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Abstrakt

Detta examensarbete utfordes at underhallsavdelningen pa OSTP Finland Oy Ab i
Jakobstad. OSTP i Jakobstad ar verksamma inom metallindustrin och tillverkar rostfria ror,
rorbojar och andra tillhérande rérdelar. OSTP har dven produktionsverksamhet i Sverige
och Italien. Behovet for detta examensarbete uppstod efter att OSTP anlitat ett
konsultforetag for att ga igenom foretagets underhallsprocesser. | rapporten uppdagades
att nuvarande underhallsystem inte uppfyller kraven och behoven for styrning och
planering av underhallsverksamheten.

Syftet med examensarbetet var att skapa en kravspecifikation dar OSTP:s krav pa och behov
for det nya CMMS-programmet kartlades. Detta innebar att krav listades upp genom att
det holls moten med de som kommer att berbras eller anvianda det nya systemet.
Kravspecifikationen gjordes i tabellform i Excel. Dar listades upp krav som framkom inom
olika delomraden, totalt 132 olika krav inom 15 olika delomraden.

Till examensarbetet horde dven att kontakta ett antal leverantérer av CMMS och be dem
att fylla i kravspecifikationen for att sen kunna jamfora svaren sinsemellan med hjalp av
kravspecifikationen. Genom att svaren jamférdes kunde man sen goéra ett urval av
kandidater for det nya CMMS som man gar vidare med till det slutliga valet.

Examensarbetet avslutas med reflektioner Over arbetets malsattning, dess fortsatta
utveckling och svarigheter som uppkom under genomférandet.
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Tiivistelma

Tama opinndytetyo toteutettiin OSTP Finland Oy Ab:n kunnossapito-osastolle
Pietarsaaressa. OSTP Pietarsaaressa toimii metalliteollisuudessa ja valmistaa
ruostumattomasta terdksesta valmistettuja putkia, putkikayria ja muita niihin liittyvia
putkenosia. OSTP:lla on tuotantotoimintaa myds Ruotsissa ja Italiassa. Taman
opinndytetyon tarve syntyi sen jalkeen, kun OSTP palkkasi konsulttiyrityksen tarkistamaan
huoltoprosessejaan. Selvityksesta kavi ilmi, ettd nykyinen kunnossapitojarjestelma ei
tayta kunnossapitotoiminnan johtamisen ja suunnittelun vaatimuksia ja tarpeita.

Opinaytetyon tarkoituksena oli luoda vaatimusmaarittely, jossa kartoitettiin OSTP:n
uuden CMMS-ohjelman vaatimukset ja tarpeet. Tama tarkoitti, ettd vaatimukset lueteltiin
Excelissa jarjestamalla kokouksia niiden kanssa, jotka kayttavat jarjestelmaa
tulevaisuudessa. Vaatimusmaarittely tehtiin Excelissa taulukkomuodossa. Siina lueteltiin
eri osa-alueilla esiin ylle tulleet vaatimukset, yhteensa 132 erilaista vaatimusta 15 eri osa-
alueella.

Opintonadytetyohon kuului myos yhteydenotto useisiin CMMS:n toimittajiin ja niiden
pyytdminen tayttamaan vaatimusmaarittely, jotta vastauksia voitaisiin sitten vertailla
keskenaan vaatimusmaarittelyn avulla. Vastauksia vertaamalla voitaisiin sitten tehda
valikoima ehdokkaita uuteen CMMS:iin, joiden kanssa he jatkavat lopulliseen valintaan.

Opinndytetyo paattyy pohdintoihin tydn tavoitteista, sen jatkuvasta kehityksesta ja
toteutuksen aikana syntyneista vaikeuksista.
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Abstract

This thesis project was carried out for the maintenance department at OSTP Finland Oy Ab
in Jakobstad. OSTP in Jakobstad is active in the metal industry and manufactures stainless
steel pipes, pipe bends and other associated fittings. OSTP also has production operations
in Sweden and ltaly. The need for this thesis project arose after OSTP hired a consulting
company to review the company's maintenance processes. The report revealed that the
current maintenance system does not meet the requirements and needs for the
management and planning of maintenance operations.

The purpose of the thesis project was to create a requirement specification where OSTP's
requirements and needs for the new CMMS-program were mapped. This meant that
requirements were listed by meeting and asking those who will be affected or using the
new system. The requirement specification is made in tabular form in Excel. It consists of
listed requirements that are divided in different sub-areas, a total of 132 different
requirements in 15 different sub-areas.

The thesis project also included contacting a number of suppliers of CMMS and asking them
to fill in the requirements specification in order to then be able to compare the answers
among themselves using the requirements specification. By comparing the answers, a
selection of strong candidates for the new CMMS could be made, which then will proceed
to the final election process.

The thesis project ends with reflections on the work's objectives, its continued
development and difficulties that arose during the implementation.
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1 INLEDNING

Detta examensarbete dr gjort for underhalls- och produktionsavdelning vid OSTP Finland
Oy Ab. I forsta delen av inledningskapitlet behandlas bakgrunden till varfor detta arbete
gors samt malet och syftet med arbetet. I den andra delen av inledningen presenteras
foretaget samt de avgrinsningar som gjorts upp for arbetet. Kapitlet avslutas med en

disposition dver hela examensarbetet.

1.1 Bakgrund

Underhallsavdelningen och produktionsavdelningen vid OSTP i Jakobstad har under en
langre tid méarkt att en genomgang och uppdatering av underhdllet och systemen vore
nddviandigt. Vintern 2021 anlitades konsultfirman PINJA, {or att hjdlpa dem att ga igenom
underhéllprocesserna och utveckla hela underhdllet. Efter ett antal auditeringar
presenterades en rapport pd atgarder, och dven en handlingsplan pa hur man ska uppna
onskat resultat. Dér framkom bland annat att det datorbaserade underhéllssystemet borde
uppdateras, antingen helt fornyas eller kompletteras for att tillgodose de behov som finns 1

nuldget och i framtiden.

Behoven som finns dr bland annat effektivare daglig styrning med hjélp av tydligare AO
(arbetsorder). Till det hor ocksé att dessa bor ha tydligare prioriteringar och visuellt mera
overskadligt in vad det ir i dagsliget. Aven databasen for FU, forebyggande underhall, och
dess uppbyggnad ar bristfillig och svér Overskadlig. Dokumenthanteringen och dess
integrering bor dven den utvecklas och byggas upp. Planering och forbattringsarbete dr nagot
som ocksa bor finnas och vara en del av det nya underhallsystemet, med dessa verktyg kan
man fa in rétt dtgérder pé ritt tidpunkt. Sist men inte minst s bor reservdelsstyrningen vara

en del av det nya programmet, den innehaller ofta bade inkdp och lagerhéllningsfunktioner.

I och med att jag gjort min praktik sommaren 2020 och 2021 vid OSTP 1 Jakobstad specifikt
inom underhallsavdelningen och frdgade efter examensarbete dédr under hosten 2021, sd
tyckte underhdllschefen att det vore en lamplig uppgift for mig att delta i och genomfora
projektet att gora upp kravspecifikationen for det nya underhéllsystemet. Jag tyckte det lit

som en lamplig uppgift och vi kom 6verens om vad som skulle ingé 1 uppgiften.



1.2 Syfte

Syftet med detta examensarbete var att hjdlpa underhéllsavdelningen och OSTP i Jakobstad
att vilja ett nytt underhdllssystem ett sd kallat CMMS, Computerized Maintenance
Management System. For att lyckas forverkliga detta kommer en kravspecifikation for
CMMS att goras upp i samarbete med personalen pa underhallsavdelningen, produktionen

och foretagsledningen.

1.3 Mal

Det langsiktiga malet var att fa valt ett lampligt CMMS som kan hjélpa och stoda bade
underhallet och 6vriga organisationen en ldng tid framdver 1 denna process. Det kortsiktiga
malet dr att géra upp en kravspecifikation for CMMS, vilken ska var till hjdlp nir det nya
underhallssystemet ska viljas. Till malet horde ocksd att samla in anbud fran olika

leverantorer samt jamfora dem med hjilp av den faststillda kravspecifikationen.

1.4 Foretagsbeskrivning

OSTP Finland Oy Ab ir ett foretag som finns beldget pa fem olika orter i Finland och
Sverige, det finns dven en liten produktion i Italien. Koncernens huvudkontor finns 1 Esbo.
Foretaget grundades 1949 av Alex Sundqvist, Anders Willman, Karl Willman och det man
producerade frén borjan var kaffekannor och diskhoar. P4 1951 registrerades namnet
Jakobstads Rostfria och man bérjade producera ror och rorkopplingar. Ar 1963 byttes
namnet till det vdlkdnda Oy JA-RO Ab och inledde dven produktionen av en rad andra
produkter som minknit, aluminiumbatar, glasfibertankar, husvagnar osv. Ar 1980 blev JA-
RO uppkdpt av Outokumpu och 1982 sildes produktionen av diskhoar till Hackman Ab. Ar
1996 inleddes béde svetsning och skiirande med laser vilket kade kapaciteten. Ar 2005
byttes namnet till det nuvarande Outokumpu Stainless Tubular Products Oy Ab (OSTP) och

numera dr dgandeskapet uppdelat mellan Tubonoxia och Outokumpu.
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De har ett natverk av distributérer och agenter i 6ver 40 ldnder virlden over som star for

85% av forséljningen, medan ca 15 % gar pa projekt.

Figur 1. Rostfria ror tillverkade vid OSTP (OSTP Finland Oy Ab, 2021)

Fabriksomradet i Jakobstad &r ca 194 000 m? stort och sjdlva fabriken &r 28 000 m?2.
Personalstyrkan 1 Jakobstad bestir av ca. 235 anstillda varav 55 é&r tjénstemén.
Produktionskapaciteten dr 50 000 ton/ r och omséttningen ar ca 121 milj. euro. Cirka 40 %
av marknaden dr i Norden resten gar ut i ovriga védrlden. Radmaterialen som anvinds for
produktionen &r olika legeringar av rostfritt stdl. Produkterna som tillverkas vid fabriken 1

Jakobstad ar ror, rorbojar, t-stycken och olika rorkragar.

1.5 Avgrinsningar

Arbetet avgransades till att gora upp en kravspecifikation for CMMS-systemet och dér
tillhorande offertforfragan och analysen av offerterna. Till mina uppgifter hordven att med
hjdlp av den uppgjorda kravspecifikationen jamfora nagra olika anbud fran olika

leverantorer.



Till min uppgift hor féljande:

Kartldgga genom moten vilka funktioner de som kommer att anvénda systemet gdrna

vill ha med.

I samarbete med en utvald projektgrupp kartlagga vilka funktioner och integreringar

som bor finnas i nya CMMS.

