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Sammanfattning 

Under de senaste åren har en betydande ökning av elförbrukningen rapporterats. Som en 

följd av detta ökar efterfrågan på produkter och komponenter relaterade till elnätet på 

marknaden. Hur industrier samtidigt säkerställer produktkvalitet och kontrollerar 

tillverkningskostnader är uppenbart viktigt för de relevanta branscherna.  

 

Syftet med denna avhandling var att genomföra en fallstudie vid ett företag som 

tillverkar transformatorer för att utveckla en arbetsmodell som hjälper företaget att 

kartlägga dess mest kvalitetskritiska material och identifiera de dolda kostnader som 

uppkommer vid kvalitetsbrister. Flera forskningsfrågor formulerades och besvarades för 

att uppnå detta syfte. Dataanalys, intervjuer, litteraturstudier och observationer har 

använts för att genomföra fallstudien. 

 

En arbetsmodell har utvecklats genom en detaljerad analys av fallföretagets system för 

avvikelserapportering. Kostnad och Antal felrapporter ha identifierats som de 

huvudsakliga faktorerna som kan vara viktiga för kartläggningen av de mest 

kvalitetskritiska materialen på fallföretaget. Det har även skapats en konceptuell modell 

som beskriver det preliminära arbetet innan den faktiska kartläggning och 

uppföljningsarbetet.  

 

Den teoretiska bidraget från denna studie är den föreslagna konceptuella arbetsmodellen 

för kvalitetskritiska material samt arbetsmodellen som beskriver hur kartläggningen av 

kvalitetskritiska material kan genomföras. Företaget anser att uppdraget är fullgjort och 

flera förbättringsförslag har även presenterats, vilket utgör ett praktiskt bidrag. 

 

Nyckelord: Kvalitet, Kvalitetskritiskt material, kvalitetsbristkostnad, dolda 

kvalitetsbristkostnader, kvalitetsavvikelse, avvikelserapportering  

  



 

 

Abstract 

In recent years, a significant increase in electricity consumption has been reported. 

Consequently, the products and components related to power grids are increasingly 

demanded in the market. How to ensure the product quality and control the 

manufacturing cost simultaneously is obviously important for the relevant industries. 

 

The purpose of this thesis was going to implement a case study at a transformer 

manufacturing company and develop a working model that helps the company map its 

most quality-critical materials and identify hidden quality defect costs. Several research 

questions were formulated and being answered in order to realize the purpose. Data 

analysis, interviews, literature studies and observation have been used to conduct the 

case study.  

 

A working model has been developed in this study after a detail analysis of the 

deviation reporting system used by the case company. Cost and Number of error reports 

have been identified as the main factors that can be important for mapping the most 

quality-critical materials in the case company. A conceptual model has also been 

created for describing the preliminary work before the actual mapping and the follow-up 

work. 

 

The theoretical contribution of this study is the proposed conceptual working model on 

quality-critical materials and the working model that describes how the mapping of 

quality-critical materials can be carried out. The company considers the assignment 

fulfilled, and several improvement suggestions have also been presented, thus providing 

the practical contribution. 

 

Keywords: Quality, Quality critical material, Quality deficiency cost, Hidden quality 

deficiency cost, Quality deviation, Deviation report  
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1. Inledning  

 

I detta kapitel ges en introduktion till arbetets bakgrund och problemformulering. 

Slutligen presenteras även syftet med tillhörande frågeställningar samt arbetets 

avgränsningar.  

 

1.1 Bakgrund 
 

Energikonsumtionen i världen ökar (Pilli-Sihvola m.fl. 2010). Under det senaste 

årtiondet har kravet på mer miljöbart hållbara samhällen ökat. Till följd av detta har 

bränsle ersatts med andra typer av energiförsörjning. Det är framför allt eltillförseln som 

har ökat för att kunna möta den efterfrågan av energi som efterfrågas världen över. 

Förutom den miljömässiga faktorn finns det även andra faktorer som bidrar till en ökad 

efterfrågan av eltillförsel såsom befolkningsökning, teknologiska framsteg och 

ekonomisk tillväxt. Den växande befolkningen världen över bidrar till ett ökat behov av 

bostäder och transport, medan de teknologiska framstegen bidrar till att användandet av 

mobiltelefoner, datorer, hushållsapparater och processer inom industrier har 

intensifierats. Med ekonomisk tillväxt i detta sammanhang avses att företag och hushåll 

är i behov av mer el för att upprätthålla sin verksamhet och vardag.  

  

För att bemöta den ökande efterfrågan på elanvändning måste industrierna som 

producerar komponenter till elnätverken öka produktionen. Detta innebär att 

industrierna märker av en skarp ökning på sina kundorderstockar och därmed behöver 

produktionsprocesserna anpassas. Om företag i allmänhet ska kunna hantera 

produktionsökningar krävs det fler produktionsresurser, effektivisering i 

produktionsprocesser och en väl genomtänkt produktionsplanering (Springinklee & 

Wallenburg 2012). Något som knyter an till dessa områden är det kvalitetskritiska 

materialet. För att undvika produktionstopp och oväntade kostnader är det en fördel om 

företag kan identifiera och kartlägga vad som är deras mest kvalitetskritiska material. 
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Enligt Sailaja (2015) är hög kvalitet en nyckelsstrategi för att företag ska vara 

konkurrenskraftiga och överleva på den marknad som råder idag.  

 

 

Kvalitetsbrister och kvalitetsavvikelser som uppstår kan leda till kassationer, att arbete 

behöver göras om, förseningar i prognoser och flertalet andra konsekvenser. Dessa 

faktorer orsakar följdkostnader. Uppskattningsvis uppgår dessa kostnader till 20–40% 

av ett företags totala omsättning menar Sörqvist & Höglund (2007). Via kontinuerligt 

arbete med kvalitetsförbättringar kan företag göra stora kostnadsbesparingar (Khan 

2003). Ytterligare en konsekvens av de kvalitetsbrister som uppstår är de dolda 

kvalitetsbristkostnader som tillkommer till följd av detta. Forskare har kommit fram till 

att de dolda kvalitetsbristkostnaderna som uppstår utgör en stor del av de totala 

kostnaderna. (Sailaja A m.fl. 2015) poängterar hur viktigt det är att företag faktiskt 

arbetar med att identifiera och hantera de dolda kostnaderna.   

  

 

1.2 Problemformulering  
 

I bakgrunden angavs information om att energikonsumtionen ökar, detta bestyrker även 

Hu m.fl. (2023)  i deras studie. Studien är utförd och baserad i Beijing men en av de 

faktorer som bidrar till den ökade energikonsumtionen kan anknytas till andra områden. 

Hu m.fl. (2023) menar att data indikerar en ökad medeltemperatur inom den närmaste 

framtiden. Trender visar att invånarna använder mer elektricitet under sommarhalvåret. 

Det kan bero på att luftkonditionering och fläktar används för att hantera värmen 

inomhus.  

 

Ett energiföretag som är märkbart påverkat av ökningen för elkonsumtion är Hitachi 

Energy Power Transformers (kommer fortsättningsvis att i studien benämnas HEPT). 

HEPT är en tillverkande verksamhet av krafttransformatorer. Nationalencyklopedin 

(NE, u.å.) väljer att definiera en krafttransformator som: en transformator som i ett 

starkströmsnät överför el mellan nätdelar med olika spänningsnivåer. Företaget är en del 
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av Hitachi Energy och är branschledande inom teknik och utvecklingen av 

energisystem. En mer detaljerad företagsbakgrund ges i nulägesanalysen i kapitel 4.  

 

HEPT, företaget som denna fallstudie grundar sig på, räknar med en produktionsökning 

om 200% de kommande åren. I nuläget har kvalitetsavdelningen en överskådlig bild 

över det material som anses vara mest kvalitetskritiskt. De vill därmed göra en 

kartläggning som stärker denna bild. HEPT menar att en kartläggning kan hjälpa företag 

att skapa sig en tydligare och bättre bild över vilka material som faktiskt är de mest 

kritiska. Definitionen nedan beskriver begreppet Kvalitetskritiskt Material och kommer 

att användas genom studien, definitionen har tagits fram av fallföretaget och författarna 

av studien.  

 

Kvalitetskritiskt material (på HEPT) anses vara: det material som vid 

kvalitetsavvikelser är svårast att åtgärda/ersätta, kan orsaka eventuella stopp i 

produktionen och kan leda till stora kostnader.    

