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Sammanfattning

Underhall r nagot varje foretag sysslar med och de flesta férsoker rikta in sig pa
forebyggande underhall sa langt det gar. For att gora det forebyggande underhallet
|attare att 6vervaka, har det skapats program som haller reda pa information om
maskinerna och samtidigt har de ofta integrerat andra program med annan information
om t.ex. leverantorer eller lager. Detta examensarbete har som syfte att forklara hur ett
sadant system infors i en fabrik. Fabriken i fraga ar Fiskars Brands i Billnds och systemet ar
Arrow Maint fran Arrow Engineering.

Inférande av systemet gjordes efter en del forberedelser, som t.ex. uppdatering av data.
Nar mjukvaran var installerad borjade planerandet av hur alla olika applikationer av
systemet skulle anvandas.

Ibruktagandet av systemet blev forsenat av olika orsaker och det slutliga ibruktagandet
foll utanfor tidsramen foér examensarbetet. Systemet var dock i anvandning for
underhallssidan fore den egentliga i bruktagningen for att personalen skulle fa vanja sig
vid att anvdnda det. Examensarbetet beskriver hur det gar till nar ett dylikt stérre projekt
kommer igang.
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Tiivistelma

Kunnossapito liittyy kaikkien yritysten toimintaan ja suurin osa yrityksista tahtaa
ennaltaehkaisevaan kunnossapitoon niin pitkalti kuin mahdollista. Helpottaakseen
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Summary

Maintenance is something every company does and most try to aim at preventive
maintenance as well as possible. To make the preventive maintenance easier to
handle, programs were created to manage the information of the machines. These
programs often have other programs integrated within themselves to handle other
information like, for instance suppliers and stock. The purpose of this thesis is to
explain what happens when that kind of system is instated to a factory. The factory in
question is Fiskars Brands in Billnas and the system is Arrow Maint by Arrow
Engineering.

The introducing of the system was made after some preparations, i.e. updating data,
and when the software was installed the planning of how to use all the different
applications started.

Taking the system into use was delayed for different reasons and the final results of
how things went after the system was taken into use, was out of my time range. The
system was up and running for the maintenance side of the factory before they took it
officially into use to let them get used to using it. This thesis includes how things go
when a larger project starts.
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1. Inledning

Underhall har varit ett maste inom industrin dnda sedan man boérjade anvdnda maskiner
eller verktyg. Om inget underhall skulle goras skulle man varje gang tvingas képa en ny
maskin om nagot gar sonder och utan underhall skulle riskerna for att nagot gar sénder
Oka. Ju mindre avhjidlpande underhall som krdvs desto effektivare och palitligare ar
maskinen, och for att kunna astadkomma detta har det med tiden markts att det |6nar sig

med forebyggande underhall.

Forebyggande underhall ar nagot de flesta fabriker sysslar med for att minska dédtiden
for maskinerna. Dodtiden &r den tid maskinerna star stilla utan att producera nagot.
Dodtiden ar en av de mera kostsamma perioderna for maskinerna eftersom de inte kan
producera nagra produkter, och ar en maskin en del av en storre linje kan det betyda att
hela linjen maste stanna. Med hjalp av forebyggande underhall kan man undvika en del av
fel som uppstar men man kan troligtvis aldrig fa en maskin som skulle halla hur lange som
helst utan att nagot pa maskinen far ett fel som gor att den maste stanna.

(Nationalencyklopedin, 2012)

For att man pa ett enkelt satt skall kunna halla reda pa vilka maskiner som underhallits
nar, och hur mycket har, det skapats program for att underlatta allt detta. Storre fabriker
och foretag kan ha svart att halla reda pa all information som behovs, eller sa ar det for

tidskrdavande att alltid masta sdka upp all information fran olika platser eller program.

Olika program har lite olika funktioner och satt som de samlar in information och hur det
visas i programmet. Men nastan alla har som utgangspunkt att forbattra tillforlitligheten
for maskinerna och minska kostnaderna i det langa loppet. Med hjalp av dessa program
kan man enkelt fa upp information som t.ex. historia, utgifter och individuella uppgifter
om maskinerna. Informationen beror till viss del pa vilket system man anvdnder men
dessa uppgifter ar oftast de som anvandarna av programmet ar intresserade av, och ar
dven valdigt nédvandiga for kunna se om underhallet och kostnaderna har utvecklats i

ratt riktning.

Jag blev erbjuden att bli del av ett projekt vid Fiskars Brands i Billnas. Fiskars Brands hade

bestéallt ett nytt underhallsprogram till sin fabrik i Billnds och jag fick vara med i projektet



och forberedelserna for att ta programmet i bruk. Forberedelserna till att ta i bruk
programmet var storre dn jag forst anade. En stor del av informationen som skulle med
var antingen foraldrad eller sa fanns den inte med i de existerande programmen som

Fiskars Brands redan hade.

Jag var med under hela ibruktagandet av programmet men hann inte med att se om det
verkligen fungerade som planerat for att tidsramen for examensarbetet inte rackte till.
Projektet blev dven forsenat av olika orsaker, den egentliga tidtabellen for att ta i bruk
programmet var 20 -21.03.212. Veckan efter min sista dag (20.04.2012) skall programmet
"officiellt” vara i bruk i fabriken sa att det dven &r i anvandning pa produktionssidan.
Inofficiellt hade programmet till en viss del varit i bruk for underhallet sa att de anstéllda

skulle fa vanja sig med det och ldra kdnna till funktionerna.

1.1. Problemformulering

Under sommaren 2011 fick underhallet pa Fiskars Brands i Billnds en ny avdelningschef,
Esa Saarela. Hans idé om underhall var att det skulle borja satsas mera pa forebyggande
underhall for att man pa sa vis skulle kunna 6ka produktionen. Esa Saarela ville ha ett
system som hade hand om all information pa en och samma plats. | januari 2012, fick
Fiskars Brands i Billnds godkdannande av ledningen att inférskaffa Arrow Engineering Oy:s

underhallsprogram enligt 6verenskommen offert.