Sammanstilla en kravspecifikation for CMMS i1 Excel som OSTP kan anvénda 1 sitt

val av nytt underhallssystem.

Med hjilp av kravspecifikationen jaimfora nagra olika anbud av olika leverantorer.

1.6 Disposition

Dispositionen for detta examensarbete bestar av en punktlista dir de olika kapitlens innehall

beskrivs kort.

Kapitel 1 bestir av inledning samt beskriver examensarbetets bakgrund, syfte och
mal. Det bestdr dven av en kort foretagsbeskrivning och avslutas med arbetets

avgransningar.

Kapitel 2 bestar av teoridelen som legat till grund for examensarbetet. I detta kapitel
beskrivs underhall i allménhet, bland annat férebyggande och avhjélpande underhall.
Huvuddelen beskriver dndé informationshantering inom underhallet och da framst
sjdlva underhallsystemet, dess delar och vad man bor beakta vid anskaffning av ett

system.

Kapitel 3 beskriver de tillvigagangssétt och metoder jag anvént for att genomfora

den praktiska delen och hur jag fatt fram resultatet som presenteras i resultatdelen.

Kapitel 4 bestar av resultatdelen, som avslutar den praktiska delen. Kapitlet ar
uppdelat i tva delar dér resultatet for kravspecifikationen och jaimforelsen mellan de

olika CMMS-programmen presenteras.
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e Kapitel 5 bestdr av diskussionen, dir tas upp bland annat problem och svarigheter
som uppstatt under arbetets gang, samt forbittrings- och utvecklingsforslag. Aven en

kort reflektion av arbetet finns med.

2 TEORI - Underhaéllsteknik och informationshantering

I forsta delen av detta kapitel beskrivs industriunderhall, dess bestandsdelar och funktioner.
I andra delen av kapitlet kommer informationshantering och systematisering att tas upp, da
framst underhallsystem dess bestdndsdelar och nyttan med dessa. Slutligen kommer det tas

upp vad man bor tdnka pé ndr man ska vilja ett nytt underhallssystem.

2.1 Allméint om underhall

I en stor fabrik eller industri sa finns det oftast védldigt mdnga maskiner, rorsystem, behéllare,
ventilation, skyddsutrustning och dven fordon som krédver regelbundet underhéll for att
fungera som planerat med bibehallen driftssékerhet. Definitionen av underhéll enligt

standarden SS-EN 13306 lyder sa har:

”Kombination av alla tekniska, organisatoriska och ledningens dtgdrder under en enhets
livstid avsedd att vidmakthalla den i, eller aterstdlla den till, ett sadant tillstand att den kan

utfora krdvd funktion.”

2.1.1 Mal och syfte med underhall

Malen man vill uppnd med underhéll av maskinparken och anldggningen kan vara flera. Det
overgripande méilet dr dock att skapa en siker arbetsmiljo for ménniskorna som arbetar med
maskinerna eller 1 anldggningen. Dartill vill man uppna en hdg driftsékerhet hos utrustningen
och anldggningen och det med sa stor hdnsyn till miljosdkerheten som mojligt. Man kan

alltsd sammanfatta det till att malen med underhallet ar att skapa foljande:

e Personsdkerhet
e Anldggningssakerhet

e Miljosédkerhet.



Man kan dela in underhallet 1 olika delomraden enligt figur 2, dels forebyggande underhéll,

dels avhjilpande underhall, dessa tvd omraden beskrivs ndrmare i kapitel 2.1.3 och 2.1.4.

Akut

Dyrt underhall
Ineffektivt

Lag tillganglighet
Tappade intakter
Dalig leveranssik
Kvalitetsfarluster

Efter ett o Innan ett
funktionsfel Underhall funktionsfel
upptacks [ upptdcks
[ |
Avhjalpande Forebyggande
undelzrhe’ill undelrhéll
Uppskjutet Tillstandsbaserat Forutbestamt
Okar planeringsgraden «  Smafel atgirdas direkt Farre fel

Billigare underhall
erhet

Effektivare underhall
Hogre tillgdnglighet

Mindre kvalitetsforiuster
Battre leveranssakerhet
Mindre foljdskador

Hégre tillgdnglighet
Battre trivsel

Mindre kvalitetsfarluster
Hégre [Gnsamhet
Billigare underhall

Mer tid till farbattringar

Ovriga fel rapporteras
forberedning, planering
och genomférande

Figur 10. Underhallets uppbyggnad och funktioner. (Underhall terminologi, 2017).

Nér man pratar om produktionen i1 en anldggning eller en maskin kan man stélla foljande

krav pa anldggningen:

“utrustningen skall fungera ndr den skall fungera” (Moller & Steffens, 2006, s. 14).

Utrustningen skall alltsd vara tillginglig s& mycket som mdjligt under den tinkta

produktionstiden. Forutom dessa redan nimnda saker, sa paverkar underhallet en del andra

faktorer i produktionen. En vil underhallen maskinpark och fabrik fungerar helt enkelt battre

an en som &r sémre underhéllen. Detta leder i sin tur till att personalen inte behdver dgna for

mycket tid till att 16sa drift- och produktionsstorningar utan kan koncentrerar sig pd mera

virdeskapande arbete. Detta leder till en hogre organisationseffektivitet.

Dessutom har en vdlunderhéllen maskinpark oftast mindre forluster och spill vilket leder till

bittre resurshushdllningen. Det leder &dven till bibehdllet virde p& maskinerna och

anldggningen nér de fir ordentligt underhall. (Méller & Steffens, 2006, ss. 13-14).



2.1.2 Driftsikerhet

Ett av de stora mélen med underhallet dr att oka driftsdkerheten pa maskiner och

anldggningen. Definitionen av driftsdkerhet enligt standarden SS-EN 13306:

“Formdga hos en enhet att kunna utfora krdvd funktion under angivna betingelser vid ett
givet tillfille eller under ett angivet tidsintervall, forutsatt att erforderliga stodfunktioner

finns tillgdngliga.”

Det &r vanligt att man mater driftsdkerheten med hjilp av tillgdngligheten alltsé
maskintimmar/ar. Detta innebér helt enkelt att ju hogre driftsdkerhet man har desto béttre

formaga har anldggningen och maskinerna att utfora den onskade funktionen.

Overallt i industrin finns ett stigande krav pa hogre driftsikerhet, detta for att klara de
stigande sédkerhetskraven, minska miljopaverkan, hoja leveransformagan, forbéttra
kapitalutnyttjande och kraven pd hog kvalité, allt detta kombinerat med minimala kostnader.
Driftsdkerheten beror av tre olika omrdden, funktionssidkerheten, underhallsméassigheten och

underhallssidkerheten. Detta dskadliggors med figur 3.

Driftsakerhet

|
|

Funktionssakerhet Underhallsmassighet Underhallssdkerhet

Figur 25. Uppdelning av drifisikerheten i tre delomrdden (Hagberg & Henriksson, 2018, s. 59).

Definitionen av funktionssidkerhet enligt standarden SS-EN 13306:

"Férmdga hos en enhet att kunna utféra krdvd funktion under givna forhallanden under ett

angivet tidsintervall.”

I korthet kan man sdga att funktionssikerheten beskriver en anldggning eller maskins
formaga att fungera utan fel. Funktionssdkerheten kan &ven definieras som en
funktionssannolikhet och d4 fungera som ett matt pa hur bra en maskin kan fungera. Ett
begrepp som ofta anvinds som synonym till bade funktionssidkerhet och driftsédkerhet &r

tillforlitlighet. Om den termen anvénds s& bor den tolkas som synonym till driftsdkerhet.
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Genom att fundera pé och skaffa sig kunskap om vad som paverkar funktionssidkerheten och
1 nésta skede ta fram losningar, kan funktionssékerheten forbéttras. Det som dock &r
avgorande, r ifall dessa 16sningar verkligen ar tillrdckligt 1onsamma ekonomiskt, for att de

ska genomforas.
Det finns nédgra faktorer som ar direkt avgorande for funktionssdkerheten. Det dr foljande:
o Konstruktion, dir val av material och dimensionering &r direkt avgdrande.

e Underhall som bor genomforas pa ett sitt att tiden mellan felen blir succesivt bittre.
Ifall det gar att infora FU-atgirder for att minska pa felen och forbéttra
tillgéngligheten bor det goras.

e Operatorsformiagan har en mycket avgorande roll for funktionssikerheten. De
sdkerstéller att maskinerna kors pa korrekt sétt och de medverkar i skotsel och

inspektioner. P4 det sittet kan felindikationer upptickas innan de leder till haveri.

Underhallsméssighet definieras pd foljande sitt enligt standarden SS-EN 13306:

"Férmdga hos en enhet, som anvinds enligt angivna betingelser, att vidmakthdllas i, eller
dterstdllas till ett sadant tillstand att den kan utfora krdvd funktion, ndr underhdllet utfors

under angivna betingelser och under anvindning av faststdllda forfaringssdtt och resurser.”

Underhallsméssigheten anger 1 praktiken hur enkelt det dr att underhdlla en maskin eller
anldggning, alltsd uppticka, lokalisera och avhjédlpa fel. Ofta innebdar god
underhallsmassighet att underhéllsatgirder kan genomforas enkelt och effektivt. Lika viktigt

ar att de stdllda kvalitetskraven pa underhéllsresurserna kan behdva justeras.
De faktorer som frimst pdverka underhdllsméassigheten ér foljande:

e Felupptickbarhet som innebér att man bor sa langt det dr tekniskt och ekonomiskt

mojligt ha system som underlattar felsokning och feldetektering.

e Forsorjbarheten som innebér att det bor jobbas med att standardisera for att undvika
for méanga olika tekniska lOsningar som kan forsvara de olika faserna 1
reparationsarbetet. Det &r dven viktigt att forsoka jobba med kompletta

utbytesenheter for att forkorta underhallsatgéirder.
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e Reparerbarheten som innebdr att bor det fokuseras pa att underlitta
reparationsarbete genom att sdkerstdlla atkomligheten och ha ren och snygg
arbetsmiljo. Hit hor dven att ha tydliga uppmérkningar och att skyddsanordningar

planeras och placeras s& de i minsta mojliga man hindrar underhéllsarbetet.
Underhallssékerheten definieras enligt SS-EN 13306 pé foljande sétt:

“Formdga hos underhallsorganisationen att tillhandahdlla de rdtta underhallsresurserna
pd erforderlig plats, for att utfora krdvda underhallsatgdrder pa en enhet, vid en angiven

tidpunkt eller under ett angivet tidsintervall.”
Det adr 1 korthet hur vél underhéllsorganisationen kan stilla upp med resurser for underhallet.
De faktorer som pdverka underhallssékerheten kan sammanfattas till f6ljande:

e Underhillspersonalen och deras mojligheter péaverkar frimst i form av
instéllelsetiden, den paverkas i sin tur av antalet underhéllspersonal och var de ar
placerade. Aven hur kompetensen dr sprid bland underhallspersonalen paverkar

instéillelsetiden.

e Reservdels- och materialtillgingen ir kritiks och kan 1 manga fall ge upphov till

langa viéntetider. Dar kommer vikten av en fungerande forrddsstyrning in i bilden.

e Tekniska data alltsd ritningar, manualer, kopplingsscheman, tillstind och

instruktioner bor finnas lattillgéngliga for underhallspersonalen.
Ifall alla dessa faktorer dr vélskotta s kan man se till att underhallssékerheten hélls pa en
bra nivd. (Hagberg & Henriksson, 2018, ss. 45-64).
2.1.3 Forebyggande underhall
Forebyggande underhéll beskrivs pa foljande sitt enligt standarden SS-EN 13306:

”Underhdll som genomfors vid forutbestimda intervall eller enligt forutbestimda kriterier

och i avsikt att minska sannolikheten for fel eller degradering av en enhets funktion.”

