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Sammanfattning

Skanska Industrial Solutions producerar asfalt och forser det nordiska vignétet med
hogkvalitativa beldggningar. Asfalt dr en farskvara som maste levereras inom en begransad
tidsram, vilket stdller hoga krav pa produktionen. For att sékerstélla effektiv och storningsfri

drift kravs regelbundet underhall.

Ett &terkommande problem dr att underhéllsarbetet ofta utfors for sent, till foljd av
begransande resurser och pa en bristfillig arbetsstruktur. Detta gor det svart att forutse
avvikelser och leder till ett mer reaktivt och kostsamt arbetssitt. Syftet med examensarbetet
var att undersoka hur Skanska Industrial Solutions kan arbeta med forebyggande underhall

for att stdrka sin verksamhet.

Datainsamlingen bestod av litteratursokningar och intervjuer. Benchmarking gjordes for att
jamfora olika foretag inom olika branscher. Syftet med detta var att fa bredare kunskap inom

omrédet och fler perspektiv pa hur underhéllsarbete kan skotas.

Resultatet visar att det bristfalliga underhéllsarbetet framst beror pd organisatoriska faktorer
snarare dn tekniska. Kunskap finns i praktiken, men prioriteras inte. Underhallsarbetet &r 1
stor utstrackning personberoende och bygger pa erfarenhet och vana, vilket innebér att en
tydlig struktur saknas. Problematiken grundar sig 1 brister inom upplérning, utbildning,
engagemang och delaktighet. Arbetsséttet har etablerats over tid och har i princip forblivit

ofordndrat. Erhéllet resultat tyder pé ett behov av fordndring.

Rapporten presenterar forslag pa hur befintligt arbetssitt kan utvecklas och hur nya atgérder

kan implementeras for att forbattra det forebyggande underhallet.



Abstract

Skanska Industrial Solutions produces asphalt and supplies the Nordic road network with
high-quality paving materials. Since asphalt is a perishable product that must be delivered
within a limited timeframe, production places high demands on efficiency. To ensure smooth

and uninterrupted operations, regular maintenance is essential.

A recurring challenge is that maintenance work is often carried out too late due to limited
resources and an insufficiently structured workflow. This makes it difficult to anticipate
deviations and results in a more reactive and costly approach. The aim of this thesis was to
examine how Skanska Industrial Solutions can implement preventive maintenance to

strengthen its operations.

Data collection included literature reviews and interviews, along with benchmarking across
companies from different industries. This approach provided broader insights and multiple

perspectives on how maintenance activities can be managed effectively.

The findings indicate that shortcomings in maintenance are primarily caused by
organizational rather than technical factors. While practical knowledge exists, it is not
prioritized. Maintenance practices are largely dependent on individuals and based on
experience, meaning that a clear and standardized structure is lacking. The challenges stem
from insufficient training, education, engagement, and involvement. Over time, the existing

way of working has remained largely unchanged, highlighting a clear need for improvement.

The report presents recommendations on how current practices can be developed and how

new measures can be introduced to improve preventive maintenance.



Forord

Examensarbetet genomfordes av Diana Lam och Emilia Jovic under sista terminen pa
hogskoleingenjorsprogrammet inom maskinteknik vid Chalmers Tekniska Hogskola. Arbetet

motsvarar 15 hdgskolepoéng.

Vi vill framfora ett sérskilt tack till var handledare vid Chalmers Tekniska Hogskola,
Torbjorn Ylipdd. Hans expertis har varit avgorande for studiens kvalitet och akademiska

forankring.

Vidare vill vi rikta ett stort tack till var handledare pa Skanska, Kim Holm, for engagemang,
stdd och vigledning genom hela processen. Vi vill tacka produktionschefen pd Vikan,
Andreas Rydell, ddr studien genomfordes. Vi vill dven tacka dvriga medarbetare pd Skanska

som bidragit med stdd och virdefulla insikter under arbetets gang.

Slutligen vill vi tacka respondenterna pa Volvo Cars, Gislaved Gummi, Axelent och Vitrolife
for att de tog sig tid att delta i studien och delade med sig av sina erfarenheter inom

underhdll. Ert bidrag har varit mycket virdefullt for studiens genomforande.
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1 Introduktion

I detta kapitel presenteras foretaget dér examensarbetet utforts pa samt beskrivning och

bakgrund till &mnesvalet.

1.1 Skanska Industrial Solutions

Skanska ér ett av vdrldens storsta projektutvecklings- och byggforetag, verksamma i Norden,
Europa och USA. Skanskas verksamhet i Sverige dr uppdelad i tre delar; Skanska Industrial
Solutions, Skanska Rental samt hus, vdg och anliggning. Examensarbetet utférdes pa
Skanska Industrial Solutions (SIS). Inom SIS produceras asfalt, betong och bergkross.
Dérutover omfattar verksamheten tjanster inom drift och underhdll av véigar och broar samt
maskinuthyrning. I produktportféljen finns dven radgivning om produktval och gjutmetoder

(Skanska, 2023).

1.2 Hur fungerar ett asfaltverk?

Asfaltverk delas in 1 tvd huvudtyper: diskontinuerliga och kontinuerliga, &ven bendmnda
satsblandningsverk respektive trumverk (Lundqvist, 1999). Inom Skanska anvéinds
huvudsakligen satsblandningsverk. Ett sddant verk producerar asfalt i satser omkring 1000—
5000 kilogram och har en kapacitet mellan 80-300 ton per timme. Satsblandningsverk
foredras framfor trumverk da de ar anpassade for produktion av flera olika asfaltmassor samt
flera sortbyten under begrinsad tid. Trumverk dr mer ldmpliga vid stérre volymer med fa

sortbyten.

Asfalttillverkningen dr automatiserad och styrs fran en mandverhytt (Lundqvist, 1999).
Tillverkningen borjar med en kalldosering dér krossat stenmaterial 1 olika fraktioner lastas 1
olika doseringsfickor. I bestimda méngder matas stenmaterial ut pd ett transportband till en

torktrumma dér stenmaterialet varms upp till cirka 200°C och torkas ut.

I brénnaren bildas rokgaser som innehaller finpartikuldrt filler som maste dtervinnas for att
kunna aterforas till asfaltmassan. Rokgaserna leds via en kanal till en grovavskiljare och
dérefter vidare till ett filter dér fillern separeras och avskiljs. Den renade gasen transporteras

sedan via en filterflakt upp genom en skorsten och ut i luften (Lundqvist, 1999).



Det uppvarmda stenmaterialet transporteras med hjilp av en elevator upp till blandartornet.
Dér siktas och sorteras det 1 olika fraktioner och forvaras i varmfickor i véntan pd invigning
enligt recept. Varje asfaltmassa bestar av en unik sammansittning av stenmaterial i olika
fraktioner, bitumensorter, fillersorter och eventuella tillsatsmedel. For varje massasort kriavs

darfor ett specifikt recept (Lundqvist, 1999).

Nér stenmaterialet har véigts upp, sldpps de ner i blandaren dir bindemedel, filler och
eventuella tillsatser tillsétts. Det dr dven 1 detta steg tervunnen asfalt tillsdtts. Den atervunna
asfalten fors in via ett separat transportband, torkas pd samma sétt som det nya stenmaterialet
och blandas dérefter samman med det nya materialet i blandaren. Den fardigblandade massan
slépps sedan ner i en transportvagn som transporterar massan till fardigvarufickor. Dar

forvaras den féardiga asfaltmassan i vidntan pa att himtas (Lundqvist, 1999).

Uppvérmda

Asfaltverk
Satsblandningsverk

- i | Bitumentank  Asfaltfickor
B g
(e A

Manéverhytt

Figur 1. Ritad bild pa ett asfaltverk (Anders Suneson, u,)



1.3 Problemstéllning

Produktionen pé asfaltverk &r tidskritisk, eftersom driftsstopp snabbt leder till hdga kostnader
och storningar i leveranskedjan. Ett sitt att minska risken for driftstopp ar att bedriva ett
forebyggande underhéll (FU). I nuldget saknas ett strukturerat underhallsystem,
dokumenterade rutiner och standardiserade arbetssitt pa Vikan. Av denna anledning vill SIS
genomfora en forstudie kring forebyggande underhéll med fokus pa att kartlagga och

forebygga bade befintliga samt potentiella problem.



2 Bakgrund

I detta kapitel ges en ingdende beskrivning av forebyggande underhall och varfor det ar
viktigt att arbeta systematiskt med detta. Vidare presenteras examensarbetets syfte,

fragestillningar samt avgransningar.

2.1 Varfor forebyggande underhall dr avgorande for asfaltverk

Asfalt ar en farskvara som maste produceras, transporteras och ldggas ut inom en begriansad
tidsram. Vid utldggning héller massan vanligtvis en temperatur omkring 150°C (Svevia, u.d).
Detta innebér att hela produktionskedjan fran tillverkning till fardig beldggning méste ske
utan storre avbrott. Till skillnad frdn ménga andra industriprodukter kan asfalt inte lagras

under en lidngre period, vilket gor verksamheten sérskilt kénslig for driftstérningar.

Konsekvenserna av ovintade driftstopp pa ett asfaltverk ar ofta mycket kostsamma. Ett
produktionsavbrott paverkar inte enbart asfaltverket utan kan fa foljdeffekter i hela
projektorganisationen. Vid storre projekt kridvs avstdngning av trafik, inhyrning av fordon
och maskiner samt samordning mellan flera aktorer (Isaksson, 1999). Detta kan medfora

forseningar, ekonomiska pafoljder och forlorat fortroende.