Fiskars hade egentligen tidigare inget system som man anvande till att ordna alla olika
underhallsarbeten, utan om en maskin gick sonder eller fick nagot fel sa anmalde
produktionssidans arbetare eller arbetsledare direkt &t underhallsarbetarna eller
underhadllets arbetsledaren. Pa detta vis var det egentligen inte ndgon som var riktigt
sdker pa vad allt som gjordes eller vad allt som behovde goéras, eftersom en del kunde
glommas eller sa fungerade inte informationsflodet ordentligt. Det mesta gjordes pa rutin
och det férebyggande underhallets del av allt var mycket liten. Tyngdpunkten pa arbeten

som gjordes var pa reparationsarbeten.

Det fanns vissa Excel-filer for att spara vissa data och ett program som heter Lotus Notes
dar de flesta maskiner, former och en del historik fanns. Alla anvdande inte programmet

och det fanns inte sa mycket olika applikationer pa det. En stor del av informationen var



dven foraldrad eller bara borta. Arrow Machine Track finns till nagra maskiner, men

anvands inte for tillfallet.

For att kunna forbattra och utveckla underhallssidan behovdes ett nytt verktyg sa att allt
finns pa en och samma plats och ar lattillgangligt. Underhallets planering och utveckling
var inte pa onskad niva. Fiskars ville fa ett starkare grepp om vad som hander och vad
som skall goras battre sa att allt utvecklas i ratt riktning. Med hjalp av det nya systemet
skall aven samarbetet mellan underhallssidan och produktionssidan forbattras, genom att

ha dem med i utvecklingen av projektet. (Fiskar Brands, 2012)

Detta projekt beror hela underhallsidan och produktionssidans forman. Underhallsidan
har hand om rapportering av gjorda underhall och kan dven rapportera fel eller brister pa
maskiner, och produktionssidans forman rapporterar om fel och brister till
underhallsidan. Problemet med att ta i bruk detta nya system &r att det gar pa sidan om
det vanliga arbetet, sa de méanskliga resurserna ar ibland svara att fa tag pa. Det kommer
att finnas fem stycken personer som jobbar pa forberedandet och ibruktagandet av detta
projekt fran Fiskars Brands sida och tva stycken som jobbar med det fran Arrow

Engineering.

Tabelll. Personerna som jobbade pd projektet frén Fiskars Brands:

Esa Saarela Projektchef, Underhallets avdelningschef
Matias Harjula Kvalitet

Hans Westerholm [t ansvarig

Christian Wiberg Forman for underhallssidan

Johnny Wikstrom Ingenjorsstuderande




Tabell 2. Personerna som jobbade pad projektet fran Arrow Engineering:

Pekka Pylkkdnen Leveransansvarig

Jari Ylonen Projektchef

Utav dessa personer var det i princip endast jag och Esa Saarela som jobbade sa gott som
heltid pa projektet. De andra hade dven andra arbetsuppgifter pa sidan om projektet.

(Arrow Engineering, Fiskars Brands, 2012)

1.2. Mal med arbetet

Malet med detta arbete ar att vara med och ta hand om en del av de forberedelser som
behover goras for att man skall kunna ta det nya programmet i bruk. Det nya programmet
skall underlatta hantering och rapportering av underhall samt rikta in underhallet pa mer
forebyggande underhall an reparationer av fel. Min del av detta arbete handlade mycket
om att uppdatera information som saknades eller var foraldrad och se till att hierarkin i
programmet skulle vara sa anvandarvanlig som maijlig for att man latt skall kunna se vart
maskinen hor och snabbt hitta ratt maskin genom att soka i hierarkin. Mina uppgifter var
att, vara att vara med pa alla méten och komma med egna férslag och asikter for att fa sa
manga olika synpunkter och idéer som mojligt till projektet. Till mina uppgifter hérde
ytterligare att vara med och hjalpa till pa skolningstillfdllen fér personalen som kommer
att anvdnda programmet och hjdlpa till med andra uppgifter som behovs for att

programmet skall kunna tas i bruk.

2. Fiskars Oy

2.1. Fiskars 360-ariga historia

Pa 1600-talet horde Finland till Sverige, som var en av de storsta jarnproducenterna i
Europa. Ar 1649 inrittades en masugn och stanghammare i Fiskars som skulle producera

bade gjutna och smidda produkter, av Peter Thorwdste. Sa borjade historien for Fiskars.




Jarnmalmen som anvdndes vid Fiskars kom huvudsakligen fran gruvan pa Uto i
Stockholms yttre skargard. Vid Fiskars producerades bl.a. hackor, jarnbeslagna hjul,

knivar, spik och trad av jarnet.

Ar 1783 6vergick bruket till slikten Bjorkman och produktionen var fokuserad pa att
foradla kopparmalmen fran koppargruvan i Orijdvi. P& 1800-talet producerades det
endast sma mangder koppar fran gruvan, vilket orsakade att masugnen stiangdes 1802

och basproduktionen av jarn slutade.

En apotekare fran Abo, Johan Jacob Julin (senare von Julin), képte bruket 1822. Under
hans dgo utvecklades bruket aktivt och dess produktion fokuserades pa foradling av jarn.
Ar 1832 grundades finsmedjan och &r 1837 maskinverkstaden i Fiskars, bada de forsta av
sitt slag i hela Finland. Det &r fran den har tidsperioden som Fiskars har fatt sina rotter i
férnyelse och innovation. Aven sociala reformer grundades under Julins tid, sdsom egen
skola och sjukhus. Jordbruket utvecklades kraftigt och bruket spelade en stor roll i dess
utveckling. Fiskars plog ar varldskand, det producerades i tiderna éver en miljon exemplar

av den.

Fiskars overgick till en formyndarstyrelse efter Julins dod 1883, och sa smaningom
overgick makten till Emil Lindsay von Julin varpa Fiskars aktiebolag grundades. Ar 1915

noterades Fiskars pa Helsingfors bors.

| borjan av 1900-talet oOkar man produktiviteten med att utveckla béttre
stalbearbetningsmetoder och férnya Aminnefors valsverk. Sortimentet dkas och den
forsta fjaderfabriken i Finland grundas. Foretaget koper Inha Bruk i Etseri, Billnds Bruk Ab

och Oy Ferraria Ab.

Finlands ekonomi lider och Fiskars utveckling stannar upp 1929 av den stora
borskraschen. Inverkan av borskraschen paverkar Finland dnda tills mitten av 30-talet.
Forst efter andra varldskriget uppfylls Fiskars lednings planer pa att fornya bolagets

struktur for att mojliggéra massproduktion.

