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Sammanfattning

Konfektyrindustrin &r oftast en massproducerande industri som tillverkar konfektyr pa
en internationell niva for att méta konsumentbehovet. | denna sorts industri ar det
avgorande med stadning och rengoring for att undvika kontaminering av produkterna.
For att hinna med underhall av maskinerna samt stéadning och rengoring ar det
nodvandigt att ha ett strukturerat planerat underhallsarbete med réatt
underhallsatgarder. Denna studie syftar till att ge forslag pa atgarder som kan vidtas
for att effektivisera det planerade underhallsarbetet for stora foretag inom
konfektyrindustrin under ett planerat driftstopp med given stopptid.

For att konkretisera resultatet har en fallstudie utforts pa Cloetta AB som &r ett stort
tillverkande féretag inom konfektyrindustrin. Det ar fundamentalt fér storre foretag
sasom Cloetta att ha ett effektivt planerat underhallsarbete for att hinna med samtliga
underhallsatgarder under given stopptid och optimera produktionen. Den empiriska
datan samlades in genom observationer pa produktionslinjen som tillverkar
Kexchoklad, samt intervjuer med underhallsledaren och produktionsledaren for linjen.

Resultatet fran denna studie visar att de atgarder som framjar ett effektivt planerat
underhallsarbete fokuserar pa implementationer inom 5S-metoden, fullstandigt
operatorsunderhall, tillstdndsbaserade underhallsatgarder och en battre struktur av
operatorernas uppgiftsfordelning for att maximera deras vardeskapande. Resultatet
visar aven att kontinuerliga uppféljningar av det planerade underhallsarbetet med
tvarfunktionella grupper som innefattar reflektioner om hur arbetet genomférdes samt
genomgangar av KPl:er aven ar vasentligt for att kunna strava mot forbattringar.

Till foljd av ett effektivare planerat underhallsarbete kan produktionen forbattras med
hansyn till hogre tillganglighet, 6kad livslangd pa maskinernas och minskad mangd
haverier. Detta leder i sin tur till att maskinerna kan prestera béttre vilket 6kar
kvaliteten pa produktionen och resurseffektiviteten. Ett effektivare planerat
underhallsarbete bidrar saledes till hallbarhet genom att strava efter flera Globala mal
relaterat till hallbar produktion.



Abstract

The confectionery industry is usually a mass-production industry that manufactures
confectionery on an international level to meet consumer needs. In this type of
industry, cleaning and sanitizing is crucial to avoid contamination of the products. To
achieve effective maintenance of the machines and cleaning, it is necessary to have
a structured planned maintenance work with the right maintenance measures. This
study aims to suggest measures that can be taken to improve the effectiveness of
planned maintenance work for large companies in the confectionery industry during a
given downtime.

To concretize the results, a case study has been conducted at Cloetta AB, which is a
large manufacturing company in the confectionery industry. It is fundamental for
larger companies such as Cloetta to have an effective planned maintenance work to
manage all maintenance measures during downtime and optimize production. The
empirical data was collected through observations on the production line that
manufactures Kexchoklad, as well as interviews with the maintenance manager and
production manager for that line.

The results of this study show that the improvement measures that promote an
effective planned maintenance work focus on implementations within the 5S method,
complete operator maintenance, condition-based maintenance measures and a
better structure of the operators' task distribution to maximize their value creation.
The result also shows that continuous follow-ups of the planned maintenance work
with cross-functional groups that include reflections on how the work was conducted
and reviews of KPIs are also essential to be able to strive for improvements.

As a result of more effective planned maintenance work, production can be improved
regarding higher availability, increased lifespan of the machines and reduced number
of breakdowns. This in turn allows the machines to perform better, which increases
the quality of production and resource efficiency. A more effective planned
maintenance work contributes therefore to sustainability by striving for several Global
goals related to sustainable production.
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FU
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KPI
OEE
TPM
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OPFU
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Key performance Indicator
Overall Equipment Effectiveness
Total Productive Maintenance
Underhallsledare
Produktionsledare
Underhallstekniker
Operatdrsunderhall
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1. Inledning

Detta kapitel framfor amnets bakgrund och problemformulering samt rapportens
syfte, mal och de forskningsfragor som ska besvaras.

1.1 Bakgrund

Underhall av produktion &r ett omrade som standigt maste forbattras for att industrier
ska fungera optimalt. Med tanke pa hur dagens industrier ar alltmer digitaliserade och
automatiserade med enlighet av Industri 4.0 ar underhall viktigare &n nagonsin pa
grund av den storre betydelse som haverier har for de konsekvenser som paverkar
produktionen (Garcia et al., 2019). | huvudsak finns det tva typer av underhall,
forebyggande underhall (FU) som handlar om att underhalla utrustning innan ett fel
har upptackts for att sakerstélla att den fungerar pa lang sikt, och avhjalpande
underhall (AU) som handlar om att underhalla en utrustning efter att ett fel har
upptackts sasom reparationer (Sullivan et al., 2010). Att arbeta forebyggande &r en
battre strategi &n avhjalpande eftersom det Okar utrustningens tillganglighet och
livslangd samt sékerheten for operatérerna och reducerar ovantade haverier,
oplanerat arbete och underhallskostnader (ibid.). Att uppratthalla en optimal
underhallsplan for att arbeta effektivt med underhallsatgarder kan vara svart, men ar
nodvandigt for alla industrier for att kunna uppna en optimal produktion.

Planerat underhall &r underhall som utfors enligt en tidsplan eller efter ett bestamt
antal anvandningstillfallen for att underhalla utrustning (SIS, 2017).
Underhallsatgarderna ar till mestadels férebyggande men kan aven inkludera
avhjalpande och forbattrande atgarder. Nar industrier utfor sitt planerade underhall
sker det under planerade driftstopp, vilket innebar att produktionen star still under en
given stopptid (Jasiulewicz et al., 2019). Hur ofta det sker beror pa vilka maskiner
som anvands och vad som behdver produceras. Konfektyrindustrin &r en del av
livsmedelsindustrin vilket innebar att alla produkter ar skapade for fortaring. Inom
denna sorts industri &r det vasentligt att folja flera standarder gallande aktiviteter for
att uppratthalla en hygienisk miljo lamplig for produktion och hantering av sakra
produkter (Panghal et al., 2018). Darfor ar det viktigt att ha ett bra planerat
underhallsarbete med ratt stad- och rengoringsinsatser for undvika kontamination
skapa en renare arbetsmiljo och optimera produktionen.

1.2 Problemformulering

For stora foretag inom konfektyrindustrin sdsom Cloetta kan det vara en utmaning att
faststalla ett strukturerat planerat underhallsarbete med ratt underhallsatgarder med
tanke pa den stadning och rengéring som ocksa maste genomforas under ett
planerat driftstopp (UpKeep, 2023). Arbetet kan uppfattas som ostrukturerat och
ineffektivt vilket resulterar i att samtliga underhallsuppgifter eventuellt inte hinner



utféras under den givna stopptiden. Det ar darfoér nédvandigt att faststalla en
underhallsplan dar arbetet ar strukturerat och dar samtliga planerade
underhallsatgarder inklusive stadning och rengdring hinner bli klara under utsatt tid
(Panghal et al., 2018). Darutover ar det viktigt att folja upp operatérernas arbete for
att forbattra underhallsprocessen och se till att de arbetar mer sjalvstandigt for att
maximera sitt vardeskapande.

1.3 Syfte & mal

Syftet med denna rapport ar att ge forslag pa atgarder som effektiviserar det
planerade underhallsarbetet for stora foretag inom konfektyrindustrin for att kunna
slutféra samtliga uppgifter under given stopptid. Malet ar att faststalla en strukturerad
underhallsplan med avseende p& arbetsatgarder, operatorernas uppgiftsférdelning
och forbattringsarbete.

1.4 Forskningsfragor

1. Vilka arbetsatgarder kan implementeras for att uppna ett effektivare planerat
underhallsarbete?

2. Pavilket satt kan operatorernas uppgifter struktureras for att effektivisera det
planerade underhallsarbetet?

3. Pavilket satt kan det planerade underhallsarbetet féljas upp for att sakerstalla
att det sker effektivt och att operatérerna arbetar mer sjalvstandigt?

1.5 Avgréansningar

| denna rapport avses effektivitet som den méangd vardeskapande arbete som
genomfdérs under ett planerat driftstopp med bestdmd stopptid. Det méats inte hur
mycket effektivare underhallsarbetet blir, utan fokuset ligger pa att hitta atgarder som
gor att underhallsarbetet blir mer effektivt. Det ar gynnsamt om atgarderna aven ar
ekonomiskt Ionsamma, men ingen ekonomisk analys genomférs. Rapporten
fokuserar inte pa modeller eller metoder som andrar utformningen av det planerade
underhallsarbetet. Utformningen antas vara ett planerat underhallsarbete med
forebyggande och avhjalpande underhallsatgarder samt stad- och
rengoringsinsatser. Det praktiska resultatet utgar fran produktionslinjen som tillverkar
Kexchoklad (Kex-linjen) och inte fran andra produktionslinjer pa Cloetta.



2. Nulagesbeskrivning

| kapitel 2.1 presenteras allmanna fakta om Cloetta AB. Denna del ger en éversiktlig
beskrivning av foretaget, dess verksamhet och andra relevanta faktorer som kan vara
viktiga for att forstd sammanhanget. | kapitel 2.2 beskrivs det hur foretaget arbetar i
nulaget utifran observationer och intervjuer. Det presenteras betydande fakta for att
ge en mer detaljerad och aktuell bild av foretagets arbetssétt och situation.

2.1 Om Cloetta

Cloetta ar ett ledande konfektyrféretag i Norden som grundades 1862 (Cloetta,
2023). Foretagets framsta varumarken ar bland annat Lakerol, Malaco, Ahlgrens
bilar, Kexchoklad, Polly, CandyKing, Center, Plopp och Sportlunch. Det finns totalt 7
fabriker i 5 lander och for aret 2022 hade Cloetta en nettoomsattning pa 6,9 miljarder
SEK (ibid.). Se figur 1 for andel nettoomsattning per land och per kategori i procent.

“ Per kategori Per land
62% @ Godis ‘ 30% @ Sverige
19% @ Choklad 21% @ Finland
10 % Pastiller . 14 % Nederlanderna
5% Tuggummi 9 % Danmark

2% @ Notter 7% @ Norge
2% @ Ovrigt 6% @ Storbritannien
6% Tyskland

7% Internationella
Marknader

Figur 1: Cloettas fordelning av nettoomséattning per kategori och per land (2022)

Den svenska fabriken ligger sedan 1901 i Ljungsbro och har idag omkring 300
medarbetare med totalt 12 produktionslinjer som sammanlagt producerar cirka 25
000 ton konfektyr per ar (Cloetta, u.ad.). Figur 2 illustrerar mangden tillverkad
konfektyr per fabrik for 2022 (Cloetta, 2023).