Trots de stora konsekvenser som haverier kan medfora tenderar fokus i ménga verksamheter
att riktas mot akuta insatser snarare d4n mot det kontinuerliga arbete som forhindrar att
problem uppstar. I boken Smorja i tid betonas denna problematik: “Det vardagliga arbete som
leder till 6kad driftsdkerhet ar det fa som uppmarksammar. Daremot appladeras och belonas
heroiska insatser vid dramatiska haverier. Men varje haveri bor betraktas som ett

misslyckande” (Isaksson, 1999, s.18).

Enligt Isaksson blir FU en central del av verksamhetens driftsékerhet. Det vardagliga
underhéllsarbetet dr séllan synligt, men varje allvarligt haveri kan i1 praktiken betraktas som
ett tecken pa att forebyggande atgirder varit otillrickliga. Ett val fungerande FU minskar

diarmed risken for oplanerade stopp och bidrar till en mer stabil och férutsdgbar produktion.

FU definieras enligt SS-EN 13306: “Underhéll som genomfors vid forutbestdmda intervall
eller enligt forutbestimda kriterier och i avsikt att minska sannolikheten for fel eller

degradering av en enhets funktion” (Hagberg & Henriksson, 2010).



Fordelarna med FU stracker sig bortom minskad haveririsk. Regelbundet underhallen
utrustning utsétts for mindre onodigt slitage, vilket bibehaller prestanda over tid. Detta leder

till:

e fOrlangd livslangd pa maskiner och installationer
e fOrbéttrad energieffektivitet och mindre resursslseri
e Dbittre planeringsforutséttningar for personal och resurser

e sikrare arbetsmiljo genom att slitna eller defekta komponenter identifieras i tid

Pa liangre sikt kan detta bidra till 14gre totala underhéllskostnader och mer forutsagbar

kostnadsbild (Isaksson, 1999).

2.3 Frégestillningar
e Hur bedrivs det férebyggande underhallsarbetet pa Vikan idag?
e Vilka brister/utvecklingsbehov finns?

e Hur bor det forebyggande underhéllet tillimpas for att forbattra produktionen?

2.2 Syfte

Syftet med examensarbetet ér att genomfora en forstudie av underhéllsarbetet vid asfaltverket
Vikan och identifiera forbattringsomraden for att mojliggora ett mer systematiskt

forebyggande underhall.

2.4 Avgransningar

Arbetet omfattar inte alla SIS verksamheter utan avgrénsas till asfaltverket Vikan 1 Goteborg.
Arbetet dr en forstudie med syfte att analysera nuldget i underhallsarbetet samt identifiera
faktorer och forutséttningar som paverkar mojligheten att utveckla ett mer strukturerat

underhéllsarbete pa Vikan.

Ingen slutgiltig 10sning faststdlls inom ramen for studien da detta krdver en mer omfattande

undersokning. Forstudien utgér ddrmed ett underlag for vidare analys och beslutsfattande.

Arbetet omfattar inte detaljstudier av specifika komponenter, tekniska installationer och inga

fardiga operativa losningar tas fram.



3 Metod

I detta kapitel redovisas de metoder som har anvénts i arbetet samt en analys och motivering

av metodvalen.

3.1 Litteratursokning

Litteratursokningar genomfordes for att bygga upp ett teoretiskt ramverk for studien.
Sokningar gjordes 1 Chalmers databas déir rapporter och examensarbeten finns tillgéngliga.
Information om Skanska har himtats fran foretagets intrandt. Ytterligare data har samlats in

fran litteratur och webbsidor.

Sokord: Forebyggande underhall, Underhdllsdokumentation, ISO 55000, SS-EN 13460, Lean

Production, Organisationskultur

3.2 Intervjuer

Den frimsta datainsamlingen bestod av intervjuer, bdde internt inom organisationen och
externt med foretag i olika branscher. De interna intervjuerna genomfordes 1 form av
semistrukturerade intervjuer, vilket innebér att dvergripande teman diskuteras snarare dn
specifika fragor. Detta gav respondenterna mojlighet att tala fritt och resonera utifran sina
erfarenheter. De externa intervjuerna som genomfordes var strukturerade och baserade pa ett
fast frigeformulér. Syftet med detta var att sdkerstélla att samtliga foretag besvarade samma
fragor for att mojliggora jamforelse mellan respondenterna. Se Bilaga A for fullstdndigt

frageformular.

Intervjuer genomfordes med en teknisk specialist, yrkesarbetare samt produktionschefen pa
Vikan. Syftet var att skapa en bredare forstaelse for hur asfaltverket fungerar, vilka typer av
storningar som forekommer, hur ofta de forekommer samt hur de forebyggs. En kartlaggning
genomfordes for att identifiera vilka underhéllstrategier som potentiellt kunde bidra till

forbattrad effektivitet och varde for Skanska.

En intervju genomfordes pa foretaget Checkproof, vilket dr den digitala plattform Skanska
anvinder 1 sitt underhéllsarbete. Syftet med intervjun var att fordjupa forstéelsen {for hur

systemet fungerar samt vilka funktioner som finns tillgingliga.



Benchmarking anvindes for att jimfora olika foretag. Intervjuer genomfordes med foretag
verksamma inom olika branscher, daribland en underhallsingenjor pa Volvo Cars,
underhéllschef pa Gislaved Gummi, underhéllschef p&d Axelent och ingenjorschef pa
Vitrolife. Syftet med intervjuerna var att erhalla en bredare forstielse for hur olika foretag
arbetar med underhall. Fokus l1ag pa foretagens underhallsstrategier, hur forebyggande

underhall prioriterades samt identifiering av metoder som kan vara relevanta for Vikan.

3.2 Analys av datainsamling

Valet av semistrukturerade intervjuer motiverades av ett initialt behov att bygga upp en
kunskap om asfaltverk. Fordelarna med en semistrukturerad intervjumetod dr dess flexibilitet,
mojlighet till insikter som nddvéndigtvis inte forvintas samt utrymmet for djupare och
nyanserade diskussioner (Kolankiewicz m.fl, 2024). Nackdelarna med metoden é&r att
responsen kan vara svarare att jimfora mellan olika intervjuer, att analysen av materialet ar

mer tidskrdvande samt att det finns en risk for subjektivitet fran intervjuarens sida.

Volvo Cars har en organisation avsedd enbart for underhall (NyTeknik, u.d). Detta innebar att
intervjuer kunde genomforas i1 en organisation dédr underhall utgor kdrnverksamheten, vilket

gjorde foretaget sérskilt relevant for studiens syfte.

Gislaved Gummi utvecklar, tillverkar samt séljer packningar och titningar (Gislaved Gummi,
u.d). Foretaget valdes dérfor som intervjurespondent d& dess hoga krav pa leveransprecision

liknar Skanskas, vilket gjorde det relevant att undersoka deras underhéllsarbete.

Axelent dr en koncern som specialiserar sig inom sdkerhetsutrustning i industrimiljéer
(Axelent, u.d), vilket gor verksamheten sarskilt relevant ur ett underhéllsperspektiv. Ett
vélfungerande underhéll av utrustning utgér forebyggande sikerhet och forutsétter en trygg
arbetsmiljo (Hagberg & Henriksson, 2010). Mot denna bakgrund ansigs Axelent vara ett

foretag av intresse.

Vitrolife dr en medicinteknisk koncern som utvecklar och séljer produkter och tjanster inom
fertilitetsbehandlingar (IVF) och genetisk testning (Vitrolife, u.d). Inom den medicintekniska
industrin stélls hoga krav pa driftsékerhet och tillforlitlighet hos utrustning, dé brister kan
paverka produktkvalitet och sdkerhet (Lédkemedelsverket, 2025). Detta l1ag till grund for valet

att intervjua Vitrolife.



4 Teoretiskt ramverk

I detta kapitel presenteras det teoretiska ramverk som tagits fram under litteratursokningen.

4.1 Typer av forebyggande underhéll

Underhall kan bedrivas enligt olika strategier, dér valet av metod bor baseras efter
verksamhetens behov och forutséttningar (Hagberg & Henriksson, 2010). De huvudsakliga
underhallsstrategierna kan delas in i forbattrande, forebyggande och avhjélpande-underhall,

se Figur 2.

Underhall
/’N Efter fel
Forbittrande Forebyggande Avhjilpande
underhill underhall underhall
Ingen observerad Observerad
degradering degradering
Forutbestimt Tillstindsbaserat Akut Uppskjutet
underhall underhall

Prognostisering av Ingen prognostisering av
degraderingsutveckling degraderingsutveckling

Ej prediktivt

Lredaviuncerkail tillstindsbaserat underhall

Figur 2. Underhallstyper. Bearbetad efter SS-EN 13306 (2017)

Enligt Hagberg och Henriksson (2010) syftar forbéttrande underhéll till att genomfora
fordndringar som Okar tillforlitligheten och funktionaliteten hos en utrustning. Dessa
forandringar behdver inte vara tekniska, de kan dven omfatta organisatoriska eller operativa
forbattringar. Behovet av underhall gar dédremot inte att eliminera helt och hallet, dirmed
kvarstar valet mellan forebyggande och avhjilpande atgérder. Om det dr tekniskt mojligt
efterstrivas i regel forebyggande underhdll eftersom det minskar risken for oplanerade
driftstopp. Forebyggande underhall delas upp i schemalagt, tillstindsbaserat och prediktivt-

underhall.



4.1.1 Schemalagt underhall

Schemalagt underhall innebar att underhallsatgirder planeras och utfors vid forutbestdmda
intervall, baserade pa tid eller anvdindning, oberoende av utrustningens faktiska tillstdnd.
Syftet dr att forebygga fel genom att exempelvis genomfora inspektioner, service eller
komponentutbyten innan ett funktionsfel uppstar (Ben-Daya m.fl., 2009). Detta typ av
underhall utgér fran antagandet att komponenter har en forvéantad livslangd, vilket mojliggor

planering av atgédrder innan slitage utvecklas till ett fel.

