alla smastopp
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som sedan viktas mot totala stopptiden for att se om smastoppen utgor en stor del.

6.1.5 OEE

OEE-talet ir en av de mer komplexa och svara KPI:erna att méta da de bestar av tre olika
delar som var for sig beror pa manga hiandelser (bild 6.3). OEE métning bor undvikas om
korrekt mitning inte kan fas. Detta dr viktigt att tinka pa da man beslutar om vilka KPI:er

man skall anvinda. Viljs KPLer

som &r svara att mita och som man dessutom vet om att

korrekt métning inte kan genomforas forstor det lite syftet med att mita KPI:n.

OEE ir ett KPI som é&r bra att méta, men bara ndr man har alla parametrar klara for sig. Det
tar lang tid att fa fram en korrekt OEE. Vi anser att kunna mita ett korrekt OEE ir ett mal i
sig. En plan bor 1 forvidg skapas for hur man kan méta OEE.

e Planerad tid
Stopptid

—_— Tillganglighet )

—_— Produktion
_LPIa neradtid

Stopptid

—> | Anldggningsutbyte :_.'—'.—-—— OEE

Max produktion

— |_Pruduktiun

— | Kvalitétsutbyte

3

Kassation

Bild 6.3 OEE:ns indata flode
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6.1.6 Quality of Planning

Denna KPI bor mitas i samma tidsenhet som andra KPI:er da de hanger ihop med varandra.
Muchiri, Pintelon, Gelders och Martin ,(2011) rekommenderar i sin studie att under 3 % av
alla planerade arbetesordrar inom ett tidsintervall far maximalt géras om pga att planeraren
har gjort nagot fel. Kvalitén av ens planering beskriver om ens IPT-virde dr bra da man far
svar direkt om Gverplanering skett, da en order som inte hinner utforas eller &r inplanerad fel
maste planeras om. Det dr ocksa viktigt att médta KPI:n da det blir en extra kostnad i form av
16n till planeraren, som indirekt gér samma arbete tva eller flera ganger om denna KPI inte dr
0 %.

6.1.7 Quality of Schedule

Denna KPI ér ett komplement till QoE och QoP. QoS visar hur mycket arbete som maste
planeras om medorsaken arbetsbrist eller material. Denna KPI har vi tagit avstand ifran da den
ar ointressant och ofta nagot som inte kan planeras fér och dessutom inte forekommer ofta.
Materialbristen &r ofta relaterad till nagot lager dir underhall inte har hand om bestéllningar
vilket gor att materialbirst borde métas av lagret. Arbetsbrist dr aldrig nagot som planeras for,
om arbetsbrist uppstar dr det viktigare att ha prioriterings listor som visar vad som skall
utforas forst.

6.1.8 Avklarade Arbetsordrar

Denna KPI maits for att veta hur stor andel av alla arbetsordrar som ir avslutade. Muchiri,
Pintelon, Gelders och Martin ,(2011) rekommenderar i sin studie att denna bor uppga till mer
an 95%. Detta kan diskuteras da man aldrig vill ha oavslutade arbetsordrar, samt att man
gdrna vill mita KPLer atminstande pa veckobasis. Det gor métningen av denna KPI kan bli
problematisk da den girna gar 6ver flera métperioder. KPI:n kan anvindas for att se hur
veckans resultat har gatt och sedan f6lja upp varje vecka med att se om saker vi hade kvar i
backlogen blev fiardiga under en senare period. Den dr dven bra att mita for att se ifall
backlogen minskar om man arbetar for att atgiarda problemet, genom att t.ex. minska IPT for
en vecka. Denna KPI 4r vildigt lik backlogen och bada av dem kan mitas, dock anser vi att
backlogen som KPI &r rimligare da denna KPI ér lite mer luftig.

6.1.9 Man Power Utilization

Denna KPI ér en viktig del att mita for att fa en uppfattning av hur bra en resurs anvénds. Nar
en anstélld utfort ett arbete kan t.ex tiden som atgar for att paborja en ny order dréja. All tid
som inte tillfor virde eller forbittring till foretaget dr en form av sloseri av denna tillgang och
kan didrmed vara en viktig del for foretaget att forbattra. Lat sdga att en anstédlld behover vinta
pa nya arbetsuppgifter eller att vissa moment #r onodigt langa. Sdg att denna siffra dr 15 min
per dag av en 8-timmars period for varje anstilld 6ver ett helt ar. Vi ser da att denna
outnyttjade kapacitet for ett foretag med manga anstéllda forlorar mycket virdeadderande tid.
Det som forsvinner skulle for underhall innebéra att mer arbete kan ldggas pa forebyggande
atgdrder.
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6.1.10 Mean Time To Repair

Den Genomsnittliga Reparationstiden &r ett viktigt tal for FU och kan vid en forsta anblick ses
som ett akutinriktat mitetal. MTTR kan mitas bade pa systemniva och individuell
maskinniva. En métning pa systemniva ger ett tydligt viarde pa hur lang tid det i genomsnitt
tar att fa igang en havirerad utrustning som bestar av ett flertal maskiner. Medan en mitning
av reparationstiden for varje individuell maskin ger en tydlig blick pa vad det dr som tar tid att
reparera. For att minska tiden den genomsnittliga reparationstiden tar maste dels en analys av
vad som kan forbittras utforas. Det kan t.ex. innebéra att tekniska dokument forbittras,
utbildning av tekniker, bra arbetsordrar och analys av fel. Ett minimerat MTTR leder till att
tid frigérs och kan laggas pa FU, vilket kan leda till att en bittre Man Power Utilization
uppnas. Vi tror att det bésta sittet att mdta MTTR &r for maskintyp t.ex. ABB svetsrobot.
Detta for att da ses tydligt vilken typ av utrustning det dr som tar langst tid att reparera och
ledningen kan enkelt precisera vart dokument och utbildning behovs.

6.1.11 Backlog

Backlog ar ett tal som visar hur stor del av arbetet som inte hinner goras och dr en KPI som
bor strivas efter att fa till 0 %. Muchiri, Pintelon, Gelders och Martin ,(2011) rekommenderar
att denna KPI far max vara 3 %. Denna rekommendation och enhet som anvénds gar att
diskutera, 3 % i backlogen kan vara ett rimligt mal med KPI:n, men vi anser att man dven bor
mita dess omfattning i antal arbetsordrar, parallellt med procenten. Innan har vi diskuterat om
att det dr viktigt att se KPI:er 1 perspektiv. I detta fall kan perspektiv dock skapa en osédkerhet
och underskattning av backlogens omfattning. Som man ser i KPI:n IPT planerar man endast
in t.ex. 80 % av tiden, vilket ar rimligt. Men man har ocksa ett malvirde pa att arbetsordrar
avklarade i tid som skall uppga till 95 %, vilket gor att man tillater en backlog. Den kommer
forhoppningsvis minskas konsekvent da man borde ta itu med den perioden efter. Vi tror att
om man hittar bra malvérden for IPT och om man lyckas utfora stora delar av det arbetet som
planerats in kan denna enhet mitas i % vara intetsigande da den kanske &r 0,5 %. Men om
man istéllet tar det ut ur perspektivet och séger att det dr 100 arbetsordrar som inte &r utférda
blir dess omfattning mer tydlig och forstaelsen for att minska backlogen okar.

6.1.12 Quality of Execution

QoE ir ett prestandatal som visar hur stor del av ens arbete man utfért som maste goras om
pga att teknikerna gjort misstag eller om t.ex. FU-mallar inte var korrekta. Denna KPI &r bra,
men hard i den man att teknikernas kunskap och utforande tas upp i diskussion. Man bor méita
denna KPI for att hitta brister i ens tekniska dokument, ritningar mm. men borde avsta ifran
att sdga att det var teknikerns fel da man inte kan veta att det dr fallet. Denna KPI kan visa
vart FU-mallar och dokument beh6ver uppdateras, om den anvinds pa ritt sétt. Det betyder
att en analys gors av det arbetet som utfordes och sedan gor en kontroll pa utrustningen for att
se om dokumentet dr aktuellt. Ett malvirde Muchiri, Pintelon, Gelders och Martin ,(2011) har
gett denna KPI dr mindre 4n 3%, men vi anser att detta mal &r efter en lang tids arbete. Denna
KPI visar en del av de mallar som kan uppdateras men inte alla, dd@ manga tekniker ser
problem vid t.ex. periodisktutbyte och 16ser det. Detta fel rapporteras ofta in men det laggs
ibland inte mérke till och i vissa fall skrivs inte ens det extra arbete som utforts in. QoE &r en
bra KPI att anvinda om man tar at sig datan och verkligen ser 6ver det underhallsarbete som
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maste goras om och varfor det var otillrackligt eller bristande. Vilket visar vart endel tekniska
dokument kan behdva uppdateras.

6.1.13 Uppfoljningsordrar pa tillstandskontroller

Uppfoljningsordrar pa tillstandskontroller skall visa hur stor del av alla tillstandskontroller
som resulterat i uppfoljningsarbetsordrar. Vid laga virden pa denna KPI kan man se att
antingen missas de fel som kunde forhindrats, att tillstandskontrollen inte har rétt tidsintervall
eller om FU-mallen inte ir tillrackligt omfattande. Vid lagt virde bor man framforallt tinka
over tidsintervallet tillstdndskontrollen har for att inte utféra onodigt underhall. Denna
parameter ir en del av levande och kvalitativt underhall. Nér vi sdger kvalitativt underhall
syftar vi till att alla atgdrder vi gor &r viktiga och ddrigenom avsta fran att omsétta pengar i
underhallsarbete som dr onodigt.

Denna KPI ér svar att bestimma ett malvirde pa da dess omfattning &r stor. Det bor finnas i
atanke att det kan vara en slump att tillstandskontroller inte genererar en uppfoljningsorder
denna gang. Denna KPI bor mitas per maskintyp for att ett samband léttare kan kopplas. Om
en testperiod utfors med det system som anvinds kan ett resultat ses efter en tid. Beroende pa
om resultatet dr hogt eller 1agt spelar ingen roll, bada kan kriva atgérd i form av tétare eller
glesare tillstandskontroller.