Ar 1967 produceras virldens forsta sax med plasthandtag vid Fiskars fabrik. Den
orangefargade saxen med plasthandtag ar nufértiden en av Fiskars mest kanda produkter

i varlden. Att saxen blev orange kan man saga att var tack vare en slump. Planerarna
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designade saxen i rod, svart eller gron farg. Men nar saxens prototyp fors till produktion
bestammer sig maskinens anvandare for att kora slut den orangefargade plasten, som
fardigt fanns i maskinen forst, och en fjarde farg av prototypen skapas. Svart och orange
blev favoriterna och det slutgiltiga beslutet av farg gérs genom en intern omrostning,
varpa den orangefidrgade saxen blev vinnare. Den orangea fargen, Fiskars Orange ©,

registrerades till ett varumarke i Finland 2004 och 2007 i Forenta Staterna.

Figur 1, En bild av Fiskars kdnda sax, men med muminbild istdllet fér Fiskars kdnda

orangea férg. (Egna bilder 2012)

Utvidgningen fortsatte 1977 med att grunda en saxfabrik i Forenta Staterna. Den har gett
Fiskars en grund till 6kad verksamhet internationellt, 6kade marknader och vardefulla

erfarenheter.

Pa 2000-talet har Fiskars koncentrerat sig pa konsumentprodukter och vuxit genom att
forvarva foretag. Gerber Legendary Blades, som &r verksam inom utelivsprodukter,
forvarvades redan 1987 och fick forstarkning 2006 da Silva forvarvades. Fiskars stéllning
inom koksprodukter starktes 2007 da littala forvarvades och férvarvningen av Leborgne

gjorde att produktionen inom tradgardsredskap forstarktes.

Idag ar 360-ariga Fiskars Finland &ldsta foretag och internationella bolag, som baserar sig
pa konsumentdriven verksamhetsmodell och vidxer med hjilp av starka special-

varumarken. Fiskars erbjuder konsumentprodukter till hemmet, tradgarden och till uteliv.
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Huvudvarumarken ar Fiskars, littala, Gerber, Buster och Silva. Ar 2011 var Fiskars
omséattning 6ver 742 miljoner euro och foretaget hade en personal pa ungefar 3400

personer. (Fiskars Group, 2012)

2.2. Fiskars strategi

Strategin Fiskars strdvar efter ar att fa sina unika produkter till alla hem och tradgardar
varlden over. For att uppfylla detta anvander de sitt starka kdnnande av konsumenter. De
storsta nyckeldelarna till detta ar starka varumarken och klassiska produkter. Deras
produkter motsvarar konsumenternas krav pa kvalitet, funktion och unik design. Att ta i
beaktande kundernas och konsumenternas asikter och att ha ett tankesatt som stéder

forsaljning ar de storsta grunderna till Fiskars succé.

Fiskars har ett tankesatt att allt alltid kan goras battre och pa ett slugare satt. Detta
tankesatt galler saval for produkterna som arbetssdtten. Genom att ha ett Oppet synsatt
har man lattare att hitta pd nya losningar 6verallt. Denna princip anvands &ven i

fornyelser av arbetsmetoden.

Som mal for strategin har Fiskars att fa sina klassiska produkter till forfogande till
konsumenter 6ver hela varlden. Deras nya modell av affarsverksamhet siktar pa malet
genom en strategi med tre huvudteman; fokus, effektivitet och tillvaxt. Under de gangna
aren har Fiskars koncentrerat sig pa fokus och effektivitet for att garantera en stark grund

for tillvaxten och utbredning pa internationell niva.

Den integrerande foretagsstrategin som togs i bruk 2008 har visat sin effektivitet. Fiskars
har faststallt klara roller for sina affarsomraden och landsorganisationer for att garantera
att de ratta sakerna gors pa precis ratt plats. For att kunna ta nytta av det lokala
kunnandet i landsorganisationer pa basta sitt maste man ge de basta verktygen till
organisationerna, fér att maximera omsattningen. Affirsomraden: Home, Garden och

Outdoor star for skapandet och underhallandet av verktygen.

Att arbeta som ett integrerat foretag garanterar en kombination av produktionens,
logistikens och anskaffningens fordelar. Landsorganisationerna erbjuder kunderna
produkter fran alla Fiskars affirsomraden. Samarbetet anses viktigt for att sdkerstdlla

samspelet. (Fiskars Group, 2012)



2.3. Fiskars Brands Oy Ab, Billnis fabrik

Fiskars (ar2009) har totalt ungefar 420 personer anstdllda vid fabriken i Billnas, varav ca
350 ar vanliga arbetare och ca 70 ar kontorsarbetare. Deras fokusering gallande

produktion ar saxar, yxor och klippverktyg och de ar indelade i tre olika linjer:

e Tradgardslinjen: producerar ergonomiskt designade verktyg gjorda for tradgards-
och byggarbeten.
0 120 olika produkter
¢ Saxlinjen: producerar saxar och bettvassare, Fiskars sax med oranget handtag har i
ar 45ars jubileum.
0 170 olika produkter
e Yxlinjen: Producerar yxor och olika produkter gjorda for sndéarbeten.

0 46 olika produkter
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Figur 2, En bild av Fiskars stora klyvyxa med férvaringsskydd som produceras vid Billnds

fabrik. (Egna bilder 2012)

Produktionen vid Fiskars Brands styrs av en min-max lagerniva. En min-max lagerniva
betyder att man bdrjar produktionen nar varorna i lagret nar en nedre grans (ett
minimum), och slutar produktionen nar varornas niva okat till en 6vre grins (ett

maximum).



Figur 3, En bild av Fiskars Brands fabrik i Billnds.

Min-max-nivan justeras en gang per manad beroende pa férsiljnings prognoser, dven
ramaterialet bestdlls in pa basis av prognoserna. Tradgardsproduktionen ar lite

annorlunda eftersom produkterna ar sa pass sdsongsberoende. (Fiskars Brands, 2012)

3. Olika program Fiskars valde mellan

Fiskars hade valt ut tva foretag och tva program som de valde mellan. Det forsta var

Solteq Solax och det andra Arrow Maint. Krav pa programmet av Fiskars:

e Attdet ar ett finskt foretag, for att fa battre stodtjanster och samarbete
¢ Programmet skall ha en livstid pa fem till tio ar
e Funktion i féljande delomraden
e En hierarki for olika maskiner och andra apparater
¢ Det skall kunna hantera jobb, material och lager
* Matning av olika slag
¢ Hantering av dokument och arbetsredskap (Tooling)
¢ Det skall kunna fungera ihop med ett SAP-program som redan finns

e Det skall vara ett modernt program
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¢ Programmet skall vara anvandarvanligt
e Lattattanvanda

e Klart och tydligt

e Visuellt

e Programmet skall ha tillrakligt med referenser fran forut (Fiskars Brands, 2012)

SAP  (Systems, Applications and Products in data processing, alltsa
informationsbehandlingssystem, tillimpningsprogram och produkter) ar ett foretag

grundat ar 1972 som stravar efter att hjalpa foretag funktionera effektivare.