Enligt Ben-Daya m.fl. (2009) &r schemalagt underhall relativt enkelt att implementera dé det
inte krdver avancerad 0vervakningsutrustning eller omfattande datainsamling. Metoden
innebér darfor ofta laga initiala investeringskostnader och en tydlig struktur for planering och

utforande av underhéllsarbete.

Samtidigt finns begransningar med metoden eftersom underhallsatgérder utfors oberoende av
utrustningens faktiska tillstdnd. Detta kan leda till att komponenter byts ut i fortid eller att
atgirder genomfors i onddan, vilket resulterar 1 6kade underhéllskostnader (Ben-Daya m.fl.,

2009).

4.1.2 Tillstandsbaserat underhéll
Tillstdndsbaserat underhall innebér att underhéllsatgdrder utfors baserat pé det faktiska
tillstdndet pé utrustningen. Beddmning av tillstand kan utféras med bade subjektiva och

objektiva metoder (Kans m.fl., 2025).

Subjektiva metoder:

1. Lukt

2. Horsel

3. Syn

4. Kinsel

5. Smak
Objektiva metoder:

1. Vibration
2. Stotpuls
3. Ultraljud
4
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5. Oljeanalys

Syftet med denna underhallsstrategi dr att identifiera avvikelser i ett tidigt skede samt atgérda
dessa innan ett fel uppstar och utvecklas till ett haveri. Grundidén &r saledes att kunna forutse

och forebygga fel innan de uppstar (Kans m.fl., 2025).

Enligt Kans m.fl. (2025) krdver implementeringen av tillstindsbaserat underhall etablerade
rutiner for datainsamling, analys och uppfoljning. Detta kan medf6ra hogre initiala kostnader
jamfort med schemalagt underhall, sarskilt vid investering i médt- och dvervakningsutrustning.
Samtidigt kan metoden reducera onddiga underhallsinsatser och ddrmed bidra till en mer
kostnadseffektiv drift over tid. Det bor finnas en tydlig ekonomisk och teknisk nytta av att

Overvaka en utrustnings tillstdnd, annars riskerar investeringen att inte vara forsvarbar.

Tillstdndsbaserat underhall ar sérskilt lampligt for utrustning dér fel kan leda till allvarliga
konsekvenser, sasom produktionsbortfall eller omfattande och kostsamma reparationer vid
haveri (Kans m.fl., 2025). For att metoden ska vara ekonomiskt forsvarbar bor kostnaden for

tillstindsbaserat underhéll inte Gverstiga de kostnader som uppstar vid ett haveri.

Enligt standarden SS-EN 13306 Underhdll - Terminologi kan tillstdindsbedomning utforas
schemalagt, pd begiran eller kontinuerligt (Swedish Standards Institute [SIS], 2009).
Bedomningen kan ske genom exempelvis operatdrsobservation, inspektion, testning och

tillstdndsdvervakning av systemparametrar.

4.1.3 Prediktivt underhall

Prediktivt underhall (PdM) &r en vidareutveckling av tillstdndsbaserat underhall och bygger
pa analys av bade historisk och kontinuerligt insamlad data for att forutse nér ett fel sannolikt
kommer att intrdffa (Liu m.fl., 2024. Metoden innebér att utrustningens tillstdnd vervakas
periodiskt eller kontinuerligt, 1 syfte att identifiera avvikelser samt framtida utveckling av

utrustningens skick.

Baserat pa dessa analyser kan underhallsatgirder planeras i forvdg med avseende pa tidpunkt,
omfattning och metod samt vilka resurser som kréavs (Liu m.fl., 2024). Malet &r att genomfora
underhdll vid en optimal tidpunkt, vilket &r innan funktion forsdmras och nir atgirden dr som

mest kostnadseffektiv.
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Prediktivt underhall omfattar flera integrerade delar, sdsom tillstdndsdvervakning,
feldiagnostik, tillstandsprognoser samt beslutsstod for underhéllsplanering. Liu m.fl. (2024)

beskriver metoden utifrin tva perspektiv: ett sndvare och ett bredare.

Det snédvare perspektivet fokuserar framst pa 6vervakning och diagnostisering av
utrustningens tillstdnd. Hér genomfors underhallsétgéarder baserat pa identifierade avvikelser

eller feltrender, utan fasta intervall, vilket mojliggdér en mer flexibel underhéllsplanering.

Det bredare perspektivet inkluderar d&ven prognostisering av framtida tillstand och
beslutsfattande kring underhéllsdtgirder. Detta synsétt betraktar prediktivt underhall som en
systematisk process dir hela underhéllsarbetet integreras, fran datainsamling till utférda

atgérder.

Implementeringen av prediktivt underhdll dr ofta komplex och kan innebéra hdga initiala
kostnader, exempelvis for sensorer, datalagring och avancerade analysverktyg (Liu m.fl.,

2024).

4.2 Lagkrav

Asfaltverk dr komplexa, industriella anliggningar med betydande arbetsmiljorisker vilket
staller hoga krav pé planering, underhall och sékerhet. Verksamheten regleras av
arbetsmiljolagen (1977:1160), som syftar till att forebygga ohilsa och olyckor (Sveriges
riksdag, 1977). Arbetsgivaren ansvarar for en séker arbetsmiljon och for att utrustning hélls 1
ett sddant skick att risker inte uppstar. Enligt AFS 2023:1 ska arbetsmiljoarbetet bedrivas
systematiskt och dokumenterat, dér risker undersoks, bedoms, atgédrdas och f6ljs upp
(Arbetsmiljoverket, 2023a). Rutiner ska ange hur arbetet genomfors, vem som ansvarar och

vilka som deltar. Om verksamheten har tio eller fler anstéllda ska dessa rutiner vara skriftliga.

Enligt foreskrifterna om arbetsutrustning och personlig skyddsutrustning (AFS 2023:11) ska
maskiner och tekniska anordningar hallas i sékert skick samt underhéllas regelbundet enligt
tillverkarens instruktioner. Arbetsgivaren ska sédkerstélla att arbetsutrustning som slits eller

aldras, kontrolleras regelbundet och provas vid behov (Arbetsmiljoverket, 2023b).

4.3 ISO 55000

ISO 55000:2024 ar ett internationellt erkdnt ramverk for asset management och syftar till att

stodja organisationer 1 att fa virde for sina tillgdngar 6ver hela deras livscykel (International
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Organization for Standardization [ISO], 2024). Standarden &r avsedd att stodja organisationer
1 hur dem pa ett systematiskt sdtt bor fatta beslut kring tillgangar. I ISO 55000 definieras
asset management utifran organisationens méal och intressenters krav och kan vara bade

finansiellt och icke-finansiellt.

Standarden framhéller d&ven kopplingen mellan asset management och ledningen. Enligt ISO
55000 har den hogsta ledningen ansvar for att sdkerstilla att beslut om tillgangar stodjer
verksamhetens dvergripande mal. Vidare behandlas relationen med risk. Detta innefattar
arbete for att identifiera, bedoma och hantera risker som kan péverka tillgangars formaga att

leverera 6nskad funktion (ISO, 2024).

4.4 SS-EN 13460

Standarden SS-EN 13460 Underhallsdokumentation behandlar hur information och
dokumentation ska struktureras och hanteras for att stodja underhéllsverksamheten genom en
enhets hela livscykel (SIS, 2009). Standarden betonar vikten av ett fungerande
informationsfléde inom organisationen, dér rétt information ska finnas tillganglig, for ritt

person, vid rétt tidpunkt, for att mojliggora ett effektivt underhallsarbete.

4.5 Ekonomiska aspekter av underhall

Underhall utgdr en central del av ett industriellt systems ekonomiska prestanda och har en
direkt paverkan pa bade kostnader och vérdeskapande (Manzini m.fl., 2010). Traditionellt har
underhdll i ménga verksamheter hanterats som en reaktiv funktion, dar fokus ligger att
atgdrda uppkomna fel. Detta arbetssitt dr ofta forknippat med hogre totalkostnader dver tid,
dé oplanerade driftsstopp och deras foljdeffekter genererar betydande ekonomiska

konsekvenser.

4.5.1 Direkta och indirekta kostnader

For att forstd underhéllsarbetets ekonomiska paverkan delas kostnader vanligtvis in i direkta
och indirekta kostnader (Kans m.fl., 2025). De direkta kostnaderna omfattar exempelvis
personal, reservdelar, verktyg och administrativa resurser. Dessa kostnader dr relativt enkla

att identifiera och f6lja upp, eftersom de dr direkt kopplade till underhallsinsatser.

De indirekta kostnaderna ar daremot mer komplexa och betydligt storre. De ka inkludera
produktionsbortfall, kvalitetsbrister, leveransforseningar samt arbetsmiljorelaterade

incidenter. Eftersom dessa kostnader inte alltid synliggdrs i traditionella ekonomiska
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uppfoljningar tenderar de att underskattas. Forhallandet mellan direkta och indirekta
kostnader illustreras ofta genom en sé kallad isbergsmodell, se Figur 3, dér de synliga direkta

kostnaderna endast utgor en mindre del av de totala kostnaderna (Kans m.fl., 2025).

Inkopspris

Energi Leverans Mjukvara

Dokumentation Avgifter Underhall

Lokaler Forsakring Mjukvara

Forbrukningsmaterial

Utbildning

Steeiing Driftspersonal

Hardvara

Figur 3. Ishergsmodellen. Bearbetad efter Kans m.fl. (2025)

4.5.2 Samband mellan underhall och produktivitet

For att analysera hur underhéll paverkar produktionens effektivitet anviands olika
prestationsmatt, dir OEE (Overall Equipment Effectiveness) r ett av de mest etablerade
(Ljungberg, 2000). OEE beskriver hur stor andel av den teoretiska produktionskapaciteten
som faktiskt utnyttjas och utgor dirmed ett matt pa hur mycket mervirde en utrustning

skapar.
OEE bestar av tre komponenter: tillgdnglighet, operationell effektivitet och kvalitet.