6.1.14 Uppdatering av FU-mallar

Detta dr en KPI som delvis tas upp i VDM da ér dess omfattning dr bredare och svarare att
mita. VDM:s prestandatal omfattar alla tekniska dokument, ritningar, FU-mallar och EL-
scheman. Denna KPI i VDM uppfyllde inte kraven i var metod delvis pga detta. Denna KPI:s
omfattning dr minskad till att endast behandla FU-mallar. Den kan mitas i procent da antalet
uppdaterade mallar jamfors med det totala antalet som finns, men bor métas 1 form av antal.

Det kan @ven diskuteras ifall mitning skall ske pa antal aktuella FU-mallar gentemot alla
existerande. Dock &r detta svarare att mita och denna KPI bor egentligen ersitta uppdatering
av FU-mallar. Detta for att uppdatering av FU-mallar, bara for uppdateringens skull, dr
ointressant. Det ir léttare att bara mita hur manga mallar som uppdaterats under en period och
aven ha ett mal som &r rimligt. Efter en ldngre period kan man med sikerhet veta vilka som &r
aktuella. For att underlitta arbetet med dessa bor standarder tas fram for vad de skall omfatta,
hur de ska vara skrivna samt att alla liknande maskiner bor fa& FU-mall som speglar varandra,
for att minska antalet.

Efter en tid med aktivit uppdaterande av FU-mallar kan antalet aktuella FU-mallar borja
mitas. Detta gors genom att dels se till, da métningen paborjas, att majoriteten av mallarna
bor stimma Overens med verkligheten. Direfter maste tekniker undervisas om att alla fel som
finns pa mallen, saker som maste laggas till eller eventuellt tas bort skall skrivas ned pa
arbetordern. Optimeraren maste ta hand om detta for att upperitthalla antalet aktuella FU-
mallar. Detta dr inget enkelt tal att mita och man kan ldtt hamna i en félla dir kontroll av
vilka som inte &dr aktuella dr svarmdtta, darfor maste ett verktyg tas fram som visar vilka som
ar aktuella och vilka som inte dr det. Detta bor métas efter en period av uppdatering av FU-
mallar som mal.
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6.1.15 Safety Health Environment (SHE)

Som beskrivet i resultatkapitlet 4r SHE-faktorn ett resultat av ens SHE-score. SHE-scoren
vérderas fran 1-5 beroende pa hur vil diverse krav uppfylls angaende sikerhet. SHE-faktorns
sammanband med SHE-score maste forskas fram och &r individuellt for varje foretag. Det kan
vara onodigt svart att méta denna KPI da vi anser att KPIL:er skall vara léttforstaliga och enkla
att ta fram. Vi tycker inte att denna KPI uppfyller vara krav pa vad en KPI dr och anser att
motpartens SHE-score kan mitas eller helt enkelt arbeta efter en nollvision och anvinda
antalet olyckor som KPI. SHE-faktorn ir ju bredare da dess omfattning inte bara dr “aj-
situationer” eller “oj-situationer”. Dock &r det bittre att arbeta for att minimera antalet olyckor
och dven mita det som KPI istéllet for att slita med att ta fram en KPI som indirekt sager
ungefdr samma sak.

Beroende pa hur langt man har kommit i sitt KPI-arbete och vilka man tidigare arbetat med

kan denna KPI vara rimlig att mita. Men om denna inte har anvinds tidigare kan den vara
svar att inféra snabbt och smidigt.
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6.2 Underhallsforhallande

I kapitel 5.4 ser vi ett diagram som visar hur stor andel av underhallstiderna som r FU och
AU. Vi kommer nu prestenera ett diagram med administrativt underhall inrdknat. Vid
framtagning av denna tabell efterfragades hur manga tjdnstemén som arbetade med underhall
endast mot B-fabriken. Vi fick som svar atta stycken. Beridkningar gjordes endast med dessa,
dven fast det finns fler personer som arbetar med underhall mot B-fabriken, fast inte pa heltid.
I och med att administrativt underhall inte mits kunde vi inte ta fram den siffran. Vi tog
dirfor inte hidnsyn till den tid de personer som inte endast arbetar mot B-fabriken utférde. De
personer som var anstillda 100 % mot endast B fabriken antogs ha 220 arbetsdagar pa ett ar
som var atta timmar var for sig. Det resulterade i att vi fick fram ett antal timmar som var
direkt underhallsrelaterat som inte innan anvints vid berdkningen av FU kontra AU tid.

Vi vill dock trycka pa att denna siffra inte dr 100 % korrekt for det administrativa underhallet
da vi inte har tagit hinsyn till eventuella sjukdagar samt att vi endast rdknat med de som
arbetar med administrativt underhall at B-fabriken, vilket gor att siffran kan vara storre dn vad
vi redovisar. Men i och med att béttre verktyg inte fanns och mer information om sjuktider for
varje individuel person var svar att hitta avgransade vi oss fran det, da nedanstaende bild 6.4
anda tydligt visar var poiang. Podngen med denna siffra vi tog fram var att visa att det dr
viktigt att méta administartivt underhall da Volvo betalar mycket pengar for det och det bor
uppmirksammas, da man tydligt inte kan klara sig utan det. Det &r bétte att mita denna siffra
pa ett ungefir for att visa att den spelar stor roll i underhallet dn att bara ignorera den totalt
och hivda att ens dagliga tillstand dr samre dn vad det &r.

Underhallsforhallande 2012

B Avhjalpande
Forebyggande

B Admin

Bild 6.4 Underhall inrdknat administrativt
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For att fa mer inblick i utvecklingen studerades AU- kontro FU-tider for 2009 till 2012

(bild 6.5). Detta gjordes for att se om forhallandet fordndrades fran ar till ar. I kombination
med att ta fram antalet AUA-ordrar kunde ett samband kring forhallandet ses. Fran 2010 till
2011 sker ingen storre fordndring gidllande FU- eller AU-tider. Det ar heller ingen stor
skillnad pa antalet akuta arbetsordrar. Till 2012 sags en stor férdndring, dock endast vid FU-
tiden, antalet skapade AUA-ordrar har inte minskat férhallandevis till kningen av FU. Den
slutsats som kan dras av detta dr att 2012 utférdes storre del av det planerade FU:t men detta
FU gav inte den avkastning som det forvintades eller planerades for i form av minskning av
AUA-ordrar. Det sker en liten fordndring kring antalet akuta ordrar och det kan visa sig att
2013:s resultat pavisar en storre fordndring kring AUA.

Arbetstidsutveckling
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2009 2010 2011 2012

Avhjalpande Underhall Forebyggande Underhall Antal Akuta arbetsordrar

Bild 6.5 Arbetstidsutveckling 2009 till 2012 B-fabriken
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6.3 Volvo Centralt Underhall

Da vi har varit en hel del pa CU under varen och haft intervjuer med olika personer som
jobbar dir har vi med hjilp av detta sett en hel del saker som dr bade bra och mindre bra.

Det forsta som noterades under intervjuer var att arbetsordrar var onddigt jobbiga att fylla i.
Vilket medfor att dessa utfors mindre noggrant géllande bl.a. ifyllnad av utford arbetstid och
detaljerad beskrivning av problem for varje order. Det finns &ven manga arbetsordrar kvar i
systemet som skulle varit uforda som har en okénd verklig status. Dessa ordrar orsakar dels
felstatistik och kraver mycket tid for att ga igenom och uppdatera dess status. Pa grund av att
deras underhallssystem &r 6verkomplext i form av statusar, for manga félt som skall fyllas i
m.m. har man valt att ta avstand fran att mita administrativt underhall. Detta dr nagot som
talar emot definitionen av underhall att all tid erlagd at nagon form av underhall skall
rapporteras och riknas in i rétt typ av underhall. Vi anser att det dr konstigt att man arbetar
med ett system som bara ett fatal personer forstar fullt ut och kan anvinda pa ett bra sitt. Vi
tycker inte att ett byte av system dr nodvindigt i férsta hand, men en omstrukturering pa det
som anvinds kan goras, genom att gora mindre exakta AO:s och mindre statusar.

Dessa tva beskrivningar dr exempel pa nagra av de problem som idag finns inom
organisationen. Bada dessa #r dven starkt kopplade till statistiken for hur mycket akut,
respektive forebyggande tid som anvénds. Tiden som anges for utférandet av arbetsordrar har
en direkt inverkan pa hur mycket arbetstid som ldggs pa akut och forebyggande. Ordrar som
inte avslutas kan binda upp mycket tid dels i att man maste kontrollera statusen pa ordern,
men framforallt for att den redan kan vara utford och pa sa sitt lagt flera timmars arbete pa
den, som nu inte syns i statistiken.

Volvo siger sig 1 dagsldget vara vildigt akutorienterat och stora delar av deras arbete kan
betraktas som det. Niar man borjar diskutera om vilken inriktning underhallsorganisationen
har dr det viktigt att tdnka pa att det inte dr statistiken som bestimmer ens inriktning, utan ens
strategier och tink. Det paverkar direkt typen av arbete som man vill utféra. Bara for att man
eventuellt misslyckas med ett mélvirde betyder inte det att organisationen har bytt inriktning
mot AU. Vi tror att CU i dagslédget egentligen utfér mer FU dn vad man tror och att
forhallandet mellan akut respektive forebyggande ligger at mer utfort FU. Framfor allt ar det
viktigt att tinka pa att om man inte ser till verkligheten utan endast utfér FU dven fast AU-
ordrar uppkommer, kommer det skapa storre och fler problem &n att gora reparationer och
avhjdlpande atgéirder pa oplanerade stopp.

Angédende CU:s KPL:er i dagsldget har vi spridda dsikter. Med det menar vi att pa vissa delar
finns det god Oversikt, men vissa saknar helhetsbild eller har otillrdckliga KPI:er. Vi tycker att
KPIL:erna som anvinds fungerar att ha, men kan inte anses vara optimala da de saknar
perspektiv och flera tal pusslas ihop for att fa ett svar. Vissa avdelningar saknar helt KPI:er att
folja vilket gor att man har svart att kontroller underhallet. Vi anser att nya KPL:er dr viktiga
med fokus pa de bristande stéllena. Dessa ir for planering av FU och uppf6ljning, omarbete
och backlog. Med nya KPI:er kommer man kunna kontrollera stora delar av
underhallsverkasamheten samt att forbéttring av underhallsarbetet mojliggor da rotorsaker till
problem lattare kan upptéckas.
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7 REKOMMENDATIONER

I detta kapitel kommer vi att ge rekommendationer om vilka KPI:er vi anser att man bor borja
méta och hur man skall ta tillvara pa mitresultaten. Vidare rekommendationer ges inom
arbetsstrategier och framtidsprojekt.