 

Att undersöka vilka material som är mest kvalitetskritiska kan göras på olika sätt, 

flertalet faktorer kan användas i kartläggningen menar företaget. HEPT säger att ett sätt 

är att undersöka vilket material som vid kvalitetsavvikelser genererar högst 

följdkostnad. Faktorn som då används är felkostnad. Ett annat sätt är att undersöka 

vilket material som har flest återkommande kvalitetsavvikelser. Faktorn i detta fall kan 

då vara antal felrapporter. De två nämnda faktorerna kommer att användas då företaget 

använder sig av ett system för felrapportering av kvalitetsavvikelser där dessa faktorer 

ingår. Det material som framkommer ska sedan användas i fallstudien för att identifiera 

eventuellt dolda kvalitetsbristkostnader. Tidigare studier inom tillverkande 

verksamheter av krafttransformatorer gällande dolda kvalitetsbristkostnader som 

innefattat kvalitetskritiskt material hittades inte under litteraturstudien, detta påvisar 

därmed ett forskningsgap som ska undersökas i studien.  
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1.3 Syfte 
 

Syftet med denna studie är att komma fram till en arbetsmodell som hjälper tillverkande 

verksamheter att identifiera deras mest kvalitetskritiska material. Dessutom ska en 

identifiering av dolda kvalitetsbristkostnader som uppkommer till följd av 

kvalitetsavvikelser genomföras.  

 

1.4 Frågeställningar 

 
• Vad är kvalitetskritiskt material?  

• Hur identifieras det kvalitetskritiska materialet på fallföretaget? 

• Vilka är de mest kvalitetskritiska materialen på fallföretaget?   

• Vad är dolda kvalitetsbristkostnader? 

• Hur kan företag beräkna dolda kvalitetsbristkostnader? 

 

 

1.5 Avgränsning 
 

Examensarbetet är avgränsat till avdelning Power Transformers Ludvika på Hitachi 

Energy Sverige. Faktorerna som kommer att användas för kartläggningen är kostnad 

samt antal felrapporter för diverse komponenter. Studien kommer inte att analysera 

eventuella åtgärder till kvalitetsavvikelserna. Analyser av data avgränsas från och med 1 

januari år 2017 till och med 29 mars 2023.  
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2. Metod  

 

Detta kapitel beskriver och presenterar den metodik som har använts för att hantera 

studiens syfte och frågeställningar. Avslutningsvis genomförs och redovisas även 

studiens kvalitet 

 

2.1 Vetenskapligt angreppsätt 

 

Det vetenskapliga angreppssättet som väljs för en studie, grundar sig på hur forskaren 

ska komma att använda sig av teorin och empirin menar Patel & Davidsson (2011). 

Vidare menar författarna att det finns två olika typer av angreppssätt, ett induktivt och 

ett deduktivt. Det deduktiva angreppssättet används då en hypotes skall testas, det finns 

ett antagande om hur något bör vara. Hypotesen kontrolleras genom användandet av 

teori i samband med experiment eller observationer. Deduktion kallas även ibland för 

bevisandet väg. Induktion innebär att teman undersöks genom att analysera data. I 

motsats till bevisandets väg brukar detta kallas för upptäckandets väg. Genom analys av 

data ska forskaren komma fram till allmänna regler (Säfsten och Gustavsson 2019). 

 

Abduktion är en blandning av de induktiva och deduktiva tillvägagångssätten. Denna 

typ kan tillämpas då det anses att användandet av endast en av metoderna är för 

begränsande. Genom att använda abduktion ges möjligheten att variera mellan 

insamlandet av litterär information som bidrar till olika metoder och teorier och 

samtidigt hantera genomförandet av övrigt insamlade data som ska sammanställas i 

nulägesbeskrivningen. Under arbetets gång rör sig forskaren fram och tillbaka mellan de 

teoretiska och empiriska fälten (Bryman & Bell, 2015).  

 

Det vetenskapliga angreppssätt som valdes för detta arbete var abduktion. Angreppsättet 

var passande då både induktion och deduktion skulle användas. Företaget specificerade 

ett problem som de ville ha hjälp med, genom att ha använt abduktion gav den en 

möjlighet att gå till företaget och samla information och data som kompletterats med 

teori för att komma fram till lösningar.  
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2.2 Fallstudie  

 
Fallstudier används ofta när forskare har ett specifikt intresse för det som ska studeras, 

undersökningarna sker av en avgränsad grupp. Gruppen kan bestå av: en organisation, 

en situation, en enskild individ eller en grupp individer (Patel & Sanders 2009). 

Fallstudier är en typ av forskningsstrategi som kan innehålla en blandning av kvalitativa 

och kvantitativa metoder. Metoden är lämplig för forskare som arbetar självständigt 

under en begränsad tid, eftersom det finns en möjlighet att studera det aktuella området 

på djupet. Då forskarna ofta arbetar självständigt brukar studien ändå göras i samråd 

med de personer som anses bidra till studiens framgång. Genom att inkludera 

utomstående personer kan forskaren succesivt diskutera och analysera den data som 

genererats. Genom det arbetssättet kan forskaren avgöra om studien kan fortgå eller om 

någon behöver ses över.  

 

Vid specifika arbeten eller projekt som ska genomföras är fallstudie lämplig som 

forskningsmetod. Två vanliga tillvägagångssätt för datainsamling är observationer och 

intervjuer. Studien behöver vara en fristående enhet, isolerad från dess sammanhang för 

att kunna genomföras på bästa möjliga sätt (Denscombe, M. 2014).  

 

Bell (2006) beskriver att organisationer och människor till viss del har egenskaper som 

är likartade, de har även egenskaper som särskiljer dem åt. När en forskare använder sig 

av en fallstudie som forskningsstrategi är syftet att identifiera dessa egenskaper som 

samspelsprocesser. Identifieringen kan sedan användas för att se hur organisationer och 

individer agerar och fungerar (Bell 2006)  

 

För detta arbete valdes fallstudie som forskningsmetod. Då både kvalitativa och 

kvantitativa data behandlades genom arbetets gångs, ansågs denna typ av 

forskningsmetod vara bäst lämpad. Det forskningsområde som skulle undersökas ansågs 

även vara relevant och intressant från författarnas sida men även från företaget. 

Frågorna som anges för studien är explorativa vilket tämligen lämpar sig för en 

fallstudie.  
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2.3 Primär- och sekundär datainsamling 
 

För att genomföra undersökningar krävs data och information. Innan data har behandlats 

är den kontext-oberoende. Först när data har bearbetats, sammanställts och presenterats 

i ett sammanhang kan den faktiskt generera information menar Davenport och Prusak 

(1998). Enligt Säfsten och Gustavsson (2019) kan data- och informationsflöden delas 

upp i två olika kategorier, dessa kategorier är primär- och sekundära.  

 

Samlingsnamnet primärdata beskrivs vara den data som är närmast sanningen eller 

verkligheten, med andra ord är det data som samlats in direkt från upphovsmän eller 

originaldokument. Insamlingen av denna kategori avvänds för att besvara aktuella 

frågeställningar. Det finns ett flertal tekniker för att samla in denna typ av data, det kan 

göras via enkäter, intervjuer, observationer och mätningar. Vidare beskriver Säfsten och 

Gustavsson (2019) att primärinformation härstammar från den primärdata som har 

samlats in och bearbetats med syftet att besvara aktuella frågeställningar i 

undersökningen.  

 

Motsatt till primärdata är att sekundärdata inte har direkt anknytning till dess 

upphovsmän eller originaldokument. Sekundärdata är information som har tolkats från 

primära källor, det är alltså en sammanställning av tidigare givna data. Sekundärdata 

kan tas fram genom textböcker, vetenskapliga artiklar, andra undersökningar och 

undersökande system (Säfsten & Gustavsson, 2019).  

 

Innehållet i detta arbete är en kombination av primär- och sekundärdata. Flertalet 

intervjuer har genomförts på företaget, dessa intervjuer har därmed försett arbetet med 

primärdata. Ytterligare primärdata är det innehåll som har tagits fram genom analyser 

och sammanställningar av den applikation företaget använder sig av för att registrera 

sina kvalitetsavvikelser. Som ett komplement till primärdata har användandet av 

vetenskapliga artiklar och annan litteraturinsamling försett detta arbete med 

sekundärdata.  

 

Att bekanta sig med litteraturen givet inom ett visst område som ska undersökas är 

lämpligt för att få en bättre översikt. Säfsten och Gustavsson (2019) poängterar att en 

litteraturstudie vid hantering av ett nytt kunskapsområde vara nyttigt. Forskarna kan 

därmed bekanta sig med det som hittills har framkommit i litteraturen och för liknande 
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frågeställningar. Genom att göra en litteraturstudie kan det som anses vara relevant och 

till hjälp användas i arbete. Den insamlade litteraturen kan användas för att komplettera 

och tolka den data som samlats in genom arbetets gång (Bell, 2005).  

 

I detta arbete har flertalet litteraturinsamlingar från diverse litterära böcker, 

vetenskapliga artiklar och databaser använts. Den litterära studien bidrog till att skapa 

en djupare förståelse och kunskap för begreppen som användes genom studien.  

 

2.3.1 Data från avvikelserapportering 
 

Avvikelserapportering, mer specifikt kvalitetsavvikelser, används hos företag där de 

anställda dokumenterar och rapporterar eventuella fel och brister. Dessa avvikelser kan 

ha upptäckts på företaget eller ute på arbetsfältet. Informationen samlas i en gemensam 

databas för att verksamheten ska ha större förmåga att kvalitetssäkras. 