SAP gor olika system som hanterar funktioner sdsom t.ex. ekonomi, kunder, lager,
leverantorer och personal. Fiskars Brands anvander SAP till att hantera bl.a. rakningar och

leverantorer for tillfallet. (SAP, u.a)

3.1. Solteq Solax

Det positiva med Solax-programmet &r att det har mangsidiga egenskaper och
anslutningsmojligheter. Det ar smidigt att gora andringar och rollbesatta i granssnittet.
Programmet har daven mojligheter for att Iatt anvanda mobilapplikationer mm. Solteq ar
en stor leverantdr med ca 85 % av Finlands underhallsprogram (andra program, inte
Solax). Det ar uppbyggt pa Microsoft AX- teknologin och ar ett finskt system med GANT-
belastningsschema. Det har kanske battre egenskaper an SAP och det gar att anvanda

intelligenta blanketter vid utomstaende rapportering.

Det som Solax har som negativt ar att det ar ett dyrt system som ar i utvecklingsskedet
och det har inte sa manga anvandare. Licenserna for anvandarna &ar dyra,
stodfunktionerna ar lite oklara och egenskaperna kan pa manga platser krocka med SAP-

programmets egenskaper eftersom det skulle bli tva resursplaneringsprogram.

3.2. Arrow Maint

Arrow Maints fordelar ar att det ar visuellt och har ett anvandarvanligt granssnitt.
Licenserna ar billiga liksom dven programmet. Tillsammans med Arrow Machine Track-

programmet skulle man kunna utveckla en JIT-typs (just in time) forebyggande underhall
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till maskinerna. Det ar att system med manga valdigt ndjda anvandare. Det &r ett finskt
foretag med bra stodfunktioner och man har stora mojligheter for att bifoga

utomstdende tillaggsfunktioner tack vare en 6ppen konstruktion av programmet.

Det som Arrow Maint har som nackdelar & man inte kan utvidga lika mycket som i Solax
och hantering av dokument gors genom att lanka dem till systemet (inte nodvandigtvis en

nackdel).

3.3. Val av system

Om man utgar fran egenskaperna av systemen skulle underhallsprogrammet ga att gora
med bada, men tyngdpunkten lutar at Arrow Maint-hallet av flera olika orsaker. Det ar
mindre risk, tack vare att systemet inte dr nytt och de som anvander systemet ar valdigt
ndjda med det. Deras stodfunktioner fungerar valdigt bra. Priset har ocksa en stor del att
gora med valet eftersom Arrow-systemet ar nastan halften, billigare att inféra an Solax.
Vildigt goda referenser ur plastindustrins synvinkel vid Stréomfors, vilket skulle kunna
hjalpa vid utvecklingsarbetet med fardigt planerade funktioner. Dokumentens hantering
gar lika bra att gora utanfor programmet och infoga det som att géra det i programmet

direkt.

Underhallet utgangspunkt kommer att bli ett fullstandigt nytt tillvdgagangssatt att gora
reparationer och underhall sa det I6nar sig att inte ta en for stor bit at gangen med att

infora ett program som fortfarande &r i utvecklingsskede. (Fiskars Brands, 2012)

4. Arrow Engineering Oy

Foretaget grundades 1993 och har sitt huvudkontor i Jyvaskyld och Ovriga kontor i
Helsingfors och Shanghai i Kina. Arrow har tva olika system till salu, Arrow Machine Track
och Arrow Maint. Deras system &r i funktion i 20 lander och har 15 olika sprakval,
atminstone Oversatt till en del. De har levererat system utanfér Finland i 15 ars tid och har

stodfunktioner pa engelska, tyska, kinesiska och finska.
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4.1. Arrow Machine Track

Arrow Machine Track ar ett automatiskt 6vervakningssystem for maskinproduktion. Det
ar gjort for att enkelt kunna Oka anvandningen av produktionsmaskiner och goéra
underhallet mera effektivt. Det fungerar i realtid dar det i skdrmen visas anvandningstid,
rapporter om fel har uppstatt, raknare som visar hur manga ganger t.ex. en form pressats
ihop och anvants och den totala effektiviteten av maskinens utrustning vilket underlattar
utvecklingen av produktionsprocessen. Systemet finns att fa pa flera olika sprak och kan

anvandas i olika industrier.

4.2. Arrow Maint

Arrow Maint ar ett system for hantering av arbeten. Det innehaller alla funktioner som
behovs for att hantera underhallsarbeten. Systemet passar till olika industrier och

produktionsmiljoer av olika storlek och typ.

Systemet har flera olika funktioner som underlattar hanteringen av underhall. Det hjalper
planering av jobb och stravar efter forebyggande underhall. Det fungerar pa Windows och
via webben och forbattrar maskinernas tillforlitlighet med ett férebyggande underhall
som gor att man kan 6ka produktionen. Med hjalp av systemet forbattras effektiviteten
och atgardernas kvalité samt tid som gar at till underhall minskar. Tiden minskas tack vare
att systemet uppehaller en historik for alla maskiner sa att man snabbt och enkelt kan
soka efter liknande problem ifall de skulle ha uppstatt tidigare pa samma eller nagon
likadan maskin. Historiken kan dven anvandas till att se om maskinen ofta har samma
problem och ifall det skulle |6na sig att byta ut t.ex. en elmotor ifall det alltid &r den som
far fel. Resurserna kan pa sa vis riktas till ratt plats, dit de behévs mest. Systemet stravar
ocksa efter att forbattra samarbetet och kunnande bland personalen, for att alla har
tillgang till samma information och alla vet vad som gjorts och hur det gjorts via
historiken. Systemet satter en grund till kontinuerlig utveckling av underhall och

tillforlitlighet av maskiner.