7.1 Rekommenderade prestandatal

De KPI:er som vi rekommenderar anses skapa en helhetsbild av underhallsarbetet och med
hjélp av dessa mojliggora forbittring av FU, samt att méta levande underhall med hjdlp av
nagra fa paramterar.

Inplanerad Tid (IPT)

Workorders Completed in Time (WOCT)

Quality of Planning (QoP)

Teknisk Tillgénglighet (TT)

Mean Time To Repair (MTTR)

Backlog

Quality of Execution (QoE)

Uppfoljningsarbetsordrar pa tillstandskontroller (UTK)
Updatering av FU-mallar (UFUM)

7.1.1 Inplanerad Tid

Vi rekommenderar att mita [PT som KPI for att detta ger en bild av hur mycket arbetet som
planerats in och kan vara en bra parameter att kontrollera vid omplanering m.m. IPT bor
mitas pa fabriksniva. Detta endast for att sérskilja de olika underhallsorganisationerna fran
varandra. IPT skall métas kontinuerligt men kontrolleras pa veckobasis av
underhallsingenjorer eller planerare for att sdkerhetsstélla att inte Gver- eller underplanering
sker mot IPT-mal. Vi rekommenderar att borja méta IPT och sedan testa sig fram genom att
sdtta forhallandesvis laga IPT-vérden i borjan. Sedan om varje period klarar godkind grins
kan IPT okas tills tekniker inte hinner med arbetet som planeras in. Ett sadant test kan paga
under ca en till tva manaders tid, dir varje vecka tilldelas ett stigande IPT-virde.

7.1.2 Workorders Completed In Time

Att mita arbetsordrar avklarade i tid (WOCT) innebir att man kan se hur stor del av det
inplanerade arbetet som tekniker hinner med. Detta betyder att denna KPI hinger vil ihop
med IPT, da hoga IPT-vdrden kan generera ett lagt WOCT. WOCT rekommenderas att bli
mitt pa fabriksniva. Vi rekommenderar dven att WOCT:s malvirde dr minst 90 % for varje
arbetsperiod och bor som minst mitas pa veckobasis. WOCT skall dock kontrolleras varje
veckoslut av nagon inom underhallsorganisationen. Detta for att mojliggora omplanering till
nésta period och motverka backlogens storlek.
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7.1.3 Quality of Planning

QoP dr en KPI som visar hur mycket som maste planeras om pga att planeraren har gjort ett
misstag i form av t.ex. 6verplanering. QoP skall mitas pa fabriksniva och kontrolleras en gang
i veckan for att se om nagon paverkan skett jimfort med den foregaende perioden. Vid hoga
QoP-virden bor t.ex. IPT #ndras for att motverka att stora delar av arbetet maste planeras om.
Detta for att minimera den backlog som bildas. Det dr rekommenderat att inte ha ett malvérde
for QoP, utan den bor endast mitas for att se hur stor del av arbetet man planerar om. Detta
for att tydligt visa fordelarna med att planera in mindre arbete, da delar av arbetet vid
Overplanering dnda maste géra om. QoP skall tas med pa manadsméten for att visa hur stor
andel av allt arbete som var tvunget att planeras om och pa sa sitt vicka diskussioner om hur
man kan indra t.ex. IPT for att minska belastningen pa planeraren, som annars maste géra om
stora delar av sitt arbete.

7.1.4 Teknisk Tillganglighet

Teknisk tillgédnglighet rekommenderas att bli anviand som triggare till forbattrande underhall
och ersitta dagens anvinda KPI:er pa det omrade da tillgdngligheten sammanfattar de KPI:er
som anvinds. TT:s malvirde &r det samma som foretaget bestamt vid inforskaffning for att
kunna leverera i tid till kund, vilket kan vara t.ex. 92 %. TT skall méitas kontinuerligt och
kontrolleras av forbittrande underhallsansvarig pa arbetsplatsen for att mojliggora snabba
forbittringsagirder och fa maskinen till nymaskin-status. Denna KPI skall mitas for varje
enskild maskin.

7.1.5 Mean Time To Repair

MTTR éar den enda rekommende KPI:n som har relation med AU. MTTR bor mitas pa
maskintypsniva, t.ex. ABB-svetsrobot, for att se vilken typ av utrustning som tar ldngst tid att
reparera. Detta mojliggor vid analys av MTTR att atgirder kan tas for att utbilda eller skapa
nya dokument for den typen av utrustning, vilket kan frigora tid som kan anvéndas at FU.
MTTR skall mitas kontinuerligt och kontrolleras pa veckobasis men endast analyseras pa
manadsbasis. Detta for att en enskild vecka kan bero mycket pa slumpen och pa sa sitt kan
hoga MTTR for en vecka vara intetsdgande. Det &r viktigt att kontrollera anledningen till hoga
MTTR pa en maskintyp genom att kolla i AO efter notiser fran tekniker, samt kontroll av de
dokument som finns inom omradet for att se om det kan vara en orsak som kriver forbéttring.
MTTR:s mal &r att minst uppna de kraven som dr stéllda for TT.

7.1.6 Backlog

Backlog dar KPI:n som visar hur mycket arbete som planerats in men som inte blivit utférda.
Vi rekommenderar att man miter backlogen pa fabriksniva. Malvirde for denna skall vara 0-5
% av alla planerade arbetsordrar da vi inte vill ha for mycket sldpande arbete efter oss, samt
att arbete som planeras om inte ldngre ligger i backlogen. Backlogen skall analyseras varje
vecka for kontroll over att man inte har for mycket arbete som sldpar efter. Om det visar sig
att backlogen r stor bor man ha atgiardsméte for att gora omplanering och strukturering av
underhallsarbetet for att undvika att den nésta period vixer eller star stilla. Vi rekommenderar
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att man hela tiden striavar efter att minska backlogen fran period till period for att varje manad
se att den minskar om atgéder gjorts. Det dr omojligt att aldrig ha backlog, darfor dr det extra
viktigt att kontrollera hur omfattande den dr for att kunna avgdra om det ir ett problem eller
inte.

7.1.7 Quality of Execution

QoE visar hur stor andel av allt utfort arbete som var bristande. Detta skall mitas for att hitta
eventuella brister i dokument, FU-mallar eller kunskap hos anstéllda. Denna data bor tas
tillvara pa av optimeraren, som sedan rekommenderas kolla igenom alla arbetsordrar efter
kommentarer da ett arbete var otillrdckligt eller bristande pa nagot sitt. Detta dr den viktigaste
delen i levande underhall och underhall under stidndig forbittring, dd man i forsta hand tar itu
med det underhall som inte var kvalitativt och inte uppfyllde syftet. Vi rekommenderar att
mita QoE pa fabriksniva och det bor kontrolleras dagligen, om inte denna siffra dr O %. Detta
medfor att optimeraren succesivt kan gora fordndringar i tekniska dokument for att forhindra
att samma sak hinder igen. Om det uppticks att det &r ett fel med storre orsak én bristande
dokument bor den informationen tas med till ett manadsmote dar man forsoker komma fram
till en atgérdsplan, som t.ex. kan vara reparation av maskinen eller utbildning.

7.1.8 Uppféljningsarbetsordrar pa Tillstandskontroller

UTK visar hur stor andel av alla tillsandskontroller som resulterar i en
uppfoljningsarbetsorder. Detta dr ett matt pa hur stor andel av underhallet vi gér som dr
viktigt och kvalitativt for foretaget. Vid laga UTK 6ver en lang period bor tidsintervallet pa
tillstandskontrollerna funderas igenom och gora en omorganisation pa dem. Denna KPI ir
svar att analysera varje dag och vecka, men bor dnda kontrolleras for att tidigt se samband
mellan den dagliga statusen och statusen en manad senare for att kunna planera in atgérder. Vi
rekommenerar att denna siffra méts for varje fabrik var for sig. Man kan miéta den for varje
maskintyp for att se ett tydligare samband mellan tillstandskontroller och uppfoljningsordrar.
Vi kan inte rekommendera nagot malvirde pga att slumpen och flera andra orsaker kan
inverka pa att det inte blev nagon uppféljningsorder.

7.1.9 Uppdatering av FU-mallar

UFUM ir en den enda KPI som vi rekommenderar skall métas dér ett malvérde inte dr
nddvindig. UFUM skall métas endast for att se att FU-mallar blir uppdaterade. Uppdatering
bara for sakens skull dr nagot som skall undvikas. Nir ett arbete &r utfort finns ofta
kommentarer pa AO:n. De skall anvindas for att uppdatera FU-mallen och gor den aktuell.
Detta betyder inte som 1 QoE, att arbetet var bristande, utan att teknikern upptéckt fel eller
bristande information pa mallen och dessa bor atgirdas for att littare och tydligare mojliggora
mer tidseffektivt underhall. UFUM kan mitas for alla FU-mallar pa en fabrik och dven dela
denna data mellan flera fabriker, da det kan finns FU-mallar som liknar varandra. Vi
rekommenderar att man méter denna KPI pa fabriksniva med en kontroll varje vecka och
manad for att se hur manga mallar som uppdaterats. Det enda malet man kan ha ér att det
alltid skall utforas uppdatering av FU-mallar. Vi rekommenderar att vid stora fordndringar av
FU-mallar gora en kontroll vid olika maskiner som mallen beror, for att se att den med
forandringarna stimmer overens med verkligheten. Annars skapas samma problem igen.
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7.1.10 Ovriga prestandatal

Utover de nio huvud-KPI:er vi rekommenderar anser vi att det ar av vikt att 4ven méita en KPI
som vi bendmner som MS samt infora underhallskvotan som KRI.