30689ton @ Levice, Slovakien
27125ton @ Ljungsbro, Sverige
17 916 ton Roosendaal (Spoorstraat), Nederlanderna
11645 ton Turnhout, Belgien

\

8424 ton Roosendaal (Borchwerf), Nederlanderna
5463ton @ Sneek,Nederlanderna
2532ton Dublin, Irland

Figur 2: Cloettas produktion per fabrik 2022 [ton]

Foretagets strategi ar att utveckla fabriken genom att implementera ett Lean-program
for produktionen kallad “Lean 2020” (Cloetta, 2020). Programmet ska hjalpa till att
forbattra effektiviteten, minska mangden avfall och spill samt 6ka fabrikernas
flexibilitet och kapacitet. Programmet har 6kat produktionslinjernas tillforlitlighet och
resurseffektivitet. Dessutom anvands Lean for att forebygga och minska



arbetsskador som kan uppsta i produktionen genom att utveckla arbetet runt
sakerhetskulturen. (ibid.)

Cloetta har de senaste aren effektiviserat sin produktion genom att automatisera
tillverkningen och satsa pa battre underhall (Johansson, 2020). Planen &r att
automatisera och digitalisera produktionen annu mer med tiden. Detta har sina
nackdelar pa grund av de tekniska storningar som skapas vilket kan leda till haverier.
Ett battre FU ar darfor avgorande for att minimera haverier (ibid.). Foretaget vill ha
effektivare anvandning av utrustning och forlanga drifttiden for att reducera sina
kostnader. Darfor ar det viktigt att integrera méanniskan och system genom att
standigt utbilda och kompetensutveckla de anstéllda (ibid.).

Efter att en ny underhallschef bérjade 2010 har foretagets underhallskostnader
minskat och i takt med att det avhjalpande underhallet har minskat och
produktionsvolymen har okat (MaintMaster, u.a.). Ett viktigt verktyg som anvands i
forbattringsarbetet ar en underhallshandbok som foljer den europeiska standarden
for underhallsarbete SSEN 13306. Manualen fungerar som en vagledning i det
dagliga arbetet géllande forbattringar av driftsékerheten. (ibid.)

2.2 Cloetta idag

Cloetta har varje manad ett belaggningsmote dar alla olika avdelningar far beratta
hur det har gatt och hur de ska fortsatta arbeta vidare. Motet handlar mycket om hur
Cloetta ligger till idag och hur de ska arbeta framat for att kunna anpassa sig till olika
forsaljningsprognoser med den kapacitet som finns. En stor del av férséaljningen
anpassas efter utbud och efterfragan, men historiska data visar att forsaljningen ar
relativt konstant ar efter ar, vilket gor att foretaget kan forlita sig pa historiska
prognoser. Godisférsaljningen nar sin topp under halloween och jul, och d&ven om
foretaget har en maximal ledtid pa tvd manader, ligger genomsnittlig ledtid pa
ungefar tre veckor.

Cloetta utfor planerade driftstopp for att kunna arbeta med sitt planerade
underhallsarbete pa Kex-linjen som ar produktionslinjen dar studien utférs dar det
totalt finns 6 operatorer och 2 underhallstekniker. Ibland hyrs det in andra tekniker
fran andra linjer for att hjalpa till med underhallsarbetet kopplat till de mer
komplicerade specifika uppgifterna som exempelvis svetsning av plat. Produktionen
pa Kex-linjen kors dygnet runt forutom fran vanligtvis l6rdag formiddag till sondag
eftermiddag. Da ar produktionen obemannad férutom om det jobbas extra eller om
det finns tid och resurser kan nagot uppdrag utforas. Arbetsschemat for operatorerna
ar ett 5-skift vilket innebar att det finns ett pass pa formiddagen, ett pa eftermiddagen
och ett pa natten varje vardag, samt ett pass pa formiddagen och ett pa
eftermiddagen varje helg. Sedan andras schemat for operatdrerna varje vecka i 3
veckors cykler. Detta betyder att det ar olika operatdrer som ar ansvariga for det
planerade underhallet pa Kex-linjen dar underhallet sker var fjarde vecka.



Kex-linjen ar 20 &r gammal och har en cykeltid pa cirka 1.5 timmar vilket ar den
teoretiska cykeltiden. Produktionen brukar planeras en vecka i férvag dar linjen
estimeras kunna tillverka 1100 Kexchoklad-mini per minut. De stora volymartiklarna
produceras i en serie pa 3 dagar och omstallningarna tar oftast 30 minuter men
Overstiger inte 2 timmar. Figur 3 visar processen for Kex-linjen.

Kexfylining
Ingredienser

Mellan-

behallare Dosering Tank

Temperering

Temperering

Invagning/ hﬂﬁgﬁ;‘[’e Stapling Checkvig Spiralkyl Skiarmaskin Doppen Kylning

Blandning

Konditionering Instrykning

:

Ingredienser
sockerlisning

Figur 3: Processkarta for Kex-linjen

Ledningen till Kex-linjen bestar av en produktionschef, en produktionsledare, en
underhallsledare och nagra produktionsplanerare. Pa grund av foretagets storlek ar
organisationsstrukturen stor. De viktigaste rollerna foér denna studies utférande ar
produktionschefen (Production Manager), underhallsledaren (Team leader
maintenance) och produktionsledaren (Process leader) som alla &r arbetar pa Kex-
linjen som ar del av chokladgruppen som ansvarar for chokladkonfektyr. Figur 4 visar
hur organisationen &r strukturerad.
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Figur 4: Cloettas organisationsstruktur
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Fran egna observationer lagger Cloetta i allmanhet mycket fokus pa risksakerheten.
De ar valdigt noggranna med att sakerheten for arbetarna ar det viktigaste. Det har
gatt over 400 dagar sedan en olycka intraffade, vilket hittills ar rekordet. De arbetar
mycket med att ha ratt skydd som ska skydda hela kroppen och det ar viktigt att se till
att alla som ar pa plats haller i racket nar vid upp- och nergang av trappor. Cloetta
verkar ha en god sanitet da det ar nédvandigt att folja reglerna kring hantering av
livsmedel och att kontinuerligt tvatta handerna. Foretaget arbetar aven utifran ett
hallbarhetsperspektiv dar de stravar efter att minimera sléserier och avfall, samtidigt
som de ser till att resurserna ateranvands. Nar produkterna exempelvis ska tackas
med choklad rinner en del av chokladen av och ner till en behallare som for
chokladen vidare dar den kom fran sa att den kan ateranvandas. Om konfektyr
hamnar pa golvet slangs den inte utan gar till framstallandet av biogas. Om
konfektyren daremot inte haller standarden for att komma ut i marknaden laggs de i
en korg dar det sedan blir djurfoder.



3. Teoretisk referensram

Nedan féljer definitioner och anvandningsomraden av begrepp, implementationer
inom underhall, samt relaterade studier inom amnet.

3.1 Underhall

Den svenska standarden fér underhallsterminologi SS-EN 13306:2017 definierar
underhall som “kombination av samtliga tekniska, administrativa och ledningens
atgarder under en enhets livscykel som &r avsedda att bibehalla den i, eller aterstalla
den till, ett sadant tillstand dar kravd funktion kan utféras”. Denna definition kan
enklare beskrivas som arbetet att halla nagot i ratt skick (Sullivan et al., 2010). Det
innebar att underhall ar atgarder som anvands for att forhindra utrustning fran att ga
sonder (FU) eller for att reparera utrustning som redan har gatt sénder (AU). Malet
med underhall ar att 6ka produktionens effektivitet, tillforlitighet och sakerhet (ibid.).

3.1.1 Avhjalpande underhall

AU ar underhall som utfors efter det att fel har upptackts med avsikt att aterstéalla
utrustning till ett tillstand dar den kan utfora sin kravda funktion (SIS, 2017).
AU kan vidare delas upp i akut AU som utférs omedelbart efter att fel har upptackts
och uppskjutet AU som skjuts upp och planeras in efter att ett fel har intraffat. Vilken
AU som genomfdrs ar beroende av hur viktig utrustning ar for produktion. Enligt
Sullivan et al. (2010) ar férdelarna med AU att det blir mindre kostnader pa kort sikt
och att mindre personal behdvs under underhallsarbetet. Daremot ar det bara
fordelaktigt vid ny utrustning och i langden dvervager nackdelarna fordelarna som
bland annat ar (ibid.):

e Okade kostnader pa grund av oplanerade driftstopp

e Samre driftsékerhet

e Okade arbetskostnader ifall 6vertid behovs

e Kostnad for reparation eller utbyte av utrustning

3.1.2 Férebyggande underhall

SS-EN 13306:2017 definierar FU ar som “underhall som utférs i syfte att bedéma
och/eller mildra degradering och minska sannolikheten for fel hos enhet”. Enligt
standarden delas FU in tva kategorier, forutbestamt underhall och tillstandsbaserat
underhall. Det forutbestamda underhallet utfors rutinerat eller efter ett bestamt antal
anvandningstillfallen medan det tillstAndsbaserade underhallet innefattar bedémning
av fysiska egenskaper, analyser och darmed mdjliga efterfoljande
underhallsatgarder. For- och nackdelar om respektive FU baserat pa Sullivan et al.
(2010) finns listade i tabell 1.



Tabell 1: For- och nackdelar mellan forutbestamt - och tillstdndsbaserat underhall

FU Fordelar Nackdelar
Flexibelt e Arbetsintensivt
Okar utrustningens e Inkluderar utférande
Forutbestamt livslangd och av onodigt kostsamt
tillganglighet underhall
Battre produktkvalitet e Risk for att skada
Leder till farre haverier utrustning pa grund
Mindre kostsamt an AU av onodigt underhall
e Okar utrustningens e Okade investeringar i
livslangd och diagnostisk utrustning
tillganglighet e Okade resurser for
e Minskar utrustningens personalutbildning
Tillstandsbaserat avbrottstid e Besparingspotential
e Mindre kostsamt an som inte latt kan ses
forutbestamt underhall av ledningen
Battre produktkvalitet
Forbattrad miljo och
sakerhet for arbetare
e Energisparande

3.1.3 Underhallsplan

SS-EN 13306:2017 definierar en underhallsplan som “strukturerad och
dokumenterad uppsattning uppgifter som inkluderar de aktiviteter, rutiner, resurser
och tidsatgang som kravs for att utféra underhall’. En underhallsplan ar ett verktyg
som anvands for att uppna uppsatta underhallsmal och utgér dokumentationen av de
planerade underhallsaktiviteterna som beskriver dem strukturerat (Kelly, 2006). Den
bor inkludera information om nar, var, hur och vem som ska utféra underhallet. Det ar
viktigt att specificera de resurser som behdvs for att genomfdra de olika aktiviteterna.
Vidare papekar Kelly (2006) att en underhallsplan bor omfatta bade férebyggande
och avhjalpande underhallsatgarder och borde darfor ange nar
underhallsaktiviteterna ska utforas i forhallande till eventuella fel eller problem som
uppstar med mal att uppratthalla enhetens onskade funktion och prestanda.