Den kan 1 sin tur delas upp 1 tva olika omrdden eller arbetssitt, forutbestimt underhall och

tillstandsbaserat underhall. Definitionen av dessa tva arbetssétten ar:
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Forutbestamt underhall:

“Férebyggande underhdll som genomfors i enlighet med bestimda intervaller eller efter en

bestdmd anvdndning, men utan att foregds av tillstandskontroll.”
Tillstdndsbaserat underhall:

“Forebyggande underhdll som inkluderar bedémning av fysiskt tillstand, analys och mojliga

’

efterfoljande underhdllsdtgdrder.’

Det forebyggande underhallet ar alltsd aktiviteter som utfors fore négot fel upptiacks hos
maskinerna eller anliggningen. Vanligtvis dr det denna aktivitet som foretag satsar mest
resurser pd, i och med att den paverkar bade tillginglighet och anldggningsstatus i valdigt
hog grad. Sakerheten paverkas dven den i véldigt hog utstrackning och forbéttras i allmanhet

av ett vél fungerande FU.

Vad ér det som rent praktiskt dd gors i ett védlfungerande FU-verksamhet? Den allra bésta
FU atgérden &r séklart att redan 1 investerings och konstruktionsfasen av nya maskiner och
linjer beakta underhallsaspekterna. Ifall man har maskiner dér inte detta beaktats pa rétt satt
ar det ndst bista att forsdka bygga bort fel som aterkommer och orsakar fel och storningar.

(Hagberg & Henriksson, 2018, ss. 368-369).

En aktivitet inom FU som méanga inte tdnker pé eller kanske inte vill tinka pa &r rengoring.
Den ér den viktigaste och mest lonsamma aktiviteten inom FU. For att forsté detta bor fragan
varfor rengoring ar sé viktigt belysas. Det finns véldigt manga orsaker varfor det lonar sig
att halla anlaggningar och maskiner si rena som mojligt. Hér foljer en hel del exempel pa
varfor: Ifall det ligger olja och smuts pd golvet &r oljelickage svirupptickta. Smutsiga
nivaglas gor det omdjligt att 14sa av oljenivan. Jarnspan och andra forslitningsprodukter blir
svarupptiackta, samtidigt ar det svart att uppticka glapp och 16sa bultar. Det finns en
uppenbart 6kad brandrisk med oljespill, papper eller andra brannbara produkter som skrépar.
Onormalt slitage kan uppstd nir smutspartiklar och jirndamm tringer in i maskiner.
Personskador kan ldttare fOrorsakas av oljespill och jarnspan kring maskinen ocksa
elsdkerheten lider av detta. Sen en av dom viktigaste aspekterna ar att vid reparationer maste
en smutsig maskin forst stddas innan sjdlva underhallet kan inledas, vilket tar onddig tid och
forldnger reparationstiden. Det finns dven en Overhdngande risk att smuts och jérnspan
”monteras” in 1 maskinen vid reparationen. Som man forstar finns det risker ur flera olika

synvinklar nar det kommer till rengdringen och dérfor dr den sé oerhort viktig.
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Andra uppgifter som hor till det forebyggande underhallet ar till exempel smorjning,

inspektioner och tillstaindskontroller, kontroll av slitdelar och forutbestimda byten av dessa.

(Moller & Steffens, 2006, ss. 55-57).

2.1.4 Avhjilpande underhall

Till f6ljande kommer processen avhjdlpande underhall att forklaras ndrmare. Tyvirr ar det
pa denna aktivitet som méanga foretag lagger nistan alla sina underhallsresurser. Behovet for
avhjilpande underhall kan dock minskas, om foretaget pé ett bra sétt lyckas utveckla sina

ovriga underhéllsprocesser.
Avhjilpande underhall definieras enligt standarden SS-EN 13306 pé foljande sitt:

“Underhall som genomfors efter det att funktionsfel upptdickts och med avsikt att fd en enhet
i ett sddant tillstand att den kan utfoéra krdvd funktion.”

Avhjélpande underhédllet kan utféras pa tva olika sitt, endera oplanerat si kallat akut
underhall eller s& som planerat dven kallat uppskjutet underhall. Det man dock inom foretag
vill striva till 4r att minimera akuta underhéll. Foretag tillimpar olika regler for att definiera
vad som kan klassas som akuta underhall, men vanligt &r att det underhall som maste
paborjas omedelbart eller senast inom 24 h klassas som akut underhdll. Det som kan atgérdas
vid till exempel ndsta maskinstopp kan klassas som planerbart. Det &r viktigt att det inom
foretaget faststills en definition pé skillnaderna mellan akuta och planerbara underhéall. S&
att man pa ett bra satt kan folja upp och redovisa forhallandet mellan dessa aktiviteter. Detta
ar viktigt eftersom akuta arbeten alltid innebér ldngre stopptider, ineffektivt underhéllsarbete
och hogre kostnader och bor undvikas med alla medel. Akuta arbeten maste alltid betraktas
som ett misslyckande och alla bor gemensamt striva till att eliminera dessa. Oplanerat
underhall leder till dyrt och ineffektivt underhall, lagre tillgdnglighet, tappade intékter, dalig

leveranssédkerhet och kvalitetsforluster, medan planerbart underhall leder till motsatsen.

Pa vilket sétt kan foretagen da undvika avhjédlpande underhall och minimera kostnaderna vid
maskinstopp eller haverier? Den ritta dtgarden 1 det fallet dr att forsoka styra resurserna pa
forebyggande underhdll. Genom att inféra FU-dtgdrder sdsom smorjning, rengdring,
tillstindsinspektioner och forutbestimda byten av viktiga slitdelar kan man minimera
haverierna och de oplanerade stoppen. P4 sd sdtt kan man pa lidngre sikt Oka
anlidggningseffektiviteten, tillgdngligheten och {4 ner de totala driftskostnaderna. (Moller &
Steftens, 2006, ss. 41-50).
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2.1.5 Reservdelsstyrning

Reservdelshanteringen ér en vildigt stor och rétt s avgérande del inom underhéllet, darfor
behandlas den ocksa i teoriavsnittet. Dessutom dr det en viktig modul i ett underhéllsystem,

det tas upp langre fram 1 kapitel 2.3.4, 2.3.5 och 2.3.6.

I och med att man utfoér underhdll i de flesta foretag s& kommer det att uppstad
materialforbrukning av olika slag. Dédrav bor man pa foretaget ha ett eller flera lager med
nodvéndiga reservdelar och annat forbrukningsmaterial som behovs vid underhall. Malet
med reservdelsstyrningen och reservdelshallningen dr dock att fa ner totalkostnaden och
bundet kapital till sa l1adga nivder som mojligt. I kostnaderna inkluderar man kostnader for

administration, lagerhallning och dven olika slag av bristkostnader.

Man kan se reservdelshéllningen som ett sétt att forbdttra tillgdngligheten. Genom att
forkorta vintetiden nir en reservdel behdvs, kan man uppnd den mest ekonomiska
tillgdnglighetsnivan. Dock ska man utforska dven de andra alternativen, att fOrbdttra
underhéllsmidssigheten eller funktionssdkerheten kan ibland vara lika bra eller béttre
alternativ dn att forbéttra reservdelshillningen. Det innebér att man fokuserar mera resurser

pa forebyggande underhéll och planering.

P& ménga foretag har denna diskussion om hur mycket som skall hallas 1 reservdelslagret
blivit allt vanligare pa grund av de stora kostnaderna for ett reservdelslager for med sig.

Lagerhallningskostnaderna for reservdelar bestar vanligen av:

e Kostnader for bundet kapital
e Kostnader for fysisk lagerhantering

e Lagerlokals- och utrustningskostnader.

Hur ska foretag dd veta vilka reservdelar man bor ha 1 lager? En reservdel kan ses som en
forsdkring, sa kallad forsdkringsreservdel, mot att det blir en driftsstorning med ett 14ngt
produktionsstopp som foljd. Dessa reservdelar dr nddvindiga att lagerhélla trots lag eller
ingen forbrukning alls. D& kostnaden for ett stopp vida Overgir reservdelens kostnad
inklusive lagerhdllning. Sen finns det forbrukningsreservdelar som har en oregelbunden
forbrukning men @ndd behdvs nu som da. Dessa dr ofta dock billigare att skaffa och
lagerhélla. till sist finns det forbrukningsmaterial, dit hor slitdelar och andra artiklar dér

forbrukningen &r kénd och behovet ar regelbundet.
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Det som ocksd bor beaktas dr hur stor kostnaden for reservdelen dr 1 forhallande till
driftstoppet och vad maskinens aterstiende berdknade livsldingd ar samt vilken
uttagsfrekvens reservdelen har. Ibland kan de vara billigare att kora en maskin till haveri
fore den underhalls 1 stéllet for att lagerhélla dyra reservdelar. Det som kan konstateras ar att
en ojamn jamfort med en jimn efterfragan pa reservdelar oavkortat leder till att lagret blir

storre.

I denna del kommer effektivt forradsarbete och dess betydelse att presenteras i korthet. Detta
ar av stor betydelse for att halla nere lagerhallningskostnaderna och dven att kunderna till
forradet ska fa sé bra service som mdjligt. For att fa till stdnd en effektiv hantering finns det
nigra faktorer man bor tdnka pa. Layouten och lokaliseringen pd forradet bor vara
dndamalsenliga, man bor dven gora sig av med delar och artiklar som inte anvinds léngre.
Kvarvarande artiklar bor sorteras pé ett logiskt och lampligt sétt, till exempel enligt hur ofta
en artikel tas ut, alltsa sé kallad frekvensldggning. Andra viktiga faktorer som man bor ha i

atanke for en effektiv lagerhéllning &r:

e Funktionell forradsutrustning och system.

o  Mojlighet till streck-/ QR-kodsanvéndning (skanna vid uttag).

e Personal som behdver det, bor ha tillgdng dygnet runt.

e Aven underhilla forradsutrustningen.

e Samla material for planerade arbeten pd lampligt stélle.

e Rutiner for materielleverans pé lampliga platser.
Till sist kan ndmnas att det ocksd dr av yttersta vikt att man har god ordning i alla avseenden
1 ett forrdd. I allt frdn godsmottagning, 1 sjdlva lagerutrymmet, vid packning till

distributionen. Alla dessa faktorer bidrar till en kostnadseffektiv lagerhéllning och ett bittre

underhéll. (Hagberg & Henriksson, 2018, ss. 477-518).

