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Förord  

Detta ex-jobb utfördes som sista moment i utbildningen till Maskiningenjör vid Umeå Universitet. 

Handledare på Umeå Universitetet var Staffan Grundberg och arbetet utfördes på Ortvikens 

pappersbruk i Sundsvall under våren 2019. Det har varit två mycket lärorika månader och jag 

skulle vilja tacka Anders Mattsson som gjort ett utmärkt jobb som min handledare på SCA 

Ortviken samt tacka resten av personalen som varit mycket hjälpsamma och tagit emot mig med 

öppna armar.  
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Sammanfattning  

Föreliggande arbete utfördes på Ortvikens pappersbruk i Sundsvall som tillverkar pappersmassa 

och papper. Inom pappersmasseproduktionen finns flera virapressar, vilket är en sorts 

torkmaskin som pressar vattnet ur pappersmassan. För att kunna hålla en hög tillgänglighet på 

maskinutrustningen har det 2010 genomförts en kritikalitetsanalys, där pressarna klassades 

utefter deras egenskaper, speciellt hur viktiga de är för resten av processen. Baserad på denna 

klassning fördes de in i en underhållsplan, som säkerställer effektivt underhåll och ett långsiktigt 

förbättringsarbete på utrustningen. För att se om klassningen fortfarande håller utförs i detta 

arbete en ny utredning och klassning på tre av dessa virapressar. Som del i analysen undersöks 

de vanligaste och kostsammaste felen under de senaste 13 åren. Den nya kritikalitetsklassningen 

skiljer sig från den tidigare på några punkter, främst angående underhållsmässighet och 

felfrekvens. Detta har ingen påverkan på slutklassningen, men det är värt att notera om man vill 

använda klassningen som underlag för andra ändamål. Den historiska utredningen visar att de 

vanligaste felet är virahaveri och att en av pressarna som ansetts vara trasig oftast faktiskt också 

har varit det. Slutbetyget av nya klassningen blir samma som den förra, dock ändras några av 

delkriterierna.  
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Abstract 

This work was carried out at Ortvikens paper mill in Sundsvall, which produces pulp and paper. In 

pulp production, there are several belt filter presses, which is a kind of dryer that squeezes the 

water out of the pulp. In order to maintain a high level of availability of the machine equipment, 

all equipment is classified according to their properties, especially how important they are for the 

rest of the process. This is to include them in a maintenance plan to be able to plan and perform 

efficient maintenance and long-term improvement work on the equipment. In order to be able to 

carry out more correct preventive maintenance and continued improvement work, a new 

investigation and classification of three of these belt filter presses is needed. As a part of this 

investigation, the most common and costly technical faults in the last 13 years are examined. The 

new criticality classification differs from the previous one in a few points, mainly maintenance 

and failure rate, which have been overlooked during the prior classification. This has no effect on 

the final classification, but it is worth noting in case the classification is used as a basis for other 

purposes. The historical investigation shows that the most common fault is a wire breakdown 

and that one of the presses that was considered to be broken most often, has actually been just 

that. The investigation shows that the new criticality classification gives the same result as the 

previous one, but that there are changes in some of the individual criteria. 



  

iv 
 

Innehållsförteckning 
 

Förord ................................................................................................................................................. i 

Sammanfattning ............................................................................................................................... ii 

Abstract ............................................................................................................................................ iii 

1. Inledning ....................................................................................................................................... 5 

1.1 Bakgrund ........................................................................................................................... 5 

1.1.1 Vad är ett pappersbruk?................................................................................................... 5 

1.1.2 Underhåll inom industri ................................................................................................... 6 

1.1.3 Kritikalitetsanalys på Ortviken ......................................................................................... 6 

1.1.5 Arbetsorder ...................................................................................................................... 6 

1.2 Syfte och problemställning .................................................................................................... 6 

1.2.2 Uppdraget ........................................................................................................................ 7 

1.2.3 Syfte .................................................................................................................................. 7 

1.3 Mål .......................................................................................................................................... 7 

1.4 Avgränsningar ......................................................................................................................... 7 

2. Teori .............................................................................................................................................. 8 