OEE uttrycks som:
OEE = Availability X Operational ef ficiency X Quality rate

Tillgédngligheten paverkas direkt av underhallsinsatser eftersom oplanerade stopp reducerar
den faktiska drifttiden. En 6kad andel forebyggande underhéll leder darmed till hogre
tillgédnglighet och dédrigenom ett hogre OEE-virde. Eftersom produktivitet dr ndra kopplad till
ekonomiskt utfall innebédr hogre OEE-virde dven ett béttre utnyttjande av investerat kapital
(Ljungberg, 2000).
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Empiriska studier visar att genomsnittlig OEE 1 industrin ligger omkring 50%, vilket
indikerar att en betydande del av produktionskapaciteten inte utnyttjas fullt ut (Ylipdd m.fl.,
2017). Detta visar pé en betydande ekonomisk forbattringspotential.

4.5.3 Samband mellan underhéllsstrategi och kostnad

Valet av underhéllsstrategi har en direkt paverkan pa den totala kostnadsbilden (Manzini
m.fl., 2010). Manzini m.fl. (2010) visar att en 6kad andel FU 1 manga fall leder till ldgre
totala underhéllskostnader, bland annat genom minskning av akuta reparationer och

oplanerade stopp.

Enligt Jiang m.fl. (2006) bor andelen forebyggande underhallsinsatser 6verstiga andelen
avhjdlpande insatser for att minimera den forvéntade kostnaden per tidsenhet. Samtidigt finns
ingen universal fordelning mellan olika underhallstyper. Den ekonomiskt mest gynnsamma
strategin beror pa faktorer sdsom felens sannolikhet och konsekvenserna av ett haveri. Detta
innebar att underhallsstrategier bor baseras pa en kombination av tekniska och ekonomiska

overvdganden, dér risk och kostnad vigs samman 1 beslutsprocessen.

4.5.4 Underhéll som vardeskapande funktion

Ett mer avancerat synsitt pa underhall representeras av konceptet Value Driven Maintenance
(VDM) (Kans m.fl., 2025). Enligt Kans m.fl. (2025) innebir detta att underhall betraktas som
en virdeskapande funktion dér resurser prioriteras utifrdn deras bidrag till verksamhetens

totala ekonomiska resultat. Fokus ligger pa fyra centrala omraden:

e utnyttjande av tillgdngar
e hilsa, sikerhet och miljo (HSE)
e kostnadskontroll

e resursfordelning

Malet dr att maximera nuvirdet av underhdllsinsatser genom att rikta resurser mot omraden
dér storst ekonomisk effekt kan uppnas. Detta innebér att underhéllsbeslut inte enbart baseras

pa tekniska behov, utan dven pa ekonomiska avvéigningar och verksamhetsmal.

For att mojliggora detta anvénds olika typer av nyckeltal. Dessa kan delas in 1 proaktiva
(ledande) och reaktiva (eftersldpande) indikatorer. Proaktiva nyckeltal, sasom genomforda

forebyggande insatser, syftar till att forbéttra framtida prestanda. Reaktiva nyckeltal, sdsom
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driftsstopp, miter redan intrdffade hindelser. En effektiv styrning av underhallsverksamheten

kraver en kombination av bada typerna av nyckeltal (Kans m.fl., 2025).

4.6 Lean Production

Lean Production dr en vilprovad filosofi och arbetsmetod som syftar till att maximera
kundnyttan och minimera resurssloseri genom att effektivisera processer och skapa en kultur
av standiga forbattringar (Liker, 2004). Det &r inte en engangsinsats utan ett langsiktigt och
kontinuerligt utvecklingsarbete som kréaver uthallighet, disciplin och en kultur som frdmjar

larande.

Ett centralt budskap inom Lean é&r att filosofin maste genomsyra samtliga nivaer inom
organisationen (Liker, 2004). Utan ett gemensamt forhallningssétt och enhetligt engagemang

1 hela organisationen riskerar Lean-arbetet forlora bdde genomslag och ldngsiktig héllbarhet.

Detta stiller krav pa hur ledningen fattar beslut och styr verksamheten (Liker, 2004).
Filosofin bakom Lean handlar om att ledningsbeslut bor baseras utifran ett langsiktigt och
systemorienterat tinkande, &ven om det kan vara pa bekostnad av kortsiktiga finansiella méil.
Organisationer styrs ofta utifrdn métetal och rapporter, vilket riskerar att skapa en illusion av
kontroll och framgang. Liker (2004) menar att ekonomiska resultat inte &r ett styrmedel, utan
en konsekvens av hur arbetet faktiskt utfors i den operativa verksamheten. Nér ledningen
fokuserar pa siffror i stéllet for processer forloras forstéelsen for de verkliga orsakerna bakom

bade framgéangar och problem.

Inom Lean anvénds sérskilda underhéllskoncept varav ett av dem &r Total Productive
Maintenance, (TPM) och Reliability-Centered Maintenance, (RCM) (Bokrantz m.fl, 2014).

Det beskrivs narmare i foljande delkapitel.

4.6.1 Total Productive Maintenance
TPM dér ett arbetssétt for att hoja den totala utrustningseffektiviteten och utveckla foretagets
produktionsprocesser (Ljungberg, 2000). Det &r varken en tillfallig 16sning eller ett projekt

med tydlig start och slut. Det &r en langsiktig och kontinuerlig fordndringsprocess.
Enligt Ljungberg (2000) bygger TPM pa tre grundliggande byggstenar:

e uppfdljningar av driftstorningar - Ajdrnan
e operatorunderhéllet - hjdrtat
o forbattringsgrupper — musklerna
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4.6.3.1 Hjdrnan

Driftsuppfoljning ar en central del av TPM. Utan médtning av vad som sker i verksamheten,
saknas insikt 1 hur processen faktiskt fungerar (Ljungberg, 2000). Det innebér att processen
blir svar, eller i virsta fall omdjlig, att forbattra. Alla aktiviteter som utfors sker i blindo, dar
atgdrder baseras mer pa antaganden dn pa fakta. Darfor dr det viktigt att kontinuerligt méta

maskinstorningar for att:

e utnyttja resurser rétt och samverka optimalt for drift, underhéll och projektering

e kunna se effekter av de atgédrdsinsatser som gors

e kunna ge korrekt och léttforstaelig feedback till berord personal

e kunna fokusera pa en specifik typ av felorsak

e alla i organisationen far samma problembild, det vill sdga de far samma syn pa
problemen och dess verkan, vilket gor att alla arbetar mot ett gemensamt mal

e ge en langsiktig kunskapsuppbyggnad av personalen géllande maskinstdrningar

Stopp och storningar kan upptréda i form av sporadiska och kroniska fel. Ett sporadiskt fel ar
en snabb och kort avvikelse fran normaltillstdndet och intréffar oregelbundet (Ljungberg,
2000). De beror oftast pa en enskild orsak som &r relativt latt att identifiera. Kroniska fel ar
sma och relativt stindiga avvikelser som successivt accepteras som en del av
normaltillstdndet. Dessa fel uttrycks ofta som ’sa har det alltid varit, maskinen dr sddan”

(Ljungberg, 2000, s.40). Forhallandet mellan sporadiska och kroniska fel illustreras i Figur 4.

Sporadiska forluster

Felfrekvens

Kroniska forluster

| .
>

Tid

Figur 4. Férhdllandet mellan sporadiska och kroniska forluster. Bearbetad efter Ljungberg (2000)
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4.6.3.2 Hjdartat
Operatorunderhallet infors genom en 7 stegsmodell, se Figur 5. Dessa steg syftar till att
successivt stirka operatdrernas kompetens sa att de sjdlvstandigt kan utféra underhall pa

maskinerna.

Det dr viktigt att forsté att arbetet inte dr avslutat nar man nétt det sjunde steget, utan det finns
alltid forbattringspotential. Den behdver bara identifieras och drivas vidare genom nya

angreppssatt.

Sjalvstandigt Kan reparera
op. underhall maskiner
Processkvalitet Forstar relationen
mellan utr. Skotsel
Sjalvstandig inspektion och produktkvalitet

Allman inspektion

Forstar utrustningens

Standarder for rengoring och funktioner och mekanismer
smérjning
Atgarder mot nedsmutsning Kan hitta defekter och forstar
principerna for forbattring av
Initialrengéring maskiner

Figur 5. Operatorsunderhdllets sju steg. Bearbetad efter Kans m.fl. (2025)

4.6.3.3 Musklerna

Forbittringsgrupperna samarbetar for att driva forbéttringar och 19sa problem (Kans m.fl.,
2025). Syftet ar att bade atgérda avvikelser och skapa engagerade medarbetare. Deltagandet
ar en obligatorisk del av arbetet (Ljungberg, 2000).

En forbattringsgrupp bestér fraimst av operatdrer (Ljungberg, 2000). Eftersom de har bést
insikt 1 produktionen &r deras kunskap och erfarenhet avgorande for ett framgéngsrikt
forbittringsarbete. Ovriga deltagande ir reparatorer och en handledare. Vid behov kan

tekniker eller ingenjorer delta som stod.

4.6.2 Reliability-Centered Maintenance

Medan TPM framst fokuserar pd att maximera utrustningens effektivitet, fokuserar sig RCM
pa att optimera underhillseffektiviteten. En RCM-analys dr uppbyggd efter sju frdgor som
beskriver den overgripande processen som leder till att man nar malet med RCM (Kans et al.,

2025). De sju fragorna ér foljande:
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Vad idr orsaken till felens uppkomst?
Vad hénder nir felet uppstar?