2.2 Informationshantering och systematisering

Haér 1 den andra delen kommer det att fokuseras mera pa informationshantering och dé framst
underhéllssystemet, dess bestdndsdelar och vad man bor ténka pa vid anskaffning och val av

nytt system.
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2.2.1 Informationshantering

Niér det pratas om informationshantering sd menas alla former av informationssystem. Alla
digitala system men dven alla olika métesformer som anvénds for att formedla och ta del av
information rorande underhéllsverksamheten, bade pa kortare och lidngre sikt. Digitala
system som anvands av underhallsverksamheten kan vara:

e CMMS (Computerized Maintenance Management System)

e Produktionsuppfoljning

e Registrering av storningar och avbrott

e Avvikelsehantering.
Av motesformer som i sin tur dr betydelsefulla for underhéllsverksamheten kan ndmnas till
exempel foljande:

o Skiftesmoten

e Morgonméte (Daglig styrning)

e Avdelningsméte inom underhéllet

e Moten om planering av underhallsstopp.
I dagens framgéngsrika foretag kan man tydligt se att det kombineras digital information

med effektiva motesformer och man utnyttjar visualisering pa ett bra sitt. (Hagberg &

Henriksson, 2018, ss. 225-226).

2.2.2 Systematisering av underhéllet

Nir det kommer till systematisering av underhéll kan man i korthet séga:

"Att arbeta med underhdll innebdr det att rdtt dtgdrd ska géras pd rdtt sdtt i rdtt tid av en

person med rdtt kompetens” (Moller & Steffens, 2006, s. 27).

Ifall ndgot av dessa villkor inte uppfylls sa kommer driftsdkerheten troligen att bli lidande. I
ett stort industriforetag ar det tusentals till och med tiotusentals saker som ska utforas pd rétt
sdtt for att upprétthélla driftsdkerheten. D4 ar ett underhéllssystem ovéarderligt for att hdlla

koll pd och styra verksamheten. Underhéllssystemet bor dven innehdlla storsta delen av
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informationen kring anldggningsdata, arbetsorderflodet, FU-rutiner, forradsuppgifter,

reservdelar osv. (Moller & Steffens, 2006, s. 27).

Inom ett stort foretag kan det finnas tusentals artiklar i lagret, det kan skapas tusentals
arbetsorder per ar, det finns ritningar, process-, hydraulik-, och ventilationsscheman, det ska
hanteras kontrolldokument och provtagningsresultat. Storningsuppfoljningar och
tillstdindsmaétutrustning genererar massvis med information som behdver vara uppdaterad
och tillgidnglig ndr man behdver den. Den informationen behdver man kunna anvénda pa ett
sadant sétt att forbattringar kan goras 1 arbetsprocesserna och 1 anlaggningen. Det dr ju en
sjalvklarhet att ingen person klarar av att hélla reda pa all den informationen. (Hagberg &

Henriksson, 2018, s. 227).

Vid underhallsarbete behovs ocksa en hel del information, till exempel vilka reservdelar som
ska bytas nir pa vilken maskin, vilka smdrjmedel man ska anvinda till olika enheter, nir
olika FU-inspektioner ska goras och pa vilket sitt. Aven information om maskinernas
funktion, uppbyggnad och reservdelar bor finnas tillgdngliga. I underhallssystemet kan man
samla och ordna nddvindig information sd att man kan utfora underhallet péd ett
systematiserat sdtt. Det &r d&ven genom tillgangen till denna information som man utveckla
driftsédkerheten och effektivisera underhéllet. Det krdver dock som sagt att informationen &r

latt tillganglig och tolkningsbar. (Moller & Steffens, 2006, ss. 27-28).

Denna enorma informationsmangd inom underhéllet innebér ocksé att det krdvs en hel del
resurser for informationshanteringen och av det skélet dr det av yttersta vikt att det skots pa

ett bra satt med bra rutiner.

Det allra viktigaste dr dock att informationen r tillganglig och har onskad kvalité for att
kunna genomfora de andra underhéllsprocesserna pa ett bra sétt. Det &r hir som ett bra och
vélutvecklat underhallssystem kommer in i bilden. Mer om UHS i nésta avsnitt. (Hagberg &

Henriksson, 2018, ss. 225-227).

2.3 Underhallssystem och dess moduler

Varfor behovs ett underhéllsystem kan man fraga sig? De olika verksamhetsmodellerna for
hur man styr underhdllet kan se vildigt olika ut. Oftast dokumenteras olika data och
information, men den kan vara véldigt utspridd pa personalens egna datorer, i olika Excel-

tabeller eller till och med pa vanligt papper som cirkulerar runt i verksamheten.
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Betydelsen av underhéll som stravar till att 6ka produktiviteten har senaste dren okat. Nar
det finns behov av att effektivisera underhallet tillsammans med produktionen genom olika
utvecklingsatgirder, ricker oftast inte gamla verksamhetsmodeller eller systemldsningar
langre riktigt till. D& behdver man ett informationssystem till hjdlp som pa ett dvergripande
sétt stoder underhéllet. Att ta 1 bruk ett underhallssystem é&r da ett bra steg 1 ratt riktning. Ett
av mélen med att ta i bruk ett underhéllssystem ar att ocksa utveckla sjdlva verksamheten.
Den viktigaste uppgiften 1 ett vilfungerande underhéllssystem dr att stoda
underhallsorganisationens dagliga styrning, pa det sittet underlittas dven optimeringen av

produktionen. (PINJA, u.4, s. 6).

Ett underhallssystem kan vara endera manuellt eller datorbaserat. Det 4r dock numera valdigt
ovanligt att hitta manuella system i var datoriserade virld. Orsaken till detta ar att de
manuella systemen kréver stora administrativa resurser, och i dagens foretag stravar man till
att anvinda personalresursens sa effektivt som mojligt. Dar dr datorer helt Gverlédgsna pé att
hantera, sortera och bearbeta data som kommer fran underhallsverksamheten. Det finns en
hel del olika system pad marknaden, allt frdn sma enkla datorbaserade system, till stora
omfattande system som integrerar med de flesta andra systemen pé ett foretag. De mindre
kan besta av en specialiserad underhallsmodul som &r en liten del i foretagets affarssystem.
Medan de mera omfattande systemen har moduler for de flesta sakerna som sker péd en
underhallsavdelning, &ven moduler for ekonomi, material- och produktstyrning osv. (Mdller

& Steftens, 2006, s. 28).

Ett underhéllssystem kénnetecknas mest av de tita sambanden mellan de olika modulerna
och @ven till viss del integrationen till andra delsystem inom foretaget, sésom produktionens
storningsuppfoljning och ekonomiuppfoljning. Dirav kan man se att den storsta nyttan
erhdlls da alla dessa moduler &r driftsatta och integrerade i ett enda system. Man forklara det
sa att en enskild modul kan effektivisera ett visst antal arbetsmoment, medan ett totalt
integrerat underhéllssystem kan effektiviserar hela foretaget och dess verksamheten.

(Hagberg & Henriksson, 2018, s. 229).
Ett underhallssystem innehaller oftast foljande delar:

e Maskin- och anldggningsregister
e Arbetsorderhantering
e Underhallsplanering och beredning

e Administration av FU



e Dokumentationssystem

e Reservdelsregister

e Materialhantering (Forrad & inkdp)

e Uppfoljning och statistik.
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Har nedanfor kan man i figur 4 se hur de olika modulernas funktioner i ett underhéllsprogram

kan vara uppbyggda.

-
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Figur 4. Funktioner i ett underhdllssystem. (Hagberg & Henriksson, 2018, s. 229).

Dessa olika moduler &r oftast integrerade med varandra och kommunicerar sinsemellan. De

kommunicerar ofta ocksa med andra program, till exempel i foretagets affarssystem. I nista

del kommer modulerna som kan finnas i ett underhéllssystem att beskrivas lite ndrmare.

(Moller & Steffens, 20006, s. 29).

231

Maskin- och anliggningsregister

Den hédr modulen &r oftast basen 1 ett underhéllsystem och kan vara vildigt omfattande ifall

foretaget dr stort. Det dr hdr man samlar all information om utrustning, maskiner, byggnader,
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ventilation och transportsystem. For att enkelt kunna identifiera utrustning maste man
tilldela den ett ID-nummer av ndgot slag, oftast ett unikt ID-nummer for varje maskin. De
data som sen binds till ID-numret dr fabrikat, typbeteckning, tillverkningsar, tekniska och
ekonomiska data, bilder pa maskinen och dven i man av mojlighet ritningar 6ver maskinen.
Det hdr dr data man snabbt vill komma &t vid storningar, driftstopp eller andra fel pa
utrustningen, for att sen snabbt och pa rétt sitt kunna atgérda felet. (Moller & Steftens, 2006,
s. 30).

Anléaggningsregister byggs oftast upp enligt ett hierarkiskt system, da ges mdjlighet att bryta
ner det 1 olika anldggningsdelar, till exempel funktioner, platser, delar och komponenter. Pa
det séttet underléttas sokning av information i och med att en anvidndare snabbt och smidigt

kan zooma sig ner igenom stora omfattande dataméngder.

Anliggningsregistret bor ocksa innehélla reservdels- och dokumentlistor som &r kopplat till
forrddet och dokumentregistret, detta underldttar vid underhallsdtgiarder. Ett bra uppfort
anldggningsregister &r till mycket stor hjilp i underhallsorganisationens dagliga arbete och
bidrar till att hoja bade personsidkerheten och anldggningseffektiviteten. (Hagberg &
Henriksson, 2018, ss. 230-231).

2.3.2 Administration av forebyggande underhall

Kring varje maskin eller anldggning byggs det forebyggande underhéllet upp av en eller flera
regelbundet aterkommande atgdrder. Malsittningen med dessa aktiviteter ar att forebygga
oplanerade stopp, storningar och andra driftsfel, dven att 6ka den tekniska livslingden
genom att utfora regelbundet underhéll. Det skapas helt enkelt en underhallsplan som bestér

av ronder och separata arbeten. (Hagberg & Henriksson, 2018, s. 231).