2.1 Virapress ................................................................................................................................. 8 

2.2 Kritikalitetsanalys ................................................................................................................... 9 

2.3 Graderingsnyckel .................................................................................................................. 11 

2.4 Ortvikens tidigare kritikalitetsklassning av virapressar ...................................................... 11 

3. Metod och tillvägagångssätt ...................................................................................................... 13 

4. Resultat ....................................................................................................................................... 14 

5. Diskussion och slutsats ............................................................................................................... 17 

Referenser ....................................................................................................................................... 18 



 
 

 
 

 

1. Inledning  

Under inledningsavsnittet presenteras en bakgrund av Ortvikens pappersbruk och virapressar, 

följt av syfte, mål och avgränsningar. 

1.1 Bakgrund 

SCA Ortvikens pappersbruk i Figur 1 är ett av världens största tryckpappersbruk beläget i 

Sundsvalls hamninlopp. Bruket byggdes under åren 1956 – 1957 och producerar mekanisk 

pappersmassa och tryckpapper i bestrukna och obestrukna kvalitéer. Bruket har 3 

pappersmaskiner med en kapacitet på 775 000 ton per år. Ungefär 600 personer arbetar vid 

Ortviken och allt papper produceras av norrländsk gran [1]. 

 

 
Figur 1: Ortvikens pappersbruk (SCA Ortvikens webbplats 2019). 

1.1.1 Vad är ett pappersbruk? 

Ett pappersbruk är en fabrik som tillverkar papper av pappersmassa. Virke levereras till 

pappersbruket för att avbarkas. Efter avbarkningen så kapas virket upp i små bitar (flis) som 

sedan processas till pappersmassa. Historiskt har pappersmassa också tillverkats av exempelvis 

bomull eller andra fiberrika råvaror. Den görs på antingen mekanisk eller kemisk väg. I trä finns 

det fibrer, fibrerna hålls ihop av någonting som kallas lignin. Genom att antingen mala fibrerna 

eller behandla dem på kemisk väg så kan man separera fibrerna från ligninet och får då ut en gröt 

som kallas pappersmassa. Massan behandlas på olika sätt med olika kemikalier för att få 

önskvärda egenskaper, exempelvis så använder man peroxid och lut för att bleka massan och 

göra den finare. Mekanisk behandlad pappersmassa blir till exempel inte så genomskinlig, och 

kan därför tryckas tunt för att göra exempelvis tidnings och skrivpapper. Kemisk behandlad 

massa däremot blir mycket mer genomskinlig, men starkare så den lämpar sig bättre för 

förpackningsmaterial [2]. 

 

Papperstillverkningsprocessen går till enligt följande:  

 Massalådan förser pappersmaskinen med pappersmassa.  

 Massan avvattnas med hjälp av mekaniskt tryck från valsar i ett virapressparti.  

 Massan torkas med värme i ett torkparti och pressas ytterligare till färdigt papper. I vissa 

moderna maskiner så finns även en bestrykningsstation med, det innebär att en smet av 

lera och pigment stryks på båda sidor av arket för att få en slätare och blankare yta på 

arket.  

 Papperet kapas upp i mindre volymer beroende på vad kunden beställt [2]. 
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1.1.2 Underhåll inom industri 

Inom industrin så jobbar man med underhåll, alltså aktiviteter och metoder som i den största 

möjliga mån tillåter maskiner och övriga utrustningar att fungera så bra som möjligt så länge som 

möjligt. Det är nästan helt omöjligt att åstadkomma ett underhåll där ingenting någonsin går 

sönder, men det är oftast det man strävar efter. Eftersom det sällan finns obegränsat med 

resurser så måste man oftast prioritera vilka maskiner och utrustningar som kommer att få ta en 

större del av resurserna och vilka som kommer att få mindre. Det är en komplex uppgift att göra 

denna prioritering då en stor industri ofta har tusentals olika utrustningar. Därför finns det 

metoder för att utföra den. Detta brukar kallas att göra en ”Kritikalitetsanalys”. Det grundar sig 

på att man bedömer en utrustning utifrån ett antal olika förutbestämda kriterier, och utifrån 

detta får man ut ett slutbetyg för utrustningen. Det slutbetyget gör sedan att man kan jämföra 

olika utrustningar med varandra, och därför lättare kunna prioritera vart det är mest 

värdeskapande att lägga sina underhållsresurser [3]. 