Själva kvalitetssäkringen uppstår först när följande tre steg har genomförts. Rapportera, 

Vidta nödvändiga åtgärder, Uppföljning/Analys (Sörqvist, 2001).  

 

HEPT registrerar kvalitetsavvikelser i form av felrapporter som sedan läggs in i deras 

interna applikation på företaget. Applikationen heter QRIT, systemet kommer att 

förklaras mer ingående i nulägesanalysen i kapitel 4. Transformers hanterar 

kvalitetsavvikelser grundligt med hjälp av detta system, därmed har majoriteten av det 

underlag som använts i detta arbete extraherats från QRIT.  

 

2.3.2 Intervjuer 
 

Att använda sig av intervjuer för datainsamling är ett lämpligt tillvägagångssätt enligt 

Säfsten och Gustavsson (2019). Den information som genereras kan behandla 

människors olika uppfattningar, erfarenheter och åsikter och intervjun har som avsikt att 

förstå förhållandet mellan respondenten och det faktiska förhållandet. Det finns olika 

sätt att genomföra intervjuer på. Ostrukturerade intervjuer kan jämföras ett samtal 

mellan intervjuaren och respondenten, det är en lämplig metod om intervjun avser att 

täcka ett mer generellt tema. I en strukturerad intervju finns det specifika frågor som 

förväntas besvaras. En kombination av dessa två format kallas för semistrukturerad 

intervju. Detta format ger intervjuaren möjlighet att ha specifika frågor med eventuella 

följdfrågor (Säfsten & Gustavsson, 2019).  
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I detta område ansågs semistrukturerade intervjuer vara ett lämpligt komplement till den 

data som fanns dokumenterad i datasystemet. Genomförandet av intervjuerna ansågs 

kunna ge en insikt om den sammanställning som gjorts av felrapporterna stämde 

överens med de anställdas uppfattningar och åsikter. 11 intervjuer genomfördes med 

anställda från avdelningarna: beräkning, konstruktion (mekanisk och 

kontrollutrustning), produktion, kvalitet, SCM (Supply Chain Management) och 

Ekonomi. Avdelningarna valdes specifikt ut då de antingen var överrepresenterade i den 

data som analyserades eller ansågs ge en viktig insyn i det fortsatta arbetet.  

 

En och samma intervjumall (bilaga A) användes för de tre första avdelningarna. 

Intervjumallen justerades en aning för Kvalitet (bilaga B) och SCM (bilaga C) för att 

vara korrekt anpassad. För ekonomiavdelningen användes en helt annan intervjumall 

(Bilaga D). Frågor om dolda kvalitetsbristkostnader har endast ställts till 

ekonomiavdelningen, i analys/diskussion är respondenten i fråga alltså den person som 

intervjuades från ekonomi. Frågorna var konstruerade på ett sätt som krävde utförliga 

svar, detta för att skapa ett mer givande samtal. Intervjuerna spelades in med tillstånd 

från respondenterna. Inspelningarna möjliggjorde att samtalen kunde flyta på utan 

avbrott samt att längden för intervjuerna kunde begränsas. En summering av svaren på 

frågorna gjordes i efterhand och inspelningarna användes vid behov. Tabell 1 visar en 

sammanställning av detaljer kring intervjuerna.  

Tabell 1. Detaljer kring intervjuerna som genomfördes på HEPT 

Datum  Längd (min)  Avdelning  Plats 

2023-04-24 12:27 Produktion  Kontoret  

2023-04-24 16:09  Konstruktion: 

mekanisk  

Kontoret  

2023-04-24 14:28 Produktion  Kontoret  

2023-04-24 10:01 Produktion  Kontoret  

2023-04-24 13:51 Konstruktion: 

kontrollutrustning  

Kontoret  

2023-04-25 27:59 Konstruktion: 

mekanisk 

Kontoret  

2023-04-25 57:40 SCM  Kontoret  

2023-04-25 37:16 Kvalitet  Kontoret  

2023-04-26 33:29 Kvalitet   Kontoret  

2023-04-27 15:30 Beräkning  Teams  

2023-05-15 41:10 Ekonomi Teams 

 



 

10 

2.4  Studiens kvalitet  

 

2.4.1 Reliabilitet  
  

Reliabilitet, även kallat tillförlitlighet handlar om enhetlighet och möjligheten till 

upprepningar för de använda instrumenten eller tillvägagångssätten som använts vid en 

studie (Yin, 2014). Hög reliabilitet innebär att studien, vid eventuella upprepade försök, 

genererar likgiltiga resultat. I motsägelse till detta innebär låg reliabilitet att nya försök 

genererar nya data eller information och därmed nya resultat. Att sträva efter hög 

reliabilitet innebär att forskaren bör minimera fel och eventuella influenser. För att 

stärka reliabiliteten på ett arbete kan intervjufrågor vara tydliga och väl formulerade, 

med andra ord är en strukturerad intervju att föredra framför en ostrukturerad intervju 

(Yin, 2014).  

  

För att stärka reliabiliteten i detta arbete har intervjuerna genomförts med framtagna 

frågeformulär där intervjun har förhållit sig till en semistrukturerad form. Vid behov 

ställdes eventuella följdfrågor för att undvika missförstånd. För att vidare stärka 

reliabiliteten spelades intervjuerna in. Inspelningarna fanns endast tillgängliga vid 

sammanställningen av intervjuerna, därefter raderades de. För respektive avdelning 

Beräkning, Supply Chain Management och Ekonomi har endast en anställd intervjuats. 

Genom att inkludera ytterligare personer skulle det eventuellt stärka studiens 

tillförlitlighet.  

 

2.4.2 Validitet   
 

Validitet, handlar om hur forskaren faktiskt har mätt det som avsågs att mäta. Det går 

även att beskriva validitet som om de slutsatser som framkommer i undersökningen har 

ett samband eller inte (Säfsten & Gustavsson, 2019). Att forskare ser över validiteten 

för sin studie är enligt Bell (2006) viktigt för att de belägg, slutsatser och resultat som 

framkommer är trovärdiga. I studier ger forskare sin version av insamlade data, det vill 

säga att de tolkar och beskriver den. Då validitet mäts genom data är det därmed viktigt 

att de mätningar och beskrivningar som forskaren använt sig av, faktiskt är kopplade till 

det som avsetts. För att stärka validiteten på sitt arbete finns det enligt Yin (2014) tre 
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olika tillvägagångssätt; låta nyckelpersoner granska utkastet av fallstudierapporten samt 

använda multipla källor och skapa en kedja med bevis för den datainsamling som görs.  

 

För att stärka validiteten i detta arbete har datainsamling skett genom två olika metoder, 

dessa metoder är intervjuer och dokument från avvikelserapportering. För att stärka data 

framtagen ur intervjuerna har flertalet intervjuer genomförts på olika avdelningar. 

Slutligen har företaget fått ta del av och granskat utkastet av rapporten som skapats.  

 

2.4.3 Generaliserbarhet 
 

Generaliserbarhet handlar om det resultat som framkommer efter studien är applicerbart 

på andra företag, det vill säga om andra företag kan hantera liknande problematik 

genom att använda samma tillvägagångssätt som använts i studien (Säfsten & 

Gustavsson, 2019).  

 

Då denna studie är ett internt arbete kopplat till företaget är de slutsatser som 

presenteras mer riktade åt företaget. För att göra arbetet mer generaliserbart 

inkluderades bredare frågor i frågeställningarna. Svaret på de mer utbredda 

frågeställningarna ger ett mer generellt resultat som kan användas hos andra företag.  

 

2.5 Etik  
 

Etik inom forskning handlar om huruvida forskaren förhåller sig till de normer och 

värderingar som personen förväntas ha i åtanke och förhålla sig till under arbetets gång. 

Vidare finns det etik som kan kopplas till involverandet av personer. 

Enligt Vetenskapsrådet (2002) finns det fyra olika huvudkrav som en forskare bör följa 

vid användandet av intervju som datainsamling; informationskravet, samtyckeskravet, 

konfidensavtalet och nyttjandekravet.  

 

Genom informationskravet ska de personer som är berörda av forskningen informeras 

om den forskning som ska göras och dess syfte. I den information som ges ska det 

tydligt framgå att medverkan är frivillig och rätt till att få avbryta sin medverkan i 

studien (Vetenskapsrådet, 2002). Detta har uppfyllts då företaget höll en presentation i 

ledningsgruppen om kommande examensarbeten som skulle utföras under våren. Innan 

mötet med ledningsgruppen skickades en kort presentation in om författarna som skulle 
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genomföra arbetet. Syftet med arbetet och hur det skulle uppnås specificerades delvis av 

företaget i förväg. Samtyckeskravet innebär att de medverkande personerna i en 

undersökning har själva rätt till att medverka och att forskaren har i uppgift att inhämta 

samtycke. För att bemöta detta krav har deltagarna i de genomförda intervjuerna frågats 

om dess samtycke.  