3.2 OEE

OEE star for Overall Equipment Effectiviness och ar en KPl som maéter produktionens
effektivitet. Formeln ges av Schiraldi (2013):

OEE = Tillganglighet X Anliggningsutbyte X Kwvalitetsutbyte [1]

Dar tillgangligheten ar andelen planerad produktionstid som anvands at att tillverka
och kan berdknas som foljande:

. . . __ Planerad tid — Stopptid —_ Drifttid
Tlll‘gan'gllghet - Planerad tid " Planerad tid [ ]
Anlaggningsutbyte ar ett matt pa hur optimalt maskinerna kor under drift och kan

beréknas som foljande:

Féardiga produkter X Teoretisk cykeltid __ Teoretisk cykeltid [3]
Drifttid - Verklig cykeltid

Anlaggningsutbyte =

Kvalitetsutbyte ar ett matt p& hur stor andel produkter av de som har tillverkat som
haller standarden och kan beraknas som féljande:

Fardiga produkter — Defekta produkter [4]

Kvalltetsutbyte - Fardiga produkter

Fran underhallsperspektiv finns det olika tillgangligheter. Den tekniska
tillgangligheten, som enbart beror pad AU av det tekniska systemet kan beraknas som
foljande (Gravette et al., 2015):

. R , _ MTBF
Teknisk tillganglighet = —————— [5]
Dar MTBF ar medeltiden mellan fel och MTTR ar reparationstiden.
Den operativa tillgangligheten ar det nyckeltal som bade tar till vara FU och AU och
ar darmed den mest realistiska berdkning av tillgangligheten och den som framst
anvands inom industrin. Den kan beréknas som foljande (Gravette et al., 2015):

MTBM _ MTBM
MTBM + MDT ~ MTBM + M + MWT

Operativ tillganglighet = [6]

Dar MTBM &ar medeltiden mellan underhallsatgarder och MDT summan av
medeltiden for underhallsatgarder (M) och mojliga administrativa och logistiska
vantetider (MWT).



3.3 TPM

Total Productive Maintenance &ar en strategi for att uppna optimalt underhall for att
forbattra produktionseffektiviteten (Levitt, 2011). | TPM ingar det manga faktorer och
metoder men kan bland annat efterstravas genom att implementera (ibid.):

e 55

e Operatdrsunderhall

e Systematiskt forbattringsarbete

3.3.15S

5S ar en metod som bygger pa att skapa struktur pa arbetsplatsen for att ha ordning
och reda samt forbattra arbetets sakerhet och effektivitet (Singh et al., 2014).
Metoden bygger pa fem ord som beskrivs som:
1. Sortera: Sortera och ta bort onédigt material. En sallan anvandning
av material och utrustning som ligger i vagen minskar arbetseffektivitet.

2. Systematisera: Forbereda utrustning snyggt och systematiskt for att enklare
kunna tas fran sina ursprungliga platser och returneras pa samma plats efter
anvandning.

3. Stada: Regelbunden stadning och rengéring av utrustning och arbetsplats.
Damm, smuts och avfall ligger till grund for oordning, ineffektivitet, felaktig
produktion och arbetsolyckor.

4. Standardisera: Skapa ett system av arbetet av ovanstaende begrepp.
Arbetssattet bor vara tydligt och latt att forsta for arbetarna.

5. Sakerstalla: Kontinuerligt forbattra arbetet och sakerstalla att det fungerar
som det ska. Det bor bli en vana fér personalen och det ar viktigt att faststalla
olika utbildningar och kunskap om 5S.

3.3.2 Operatorsunderhall

Operatorerna ar arbetarna som arbetar med utrustningen dar produktionen uppstar.
Det ar darfor ett sldseri att inte ta vara pa deras kunskap och erfarenhet om
utrustningen (Ljungberg, 1998). Genom att utbilda operatérerna om hur utrustning
ska underhallas kan en minimering av haverier och smastopp uppnas.
Operatorsunderhall bygger pa att bryta konceptet om att halla produktion och
underhall separat och i stallet |ata operatdrerna vara med i underhallsarbetet (ibid.).
Ljungberg (1998) papekar att genom att halla enheterna separata minskar
effektiviteten och dkar behovet av fler anstéllda. Det &r darfor viktigt att operatorer
kan utfora sjalvstandigt underhall och tar ansvar for sin egen utrustning. Enligt
Guariente et al. (2017) kan operatdrsunderhall implementeras genom 7 steg:

1. Initialreng6ring: Operatorerna ska fa ett genomférande av

rengoringsinstruktioner for varje maskin i linjen.
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2. Eliminering av smutskallor: Operatorerna ska anvanda sig av 5S-metoden
for att eliminera smuts, halla omgivningen ren och verktygen nara.

3. Standardisering for reng6ring och inspektioner: Utférande av inspektioner
underhall for att identifiera problem hos maskiner.

4. Allman besiktning av utrustning: Operattrerna far tillgang till matinstrument
for att underlatta upptackter av maskinproblem.

5. Overgripande inspektion av processen: Utveckla en kansla av agandeskap
och inkludering hos operatérerna genom att lata dem uttrycka sina idéer om
forbattringar kring sakerhet, underhall och produktion.

6. Systematisk operatdrsunderhall: Anvandning av kontrollblad for underhall-
och rengoringsatgarder av maskiner for att skapa ett standardiserat arbete.

7. Sjalvstandigt operatérsunderhall: Forbereda operatérerna foér att kunna
utfora sjalvstandigt underhall och soka standiga forbattringar.

3.3.3 Systematisk forbattringsarbete

For att kontinuerligt kunna forbattra underhallet maste aven tid laggas ner for att folja
upp och forbattra arbetet (Levitt, 2011). Tid ar en viktig resurs for
underhallsledningen och mer tid kan erhdllas genom att arbeta mer forebyggande &n
avhjalpande. Forbattringsarbetet kan inkludera uppgifter som (Levitt, 2011):
Hantering av utrustning

Effektivisera processer

Battre arbetsmiljo

Uppfoéljningar och analyser

Rutiner som underlattar arbetet

3.4 Hyrning av stadpersonal

Att uppratthalla en ren arbetsmiljo for att kunna arbeta strukturerat och produktivt ar
nodvandigt. En noggrann stadning tar tid och ar nagot som manga upplever som en
trakig och stressig uppgift, speciellt nar det ar ont om tid (Maintenance One, 2023).
Darfor ar anlitandet av en stadtjanst en utmarkt implementering. Pa sa satt kan
professionella stddare anvanda kraftfulla verktyg som hjalper féretagen att spara tid,
uppratthalla en hygienisk miljé samt minska belastningen och stressen pa arbetarna.
Med en stadtjanst kan en egen stadplan skaffas efter specifika behov. Vidare kan
implementeringen aven vara tid- och kostnadseffektiv da behovet av att kopa och
underhalla stadutrustning minskas samt att arbetarna i stéllet kan fokusera pa det
som &r viktigt for foretaget. (ibid.)
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3.5 Relaterade studier

Foljande studier ar relaterade till rapportens syfte och forskningsfragor.

3.5.1 Effektivt operatérsunderhall

| en studie av Elkahabiry (2021) om hur ett effektivt operatdrsunderhall kan nas
framfors det vilka forutsattningar som behovs for ett bra operatérsunderhall inom
tillverkningsindustrin. Studien kommer fram till att atgarder som ar mindre komplexa
och gar snabbare att utfora enkelt kan overforas till operatérsunderhall utan nagra
direkta utbildningar. Omfordelningen borde dock vara anpassad utifran operatorers
kapacitet att utfora flera underhallsuppgifter. Pa sa satt lattas trycket pa
underhallsteknikerna som istéllet kan fokusera mer pa de kvalificerade
underhallsatgarderna. Nar operatdrerna bekantar sig mer med sin utrustning,
kommer de sjalva att identifiera underhallsatgarder som underhallsteknikerna arbetar
med. Studien visar &ven att det ar viktigt att arbetsférdelningen behandlas
systematiskt och att det ar viktigt att involvera operatérerna i processen for
arbetsfordelningen genom att implementera de 7 stegen for operatdrsunderhall.

| linje med Elkhabiry (2021) visar Maximurads studie (2020) att effektivt
operatorsunderhall kan 6ka produktiviteten och driftsakerheten samt minska
kostnaderna for ett tillverkningsforetag. Nagra forbattringsforslag som kan
implementeras for ett effektivare operatérsunderhall ar att underhallsavdelningen
okar operatorernas kompetens genom att lara dem hur de genomgar sjalvstandiga
inspektioner. Studien papekar aven att listor som visar de vanligaste svartillgangliga
smutskallorna dar det ar besvarligt att rengora &r en bra implementation for att uppna
en renare arbetsmilj6. Vidare kan aven implementeringen av tvarfunktionella grupper
anskaffas for att dra nytta av varandras kompetenser, I6sa mojliga problem och
strava mot forbattringar som kan genomfdras pa rutinerade méten.

3.5.2 Effektiv staddning

Somasundaram et al. (2021) studerar innebdrden av att implementera 5S i
livsmedelsindustrin. Studien visar att 5S ar ett starkt verktyg for forbattring av
industriernas prestanda genom att minska mangden avfall, det blir en renare
arbetsmiljo och arbete blir mer effektivt. Studien framfor att det ar enkelt att
implementera och att det &r grundlaggande att arbetarna &r 6ppna, villiga och
fokuserade for att lyckas implementera 5S. Det &r &ven bra att olika grupper i
verksamheten lyfter fram vad de tycker ar viktigt gallande 5S sa att implementeringen
inte blir ensidig. Studien papekar att personal pa olika organisatoriska nivaer bor
utbildas om 5S for att kunna ha det som en strategi inom verksamheten. Vidare ar
det viktigt att alla ansvarar for att gora sin del och kontinuerligt arbetar med
implementationen for att kunna uppna en standard.

En studie utford av Veres et al. (2018) visar att det finns en tydlig korrelation mellan
5S och produktivitet for automatiserade foretag. Implementeringen och
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uppratthaliningen av 5S leder till forbattrade prestationer, 6kad sakerhet, forbattrad
produktkvalitet och minskade kostnader. En brist pa effektivitet kan leda till forlust av
tid, lag kvalitet och leveransforseningar. Studiens slutsats ar att implementera 5S ar
vasentligt for att foretag ska na hoga mal, effektivisera processerna och vara
konkurrenskraftiga.

Gravina et al. (2020) papekar att det ar avgorande att personalen genomgar lamplig
utbildning om specifika stadprocesser inom arbetsplatsen foér att uppna effektiv
rengoring. Studien framfor att om majligt ar det fordelaktigt att hyra in specialutbildad
stadpersonal for att foérbattra stadningen och effektivisera arbetet. Foretaget bor
ocksa tillhandahalla valutformade stadredskap och avsatta tillrackligt med tid for att
slutféra processerna. Vidare visar studien att stadning- och rengoringsatgarderna kan
forbattras genom att anvanda sig tydliga checklistor och rutinerna bor féljas upp
genom observationer eller anvandning av matteknik. Det ar ocksa viktigt att ge
kontinuerlig feedback till personalen for att sakerstalla att ratt metoder anvands.