Vilka konsekvenser far felet?

A o e

Pa vilka sétt kan dessa funktioner upphdra?

Vilka atgirder planerar man att vidta for att forhindra felets uppkomst, minska

sannolikheten for felet eller minska konsekvenserna av felet?

7. Vad méiste goras om man inte kan identifiera forebyggande dtgirder?

Vad ska komponenten eller systemet kunna gora och vilka prestanda ska det leverera?

Analysen baseras pé tvd metoder: en FMEA och ett beslutstrid. FMEA:n besvarar de forsta

fyra fragorna och beslutstriddet besvarar de dvriga fragorna (Bokrantz et al., 2014).

Forsta steget ér att definiera objektets funktion och hur den kan upphora. Dérefter identifieras

felmoder och feleffekter kopplade till funktionsfelen. Felmoder kan beskrivas pa olika
detaljnivaer, men bor viljas sd att lampliga underhéllsatgérder kan bestimmas utan att

analysen blir for tidskrdvande. Resultaten dokumenteras i FMEA-mallen med objekt,

funktion, felmoder och feleffekter, se Figur 5.

ett tryck om minst 100kPa
och temperatur inte
overstigande 35 grader°C

B Ojiamnt flode

(8]

(]

Ventillickage

Filter

igentdppt

Lagerfel,
pump

System Motor Datum 2023-01-01
Delsystem Brinsleinforsel Uppriittad av A-K Stromberg
Funktion Funktionsfel Felmod Feleffekt
1 Tillhandahalla brénsle > A Inget brinsle 1 Lagerhaveri, Motorstopp,
1kg/sek < 1,3kg/sek med tillhandahalls pump rotorn stannar

nér inte motor

Brand i motor,
brinslelickage

Ligre motor-
prestanda

pumphus

Motorstopp, brinsle

Okad temperatur i

Figur 5. Exempel pa FMEA. Bearbetad efter Kanz m.fl. (2025)

Naésta steg ar att faststdlla lampliga underhallsétgarder for att forebygga funktionsfel. Detta

gors med hjélp av ett beslutstrad som, genom ett antal fragor, vigleder valet av atgird utifran

konsekvensernas karaktir, se Figur 6.
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Kommer felet ha direkt Kommer felet ha direkt och Kommer felet att resultera i
och negativ effekt Nej negativ effekt géllande Nej | andra ekonomiska effekter,
gallande miljo, hilsa verksamheten (kvantitet sadsom hoga kostnader pé
och sékerhet? och kvalitet)? grund av férstord utrustning?
la l Ja Ja la
Finns en effektiv
tillstandsbaserad A —
teknik eller metod
tillganglig?
la Nej
Finns en effektiv Nej
forutbestdmd aktivitet |
tillganglig?
Ja l
Tafram och Tafram och . .
. . Omdesigna utrustningen, I
schemalagg schemalagg . Kor tills fel
I e acceptera felrisken eller o
tillstdndsbaserat tillstdndsbaserat installera redundans. uppstar (AU).
underhall (TBU). underhéll (TBU). :

Figur 6. Exempel pad beslutstrdd. Bearbetad efter Kanz m.fl. (2025)

Fel med sédkerhets- eller miljokonsekvenser hanteras 1 forsta hand med tillstindsbaserat
underhdll. Om detta inte 4r mojligt anvédnds forebyggande underhall baserat pa tid eller drift.
Om inga siddana atgirder dr ldmpliga aterstar alternativ som omkonstruktion, redundans eller

i undantagsfall, acceptera risken for fel.

Efter analysen bor resultaten granskas for att sdkerstélla att inga kritiska felmoder forbisetts,

att funktioner och krav ar korrekt definierade samt att konsekvensbedémningarna &r rimliga.

4.7 Ledarskap

4.7.1 Forandring av organisationskultur

Boken Organizational Culture and Leadership av Edgar H. Schein behandlar hur
organisationskultur skapas, utvecklas, uppritthalls och fordndras (Schein, 2010). Ett centralt
fokus dr ledarnas roll 1 dessa processer. Schein betonar att ledarskap och organisationskultur

ar nidra sammanldnkade och dmsesidigt paverkande.

Schein, (2010) beskriver ledarskap och kultur som tvé sidor av samma mynt. Ledare formar
organisationskulturen genom sina prioriteringar, beslut, sétt att hantera kriser samt genom
vilka beteenden som beldnas eller bestraffas. Nar kulturen vil &r etablerad, styr den
ledarskapet genom outtalade regler och forvintningar. Schein menar att det ofta ar ledare som
initialt lagger grunden for hur medarbetare ska tdnka, vad som anses viktigt och hur problem
bor 16sas. Nar dessa kulturella monster har befdsts dr de svara att fordndra, vilket innebér att

nya ledare behdver forhalla sig till redan etablerade strukturer (Schein, 2010).
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Schein, (2010) betonar vikten av ledare som vagar ifrdgasitta etablerade sanningar och hjélpa
organisationen att anpassa sig till fordandrade omvarldsforhallanden. Eftersom samhéllet och
arbetslivet dr i stdndig fordandring, behdver dven organisationskulturer utvecklas i takt med

nya vardering, krav och arbetssiitt.

4.7.2 Vad bor ledningen gora?
Det ar vil ként att en utveckling av underhéllsverksamheten kan frigéra en betydande
lonsamhetspotential (Hagberg & Henriksson, 2010). For att detta ska realiseras kravs dock att

frdgan finns med pa hogsta ledningens agenda.

Hagberg och Henriksson (2010) menar att ledarskapets roll i att skapa och utveckla en

effektiv underhallsorganisation handlar om att arbeta med foljande:

e beskriva behovet av stindig utveckling och vilka resultat det ger
e beskriv vad som méiste goras operativt, taktiskt och strategiskt
e klargora mal, forvintade resultat och vilka fordndringar som krivs

e utdva ett aktivt och engagerat ledarskap som skapar forutséttningar for framgéang

For att mojliggora detta behover ledningen sékerstélla att tillrdckliga resurser finns
tillgangliga, bade for att nd kortsiktiga resultat samt uppratthélla ett [angsiktigt
forbattringsarbete (Hagberg & Henriksson, 2010). I ménga fall kréavs tillfdlliga

resursforstarkningar for att hantera eftersldpningar och skapa béttre forutsdttningar.

Hagberg och Henriksson (2010) beskriver att det ar viktigt att aktivt uppmarksamma,
berdmma och uppmuntra prestationer, dé detta dr avgorande for bade individers och gruppers
utveckling. Ekonomiska incitament har en viss betydelse, men 1 slutdnden &r det engagemang

och motivation som skapar verkliga och varaktiga resultat.

Ledarskapet behdver arbeta efter att skapa det rétta forandringsklimatet. For att lyckas med

utvecklingsarbetet krdvs en kombination av f6ljande komponenter:

e vision/mal
e kompetens
e motivation
e resurser

e handlingsplan
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Om nagon av komponenterna saknas, riskerar den 6nskade fordndringen att utebli (Hagberg

& Henriksson, 2010). Detta illustreras 1 Figur 7.

5

&—— Vision/mil —

®—— Vision/mil —

&—— Vision/mill —

&—— Vision/mil —

Figur 7. Delar i ett fungerande fordndringsarbete. Bearbetad efter Hagberg & Henriksson (2010)
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5 Resultat

I detta kapitel presenteras resultaten fran genomforda intervjuer och observationer vid
asfaltverket Vikan. Vidare redovisas dven resultat frin genomforda intervjuer hos andra
foretag. Resultatet presenteras utan tolkning eller vardering och syftar till att besvara studiens

fragestillningar utifran insamlad empiri.

5.1 Nulaget pa Vikan

Intervjuerna visar att underhéllsarbetet pa Vikan i hog grad ar personberoende.
Produktionschefen uppgav att tva yrkesarbetare har huvudansvaret for underhallet. Det finns
ingen erséttare med tillrdcklig kompetens for att 6verta ansvaret vid franvaro.
Produktionschefen bedémer att nuvarande ansvarsfordelning bor kvarsta da nuvarande
underhallsansvariga skoter arbetet vil. Det finns dock en uttalad ambition fran
produktionschefen att samtliga yrkesarbetare ska besitta grundlaggande kunskaper inom

underhéllsarbetet i syfte att minska verksamhetens sarbarhet kopplad till personberoende.

En av yrkesarbetarna beskrev att det dagliga underhéllet i stor utstrickning baseras pé
erfarenhet snarare dn dokumenterade rutiner. Kontroller genomfors genom att regelbundet
rora sig runt anldggningen och identifiera avvikelser via visuella observationer och ljud.
Detta bekriftades dven av ytterligare en yrkesarbetare som framholl att mdnga moment utfors
baserat pd vana snarare dn dokumentation. Genomforda kontroller kommuniceras muntligt
mellan yrkesarbetare och sikerstéllande av att kontrollerna faktiskt genomforts bygger 1

huvudsak pa émsesidigt fortroende.

Resultatet visar vidare att dokumentationen av underhéllsarbetet dr begrinsad.
Produktionschefen uppgav att det saknas en heltdckande och dokumenterad checklista for
l6pande underhall. En yrkesarbetare beskrev att den finns en handskriven lista for vissa
moment, men denna técker inte hela anldggningen. Flera kontroller genomfors déarfor utan

formell uppfoljning.

Produktionschefen uppgav att det infér sommar- respektive vintersdsong genomfors
planerade sommar- och vinterreparationer. Dessa utfors under perioder da asfaltverket star
stilla och inte &r 1 produktion, vilket m6jliggér mer omfattande underhallsatgirder. I samband
med detta anvénds sirskilda checklistor som anger vilka atgérder som ska genomforas infor

kommande driftperiod. Checklistornas innehdll har successivt utvecklats dver dren och
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baseras pa tidigare intrdffade hindelser samt identifierade forbattringsomraden. Checklistan

ar digital.