1.1.3 Kritikalitetsanalys på Ortviken 

På SCA Ortviken använder man sig av SKFs (svenska kullagerfabriken) mall för kritikalitetsanalys. 

Det är en vedertagen mall för kritikalitetsanalys och den mallen består av 6 olika kriterier: Skydd 

och miljö, Produktion, Tidsbehov, Kvalité, Felfrekvens och Underhållsmässighet. Dessa olika 

kriterier för man in i en graderingsnyckel och på så vis får man ett slutbetyg i form av A, B eller C. 

Där A är den högsta klassningen vilket betyder att utrustningen har höga krav på 

funktionsduglighet. Detta kan innebära att det måste finnas rutiner för att rondera och smörja 

maskinen dagligen. Eller att det krävs att man investerar i vibrationsövervakning för lager och 

motorer. En utrustning som blir B eller C klassad väljer man ofta att ta en större risk för haverier 

med, eftersom den inte är lika viktig för produktionen. 

 

Under 2010 så gjordes en stor klassificering enligt denna modell på SCA Ortviken. Arbetet med 

klassificeringen bedrevs med deltagare från alla yrkeskategorier. Ungefär 1000 objekt om dagen 

klassades vid det här tillfället under en veckas tid [4]. 

1.1.5 Arbetsorder 

En arbetsorder är ett dokument industrin använder i sammanhang när någonting behöver 

utföras. På Ortviken skrivs arbetsorder i underhållsystemet IFS och dessa är ett sätt att samla 

olika aktiviteter för att kunna prioritera olika jobb, samt att kunna fördela ut resurser och få 

spårbarhet på vad som gjorts tidigare [6]. 

1.2 Syfte och problemställning  

Ortvikens pappersbruk byggdes under 50 talet och är nu drygt 60 år gammalt. Bruket har sedan 

dess förändrats, byggts om och förbättrats. Med en ständig utveckling så kommer en komplexitet 

baserat på att äldre maskiner möter nyare, gammal teknik ersätts med ny och kompetensen 

förändras under åren. Maskiner som en gång kanske var väldigt viktiga för driften kanske inte 

längre är det på grund av nya lösningar, reservdelslagret kan nu innehålla delar till maskiner som 

tagits ur bruk, underhållsplanen för vissa delar kanske bör förändras baserat på ny 

underhållsteknik eller förändrad användning mot för vad som var aktuellt när planen upprättades 

[4]. Detta medför många problem, ett av dessa är att kritikalitetsanalysen på olika delar av 

fabriken måste uppdateras med jämna mellanrum eller vid varje stor ombyggnation eller 

förändring av anläggningen. I brist på resurser görs detta sällan [6].  
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1.2.2 Uppdraget 

Uppdraget  är att göra en kritikalitetsanalys på några A-klassade objekt och se efter om dessa 

fortfarande uppfyller kriterierna för att bli A-klassade.  

1.2.3 Syfte 

Baserat på problemen och uppdraget är syftet att undersöka om någonting har förändrats sedan 

den tidigare klassningen gjordes samt att få fram underlag för ett fortsatt förbättringsarbete 

inom underhåll av de behandlade objekten.  

1.3 Mål 

Målet är att göra en ny komplett kritikalitetsklassningen på några virapressar samt att jämföra 

den mot den gamla klassningen, diskutera skillnader och dra slutsatser kring hur klassningen 

skulle kunna användas i framtiden. 

1.4 Avgränsningar  

Eftersom detta arbete genomförs under 10 veckor med 6 veckor avsatt för utredningsarbete så 

begränsas antalet maskiner till 3 stycken i samråd med Ortvikens personal. Valet av maskiner blir 

så kallade Virapressar. Dessa maskiner väljs för att de är stora och resurskrävande maskiner. De 

har funnits länge och de är kända bland personalen för att haverera med jämna mellanrum på 

olika sätt så det bör finnas mycket material att använda sig av. Maskinerna är också A-klassade 

vilket är ett krav för uppdraget. 