Enligt Shahriar et al. (2022) hjalper anvandandet av 5S att hoja personalens
motivation, som ofta ar ett problem vid stadning. Studien visar att arbetarnas
fortroende starks av att implementera 5S och har lett till sjalvmotiverade férbattringar.
Vissa anstallda tror inte att de far betalt av att stida, men genom att tilldela ansvar
och acceptans visar studien att personalen blir motiverad och far forstaelse for att det
ar en del av jobbet som de far betalt for. Det ar darfor viktigt att utbilda och motivera
personalen genom att lara dem vad 5S &r och hur det kommer paverka foretaget
positivt. Studien papekar aven att det &r bra att ge personalen berom for sitt arbete
och om mgjligt inskaffa priser for att ytterligare 0ka deras motivation och prestation.

3.5.3 Implementering av tillstandsbaserat underhall

Selcuk (2017) studerar inneborden av tillstandsbaserat underhall och hur den kan
implementeras. Studien visar att underhallsarbete just nar det behévs minimerar
risken for fel och onddigt underhall vilket forbattrar utrustningens sékerhet, kvalitet
och tillganglighet samtidigt som dess kostnader minskar. Dessutom har
tillstandsbaserat underhall mindre paverkan pa miljon genom att minska onédig
energiférbrukning och minimera anvandandet av smdrjmedel och reservdelar.
Studien kommer aven fram till att implementationen kan uppnas utan att stéra
systemets normala drift och i samband med de andra underhdllsatgarderna. Vidare
kan tillstandsbaserat underhall uppnas genom att gora vibrationsanalyser,
oljeanalyser, termiska analyser och akustiska analyser som alla ar viktiga matt for att
maskinerna ska fungera som de ska. Det ar darfor viktigt att kanna till utrustningens
acceptabla varden och skaffa ratt matverktyg. Studien framfor aven att det ar centralt
att ha ett underhallssystem for att kunna lagra tillstdndsdata, hantera datainsamling,
planera underhallsaktiviteter och schemaléagga kontroller.

13



3.5.4 Systematisk forbattringsarbete

Forutom implementeringen av 5S, operatérsunderhall och battre uppgiftsfordelning
visar flera studier att det ar viktigt med forbattringsarbete genom att standigt folja upp
sina KPl:er och analysera dem. En viktig KPI att félja upp ar fran produktionens sida
kopplad till underhall ar OEE (Hamra et al., 2021). Detta eftersom ett battre underhall
ska teorin leda till en battre produktion. Studien papekar aven att foretag
rekommenderas implementera TPM konceptet for att kunna félja upp OEE och
darmed eliminera forluster i tillgangligheten, kvalitetsutbytet och anlaggningsutbytet.
Dessutom papekar Hamra et al. (2021) att en implementering av forbattringsgrupper
som bestar av operatorer och lednings kan gemensamt jobba

med forbattringar kring utveckla och f6lja upp processer.

| en studie av Arif (2019) papekas det att de basta satten att folja upp
underhallsarbetet ar genom att tillsammans ga igenom KPI:er och att utvardera
underhallsprocessen genom en funktionell analys med operatorerna. Vidare framfor
studien att det ar viktigt att anpassa KPl:er utifrdn organisationen och att det finns
manga KPl:er som kan foljas upp med enlighet av standarden SS-EN 15341
Nyckeltal for underhall, dar olika tillganglighetsmatt ar vasentliga for att koppla ihop
produktion och underhall. I linje med Arif (2019) poangterar Sundin et al. (2021) att
en valdigt viktig KPI for att forbattra underhallet ar den Tekniska tillgangligheten sa
att underhallsledningen far en battre uppfattning om hur den paverkar produktionen
och kan utifran det prioritera och effektivisera underhallsarbetet.
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4. Metod

Tillvagagangssattet for att ta itu med syftet bygger pa en litteraturstudie, insamling
och analys av empirisk data for att sedan géra en sammanstallning som framfors i
det empiriska resultatet. Processen illustreras i figur 5.

. . | Insamling av Analys av
[thteraturstudle } empirisk data empirisk data

Figur 5: Processkarta for metoden

Empiriska
Resultat

4.1 Litteraturrecension

En litteraturstudie har gjorts for att samla in fakta om olika begrepp som anvands
inom underhall och produktion. Definitioner och anvandningsomraden framgar i
referensramen. Databaserna som har anvants ar framst Google Scholar,
ScienceDirect och Diva. Med tanke pa att underhall &r ett brett amne som det finns
mycket litteratur kring &r det viktigt att hitta trovardig information. Det finns aspekter i
underhall som ar oférandrade och darfor har aven aldre kallor anvants for att hitta
relevant information. Sedan finns det delar av underhall som har utvecklats med
Industri 4.0 och darfor ar det relevant med nyare kallor fran de senaste aren som
eventuellt aven har ett hallbarhetsfokus som har blivit mer vasentligt pa sistone. Det
ar darmed viktigt att jamféra och understka om olika kallor framfér liknande
information, vilket okar deras validitet. Darutéver har relevanta tidigare studier fran de
senaste fem aren kopplade till amnet hittats for att gynna denna studie.

Nyckelorden som har anvéants ar framst ord som anses viktiga for studien. Orden var
framst Planerat underhall, Underhallsplan, Underhallsstrategi och Tillsandskontroller
for att samla in information om hur underhall kan struktureras pa basta satt. Inom
TPM konceptet har aven flera begrepp anvands som 5S, operatorsunderhall,
forbattringsarbete och OEE som har varit viktiga for att kunna ta itu med rapportens
syfte.

4.2 Insamling av empirisk data

Den empiriska datan samlades in genom en kvalitativ studie med intervjuer och
observationer. For att observera det praktiska planerade underhdllsarbetet blev det
totalt tre besok mellan veckorna 8—19 pa Cloettas fabrik i Ljungsbro. Anledningen till
tre besok beror pa att Cloettas planerade underhallsarbetet sker var fjarde vecka.
Varje besok pagick mellan 4-5 timmar och observationerna antecknades ner och det
togs bilder kring arbetssituationen. Vid mdjlighet stalldes det nagra korta fragor till
underhallsteknikerna géallande hur arbetet gick och om hur de upplevde att det var att
utfora underhall.

15



De som intervjuades var underhallsledaren och produktionsledaren for Kex-linjen.
Intervjuerna gjordes vid olika tillfallen och det blev tre intervjuer med respektive
ledare dar varje intervju varade mellan 30 minuter till 90 minuter. Intervjuerna gjordes
bade pa plats i fabriken och digitalt via Teams. Intervjupersonerna fungerade aven
som kontaktpersoner nar det behdvdes en djupare forklaring pa en foljdfraga eller om
det behovdes nagot annat specifikt for denna studie. Intervjupersonerna blev
informerade av produktionschefen om studiens syfte och anledningen till intervjuerna.
Denna information upprepades sedan vid de forsta intervjutillfallena. Det togs hansyn
till konfidentialitet da intervjupersonernas namn inte framgar i studien. Innan
intervjuerna borjade sakerstalldes att det var tillatet att spela in. Eftersom
produktions- och underhallsledare har olika kunskaper och synvinklar gallande det
planerade underhallsarbetet stalldes det olika fragor till dem for att kunna skapa en
helhetsbild om situationen. Intervjufrdgorna anpassades kring hur de ser pa
underhall fran sitt perspektiv. Det var semi-strukturerade intervjufragor dar de mest
overgripande fragorna finns som bilagor i slutet av rapporten.

4.3 Analys av empirisk data

Efter insamlingen av den empiriska datan transkriberades intervjuerna for att kunna
skapa ett material som uppfyllde studiens syfte. De antecknade observationerna och
de transkriberade intervjuerna analyserades utifran vad som var relevant for att
kunna svara pa forskningsfragorna. For att f& en djupare forstaelse var det
nodvandigt att dela upp datan i tre kategorier utifran tre perspektiv. Ett fran
underhallsledningen, ett fran produktionsledningen och ett fran det praktiska arbetet.
En del insamlat data som inte ansags vara av betydelse for denna rapport
exkluderades. En stor del av den datan som togs bort handlade om hur produktionen
fungerar och om nyckeltal som inte &r aktuella fér denna studie. Det som &r relevant
for studien ar data kring det planerade underhallet samt hur den forhaller sig till
produktionen. Den empiriska datan kommer att presenteras i resultatet for att sedan
analyseras och jamforas med teoretiska referensramen.

4.4 Konsekvenser av empirisk data for resultat

Metodvalet har en stor betydelse for den empiriska datan. Ett annat resultat hade
kunnat uppnas om studien hade gjorts utifran kvantitativ data snarare an kvalitativa
data som baseras pa intervjuer och observationer. Det &r mdjligt att resultatet hade
varit annorlunda om studien hade genomforts pa en annan produktionslinje pa
Cloetta, eller pa en annan fabrik med andra arbetsrutiner, utrustning och produkter.
Det hade aven kunnat vara annorlunda om det hade intervjuats andra ledare som har
ett annat perspektiv pa underhall och produktion.
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5. Empiriska resultat

Resultatet framfor den insamlade empiriska datan genom intervjuer med
underhallsledaren (UL) och produktionsledaren (PL), samt observationer kring det
praktiska underhallsarbetet pa Kex-linjen. Resultatet presenteras utifran tre
huvuddelar: underhallsledning, produktionsledning och det praktiska
underhallsarbetet.

5.1 Underhallsledning

Denna del tar upp det empiriska resultatet som togs fram genom intervjuer med
underhallsledaren pa Kex-linjen.

5.1.1 Bakgrund

Underhallsledaren som intervjuades har varit UL i nagra ar och ar ledaren for alla sju
linjerna pa Cloetta som tillverkar choklad. Kex-linjen ar saledes en chokladlinje som
UL ansvarar for. Rollen som underhallsledare handlar framst om att se till att
underhallet fungerar som det ska, att underhallsteknikerna vet vad de behdver gora,
samt ansvar for planeringen av underhallsarbetet under det planerade driftstoppet.
UL lagger inte s& mycket tid pa underhallsarbetet utan det &r mycket administrativt
arbete som aven maste utféras. UL anser att det behovs mer tid for planeringen av
underhallsarbetet. Det blir valdigt svart att hinna med att stétta och coacha
operatorerna och teknikerna samtidigt som det maste spenderas tid pa att planera
och arbeta administrativt.

Underhallet far totalt 8 timmar pa sig var fjarde vecka for att utfora sitt planerade
underhallsarbete. Ett mindre driftstopp sker aven 2-3 timmar pa férmiddagen varje
fredag, men dess huvudsakliga syfte ar att agna sig at rengoring och saker som kan
vara aktuella som eventuellt inte har fungerat bra under veckan. Under omstallningar
kan aven stadning och sortering framkomma. Cloetta har sedan nagra ar tillbaka
anvant Maintmaster som ett underhallssystem for att organisera underhallet.
Systemet anvands vid planering av underhallsarbetet. Dér registreras alla uppgifter
gallande underhall och det finns aven tillgang till historik. | systemet planeras datumet
och vilka som ska vara delaktiga under det planerade driftstoppet. Planeringen pagar
kontinuerligt och planeras med fyra veckors cykler. Alla driftstopp ar inte exakt
desamma nar det kommer till underhallsteknikernas uppgifter. Exempelvis underhalls
ugnarna var tredje manad medan majoriteten av utrustningen smorjs vid varije tillfalle.
Om nagon uppgift inte hinns med under driftstoppet finns det mojlighet att ta igen det
pa helgen nar produktionen inte kors da skiftande tekniker ansvarar for fabriken.