Nar avvikelser uppticks registreras dessa i applikationen Checkproof. En yrkesarbetare
uppgav att avvikelser dokumenteras med beskrivning och bild, men att systemet frimst
anvéands av de underhéllsansvariga. Storre haverier dokumenteras i vissa fall pa papper, som

sedan sldngs vid arsskiftet.

5.2 Checkproof

En representant fran Checkproof beskrev att plattformen framst anvénds inom tung industri
for att digitalisera underhéll, HSEQ-arbete (Health, Safety, Environment and Quality) och
olika operativa rutiner. Genom en mobil applikation kan anvéndare enkelt hantera dessa

arenden.

Representanten fran Checkproof uppgav att det finns tre anvéndartyper i applikationen:
admin, manager och anvdndare. Admin konfigurerar och skriddarsyr systemets uppligg.
Manager har begransad behorighet till sin egen anldggning, men kan fortfarande gé in i
administrationsléget for att ldgga till eller ta bort. Anvandare har endast dtkomst till sin egen

anldggning och kan enbart registrera avvikelser samt markera arbetsuppgifter som slutfoérda.

Vidare forklarade representanten att checklistor kan skapas i applikationen for alla typer av
kontroller, vilka sorteras efter dagliga, veckovisa, ménatliga och arliga intervall. Anvandaren
kan dven registrera avvikelser, incidenter och olyckor. Vid registrering kan foljande anges:
problemformulering, bilagor sdsom manualer, tidpunkt for hindelse, deadline for atgérd,
ansvarig utovare samt eventuell kommentar. Applikationen skickar en notis nér atgard
behover utforas for att sékerstélla att den inte forbises. Det finns dven en funktion dar man

kan ange personer for att smidigt tilldela arbetsuppgifter.

Representanten fran Checkproof berittade att matvarden kan rapporteras for att kunna folja
upp och analysera verksamhetens prestation. Dessa virden ldggs in manuellt och uppdateras
inte automatiskt. Daremot finns mojligheten att integrera sitt befintliga system med
Checkproof genom API (Application Programming Interface). Genom API &r det mojligt for
olika system att kommunicera med varandra och automatiskt skicka och ta emot information.
Genom att koppla en industriell [oT (Internet of Things) dator till maskiner, sensorer eller

annan utrustning kan data samlas in och skickas trddlost till Checkproof. Anvindaren kan
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vilja faktorer som ska maétas, exempelvis bransleforbrukning, tomgéngstid, eller producerad

mangd. Dessa kan sedan anvindas som triggers for att starta underhéllsrutiner 1 Checkproof.

Vidare uppgavs av representanten fran Checkproof att de har ett verktyg for riskbedomning
som gor det mdjligt att identifiera, bedoma samt hantera risker pa verksamheten. Risker

bedoms med hjélp av en inbyggd riskmatris dir sannolikhet och konsekvens definieras.

Enligt representanten fran Checkproof bedoms de grundlidggande funktionerna i

applikationen kunna ldras ut pa cirka 45 minuter.

5.3 Benchmarking

For att erhélla en bredare referensram avseende forebyggande underhéll genomfordes
semistrukturerade intervjuer med representanter fran externa foretag. Respondenterna bestod
av personer med roller inom underhéllsverksamheten, sdsom underhéllsingenjorer,
underhallstekniker och underhéllschefer. Intervjuer genomfordes med respondenter fran

Volvo Cars, Gislaved Gummi, Axelent och Vitrolife.

5.3.1 Volvo Cars

5.3.1.1 Underhdllssystem

Underhallsingenjoren pa Volvo Cars beskrev att underhéllsarbetet dr systematisk uppbyggt
och styrs genom det globala systemet Maximo. Systemet innehdller checklistor for dagligt,
mdnatligt och drligt underhdll samt dokumentation av storningar, atgérder och ansvariga
utforare. I systemet finns instruktioner for hur varje problem ska hanteras samt uppgifter om
vilka som har ritt kompetens for att dtgdrda problemet. Nér ett problem uppstar skickas en
notifikation till ldimplig person som tilldelas uppdraget. Alla arbetsmoment registreras och

kvitteras.

Den insamlade datan analyseras kontinuerligt av ingenjorer for att identifiera monster och
optimering av underhallsintervall. Underhéllsingenjoren menar pé att denna utveckling har
over tid mojliggjort prediktivt underhéll, dar maskiners styrsystem indikerar nir komponenter

ndrmar sig slutet av sin livsldngd.

Underhéllsingenjoren uppgav att Volvo Cars fabriker tidigare anvinde olika system, som 1
praktiken var likvérdiga 1 funktion. Beslutet att standardisera till ett gemensamt system

grundades inte i att ett system var tekniskt verldgset, utan i att en global standard bedémdes
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vara mer kostnadseffektiv och langsiktigt hallbar. Ett gemensamt system bedomdes vara

enklare att underhalla, vidareutveckla och forbattra dn flera parallella 16sningar.

Volvo Cars underhéllsingenjor beskrev att implementeringen genomférdes genom
utbildningsinsatser pa samtliga organisatoriska nivéer. Ledningen utbildades forst for att
skapa en overgripande forstaelse for systemets funktion och syfte. Dérefter utbildades
nyckelpersoner med djupare systemkunskap, vilka i sin tur ansvarade over att utbilda 6vriga
medarbetare. Underhallsingenjoren betonar vikten av att kombinera bred systemkompetens
hos majoriteten av individer med mer nischad specialistkompetens hos ett fital. Vidare menar
underhallsingenjoren att det under implementeringsfasen ar sarskilt viktigt att personer med

bred kunskap finns tillgdngliga som stdd for organisationen.

En avgorande framgangsfaktor vid systeminforandet var kontinuerlig uppf6ljning. Enligt
underhallsingenjoren ar uppfoljning en forutsittning for att &stadkomma en fordndring. Om
en ny fordndring inte foljs upp riskerar systemet att tappa genomslagskraft. Ledningens
engagemang dr darfor centralt och kréver aktivt deltagande for att kontrollera att rutinerna
foljs.

5.3.1.2 Synen pa FU

Underhallsingenjoren uppgav att Volvo Cars arbetar utifran principen om stindig forbéttring
och betonar att utvecklingsarbetet aldrig &r avslutat. FU betraktas inte som en kostnad utan
som en investering i tidigare genomforda investeringar. Att investera i en
produktionsanldggning utan att avsitta resurser for strukturerat underhall innebar ett

ineffektivt kapitalutnyttjande.

En central problematik som underhéllsingenjoren pa Volvo Cars lyfter ér att FU ofta bedoms
utifran dess direkta kostnad, medan de kostnader som undviks genom forebyggande atgéarder
sdllan synliggors. De haverier och produktionsstopp som inte intréffar till f6ljd av
vilfungerande FU blir osynliga i ekonomiska uppféljningar. Utdver kostnadsbesparingar
framhaélls dven tidsvinster och bittre resursutnyttjande eftersom mindre arbetskraft behdver

laggas pa akuta reparationer.

Underhéllsingenjoren betonar vikten av att uppmérksamma mindre, aterkommande
avvikelser. Stora haverier tenderar att {4 storst uppmérksamhet, men anses ofta vara en

konsekvens av mindre problem som inte hanterats 1 tid. Ett systematiskt FU-arbete syftar
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darfor till att identifiera och dtgédrda de sma, dagliga avvikelserna innan de utvecklas till

storre haverier.

Underhallsingenjoren ser inte personligt ansvar over specifika omraden som problematiskt,
forutsatt att allt arbete &r dokumenterat. Om en nyckelperson ér franvarande eller avslutar sin
anstdllning finns instruktioner och historik tillgéngligt i systemet. Underhallingenjéren

betonar att systematiserad dokumentation reducerar sarbarhet kopplat till personberoende.

5.3.2 Gislaved Gummi

5.3.2.1 Underhdllssystem

Underhéllschefen pa Gislaved Gummi uppgav att de arbetar utifran ett protokoll och att
underhallsarbetet f6ljs upp pa papper. I nuldget har de en pagaende implementering av ett

externt underhallssystem vid namnet IFS (Industrial and Financial Systems).

IFS ar ett affarssystem som anvénds for att styra foretagets processer, fran kundorder till
utlastning av produkter. Tidigare dokumenterades alla typer av noteringar pd papper, vilket
forsvarade lokalisering av tidigare utforda atgéarder. Det innefattade 5 000—10 000 sidor per

ar, nagot som varken var praktiskt eller hanterbart.

For maskinuppfoljning anvinds systemet Balthazar som dr utvecklat av Delacroy.
Operatorerna anvédnder det for att registrera fel pd maskiner bade under drift och stillesténd.
Balthazar ér integrerat med IFS, vilket innebér att all information synkas mellan systemen.
Det dagliga underhallet utfors enligt checklistor och nér samtliga punkter dr genomforda

registreras det 1 IFS.

Med hjilp av sokfunktioner kan tidigare registrerade fel identifieras, vilket mdjliggor tidigare
upptickt av dterkommande problem. Trots detta berittar underhallschefen pa Gislaved
Gummi att det fortfarande kravs omfattande manuellt arbete, exempelvis registrering av
felorsaker och reservdelar. Underhéllschefen ndmner att underhéllssystemet har gett foretaget

en god dverblick over sina kostnader.