Hur det forebyggande underhéllet ska ske pé de olika maskinerna, kan med fordel knytas till
maskinens ID-nummer. Den informationen som behdvs for att skdta forebyggande
underhéllet korrekt dr: information om vad som ska underhéllas, en beskrivning pé vad som
ska utforas, till exempel kontroll eller smorjning av ett lager. Hur ofta detta ska utforas,
endera vid forutbestimda fasta tidsintervaller eller nér vissa kriterier blir uppfyllda. Bor
atgdrden ske ndr maskinen kors eller ndr den &r stoppad? Till sist bor man dven kénna till
vem ska utfora uppgiften. Detta dr exempel pa vad man bor kénna till for att ha mojlighet att
planera och gora upp en FU-plan i underhdllssystemet. Nér detta har inforts kan en

instruktion goras upp for hur uppgiften ska utforas. Instruktionens omfattning beror pa
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atgirdens svarighetsgrad, desto svérare och mer komplicerad underhallsatgdrd desto mera

omfattande instruktioner hur den ska utforas kravs. (Moller & Steffens, 2006, ss. 30 - 31).

Det ar viktigt att det forebyggande underhallet inte blir statiskt, dd forutsdttningarna hela
tiden dndras 1 en fabrik. Maskinerna aldras och kapacitetsuttaget dndrar oftast till det hogre.
Da ar det forstas vildigt effektivt att styra det forebyggande underhallet mot ett mera
tillstindsbaserat underhéll. Detta for att undvika att man bygger in fel med ”for mycket”
underhdll, men &ven for att kunna planera avhjélpande underhdll innan felen uppstér. Ett
tillstdndsbaserat underhéll stiller forstds flera krav pa underhallssystemet. Det bor finnas en
inspektionslogg, ddr man kan se historiken pé olika matviarden som samlas in med hjélp av
olika KPI (Key Perfomance Indicators) och givare. Exempel pa métvirden kan vara drifttid,
temperatur och vibrationer, det kan som sagt ocksa vara olika nyckeltal som kassation, antal

producerade enheter, storningsfrekvens osv. (Hagberg & Henriksson, 2018, s. 230).

Svarigheten med tillstindsbaserat underhéll dr just insamlingen av data, dérfor ar det véldigt
bra om underhallsystemet kan integreras med och ta emot information fran andra delsystem
1 foretaget. De tillstdndsbaserade FU-aktiviteterna dr avgorande for att minska ner tiderna
for de planerade stoppen. Genom att ha fardiga dtgérdspaket kan man pa ett optimalt sdtt dra
nytta av oplanerade stopp och hindelser och pa det sittet korta ldingden pa framtida planerade

underhallsstopp. (Hagberg & Henriksson, 2018, s. 231).

2.3.3 Arbetsorderhantering och uppfoljning

I ett stort industriforetag utfor underhallsavdelningen hundratals atgédrder per vecka. For att
kunna redovisa informationen for utvéirdering och utveckling av verksamheten i framtiden,
bor man samla in och spara all information om och hur uppgiften har utforts. Detta 16ses
oftast genom att man for varje enskilt underhéllsarbete skapar en arbetsorder med unikt
nummer. Dar bor framga var och pa vilken anldggning eller maskin arbetet ska utforas, det
bor ocksa finnas beskrivet sjdlva arbetet, vem som ska utfora det och eventuella villkor. Nar
arbetet ar utfort dr det av storsta vikt att de &tgérder som gjordes avrapporteras i
underhdllssystemet. Det dr dven bra om det i avrapporteringen framkommer olika
forbattringsforslag eller andra atgérder. Pa det séttet dr det mojligt att minska pé frekvens

som atgirden bor utforas eller helt fa bort felet. (Moller & Steffens, 2006, ss. 31-32).

Ansvariga inom underhallsorganisationen har via arbetsordersystemet ett kraftfullt verktyg
att planera, prioritera och styra den dagliga verksamheten. Man kan snabbt agera vid olika

fel och problem och pd det sittet kan det ha direkt paverkan pd den totala
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anldggningseffektiviteten. Det dr av yttersta vikt att man har en god uppfoljning av
underhallsétgirderna. Arbetsordersystemet genererar historik och med hjélp av den kan man
gora tekniska och ekonomiska analyser. Nar det uppkommer fel eller driftstopp 1 nadgon
maskin, kan man gé in i arbetsorderhistoriken och hitta information om vad som blivit
atgiardat forut pa den specifika enheten. Darifrdn kan man f4 information om vilka
reservdelar, dokument och liknande som behdvs for dtgirden, pa det séttet kan man forkorta
reparations- och stillestandstiden. Fran historiken kan man ocksd gora sammanstéllningar
och olika analyser som fungerar som underlag nir man 6vervéger vilka forbattringar man
bor utféra. Man kan dven fa fram beslutsunderlag, sdsom driftsdkerhetsméassiga och tekniska

skillnader mellan fabrikat, vid nyinvesteringar. (Hagberg & Henriksson, 2018, ss. 232-233).

2.3.4 Forradssystem

For att man pé ett vettigt sitt ska kunna kdpa in och forvara reservdelar och material sa
behover underhallssystemet ha en modul for forradshantering. Ett stort industriféretag kan
ha 10 000-tals artiklar i forrddet och for att halla koll pa allt krdvs ett bra systemstod. Dér
bor finnas komplett information om reservdelarna och annat material som behdvs och

anviands 1 underhdallsverksamheten. (Moéller & Steffens, 2006, s. 34).

Dessutom har forrddshanteringen en mycket stor paverkan pé sikerstillandet av en hog
tillgdngligheten. Baserat pa hur stor atgdng vissa reservdelar har och till vilken
kritikalitetsklass maskinerna hor, kan man avgdra vilka delar och hur mycket av den
specifika delen man bor ha i1 lager. Lagerfunktionen behdvs dessutom 1 ménga olika
situationer i underhdllsverksamheten, dér &r det helt avgdrande att den dr vélintegrerad med
de andra modulerna. Exempelvis vid olika fel och driftsstopp bor man snabbt kunna soka
efter ratt reservdel 1 lagret. Ifall den rétta delen inte hittas, kan man 1 ett vilfungerande
forrddssystem identifiera liknande delar fran en lagre prioriterad maskin och anvédnda dessa

tills nya reservdelar kan bestdllas hem.

Fran historiken som skapas mellan &tgird och forbrukning kan man fi beslutsunderlag
gillande béade forbattringar av specifika maskiner men dven investeringar i ny teknik.
Dessutom skapas data pa vilka delar som forbrukas mest och ir essentiella for att undvika
driftstopp. D4 reservdelar kan vara véldigt dyra kan man med hjéilp av historiken avgora
exakt vilka reservdelar som &r essentiella och bor lagerhallas, detta i sin tur leder till att man

kan minska pa bundet kapital 1 form av reservdelar. (Hagberg & Henriksson, 2018, s. 233).
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2.3.5 Inkopssystem

For inkop 1 stora foretag anvédnds oftast ett inkdpssystem dér all inkdpsdata ingér, det ar till
exempel leverantor, leveransvillkor, leveranstider, vilka inkdp och vem som gjort dem osv.
Inkopsunderlaget skapas av data som man far fran forradssystemet sdsom artikelnummer,

pris, leveranstid, uttagsfrekvens, min- och maxsaldo osv. (Moller & Steffens, 2006, s. 34).

Med ett inkOpssystem vill man kunna hantera flodet frén arbetsbegédran och kontering till
hemtagning, avisering och fakturakontroll s& effektivs som mdjligt. Man vill dessutom
minimera det bundna kapitalet 1 forrddet men dnda bibehélla den d6nskade servicegraden. Det
gors en hel del olika inkdp pa ett foretag, vilka kraver olika behandling i inkdpsprocessen.
Artiklar med hog forbrukning, sa kallad standardartiklar, ska vara enkelt och smidigt att
bestdlla. Daremot vid inkOp av dyra och viktiga reservdelar och maskiner bor kvalité och
leveranssidkerhet vara hogsta prioritet, dessutom bor det finna mojlighet att jimfora mellan

olika leverantorer for att minimera inkdpspriset. (Hagberg & Henriksson, 2018, ss. 233-234).

2.3.6 Reservdelsregister

For att kunna utfora underhall pa ett effektivt sitt bor man striva till att véntetiden pa
reservdelar som behdvs vid reparationer minimeras. Det dr vildigt ineffektivt ifall man vid
ett fel maste demontera delen och sen identifiera den. Det dr betydligt effektivare att fa
delarna levererade strax fore reparationen ska genomforas. For att det ska lyckas bér man
veta vilka delar maskinen innehéller och var problemet &r. Informationen om vilka delar
maskinen innehdller fas fran ritningar och manualer som ofta innehéller stycke- och
reservdelslistor. Fran dessa skapar man reservdelslistor som fors in 1 underhdllssystemets
reservdelsregister. Fran reservdelslistan far man endast en Oversiktlig information om
reservdelarna som till exempel placering, namn och artikelnummer. For mera detaljer

information bor man soka information i forradssystemet. (Moller & Steffens, 2006, s. 33).

2.3.7 Dokumentationssystem

I den dagliga underhéllsverksamheten kréavs det en hel del dokument. D4 &r snabbhet 1 olika
situationer och en bra dokumenthantering av yttersta vikt, exempelvis vad finns det for olika
ritningar, scheman och instruktioner, var finns de, vilka &r aktuella osv. Allt detta &r en
forutséttning for att anldggningens tillgdnglighet och personsédkerheten skall halla pd en hog

niva.



22
Dokumenthanteringens integration med de andra modulerna i1 underhallsystemet &ar
avgorande for snabb atkomst av rétt information. De olika omrédena i
underhéllsverksamheten som bor ha sin egen dokumentlista &r till exempel FU-aktivitet,
arbetsorder, anldggningsobjekt, reservdelar, inkdp. Elektronisk lagring av dokument blir allt
vanligare och dr avgorande for snabb dokumenthantering. Det vanligaste exemplet ar
ritningar och CAD-baserade dokument men dven kalkylblad, ordbehandling och bilder &r

saker som kan efterfragas av en underhallsavdelning och bor lagras.

Alla dessa dokument och dess hantering har en avgdrande roll i1 ett fortags strdvan efter

kvalitetssakring i alla led. (Hagberg & Henriksson, 2018, s. 234).

2.3.8 Underhéllsplanering

Genom att utveckla och forbattra planeringsprocessen for underhallsverksamheten, skapas
forutsittningar for att korta ner stopptiderna och ett effektivt utnyttjande av resurserna. Nér
man har vélplanerade arbeten dér alla arbetsmoment dr klargjorda, med ritt kompentens och
material pd plats s& kan man korta ner stopptiderna i produktionen. Nir schemalagda
atgirder en géng blivit planerade sa dyker de upp pa ritt tid at ritt person. Pa det séttet ar det
mindre risk att man glommer bort en serviceatgird och man sparar véildigt mycket tid i den

dagliga styrningen.