 

SCA Ortviken använder sig av ett underhållssystem som heter IFS (Industrial and Financial 

Systems). Detta system startades i början på 2000-talet och den dagliga användningen av detta 

startade runt år 2007, detta gör att den tillgängliga informationen om historiken på de olika 

objekten inte sträcker sig längre tillbaka än tills kring 2007. Det finns äldre analoga system att 

söka information i, men eftersom IFS anses vara invecklat att använda och kräver inlärning 

begränsas utredningen till det som går att hitta där. 

 

Under kriterierna felfrekvens och underhållsmässighet så krävs det en djupare undersökning av 

de olika felen som ofta drabbar virapressarna. Den inledande undersökningen kommer att se 

över de tre vanligaste haverityperna och sedan välja ut den oftast förekommande och det 

dyraste felet för att basera kritikalitetsanalysen på.  
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2. Teori  

Nedan presenteras relevant teori kring aktuell utrustning samt konceptet kritikalitetsanalys.  

2.1 Virapress 

En Virapress är en maskin som pressar vatten ur pappersmassan som ett steg innan vidare 

förädling. På Ortviken finns flera stycken Virapressar och tre av dessa kommer att utredas för en 

ny kritikalitetsanalys. Dessa pressar heter 566MU170, 567MU105 och 563MU085. Virapress 

566MU170 anses av driftpersonal vara den press som är utsatt för mest problem såsom, 

virahaveri, oljeläckage och lagerskador [3]. 

 

Figur 2. Virapress [5]. 

För att pressa vattnet ur massan så finns det två ”viror”, alltså en plastartad duk med små hål i 

som löper mellan flera olika sorters valsar för att pressa ut vattnet ur massan.  

 

Nedan beskrivs virapressens olika delar i figur 2.  

 Punkter 8 och 14 är drivvalsar där motorerna sitter kopplade.  

 Punkter 6, 7, 12, 13 är hydrauliska pressvalsar. 

 Punkter 4 och 10 är mekaniska fasta pressvalsar. 

 Punkter 3 och 9 är sträckvalsar som hydrauliskt sträcker ut viran.  

 Punkter 11 och 5 är riktvalsar, dessa är lagrade i båda ändarna och har ett ställdon i ena för 

att styra viran åt höger eller vänster i virariktningen för att den ska rulla rakt.  

 Punkt 1 är en formervals, den fördelar ut massan på undre viran. Under nedre viran finns 

ett kar som fångar upp spillvatten och kemikalier, detta kallas bakvatten.  

 

Pappersmassan matas från vänster in i inloppslådan som sedan låter massan falla ner på den 

undre viraduken. Den grötartade massan pressas lätt ut av formerviran för att få ett jämnt lager 

massa på duken och far sedan vidare mot de kraftfullare pressvalsarna. Till höger kommer 

nypressad massa ut med betydligt lägre vätskehalt än innan.  
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Dessa pressar är förhållandevis komplexa, det finns pressar som är oerhört mycket enklare 

uppbyggda men det kompenseras genom att den här designen kan göra massan oerhört torr. 

Uppbyggnaden med flera pressvalsar och viror gör den mycket effektiv med men det går ut över 

driftsäkerhet. Därför anses det vara bra objekt att göra en kritikalitetsanalys på [3].   

2.2 Kritikalitetsanalys 

Allt underhåll som görs baseras på att man vill ha ut så hög tillgänglighet som möjligt ur sin 

utrustning. Det gör att man kan ifrågasätta varför inte allt underhåll som går att göra alltid utförs, 

och detta är givetvis en kostnadsfråga. För att kunna prioritera resurser så att de används där de 

gör störst nytta så kan det inom komplexa system, så som industrier behövas metoder för att 

kunna prioritera sitt underhåll. Det finns olika tekniker för att göra detta. Exempelvis finns det 

metoder som utgår från att de äldsta maskinerna skall få mest uppmärksamhet, då man enligt 

vissa filosofier anser att sådan utrustning är mest benägen att haverera. Andra kan basera sitt 

underhåll på hur dyr utrustningen är att köpa. Det finns även underhållstrategier som baserar sig 

på slumpen och fördelar på så vis ut resurserna.  