 

Kopplat till offentlighet och sekretess finnes konfidentialitetskravet, detta huvudkrav 

behandlar de medverkande personernas sekretess. Anonymitet och sekretess ska 

garanteras för de medverkande, personuppgifter om dessa personer ska inte spridas. I 

detta arbete har intervjuerna genomförts på ett sådant sätt att endast avdelning för de 

intervjuade personerna har beskrivits. Då anonymitet innebär att inte heller forskaren 

kan identifiera de personer som har deltagit blir det svårt att använda sig av total 

anonymitet i detta arbete (Säfsten & Gustavsson, 2019).  

 

Slutligen handlar nyttjandekravet om att insamlad data om enskilda som gjorts i 

forskningssyfte inte får spridas eller användas för kommersiellt bruk eller för annat än 

forskningsändamål (Vetenskapsrådet, 2002). Informationen om medverkande personer i 

denna studie har endast använts för studiens ändamål. Ljudinspelningar har därmed 

raderats för att minimera spridningsrisken. Om flertalet personer hade intervjuats för 

Beräkning och Supply Chain Management skulle detta ha stärkt konfidentialitetskravet.  

 

2.6 Hållbarhetsperspektiv  
 

Studien har genomförts ur ett hållbarhetsperspektiv där ekonomiska, sociala och 

miljömässiga aspekter har tagits i beaktande. Pendling till och från företaget har endast 

skett vid behov och med tåg. De förslag som presenteras har utgått från ekonomiska och 

sociala aspekter. Åtgärderna som presenteras ska långsiktigt gynna företaget 

ekonomiskt.  
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3. Teoretisk referensram 

I detta kapitel introduceras begreppet kvalité i allmänhet. Vidare kommer kapitlet att 

beskriva vanliga begrepp som anknyts till kvalitetsarbete och metoder som kan 

användas för att hantera kvalitetsavvikelser samt den aktuella fallstudie som genomförs.  

 

3.1 Kvalitet 
 

Begreppet kvalitet har sitt ursprung från det latinska ordet "qualitas" vilket betyder 

beskaffenhet eller egenskap. Begreppet används ofta inom olika sammanhang och har 

många olika definitioner. Svenska Akademiens ordböcker beskriver kvalitet som  

”grad av goda egenskaper, oftast hos handelsvaror”. Andra definitioner inkluderar 

"uppfyllande av satta krav" (Crosby, 1979) och "lämplighet för sin användning" (Juran, 

1951). Redan på 1930-talet diskuterade Walter Shewhart (1931) kvalitetsbegreppet, han 

ansåg att det fanns två sidor: en objektivt mätbar sida samt en subjektiv sida som 

beskriver hur kunden upplever produkten. Den objektivt mätbara sidan bidrar till 

innehavandet av gemensamma utgångspunkter, dessa används som underlag för 

beslutsfattande inom utveckling och tillverkning. På den subjektiva sidan finns  

konsumenternas värdering av produkten. Att företag tar hänsyn till och har båda dessa 

sidor i åtanke är viktigt enligt Bergman och Klefsjö (2020).  

 

För att ytterligare förklara och specificera kvalitetsbegreppet kan det delas upp i fem 

olika perspektiv. Garvin (1984) presenterar de olika perspektiven och dess innebörd 

enligt följande: 

• Transcendent synsätt: kvalitet inte kan preciseras, utan att det är upp till 

betraktaren att avgöra vad som anses vara kvalitet. Detta synsätt är vanligt 

exempelvis inom konstvärlden. 

• Produktbaserat synsätt: kvalitet är mätbart och bestäms av de egenskaper som 

produkten har. 

• Användarbaserat synsätt:  kvaliteten avgörs av kunden genom användning och 

upplevelse av produkten. 

• Produktionsbaserat synsätt: kvalitet kopplat till de toleranser och 

produktionskrav som produkten behöver uppfylla. 

• Värdebaserat synsätt: kunden sätter kvalitet i relation till priset på produkten. 
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Då kvalitet kan definieras som ”uppfyllande av satta krav”, finns det en motsägelse till 

om dessa krav inte är uppsatta. Ordet kvalitetsavvikelse används ofta i dessa 

sammanhang. Enligt Nationalencyklopedin (NE, u.å.) är en avvikelse något som 

indikerar en uppvisad eller uppmätt skillnad. International Organization for 

Standardization, ISO, är en organisation som ansvarar för de standarder som ges inom 

ISO-9000. Dessa standarder används världen över och bidrar till en enklare handel 

mellan olika länder (Bergman och Klefsjö 2020). ISO-9000:2005 definierar avvikelser 

som icke-uppfyllande av satta krav. Kraven är förväntningar eller behov i form av 

standarder, ritningar, toleranser med flera. En summering av detta kan därmed var att en 

kvalitetsavvikelse ej uppfyller satta krav och bör därmed ses över.  

 

Kvalitet har alltid varit något som människan har strävat efter, redan under byggandet 

av pyramiderna kunde människor hitta ritningar som beskrev ett systematiskt 

kvalitetsarbete. Genom dessa ritningar kunde arbetarna kontrollera stenarnas storlek och 

form under tillverkningsprocessen. I det gamla industrisamhället var inte organiserat 

kvalitetsarbete en stor del av arbetet, då de flesta verksamheter var små och 

hantverkarna var skickliga på sitt arbete, vilket innebar att god kvalitet uppnåddes 

(Sörqvist, 2001). 

 

När industrialiseringen växte fram i samhället ökade behovet av att planera och 

systematiskt arbeta med kvalitetsarbete. Företagen växte och blev större vilket gjorde 

det svårare att skapa sig en överblick över arbetsplatserna. De nya och alltmer 

komplicerade och tekniska produkter som tillverkades gjorde att processerna blir mer 

känsliga för störningar. Kvalitetssatsningarna var främst riktade mot tillverkningen och 

stort fokus lades på kontrollarbete, vilket var mycket resurskrävande (Sörqvist, 2001).  

 

Det fanns en stor risk att företagen missade eventuella avvikelser. Ofta såg inte 

arbetarna fel på produkten förrän den var färdig och redo för att säljas. 

Detta ledde till att företagen succesivt började med kvalitetsarbete. Uppkomsten av fel 

skulle förebyggas genom att eliminera möjligheterna till att orsaka tillverkningsfel i 

produktionen (Sörqvist, 2001). En metod som började diskuteras i samband med det nya 

arbetet med kvalitet var TQC (Total Quality Control), det vill säga total 

kvalitetsstyrning (Sörqvist, 2004). TQC är en metod där företaget förbättrar kvaliteten 
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på en produkt genom att involvera organisationen i processen och försöka hålla en 

balans mellan kvalitet och kostnader (Govers 1996) . 

 

Kvalitet har utvecklats till att bli den främsta strategin för att uppnå konkurrenskraft. 

Branscherna har därmed ökat sin betoning på kvalitetsstyrning som en möjlighet till 

kostnadsminskningar. För att dekonstruera kostnader och deras påverkan, 

är kostnadsanalys för kvalitet (COQ) ett effektivt verktyg(Sailaja A m.fl. 2015). 

Enligt Schiffauerova och Thomson (2006) är företag som tillämpar COQ-metoden 

framgångsrika genom att minska sina kvalitetskostnader och förbättra sin kvalitet. 

COQ bör således ingå som en del av varje kvalitetsledningsprogram, eftersom metoden 

utgör ett tillförlitligt sätt att identifiera och mäta kvalitetskostnader, vilket möjliggör för 

företag att vidta åtgärder för att minska sådana kostnader (Schiffauerova & Thomson 

2006). 

 

Den traditionella kvalitetskostnadsmodellen är vanligtvis baserad på en förebyggande, 

utvärderande och felkostnadsbaserad (P-A-F) metod. Denna metod fokuserar främst på 

de direkt mätbara kostnaderna, vilket begränsar dess förmåga att fånga upp förlorade 

kunder och intäkter som kan uppstå på grund av brister i produktkvaliteten (Sailaja A 

m.fl. 2015). Inom P-A-F delas kostnaderna upp i tre huvudgrupper: förebyggande 

kostnader (Prevention), utvärderingskostnader (Appraisal) och kostnader för fel 

(Failure). Kostnader för fel kan sedan ytterligare delas upp i externa och interna 

felkostnader (Janatyan & Shahin 2020).  

 

3.2 Kritiska kvalitetsegenskaper hos produkter  
 

En viktig fråga är att identifiera vad som är kritiskt för produktkvaliteten. Det kritiskt 

kvalitativa kan identifieras med hjälp av Six Sigma-metodiken (Banuelas Coronado & 

Antony 2002). Även He (2010) menar i sin artikel att Six Sigma kan hjälpa till att 

identifiera och hantera det som är kritiskt för produktkvaliteten, han nämner metoden 

CTQs (Critical-to-quality outputs). CTOs används för att bryta ner kundkrav till mer 

mätbara parametrar, detta med avsikt att bemöta kundernas behov och förväntningar 

(He m.fl. 2010).  
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Tjahjono m.fl. (2010) menar att det finns olika definitioner av Six Sigma, enligt hans 

granskning av flertalet publikationer finns det däremot 4 återkommande uppfattningar 

om vad Six Sigma innebär. Han menar att följande uppfattningar/tankar ofta nämns:   

❖ Six Sigma är ett verktyg inom kvalitetsstyrningen som fokuserar på att använda 

statistikverktyg för att identifiera och förbättra processen 

❖ Det filosofiska inom Six Sigma fokuserar på att effektivisera hela 

leveranskedjan och inte bara tillverkningen. 