7.2 Kontroller och moéten

7.2.1 Kontinuerliga kontroller

De flesta av de KPI:er vi rekommenderar bor kontrolleras med jamna mellanrum och ses over
for att faststilla hur arbetet gar och motverka att problem véxer. Det &r darfor viktigt att
personer som aktivt arbetar med KPI:er kan kontrollera hur dessa for tillfallet ser ut och
eventuellt se problem som man kan atgéirda i tid.

7.2.2 Veckoanalyser

Varje vecka rekommenderar vi att man gor en bredare analys av KPI:er for att se varfor de har
de virderna som de har och vad som kan goras for att forbéttra dem om resultatet dr lagt.
Detta for att ndstkommande vecka se om det har fordndrats och om man sedan kan uppticka
samband mellan KPI:ernas inverkan pa varandra och pa sa sitt forbittra underhallet. Dessa
anaylser skall tas med och presenteras pa manadsmétet dér alla KPI:er tas upp.

7.2.3 Krismoten

Da en KPI dr extremt 1ag och inte férdndras under en kortare tid rekommenderar vi att man
har vad vi kallar krisméten for att snabbt kunna skapa en atgirdsplan for problemet. Detta
mote kan dga rum pa manadsmétet om det ligger néra i tiden, men annars bor man snabbt
planera in ett mote med berdrda parter for att 10sa problemet i ett tidigt stadium. Detta skall
sedan presenteras pa manadsmotet dér ytterligare mindre akuta atgédrder kan beslutas.

7.2.4 Manadsméten
Vi rekommenderar att alla KPI-analyser gors pa en veckobasis, samt att en 6vergripande

analys tas fram till detta mote dér alla KPIL:er tas upp. Hér skall det beslutas om eventuella
atgdrder, om inte stora problem uppkommit, och se om dessa har den effekt man 6nskat.
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7.3 Organisationsrekomendationer

7.3.1 VDM

Vi rekommenderar att VCT skall fortsitta utveckla sitt VDM-arbete for att som slutgiltigt mal
kunna mita underhallets nuviarde som KRI for foretaget. For att komma hit finns flera steg
VCT maste ta. Dels besluta om hur stegen skall goras och i vilken ordning. Vi
rekommenderar nagra steg som kan vara borjan pa VDM-utveckling.

Besluta om vilken virdedrivare som dr er primira. Detta skall goras for att fokus bor laggas
pa en viardedrivare i taget. Nér ett beslut dr taget bor en plan skapas for forbéttringen av
denna. Denna virdedrivare kan alltid andras med tiden och bor bytas ibland da alla bor ligga
pa en jamn och 6nskvird niva.

Vi rekommenderar att VCT borjar arbeta for att méta ett korrekt OEE enligt bild 3.2 for na till
vad VDM Kkallar best practice inom OEE. For att na ett stabilt OEE behover man TT,
anldggningsutbyte och kvalitésutbyte. Dessa parametrar kan man méta med diverse verktyg
och bor tas fram ett och ett. Vi vet att tillgdngligheten redan mits. Dock krivs en del arbete
for att fa ihop ett korrekt A och K.

Vi anser att CU egentligen forutom bristande OEE ligger 1 ”steg 3” enligt bild 3.2. Nir OEE
kan mitas med sikerhet kan man arbeta for att fa ett optimalt underhall for foretaget. Vi
rekommenderar att utbilda alla i VDM-tidnket dar man forklarar att underhall &r ett vérde for
foretaget.

7.3.2 Lean Maintenance

Lean Maintenance dr ytterligare en strategi och framfor allt ett zgnk VCT skall fortsitta att
arbete med. Manga potentiella fel kan undvikas genom bra kommunikation, likvérdigt
engagemang, stegvis sma fordandringar och tydliga mal till varfor det sker. Vi foreslar att VCT
tar fram en arbetsplan for inforandet av t.ex. nya KPI:er och har i atanke att det kan ta tid tills
en korrekt mitning av dessa sker. For att mojliggora en korrekt métning far inte
arbetsbelastningen for den anstillda fa en plotslig 6kning, da detta ger sdnkt motivation.
Ledningen i VCT bor infora sma fordndringar, i steg, med tydliga mal och forklarningar. I sa
stora man som mojligt bor positiva siffror, som berott pa forindringen, goras synliga for de
anstéllda. Pa sa vis framjas motivationen och inférandet av nista storre steg blir léttare.

Lean-tidnket skall vara naturligt férekommande i alla arbetsmoment men det 4r vid
fordndringsarbeten extra viktigt. Ndr man t.ex. skall paborja ett forandringsarbete dr det
viktigt att det delas upp i olika delmal. Dessa bor i sin tur delas upp i delaktiviteter med
respektive delsteg. Fokus kan pa sa sitt riktas mot en del i taget for varje delmal och nir man
under tidens gang uppticker att en atgird inte fungerar som det &r téinkt kan man falla tillbaka
till ett stabilt 1ige. Man kan da analysera varfor atgirden som gjordes inte gav tiankt funktion
och vad man behover gora annorlunda. Pa sa vis ser man till att projektet blir ritt fran borjan
och riskerar inte att ett arbete blir utfort pa bristande sitt.
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7.4 Nya studier for framtiden

Att infora nya mal och delar i organisationen tar lang tid pa ett foretag pga det dr manga saker
som skall passa ihop. Tiden kan darfor vara knapp at att ta fram en bra vig att ga. I var studie
har vi gett nagra rekommendationer som omfattar delar av organisationen. Vi rekommenderar
att en ny studie gors som omfattar nya mal och framfor allt tydligare mal med VDM, Lean
Maintenance och RCM. Med vart examensarbete finns det god grund for fortsitt utveckling
pa organisationsniva, da flera grunddelar finns pa plats. Viktigt att tinka pa for att studien
skall vara mojligt dr att ldgga fram organisationsmaterial m.m. for att man latt skall kunna
identifiera vart man skall borja arbetet.
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Bilaga 1 Intervju och diskussion med anstélld pa CU

Vad arbetar du med pa din arbetsplats och vilka nyckeltal mditer ni?

*Vi foljer upp VDM och arbetar med akuta storningar. De nyckeltal som vi anvéinder oss utav
ar

- Antal stopp pa topp 5 maskiner

- Stopplédngd

- Antal akuta arbetsordrar

- Mantid pa akuta arbetsordrar

- Mingd férebyggande underhall pa varje maskin

- Interna samt externa kostnader for varje maskin

Inom VDM stdr det att man skall mdta vissa specifika nyckeltal, gor ni det?

*Vi miter inte de VDM specifika nyckeltal, kan inte svara pa varfor man inte gor det.

(*Vi foreslas intervjua en anstélld som arbetar och skall ha mer koll pa Volvo:s arbete med
VDM.)

*Jag arbetar med att f6lja avslutade ordrar. Jag arbetar med att f6lja upp akuta ordrar for att
man vill finna problemprojekt i tillverkningen att arbeta med.

*Centralt Underhall har uppdelade fokusomraden inom planeringsdelen, processdelen och den
forebyggande delen, dir jag arbetar med och fokuserar pa forbattrande KPI.

(*Vi foreslas intervjua en ansdlld om varfor VDM:s arbetsordning inte foljs helt och hdllet.)

Vad tror du dr orsaken till att man har mycket akutinriktat underhall och inte planerat
underhall?

*Jag tror att underhallschefer kanske inte 4r medvetna om hur maskinerna verkligen mar. Att
de tinker och lever efter “Dagens problem” och ett kortsiktigt tink. Da Volvo &r en stor
verksamhet dr den svar att styra och dndra. Centralt Underhall forsoker ha en rod trad for att
leda verksamheten at ritt hall. Detta tar dock lang tid.



Ndr vi tittar pa den data vi tagit del av funderar vi over hur méitningen fungerar i praktiken,
rapporteras verkligen allt underhall och néir borjar respektive, slutar man mdita ett stopp eller
haveri?

* Akut respektive forebyggande underhall dr en levnadsbild som integrerar med personalen sa
vissa fel som kan ta ldngre tid &@n sjélva felet i sig kanske inte rapporteras in i systemet. Detta
leder till att morkertal finns i statistiken.

Det arbete som utfors i Maximo och hos planerarna och deras planeringsvirden dr inte med i
tidrapporten for forebyggande underhall. De tror inte att det ger en “payoff™.

Vilka arbetsmetoder arbetar ni efter? Foljer ni arbetsmetodiken i Lean och 58S t.ex?

*Produktionen forsoker arbeta med Lean Produktion och det arbetas stenhart med ’5S”. Man
arbetar med Lean for att minska stopptider, inom Volvo har man satt en gréns att stopp skall
ta mindre dn 20 minuter att fixa. Man vill darfor ha vanliga reservdelar i lagret och i lokala
nérforrad.

I Lean Maintenance har vi ldst att man tydligt bor framhdva positiv statistik i arbetet for att
frdmja motivation. Gor ni det?

*Jag anser att man inte uppmirksammar statistik och resultat dir man har forhindrat att fel
intriffar. Man ser ofta endast statistik involverande sin arbetsuppgift, vilket i mitt fall innebér
felplatser och negativ statistik da det dr detta man aktivt letar efter. Mitt arbete ar att leta efter
fel.

Har ni ndagon form av rutin och standardiserat underhallssditt?

Vi vill ha forebyggande underhall i maskinernas slutliga livstid. Jag tror att de idag har
badkarsmodellen. Har vi liknande processer forsoker vi fa in kind maskinkonstruktion sa att
vi kan standardisera arbetssittet, dvs undvika att ha unika maskiner. Pa det sittet underlittar
det for teknikerna att finna fel.

Vad tror du orsakar att man inte kommer till ett forebyggande underhall ?

*Vi bor nog ha 80% forebyggande 20% akut men vi har inte det. Det kanske beror pa att vi
inte har levande underhall? Vi litar for mycket pa underhallsarbeten eller att vi koper fel saker
vilket leder till problem fran starten.

Det dr mest hogteknologisk i TA och minst i TC-fabriken. TA har bast statistik vilket kanske
kan tyda pa ett samband? Mikael tror att det saknas analysverktyg for levande underhall idag.

Foljer arbetarna sitt standard arbetssdtt och hur dr kunskapen hos arbetarna?

