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Driftsäkerhet   - en nödvändighet för ökad 
lönsamhet

Stefan Palskog VD
DynaMate AB
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DynaMate AB

• Helägt dotterbolag till Scania CV AB
• Produktions- och fastighetsunderhåll samt 

projekt och entreprenadverksamhet
• Omsättning (2004) 1. 400  Msk
• Ca 900 anställda
• Verksamma på 6 orter i Sverige
• Scania, SSAB, GM, SVW, VCE, JM-fast.
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Det finns bara ett giltigt stopp för en 
produktionsanläggning!

BRIST PÅ KUNDER

Alla andra stopp är slöseri
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Slöseri kan aldrig vara en investering endast 
kostnad

• Nödvändigt slöseri  =  minimeras

• Onödigt slöseri       =  elimineras
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Changes to Tasks

49%

25%

1%

9%

9%

7%

Delete
Extend Interval
From HT to CM
From Mech to Operations
New Task
Use As Is

Total number of tasks = 458 

Only 7 % of 
previous 

maintenance 
was 

effective!

Nearly half 
of the 

maintenance 
was a waste 

of time!

Outcome of PMO Analysis.…
Butt Stripping Machines

Källa : Sandy Dunn  
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Scania beslutar att koncentrera 
produktionsvolymer av nyckel- komponenter i 
Europa till Sverige

• En orsak är att öka skalekonomin genom att 
samla volymen på ett ställe

• Tillgång till forskning & utveckling
• Bra flexibilitet
• Koncentration av kompetens
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Framtida kapacitetsbehov

• Från idag 70 000 fordon till i morgon               
100 000 fordon / år (teknisk kapacitet)

• Totala anläggningstillgångar idag,  drygt 20 
miljarder sek

• Nödvändiga nya kapacitetsinvesteringar 
begränsar sig till någon miljard

• Förutsättning är ökad OEE
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Vinst = Pris – kostnad (slöseri)

• Bestäms av marknaden • Bestäms av Dig själv

Driftsäkerheten beror av bla ”produktionstekniken” och 
underhållet
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Kostnad

OEE 50%
Kapacitet:

50 000 motorer/år

OEE 50 %
Kapacitet:

100 000 motorer/år

Kostnad: 900 miljoner kr.

OEE 75%
Kapacitet:

100 000 motorer/år

Kostnad: 50 miljoner kr.

Idag Alt. 1 Alt. 2

Produktionsstrategi
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Utmaningen

• Målvärde
• Maxkapacitet 2006 

37385 CBU
• Drifttid 5400 h/år
• Takttid 6,5 min
• OEE 75%
• Max avvikelse/år  

1340 h

• Är värde (2003)
• Maxkapacitet      

27914 CBU
• 5400 h/år
• 6,5 min
• 56%
• Maxavvikelse/år
• 2376 h
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OEE förluster underhåll

• Målvärde
• UFO 1,2 %
• FU 3,3 %
• Oplanerat AU 8%

Summa 12,5 % av total 
förlust dvs 675 h/år

• Är värde (2003)
• UFO 1%
• FU 4%
• Oplanerat 18%

Summa 23% av total 
verklig förlust dvs 

1242 h/år



Underhåll
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spn/971202/utg:2:

Kontorsmiljö



Genomgång av 4S metoden



Riggtavla

Transmisson, Östra by 081

1999-05-07 DETE Klas Bandmann Lagr: P:\P2000\steg1\OH-bilder\körning_riggningstavla_DX

Framsidan av tavlan: KÖRNING Baksidan av tavlan: RIGGNING
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UH klassning av maskinenheter  

Klassning

Risken av en 
potentiell olycka 
eller miljöutsläpp 

vid haverier

Hög risk Låg risk Ingen risk

C-klassade mått, 
väldigt snäva 

toleranser för maskin 
typen, Stor risk för 

kundpåverkan 

≥ 6000 tim/år ≥ 5000 tim/år ≤ 5000 tim/år 

Normala toleranser 
för denna typ av 
maskin/ line, Stor 

risk för 
kundpåverkan 

Normala toleranser 
för denna typ av 

maskin/ line, Liten 
kundpåverkan

Inga backupp
möjligheter finns. 

Ingen flexibilitet finns i 
systemet.