Tillaggsdelar till Maint systemet ar:

e Webbaserad rapportering av fel
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e Lager- och bestéllningshantering
¢ Sms-system sa att underhallet snabbt och enkelt far veta om jobben och

kan kvittera att man fatt det

Fiskars tog alla dessa tilliggsdelar med pa samma gang som de tog Maint systemet.

(Arrow Engineering, 2012)

5. Allmant om underhall

Underhall har alltid varit nédvandigt sedan manniskan bérjade anvanda verktyg och
redskap. Forr i tiden, ndr man adnnu anvidnde enklare konstruktioner, kunde de som
anvande maskinerna dven underhalla dem, men efter hand som industrialiseringen kom
igdng hojdes kravet pa att de som underhaller vet mera om maskinerna och &ven
specialutbildning kunde krdvas. Pa grund av detta bildades det ofta egna underhalls-
avdelningar pa foretag som skétte om underhallet pa hela fabriken. Efter hand som man
underhdll maskiner kom man fram till att underhallet kunde 6verstiga inkdpspriset for
maskinen och nufértiden tas ofta detta i beaktande nar nya inskaffningar skall goras

redan i planeringsskedet.

Underhallsteknik gar ut pa att uppratthalla eller aterstalla prestationsformagan for en
maskin eller del av maskin. Att underhalla maskiner ar viktigt for att uppratthalla

driftsdkerheten for maskinen dven efter att ett fel har uppstatt.

Synen pa underhall har forandrats genom tiderna. Forr i tiden sag man underhdll som
nagot som varje maskin forr eller senare behover, men som ar dyrt. Nufortiden anser man
att underhallet ar viktigt for att uppratthalla kvalitén och driftsdkerheten for maskinen

och ser det inte som en onddig utgift. (Nationalencyklopedin, 2012)

Det ar valdigt viktigt att underhallsverksamheten hos ett foretag bedrivs rationellt. For att
systemet i foretaget skall fungera bra, kravs att organisation, arbetsmetoder och system
ar optimalt dimensionerade. Aktiviteter som boér ingd i ett underhallsystem framgar i

figuren nedan.



14

/' o \

Standig férbattring

\ o /

Figur 4, Arbetscykel for underhdllets verksamhet

Planera: man skall beddma omfattningen, bestimma tidpunkten och reservera och

anskaffa resurser.

Gor: man skall arbeta med avhjilpande och férebyggande underhall, évervaka tillstand,
modifiera eller byta utrustning vid behov, samla in data och bearbeta och presentera

resultat.

Studera: man skall faststalla héga underhalls- och dodtidskostnader samt orsaker till
dessa, utarbeta forslag till atgarder och vardera ekonomiskt byte.
Lar: om man upprepar cykeln flera ganger kommer forbattringsarbetet bli permanent.

(Pa&jarvi 2006, s. 13-14)

5.1. Mal och betydelse av underhallet vid en fabrik

Underhall &r en vasentlig sak géallande resultat for ett foretag. For affarsverksamheten ar
det viktigt att de fasta tillgangarna (anldggningarna) ar ratt dimensionerade och
anvandningen av dem &r optimala. Ett typiskt exempel pa en fast tillgdng ar en
produktionsutrustning, som producerar produkter, som foretaget sedan saljer vidare. En

optimal dimensionering och belastning av de fasta tillgangarna betyder att maskinerna
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anvands effektivt. Till en foljd av detta far man en sa stor vinst pa investeringen

(maskinen) som maijligt.

Underhallets mal vid en fabrik ar att halla vardet pa produkten hég genom att halla
maskinernas och produktionslinjernas driftsakerhet pa en hog niva. Maskinerna och
produktionslinjerna borde vara driftsdkra aret runt, sa att man kan fa storsta mdjliga
nytta av dem. Ett effektivt underhall kraver tillforlitlighet och snabbhet av underhallets

materiallogistik.

Maskiner och apparater blir mer komplicerade och 6kar med industrins utveckling.
Underhallets roll i en utvecklande industri vaxer hela tiden. Det &r viktigt att fabriken har
ett fungerande, konsekvent och systematiskt skoétt underhdll for egna maskiner och
apparater. Om man forsummar eller minskar pa betydelsen av underhallet kan féljderna

bli nedsatt konkurrens eller i varsta fall en allvarlig olycka vid fabriken.

Forsummelse vid reparationer och skotsel betyder i princip det att maskinstopp 6kar
vilket i sin tur kan leda till produktionsstopp. Produktionsstopp ar det mest oonskade som
kan handa for fabriken, pa grund av att man da foérlorar bade tid och pengar. Ett underhall
som ar val omhandertaget ger en bra grund till att féretaget ar produktivt, Il6nsamt och

konkurrenskraftigt. (Fagerholm, 2011, s. 2-4)

5.2. Forebyggande underhall

Forebyggande underhall 4r underhall som gors for att forebygga att fel uppstar. Da ett fel
redan uppkommit och maste atgardas kallas det for avhjalpande underhall. Férebyggande
underhall kan delas in i tva olika delar, direkt och indirekt forebyggande underhall. Med
direkt forebyggande underhall menas atgarder man gor for att férebygga att fel uppstar,
t.ex. smorjning, planerade utbyten och rengoring. Direkt forebyggande underhall gors
ofta med fasta tidsintervall, i Fiskars Brands &r intervallet elva veckor. Med indirekt
forebyggande underhall avser man kontroll av maskin, t.ex. att héra om ett lager for ljud,
se om en maskin inte ror sig korrekt och olika méatningar som utférs. Skillnaden mellan
dessa tva olika forebyggande underhall &r alltsd att det ena leder till det andra, indirekt
forebyggande underhall leder oftast till direkt forebyggande underhall. (Paajarvi, 2006,
s.18-19; Svensson, 2006, s. 9)
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Man har dven pa senare tid borjat uppskatta forebyggande underhall mer eftersom det
kan minska kostnaderna for maskinen. Forebyggande underhdll ar ofta baserat pa olika
kontroller som t.ex. vibrations-, matnings-, eller oljeanalys. Pa sa vis kan man uppskatta
om nagon del behover underhallas eller bytas ut om en tid, och pa sa vis fardigt bestalla
delen och underhalla maskinen innan nagot annat far fel pa grund av det forsta felet. Pa

sa vis minskar man doédtiden fér maskinen, vilket i sin tur sparar pengar at foretaget.