Underhallsledaren och underhallstekniker gar oftast inte igenom hela
underhallsplanen, utan genom de olika delarna for att se att allt finns med. UL anser
att det finns en forbattring som kan géras genom att ga igenom underhallsplanen av
underhallet for varje maskin i linjen. Ett ar i forvag kommer underhallsledaren och
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produktionsplaneraren 6éverens om hur ofta ett planerat driftstopp ska ske och hur
lange stopptiden far vara. Utifran dverenskommelsen anpassar UL en plan med de
erhallna resurserna. Varje mandag har underhallsledaren och produktionsledaren en
halvtimmes avstamning dar de gar igenom langsiktiga mal och prognoser samt hur
de forhaller sig med vissa KPI:er som tillganglighet och OEE.

5.1.2 Operatdrernas arbete

Operatorernas uppgifter under det planerade underhallet bestar bland annat av
stadning, sortering, inventering och enkel operatdrsunderhall som smorjning och
specifik rengdring av utrustningens delar. Operatorerna pa Kex-linjen har till viss del
utbildning om operatorsunderhall. Underhallet efterstravas att uppratthallas pa en
niva dar endast en begransad utbildning kravs. UL anser att det ar fullt mojligt for
operatorerna att lara sig att underhalla maskinerna med lite vilja och
utbildningstillfallen. UL menar att underhallsarbete inte &r komplicerat men att det ar
tidskravande. UL papekar att fler operattrer skulle kunna vanda sig mot
operatorsunderhdll om stadningen effektiviseras. Stadningen ar viktigt och ett
forekommande problem ar att Kex-linjen inte ar helt ren vid stopptidens slut. Detta ar
troligtvis for att stadningen och rengoring sker ineffektivt samt att operatdrerna inte
har tillréckliga kunskaper kring stadrutiner.

Det planerade underhallet bestar framst av férutbestamd FU men aven inspektioner
som utg6r en mindre del av underhallsarbetet, som framst innefattar att granska
genom subjektiv beddmning sdsom att observera oljenivan. Det finns aven nagra
uppskjutet avhjalpande aktiviteter som underhallsteknikerna framst ansvarar for och
som prioriteras forst. Enklare uppgifter kan ta tid att utféras om operatoérerna inte
aktivt hjalper till. For att hinna med samtliga uppgifter ar det inte tillrackligt med
enbart underhallstekniker som underhaller maskinerna. Teknikerna behover darfor
mycket hjalp av operatdrerna. UL forklarar att ansvaret éver operatérerna framst
ligger pa produktionsledaren och att underhallsledningen inte ansvarar for
operatorernas arbetsférdelning. Uppgifterna som behévs utféras under det planerade
driftstoppet finns upplagda pa en anslagstavla i anlaggningen. Dock finns det inte
nagon detaljerad fordelning for vad en specifik operator ska gora. Detta verkar leda
till att det finns operatdrer som tar initiativet och arbetar mer &n andra, samtidigt som
det finns operatorer som inte skapar lika mycket varde.

UL beréattar att for att behalla skicklig personal &r det viktigt att operatdrerna har en
kansla av dgandeskap 6ver sin arbetsplats och arbetsuppgifter. Detta kan dka
trivseln pa arbetsplatsen och dessutom ge operatorerna en kansla av ansvar och
delaktighet i foretagets framgangar. Att operatorerna trivs bra pa arbetsplatsen och
har en vilja att stanna kvar ar en viktig faktor for kontinuitet och langsiktig stabilitet i
verksamheten, papekar UL.
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5.1.3 TPM

Enligt UL &r TPM inget ledningen riktigt &r insatt i men de upplever att de arbetar
med 5S, delvis operatorsunderhall och ett ganska bra forbattringsarbete. UL tycker
att produktionsplaneringen begransar tiden fér underhallsarbetet och att stopptiden
borde vara mer an 8 timmar. Det ar dock en utmaning att sakerstalla bemanning av
underhallstekniker under kvallstid. UL férklarar hur malet inte ar att forkorta
stopptiden, utan att anvanda den erhallna tiden sa effektivt som mojligt for att kunna
hinna med allt som behévs. Att ha fler men kortare driftstopp skulle inte vara béttre
eftersom det skulle krava fler resurser, fler omstallningar och mer planering. Linjen
maste borja foérberedas for produktion redan efter 6 timmar av underhallsarbetet for
att forbereda ugnen. Arbetet bdrjar alltid med det som ska vara klart forst och slutar
vid packningen.

5.1.4 KPl:er

KPl:er som underhall anvander sig av ar framst Teknisk tillganglighet

som ligger pa ungefar 98,3% samt ett nyckeltal som mater forhallandet mellan
planerad arbetstid och akut arbetstid. Det kan betraktas som forhallandet mellan FU
och AU som beraknas vara 80% respektive 20%. Enligt UL &r det lite for mycket AU
jamfort med FU och ett haveri bedéms handa en gang varannan vecka med
varierande stopptid, mellan nadgra minuter till ndgra timmar langa. UL betonar att en
okad inriktning pa forebyggande atgarder och genomférandet av flera planerade
driftstopp skulle leda till en minskning av AU. Detta har dock aven sina svarigheter
eftersom det skulle krava fler resurser sdsom bemanning, extra kostnader och tid
fran produktionen.

5.1.5 Forbattringsarbete

Nagra forbattringar som har gjorts pa sistone ar omlokalisering av arbetare for att fa
battre arbetsgrupper. Utbyte av personal och anstallning av nya operatérer och
tekniker har genomforts i syfte att skapa arbetsgrupper med god samarbetsférmaga.
Detta har lett till en 6kad effektivisering av bade underhall och produktion. En annan
forbattring ar att arbetsprocessen sker kontinuerligt mellan UL och PL som gar
igenom processen nar de har avstamningar for att analysera vad som har gatt bra
och mindre bra for att kunna gora justeringar till nasta planering. For att effektivisera
underhallet stravar underhallet efter att bygga bort underhallsintensiva objekt genom
att forenkla processen och inféra ny teknik. Exempelvis genom att bygga om banden
och undvika slitdelar sa att de inte ska behdva bytas ut lika mycket.

5.2 Produktionsledning

Denna del tar upp det empiriska resultatet som togs fram genom intervjuer med
produktionsledaren pa Kex-linjen.
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5.2.1 Bakgrund

Produktionsledaren som intervjuades har arbetat pa Cloetta i manga ar. Rollen som
PL 6ver Kex-linjen innefattar produktionsplanering, personalansvar och att tekniken
ska fungera bra for avdelningen for att kunna stotta produktionen till ratt
forutsattningar. Det finns flera produktionsplanerare som stéttar produktionsledaren
att planera produktionen och logistiken. Samtliga produktionsledare pa Cloetta har ett
veckomote for att stamma av med varandra hur produktionen har gatt och planerar
vidare. Produktionsledarna anvander sig av ett planeringsverktyg dar scheman for
produktionen laggs in. PL och UL har &ven ett veckomote for att stdmma av vad som
finns pa agendan och férsoka styra och planera fram det nastkommande planerade
underhallet. Mycket av arbetet innefattar uppfoljningar av veckans resultat med hjalp
av veckovisa analyser av KPl:er for att kunna identifiera monster och optimera
produktionen. PL anser att det utg6r en viss utmaning att arbeta strukturerat i
samarbete med UL nar det galler att planera och méta upp, samt att det kan
forekomma en bristande kommunikation mellan operatérerna och UL.

Underhallsarbetet startar ibland inte i tid och det kan handa att det gar 6vertid till
cirka 15:30 - 16.00. Detta menar PL &r ett problem for da tas mer tid frAn produktion
och da slutar aven teknikerna som &r viktiga for bade underhall och den dagliga
narvaron pa linjen. Aktivitetslistan kommer oftast ut pa eftermiddagen dagen innan
det planerade driftstoppet och satts ut pa ett A3-papper pa anslagstavlan vid Kex-
linjen. Enligt PL &r problemet med uppgiftsférdelningen att méta upp, komma igang,
och arbeta tillsammans och strukturerat. Nar underhallsarbetet har kommit igang
brukar det fungera bra, men det kan ta mellan 30—45 minuter att arbetet ska komma
igdng pa riktigt. Ibland kan det komma in fler tekniker for att hjalpa till och da ar det
fler som maste samsas och férdela sig pa processerna.

PL framfor att det upplevs som att det ar lite for mycket AU pa Kex-linjen vilket
uppfattas som ett misslyckande fran underhallets sida. Det &r mycket uppskjutet AU
till de planerade driftstoppen som skulle kunna férebyggas. Det leder aven till att tid
som kan ga at att arbeta forebyggande istallet anvands for att arbeta avhjalpande. Av
den orsaken ar det valdigt viktigt med struktur och planering. PL framfor vidare att
underhallets nyckeltal Teknisk tillganglighet inte riktigt visar hela bilden. Att det finns
data som baseras pa subjektiva bedémningar sdsom vad som egentligen raknas som
ett fel. PL betonar att det laggs tillrackligt mycket fokus pa det planerade
underhallsarbetet men att det inte finns tillrackligt med underhallspersonal som ar lika
narvarande kvall, natt och helg.

5.2.2 Operatérernas arbete

PL upplever att tillrackligt mycket tid ges till det planerade underhallsarbetet men att
operatorerna inte riktigt jobbar strukturerat, metodiskt och narvarande pa linjen. Det
finns manga uppgifter som inte alltid hinner bli klara i tid. PL tycker att det ar en
utmaning, en del operatétrer jobbar ineffektivt men har kunskap och kompetens for att
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kunna arbeta effektivt. Det handlar mycket om att ha bra fokus, ratt prioriteringar, bra
insatser och réatt observationer med atgarder som ska vara vardefulla.

PL fordelar inte specifikt arbetet pa individniva for operatorerna utan det ar eget
ansvar som géller sa de sjalva fordelar sig 6ver de olika aktiviteterna. PL har satt ut
en drifttekniker som har erfarenhet och kunskap om tekniken. Syftet med detta ar att
lyfta nivan pa linjen och hoja operatérernas kompetens sa att de sjalvstandigt kan
stalla om och kdra maskinerna samt fixa naturliga avvikelser. Driftteknikern tar
ledningen och organiserar arbetet sa att operatérerna ges mojlighet att delta och lara
sig. PL anser att ett bra operatorsunderhall ar viktigt for att minska AU och att dagens
teknik har bade lett till gott och ont for produktionen. Forut var det mycket mer
mekanik och nu ar det mycket mer elektronik, vilket gor produktionssystemet
kénsligare och darfor ar det viktigare att arbeta férebyggande.