Men planering giller alla olika insatser av underhallsavdelningen, allt fran akut underhall,
forebyggande underhall, forbéttringar och installationer. En forutsittning for att detta ska
lyckas ér att man har ett fungerande administrativt stod i form av ett underhallssystem. Vid
planering dr det en fordel att ha ett underhéllsystem som innehdller alla de moduler en
underhéllsavdelning behover. Da kan man vid planering enkelt ha koll pa resurserna i form
av personal och reservdelar, historik kring underhéllsobjekten och anldggningen osv.
Kopplingen mellan reservdelsiatgangen och forrddshanteringen skapar ocksé forutséttningar
for att planera och optimera forradshallningen genom att kopa in dyra reservdelar forst nir

de behovs. (Hagberg & Henriksson, 2018, ss. 324-325).

2.3.9 Statistik

I ett stort foretag kan man inte basera beslut om forbéttringar, nyinvesteringar eller skrotning
av maskiner enbart pé kénsla eller pa att enskilda operatdrer klagar pa att en maskin ar délig.

D& man har ett vilfungerande underhallssystem sa kan man dérifran fa information och
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statistik pa vad som borde forbéttras, vilka maskiner som havererar och hur ofta och vilka

som har hogst underhallskostnad.

Pé det sdttet kan det undvikas att till exempel en vilfungerande maskin skrotas i onddan
baserat pa fel information. Statistiken kan ocksd anvéndas for att utveckla driftsdkerheten

och forbattra underhéllet genom att se pa var det 16nar sig mest att sitta energi och resurser.

Man kan med jamna mellanrum ta fram och presentera statistik pd vilka maskiner som ar
dyrast att underhélla, har flest storningar osv. Detta kan ligga som grund till forslag pé

forbattringar, modifieringar och béttre rutiner. (Mdller & Steffens, 2006, s. 32).

2.4 Underhéllssystem — att tinka pa vid anskaffning

I foljande del av arbetet kommer det att tas upp olika saker man bor tdnka pé vid val och
anskaffning av nytt underhéllssystem. Bland annat de olika stegen som bor gas igenom,
nyttan som bor efterstrivas, ansvarspersoner i anskaffningsprojektet, leverantdrens

betydelse osv.

2.4.1 Behovskartliggning

Det lonar sig att borja med en behovskartlaggning nir en uppdatering eller anskaffning av
ett nytt underhallssystem planeras. Med hjélp av kartliggningen kan man utvérdera inte bara
de verkliga behoven och hur bradskande det &r att ta 1 bruk systemet, utan ocksd vilka alla

som ska ha nytta av systemet och vem som ska genomfor och ansvara for projektet.
Behovet av att inforskaffa eller fornya ett underhallssystem kan exempelvis uppkomma fran:
Underhallsorganisationen

e Personalen konstaterar att styrningen och utvecklingen av underhéllet inte lyckas
med nuvarande metoder och system, utan man behdver stéd av ett nytt mera

behovsanpassat system.
Produktionen

e Behovet av ett underhéllssystem kan ocksd uppkomma 1 produktionen ndr man

verkligen vill fokusera pa att utveckla produktiviteten.
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Foretagsledningen

e Nir man enligt foretagets strategi vill utveckla underhallets styrning och betydelse.

Behovet av ett underhallssystem kan ocksa uppkomma av en kombination av olika faktorer,
1 vissa fall kan det vara sa att man vill utveckla underhallet i rétt riktning med hjilp av en

kunnig samarbetspartner.

I behovskartlaggningen I6nar sig det ocksa att involvera de som faktiskt kommer att anvdanda
systemet, som vanligtvis dr underhdlls- och produktionspersonalen. Nir man beaktar
foretagets interna intressegrupper i ett sa tidigt skede som mdjligt av processen, sa leder det
till att implementeringsprocessen har mycket stérre chans att lyckas. Man minimerar ocksa

motarbetandet och det typiska motstdndet mot fordandringar.

Nér man har pé klart vad man kan uppnd med ibruktagandet av det nya underhéllsystemet,

sd dr man betydligt mera motiverade att anvdnda systemet. (PINJA, u.4, ss. 9-10).

2.4.2 [Egenskaper det bor innehilla
Fordelarna och nyttan man bor efterstrava med hjalp av ett underhéllssystem é&r foljande:

e Forbittring av samarbetet mellan underhillet och produktionen. Nir bdde
produktions- och underhéllspersonal 1 realtid kan folja med hur service- och
felanmédlningarna framskrider, s underlittar det bdde samarbetet mellan produktion

och underhall men dven sjélva produktionsplaneringen.

e Rapportering och uppfoljning av underhillets totalkostnad. Ett bra
underhéllssystem kan ta i beaktande bade material- och l6nekostnader vid berdakning

av underhdllets atgardskostnader.

e Uppfoljning av operatérsunderhall. Nir dven produktionspersonalen har tillgang
till underhéllssystemet, sd kan instruktioner for operatdrsunderhéll sparas i1 systemet

och dven operatorerna sjdlva kan fylla i olika underhéllsatgarder.

e Livscykelanalys av maskiner. Med hjdlp av livscykelanalys, kan man se hur
behovet av service och reservdelar utvecklas for olika maskiner. Med hjilp av den

informationen kan man ta beslut om till exempel nir det behdvs nyinvesteringar.
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e Uppfoljning och forutseende av begynnande fel. Uppfoljning i realtid majliggor

forutseende och reparation av begynnande fel fore de orsakar ett produktionsstopp.

¢ Felhistorik. Montorer och underhallspersonal kan dra nytta av en maskins felhistorik
vid olika problem- och felundersokningar. Felhistoriken kan ocksa ge

beslutsunderlag for nyinvesteringar.

e Planer for underhill och FU for olika maskiner. Nir underhallsplaner och
forebyggande underhall for flera ar framat kan ldggas till i systemet, dr det enkelt att
med hjdlp av schemat i systemet inte bara att bestilla dtgérderna i god tid, utan &dven

att ta dem 1 beaktande 1 forhallande till produktionen.

e Organisera underleverantorer. Med hjilp av ett system dr det mojligt att pa ett
effektivt sétt inte bara ha uppfoljning pa de egna resurserna utan att ocksa ha koll pa
atgirder som utfors och ska utforas av underleverantorer. Pa det sittet kan man

optimera verksamheten med hjélp av den informationen.

o Tillstindsbaserad service. Dra nytta av IIoT (Industrial internet of things) och
samla data fran maskinerna i realtid. Baserat pa den data kan man sen ta beslut om

olika servicedtgirder, pad det sdtet undviker man “for mycket” eller "for lite”

underhall.

e Tydlig visualisering. I ett bra fungerande underhallssystem kan man enkelt se vilka
arbetsorder som atgirdats och vilka som bér 4tgiirdas. Aven de enskilda anvindarna

bor enkelt se vilka arbetsorder som hor till dem.

o Arbetssikerhet. I ett vilfungerande underhallssystem ska det ocksa vara mojligt att
behandla atgirder relaterade till arbetssikerheten. Till exempel olika tillstdnd,

riskanalyser osv.

(PINJA, u.4, ss. 11-12).

2.4.3 Anskaffningsprojektets ansvarspersoner

Vem som ska vara ansvarsperson for ett anskaffningsprojekt av underhallssystemet beror

givetvis pa hur stort ifrdgavarande foretag dr och vilken roll underhallet har 1 organisationen.



26
Man far oftast en bra utgdngspunkt for projektet om projektansvarig dr nagon som kénner
till underhéllsorganisationen pa ett bra sitt, exempelvis chefen for underhallsverksamheten.
Det ar dven bra att ha stod av ndgon kunnig fran IT-avdelningen och vid behov dven fran
andra avdelningar. I vissa fall nir det handlar om ett vildigt omfattande projekt kan man ta

hjélp av en konsultbyra med sakkunskap 1 &mnet.

For ett lyckat resultat, si ar det avgorande att forutom sjélva projektgruppens stdd sa ar det
av yttersta vikt att anskaffnings- och implementeringsprocessen av underhallssystemet ocksé

stods av hogsta ledningen. (PINJA, u.4, s. 13).

2.4.4 Val av ritt underhallssystem

P& marknaden finns en hel del olika underhallssystem och dess leverantdrer. Systemen
skiljer sig dock &t bade nér det géller egenskaper och hur de anvénds. I dagens system kan
man utgd fran att teknologin bor vara vélfungerande och anvindargrénssnittet bor vara enkelt

och fungera pa de flesta olika plattformarna.

Systemet bor dven vara enkelt att anpassa till foretagets kirnprocesser och gé att anpassa for
bade montdrernas och produktionspersonalens behov. Ifall programmet inte pé ett bra sétt

stoder anvindarens behov finns det en risk att systemet inte alls anvénds.

I det system man viljer bor det klart och tydligt finnas de egenskaper och funktioner som
man behover. Det bor dven finnas mojlighet for framtida tillvixt och stod for utveckling av
underhallsavdelningen. Specifikt bor det nya systemet pé ett bra sitt stoda utvecklingen av

de olika processerna inom underhallet.

I samband med att man tar i bruk ett nytt underhéllsystem kan det vara bra att uppdatera
foraldrade underhéllsprocesser, det dr dock inget maste. Darfor dr det viktigt att det nya
systemet stoder endera redan vilfungerade och inkdrda processer eller s& bor det stoda och

hjélpa att nd den utveckling av processerna som efterstrévas.
Egenskaper for ett bra system kan exempelvis vara foljande:

e Anvindarvénligt
e  Mojligt att modifiera enligt anvéindarens behov
e Molnbaserat och omfattande utvecklingsmojligheter

e Tillhorande mobilapplikation
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e Snabb implementering

e Mgjligt att anvinda QR-koder

e Tyngdpunkt pa processutveckling

e Aktiv och stodande systemleverantor.

(PINJA, u.4, ss. 15-16).

2.4.5 Systemleverantorens betydelse

Forutom av valet av sjdlva underhallssystemet s& har ocksa valet av systemleverantdr stor
betydelse for underhallets utvecklingsprojekt. Vid val av systemleverantér bor man férutom
att beakta sakkunskap och erfarenhet ocksa beakta leverantdrens kunnande och vilja att

utvecklas.