Om man systematiskt eliminerar forluster som ar orsakade av bristande underhall genom
att kartldgga allt, sdsom oplanerade stopp, minskade hastigheter, korta stopp, och
kvalitetsfel har det visat sig att det ar majligt att 6ka den totala effektiviteten fran 50-60%
till 80-90%. (Nationalencyklopedin, 2012)

5.3. Hur underhall forekommer i fabriker

| fabriker utférs det granskningar av skick, skotsel och olika reparationer pa maskiner. Nar
ett fel uppkommer pa en maskin skall man sa snabbt som mojligt kunna atgarda felet och
fa utrustningen i skick pa nytt. Meningen &r att man sa snabbt och biligt som mojligt kan
atgarda felet. Sa billigt som mojligt betyder inte vanligtvis att man koper de billigaste
reservdelarna eller att man reparerar sa snabbt och med sa lite utgifter som majligt. Man
forsoker gbra reparationerna pa ett sa vettigt sdatt som mojligt sett fran en synpunkt som
beaktar en helhetskostnad, genom att optimera underhallsarbetet och resurserna som
behovs. Detta ar inte alltid lika 1att att gora i verkligheten som det later i teorin. Man

kommer nastan alltid att hamna goéra kompromisser géllande tid och resurser.

5.4. Orsaker till underhall

Det &r inte endast tekniska fel som gor sa att maskiner behdver underhallas, utan aven
den manskliga faktorn spelar en stor roll. Pa underhallsomradet har det studerats om det
vardagliga handelserna som framkallar stopp och stérningar och man har kommit fram till
att det upp till 30 % ar manskliga misstag som orsakar felen. Det har i samma studie visats
att utbildning av personalen och forbattringar i konstruktionen minskar denna faktor

betydligt. (Nationalencyklopedin, 2012)
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Forr i tiden brydde sig personalen som kérde maskinerna om hur maskinerna de jobbade
vid sag ut och i vilket skick de var. Nufértiden har en stor del av personalen slutat bry sig
om maskinens skick innan den gar sonder. Pa grund av att de som kor maskinerna inte
mera forsoker eller har kunskap att underhalla sma saker pa sina maskiner, leder det till
att maskinen far nagot fel och stannar och da blir produktionens effektivitet for maskinen
lag. Nissan har gjort en undersokning som visar orsakerna till att maskinerna eller

utrustningen stannar eller gar sdnder.

Tabell 3, Tabell av Nissans undersékning

Rengorning, smorjning, atdragning av fastelement (skruvar, bultar, muttrar | 36 %
mm.)

Manskliga faktorn (okunskap, bristande rutiner mm.) 48 %
Slitage 5%
Fel i konstruktionen 9%
Ovrigt 3%

Denna undersokning visar att orsakerna till maskinstopp tydligt och klart dr saker som kan

atgardas, detta ar orsaken till varfor operatdrsunderhall ar viktigt. (Svensson, 2012, s. 12)

6. Underhall pa Fiskars Brands, Billnis Fabrik

Tidigare har tyngdpunkten av underhallet for Fiskars Brands del gatt ut pa att férsoka
reparera fel som uppstatt, medan man nu har gatt in for ett nytt synsatt pa saken genom
att istéllet géra mer forebyggande underhall sa att dodtiden for maskiner minskar och pa
sa vis O0ka produktionen. Underhallet for en del av maskinerna eller apparaterna skoéts av
externa foretag, oftast leverantorerna till maskinen eftersom de har den specialkunskap

som kravs.

Fiskars har 14 anstallda for mekaniska underhall, sex anstéllda for elektriska underhall och

14 anstdllda for verktygsunderhdll. En del av dessa anstallda hor till forebyggande
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underhallsgruppen som gar igenom alla maskiner systematiskt med ungefar elva veckors
mellanrum for att sd langt som mojligt kunna eliminera att fel uppstar, minska
maskinernas dodtid och 6ka driftsdkerheten for dem. En person gar ocksa igenom alla

maskiner varje dag och ser ifall de behdver smorjas eller behdver oljepafylining.

For att kunna organisera allt battre och pa ett lattare sitt har de dven skaffat ett nytt
system, Arrow Maint. Med hjilp av det nya systemets olika applikationer skall alla
maskiner kunna registreras och ha en egen historik éver dédtid och underhall. P& detta
vis skall man kunna ta i beaktande hur mycket produktionen 6kar och hur mycket som

sparas in tack vare det och att farre fel uppstar.

Med hjalp av det nya systemet kommer &dven alla underhall att kategoriserar i olika
grupper, bl.a. forebyggande underhall, reparation (omedelbar) och reparation (flyttad).
Genom att kategorisera dessa fel kommer man i fortsdttningen att kunna se vad som har
varit fel och hurdant felet varit. Om det ar forebyggande underhall betyder det att det ar
frdgan om smorjning, matning, mojligen nagon liten reparation om maijligt osv. Vid
reparation (omedelbar) ar det ett sadant fel som kraver omedelbar reparation for att
maskinen har stannat eller har ett sa pass stort fel att det finns risk att nagot mera gar
sonder. Och om det ar fragan om reparation (flyttad) betyder det att man gor
reparationen dad maskinen inte ar i drift, under ett forebyggande underhallsstopp eller

liknande.
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Figur 5, En bild av hierarkin fér typ av underhdllsarbete. Denna hierarki dr grunden till

kategoriseringen i systemet. (Fiskars Brands, 2012)

7. Programmets olika applikationers anviandning

Programmet har flera olika applikationer som kan anvandas pa lite olika satt beroende pa
fabrikens verksamhet. Systemets olika applikationer kommer att anvandas sa att man
med hjalp av historiken ser hur allt har utvecklat sig. Man anvander dven historiken till att
man senare snabbt och enkelt skall kunna soka ifall liknande fel har uppstatt och veta hur
det skall I6sas eller ifall samma fel hela tiden upprepas sa att man kan byta ut den delen
for att forhindra att det uppstar pa nytt. Man forsoker dven forhindra att typfel for

maskinerna uppstar.
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7.1. Maskinregistret

Maskinregistret kommer att anvandas till att kunna se vilka maskiner som finns var i
fabriken och till vilken linje de tillhor och vilka reserv- eller andra delar, som t.ex. oljor och
material som anvands till dem. Det problematiska med maskinregistret ar att forsdka
satta en grans for hur sma apparater som kommer med dit, eller om det bara ar maskiner
som skall vara dar. Ifall man tar med alla mindre apparater blir registret hastigt valdigt
trogt och oanvandarvanligt och om man istallet tar med endast maskiner kan det handa

att man alltid maste s6ka upp apparaten i fabriken fora att fa informationen om den.