❖ Six Sigma handlar om företagskultur där ledningen engagemang är viktigt för att 

lyckas.  

❖ Six sigma är en metod för att minska processvariationer och avlägsna slöseri 

inom företagsprocessera. 

 

Tjahjono m.fl. (2010) diskuterar även vikten av att välja rätt verktyg för varje situation 

för att lyckas. Några verktyg som nämns är flödesschema, Paretoprincipen, orsak-

verkan-diagram, spridningsdiagram och histogram.  

 

3.3 Kvalitetsbristkostnader 
 

Under 1950-talet lanserade Juran konceptet "kvalitetskostnader", men senare ändrades 

namnet till "kvalitetsbristkostnader" för att undvika att ge intryck av att hög kvalitet per 

automatik är kostsamt (Sörqvist, 2001). I dagens samhälle lägger många organisationer 

ned betydande resurser på att identifiera och åtgärda fel och brister som inte tillför något 

värde till kunden (Sörqvist, 1965). Uppskattningsvis uppgår dessa 

kvalitetsbristkostnader upp till 20–40% av ett företags totala omsättning menar Sörqvist 

& Höglund (2007). En allmänt accepterad definition av kvalitetsbristkostnader är 

"ekonomiska förluster som skulle undvikas om produkter och processer vore 

fullständigt felfria" (Sandholm, s.209), medan Albright och Roth (1992) menar att det är 

kostnaden som uppstår när kvaliteten inte är tillräckligt hög (Albright & Roth 1992).  
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3.3.1 Klassificering av kvalitetsbristkostnader 

 

Kvalitetsbristkostnader är en betydande faktor som påverkar verksamheten och påverkar 

det ekonomiska resultatet för ett företag. För att effektivt hantera kvalitetsbristkostnader 

är det viktigt att förstå de fyra kostnadskategorierna som de är indelade i: förebyggande 

kostnader, kontrollkostnader, interna felkostnader och externa felkostnader. 

Detta är för att visa att när företaget arbetar mycket med förebyggande kostnader då 

höjs den kostnaden men den totala kostnaden minskar, vilket gör att det blir en 

investering att arbeta med förebyggande kostnader. 

• Förebyggande kostnader, är verksamhetskostnaderna minus kostnader för 

kvalitetsbristkostnader (Sörqvist, 2001). Även till exempelvis kvalitetsplanering, 

certifiering, leverantörers undersökningar, processkapacitetevalueringar, 

kvalitetsutbildning (Janatyan & Shahin 2020).  

• Kontrollkostnader är kostnader för att kontrollera de tillverkade produkterna, 

som till exempel kontroll, inspektion, övervakning och revision. Att investera i 

kvalitetskontroll kan minimera risken för fel i produkterna och därmed minimera 

kostnaderna för att hantera felaktiga produkter (Sörqvist, 2001). 

• Intern felkostnad är när det finns avvikelser i kvalitet innan produkterna når 

kunden. Detta inkluderar exempelvis omarbetning, kassationer, förseningar, 

felanalyser, omkontroll och värdeminskning (Sörqvist, 2001). Även 

återinspektioner, skrot och maskinstopp är kostnader som kan uppstå på grund 

av interna fel (Janatyan & Shahin 2020). 

• Externa felkostnader är kostnader som uppstår när felaktiga produkter har nått 

kunden. Det kan vara i form av garantier, reklamationer, böter och rabatter 

tillexempelvis (Sörqvist, 2001). Dessutom kan produktåterkallelser och 

kompensationsbetalningar uppstå när produkterna inte uppfyller kundens 

förväntningar (Janatyan & Shahin 2020).  

 

Att förstå kvalitetsbristkostnader och de olika kostnadskategorierna kan hjälpa företag 

att fatta mer effektiva beslut om kvalitetsstyrning och investeringar. Genom att investera 

i förebyggande kostnader och göra kvalitetskontroller kan företagen minimera 

kostnaderna för interna och externa felkostnader och därmed förbättra sin ekonomiska 

prestation (Sörqvist, 2001). 
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3.3.2 Nivåindelning av kvalitetsbristkostnader 

 

Sailaja A m.fl. (2015) menar att de är svårt att identifiera kvalitetsbristkostnader. Detta 

gör att företaget delar upp kostnader i traditionella kvalitetsbristkostnader, dolda 

kvalitetsbristkostnader, förlorade intäkter, kundernas kostnader, samhällsekonomiska 

kostnader. Förlorade intäkter, kundernas kostnader och samhällsekonomiska kostnader 

är dolda kostnader (Sörqvist, 2001). Sörqvist (2001) beskriver indelningarna enligt 

nedan:  

• Traditionella kvalitetsbristkostnader, är kvalitetsbristkostnader som de flesta 

företagen mäter. Kostnaderna uppstår ofta i produktionen och är ofta tillfälliga. 

Det kan vara kostnader som kassationer, omarbete, garantikostnader, 

reklamationer och kostnader för kontrollpersonal.  

• Dolda kvalitetsbristkostnader är resterande kostnader i verksamheten som är 

dolda i det ekonomiska redovisningssystemet. Det kan vara lön, direkt material, 

tillverkningsomkostnader. En stor del av dessa kostnader är på 

tjänstemannasidan av verksamheten.  

• Förlorade intäkter, kan vara att kunden inte upplever att produkten uppfyllde 

deras behov. Det kan vara att kunden hittade brister och fel i produkten. Detta 

gör att företaget minskar försäljningen. Undersökningen visar även att ett 

kundmissnöje sprids till fler, än om en kund tycker gillar produkten. 

Dessa kostnader är svåra att mäta.  

• Kundernas kostnader, är förluster som kunden upplever, eftersom företaget sålde 

en felaktig produkt. Detta kan orsaka driftstopp, funktionsfel och 

marknadseffekter hos kunden. I dagens samhälle försöker kunder och 

leverantörer bygga mer långvariga relationer och arbeta mot samma mål.  

• Samhällsekonomiska kostnader, är kostnader som drabbar samhället eftersom 

det var bristande kvalitet hos företaget. 

Det kan till exempel vara att produkten påverkar miljön negativt.  

 

3.3.3 Kartläggning av kvalitetsbristkostnader  

 
När företagen ska börja mäta kvalitetbriskostnader brukar de inse att det är svårt att 

mäta många kostnader, eftersom många kostnader är svåra att uppskatta (Sörqvist, 

2001). Enligt Sörqvist (2001) finns det olika metoder att mäta kvalitetsbristkostnader 



 

19 

och företaget bör anpassa dem till sin verksamhet. Ett alternativ är att utse medarbetare 

för att samla in data, medan ett annat alternativ är att företaget bygger ett system där 

medarbetare kan rapportera in data. Genom att kontinuerligt genomföra mätningar kan 

företaget kartlägga kvalitetsbristkostnaderna och få en bättre överblick över dem i hela 

verksamheten. 

 

För att kartläggningen ska vara meningsfull är det viktigt att basera 

kvalitetsbristkostnaderna på tillgängliga data eller uppskattningar från personer som är 

väl insatta i verksamheten. Det behöver inte vara en exakt uppskattning, utan snarare en 

generell översikt över fördelningen och storleken av kvalitetsbristkostnaderna. 

Genom att använda denna information kan företaget identifiera områden som kräver 

förbättringar och fokusera på att göra förbättringsarbeten där det behövs. För att 

underlätta kartläggningen av kvalitetsbristkostnader presenterar Sörqvist (2001) en 

modell som kan användas. Denna modell kan hjälpa företaget att visualisera sina  

kvalitetsbristkostnader och göra det lättare att identifiera områden för förbättring. Figur 

1 visar modellen. 

 

Figur 1. Modell för kartläggning av kvalitetsbristkostnader Sörqvist (2001) 

Steg ett i modellen är att företaget tydligt måste förklara för alla medarbetare varför 

förändringen är viktig, särskilt med avseende på kostnaderna för kvalitetsbrister och 

betydelsen av att kartlägga dessa brister. För att lyckas med detta krävs engagemang och 

stöd från ledningen. Företaget bör också definiera avgränsningarna för undersökningen 

genom att undersöka syftet med kartläggningen. Det är viktigt att undersöka områden 

utanför produktionen, till exempel marknadsföring, konstruktion, planering, försäljning, 

inköp och service. För att arbetet ska lyckas krävs också att företaget har en erfaren 

projektledare. För att bygga en effektiv projektgrupp är det viktigt att välja medlemmar 

från varje avdelning som kan bidra med sin expertis. Det är också fördelaktigt att ha 

någon från kvalitetsavdelningen som kan utbilda de andra om kvalitetsteknik och vad 

medarbetarna bör tänka på. 