Flera maskiner kan 
utföra samma arbete

Alternativa körsätt 
finns i andra liner / mgr

Bedömning av de 
kvalitets 

påverkande faktorer 
av maskinen/ linen

Utlagd 
produktionstid

Finns det 
alternativa körsätt

Hur långt tid 
kommer 

anläggningen att 
vara i drift

Kvalitet (k) Kvalitet (k) 

DriftDrift--
betingelse betingelse 
(D)(D)

Redundans Redundans 
(R)(R)

Återstående Återstående 
livslängdlivslängd
(Å)(Å)

Klassnings regler
S

K

R

Å

D

R

Å

A B C

Arbetsflöde för klassning av UH insatser

Säkerhet
/miljö (s)

≥ 10 år ≥ 5 år ≥ 1 år
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Ballbar metoden går ut på att med hjälp av en 
längdmätgivare i kuländen på en mätstav 
registrera maskin-rörelsen och via ett interface 
sända mätvärdena till com-porten på en vanlig 
bärbar dator, se bilden. Resultaten utvärderas 
sedan mjukvarumässigt i datorn.

Ballbar
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7%

18%

8%

8%

59%

Putsning

Kapning

Ythårdhets mätning

Etsning

Mäta härddjup
Stopptid PUS V01-V19

3%

4%

8%

33%
5%

3%

0%

45%

OPE 

Material- brist

Bemanningsbrist 

FU/UFO 

AU/Haverier 

Rigg/Omställning 

Justering/Omkörning 

Odef tid 

Moment Tid
EFD:
Byte av dubb 1,23
Byte av induktor tempo 2 5,91
Byte av program 0,91
Inställning av dubb 0,73
Inställning av induktor 8,83
Rigg till tempo 1 11,53
Kontroll härdvätska 10

Totalt 39,14

IVET:
Byte av övre dubb 1,27
Byte av undre dubb 5,57
Byte av induktor 15
Ställa in kylmedelsflöde 2,42

Totalt 24,26

Maskintid riggbit:
Köra tempo 2 2,28
Köra tempo 1 3
Anlöpning 4,9

Totalt 10,18

Robot:
Byte av gripare
Fixa mellanstation
Byte av program

Totalt 10

Härdprov:
Putsning 8,5
Kapning 69,33
Ythårdhets mätning 21,83
Etsning 10
Mäta härddjup 10

Totalt 119,66

19%

12%

5% 5%

59%

EFD:

IVET:

Maskintid riggbit:

Robot:

Härdprov:

Kartläggning/Tidsstudie
r Rigg EFD / IVET

Största förlusten i PUS:
Rigg

Störst tidsåtgång vid rigg:
Härdprov

Störst tidsåtgång vid härdprov: Kapning

Aktivitet
Förutsättningar för att använda PUS vid 

visualisering flaskhalsar och kartläggning förluster:

•Mindre än 5% odefinierade tid.
•Minst 3 månaders uppföljning.
•Uppdaterade cykeltider.

Exempel
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Vändglapp

Vinkelfel Vibrationer Servofel

SidoglappVändspikar

Exempel på fel från ballbar
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Exempel av avvikelser vid termografering
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FLIR Systems

Emulsionspumpmotor
Label Value
Ar1: Max 83.9 °C
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FLIR Systems

Kablage i kabelränna
Label Value
Ar1: Max 78.8 °C
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FLIR Systems

Tvättmaskin: värmeläckage vid packning
till värmepatron (genomföring till tank)

Label Value
Ar1: Max 124.2 °C
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FLIR Systems

Lager slipspindelmotor
Label Value
Ar1: Max 64.0 °C
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Antal ej genomförda FU vid årets slut  (tot 781 st)
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”Reservdelsoptimering”

Inköpsprocessen
Prekvalificering av leverantörer       
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Är nya maskiner driftsäkra?

• Av 47 st nya verktygsmaskiner (2004) som 
DynaMate kontrollerade på kundens uppdrag 
var endast 5 st godkända enl. internationell 
standard

• Priset för dessa 47 maskiner motsvarar ca 
250. 000.000 sek !

• Kanske rätt pris är 30. 000.000 sek ?????
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Antal ej genomförda FU vid årets slut  (tot 781 st)
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Scanias Vinst                                  

1.541 3.722 4.604 6.014
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LEAN PRODUCTION needs

LEAN MAINTENANCE
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Regresive
Domain

Reactive
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Planned
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Fix it before
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Proactive
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VÄRDERINGAR

PRINCIPER

METODER

RESULTAT
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Driftsäkerhet   - en nödvändighet för 
ökad lönsamhet

• Älska alla avvikelser 
• Tänk i termer av eliminering och minimering 

av slöseri

• Lösningen sitter i detaljerna

• Att köpa nytt är ingen garanti
• Arbeta långsiktigt