Pa Fiskars Brands beslét man att alla viktigaste maskiner, stérre doérrar som regelbundet
underhalls, truckar och vissa apparater som anvands mycket skall tas med i registret. Det

blev till slut lite pa 450 st olika maskiner och dylikt med, men den siffran kommer dnnu att
stiga.
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Figur 8. En bild av hur Maskinregistret ser ut. (Skdrmdump fragn Arrow Maint, 2012)
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Figur 9. En bild av ett Maskinkort, Maskinkortet dr en Skruvpress av mdrket Vaccari.
Maskinen har dnnu inte all information som bér finnas fér att man skall ha ndgon nytta av

detta maskinkort. (Skdrmdump frén Arrow Maint, 2012)

7.2. Leverantorsregistret

Leverantorsregistret kommer att vara till for att man snabbt och enkelt skall kunna ta upp
leverantorens uppgifter, lankat till lager och bestéallningsregistret och sedan bestilla
varorna. Leverantorsregistret gar att sammanféra med maskinregistret sa att man direkt
fran maskinregistret kan se vem som ar leverantor. Leverantorskortet gar att 6ppna fran

maskinregistret via maskinkortet sa att man enkelt far fram ratt leverantérsuppgifter.

7.3. SMS-tjansten och rapportering via webbsidan

SMS-tjansten kommer vara kopplad till den webbaserade tillaggsdelen. Det kommer att
fungera sa att produktionssidan anmaler om ett fel och anger en klass over hur

bradskande reparationen ar. Det finns fyra olika klasser, ett till fyra dar ett ar omedelbart
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eller sa snabbt som mojligt, tva ar under samma skift eller dygn, tre dr under samma
vecka och fyra ar under nasta avstdangning under sommaren eller vintern. Om man valjer
ett och tvd som klass kommer det att skickas Sms till alla underhallsmadn som har mobilen
paslagen, varpa de kan anméla om att de fatt Sms:et. Om det véljs klass tre eller fyra
kommer inget Sms att skickas utan de rapporterna om fel kommer att ga direkt at

underhallets forman som sedan véljer ut resurser till arbetet.

Pa den webbaserade delen som produktionssidan anvdander skall man endast fylla i vem
som gjort anmalan, hur bradskande arbetet ar och en beskrivning av felet. Vid
beskrivningen kan man dven fylla i om man har nagot visst 6nskemal nar maskinen senast
skall vara till forfogande igen. Produktionssidan kan dven folja med lite om hur det gar
med underhallet pa webbsidan, genom att kolla om rapporten har gatt vidare och om
man gjort uppdateringar pa den som t.ex. att delar ar bestéllda eller att den blivit klar for

anvandning.
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Figur 10. En bild av hur webbgrdnssnittet ser ut fér den Webbaserade felanmdilningen.

(Skdrmdump frén Arrow Maint, 2012)
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7.4. Lager- och bestallningsregistret

Registret for lager och bestéallning ar lankat med leverantorsregistret och det ar annu lite
oklart hur det kommer att tas i anvdandning, men det som skall finnas i lagret ar mestadels
reservdelar av olika slag. Det finns olika sdtt man kan ta registret i beaktande da man
anvander programmet, men det som absolut inte I6nade sig var att ta med precis varenda
en reservdel som behovs till precis alla maskiner. Om man gor detta skulle knappast
nagon orka uppdatera registret och knappast heller ta reda pa alla reservdelar som finns.
Dessutom skulle det inte skulle vara anvandarvanligt att hamna sdka igenom flera tusen

reservdelar om man inte vet namnet pa delen.

Pa Fiskars Brands skulle de dnnu se lite hur de skulle géra med reservdelarna, om de
skulle lagga in sddana delar som anvands relativt ofta och ar svara att fa tag pa, om man
lagger in storre delar som har lang leveranstid och inte dr sa vanliga eller sen bada
I6sningarna. Tanken lag pa att gora bada losningarna for att underlatta arbetet om det
kommer en ny person som skall bestalla nya delar eller fér att man snabbt och enkelt skall

kunna fa tag pa delens specifikationer.

Alla register ar lankade med varandra pa nagot vis, men detta register ar direkt lankat till
leverantorsregistret sa att man kan vilja leverantor for reservdelen, varpa den
automatiskt sedan séker upp uppgifterna fran leverantorskortet. Det skall ga att bestalla
nya reservdelar genom att soka upp ratt del och sedan bestalla den via programmet som
fardigt har alla leverantorsuppgifter som behovs. Hur detta kommer att fungera i
praktiken ar dnnu lite oklart for att projektet inte hunnit sd langt att dven denna
tillaggsdel skulle vara fardigt. Det &r planerat att det nagon gang i sommar skall

fardigstallas.
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Figur 11. En bild av hur Lagerregistret ser ut och de mindre skérmarna i bilden visar hur
det ser ut for tillfdllet om man vill bestdlla delar genom programmet. (Skdrmdump fran

Arrow Maint, 2012)

7.5. Databashanteringen

| databashanteringen kan man gora forflyttningar av flera maskiner pa en gang till nya
undergrupper eller huvudgrupper i hierarkin. Om man vill géra enskilda forflyttningar av
maskiner gar det att gbras via maskinregistret men det dr mycket lattare att gora via
databashanteringen eftersom det bara ar att vilja maskin/maskiner och sedan vilja vart
man vill flytta den/dem. Man kan &ven goéra namnandringar for alla maskiner,

huvudgrupper och undergrupper.

Databashanteringen ar enda platsen dar man kan gbéra nya huvudgrupper och
undergrupper som kommer direkt under huvudgruppen. Orsaken till detta &ar att
huvudgruppen ar avdelning och den forsta undergruppen ar kostnadsstalle i programmet.
| Fiskars Brands beslot man sig inte for att bry sig om det utan anvdande hierarkin pa ett

sadant satt att alla 1att kan hitta ratt.
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8. Problem som uppstod och hur de hanterades

Vid storre projekt pa foretag uppstar det nastan alltid nagra problem, stérre eller mindre
beroende pa hur bra allt &r planerat i forvag. Vid detta projekt uppstod det vissa problem
med att fa alla lika intresserade av det nya programmet och att alla skulle vara lika 6ppna
och motiverade for att lara sig hur det fungerar. Information som skulle féras in i det nya
programmet var till viss del ofullstandig, foraldrad eller saknades. Ett annat problem var
fordelningen, hur alla maskiner och andra apparater skulle delas in i hierarkin sa att det

skulle bli anvandarvanligt och |att att hitta ratt.