*Vi striavar efter att ha samma modell av t.ex en rullbana sa att vi kan ha samma
standardiserade underhall etc. En underhallsarbetare har sa kallad larlingstid pa ett halvar till
ett ars tid ddr de inte jobbar ensamma. Det tar ar innan man kan arbeta sjélvstiandigt. Jag tror
att givna arbetsinstruktionerna foljs av teknikern men att denna vill ha ytterligare "feedback”.

Hur gar felrapporteringen till?

*Qperatoren informerar produktionstekniker eller headdesk som skriver AO (ArbetsOrder)
och en rapport vad felet dr. Om felet kvarstar lingre dn 30min att fixa klassas det som en
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haverirapport. Nagra anser att denna tid dr for kort och definitionen haveri blir missvisande
och vill infora en ldngre tidsavgrinsning.

Hur definierar ni Akut underhall respektive Akut Akut?

* Akut Underhall dr i var virld (Volvo:s) att fel uppticks i drift men kan skjutas fram till
helgen/natten.

* Akut Akut skall fixas inom 24h.

*Jag tror att 50-60% ar planerat Underhall, resten akut. (- Detta 6verensstimmer och styrker
den statistik som tagits fram i arbetet.)

- Detta miits varje vecka av underhallschefen, produktionens férebyggande underhall mm.
Gors varje vecka. Miter inte planeringskaren utan endast utforandekaren?

AA-statistikdiagram
*Toppar efter semestern vanligt for att fa igadng processen igen.
*Mellan jul bara en slump

*2008 sparkades manga och manga jobb stroks i bl.a maximo, underhall etc. =2
statistikandring

AA -slut

*Extern gor inte Akut Akut men Akut Underhall

*Externkop massa pga. (tekniker = maximo = ...... 2> ... 2> forrad(?))
Faktura séger inte vad som kops = ldggs i “fel”.

*Mikael anser att uppna 20% extern 80% intern hade varit idealt (och rimligt).
Ekonomiuppfoljningsdata

*Intranet = sok VCT - maintenance > ldngst ner = ekonomiuppfoljning TB
*Mater allt i kr/bil pa volvo (miitetal)

*Andra akut i planerat s& mer planerat = kan se 2014, 2015.. etc. vad man ska budgetera
kostnaden for underhall och kan kdpa in delar = kortare stopp.



Bilaga 2 Intervju anstélld pa CU

*Samordnare mellan fabrikerna for beredning och planering.
*Borjade 1984 i underhall och 1995 piljefabriken med C70. I juni kom jag tillbaka till UH.
*Tittar pa grovt hur man gor beredning.

*Jobbar med maleriet hur de jobbar, de har 2 personer med beredning/planering. Jobbar med
att forbittra verksamheten och kolla upp vad man méter och gor. Det ar inte helt sjdlvklart vad
man ska méta. Man planerar vad som ska goras vecka/natt/helg.

*Maingden gjort beror inte bara pa planeringen.

*Qversikt/diagram av vad som ska goras, vad blev gjort och vad finns det kvar. Fanns som
mitning i borjan.

(bild i platta)
*Finns diagram som visar vad det &r vi sldpar med FU, AU etc.
*3:e diagramet visar att forebyggande slipar efter.

*Man vill borja méta vilka jobb som behover goras om flera ganger.

*Behover planera in sa att gubbarna inte "sitter och gor ingenting", men samtidigt sa att det
blir for mycket inlagt sa nér akut sker sa inte planerat ej hinns med = mycket administrativt.

*6st UH ingenjorer och 2st pa planering/beredning + 1 efter sommar.

*Brygga genererar order. Killarna lagar och kor igen. Akutorder skall sedan vara avslutad.
Uppfo6ljning ska fa arbetsordrar sedan.

*Nar akut ar fixat dr det inte akut ldngre. Da dr 6vrigt underhall aterstéllande.
*Haveriorienterat innebér att gubbarna sitter och véntar pa larm att fort.
*Vissa teknikomraden kanske jobbar sa pa Volvo, andra inte.

*ska gora forebyggande. Men vet vi att vi har fel far vi gora det.

*Borja arbeta med att kolla vilka verktyg det dr som sidger mest och ger forebyggande. Vilket
verktyg anvinds mest och 16ser problem.

*Forst nu som installation forra semestern stabiliserat sig.

*Varit mycket prat om reserdelsldget. Koper in det som tillverkarna rekommenderar men
kanske inget som vi behover eller redan har.

*Tror positiv statistik hade varit bra och roligt men séger samtidigt att man jobbar med
problem och negativt.




*Mater man att mycket UH gors kan man méta UH kvaliten pa nagot sétt? Vad dr det man
gjort? Har det forbéttrat processen?

*Frdmja nytdnk pa nagot sitt, vagar man gora nagot som kan forbittra underhallet?

*Hur mycket gor UH-arbetarna som &r tankt/planerat och hur mycket annat som skruva upp
kvalite pa underlagen vi har och annat speifikt som inte dr tinkt. UH-arbetarna kanske tvingas
jobba med saker de inte &r tdankta att gora. Deras primédra fokus/arbete dndras tyvirr.

Jamforelse med VDM-boken

*Tror att "detta ska goras, o detta, o detta". Att metoden inte riktigt kommer fram. Funkar i
teorin men annat hindrar i praktiken.

*Gar inte dndra for resurser som inte finns krdavs for dndringen.

*Fullstdndig information i arbetsorder kanske inte fas = mycket jobb for beredare och UH-
arbetare. Inféra dndrad kommunikation? Kunna skicka tillbaka och begira mer info fran
operator eller beredare?

*Beredaren hittar inte reservdelar i lagret, ej registrerat. Far "leta pa stan" vilket tar tid for
beredaren. Borde i alla fall vara registread i alla fall.



Bilaga 3 Intervju med anstélld pa CU

Vad arbetar du med pa din arbetsplats och vilka nyckeltal mditer ni?
Vi har hort att du var med och implementerade VDM strategin stimmer detta?

Varfor valde man att arbete med VDM ?

flaskhals

Inom VDM star det att man skall mdta vissa specifika nyckeltal, gor ni det pa CU?

nope

Vad tror du dr anledningen till att man inte mdter samma KPI:er pa olika arbetsplatser pa
cu?

I Lean Maintenance har vi ldst att man tydligt bor framhdva positiv statistik i arbetet for att
frdamja motivation. Gor ni det?

Vad for typ av UH organisation skulle du vilja sdga att det dr AU eller FU?

Hur skulle du definiera levande underhall?
Ev.

Vad tror du dr orsaken till att man har mycket akutinriktat underhall och inte planerat
underhall?

Ndir vi tittar pa den data vi tagit del av funderar vi dver hur mdtningen fungerar i praktiken,
rapporteras verkligen allt underhall och ndr borjar respektive, slutar man mdta ett stopp eller
haveri?

Vilka arbetsmetoder arbetar ni efter? Foljer ni arbetsmetodiken i 5S?

Har ni ndagon form av rutin och standardiserat underhallssditt?

Vad tror du orsakar att man inte kommer till ett forebyggande underhall?
Foljer arbetarna sitt standard arbetssdtt och hur dr kunskapen hos arbetarna?
Hur gar felrapporteringen till?

Hur definierar ni Akut underhall respektive Akut Akut?



Intervju underhallstekniker

Fragor:
- Ar du elektriker eller mekaniker?
-Uppdaterars FU-mallar och liknande kontinuerligt i allmdnhet?

-Pa vilket sdtt far du som Elektriker/mekaniker mojlighet att sjdlv foresla dndringar i
underhdllet och rutinerna for att ditt arbetssdtt ska forbdittra maskinernas drift?

- Har du tillgang till den MAXIMO-del ddr FU-mallar och historik finns ? (om "Ja" forklara
hur du anvdnder det)

-Ndir arbete pa en maskin utfors, utfor du endast FU:t, A(akut) eller kan det hdanda att du
passar pa att losa ett problem du upptiicker néir du redan dr igang? (T.ex byta trasig
givare/mekanisk del) eller utfor du samtidigt ovrigt Forebyggande Underhall (smorja, se dver
evt. Skador pa andra delar)?

- Hur anger du tiden som du ldgger pa ett underhallsarbete ?

- Rapporteras alla arbeten du utfor eller uppkommer det arbeten utan arbetsordrar?
- Hur ofta utfor du underhall utan att ha en arbetsorder, skapas denna order efterat?

- Finns det tydliga mallar som ska foljas for nya sa vil som gamla maskiner och kan du
komma att fa en kompletterande utbildning for t.ex. en ny robot?

- Finns det tydliga standardiserade arbetssdtt runt underhallsarbetete eller gor varje person
pa "sitt sdtt"

- Da fordandrings/forbdittrings arbeten ska utforas vad "triggar" de hiindelserna?

-Tror du att synlig positiv statistik skulle kunna ha en bra inverkan for moralen i ditt arbete?

Svar fran 4 olika tekniker med benimning 1 - 4:
1.
*Elektriker

*Har ej koll, men skriver till optimerarna. Kan vara lite seg ibland. Gammal utrustning kan
finnas.

*Man kan paverka till viss del. Har utfort det, var ett tag sedan.
*Det finns, men ej tagit del. Kan soka pa maskinarbetsorder. Men blir sillan.

*Ja, utfor lite smagrejer som kan fixas. Rapporterar ej. T.ex byta pump->ser luftslang
Rapporterar da ej luftslangen.

*Réknar starttiden fran att jag tar fram verktygen och slutar vid rapporteringen. (kan hianda att
jag pratar och saker hiander pa vigen.)



*Ja det hiander, hdnder da och da. Optimerare kan sidga det. Blir da ej arbetsorder nagra ganger
per manad.

* Arbetsordern kan skapas efterat.
*Finns ej instruktioner pa hur arbetet skall utforas.
*Utbildning pa nya maskiner finns. Lingden varierar.

*Finns standarder till viss del. Exakt lika dant arbetar inte alla. Instruktioner kan saknas pa
vissa omraden. T.ex reparationsverkstaden. (man visar hur man gor)

*Téanker varfor blir det fel hdar. Man har tinket hur det kan goras bittre och skriver en
forbittring i arbetsordern.

*Ja. Man ser KPI:er for storningsminuter, antal fel etc.