En sakkunnig systemleverantor utmanar kunden pa ett positivt sitt och kan lyssna och ta i
beaktande kundens behov. En sakkunnig leverantor kan och vagar ockséd framfora gomda
risker och mdjligheter som 1 slutdndan till och med kan vara till nytta. En sakkunnig
leverantdr behdver ocksd kinna till och vara vil inforstddd med bade underhéllets och
produktionens problematik. Av systemleverantoren bor man ocksé vénta sig en formaga och
villighet att utveckla sin egen produkt vid behov. Nir leverantoren pa ett klart och 6ppet sitt
ar beredd att utveckla den erbjudna produkten, ger det stora mojligheter for kunden att dven

1 framtiden utveckla underhallsverksamheten.

Det dr ocksd av yttersta vikt att forsdkra sig om att systemleverantéren anvénder sig av
dagens moderna teknik. Det ar en klar fordel om man med hjélp av systemet kan dra nytta
av IlIoT (Industrial Internet of things) - teknologi och koppla upp maskiner direkt till
systemet och pd det séttet ha mojlighet att till exempel samla in driftsdata i realtid. (PINJA,
u.a,s. 17).

Utforliga referenser fran olika branscher dr ocksa till stor hjélp vid val av systemleverantor.
Det dr en bra id¢ att till exempel ringa till olika referensforetag far aktuell leverantor, dven
utanfor sin egen bransch, for att friga om erfarenheter. Vid val av systemleverantor 16nar
det sig ocksda att forsdkra sig om att samarbetet fortsdtter dven efter
implementeringsprocessen. Till ett vélfungerande partnerskap hor forutom tekniskt stod,
ocksa fortgdende verksamhets- och experthjdlp for underhéllsorganisationen. (PINJA, u.4,

s. 18).
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Saker att forsdkra sig om vid val av systemleverantor:

e Leverantoren ér erfaren och sakkunnig.

e Leverantoren kinner till branschen och kan ge referenser.

e Systemet dr huvudverksamheten for leverantoren och inte bara en sidoprodukt.
e Leverantoren ér beredd att binda sig vid uppgjord budget och tidtabell.

e Systemets implementeringsprocess ér realistisk och konkret.

e Systemstddet och produktutvecklingen fortsdtter efter implementeringen genom att
utnyttja modern teknik.

e Leverantoren dr beredd pa att inga ett partnerskap och ge tankar och idéer pd hur
systemet kan utnyttjas for att dven i framtiden utveckla underhallsverksamheten.

(PINJA, u.a, s. 19).
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3 TILLVAGAGANGSSATT

Detta kapitel kommer beskriva tillvigagangssittet for examensarbetet. I kapitlet kommer det
att behandlas de olika metoderna och stegen som anvidndes for att komma fram till det
resultat som senare framkommer 1 resultatdelen. I forsta delen av kapitlet beskrivs pa vilket
sdtt examensarbete tog sin borjan, sen beskrivs tillvigagangssittet for att gora upp
kravspecifikationen. I andra delen beskrivs tillvigagangssittet nir de olika CMMS-

programmen jamfordes.

3.1 Inledande fas

Under vérvintern 2021 anlitades ett konsultforetag PINJA f{or att g& igenom
underhéllsprocesserna vid OSTP 1 Jakobstad. De utférde en rad med auditeringar av
underhéllet och utifran det skrev de ihop en rapport och en handlingsplan. Den innehéller
stegvis hur OSTP skall g& tillviga for att utveckla och fi en vidl fungerande
underhallsverksamhet. Dédr framkom bland annat att det finns ett behov att fornya eller
komplettera nuvarande CMMS. Fore man kan vélja ett nytt CMMS boér man dock inleda
processen med att gora upp en kravspecifikation. Dar bor det framkomma vilka funktioner,

integreringar och annat som det nya CMMS bor innehélla.

Sommaren 2021 nir jag sommarjobbade vid OSTP frdgade jag underhallschefen om nagot
lampligt 4&mne for slutarbete, d& presenterade han handlingsplanen som PINJA hade gjort
for mig. Han forslog att jag kunde gora upp en kravspecifikation for det nya CMMS-
programmet. Jag tackade ja och arbetet inleddes med ett kickoffmote pa senhdsten med min
handledare och underhéllschefen. I samma veva blev jag erbjuden anstéllning pd foretaget
som underhéllsingenjor och mina arbetsuppgifter skulle innefatta fortsittning pa detta dmne.
P& kickoffmoétet gjordes upp en tidsplan och dmnet avgrinsades. Jag skulle gora upp en
kravspecifikation och dven med hjélp av den jamfora de olika anbuden av leverantorerna.
Enligt planen skulle kravspecifikationen vara fardig i1 februari och hela examensarbetet

skulle vara klart senast 1 mars 2022.
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3.2 Uppgorande av kravspecifikation

Forsta delen av det praktiska arbetet bestod av att gora en kravspecifikation for det nya
CMMS-programmet. Kravspecifikationen gjordes i Microsoft Excel, dér ar det enkelt att
bygga upp listor i tabellformat vilket var lampligast i detta fall. Jag ville ha med de
delomradena som ansédgs viktiga for underhallsverksamheten pa OSTP, men dven baserat pa
den teori jag studerat. Forsta versionen gjordes pa finska, eftersom underhallschefen som
detta till stor del gjordes i samarbete med &r helt finsksprakig. Nir den versionen var klar sa

Oversatte jag den till svenska.

Excel dokumentet byggdes upp sé att det gjordes flikar for de olika huvudomradena
underhall, materialhantering, integrationer och dven flikar for allménna saker och ifyllnings
anvisningar. Under dessa flikar skapades sen en tabell med olika delomréden i vertikalt led
och 1 horisontellt led de olika kolumnerna var delomrade, krav, fortydligande, prioritering
och leverantdrens klassificering och kommentarer kunde fyllas i. I kolumnen f{or
leverantdrens klassificering av kravet gjordes en listruta dér det fanns 5 olika val som
leverantoren kan fylla i. Aven for prioriterings kolumnen gjordes en listruta dir man kunde

vélja mellan 3 olika prioriteringar.

Metoderna jag anvdnde for att gora upp kravspecifikationen var att ldsa underhills teori
speciellt om underhdllssystem och anskaffningsprocessen, halla mdten med
underhéllschefen och annan erfaren personal som kommer att anvédnda programmet. Jag holl
dven moten och skickade e-post med konsultforetaget PINJA av vilka jag ocksa fick
teorimaterial och tips som hjélpte vildigt mycket vid genomférandet. Det var vildigt
utmanande att veta vilka delomrdden som bor vara med och vilka krav som man ska stélla.
Dock finns det inget som &r helt ratt eller fel i det har sasmmanhanget utan det ar ju sd ocksa
att leverantdren av systemet ska kunna erbjuda 16sningar pa fragestdllningarna och behoven

som finns 1 ett foretag.

3.3 Jamforelse av olika leverantorsanbud

Nar kravspecifikationen var fardig, sd gjordes efterforskningar pa olika leverantorer av
CMMS-program i norden. Kandidaterna listades sen upp och jag skrev ihop ett mail med
forfrdgning om de vill vara med 1 forsta offertomgangen angdende nytt CMMS for OSTP,
det sdndes sen ut till de olika leverantorer. Till de som ville vara med sédndes sen dokumentet

med kravspecifikationen ut och de fick tva veckor tid pd sig att svara och returnera
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kravspecifikationen. Svaren anvindes sen i jamforelsen som gjordes upp 1 Excel, totalt

jamfordes sex olika leverantorer.

Jamforelsen gick till s& att med hjilp av kravspecifikationen se hur vl de uppfyllde OSTP:s
krav pa systemet och vilka I6sningar de erbjod pa krav eller funktioner som de inte kanske
hade i1 sina program for stunden. Ett podngsystem gjordes upp i en Excel tabell.
Poingsittningen uppgjordes sé att beroende pa vilken klassificering leverantoren angivit pa
kravet sa gav det en viss podng, podngen riknades sen ihop till en podngsumma enligt vilken
de kunde jimforas sinsemellan. Aven viktiga fordelar och nackdelar for de olika
leverantorerna listades 1 en skild kolumn. Pa det sittet kunde det goras ett grovt urval, sa de

tre leverantdrerna med hogst podngsumma gick vidare till det slutliga urvalet.
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4 RESULTAT

I detta kapitel kommer resultaten for examensarbetet att presenteras. I den inledande delen
presenteras kravspecifikationen och hur den bdérjade se ut. I den andra delen kommer

resultatet for jimforelsen av CMMS leverantdrerna att presenteras.

4.1 Kravspecifikationen

Kravspecifikationen gjordes som tidigare ndmnts upp i Excel, dér ar det enkelt att géra upp
listor och tabeller och fa det overskadligt. Dokumentet dr uppdelat i1 6 st flikar dér kraven
har listats inom de olika delomradena. I bilden nedanfér kan man se flikarna och hur de

namngivits.

| e | = e e B § e e R e e T e i 1 | g 1 1

Anvisningar Allm&nna saker Underhall Materialhantering Integrationer Hjalp

Figur 5. Flikindelnineng och dess namn i kravspecifikationen.

Under vardera fliken gjordes sen en tabell med de olika kolumnerna som skulle fyllas i av
mig men sen ocksa de kolumner som leverantdren skulle fylla i. Kolumnerna som fylldes 1
var delomrade, funktion, krav, fortydligande, prioritering. De som leverantéren sen skall
fylla 1 &r leverantdrens klassificering, leverantdrens 10sning, kommentar, @ndringens

nummer, uppskattning av arbetsméngd.

Forsta fliken pd dokumentet namngavs till “anvisningar” och dir finns forklarat hur
leverantéren ska fylla i de olika kolumnerna. Under fliken “allménna saker” gjordes upp
krav for plattform, hardvara, datakonvertering frdn befintligt system och krav pa
rapporteringsfunktioner. Under fliken “underhdll” listades krav inom objektshantering,
hantering av arbeten och arbetsorder, forebyggande underhéll och dess planering, grunddata
(anvdndardata osv.) och dokumenthantering. Under f6ljande flik som namngavs
“materialhantering”, listades olika krav gillande bendmningar (pa artiklar och objekt),
leverantorsdata, lagerhantering och inkdp. Det skapades dven en skild flik som namngavs
till ”integrationer”, dér listades program som redan finns i foretaget och som man gérna

borde fi integrerade med det nya underhallssystemet.
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Totalt bestar dokumentet av fem @mnesflikar med totalt 15 olika delomrdden. Dér har listats
upp drygt 132 olika krav medridknat integrationskraven. Exempelbild nedanfor hur det &r
uppbyggt i tabellformat.