For att fa personalen mera 6ppen till att borja anvanda programmet fick de vara med vid
vissa tillfallen for att komma med egna forslag. Arrows-erfarenheter hade visat att det
I6nar sig att ha personalen inblandad i ett tidigare skede fore sjalva ibruktagandet for att
inte allt skall komma som en Overraskning, och sa att de far prova och leka med

programmet innan det tas i bruk.

Informationen som var foraldrad eller saknades i de andra programmen som fanns var
det bara att soka upp i olika mappar eller genom att séka upp maskinen och se pa
typskylten. All information hittades inte, men de mesta av alla maskiner fick den
information som behdvs for att man, genom att se pa maskinkortet, kan bestalla delar till

dem.

Hierarkin var den jag spenderade en stor del av min tid pa for att forfina och fa bra. Den
hade sdkert sju olika versioner innan den slutliga sedan blev klar. Nedan en bild av en

fjarde version av hierarkin.
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Figur 12, En bild av den fjérde versionen av hierarkin. Efter denna blev det endast mindre

dndringar och denna anvéndes som grund till de sista versionerna. (Skdrmdump fran

Arrow Maint, 2012)

Hierarkin fick till slut en sddan uppdelning att alla maskiner blev indelade i: Kiinteisto,

Kunnossapito, Tooling, Tuotanto, Varasto och Tyokalut. Under dessa huvudgrupper finns

de maskiner eller apparater som undergrupper. Maskinerna kommer inte direkt under

huvudgrupperna for att det skulle bli sa manga maskiner att det inte skulle vara

anvandarvanligt eller |att att soka upp ratt maskin. Under huvuddelarna ar indelningen

lite beroende av vad som finns dar. Kiinteistd och Tuotanto &r indelade i dst och vast

medan Kunnossapito, Varasto och Kiinteistd inte har flera indelningar. Resten av

indelningarna visas i figuren nedan.



Figur 13. Hierarkins upplédggning for alla
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maskiner och dylikt som fanns med

programmet. (Skdrmdump frén Arrow Maint, 2012)

9. Kritisk granskning och diskussion

Malet med detta arbete var att programmet skulle vara helt installerat och alla delar av
det och information skulle vara uppdaterade. | borjan av projektet gick allting som
forvantat och all information som behdvdes till att borja gora en grund for programmet
fanns till hand. Men ju langre tiden gick och sma problem uppstod, desto sdmre borjade
den planerade tidsramen se ut att halla. lIbruktagandet blev till slut ca en manad senare

an planerat.

Problemen i borjan var att Fiskars Brands hade riaknat med att fa lite mera olika forslag

over hur det I6nar sig att anvanda programmet och hur det I6nar sig att bygga upp
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programmet i foretaget, medan Arrow Engineering raknat med att Fiskars Brands hade
planerat ut detta pa foérhand. Det hade blivit ett litet missforstand i planeringen mellan
foretagen som kanske blev lite val kostsamt i tid for Fiskars Brands del. De forsta motena

med Arrow blev kanske lite val ineffektiva just pa grund av detta.

Vi hade mote med en person fran Arrow nastan varje onsdag for att kolla vad laget ar och
vad som skall goras innan nasta mote. En del av dessa moten skulle ha kunnat skjutas upp
nagra dagar for att vi inte hade fatt allting gjort som var planerat av olika orsaker. Moten
tog alltid hela dagen och var pa sa vis kostsamma i tid som istdllet skulle ha kunnat
anvandas till att fa det gjort som var planerat. Det att tiden var sd begransad berodde pa
att det var sa pass fa som jobbade pa projektet och en del av dem hade dven andra
uppgifter och kunde darfor inte tillbringa s& mycket tid som skulle ha behovts for att

projektet skulle ha fardigstallts i tid.

De storre felen som gjorde det svarare att halla tidsramarna var att Fiskars Brands har
outsourcat It-delen och darfér finns det inte hela tiden nagon som kan installera
programmet pa de datorer som behdvs och kommunikationen mellan It-foretaget och
Fiskars Brands ville inte fungera tillrakligt bra. Ibland kunde de ta 6ver en arbetsdag innan
man fick svar eller tag i ratt person. Och nar programmet skulle installeras pa alla de
datorer som det behovdes tog det langre tid dn beraknat for att personen/personerna
som kom fran It -foretaget hade sa manga uppgifter att de inte hann med att installera

programmet till alla datorer.

Andra lite storre fel som gjordes var att skolningen av personalen som skall anvdnda
programmet blev lite val langt utdragen och en del av personalen var inte sa intresserade
att félja med som skulle ha behovts. Detta ledde i sin tur till att programmet inte kunde
borja testanvandas riktigt lika effektivt som planerat och programmet verkade mer
invecklat an vad det nodvandigtvis var. Det som hade kunnat géras annorlunda vid
skolningarna var att lite mindre grupper i taget skulle ha skolats lite mera ingaende &n vad

de nu blev.

Programmet togs i bruk officiellt veckan efter min sista arbetsdag, s& om det fungerar
som planerat kan jag tyvarr inte sdga. Det behdvde goras nagra sista sma justeringar for

att fa allt att fungera som planerat. Det aterstar dannu en del arbete att gbra innan
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programmet fungerar helt sa som det till slut var menat, fér att alla avdelningar t.ex.
Tooling-sidan inte dnnu visste exakt hur de skulle anvdanda sig av programmet och all

information som skall 6verflyttas inte &nnu har flyttats.

Det var dven tal om att produktionssidan skulle ta i bruk programmet i delar, sa att inte
alla produktionslinjer borjar anvdanda programmet samtidigt. En linje borjar och efter en
tid sa tar nasta dven i bruk det. Pa sa vis blir det inte ett stort kaos med nya arbeten pa en

och samma gang och man far se lite hur programmet boérjar fungera i praktiken.
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