*Underhall vill speciellt fa det gront och forsoker motverka fel (r6tt). Vet inte hur det skulle
implementeras eller paverka.



2.
*Mekaniker

*Nej, ej kontinuerligt. Finns sidkert omraden som gor det. Hinner kanske inte med , mycket
meck.

*Absolut och utnyttjar forbéttring.

*Utnyttjar ¢j Maximo, forlitar sig pa sitt minne och andra. Komplicerat att leta i Maximo.
Hjélper oss inte, dr jobbigt och stiller till det.

*Extra arbete utfors antingen direkt om jag ser, eller sa gor jag en ny order efterat om det &r
ett storre arbete.

*Skriver in det i arbetsordern, dr "tvungen" till det. Detta ger en ny arbetsorder, vilket innebir
att mitt extra arbete betalas ut ritt.

*Vid larm anger jag 30 min typ. Kringsaker hinder pa vdgen sa man hoftar lite och méter inte
exakt. Kor la 30min ofta, jag tror det jamnar ut sig oftast. Ibland tar det lite kortare tid och
ibland lite ldngre. Alla arbeten rapporteras ej. Det tar for mycket tid. Man "Drar ihop
arbeterna till ett paket". Olika jobb ok. Samma plats nja. Blir komplext.

*Man gor "svartjobb" vilket leder till att forra ordern kanske tog 15min och de resterande 15
min hamnar pa svartjobb. Jag tror att totalen nog blir okej. Det dr viktigare att vara ute pa
faltet dn framfor burken.

*Rutiner finns men tittar inte. Jag har egen erfarenhet da jag gjort arbeten ofta. Men det finns
instruktioner.

*For i regel alltid genomgéang men hinder vil att utbildning sldpar efter. Men oftast innan
maskinen tas 1 drift. Finns installatorer 1 borjan som hjélper.

*Alla gor pa sitt sitt. Sma jobb &r ofta lika. Stora gor man pa olika som personer. Bara det blir
sakert och fungerar. Standard pa pumpar och lager hade varit bra pa komplexa saker. Men
lattare saker behover inte f6ljas. Men svarare saker, ja. Det ska vara samma.

*Yrkessjukdom driver till forbattring. Det dr inte okej att géra samma sak 3 ggr/dag. Man
undrar automatiskt och det dr stimulerande att forsoka 19sa det. Gor det 16pande. Kénner att
man inte borde lata det vara om det uppkommer ofta.

*Ser olika, antal karosser om det dr bra/daligt, datum mm. Jag gréver inte efter information.

*Svart om bra/daliga siffror. Hmm kan paverka till viss del. Kan va kvalitetsproblem t.ex =
vi kan ej paverka da. Jag blir glad om det dr gront men blir nog inte triggad. Vet ofta inte
varfor det dr gront sa paverkas inte.



3.
*Mekaniker

*Kanske inte sa som man Onskat. Hinger pa optimeraren. Han &r ofta stressad. Forsoker
informera optimeraren.

*Absolut forsoker jag

*Ej histrorik men har tillgang. Ofta &r arbetena vildigt lika och man vet pa rubriken att det dr
samma och vad som behover goras. Kollar pa ovanliga ordrar.

*Ja om man ser brister. Skapar antingen akut eller forebyggande underhall

*Startar tiden fran Maximo och avslutar nér jag dr klar i maximo. Det dr mycket kringtid som
skall in.

*Generell arbetsorder. Gor inte en for alla sa generell da allt ingar.

*Svarjobb sker, inte stora saker utfors da. Arbetsordrar tar tid fran underhallsarbete. Absolut,
akut arbete utfors forst sedan skriver man i arbetsordern efterat. Ibland far man fylla i den mitt
under arbetet for att fa reservdel.

*Rutiner ska finnas. Ej paldst da jag dr ny. Det ska finnas pa det mesta.
*Ja far utbildning pa nya. Utbildning hjilper absolut.

*Standardiserat pa arbetsordrar finns. Beskrivningsldngd varierar. Nej, bra att alla gor lika.
Standardisering dr bra.

*Ldttare i vardagen att fa upp kvalitet, kostnad minskar. Roligt att se forbittring med resultat.
*Ser frekvent larm och vi har uppf6ljning varje dag.

*Man ser roda hela veckan och vi letar efter problemen = T.ex mer férebyggande underhall.
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4.

*Mekaniker

*Jag dr ny. Tror mycket kan uppdateras.

*Ja, har ej erfarenhet men kan 1 alla fall.

*Ja, jag har letat.

*Ja, utfor extra arbete och ldgger in i arbetsordern.

*Startar tiden fran utskrift och stoppar nér jag rapporterar av. Kan avrapportera flera.
*Svartjobb hinder nog men forsoker skapa order.

*Skapar ofta arbetsorder = mindre "friktion" i arbetsgruppen.

*Far utbildning pa nya maskiner.

*Det ska finnas rutiner. Har ej anviint dem, arbetar mest med el. Det dr mycket klam och
kénner.

*Alla har olika 16sningar, men samma mal. Hade bara skapat problem. Alla kor sitt egna race.
I den man det gar hade jag foljt standard.

*Hade sikert gjort forbattringsarbeten. Upprepat larm gar in pa rast och 16ser om det krivs
mer tid.

*Prognos pa dagen, man vet vad som véntar.

*Positiv/negativt har ingen betydelse for mig. Vi strivar dnda efter samma resultat.
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Bilaga 4 intervju med arbetsledare pa SKF Sverige AB

Vad anvinder ni f6r underhallsstrategi:

Vi har jobbat med TPM lidnge. Arbetar med TPM i botten med operators underhall. Sedan
anvénder vi processer mm inom underhall som vi gjort sjdlva. Kompliterar TPM med egna
saker. Avvikelsemdten mm.

Finns det nagra KPI i TPM?:

Effektivitet anvinder vi ju naturligtvis. Inom underhall har vi massa KPI: er med en SKF
standard. D-tid (downtime i flaskhalsar). Tillverkningen maéter sjdlva och foljer d@ven upp
Vi f6ljer upp D-tid varje vecka med varje line/kanal for att hitta forluster utanfor underhall.

Vad anviénder ni mer for KPI: er:

D-tiden dr den enda som vi rapporterar i for hela SKF (globalt).

Vi anvinder nog for manga.

Stoptid, antal akuta stopp, stopp tid pga. akut stopp, arbetstid som dr akut relaterad, planerad
tid, planerade inspektioner/akuta arbetstimmar, antal timmar pa FU inspektioner / tot
arbetstid. akut arbetstid /fu tid, Fu inspektioner/totalt arbetstid , Backlog vi har pa
inspektioner och FU far ej ha backlog pa FU inspektioner enligt SKF, MTBF, MPBF anvinds
inte lika mycket for att de &r svara att forsta.

Vi vill se hur vi anvinder tiden och hur mycket fel vi har s vi far en tydlig bild av hur
underhallsarbetet gar.

D-tid och arbetstimmar antal stopp méter vi hela tiden minst kollar vi upp det 1 gang / vecka.

Vi lagger upp KPILer pa intranitet pa alla nivarer, kanal och maskin niva och de uppdateras
varje manad.

Har ni satt mal for KPI: er:

Varje kanal har en mal styrd underhalls plan. Man sitter upp 2-3 mal, det kan vara vi behover
minska antalet akut stopp eller reducera stopptid. Bestimmer aktiviteter runt analys som gors
for att nd malen. Det kan vara mer FU, utbildning, bygga om nagonting. Vi sitter mal pa
Kanal niva en underhallsingengér har ansvar for denna typ av arbetsuppgift. Uppf6ljning
varannan manad med kanalen for att se hur det har gatt, reviderar planerna. Vi sétter mal men
det kan vara svart att se vilka resultat vi far av vilka aktiviteter. Bara for att vi bygger bort ett
fel betyder det inte att KPI: er blir béttre det kan uppkomma nya fel.

Service tekniker och UH ingenjorer gor planen. Vi har en ambulans verksamhet som jobbar
4skift med endast akut underhall men ocksa en planerad FU styra som jobbar dagtid FU
styrkan gor aalla FU jobb. De kan fa fran akut styrkan att de maste goras FU pa ett stille som
akut snappade upp pa.

Vi delar upp FU och AU for att tydlig skilja pa dem.

Det later som att ni for ganska mycket kvalitativt underhall med den typen av kunskaps
overforing som du beskrev tidigare:

Ja men akut har sitthus i mitten av SKF och planerat styrkan sitter i resp. fabrik sa det &r
ganska langt emellan sa endel information kan tappas pa vigen samt att det &r svart for akut
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att se att FU gjort den uppfoljningen som de ville.

Vi forsoker brygga genom att ha avvikelse moten pa ett strukturerat sétt.
Har man rapporterat ritt osv.

Anvinder ni FU-mallar och uppdaterats dem?:

Vi har diskuterat detta med uppdatering det senaste ordar. Vi haller pa att ta fram en standard
for hur mallarna skall se ut. Men vi dr for daliga pa att uppdatera vara mallar. Ingen har tid att
dndra pa det. Vi har varit daliga men haller pa att bli battre. Vi vill inte gora saker som vi inte
behdvs goras inom underhall. Vi tror att man létt 1agger till saker i mallar men har svart att
Tabora. Detta gor att man kanske utfér FU som é&r rent utsagt onddigt och man kanske missar
det viktigaste pa mallen eller sa &r det viktigaste inte ens med dnnu. Behover ta bort aktiviteter
mer dn vad vi gor idag.

Gor ni nagra benchmarkingstudier?:

Vi har ju varit pa t.ex. Volvo, Scania och Dynamite. Det dr svart att fa det vara levande. Alla
har sina egna pussel men vissa passar inte da va. Jaha ni gor saa men vi gor sa. Det blir svart
att hitta bra information och fa det effektivt. Man brukar hitta nagot som vi tyckte var
intressant.

Om du utfor en benchmarking pa en eftermiddag ser man bara ytan och inte de ev. problem
eller arbetsitt som ligger bakom det du ser vilket gor att man inte jag applicera det pa ett bra
sdtt 1 sitt foretag.

Vi vill skicka en person att arbeta med benchmarking pa ett annat féretag i 2 manader da far
man mer information och man far mer 4n en helhetsbild av ytan. Vi vill inte endast se tridet
utan rétterna som haller upp det.