Nr Delomréde [Funktion Krav Fortydligande |Prioritering Leverantrderns |Leverantdrens|Kommentarer
klassificering  |ldsning
1 Plattform
11 Plattform  [Anvandargranssnitt |Systemgranssnittet  |Displayer, 1 - Obligatorisk
maste vara pa instruktioner etc.
engelska
1.2 Plattform  |Anvndargrénssnitt |Systemgranssnittet  (Displayer, 2 - Viktigt
maste vara pa finska |instruktioner etc.
13 Plattform  [Anvandargranssnitt |Systemgranssnittet  |Displayer, 2 - Viktigt
maste vara pa instruktioner etc.
svenska
14 Plattform  [Support Systemets Stisd maste vara |2 - Viktigt
supportsenvice och tillgangligt under
underhall maste finnas|arbetstid pa
pa finska och finnas i |finska.
Finland.
1.5 Plattform  [Support Systemets Stid maste vara |2 - Viktigt
supportsenice och tillgangligt under
underhall maste finnas|arbetstid pa
pa svenska och finnas |svenska.
i Finland.
1.6 Plattform  [Support Systemets Stid maste vara |1 - Obligatorisk
supportsenice och tillgangligt under
underhall maste finnas|arbetstid pa
pa engelska och engelska.
finnas i Finland.
1.7  |Plattform  (Support Systemets Stid maste vara (2 - Obligatorisk
supportsenice och tillgangligt under
underhall maste finnas|arbetstid pa
pa engelska och engelska.
finnas i Sverige.
18 Plattform  [Support Systemets Stisd maste vara |2 - Viktigt
supportsenice och tillgangligt under
underhall maste finnas|arbetstid pa
pa svenska och finnas [svenska.
i Sverige.

Figur 6. Exempel pa hur kravspecifikationen byggdes upp.

Under fliken “anvisningar” gjordes instruktioner for att underlatta ifyllandet av dokumentet.

I figur 7 visas en exempelbild dver forklaringarna.

Kravspecifikation fér underhallssystemet
INSTRUKTIOMER FOR ATT FYLLA I DOKUMENTET

Far varje flik i den har arbetshoken filler leverantiren i foljande:

Leverantdrens klassificering (kolumn G) |Leverantéren fyller har i klassificeringen gallande
funktionerna. Klassificeringsskalan anges i kommentaren i
kolumnrubriken och de tillitna vardena kan fyllas i frin
cellens droplista.

Leverantdrenss losning (kolumn H) Leverantdren fyller har i en kort beskrivning av hur systemet
uppfyller kravet,
Leverantorens kommentar (kolumn I) Har kan leverantdren vid behov fylla i en kommentar

angande kravet p3 ifrSgvarande rad
Uppskattning av arbetsméngd (kolumn 1) [Har fyller leverantdren i en preliminar uppskattning av
arbetsmangd fir modifikationen

Figur 7. Bild pa hur forklaringarna for ifylinad av dokumentet ser ut.
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For kolumnen ”leverantorens klassificering” gjordes en listruta med fem olika alternativ for
leverantoren att fylla i. Overst i kolumnen infogades dven en forklarande kommentar for att
underlitta ifyllandet. Aven for kolumnen “prioritering” gjordes en listruta dir man enkelt
kunde vélja mellan 3 olika prioriteringsklasser for kravet pa ifrdgavarande rad.

Exempelbilder nedanfor.

Leverantroerns [ L] Leverantdren kategaorizerar kraven enligh FEljande: L] F |:
klassificering A: Standardfunktion
E: Anpas=sning kravs far att upphylla kravet [ange hur mycket . . . "
arbete som krvs F&r anpassning) T P"ﬂ'"tE rl I'Ig I_EU'E ra I'Itr{
C: Fir att upphylla kravet krivs ett zeparat system eller S |
tredjiepartssystem [det system som anges i kommentartsket] i kl,ﬂ55|f|{:E Il

O Alernativ funktion ochieller krav uppfylls i framtida version
[mer detaljerad farklaring i kamment arfSltet]
E: Kravet upphylles inte (mdijligt skl far avslag vid obligatoriska

krau) i 1- Obligatorisk

2 - Viktigt
3 - Anvandbar

i 1- Obligatorisk

T 2 - Viktigt

T 1- Obligatorisk

o Figur 9. Droplista for kolumnen “prioritering”
Figur 8. Bild pa forklarande kommentar.

4.2 Jamforelse av underhallssystem

Jamforelsen och poédngsittningen av leverantdrernas svar pd kravspecifikationen gjordes 1
en Excel-tabell. Beroende pa vilken klassificering de svarat med pa respektive krav sé gav
det en viss podng. Podngsittningen uppgjordes sé att ifall kravet var en standardfunktion gav
det fyra poing, krdvdes modifikation gav det tre poéng, system frén tredje part gav tva poing,
alternativ funktion gav ett podng och ifall det ej kunde forverkligas gav det noll poéng. Det
uppgjordes dven en kolumn for tilliggsinformation, dar listades upp olika saker bade plus

och minus som é&r viktiga vid valet av leverantor.
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Fran figur 10 nedanf6r framgar hur tabellen och podngséattningen dr uppbyggd.

Poangsattning enligt leverantdren klassificering pé kraven

Jamfirel setabell [baserat pd ifylld kravspecifikation)

systern | alternativ
frém tredie| Fumktion

part (2p] (=]

standardfunktion| modifikation
(4p) [3p)

forverkligas | Poangsurmnna

ChAMS Lesvarantar & [0p) [rnax 528p)

Tillagg=information

Plus
Iobilapp, servrar i Finland
127 1 4 514 Minus
Ingen support | Sverige, Ingen dedikerad
rmobilapp utan webbazerat robilgrans=nitt

Leverantor 1

Plus

Servrar i Finland, integrationer via &F|

Minus
Leverantor 2 124 7 1 503 Ingen dedikerad Mobilapp utan webbazerat
robilgransznitt. Sprak i mobil endast finska
och engelska. Inte rmolnbaserat program,
ingen support | Sverige, erfarenhet inom
urderhallsverksarnhet?

Serverar | Europa, mobilapp.

Leverantir 3 116 4 8 4 484 integrationer via AP

Imgen suppart pé finska eller | Finland

Plus

- obilapp, integrationer via AP
Leverantor 4 1i 7 7 7 477 -

Serverar utanfor Europa, bla. i Kanada och
SA

Plus
rabilapp
Minus
Serverar Utarfor Europa. Manga vikitga
furktioner Fattaz, men under ubveckling,
briztfalliga integratiorer, ingen support p
firzka eller i Finland

Leverantor 5 a9 g a5 380

Figur 10. Bild pd jamforelsetabellen for CMMS leverantorer.

Onskemélet fran projektgruppen ér att presentera de tva eller tre starkaste kandidaterna for
vidare utredning. Pa det hér séttet var det enkelt att gora ett urval baserat pa totalpodngen

fran kravspecifikationen.

4.3 Framtidsutsikter och vidareutveckling

Tittar man pa vidareutveckling och framtidsutsikter for detta slutarbete sa kommer det
forhoppningsvis att leda till ett val av nytt CMMS {6r OSTP. Det programmet kommer sedan
forhoppningsvis kunna stoda 1 det dagliga styrandet och utvecklandet av
underhallsverksamheten vid OSTP. Jag sjdlv kommer vara hogst delaktig i denna process.
Som tidigare redan ndmnts fick jag fulltids anstédllning vid OSTP 1 januari 2022, och detta

anskaffnings och implementeringsprojekt kommer vara en del av mina arbetsuppgifter.
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S DISKUSSION

I diskussionsdelen forsta del kommer jag reflektera bade Over syftet med arbetet och dven
resultatet. I forsta delen tas det &ven upp om problem och svarigheter som framkommit under
genomforandet. I den mittersta delen diskuteras det om lardomar, vidareutveckling och vad

arbetet kommer att leda till. Diskussionen och hela examensarbetet avslutas med ett slutord.

5.1 Reflektioner over syfte och resultat

Syftet med detta examensarbete var att skapa en kravspecifikation som skall fungera som ett
hjalpmedel nér ett nytt CMMS skall inforskaffas till OSTP Finland Oy Ab. Jag tycker att det
har lyckats bra med tanke pa slutresultatet, da kravspecifikationen kommer att anvindas i
konkurrensutsdttningen och urvalet av leverantdrer som kommer pagéd under varen 2022.
Dessutom bidrar jamforelsen av leverantorerna till att f fram kandidater till det slutliga valet
av det nya CMMS-programmet. Arbetet med sjilva kravspecifikationen pagick redan i
november och december 2021, men intensifierades nér jag borjade jobba pa heltid pd OSTP

frén januari 2022.

Svérigheter och problem som dykt upp under arbetet dr nog framst att det var valdigt svart
att veta vilka krav man skulle ha med och inom vilka delomraden. Dér har jag haft vildigt
stor hjdlp av mdten med konsultforetaget PINJA, av vilka jag fatt ovérderliga tips och bra
hjélpmaterial. Aven genom att jimfora kravspecifikationen mot teoridelen, speciellt delen
om underhallsystem och dess innehall har jag kunnat avgéra om det &r relevanta saker som
tagits med eller ifall ndgot fattas. Aven teoridelen som behandlar anskaffning har varit till
stor hjélp i sjdlva tillvdgagingsprocessen for sjdlva projektet. I delen for integrationskraven
var det en utmaning att veta vad som behdvde ingd, ddr hade jag stor hjilp av Anders
Brannbacka som &r Operations development manager pa OSTP och har bra insyn i

digitaliseringen som &r pa gang och hur dataflodet mellan systemen bor fungera.

Det dr inte egentligen ninting jag skulle gora annorlunda ifall jag skulle géra om det, for det
finns egentligen inte ndgot som dr ritt och fel nir man gor upp en kravspecifikation, det blir
helt enkelt olika beroende pa vilka behov foretaget har. I 6vrigt gick sjdlva processen vildigt

bra och jag fick genomfort examensarbetet enligt mélsittningarna.

Det hédr examensarbetet har varit mycket intressant och lérorikt. P& det séttet att jag har fétt
en betydligt djupare inblick i och bredare kunskap om underhallssystem, dess bestdndsdelar

och hur man gar tillviga nir man sitter igdng en anskaffningsprocess. Jag har fatt delta 1
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moten bade med konsultforetaget, hallit egna projektmoten med berérda anstéllda pa OSTP
och varit hogst delaktig i pabdrjandet av processen for att inforskaffa och implementera ett
nytt CMMS. Dértill har jag fatt djupare kunskap om hur man gor upp en kravspecifikation,

och den kunskapen kan tilldmpas 1 olika sammanhang inte bara for CMMS.

5.2 Slutord

Det har varit vildigt roligt och givande att jobba med detta projekt, framforallt &r jag tacksam
over all hjilp och det trevliga bemdtandet jag fatt vid OSTP. Jag vill rikta ett stort tack till
alla som hjélpt mig att genomfora examensarbetet. Jag vill ocksa tacka min handledare vid
OSTP, Matti Ojala, och dven min handledare vid yrkeshdgskolan Novia, Tobias Ekfors, for
tips och hjélp jag fatt under arbetets ging.
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