 

I de flesta fall så börjar man att göra en så kallad kritikalitetsanalys. Genom en sådan så ställs 

kriterium upp mot varandra och värderas sedan utefter förutbestämda regler. Ett exempel på en 

sådan metod kallas MCCE (multicriterion classification of equipments) denna kan användas för 

att kritikalitetsklassa olika utrustningar. Denna metod använder 12 olika kriterier: hälsorisk för 

operatör, effekt på produktionen, vart felet upptäcks, tid för att återställa funktion, rening av 

restprodukt, redundant utrustning, hur ofta utrustningen används, påverkan på annan 

utrustning, arbetspåverkan för operatör, tid för att reparera, reparationskostnad och tid mellan 

haverier. Under varje kriterium så finns flera svarsalternativ, det alternativ som passar bäst väljs 

ut och kopplat till detta så följer ett siffervärde mellan 0 och 4. Siffervärdet från samtliga valda 

kriterium matas in i en formel och ur det får man ett kritikalitetsindex mellan 0 och 100. 

Beroende på vart indexet hamnar så kan man ur en tabell utläsa en rekommenderad 

underhållstrategi för det aktuella objektet. Ett index över 50 rekommenderar exempelvis att det 

finns någon form av on line övervakning av objektet, alltså exempelvis en vibration eller 

temperaturövervakning som direkt larmat om något är fel, medan ett index mellan 35 och 50 

rekommenderar of line övervakning, alltså en kontroll som utförs på intervall istället för konstant 

[7].  

 

Ibland kan man syfta på olika saker när man pratar om en kritikalitetsanalys då det finns olika 

koncept som kallas samma sak. Under designprocessen av en anläggning så kan en 

kritikalitetsanalys utföras innan den anläggningen har byggds, detta för att innan konstruktionen 

kunna hitta och eliminera speciellt utsatta delar [9]. Detta är dock inte en sådan 

kritikalitetsanalys då denna behandlar en anläggning som redan existerar och har varit i drift 

under lång tid.  

 

Kritikalitetsanalysmallen som används på Ortviken kommer från SKF (Svenska Kullager 

Företaget). Den består av 6 olika kriterier och dessa följs av en bokstavskombination på två 

bokstäver som syns inom parantes efter varje kriterium. Denna bokstavskombination används för 

att kunna navigera i en graderingsnyckel, figur 4. 
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Kriterierna och deras beskrivning är följande:  

 

Miljö och säkerhet (SE) 

En bedömning görs om objektet vid ett haveri skulle kunna ha en miljöpåverkan eller skulle det 

kunna innebära fara för människor. Exempel på miljöpåverkan skulle kunna vara att objektet 

innehåller farliga kemikalier som kan läcka ut. Säkerhetsmässigt bedömer man om det finns risk 

för personskador vid haveri/bortfall, kanske är utrustningen trycksatt och kan explodera, kanske 

finns rörliga delar som kan slungas iväg.  

Bedöm om objektet kommer att påverka miljö och säkerhet vid ett haveri/bortfall. Välj sedan ett 

alternativ: 

A= Allvarliga skador på natur eller person. Ej återställningsbar. 

B= Lindriga skador på natur eller person. Återställningsbar. 

C= Ingen påverkan på miljö eller person.  

 

Produktion/Tillgänglighet (PO) 

En bedömning görs om objektet vid haveri orsakar stopp på övrig utrustning i produktionslinan, 

är maskinen inte redundant så kommer detta garanterat att hända. Gäller detta exempelvis en 

pump så kan det finnas en reservpump bredvid som går att koppla in vid haveri/bortfall.  

Bedöm om objektet kommer att förorsaka produktionsförlust eller stopp i linan vid ett 

haveri/bortfall. Välj sedan ett alternativ: 

A= Påverkar produktionsmål vid stillestånd, går inte att jobba in förlust.  