• Förankning

• Omfattning

• Projektgrupp

• Utbildning

1. Förberedelser

• Projektledning

• Infomation

• Verksamhetsanalys

• Förarbete

2. Planering

• Avikelseanalys

• Optimalfallanalys

3. Genomförande

• Analys

• Rappotering

• Utvärdering

4. Efterarbete
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Eftersom alla i projektgruppen kommer från olika delar av verksamheten är det viktigt 

att alla utbildas och att det finns utrymme för gruppdiskussioner, så att alla är på samma 

sida när arbetet startar (Sörqvist, 2001).  

 

Steg två innebär planering av kartläggningen. Det är viktigt att ansvar och befogenheter 

delas ut inom projektgruppen. Det är också viktigt att ha ett tydligt syfte som alla kan 

förstå och följa. Utifrån syftet sätts konkreta och mätbara mål upp så att projektgruppen 

vet vilka kostnader, tidsramar och resultat de ska uppnå. Målen kan också brytas ner i 

mindre delmål för att underlätta planeringen av resurser. För att förenkla planeringen 

kan företaget skapa ett gantt-schema. Företaget bör informera om kartläggningen för att 

minska motstånd mot arbetet. Det är också viktigt att göra en verksamhetsanalys där 

företaget beskriver verksamheten, dess olika processer, funktioner, resurser och 

aktiviteter. Förarbetet är också en viktig del av planeringen. Projektgruppen kan 

genomföra en brainstorming där medarbetarna försöker identifiera olika 

kvalitetsbristkostnader som kan uppstå under verksamheten (Sörqvist, 2001). 

 

Steg tre i processen är genomförandet av kartläggningen. Det finns två metoder för att 

genomföra en kartläggning: avvikelseanalys och optimalfallsanalys. 

Vid en avvikelseanalys analyseras fel och brister, inklusive deras frekvens, samt även 

dolda och kroniska problem som kan påverka företagets verksamhet. Projektgruppen 

kan undersöka detta genom dokumentation, intervjuer, mätningar eller stickprover. 

Utifrån detta kan företaget sedan beräkna kostnaderna. Det finns två metoder för att 

beräkna kostnaderna: totalkostnadsmetoden och styckkostnadsmetoden. Vid den andra 

metoden; optimalfallsanalys, undersöker företaget det bästa sättet att driva 

verksamheten och jämför detta med nuläget för att beräkna kvalitetsbristkostnaderna 

(Sörqvist, 2001). 

 

Steg 4 handlar om efterarbetet. När företaget har samlat in all data bör den analyseras 

och rapporteras till lämpliga personer. För att analysera data kan medarbetarna använda 

sig av Paretoanalys och relationstal. Relationstal fungerar genom att företaget delar upp 

kvalitetskostnaderna på en bas som exempelvis omsättning, vilket gör det enklare att 
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identifiera problemområden. Utformningen av rapporten varierar beroende på vad den 

ska användas till och vilka beslut som ska fattas utifrån den (Sörqvist, 2001). 

 
 

3.3.4 Dolda kvalitetsbristkostnader  
 

Albright och Roth (1992) menar att det är omöjligt att räkna ut exakta kostnader för 

dolda kostnader, men det finns olika metoder för att uppskatta dolda 

kvalitetsbristkostnader. En metod bestämmer företagets kända kvalitetskostnader och 

multiplicerar detta sedan med en konstant. Konstanten brukar vara runt tre eller fyra. En 

annan metod är att göra marknadsundersökningar. En tredje metoden är Taguchi quality 

loss function (Albright & Roth 1992). 

 

Kostnadsanalys för kvalitet är ett effektivt verktyg som industrichefer använder för att 

upptäcka brister och hitta förbättringsområden. För att kunna konkurrera på marknaden 

krävs det att företagen satsar på kvalitet. I undersökningen av Sailaja (2015) 

identifierades de dolda kostnaderna med hjälp av Analytic Hierachy process (AHP) och 

Paretoanalys för att hitta de viktigaste kostnadselementen (Sailaja A m.fl. 2015).  

 

AHP är en process som används vid komplexa problem. Den hanterar både objektiva 

och subjektiva faktorer för att förenkla beslut (Sailaja A m.fl. 2015). 

Tillämpning av AHP enligt Ramanathan (2001) består av fyra steg:  

• Steg 1, strukturera problemet i en hierarkisk modell. Där problemen med mest 

fokus är längst upp.  

• Steg 2, jämföra element på varje nivå. En bedömningsmatris bildas för varje 

element, som senare omvandlas till en 9 punktskala.    

• Steg 3, bestäms lokala pivoteringar och sammanhang i jämförelserna. 

Pivoteringarna sker genom att uppskatta egenvektor w av matrisen.  

• Steg 4, de lokala prioriteringarna läggs ihop (Ramanathan 2001). 

 

Genom att använda AHP kan företag rangordna dolda kvalitetsbristkostnader genom att 

undersöka dess grad av inverkan på den totala kostanden för kvalitet. De största 

kostnadselementen som kräver åtgärder för reducering av totala kostnader synliggörs 

och företagen kan agera.  
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3.3.5 Indelning av dolda kostnader 
 

Det finns olika typer av dolda kostnader: förebyggande kostnader, dolda 

bedömningskostnader, dolda misslyckade kostnader och missade möjlighetskostnader 

(Sailaja A m.fl. 2015).  

• Förebyggande kostnader är de traditionella kostnaderna men även dolda 

kostnader som inte fångas upp i systemet. De kostnader som inte fångas upp går 

inte att koppla till någon direkt produkt. De som analyserar och granskar 

kundkraven och omvandlar dem till lättförståeliga arbetsorder för att undvika 

fel, innebär en arbetskostnad som normalt inte räknas med. Vissa ändringar i 

teknisk design som uppstår vid vissa kundordergranskning är även det kostnader 

som inte är inkluderade (Sailaja A m.fl. 2015). 

• Dolda bedömningskostnader är olika kostnader som uppstår vid revision eller 

inspektionsaktiviteter för att upptäcka avvikelse i kvalitén. Direkta 

bedömningskostnader brukar tas med i det traditionella 

kvalitetskostandsystemet. Inspektioner utanför tillverkningslokalen fångas 

däremot inte upp. Inspektioner hos leverantörer för att säkerställa att det är god 

kvalitet är exempel på sådant som inte tas med. Även kostnader för 

överraskningsinspektion av kunden bedöms som dolda bedömningskostnader 

(Sailaja A m.fl. 2015). 

• Dolda kostnader kopplat till misslyckande kan exempelvis vara tekniska eller 

designrelaterade misstag. Det kan vara att företaget hittar fel på designen. Detta 

kan skapa dolda kostnader i tillverkningsdokumenten, omplacering av produkter 

och maskinomställningar. Felplacering av råmaterial kan skapa förseningar om 

företaget inte hittar dem. Det kan skapa dolda kostnader i form av 

dokumenthantering, uppföljning, extra maskintid och timkostnader. Fel inom en 

produkt eller planeringsfel som leder till stopp i processen innebär kostnader i 

form av slöseri kopplat till arbetstimmar och maskinkostnader. 

Även extra leveranser till följd av materialavvikelse på föregående beställning 

kan ge upphov till dolda kostnader (Sailaja A m.fl. 2015).  

• Dolda kostnader i form av missade möjligheter kan vara externa och interna. 

Missade möjligheter innebär de chanser som företaget haft om det använt sina 

resurser på ett effektivt sätt. Interna möjlighetskostnader kan vara att företaget är 

begränsat, exempelvis underutnyttjande av maskiner, förluster för försenad 
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betalning, tullavgifter och straffavgifter. Extra fraktkostnader om företaget hade 

förseningar och beställde flygtransport i stället för att kunna leverera i tid är 

ytterligare ett exempel på missade möjlighetskostnader (Sailaja A m.fl. 2015).   

 

Albright och Roth (1992) ger också exempel på dolda kostnader i form av förlorad 

marknad, kundmissnöje och förpackningskostnader som orsakas för variationer i 

produkten. Sörqvist (2001) säger att förluster som kan kopplas till bristande förmåga 

och kapacitet hos verksamhetspersonal innebär dolda kostnader som orsakats av 

medarbetarförluster.  

 

3.4 Kvalitetskontroll 

 
Kvalitetskontroll innebär att företaget kontrollerar om produkterna uppfyller 

kvalitetsfordringar. Det genomförs en kontroll där produkten godkänns eller inte, och 

det leder till att företaget gör en åtgärd. Kvalitetsfordringarna kan hittas i ritning eller 

instruktioner i de flesta fall. Det finns olika typer av kvalitetskontroller. Exempel på 

detta är följande:  

• Mottagningskontroll är att företaget kontrollerar materialet i samband med att 

företaget tar emot materialet. Detta är för att undvika att ta emot material som 

kan ge störning, eftersom de inte uppfyller rätt standard och ger sämre kvalitet 

på produkten.  