5.2.2.2 Synen pd FU

Underhéllschefen belyser att dokumentation &r det viktigaste verktyget for att en
underhallstekniker ska kunna utfora sitt arbete pé ett védlfungerande sétt. De menar att utan

tillgang till historisk data blir felsokningsprocessen mindre effektiv och mer tidskridvande.
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Ett &terkommande problem som uppmirksammas &r att fordndra gamla vanor. Trots att en
etablerad standard finns, kan den ibland upplevas otillrdcklig. Flera arbetsmoment utfors
baserat pé erfarenhet, vilket inte nddvandigtvis dr negativt. Men det gar emot foretagets
strategi om att skapa en tydlig och gemensam standard for att nd bésta mdjliga resultat. Om
det finns allt for varierande arbetssitt riskerar det att bli osammanhéingande, vilket kan
resultera i kvalitetsbrister. Underhallschefen uppmérksammar att en av de frimsta
utmaningarna med implementeringen av underhallssystemet ar att {4 alla medarbetare att

anvinda det.

Eftersom alla medarbetare har olika erfarenheter och kompetensnivaer anordnar Gislaved
Gummi utbildningar varje &r dér de ldr sig mer om IFS, Balthazar samt nya maskin- och

robotmodeller.

5.3.3 Axelent

5.3.3.1 Underhallsystem

Underhéllschefen pa Axelent uppgav att de anvander underhéllssystemet MaintMaster. Det ar
ett molnbaserat och kodlost CMMS-system (Computerized Maintenance Management
System) som samlar underhéllsprocesser i en och samma plattform. Systemet stodjer reaktivt,
planerat, forebyggande och prediktivt genom en arbetsorderhantering déir uppgifter kan
planeras, tilldelas och f6ljas upp. MaintMaster &r utvecklat i linje med europeiska

underhéllsstandarder.

Underhéllschefen pa Axelent beréttade att systemet har ett omfattande anldggningsregister
dér utrustning kan dokumenteras med bland annat bilder, manualer och historik. Det finns
dven ett verktyg for reservdels- och lagerhantering dér delar kan kopplas till bAde maskiner
och arbetsordrar samtidigt som lagersaldon uppdateras automatiskt. Underhallsteknikerna pa
Axelent har tillgang till systemets applikation, dir de tilldelas arbetsuppgifter och kan

rapportera utforda atgirder.

Underhéllschefen uppgav att Axelent bedriver ett pdgaende arbete med att ta fram checklistor

for besiktningar av deras maskiner samt instruktioner for dterkommande arbetsmoment.

Pa foretaget hélls dagliga morgonmd&ten om uppfoljning samt planerade jobb for dagen. Vid

eftersldpande arbete omplaneras dessa jobb till andra ldmpliga stopp.
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5.3.3.2 Synen pa FU

Underhallschefen beréttade att dem lagger stor vikt vid att tydliggora syftet med de
arbetsmoment som forvéntas utforas for att kunna etablera ett vilfungerande underhall.
Underhallschefen pd Axelent betonar vikten av att medarbetare forstar nyttan och vérdet av
sitt arbete. Ett sitt att stirka denna forstdelse dr genom att anvinda KPI:er didr medarbetarna

ges mojlighet att folja och se sin egen paverkan pa verksamhetens mal.

5.3.4 Vitrolife

5.3.4.1 Underhallssystem

Vitrolife dr verksamma inom medicinteknik, vilket innebar att underhallsarbetet 1 hog grad
styrs av externa regelverk och certifieringskrav. Ingenjorschefen péd Vitrolife beskrev att
underhéllsarbetet gors 1 enlighet med faststéllda krav for att sdkerstélla kvalitet, sdkerhet och

sparbarhet.

Vidare forklarade ingenjorschefen pa Vitrolife att underhéllsarbetet dokumenteras genom
instruktioner, protokoll och scheman. Samtliga genomforda atgarder registreras och arkiveras
for att uppritthalla full sparbarhet 6ver tid. Vitrolife arbetar utifran ett arligt
underhdllsschema som genomarbetas och godkénns infor varje nytt ar. Ingenjérschefen

uppgav att detta skapar en strukturerad och forutségbar planering av underhéllet.

Ingenjorschefen uppgav att underhallet foljer flera internationella standarder och direktiv,

daribland ISO 13485 och ISO 14001 samt maskindirektivet och eldirektivet.

5.3.4.2 Synen pa FU

Vitrolife har en underhéllsorganisation som leds av en teknikchef som ansvarar for att leda,
planera och fordela arbetet. Under teknikchefen finns underhéallstekniker samt en
valideringstekniker. Underhéllsarbetet dr uppdelat inom olika omraden och fordelat mellan
arbetarna. Ingenjorschefen uppgav att vissa arbetsuppgifter roteras mellan medarbetarna da
de belyser vikten av kompetensspridning och flexibilitet. Ingenjorschefen beskrev att ett
uttalat fokus ligger pa samarbete mellan teknikerna for att frimja ldrande och utveckling i det
dagliga arbetet. Kompetensutvecklingen inom foretaget genomfors genom bade obligatoriska

utbildningar och enskilda, behovsstyrda insatser.

FU utgor en central del av underhéllsarbetet pa Vitrolife. Underhéllsinsatser i nuldget baseras

framst pa tidigare erfarenheter och rekommendationer fran utrustningsleverantorer. FU
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uppger ingenjorschefen prioriteras hogt i relation till avhjélpande underhall, med ambitionen
att minska antalet akuta fel och driftstopp. Enligt ingenjorschefen ar ett valfungerande FU

avgorande for att uppna teknisk tillgénglighet 1 produktionsmiljoer.

Trots detta upplever ingenjorschefen resursfordelningen till FU i nuldget som otillrdcklig,
avseende tid och personal. Ett fordndringsarbete dr pdgdende med malsittningen att stirka FU
arbetet. Vitrolife befinner sig for ndrvarande i implementeringsfasen av ett nytt
underhallsystem. Systemet forvéntas ge bredare datastdd och mojliggora trendanalyser samt

en mer systematisk uppf6ljning av underhéllsrelaterade nyckeltal.

Underhéllschefen beskriver att det som fungerar vil 1 dagens underhallsarbete &r att de i hog
grad lever upp till de stdllda kraven som finns samt att antalet sena underhélls- och
kalibreringsarbeten &dr fa. De utmaningar som de méter &r kopplade till inférandet av det nya
underhéllssystemet samt behovet av forbattrad uppfoljning, vilket de belyser vara det centrala

utvecklingsomradet framat.
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6 Diskussion

I detta kapitel diskuteras nuldget pa Vikan med fokus pa brister i deras underhallsarbete och
varfor nuvarande arbetssitt dr problematiskt. Vidare presenteras en metodreflektion dér
genomforandet av forstudien vérderas samt en diskussion kring vad som hade kunnat goras

annorlunda samt vidareutvecklas.

6.1 Struktur och dokumentation

Resultatet visar att underhéllsarbetet pd Vikan i stor utstrdckning bygger pé informella
arbetssitt och muntlig kommunikation. Detta star i kontrast till bdde SS-EN 13460 och ISO
55000, dér tillgdnglig och uppdaterad dokumentation samt ett systematiskt arbetssitt ar en
forutsattning for effektiv planering, uppf6ljning och langsiktig forvaltning av tillgangar (SIS,
2009; ISO, 2024).

Bristen pd dokumentation innebér dven att det finns begridnsade mojligheter att verifiera om
lagkrav uppfylls. Enligt AFS 2023:1 ska arbetsmiljoarbetet bedrivas systematiskt och
dokumenterat (Arbetsmiljoverket, 2023a). Avsaknaden av dokumentation innebér inte
nodvéndigtvis att krav inte uppfylls i praktiken, men att det saknas bevis, vilket i sig utgor en
risk. Sammantaget indikerar detta att Vikan inte ligger i linje med de krav pa struktur,

sparbarhet och riskhantering som bade standarder och lagstiftning foreskriver.

Vidare framgér att det befintliga underhéllssystemet Checkproof inte utnyttjas fullt ut. Detta
tyder pé att problematiken framst dr organisatorisk snarare 4n teknisk. I enlighet med Lean-
principer beror ineffektivitet ofta pé brister i processer och arbetssétt snarare dn pa avsaknad
av verktyg (Liker, 2004). Den begridnsade anvindningen tyder dérfor pa att etablerade
arbetssatt har storre genomslag dn tillgéngliga tekniska 16sningar, ndgot som kan kopplas till
den rddande organisationskulturen (Schein, 2010). Systemet i sig utgor ddrmed inte en

begrinsning, utan hur det integreras i verksamheten.

6.2 Underhallsstrategier

Underhéllsarbetet pa Vikan praglas av ett reaktivt arbetssétt, vilket star i kontrast till teorin
om FU och TPM, dir kontinuerlig uppfoljning av stérningar dr avgorande for att identifiera
och eliminera aterkommande problem (Ljungberg, 2000). Avsaknaden av systematisk
uppfoljning innebér att kroniska fel riskerar att normaliseras och ddrmed hdmmar

forbattringsarbetet.
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De kontroller som utfors pa Vikan har inslag av tillstdndsbaserat underhéll, men saknar
tillracklig dokumentation och struktur. Enligt Kans m.fl. (2025) kréver tillstandsbaserat
underhall systematisk datainsamling och analys fOr att vara effektivt, vilket innebér att

nuvarande arbetssétt inte utnyttjar metodens fulla potential.

Bristen pa historisk data begransar mojligheten att utveckla ett prediktivt underhall, som
enligt Liu m.fl. (2024) bygger pé analys av historisk och aktuell data. Utan systematisk
dokumentation blir detta inte mojligt. Sammantaget saknas dirmed de grundliggande
forutsdttningarna for en mer avancerad underhéllsstrategi. Fokus bor dérfor i forsta hand
ligga pa att etablera standardiserade arbetssétt, snarare dn inférande av mer avancerade

tekniska 16sningar.