B= Påverkar produktionsmål, men går att återhämta. 

C= Påverkar inte. 

 

Anläggningsutnyttjande (OR) 

En bedömning görs av hur mycket objektet används under varje dag.  

Bedöm hur mycket objektet används och på så vis påverka produktionen vid ett haveri/bortfall. 

Välj sedan ett alternativ: 

A= Används 24 timmar om dagen.  

B= Används mer än 8 men mindre än 16 timmar per dag.  

C= Används mindre än 8 timmar om dagen.   

 

Kvalitet (QP) 

Om objektet påverkar kvalitén på produkten som tillverkas vid ett bortfall/haveri. Om exempelvis 

en av flera elmotorer på ett transportband havererar men det går att köra vidare med reducerad 

hastighet så påverkas inte slutkund men produktionsflödet drabbas. Stannar däremot en 

kemikalieomrörare i en tank så kan kemikalierna komma ut i produktionen oblandade och 

därefter orsaka kvalitetsproblem på slutprodukten. 

Bedöm om objektet kommer att förorsaka kvalitetsbrister vid ett haveri/bortfall. Välj sedan ett 

alternativ: 

A=Den slutgiltiga kvalitén påverkas och gör produkten osäljbar.  

B= Påverkar kvalitén så pass att produktionsflödet drabbas, inte slutkund.  

C=Påverkar inte kvalitén. 

 

Felfrekvens (FF)  

En bedömning görs på hur ofta objektet bortfaller/havererar. 
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Bedöm hur ofta historiskt det aktuella objektet varit utsatt för störningar. Välj sedan ett 

alternativ: 

A=Fel oftare än en gång per halvår. 

B=Fel en gång per år. 

C=Fel mer sällan. 

 

Underhållsmässighet (MP) 

En bedömning görs på hur lång tid det tar att åtgärda fel och hur mycket de brukar kosta. 

Bedöm kostnad och tidsåtgång för att åtgärda eventuella fel. Välj sedan ett alternativ:  

A= Tid för reparation längre än 4 dagar och kostnad över 350 000 kr. 

B= Tid för reparation mellan 2 och 4 dagar. Kostnad mellan 50 000 och 350 000 kr.  

C= Tid för reparation mindre än 2 dagar och kostnad mindre än 50 000 kr. 

[5]. 

2.3 Graderingsnyckel 

Enligt graderingsnyckeln, figur 3 så förs varje bokstav från kriterierna in på rätt ställe i nyckeln. 

Sedan följs de olika linjerna via villkoren som finns angivna tills botten är nådd och man har fått 

ett slutbetyg A, B eller C. (Kritikalitetsanalys 2019). 

 
Figur 3. Graderingsnyckel (SCA Ortvikens databas för dokument 2019). 

2.4 Ortvikens tidigare kritikalitetsklassning av virapressar 

I tabell 1 redovisas befintlig kritikalitetsklassning gjord på Ortviken. Virapressarna är namngivna 

enligt Ortvikens system för objektidentifikation.  
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Tabell 1. Befintliga kritikalitetsklassningar av virapressar [10]. 

 Befintlig 

klassning 

567MU105 

Befintlig 

klassning 

563MU085 

Befintlig 

klassning 

566MU170 

Miljö  C C C 

Produktion A A A 

Anläggningsnyttjande A A A 

Kvalité C C C 

Felfrekvens B C C 

Underhållsmässighet B B C 

Slutklassning: A A A 
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3. Metod och tillvägagångssätt  

Kriterierna miljö och säkerhet, produktion, anläggningsutnyttjande och kvalitet besvarades 

baserat på personlig kommunikation med Anders Mattson-Underhållsingenjör, Anders Sundberg-

Underhållschef, Mikael Westberg-Processoperatör och Rickard Persson-Driftsingenjör [3, 6, 10, 

11]. 

 

Kriterierna felfrekvens och underhållsmässighet besvarades genom en manuell genomgång av 

arbetsorder på de tre virapressarna 566MU170, 567MU105 och 563MU085. Eftersom ingen 

sorteringsfunktion finns i IFS så skrevs alla listor med arbetsorder ut på papper och granskas. 