• Tillverkningskontroll har som syfte att hitta de produkter som inte har rätt 

kvalitet att komma vidare i processen, vilket kan göras på olika sätt. 

o Förstastyckskontroll innebär att kontroller genomförs på den första 

enheten som framställs. Företaget kan då uppmärksamma eventuella 

felinställningar och åtgärda detta innan vidare produktion.  

o Ambulerande kontroll är en flygande kontroll. En utomstående 

kontrollant kontrollerar att produkten uppfyller rätt kvalitet.  

o Operatörkontroll innebär att personen som framställer produkten 

ansvarar för att genomföra kontroller vid tillverkning. 

o Sistastyckskontroll innebär att företaget undersöker den sista tillverkade 

produkten, även här är syftet att uppmärksamma eventuella fel innan 

nästa tillverkning. 

• Slutkontroll utförs när produkten är helt klar. Kontrollen görs för att företaget 

ska vara säker på att den fungerar innan den skickas till kund (Sandholm, 2012).   
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3.5 Förbättringscykel 

 

Kraven på kvalitet ökar ständigt och nya tekniker gör att företag måste förbättra sig 

kontinuerligt för att inte bli omsprungna av konkurrenterna. En vanligt diskuterad  

förbättringscykel som Berman och Klefsjö (2020) nämner är PDCA (Plan, Do, Check, 

Act).  

 

Det finns även förbättringscykel vid namn DMAICL (Define, Measure, Analyze, 

Improve, Control, Learn), den bygger på six sigma-metoden:  

• Definiera: Definiera problemet och vad du vill uppnå.  

• Mät: omvandla problemet så det blir mätbart.  

• Analysera: Analysera data för att hitta rotorsakerna bakom problemet.  

• Förbättra: Utveckla och testa lösningar baserat på de identifierade orsakerna och 

behåll de som fungerar.  

• Övervaka: Standardisera och justera lösningarna för att de ska vara hållbara i 

längden.  

• Lär: Sammanfatta och reflektera över projektet för att dra viktiga lärdomar och 

erfarenheter som kan användas i framtiden (Bergman och Klefsjö, 2020). Även 

Mast & Lokkerbol (2012) nämner också dessa sex stegen.     

 

Genom att använda förbättringscykler kan företaget systematisk identifiera och åtgärda 

sina problem på ett effektivt sätt. Det är viktigt att göra det på ett systematiskt sätt för 

att lösningarna ska vara långvariga. Kumar & Sosnoski (2009) menar att DMAIC och 

Six Sigma kan leda till kostnadsbesparingar och förbättrad kvalitet. DMAIC är även en 

lämplig förbättringscykel för att förbättra rutiner och ta bort variationer (de Mast & 

Lokkerbol 2012).  

 

3.6 De 7 förbättringsverktygen 
 

Det finns olika typer av förbättringsverktyg som kan användas vid förbättringsarbete.  

Bergman och Klefsjö (2020) nämner följande 7 förbättringsverktyg: datainsamling, 

paretodiagram, ishikawadiagram, uppdelning, histogram, sambandsdiagram och 

styrdiagram. För att vara effektiva måste verktygen vara enkla så att medarbetare kan 

använda dem på ett adekvat sätt (Bergman och Klefsjö, 2020).  
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Datainsamling är det viktigaste steget i kvalitetsförbättring. Genom datainsamling kan 

vidtagande beslutsåtgärder baseras på fakta. Det är viktigt att ha ett klart syfte från 

början, kunna svara på frågor som vilket kvalitetsproblem som ska lösas och vilka fakta 

som behövs för att identifiera problemet. Data kan samlas in på olika sätt, till exempel 

genom en tabell där medarbetare kryssar i efter deras observationer (Bergman och 

Klefsjö, 2020). 

 

Paretodiagram kan visa flera problem samtidigt och hjälpa till att identifiera vilket 

problem som ska åtgärdas först. Diagrammet visar också vilka problem som bör 

åtgärdas som andra eller tredje. Det största problemet visas längst till vänster. 

Ofta motsvarar detta den typ av fel som är den största kostnaden (Bergman och Klefsjö, 

2020). 

 

Ishikawadiagram används för att analysera orsakerna till ett problem. Det kallas även 

för orsak-verkan-diagram eller fiskbensdiagram. Diagrammet visar olika orsaker till 

problemet, där medarbetarna sedan kan fokusera på ett problem och undersöka det 

närmare. Problemet bryts sedan ner ytterligare, och "5 varför" är en metod som kan 

användas för att hitta grundorsaken till problemet. För att komma igång med arbetet kan 

det vara användbart att använda de sju "m": management, människa, metod, mätning, 

maskin, material och miljö, och besvara olika frågor för att bryta ner problemet 

(Bergman och Klefsjö, 2020). 

 

Histogram används när det finns stora datamängder och det inte är praktiskt möjligt att 

visa varje enskilt mätvärde. Det är ett lämpligt sätt att visualisera hur storleken varierar 

(Bergman och Klefsjö, 2020). 

 

Uppdelning av data i olika grupper är ett sätt att identifiera orsaken till variationen. Det 

är viktigt att bara göra detta med data som har liknande ursprung och inte skiljer sig för 

mycket. Uppdelning kan göras av olika anledningar, till exempel olika leverantörer, 

lager, ålder, tillverkningsställe, skift, personal, säsong eller temperatur. Syftet är att 

kunna identifiera problem (Bergman och Klefsjö, 2020). 

 

Sambandsdiagram är en lämplig metod när det finns mycket variation och det kan vara 

svårt att visualisera det med vanliga tabeller. Ett sambandsdiagram visar hur en 
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produktegenskap påverkas av en variabel, till exempel temperatur. 

Detta gör det möjligt att i stället för att mäta produktegenskaperna kan de mäta 

variabeln och snabbt identifiera problem (Bergman och Klefsjö, 2020). 

 

Styrdiagram visar förändringar som en funktion av tiden och används när det behövs en 

mer grafisk representation. Det finns tre huvudsakliga syften med styrdiagram. 

Det första är att de ger stöd för processer som har stabila variationer. 

Det andra är att de kan snabbt upptäcka förändringar. 

Det tredje är att de kan visa om förbättringsarbete har gett resultat (Bergman och 

Klefsjö, 2020). 

  



 

27 

4. Nulägesbeskrivning 

 
I detta kapitel ges en nulägesbeskrivning av företaget Hitachi Energy Power 

Transformers och deras hantering av kvalitetsavvikelser. Informationen baseras på 

primärdata och sekundärdata.  

 

4.1 Företagsbeskrivning  
 

Hitachi Energy är ett globalt företag med 40 000 anställda som är verksamma i 90 olika 

länder. Deras historia sträcker sig till sent 1800-tal då ASEA (Allmänna Svenska 

Elektriska AB) och BBC (Brown Boveri & Cie) startades. År 1988 beslutade dessa två 

banbrytande företag att sammanslås, företaget skulle senare komma att heta ABB. År 

2020 valde ABB:s avdelning Power Grids att sammanslås med Hitachi, det som idag 

heter Hitachi Energy.  Företaget är idag branschledande inom teknik och utvecklingen 

av världens energisystem för att bidra till en mer koldioxidneutral framtid. De arbetar 

för att utveckla världens energisystem så att det blir mer hållbart, flexibelt och säkert. 

En av Hitachi Energys anläggningar ligger i Ludvika där företaget har ca 2700 

medarbetare, det är där denna studie har genomförts i samarbete med avdelningen 

Power Transformers. Power Transformers är avdelningen för krafttransformatorer. En 

krafttransformator har i uppgift att omvandla nivåer på spänning och ström till en annan 

(Hitachi Energy 2023).  

  

Enligt årsredovisningen 2021 för Hitachi Energy Sverige kommer energibehovet att 

fördubblas fram till 2050. Efterfrågan på de produkter som företaget tillverkar förväntas 

öka kraftigt framöver. Hitachi Energy arbetar även mot ”sustainability 2030”, som 

grundar sig i FN:s utvecklingsmål där fokus är på områdena planet, människorna, fred 

och partnerskap (Hitachi Energy Sweden, 2021).   

 

 

 

 



 

28 

4.2 Applikationen QRIT 

HEPT genomför avvikelserapportering som läggs in i deras interna applikation på 

företaget. Applikationen heter QRIT (Quality Review Improvement Tool). Det är ett 

förbättringsverktyg för kvalitetsgranskning. Applikationen skapades på företaget år 

2000 och har använts sedan dess. I QRIT registreras felrapporter av de anställda. I 

rapporterna finns olika fält som ska fyllas i med information kopplat till ärendet. En del 

av informationen som anges är:  

• vilken avdelning som kan kopplas till felet, 

• felkostnad, 

• felorsak, 

• felande komponent/detaljkomponent och detaljerad beskrivning av felet. 