6.3 Ekonomiskt perspektiv

Ur ett ekonomiskt perspektiv innebir ett mer strukturerat underhallsarbete en potential att
minska bdde direkta och indirekta kostnader. Resultatet visar dock att underhall i nulidget
framst hanteras operativt snarare an strategiskt. Eftersom uppfoljning saknas, synliggdrs inte
dessa kostnader, vilket forsvérar beslutsfattande och riskerar att leda till kortsiktiga
prioriteringar. Vidare saknas forutséttningar att arbeta med nyckeltal sésom OEE, vilket
enligt Ljungberg (2000) &r centralt for att koppla underhéll till produktivitet. Detta begriansar
mdjligheten att arbeta enligt principerna i VDM (Kans m.fl., 2025).

Ett mer strukturerat underhallsarbete skulle darfor inte enbart bidra till forbéattrad

driftsékerhet, utan d&ven mojliggora béttre ekonomisk styrning och resursfordelning.

6.4 Organisationskultur

Resultatet visar att underhéllsarbetet pa Vikan ar personberoende, vilket innebér en
betydande organisatorisk sdrbarhet. Kunskap och arbetsrutiner &r i stor utstrackning bundna
till enskilda individer snarare &n till verksamheten som helhet. Detta kan tolkas utifran
Scheins teori om organisationskultur, dér etablerade arbetssétt och normer utvecklas till
grundliggande antaganden som &r svéra att fordndra (Schein, 2010). Ur ett TPM-perspektiv
(Ljungberg, 2000) kan detta problematiseras ytterligare dér det dr en grundldggande princip

att sprida kunskap genom operatorsunderhéll.
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6.5 Lardomar frdn benchmarking

Benchmarkingen visar att ett vilfungerande forebyggande underhall bygger pa
standardiserade arbetssitt, tydlig ansvarsfordelning och kontinuerlig uppf6ljning, delar som

ar centralt inom bade Lean och TPM (Liker, 2004; Ljungberg, 2000).

Skillnaden mellan Vikan och de studerade foretagen framstér framst som organisatoriska
snarare dn tekniska. Detta indikerar att de identifierade bristerna i hdgre grad ir kopplade till

struktur, arbetssitt och uppfoljning an till avsaknad av tekniska 16sningar.

Benchmarkingen visar dven att tekniska system endast skapar virde nér de anvinds
systematiskt och integreras i det dagliga arbetet. Underhallsingenjoren pa Volvo Cars samt
underhallschefen pé Gislaved Gummi betonar att kontinuerlig utbildning ar avgérande for att

sakerstélla en hallbar anvindning av systemen.

6.6 Forslag pa framtida implementeringar

De foreslagna atgérderna syftar till att minska personberoendet och méjliggora ett mer

strukturerat underhallsarbete.

6.6.1 Interna utbildningar

Benchmarkingen visar att utbildning 4r en avgorande framgangsfaktor for implementering
och kompetensspridning. Den betonar vikten av att arbeta med utbildning pé flera nivéer, dir
en bred grundforstaelse hos samtliga medarbetare ska kombineras med att vissa férre

individer utvecklar djupare specialistkompetens for att kunna stotta ovriga.

P& Vikan kan kontinuerliga interna utbildningar hjédlpa bade nyanstéllda att snabbare komma
in 1 arbetet samtidigt som befintlig personal utvecklar sin kompetens over tid. Detta ligger i
linje med TPM:s operatdrsunderhall, dér operatorer ges ansvar att utféra enklare underhéll
och dirmed bidra till en mer stabil drift (Ljungberg, 2000). Utbildningarna kan omfatta en rad
olika omraden, sdsom digitala system, maskinhantering, driftoptimering eller

sakerhetsutbildningar.

Som komplement kan regelbundna informationsméten inforas. Dessa kan fungera som forum
for att lyfta forbattringsforslag och synpunkter, vilket stirker engagemang och delaktighet
(Ljungberg, 2000).
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6.6.2 Uppdaterat datorsystem
Det nuvarande datorsystemet, dér vissa fel identifieras automatiskt medan andra uppticks
genom visuell kontroll, visar pd en tydlig forbéttringspotential i linje med TPM och

driftsuppfoljning (Ljungberg, 2000).

Inférandet av IoT mojliggdr en mer systematisk och automatiserad datainsamling av stopp,
avvikelser och maskintillstdnd. IoT innebér att fysiska enheter ansluts till internet och kan pé
sa sitt kommunicera bade med varandra och andra enheter. Genom registrering av
exempelvis temperatur, driftstopp och komponentfel kan bade sporadiska och kroniska fel
identifieras. Informationen kan sedan integreras med Checkproof, vilket mojliggor att ratt
information ndr rétt person 1 rétt tid. Detta ligger i linje med betydelsen av fungerande

informationsfloden enligt SS-EN 13460 (SIS, 2009).

[oT utgor ett steg mot prediktivt underhill, vilket mojliggér mer planerade och
kostnadseffektiva atgirder samt minskade oplanerade stopp. Implementeringen kraver dock

vidare analys fOr att sdkerstdlla maximal nytta.

Aven lagerhanteringen kan utvecklas genom ett mer datadrivet arbetssitt. Ett forslag r att
infora notiser i Checkproof nér lagersaldot nar en definierad miniminivd. Genom att
registrera lagersaldo skapas en béttre dverblick dver tillgangliga resurser samt en 6kad
kontroll 1 underhéllsarbetet. Ett ytterligare steg dr att automatisera registreringen av material,

sd att systemet uppdateras nir en artikel tas fran lagret.

6.7 Metodreflektion och forbattringsmgjligheter

Ett omrade som hade kunnat undersokas ytterligare 4r benchmarking inom samma bransch.
Forstudien omfattade framst jimforelser med foretag 1 andra branscher som kommit léngre 1
sitt underhallsarbete. Undersokning av aktdrer inom samma bransch hade kunnat ge ett mer

nyanserat och réttvist jamforelseunderlag, likasé inspiration for alternativa arbetssitt.

Vidare hade en jimforelse mellan Skanskas egna anldaggningar ocksé varit intressant eftersom
arbetssitten pd verken varierar. En sddan jamforelse hade varit sérskilt viardefull utifran ett
kostnadsperspektiv, didr sambandet mellan underhallsarbete och ekonomiskt utfall hade

kunnat analyseras.

33



En oversiktlig underhéllsplan for Vikan togs fram. En vidareutveckling av denna, hade
kunnat specificera den totala planens tidsétgang, tidsatgdng per moment, vilka resurser samt

hur mycket som krévs.

Vid intervjuerna valdes semistrukturerade intervjuer internt och strukturerade intervjuer
externt. Om ett enhetligt frageformulér hade anvénts 1 bada fallen, hade resultatet sannolikt

blivit ldttare att jimfora vilket hade bidragit till tydligare slutsatser.
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7 Slutsats

I detta kapitel presenteras slutsatser som kan dras frén resultatet samt om syftet med arbetet

har uppntts.

Examensarbetet syftade till att gora en forstudie om forebyggande underhall. Foljande

fragestéllningar som skulle besvaras var:

1.

Hur bedrivs det forebyggande underhallsarbetet pa Vikan idag?

2. Vilka brister/utvecklingsbehov finns?

3. Hur bor det forebyggande underhallet tillimpas for att forbattra produktionen?

Utifrén resultatet kan foljande slutsatser dras:

1.

Det finns inget strukturerat forebyggande underhallsarbete.
e underhallsarbetet utfors av tva personer
e mestadels av arbetet utfors baserat pa erfarenhet

o sikerstdllandet av utfort arbete sker framst muntligt mellan yrkesarbetare

Det finns betydande brister i dokumentation.

e avvikelser dokumenteras i Checkproof men enbart av underhéllsansvariga

e en handskriven lista finns som inkluderar delar av det regelbundna
underhéllsarbetet

e storre haverier dokumenteras pé ett papper som slangs vid drsskiftet

e det saknas tydliga rutiner och protokoll som anger nér, hur och vad som ska

goras 1 underhéllsarbetet

Vidare finns brister 1 organisationsstruktur.

e det rader brist pa kunskap, utbildning och engagemang

e kompetens dr starkt knuten till enskilda personer

For att forbéttra produktionen behdvs:

e ctt mer systematiskt arbetssétt, ddr underhallsarbetet standardiseras och
dokumenteras 1 storre utstrackning

e kontinuerlig dokumentation, for att mojliggora uppfoljning och utveckling

e kompetensspridning och utbildning, for att minska personberoende
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Genom att etablera dessa grundldggande strukturer skapas forutsittningar for ett

forebyggande underhall.
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Bilagor

Bilaga. Frageformulir for intervjustudie.

Underhallsstrategier

Vilken 6vergripande underhallsstrategi arbetar ni efter?

2. Har ni dokumenterade protokoll, scheman och checklistor fér underhéllsarbetet?

Arbetar ni enligt ndgon specifik standard eller metodik?

Organisation

4. Hur ir underhallsorganisationen uppbyggd (team, teamledare, ansvarsfordelning)?

Finns det nyckelpersoner som ansvarar for sirskilda problemomraden, eller arbetar ni
brett med kompetensfordelning?

Forebyggande underhall

Hur arbetar ni med férebyggande underhall?

Hur prioriteras forebyggande arbete 1 forhallande till avhjalpande underhall?

Hur mycket resurser (tid, personal, budget) avsitter ni till férebyggande underhall?
Arbetar ni aktivt med forbattringsatgéirder nér problem uppstar?

. Hur foljer ni upp underhallsarbetet (nyckeltal, KPI:er, rapportering)?
. Vad upplever ni som fungerar bra i ert nuvarande underhéallsarbete?

. Vilka brister eller utmaningar ser ni i nuliget?

. Vad vill ni utveckla eller forbattra framéver?
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