En huvudsaklig del av underhallsarbetet ar stadning och rengoring darfor att det inte
ar forran da som utrustning kan plockas ner och demonteras. Vissa operatorer har
mer fokus pa stadning medan andra operatorer jobbar mer med enkel
operatorsunderhall. PL papekar att kvaliteten pa stadningen inte ar optimal och att
mer stadtid ar énskvart samt att det kan handa att operatdrerna inte riktigt engagerar
sig i stadningen. For att uppna kraven for en bra stadning skulle produktionen
behova sta still ett helt dygn varje vecka, vilket inte ar mojligt och darfér maste vissa
uppgifter prioriteras. Om det i genomsnitt ar 6 operatérer som ar delaktiga i
underhallet ska 4 av dem primart stada. Enligt PL &r grundproblemet att alla
aktiviteter som har planerats ofta inte hinns med och &ven tar tid for produktion.

5.2.3 Operatorsunderhall

PL poangterar att operatorer och underhall delas upp for mycket, vilket kan leda till
bristande kunskap och kompetens inom tekniken och maskinerna. Om operatérerna
inte har tillrackligt med kompetens eller kunskap for tekniken &r det viktigt att
underhallsteknikerna ar villiga att ta pa sig en larande roll om hur olika maskiner
fungerar och hur de bor underhallas. En battre implementering av operatérsunderhall
ar alltsa onskvart. PL forklarar att det finns operatorer som inte ar villiga att lara sig
operatorsunderhall, vilket innebar att underhallsteknikerna inte far den hjalp de
behover. Vidare anser PL att underhallsledningen inte tar arbetet pa stort allvar,
samtidigt som underhallstekniker eller kompetenta operatorer maste inse att det inte
finns ndgon genvag och de maste ta initiativet att lara vidare.

5.2.4 KPl:er

Ett viktigt KPI som produktionsledningen forhaller sig till &r OEE som enligt PL

beskriver det hur mycket kontroll verksamheten har. For Kex-linjen ar malet att na en
OEE pa 77% och ligger just nu pa 74%, vilket ar en 6kning jamfort med aret innan da
den lag pa 72%. For Kex-linjen utan KEX-mini ligger vardet runt 90%. Det ar svart att

21



na hogre darfor att Kex-mini skapar flaskhalsar vilket leder till fler omstalliningar som
resulterar i en OEE pa cirka 65%.

5.2.5 Forbattringsarbete

PL forklarar att det finns manga insatser som tar tid for att effektivisera det planerade
underhallsarbetet som bade ar fordelaktigt for underhall och produktion. Det finns
drifttekniker pa linjen som ar operatérer som har expertis om tekniken och om hur
maskinerna fungerar. De ar viktiga for att de ansvarar fér att kompetensutveckla
operatorerna, vilket enligt PL har lyft linjens kvalitet. Produktionen kan hjalpa
underhallet genom att hantera maskinerna i vardagen pa ratt satt. Underhall och
produktion har ett gemensamt intresse och bér darfor hjalpa varandra. Det som ar av
stor betydelse ar hur de tillsammans kan fa linjen att fungera pa en hogre niva.

5.3 Praktiska underhallsarbetet

Nedan féljer ett utdrag pa aktivitetslistan av det planerade underhallet och
observationerna som noterades under det praktiska arbetet.

5.3.1 Aktivitetslista

| tabell 2 foljer ett exempel pa hur det planerade underhallsarbetet Kex-linjen kan se
ut. Typ avser vilken sorts underhall det &r och anlaggningsobjektet avser vilken
maskin som maste underhallas och har en unik kod. Det finns aven en referenskod
som anvéands for att operatdrerna ska rapportera in nar en aktivitet ar avklarad i
Maintmaster. Med “Underhall - Choklad” avses de underhallstekniker som arbetar pa
linjen dar arbetet ar ospecificerat. Ibland kommer tekniker frAn andra avdelningar och
hjalper till. Notera att listan aven inkluderar forbattringar (FB), som ar atgarder som
kan forbattra maskinerna.

Tabell 2: Utdrag ur underhallsplanens aktiviteter

Typ Aktivitet Anlaggningsobjekt Utforare | Ref
73-20-25-35 Kurvband 2
AU |Olja i motor Rundremtransportor uT2 318010
Glasrond, trasig givare 73-30-30-20 Tp 500
AU |Glaset spruckit pa en Gryta UTl 384550
Byte cirkulationspump till 73-30-30-40 Returgryta
AU |mantling Ovrigt uT1l 412425
Rikta och svetsa huvudet till
AU |svepen 73-85-10 Robot 2 Robot uT2 412423
Tillverka en adapterplat till  {73-10-05 Mandverpanel
FB |nya skarmen Viskositet, Mjol Panel uTl 412427
FB |Byt kabel till magnetventil |73-20-20-15 Luftkniv UT1l 323857
73-50-90
FB |Byt till bredare drev Utmatningsband 6vre uTl 309740
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Finjustera jarn, kontrollera

73-20-10 Bakugn

FU |lager Bakjarn UTl 309739
73-35-80 Kanal
FU |Byt luftslangar till kylbana |KYLKANAL uT2 357225
Byte av drivremmar till 73-20 BAKUGN K2 Underhall -
FU |luftflaktar PROCESSTEG Choklad 000627
Rengdring/Filterbyte 73-25 Konditionering Underhall -
FU |konditionering PROCESSTEG Choklad 068672
73-30-30-35 Drivmotor, |Underhall -
FU [Smoérjning av drivkedjor valsar Choklad 080431
Byte/rengoring av filter till  |73-30-45 Ovrigt Stapel |Underhall -
FU |varmeflakt vid huv station Choklad 067500
Underhall -
FU [Smorjning 73-35-15 Arkbuffert Choklad 062224
Kontroll av medbringare till |73-40-55 Vertikal kedja |Underhall -
FU |kedja utmatning Kedja Choklad 117776
Underhall -
FU |Inspektion 73-35-15 Arkbuffert Choklad 061045
Kontroll och rengdring av Tillfallig
OPFU |golvbrunnar 73 KEX 2 Operattr 077764
Tillfallig
OPFU |Smarjning 73 KEX 2 Operator 121407
Kontroll och reng6ring av Tillfallig
OPFU |ventilationsdon 73 KEX 2 Operatér 128726
73-10 Tillfallig
OPFU |Inspektion SMETBLANDNING Operator 000559
73-20 BAKUGN K2 Tillfallig
OPFU |Bréannar/ugn rengoring PROCESSTEG Operator 000417
73-20 BAKUGN K2 Tillfallig
OPFU |Automatsmarjning PROCESSTEG Operattr 061086
73-35-70 Tillfallig
OPFU |Smodrjning Overdragsmaskin Sollich|Operator 062229
73-50 FLOWPACK INK. |Tillfallig
OPFU [Rengotring av flowpack TRANSPORTBAND Operator 153238
Inspektion av flaktar, 73-50-130 Markem- Tillfallig
OPFU |rengbring av lins Imaje SmartLase Operattr 131439
73-60 Tillfallig
OPFU |Inspektion PASPACKMASKIN Operator 000553
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5.3.2 Egna observationer

Genom att observera det praktiska arbetet har vissa anméarkningsvarda iakttagelser
framkommit. Dels att det brukar finnas fler UT &n just de 2 som har ansvar for Kex-
linjen. Det brukar oftast vara atminstone 3 stycken. En viktig notering ar att UT far
gbra manga uppgifter som tar tid men som inte ar sarskilt svara, som att exempelvis
smoérja och forbereda ugnen. Det gar att skilja pa UT och operatorer pa sa satt att UT
ar svartkladda medan operatdrerna ar vitkladda. Vidare finns det aven alltid minst en
operatdr som har svarta byxor. Dessa ar drifttekniker vilka & som operatérer som har
lite mer fallenhet for tekniken och maskinerna. De &r som gréanssnittet mellan en
vanlig operator och en UT. Sjélva arbetet ser ut att rulla pA med ganska bra tempo
dar UT verkar vara valdigt engagerade i arbetet och har uttryckt att det ar roligt att
underhalla. Daremot verkar det som att operatorerna inte ar lika engagerade i arbetet
och att deras narvaro mest beror pa att det ingar i deras arbetsuppgifter, sarskilt nar
det galler staduppgifterna. Detta i och med att de arbetar med ett lugnt tempo och
verkar helt motiverade. Varken operatorerna eller teknikerna sag stressade ut.

Under observationens tid sag det smutsigt ut pa vissa delar av Kex-linjen. Sjalva
anlaggningen déar linjen ar placerad &ar valdigt stor och det finns olika stadstationer
placerade runt omkring som har de redskap som behovs for att stdda och rengora.
Det finns aven ett skap med verktyg som anvands for att underhalla maskinerna. Det
marks att det laggs mycket fokus pa personalens sakerhet for att det finns tydliga
varningsskyltar och markeringar utplacerade i anlaggningen for att gora
arbetsplatsen sa saker som mojligt. PL och UL &r inte pa plats hela tiden utan ar
majoriteten av tiden franvarande fran linjen och arbetar med andra administrativa
arbetsuppgifter. De verkar vara omtyckta bland arbetarna och det verkar finnas en
lattsam atmosfar dar alla kan umgas och &ta lunch med varandra.

Kommunikationen mellan ledarna och UT verkade vara mycket god, och nér ledarna
inte var pa plats fanns mgjligheten att enkelt kontakta ledarna via telefon.
Kommunikationen mellan operatérerna och UT verkar ocksa fungera bra da de
kunde stalla varandra fragor och hjalpas at om det var nagra funderingar. Daremot
verkade det inte finnas sarskilt stor kommunikation mellan ledarna och operatérerna.
Pa anslagstavlan fanns det en affisch med olika underhallsaktiviteter men inget om
hur de fordelas mellan operatdrerna. Det observerades inga direkta pauser for
underhallspersonalen forutom under lunchrasterna som pagar i drygt en timme.
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6. Analys och diskussion

Syftet med denna rapport ar att ge forslag pa atgarder som effektiviserar det
planerade underhallsarbetet for stora foretag inom konfektyrindustrin for att kunna
slutféra samtliga uppgifter under given stopptid. Det definierade problemet ar att det
planerade underhallsarbetet inklusive stad- och rengdringsinsatser kan uppfattas
ostrukturerat och ineffektivt, vilket resulterar i att samtliga arbetsuppgifter inte blir
fardiga under den erhallna stopptiden. Denna del analyserar problemet och jamfor
det empiriska resultatet med den teoretiska referensramen. Det framfors lI6sningar till
forskningsfragorna, hur lésningarna bidrar till hallbar utveckling samt vilka som kan
dra nytta av studien.