Exempel på detta ses i figur 4. De tre vanligaste felen färgkodas enligt följande system:  

 

 Fel som är relaterade till problem med viran, alltså själva duken som löper mellan valsarna: 

Gul 

 Fel som är relaterade till oljeläckage i exempelvis växellådor eller packboxar: Orange 

 Fel som är relaterade till lagringar: Lila.  

 

 

Figur 2. Exempelbild manuell arbetsordersortering. 

 

Ca 15 000 arbetsorder gås igenom på detta sätt och färgen gul (virarelaterade fel) blir genast 

överrepresenterad. Via IFS så matas sedan dessa arbetsorder in en och en och kostnaden och 

datum tas ut för vardera.  
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4. Resultat 

Resultat presenteras tillsammans med tillhörande kommentar vid varje kriterium.  

 

Miljö och säkerhet (SE) 

Objektet innehåller inga farliga kemikalier under tryck och under drift så är den kapslad för att 

man inte ska komma åt rörliga delar, därför ses den som ofarlig för människa och miljö när den är 

i drift. Det har skett tillbud vid stopp och exempelvis byte av vira för då måste räcken plockas 

bort och underhållspersonal behöver klättra över pressen samt använda handkraft för att 

montera ny vira. Klättring på ojämnt underlag utan skyddsräcken innebär personfara vid 

snubbling. Därför bedöms detta kriterium till alternativ: B, lindriga skador på natur eller person. 

Återställningsbar. Gäller alla pressar [10]. 

 

Produktion (PO) 

Virapressar 567MU105 och 563MU085 står i serie med varandra samt är identiska till 

utformningen. Detta innebär att dessa inte räknas som redundanta då ett bortfall/haveri på en av 

dem resulterar i att den andra tvingas att stanna. Virapress 566MU170 står däremot parallellt 

uppställd mot en likadan maskin. Detta gör att om någon av dessa två pressar råkar ut för 

bortfall/haveri så kan den andra öka farten för att täcka upp förlusten. De kan inte öka farten till 

den grad att full produktion kan erhållas men det finns en tröghet i systemet som kan ge några 

timmars mindre förlust. Dock inte länge nog att alla haverier kan åtgärdas utan förlust. Därför 

bedöms detta kriterium till alternativ: A, påverkar Produktionsmål vid stillestånd, går inte att 

jobba in förlust [10]. 

 

Anläggningsutnyttjande (OR)  

Alla virapressar går dygnet runt om det inte är något problem. Därför bedöms detta kriterium till 

alternativ: A, används 24 timmar om dagen. Gäller alla pressar [11]. 

 

Kvalitet (QP) 

En virapress som havererat/fallit bort producerar heller ingenting. Detta ger på så vis inga 

kvalitetsproblem med slutprodukten. Därför bedöms detta kriterium till alternativ: C, påverkar 

inte kvalité. Gäller alla pressar [11]. 

 

Felfrekvens (FF) 

Eftersom kriteriet felfrekvens efterfrågar hur många gånger årligen haveriet sker och 

underhållsmässighet efterfrågar kostnad och tid vid varje tillfälle så skapas en tabell för detta 

inklusive diagram för att presentera informationen. Då tidsåtgång för varje haveri sällan finns 

dokumenterad så utgår man här från kostnad istället då den siffran anses vara mer tillförlitlig.  

I tabell 1 så samt figur 5 syns variationerna och kostnaderna för virahaverier under åren 2005 till 

2018 [12]. 
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Tabell 2. Sammanställning kostnader samt virarelaterade fel mellan åren 2005 till 2018. 

 
 

För att lättare åskådliggöra informationen i tabell 1 så skapas graferna i figur 5. 

 

 
Figur 3 Sammanställning virahaverier kostnad och antal tillfällen [13]. 

Enligt figur 5 har alla virapressar haft kring 6 virarelaterade arbetsorder per år därför bedöms 

detta kriterium till alternativ: A, fel oftare än en gång per halvår.  