Tyvirr har vi inte kunnat gora detta dnnu.

Miter ni administrativt underhall:
Nej det gor vi. Vi har ingen arbetstyp i systemet som passar denna underhalls typen. Vi har
begirt fran API att fa fler typer. Men inget beslut &r taget men vi rapporterar iaf inte idag.

Miter ni tillgiinglighet:
Nej inte pa maskiniva, vi miter det pa kanal niva. Da miter vi tillgdanglighet via D-tiden!

VDM beskriver ju hur kan omvandla underhall till vérde:
ja det later ju bra! Vi vill ha bittre system for underhallskostnader och fa in alla i API sa vi far
béttre cost control.

Har du nagot att tilldgga:

Vi arbetaar mycket med att fa kunden att forsta att investeringar fran dem kan gora att man
kan forhindra stopp om tva manader. Samt forklara att AU kostar mer dn FU da FU inte heller
stor deras kund. Vi far bra feedback pa detta.

Om vi investerar 200000 idag kanske det dr vért 5000000 om 2 manader.
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Bilaga 5 Intervju med Volvo Skovde
*Arbetar med VDM (VCMS)

*Delat fabriken i 2 avsnitt. —-Operativt och —administrativt
*Varje team har en driftsikerhetsledare. 3 team 4 i varje arbetar med forbéttring.
*Har borjat med att jobba fram en egen strategi.

*Vet inte varfor man valde VDM. Men VDM-arbetet pa skovde blev godkint av "VDM-
folk” fran Holland.

*Gick fran TPM VDM - Nya strategin
KPI

*Gatt till Underhall fo6r kostnad/detalj, kostnader innefattar allt for underhall.
Att hitta en KPI 4r svart. Hur f6ljsam kan man vara? 20-40%?

*Underhall budgetteras efter volym

Gron pa totalen.

Ro6d for svart att vara foljsam pa faktorer vi inte styr 6ver = Mercedes strejkar = plotsligt
mindre volym.

*Mycket projekt

Me, forradets virde i inventeringsdifferans...ska fa utskrift!

Uppstartningskostnad (hur foljsamma mellan projekt och sékra driften for ett projekt. Kostnad
som uppkommer).

MBBF

Har nog inte projekt-KPI pa ters#%#x?

*MBBEF istillet for MTBF
Haveri borjar ndr man “ringer” till "nu gar maskinen”.
Hoppas kunna mita MTBF i framtiden.

Leveransprecition KPI (Bara FU)

Ligger pa 96%, har 86% mal for FU

Man har ettt visst antal dagar att géra FU.

Att nd 100% kostar mycket pengar, ca 85% kanske kan vara bra da?
Vissa delar har dock 50% FU, 50% AU

All administrativ tid antecknas i MAXIMO - planering, beredning mm.
”Ar det viktigaste for strategin juh”.

Anser att Volvo borde ha det.

MDT (Mean Dead Time) — hur linge stod maskinen still innan kontakt.
Miter MDT pa strateginiva ocksa.

*Hydraloljeforbrukning, tillbud, sjuka mm méts

*Ska fa certifikat och na mal genom aktiviteter som ska klaras.
14



*Finns bara 1 arbetsschema (servicetips) for alla delar. Om langt haveri anges bristnande
kunskap/utbildning som evtentuellt forlangde stopptiden.

KPI — Kostnad for detalj} huvudKPI
MPBF } huvudkpi

*UH-kostnad va stabil for en process sedan skulle man spara och da kom UH-kostnaden i
svidngning och varit svart att nu nd samma UH-kostnadsniva.

Man ska inte skira ned pa UH.kostnad plotsligt. MPBF kostar en viss niva och nivan ar
kénslig och svar att hitta.

*MTTR - totala tiden for personal till nir de dr klara och rapporterar ut ur MAXIMO.

*MDT miits till UH-tekniker far veta det och kommer ut.
*Kor ner deta for de olika avsnitten sa det fordelas ut och ger en rod trad.
*Forbattringsarbeten (levande underhall) = fordndring i anskaffningsunderlag.

Laser alla arbetsordrar varje manad och ett team tar tag i att forbittra kommentarer som
angetts i rapport for optimeraren.

ScoreCard pa utrustning, kan far en lista/bild dar man klickar pa en maskin och far info endast
pa den maskinen.

Nir sommaren niarmare sig stryper man UH-kostnaden for den och haller den ”gaende” till
semestern och gor storre underhall da = inga stopptider

*Maskin stanna, operatoren har en horselkapa pa sig som informerar att stopp skett =>for lite
datainfo.

*Gor forbattringsarbete/projekt efter 3 virsta maskinerna.
*L fatnik ca 50% AU/AA

*LLM positiva tal som visar visas.
-Ar nog bra men samtidigt dr det bra att ha lite ”anspanning” for att det inte skall ses som for
lungt.

*Allt ska registreras i MAXIMO och datan ska utga fran all rapporterad tid.
*Utrustningsbaserad budget.
*Starta med VDM néagon gang runt 2000-2004

*Var styrka mha workflowarbete och tydliga beskrivningar i felrapporter blir arbetet ritt och
gjort snabbare och datan blir registrerad ritt. Ar noga med MAXIMO, tider, beskrivningar
mm. Sa att optimeraren och alla kan gora ett bra arbetet!

Driftuppf6liningssystem

* Arbetar inte efter RCM, for mycket tinkande. Har lite mer gar inte in sa djupt, anviander
nagon form.
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Vill fa mer driftuppfoljningssytem om kostnader for forluster for alla och alla maskiner kunde
OEE kunna nas, dr en drom. Anvinder idag tillganglighet.

SLA

cost

gravity

MTBF

MTTF

Lager forbrukning

Returerorder

definition pa huven(?), kort stopp
bemanning, oppetider

inkanaler

Vien

Volym}
}samband? Ofta ja!
MPBF}
inte om nya maskiner - fler fel och MTBF gar ner

Budget

Utfall for virsta maskiner och nédvéndiga atgirder
Diagram mellan skift Y och OEE X (bildar cirkel nedat)
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Bilaga 6 Intervju med VCBC

-Vad anvinder ni for underhallsstrategi och varfor har man valt att anvinda den?

Var underhallsstrategi bygger paA VDM modellen (Value Driven Maintenance). Det dr samma
underhallsstrategi som vi anviander inom hela Volvo. Jag var inte med nér denna valdes. Som
jag ser styrkan med VDM sa tidcker den in hela underhallsprocessen.

-Presenterar UH-strategin nagra KPI:er eller andra mitetal limpade for
den? Anvinder man dem?

Det finns nyckeltal inom underhall som &r kéinda och som dven omndmns i VDM.
MCBF (Mean Cycles Between Failure)

MDT (Mean Down Time)

MTTR (Mean Time To Repair)

MWT (Mean Waiting Time)

MCBF och MDT miiter vi och dessa nyckeltal far vi automatiskt ut fran vart
produktionsuppfoljnngssystem. Vad betriffar MTTR och MWT sa har vi inte fullt ut
implementerat dessa dn. Vi kommer borja méta och folja dessa pa sikt,

-Vad har ni valt att ha som KPI:er och varfor?

Efficiency labour and overhead : For att méta hur bra vi &r pa att effektivisera oss.

Utfall omkostnader — For att méta hur mycket pengar underhallet forbrukar

Teknisk tillgidnglighet — For att mita vilken teknisk tillginglighet var maskinpark presterar.
Planerbara AO utforda i tid — For att méta hur bra vi dr pa att utfora vara planerbara
Arbetsordrar i tid.

Antal implementerade PSS — For att méta hur manga Problem Solving Sheet som anvints for
att hitta rotorsaker,

Antal genomforda Kaizen workshops — For att méta hur manga Kaizen Workshops vi gjort.
LTCR - Miita hur stor franvaro per 200 000 arbetade timmar pga arbetsskador. (Lost Time
Case Rate)

Medarbetarsamtal — Att vi haller medarbetarsamtal med vara medarbetare.

Stegutveckling mot plan — Hur vi implementerar VCMS (Volvo Cars Manufacturing System)

Nir man viljer KPI sa viljer man dem som paverkar resultatet och ddrmed driver underhallet
framat. Beroende pa behov sa kan valet av KPL:er véxla fran ar till ar.
-Anser ni att era KPIL:er speglar den kidrnverksamhet ni driver i underhallet?

Ja,
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Bilaga 7 Resultat metodik svar

KPI 1/ 2/ 3] 4/ 5| 6| 7|Resultat
Underhallskostnader/tillangarnas utbytesvirde 1o 1| Of 1| 1| 1 5
SHE-factor 1)1 1) 1| 1] 1 7
Forebyggandeunderhallskostnader/Totala

underhallskostnader 1o[1] 1| 1] 1] 1 6
Arbetsorder avklarade i tid 10 1] Of 1| 1] O 4
Teknikers produktivitet 1) 1]1] 1 1] 1 7
Teknikers produktivitet 1[1/0] 1| 1] 1| 1 6
Inventariers virde av reservdelar/tillangarnas utbytes

virde 1o 1| Of 1| 1| O 4

Outsourcad underhallskostnader/Totala underhalls
kostnader

Trianingskostnader/Totala arbetskraften

Trovirdighet av teknisk dokumentation

Precentage of proactive maintenance

Precentage of reactive work

Percentage of imporvement work

Work request respons/rate

>

Planning intensity/rate

Quality of Planning

Planning responsivness

Inplanerad tid

Quality of Scheduling

Schedule realization rate

Schedule compliance

MTTR

Manpower utilization

Manpower efficency

Work order turnover

Backlog

Quality of Execution

Failure frequency

Ea

MTBF

=R

L

Tillgidnglighet

OEE

Direkta underhalls kostnader

Breakdown severity

Underhallskostnad per enhet

Underhall kontra tillverkning
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ERV (equipment replacement value)

Underhalls omsittning

[S—

Personalkostnad

Materialkostnad

Kostnad av outsourcing

SO |= O |-

Down time

Stopptid

antal akuta stopp

stopptid pga. akuta fel

arbetstid som ir akut relaterad

-

planerad tid

i

antal timmar pa FU inspektioner/total arbetstid

MTBF

MPBF

MDT

UH kostnad/detal]