6.1 Arbetsatgarder for ett effektivare planerat underhall

Bade PL och UL for Kex-linjen pa Cloetta ar enade om att operatdrerna maste bl
integrerade i storre omfattning i sjalva underhallsarbetet av maskinerna. Bada
uttrycker att UT tar majoriteten av ansvaret for underhallsarbetet men att de flesta
uppgifter ar relativt enkla &ven om de &r tidskradvande. Av den orsaken behdver
teknikerna all hjalp de kan fa av operatorerna fér annars riskerar driftstoppet att ga
dvertid utan att alla uppgifter hinns med. En atgard som kan vidtas for att I6sa
problemet &r en fullstandig implementering av operatérsunderhall. Denna
implementering kan ske genom att félja Guariente et al. (2017) 7 steg for
implementering av operatorsunderhall. For att lyckas med detta maste ratt resurser
och forutsattningar ges till operatérerna. Enligt Elkhabiry (2021) behéver ingen direkt
utbildning ges till enklare uppgifter som smaorjning och inspektioner, utan uppgifterna
kan istallet direkt laggas pa operatdrerna sa att UT kan fokusera pa de svarare
underhallsatgarderna. Studien framfor aven att arbetsfordelningen maste behandlas
systematiskt och att det ar viktigt att involvera operatbrerna i processen. For en
effektiv implementering av operatérsunderhall ar det betydelsefullt att bade
operatorer och UT ar fullstandigt engagerade och delaktiga i processen. Det ar viktigt
att UT tar initiativet att lara operatrerna att underhalla maskinerna samtidigt som
operatorerna behdver ha viljan att lara sig. Enligt Maximurad (2020) kommer det att
Oka produktiviteten och driftsdkerheten samt reducera kostnaderna. Det &r &ven
viktigt att lata operatorerna uttrycka sina idéer och komma med forslag pa
forbattringar kring underhall och produktion for att de far en kansla av ansvar och
agandeskap for att kanna sig inkluderade. Vidare bor underhallsledningen uppmuntra
till en organisationskultur dar larande och utveckling prioriteras. Om vissa operatorer
inte vill lara sig kan det vara bra att undersdka orsakerna bakom detta och hitta
mojligheter for att motivera och stédja dem i sitt [arande.

For att uppna ett lyckat operatdrsunderhall maste forst 5S-metoden implementeras
for att strukturera stadarbetet fér en mer produktiv stddning och rengéring. PL och UL
papekar att kvaliteten pa stadningen inte ar optimal eftersom operatdrerna inte riktigt
engagerar sig i stddningen och inte heller har tillrackliga kunskaper kring stadrutiner,
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vilket resulterar i att linjen inte ar helt ren vid driftstoppets slut. Saledes ar en battre
implementering av 5S-metoden en bra l6sning. Veres et al. (2018) poangterar att det
finns en tydlig korrelation mellan 5S och produktivitet for automatiserade féretag som
Cloetta. Det hade lett till ett effektivare arbete, 6kad sakerhet, forbattrad kvalitet och
minskade kostnader. Enligt Shahriar et al. (2022) hjalper anvandandet av 5S ocksa
att hoja personalens motivation och fortroende. Utifran att operatdrerna kan kanna
sig omotiverade skulle det vara hjalpsamt att de genomgar lamplig utbildning om 5S
kring specifika stadprocesser. Somasundaram et al. (2021) papekar att utbildning
och implementation av 5S &r en strategi for att uppna en tillfredsstallande standard.
Att utbilda underhallspersonalen kring 5S och att kontinuerligt arbeta med
implementationen skulle alltsa bidra till en béttre standard pa Cloetta. Gravina et al.
(2020) framfor att om mojligheten finns kan vara fordelaktigt att hyra in
specialutbildad stadpersonal for att forbattra stadningen och effektivisera arbetet. Da
kan foretagen spara tid, fa en hygienisk miljo samt minska belastningen och stressen
pa operatorerna (Maintenance One, 2023). Denna mojlighet pa Cloetta skulle
innebara att operatorerna kan lagga mycket mer fokus pa underhall av maskinerna
och da skulle alla planerade uppgifter kunna bli fardiga under given stopptid om inte
innan. Det skulle 6ka produktionens tillganglighet vilket &ar bra for
produktionseffektiviteten (OEE). Det skulle aven kunna implementeras nar linjen ar
obemannad som exempelvis pa helger eller under stérre omstallningar.

Att anvanda sig av mer tillstdndsbaserat FU ar en tillampning som kan effektivisera
underhallsarbetet eftersom ingen tid slosas pa att utféra onodigt underhall. Strategin
bygger pa att gora vibrationsanalyser, oljenivaanalyser, termiska analyser och
akustiska analyser pa maskinerna och vidta underhallsatgarder ifall parametrarna
inte ligger pa acceptabla nivaer. For att det ska vara majligt behdvs det ett
underhallsystem och investering i matutrustning (Selcuk, 2017). Cloetta har
underhallsystemet Maintmaster och har darmed en resurs for att kunna implementera
battre tillstandskontroller, men maste investera pa matverktyg. Enligt Sullivan et al.
(2010) ar det tillstandsbaserade FU battre an det forutbestamda FU eftersom det ar
mer energi- och tidsbesparande samt mindre kostsamt i langden. Selcuk (2017)
framfor aven att tillstadndskontroller forbattrar utrustningens sékerhet, kvalitet och
tillganglighet. Dessutom har strategin mindre paverkan pa miljon genom ondédig
energiférbrukning, anvandandet av smérjmedel och reduceringen av reservdelar.
Cloetta har nagra inspektioner som underhallsatgarder som mest handlar om att titta
och kanna men det skulle kunna implementeras fler atgarder i form av
tillstandskontroller med 6kad investering i méatutrustning och utbildning av
operatdrerna. Detta skulle kunna ses som onddigt i borjan men i langden kommer det
att effektivisera det planerade underhallsarbetet och bli ekonomiskt Is6nsamt med de
fordelar som Sullivan et al. (2010) beskriver. Tillstdndkontrollerna kan vidare aven
utféras mer flexibelt som nar produktionen ar i drift eller under omstéllningar for
sedan kunna underlatta arbetsbérdan av de planerade underhallsatgarderna.
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6.2 Operatorernas uppgiftsférdelning

For att uppna ett effektivare planerat underhall ar det nodvandigt att uppratthalla en
bra struktur om hur operatorernas uppgifter ska fordelas och hur arbetsgangen under
det planerade driftstoppet ska se ut. Cloetta har en aktivitetslista men den anger inte
specifikt vilken operatér som ska gora vad, utan det forlitas pa att operatérerna tar
eget initiativ. Detta kan enligt PL och UL vara ett problem for det kan finnas
operatorer som vill arbeta mindre som inte skapar lika mycket varde. Kelly (2006)
understryker att en strukturerad underhallsplan bor inkludera information om nér, var,
hur och vem som ska utféra underhallet. En battre individuell uppgiftsférdelning kan
darfor bidra till en battre arbetsstruktur for ett effektivare underhallsarbete. Detta kan
gOras genom att numrera de narvarande operatdrerna (1-6) och specifikt lagga dem
pa forebyggande underhallsatgarder och stadning som maste utforas, samtidigt som
UT borjar med de svarare avhjalpande underhallsatgarderna. Darmed kan varje
operator veta vad som forvantas av individen vilket 6kar deras produktivitet. Om en
operator blir fardig med sina uppgifter ska den inte vila, utan kolla éver hur den kan
hjalpa de andra operatorerna. Det ar ocksa upp till de andra operatérerna att vaga be
om hjalp for att samarbetet ska fungera bra och arbetet ske effektivt. Stad- och
rengoringsinsatserna bor struktureras efter 5S. Gravina et al. (2020) papekar att
anvandningen av tydliga checklistor med specifika resurser som operatérerna kan
folja kan 6ka produktiviteten. Nar operatorerna ar klara med sina uppgifter ska de inte
kanna sig tillfredsstallda utan ska hjalpa UT med de underhallsatgarder som finns
kvar. Dar maste UL och PL se Gver arbetet och be UT att lara operatorerna hur de
ska underhalla maskinerna sa att operatdrerna kan lara sig till framtida tillfallen.

Ett problem som UL och PL &r 6verens om ar att arbetet tar ett tag att komma igang.
For att se till att arbetet startar i tid ar det n6dvandigt att bada ledarna &r narvarande
pa linjen vid bdrjan av underhallsarbetet. P& sa sétt kan de sjalva se till att
operatorerna borjar med sitt specifika arbete och dven kunna svara pa majliga fragor.
Sedan ar tanken att operatdrerna ska kunna arbeta mer sjalvstandigt vilket ar en del
av forbattringsarbetet. Eftersom planschen med aktivitetslistan pa anslagstavlan
oftast satts ut med kort varsel kan det kédnnas stressigt for operatorerna att ta till sig
den informationen tatt inpa. PL tycker det kan vara en utmaning att jobba strukturerat
med UL nar det géller planeringen och att méta upp. Nagot som skulle underlatta ar
att UL och PL gar igenom underhallsplanen tillsammans med operatorerna och UT
dagen innan sa att alla forstar sina roller, hinner forbereda sig mentalt och kan stalla
fragor. D& skulle underhallspersonalen veta vad som férvantas av dem, vad som
behovs goras och hur det ska goras. For att kunna faststalla en strukturerad
underhallsplan ar det viktigt att tid 6verlats till UL for planeringen da det ar
tidskravande. Det &r viktigt att underhallschefen ger mer tid at UL for planering av
driftstopp med hansyn till att mycket tid laggs pa annat administrativt arbete.
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6.3 Uppfdljning- och férbéattringsarbete

Det ar viktigt att det planerade underhallsarbetet kontinuerligt utvecklas och
forbattras for att uppna ett effektivare planerat driftstopp. Enligt Levitt (2011) bor
forbattringar inkludera battre hantering av utrustning, effektivisera processer, battre
arbetsmiljo, uppfoljningar och analyser samt rutiner som underlattar arbetet. En
implementering av 5S, operatérsunderhall och battre tillstandskontroller bér bidra till
att alla namnda omraden forbattras av anledningar som redan tagits upp. Dock ar det
ar alltid relevant att sakerstalla att underhallsarbetet fungerar och standigt géra sma
justeringar som kan effektivisera det planerade underhallet. UL forklarar hur det inte
riktigt sker ndgon uppfoljning med operatorerna efter ett planerat underhallsarbete.
Hamra et al. (2021) papekar att en implementering av forbattringsgrupper som bestar
av operatorerna och ledningen, ska gemensamt jobba med forbattringar kring att
utveckla och félja upp underhallsarbetet. Detta stodjer Maximurad (2020) som menar
att tvarfunktionella grupper kan anskaffas for att dra nytta av varandras kompetenser
och l6sa mdjliga problem. Enligt Shahriar et al. (2022) ar det &ven betydelsefullt att
ge kontinuerlig feedback till underhallspersonalen for att sakerstalla att ratt metoder
anvands samt att ge berdm vid bra prestationer for att 6ka deras motivation.