 

Underhållsmässighet (MP) 

Enligt figur 6 så syns att alla virapressar haft haverier för i snitt 85 000 kr styck. Därför bedöms 

detta kriterium med tyngd på kostnad till alternativ: B, tid för reparation mellan 2 och 4 dagar. 

Kostnad mellan 50 000 och 350 000 kr.  
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Tabell 3. Sammanställning av tidigare och ny klassning av virapressar. 

Kriterium Tidigare 

klassning 

566MU170 

Tidigare 

klassning 

567MU105 

Tidigare 

klassning 

563MU085 

Ny 

klassning  

samtliga 

virapressar 

Miljö  C C C B 

Produktion A A A A 

Anläggningsnyttjande A A A A 

Kvalité C C C C 

Felfrekvens C B C A 

Underhållsmässighet C B B B 

Slutklassning: A A A A 
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5. Diskussion och slutsats 

Det som är anmärkningsvärt i den gamla klassningen är att det inte finns någon information om 

hur man kopplar de olika punkterna i klassningen till olika åtgärder. De olika punkterna är som 

beskrivet i teoriavsnittet säkerhet/miljö, tillgänglighet, anläggningsutnyttjande, kvalité, 

felfrekvens, och underhållsmässighet är bara delar som bygger upp det slutliga resultatet och inte 

separata frågeställningar i den gamla klassningen. Vid klassningen 2010 så reflekterades det 

troligen inte så mycket kring varje punkt och om varför den blev som den blev, och hur den skulle 

kunna sänkas.  

 

Klassningen ser ut att ha gjordes främst utifrån två av punkterna, tillgänglighet och 

anläggningsutnyttjande. Om man tittar på graderingsnyckeln figur 3 så kan man se att ett betyg A 

på någon av dessa tillsammans med säkerhet och miljö avgör hela slutbetyget för objektet. Det 

kan medföra att man lätt förbise övriga punkter och det är troligt det som har hänt.  

 

Som ett exempel på detta så kan man titta på underhållspåverkan och felfrekvens är olika på de 

olika objekten som faktiskt klart och tydligt bör ha samma betyg på dessa punkter enligt den nya 

klassningen i tabell 3. På grund av mänsklig faktor och gissningar så riskerar man att få lite olika 

bedömning på dessa maskiner. Men eftersom man från början vet att objektet kommer att bli A 

klassat tack vare kriteriet anläggningsutnyttjande så bryr man sig inte om sådana skillnader.  

 

Ett förslag är att man vidareutvecklar klassningsprocessen enligt rapporten. Med en öppen 

diskussion om varje punkt samt så skulle en åtgärdsplan kunna skapas för att sänka varje punkt 

en eller två nivåer. För fabrikens bästa, i en perfekt värld så skulle varje maskin vara C klassad 

vilket skulle innebära låga risker för både person, miljö och produktion. Dock är detta 

tidskrävande och extremt resurskrävande och därmed förenat med höga kostnader. 

 

Värt dock att ta upp kan vara frågeställningen: ”Vad behöver vi göra för att kunna klassa ner 

denna maskin?”. Effekter av detta kan vara att man får en annan förståelse för felfrekvens och 

underhållspåverkan. Angående exempelvis Virapress 566MU170, pressen som har historiskt setts 

som en riktig ”Problem-maskin”. Det är märkligt att den fått en C klassning på både felfrekvens 

och underhållspåverkan när det faktiskt är denna press som haft den högsta felfrekvensen och 

underhållsbehovet enligt figur 5. Är resten av klassificeringarna pålitliga på dessa punkter? Som 

sagt så saknar det relevans för slutbetyget, A klassningen är bestämd. Men om man vill använda 

kritikalitetsanalysen som källa för andra arbeten så bör riktigheten ifrågasättas och man bör inte 

utgå från att alla klassningar är väl genomförda.  

 

Den tidigare kritikalitetsklassningen som gjordes år 2010 ägnade inte så mycket tid åt varje objekt 

då den behandlade ca 1000 objekt per dag. Den nuvarande klassningen gjordes noggrannare (3 

objekt klassades under en period av 6 veckor), men gav samma resultat. Maskinerna som tidigare 

var A klassade blir det igen, trots några variationer i kriterierna. 
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