Underhallskostnad

MTTF

Lager forbrukning

L

>

Returordrar

Uppfoljningsordrar pa tillstandskontroller

AA tid som ir direkt stopp tid

Uppdatering av FU malla
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Bilaga 8 KPI Bank

KPI

Definition

1. Underhéllskostnader/tillangarnas utbytesvirde

Totala underhéallskostnader dividerat med
utbytesvirdet av produktions anldggning

2. Teknisk tillgidnglighet

Totala tillgéngliga tiden for produktionen
minus driftstopp pga. underhall dividerat
med totala tillgidngliga tiden

3. SHE-factor

Se SHE definition

4. Forebyggandeunderhallskostnader/Totala
underhallskostnader

Forebyggandeunderhallskostnader
(arbetskraft, material och tjédnster)
dividerat med totala underhallskostnader

5. Arbetsorder avklarade i tid

Antal arbetsorder som hade ett slutdatum
som var mindre eller lika med det
schemalagda slutdatumet, dividerat med
totalt antal arbetsorder

6. Teknikers produktivitet

Totala antalet av tillgidngliga timmar av
teknikers arbetstid som finns enligt
arbetsordrar dividerat med totala
arbetstiden for teknikern

7. Inventariers virde av reservdelar/tillangarnas
utbytes virde

Totala virdet av reservdelar och reparabel
1 lager dividerat med utbytes vérde av
produktions anlidggning

8. Outsourcad underhallskostnader/Totala
underhalls kostnader

Kostnader for outsourcat (tjanster av
entreprendrer inkluderat material
anvindning) underhall dividerat med
totala underhallskostnader

9. Trianingskostnader/Totala arbetskraften

Kostnader for trining och utbildning
dividerat med den totala
underhallskostnaden for
underhallsorganisationen

10. Trovirdighet av teknisk dokumentation

Antalet tekniska ritningar dokument som
representerar den aktuella situationen av
utrustning dividerat med totala antalet
tekniska ritningar och dokument

(Haarman, Delahay, 2004)

20




Mitteal/Indikatorer Enhet Forklaring Malvirden

Precentage of proactive % Arbetstimmar inom FU / totalt antal 75%-80%

maintenance arbetstimmar tillgidngligt

Precentage of reactive work | % Arbetstimmar inom AU delat med totalt 10%-15%
antal arbetstimmar tillgidngligt

Percentage of imporvement | % Arbetstimmar inom forbittringsarbeten / 5%-10%

work totalt antal arbetstimmar tillgingligt

Work request respons/rate % Arbets forfragningar som finns kvar i 80% av
forfraningsstadiet i mindre 4n Sdagar / forfragninga
totalt antal arbets forfragningar r

Planning intensity/rate % Planerat arbete delat med utfort arbete 95%

Quality of Planning % Arbete som maste omarbetas pga. <3%
planering / alla AO

Planning responsivness % AO som ligger i1 planerat status i mindre @n | > 80%
5 dagar / alla AO

Inplanerad tid % Schemalagd arbetstid/total arbetstid > 80%

Quality of Scheduling % AOQO som blir férsenat pga. material eller < 2%
arbetskraft

Schedule realization rate % AO som blir firdig tidigare eller till >95%
forsenings datum / alla inplanerade AO
under perioden

Schedule compliance Y% AOQO som &r firdiga i tid / alla inplanerade >90%
AOQO under perioden

MTTR Tid Total D-tid /antal fel N/a

Manpower utilization % Totala timmar spenderade pa arbete / total | >80%
arbetstid

Manpower efficency % Tid atlagd at arbetet / arbetets N/a
tidkonsumtion

Work order turnover % Antal utforda AO / totalt antal AO

Backlog % Antal arbetsuppgifter som ej dr avslutade i
tid / totalt antal arbetsupgifter: Under en
period

Quality of Execution % Underhalls arbete som maste gbrasom <3%

Antal fel # Antal fel klassifierade meed: operation, N/a

icke operation, sikerhet osv.
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Failure frequency #/tid Antal fel per enhets tid, (méter N/a
tillforlitlighet)

MTBF Timmar Medeltiden innan fel intridffar, (miter N/a
tillforlitlighet)

Tillgénglighet % MTBF/(MTBF+MTTR)=Kortid/(Kortid+ | N/a
D-tid)

OEE % Tillgidnglighet*anldggningsutbyte*kvalitets | N/a
utbyte

Direkta underhalls Totala avhjdlpande och forebyggand

kostnader kr eunderhalls kostnader N/a

Breakdown severity % Haverikostnad/direct underhalls kostnad N/a

Underhallskostnad per enhet | Kr/enhet Underhallskostnader / antal gjorde Na
produkter

Underhall kontra % Underhallskostnad/ N/a

tillverkning tillverkningskostnad

ERV (equipment % Underhallskostnad/ nyskicks virde N/a

replacement value)

Underhalls omsittning # Delkostnad av material fran lager under en | N/a
period

Personalkostnad % Personalkostnad/total N/a
underhallskostnad

Materialkostnad % Kostnad av material/ totala Na
Underhalls kostnader

Kostnad av outsourcing % Outsourcing kostnad/totala N/a

underhallskostnader

(Muchiri, Gelders, Martin, Pintelon , 2011)
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SKF KPI:

Down Time

Stopptid

Antal akuta stopp

Stopptid pga. akut stop

Arbetstid som &r akut relaterad

Planerad tid

Planerade inspektioner/akuta arbetstimmar
Antal timmar pa FU inspektioner/ total arbetstid
Akut arbetstid/Forebyggande Underhalls tid
FU inspektioner/total arbetstid

Backlog

MTBF

MPBF

Tillgingligheten pa kanal niva

VYolvo Engine Skovde KPI:

MDT

Kostnad for detalj
MPBF

MTTR
Maintenance Cost
Gravity

MTBF

MTTF

Lager forbrukning
Returerorder
bemanning
inkanaler

Volym
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VCBC:

MCBF (Mean Cycles Between Failure)
MDT (Mean Down Time)
MTTR (Mean Time To Repair)
MWT (Mean Waiting Time)
Underhallskostnad

Teknisk tillgidnglighet
Arbetsordrar avklarade i tid
Antal genomforda Kaizen
Antal implemeterade PSS
LTCR

Utfall omkostnader

KPI fran intervjuer och VCT:

Uppf6ljnings ordrar pa tillstandsbaserat FU/ Antalet tillstandskontroller

Antal planerade ordrar som utfors/antal planerade ordrar

Hur mycket av tiden av AA som ér Stopp tid!!

Antalet omplanerade ordrar/planerade ordrar

FU mallar uppdateras/antal FU mallar, (teknisk dokument uppdatering/levande
underhall)

MCBF

Storningsminuter/bil
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Bilaga 9 Definitioner av underhallstyper fran VCT

Forkortning: | Utskrivet: Def:
Aterstillande arbeten som méste utforas direkt vid upptickt,
AA Avhjilpande Akut (produktionen star stilla).
Avhjilpande Aterstillande arbeten som kan skjutas upp, tekniskt sista
AU Uppskjutet utférandedatum bor anges.
Forebyggande Atgiirder utan fﬁregﬁende kontroll (FF), Inspektion som kan leda till
Fx underhall atgérder (FT) och Atgirder efter inspektion (FTU).
Forbattringar kring Tillgénglighet (ET), Utnyttjande (EO) eller
Ex Effektiviseringsarbeten | Produktkvalite (EK)
Andra Andra forandringsarbete Forandringsarbeten som initieras av Arbetssatt
Mx forandringsarbete (MF) eller Produkt (MP)
Sx Supportaktiviteter Analyser (SA), Moten mm (SL), Utbildning (SK) eller annat (SO)
Kostnader for material (XM) eller tjanster (XT). Detta eftersom vara
XX Externa kostnader externa kostnader aterfors till samma tabell i maximo.
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Bilaga 10 Diskussion om administrativt underhall

2012
Antal Tid/dag Dagar/ar | Tid/ar
UH-ingenjorer 6 8 220 10560
Planerare/beredare 2 8 220 3520
Totalt 14080
Tid (timmar) Procent
Avhjilpande 23137,67 35,20%
Forebyggande 28492,99 43,40%
Ovrig 9 0,01%
Admin 14080 21,40%
Totalt 65719,66 100,00%

Underhallsratio utryckt i tid for 2012

0%

B Avhjdlpande
M Forebyggande

Ovrig
Admin
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Bilaga 11 Berakning av underhalls ration med
kostnadsstallen

Indelat 2012

Avhjilpande | Férebyggande | Ovrigt | Totalt
Arbetstid (tim) 23138 28493 9 51640
Forradsuttag (kr) | 10384782 4347575 64622 14796980
Externkép 34047 0 17231727 | 17265774

Underhallsratio utryckt i tid for 2012

0%

m Avhjdlpande
B Forebyggande
m Ovrigt
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Bilaga 12 Sammanstallning av rekommenderade KPI

IPT

WOCT

QoP

T

MTTR

Backlog

CoE

UTK

UFUM

>80 %

=00 %

<3 %

Volvo:s krav
X%

nfa

<5 %

<3 %

n/a

n/a

Fabrik

Fabrik

Fabrik

Maskin

Maskintyp

Fabrik

Fabrik/
maskintyp

Fabrik/
maskintyp

Fabrik

Planering

Planering

Planeringssakerhet

Forbattrande underhall

Utveckling

Planering

Utveckling och utbildning

Kvalité och utveckling

Levande underhall

Mata hur mycket av den totalt
tillgangliga tiden som planeras fér FU

Hur manga arbetsorderar som
utférdes och avslutadesi tid

Mata hur stor del av planeringen som
fick géras om pga. dubbelplanering
och dverplanering

Hitta TOP 5 varsta maskiner for
forbattringsarbeten

Hitta maskintyp som kraver utbildning
och uppdatering av dokument

Mata arbetsorderar som ej blev
utférdai tid

Se hur stor del av det tekniskt utférda
underhallet som maste gras om

Hur manga tillstandskontroller som
resulterade i
uppféljningsarbetsorderar

Antalet FU-mallar som férandrats

28