Hamra et al. (2021) poangterar att uppféljningen av OEE ar relevant for att
kontinuerligt kunna forbattras och granska hur underhall och produktion hanger ihop.
Enligt Sundin et al. (2021) ar en valdigt viktig KPI kring underhallsarbetet Teknisk
tillganglighet som ger underhallsledningen en bra uppfattning om hur de paverkar
produktionen och kan utifran det prioritera och effektivisera underhallsarbetet. Arif
(2019) forklarar hur anvandandet av standarden SS-EN 15341 Nyckeltal fér underhall
fungerar utmarkt om foretaget vill ha viktiga KPI:er om underhall. Cloetta har KPI:er
kopplade till underhall och produktion som gas igenom péa belaggningsmoten och pa
veckomoten. En forbattringsmajlighet enligt Arif (2019) ar att aven att integrera
operatorerna och UT i processen sa de kanner delaktighet i forbattringsarbetet.
Vidare papekar Arif (2019) att det ar viktigt att 1ata operatérerna och UT berétta hur
de tyckte att underhallsarbetet gick och vad som kunde ga battre samt komma med
idéer och input. Pa sa satt kan de kanna sig behovda och far en kansla att de har
agandeskap over linjen vilket enligt UT ar centralt for att de ska kdnna samhdrighet
och darmed valjer att stanna kvar langre.

6.4 Globala mal fér hallbar utveckling

Alla ovanstaende losningsforslag till forskningsfragorna har i slutandan ett
gemensamt mal: Att effektivisera det planerade underhallsarbetet. Genom att na
malet kommer en dominoeffekt uppsta som leder till en battre produktion som
kommer att hjalpa till att strava efter flera Globala Mal for hallbar utveckling som har
utvecklats av FN’s utvecklingsprogram i enlighet med Agenda 2030 (UNDP, u.a.).

Ett effektivare planerat underhallsarbete kan leda till en 6kad tillganglighet hos
produktionen, bade for att arbetet gar snabbare och for att fler haverier undviks av ett
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battre FU dar samtliga planerade uppgifter hinns med. Detta paverkar i sin tur
maskinernas kapacitet sdsom prestationsniva och tekniska livslangd. Pa sa satt kan
maskinerna koras langre med maximal takt och utan att gora fel. Detta gor att
kvaliteten pa konfektyren okar vilket ger mindre sloserier och mindre avfall. Detta ar
positivt for GM12.5: Minska mangden avfall markant. En bra kvalitet pa produkterna
leder aven till fler néjda kunder vilket kan resultera i en hogre efterfragan och i sin tur
hogre vinst. Dessutom blir produktionen mer resurseffektivt vilket resulterar i att mer
konfektyr kan produceras och komma ut for konsumtion vilket &r bra for GM8.4:
Forbattra resurseffektiviteten i konsumtion och produktion. | féljd blir det &ven bra for
den ekologiska och ekonomiska hallbarheten. Darutéver gynnas aven GM7.3:
Fordubbla 6kningen av energieffektiviteten for det blir en mer hallbar
energiférbrukning i och med att maskinerna fungerar optimalt, inte drar onddig energi
och att produktionen effektiviseras. GM9.4: Uppgradera all industri och infrastruktur
for okad hallbarhet som handlar om att anpassa industrin for att géra dem mer
hallbara, med effektivare resursanvandning och fler rena och miljévanliga tekniker
och industriprocesser kommer aven att gynnas av ett effektivare planerat
underhallsarbete med nya processer och standigt forbattringsarbete. Genom att
implementera l6sningsforslagen for ett effektivare planerat underhallsarbete gynnas
aven. GM9.2: Framja inkluderande och hallbar industrialisering eftersom en battre
uppgiftsfordelning och arbetsatgarder gor att operatorerna ar delaktiga, sysselsatta
och kan skapa s& mycket varde som mojligt. Detta mal efterstravas aven av att 6ka
operatorernas trivsel och fa dem att kanna sig delaktiga och vardefulla.

6.5 Implikationer for praktiken

Aktorerna som kan gynnas av denna studie ar produktion- och underhallsledningen
samt operatorerna inom konfektyrindustrin som med hjalp av studien kan genomféra
ett mer strukturerat och effektivare planerat underhallsarbete dar samtliga
underhallsatgarder kan utféras inom erhallen stopptid. Losningarna till
forskningsfragorna skulle aven kunna tillampas for vissa stora féretag inom
livsmedelsindustrin som har en liknande struktur som Cloetta. Atgarderna kommer att
effektivisera det planerade underhallsarbetet med avseende péa battre struktur,
metod, uppgiftsfordelning och férbattringsarbete. Som f6ljd kommer produktionen att
fa mer tillganglighet, hogre kvalitetsutbyte och hogre anlaggningsutbyte vilket 6kar
dess effektivitet (OEE). Vidare bidrar dven atgarderna till en mer hallbar planet
genom att 0ka resurseffektiviteten, 6ka utrustningen livslangd, minska spill och avfall
och 6ka produktionsvolymen vilket aven ar ekonomiskt I6nsamt.

Ingenjorer kan aven gynnas av studien av utbildningssyfte da rapporten presenterar
god information om underhallsterminologi, vad olika begrepp betyder och hur de kan
implementeras for att ta itu med studiens syfte. Men framforallt hur underhall och
produktion hanger ihop och varfor det &r viktigt att ha en bra underhallsplan foér det
planerade underhallet for att erhalla en effektiv produktion som i sin tur bidrar till
hallbarhet genom att strava efter flera globala mal.
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7. Slutsats

Denna studie syftar till att ge forslag pa atgarder som effektiviserar det planerade
underhallsarbetet for stora foretag inom konfektyrindustrin for att kunna slutféra
samtliga uppgifter under given stopptid. Baserat pa forskningsfragorna, resultaten
och litteraturstudien finns det flera atgarder som kan vidtas.

Forst och framst ar det viktigt att foretagen anvander sig av 5S-metoden for att kunna
skapa en mer strukturerad och ordningsam milj6 som kommer att 6ka produktiviteten
i stadningen och rengéringen samt 6ka motivationen hos operatérerna sa att de kan
prestera battre. Med tanke pa att stddning och rengdring ar vasentlig inom
konfektyrindustrin kan det aven vara lampligt att hyra in professionella stadare under
det planerade underhallet for att maximera arbetet under stopptiden och lata
operatorerna fokusera pa operatorsunderhall. Detta innebar att operatérerna behover
fa mojligheten att lara sig att underhalla maskinerna, dar kunskaperna bér komma
fran underhallsteknikerna som redan har expertisen. Pa sa satt laggs aven ansvaret
pa operatorerna att underhalla vilket effektiviserar arbetet och mojliggor att samtliga
uppgifter hinner utféras inom stopptiden, vilket i langden reducerar mangden AU.

Att implementera fler tillstdndskontroller som en del av de férebyggande
underhallsatgarderna ar aven nagot som bor tillampas for ett effektivare planerat
underhallsarbete. Detta eftersom inget onddigt underhall sker, gar oftast snabbare an
forutbestamt underhall och ar mer resurseffektivt vilkket gor den mer ekonomisk
fordelaktig. Det kan &ven utféras nar produktionen kors eller under omstéliningar,
vilket lattar pa det planerade underhallsarbetet.

Vidare ar det viktigt med en bra struktur kring operatdrernas uppgifter. Aktivitetslistan
bor specificera vem, nar och hur underhallsarbetet ska genomforas. For att maximera
arbetet under driftstoppet bor ndgra operatorer ansvara for stidning medan andra
bor ansvarar for operatorsunderhall. Nar stadningen blir klar bor samtliga operatorer
arbeta fullstandigt med operatérsunderhall och hjalpa underhallsteknikerna med
underhallsatgarderna vars storsta fokus ar arbetet med de svarare avhjalpande
atgarderna. Detta skulle aven kunna minska den planerade stopptiden och 6ka
tillgangligheten. Det &r aven viktigt med att folja upp arbetet och arbeta med standiga
forbattringar. For att kunna gora detta bor ledningen tillsammans med operatdrerna
och underhallstekniker ga igenom KPI:er som OEE och Teknisk tillganglighet, samt
reflektera dver hur arbetet gick och vad som kunde ha gatt battre samtidigt som de
diskuterar forbattringsidéer.

Att implementera alla ovannamnda atgarder kommer bidra till att effektivisera det
planerade underhallsarbetet vilket resulterar i en battre produktion med avseende pa
tillgangligheter, prestanda, kapacitet, kvalitet och livslangd for maskinerna, vilket &r
avgorande for OEE. Detta har i sin tur manga positiva paverkningar pa de Globala
malen fér hallbar utveckling pa en ekologisk, ekonomisk och social niva.
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8. Framtida studier

En fortsatt studie inom omradet ar méata hur mycket mer effektivt det planerade
underhallet blir av de foreslagna atgarderna. Att &ven inkludera nya metoder inom
Industri 4.0 och TPM-konceptet for att se hur de ytterligare kan effektivisera det
planerade underhallet ar ndgot som vidare kan studeras. Detta kan exempelvis
inkludera RCM, (Reliability Centered Maintenace), VDM (Value Driven Maintenance)
grundorsaksanalyser, simuleringar och smartare maskiner. Genom att studera
metoderna kan den optimala strategin som kan implementeras for stora foretag inom
konfektyrindustrin hittas.
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Bilagor

Nedan presenteras de huvudfragor som anvandes i intervjuerna.

Intervjufragor till underhallsledaren

1. Vad har du for befattning pa Cloetta?

2. Hur lange har du jobbat pa& Cloetta?

3. Hur ofta och hur lange utfor ni det planerade underhallet?

4. Hur upplever du balansen mellan forebyggande och avhjalpande underhall?
5. Anvander ni nagot system for att organisera underhallet?

6. Hur ofta gar ni igenom underhallsplanen?

7. Vad har operatorerna for uppgifter under det planerade driftstoppet?
8. Har operatorerna nagon utbildning inom underhall av maskiner?

9. Foljer ni nagon strategi? Exempelvis TPM

10. Vilka nyckeltal anvander ni?

11. Vad begransar stopptiden?

12. Vad ansvarar teknikerna for under ett driftstopp?

13. Hur ser ni pa inférandet av operatorsunderhall?

14. Hur arbetar ni med att forbattra/effektivisera underhall?

15. Hur mycket fokus anser du att det laggs pa underhallsarbetet?

16. Har nagon férandring kring underhall inférts under din tid och vad har det gett for

resultat?

17. Hur prioriteras uppgifterna under ett driftstopp?

18. Pa vilket sétt tror du att ett effektivare planerat underhall kan bidra till en hallbar
utveckling?

Intervjufragor till produktionsledaren

. Vad har du for befattning pa Cloetta?

. Hur lange har du jobbat pa Cloetta?

. Vad har du for ansvarsomraden?

. Anvander ni ndgot system for att organisera produktionen?

. Vilka nyckeltal anvander ni?

. Vad ar Linjens OEE?

. Hur ofta kors linjen och vad gérs under omstéllningar?

. Hur mycket kan linjen producera och vad ar cykeltiden?

. Hur mycket fokus laggs det pa underhall?

10. Hur ar kommunikationen mellan underhallet och produktionen?
11. Hur férdelas uppgifterna mellan operatdrerna?

12. Vad anser du ar problemet med underhallsarbetet under driftstoppet?
13. P& vilket satt gynnar ett bra underhallsarbete produktionen?

14. Hur kan produktion underlatta for underhall?

15. P4 vilket satt kan en battre produktion bidra till hallbar utveckling?
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