 

Har en felrapport väl registrerats går den inte att ta bort, det innebär således att all data i 

applikationen finns sparad sedan dess implementering. Alla avdelningarna på företaget 

har tillgång till denna databas. En anställd från kvalitetsavdelningen kan därmed söka 

efter en felrapport som gjorts hos konstruktionsavdelningen.  

 

Applikationen behandlar både interna och externa felrapporter, det innebär att 

leverantörsfel och fel som upptäckts ute på fält registreras på samma ställe. Företaget 

kan använda sig av applikationen när de tar fram underlag till eventuella möten där 

kvalitet diskuteras. Den används också som hjälp vid eftersökningar, ett fel kan ha 

inträffat där det eventuellt är möjligt att få fram information om de beslut och åtgärder 

som tidigare gjorts för liknande ärende. Genom att sammanställa den data som finns i 

applikationen kan företaget exempelvis se om de åtgärder som gjorts för ett 

återkommande problem har gett resultat och därmed minskat antalet rapporteringar. Om 

felorsak ”bristande kompetens” var frekvent återkommande för en viss komponent 

under år 2022 och en åtgärd gjordes för att förebygga detta, kan företaget se om det har 

skett en minskning av ”bristande kompetens” som felorsak för samma komponent år 

2023. Åtgärden kan därmed anses ha varit gynnsam.    
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4.3 Sammanställning av felrapporter 

 

Nedanstående sammanställning består av felrapporter från 1 januari 2017 till 29 mars 

2023 då utskriften av Excelfilen gjordes från QRIT.  

 

4.3.1 Flest antal felrapporter och högst kostnad  

  

Figur 2 visar ett diagram med 30 olika detaljkomponenter och felfaktorer. Dessa har 

flest antal felrapporter registrerade sedan 2017. Diagrammet visar att det finns 3 

detaljkomponenter som har avsevärt fler felrapporter registrerade, det gäller följande: 

Kärnplåt, Fäste och Kontrollskåp. Vidare har Pressbalkar, Fästelement, Skyltar och 

Anslutningar/Rörflänsar också högt antal registreringar. Från och med detaljkomponent 

Ledare (lindningsledare) till och med felfaktor Kvalitet har antal felrapporter har ett 

jämnare avtagande. Figur 2 visar även felfaktorerna Saknat på site, Dokumentation, 

Arbetsmetod och Kvalitet. Ingen av dessa är fysiska detaljkomponenter, en kortfattad 

beskrivning som angivits av HEPT för respektive felfaktor är följande: 

 

Saknat på site: avglömda komponenter/delar har uppmärksammats på site. 

Dokumentation: dokument är felaktiga eller saknas (packlistor, instruktioner, ritningar 

är exempel)  

Arbetsmetod: finns endast under förhandsvalet Förbättringsmetod. Det är inte ett fel 

utan något som saknas eller behöver förbättras.   

Kvalitet: en internrevision har genomförts som visar en avvikelse mot ISO 9001.    
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Figur 2 . Diagram som visar de 30 detlajkomponenter/ felfaktorer med flest felrapporter registrerade sedan år 2017. 

Sammanställningen skapades genom att jämföra kolumnerna FelandeKompDetalj och Ritningsnummer i Excel-filen. 

På så sätt gick det att fastställa hur många gånger varje detalj upprepades bland felrapporterna (Författarna, 2023).   

 

Figur 3 visar återigen ett diagram med 30 olika detaljkomponenter och felfaktorer. 

Dessa står för de högsta sammanställda kostnaderna som registrerats i felrapporterna för 

respektive detaljkomponent/felfaktor. Enligt figur 3 har Ledare (lindningsledare) och 

Skall utredas (endast provrum) registrerat en avsevärt högre kostnad. Kärnplåt, 

Övergångar, Radiator (inkl. eventuell stagning) och Pn- detaljer håller sig på en likartad 

kostnadsnivå, staplarna visar därefter ett successivt avtagande. Följande 

detaljkomponenter är inte fysiska: Skall utredas (endast provrum) och Saknat på site. 

HEPT har angett följande generella beskrivningen av felfaktorerna:   

 

Skall utredas (endast provrum): en avvikelse har uppmärksammats i provrummet då 

enheten genomgår tester.   

Saknat på site: något saknas på site efter leverans (det kan exempelvis vara en 

komponent eller dokumentation)  
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Figur 3. Diagram som visar de 30 detaljkomponenter/felfaktorer med högst sammanställd felkostnad angivna i 

felrapporterna sedan år 2017. Diagrammet skapades genom att jämföra kolumnerna FelandeKompDetalj och 

felkostnad i Excel-filen. På så sätt gick det att fastställa hur stor felkostnaden är för varje detalj (Författarna, 2023).    

 

4.3.2 Detaljkomponent/Felfaktor Övrigt  
 

Figur 4 är framställd utifrån detaljkomponent/felfaktor Övrigt, den har exkluderats från 

figur 2. Övrigt stod för avsevärt flest antal felrapporter och ansågs behöva vidare 

undersökning. Övrigt används då skribenterna av felrapporterna inte vet vilken detalj 

som ska anges för angiven komponent. Eventuellt finns detaljen inte som val i QRIT. I 

figur 4 har Övrigt sorterats utifrån tillhörande huvudkomponent och antal felrapporter. 

Den huvudkomponent som sticker ut är Lock, den har mer än dubbelt antal registrerade 

felrapporter än Låda. Huvudkomponenterna Låda, Lindning och Expansionskärl har 

förhållandevis höga staplar, därefter sker en drastisk minskning av antal felrapporter för 

respektive huvudkomponent.   
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Figur 4. Diagram som visar de huvudkomponenter med flest antal felrapporter sorterade utifrån detaljkomponenten 

Övrigt. Diagrammet skapades genom att sätta ett filter på FelandeKompDet som endast visade Övrigt, sedan 

jämfördes kolumnerna FelandeKomp och Ritningsnummer i Excel-filen. På så sätt gick det att fastställa hur många 

gånger varje detalj upprepades bland felrapporterna (Författarna, 2023). 

 

Detaljkomponent/felfaktor Övrigt har även använts för att skapa figur 5. Figuren visar 

högsta sammanställda kostnaderna som registrerats i felrapporterna för respektive 

huvudkomponent. Lindning är överrepresenterad, därefter har Lock, Aktiv del och Låda 

förhållandevis höga kostnader i jämförelse mot resterande huvudkomponenter.  

 

Figur 5. Diagram som visar de komponenter med högst sammanställd felkostnad angivna i felrapporterna sedan år 

2017. Gäller detaljkomponent/felfaktor Övrigt. Diagrammet skapades genom att sätta ett filter på FelandeKompDet 

som endast visade Övrigt, sedan jämfördes kolumnerna FelandeKomp och Felkostnad i Excel-filen. På så sätt gick 

det att fastställa hur stor kostnaden var för varje detalj (Författarna, 2023). 
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4.3.3 Kostnadsförändring genom åren.  

 

I figur 6 analyserades ett fåtal detaljkomponenter årsvis. Detaljkomponenterna med 

högst kostnad registrerad från figur 2 har använts för att göra diagrammet. Analysen 

genomfördes endast på fysiska komponenter, felfaktor Skall utredas (endast provrum) är 

därmed borttagen. I figur 6 finns kostnadsförändringen för Ledare (lindningsledare), 

Kärnplåt, Radiator (inkl. eventuell stagning) och Pn-detaljer från år 2017 till år 2023. 

Ledare var den som hade högst kostnad i hela diagrammet 2020.   

 

 

Figur 6. Årsvis uppmätta felkostnader för utvalda detaljkomponenter. Diagrammet i figuren är skapat genom att 

sortera på År, sedan har vissa detaljkomponenter valts ut under FelandeKompDet för att visa fördelningen under 

åren. Diagrammet visar att de är olika detaljkomponenter som kostar mest de olika åren (Författarna, 2023). 

 

4.3.4 Kostnad och antal felrapporter per avdelning: 
 

Figur 7 åskådliggör kostnadspåverkan från de olika avdelningarna samt fördelningen 

över antal felrapporter. I figuren har avdelningarna Slutmontage, Prod.utv. / 

Prod.teknik, Prod.utv. / verktyg, Plåtverkstad, Packning, Montage, 

Lindningstillverkning, Kärnost, Kärnläggning, Kärnklippning, Demontering och 

Montage sammanslagits till en huvudavdelning: Produktion. Figuren påvisar högst 

kostnad kopplat till Produktion, vidare visar figuren att Konstruktion Mekanisk och 
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Beräkning har förhållandevis höga kostnader. Övrigt går inte att koppla till en specifik 

avdelning. Det går däremot att härleda majoriteten av Övrigt till Provning, med största 

sannolikhet har felet upptäckts i provrummet. Den externa kostnadsstapeln i figuren är 

Inköp - leverantörsfel, den är förhållandevis låg i jämförelse med övriga då alla andra 

kostnader anses vara interna.  

 

 

Figur 7. Diagrammet visar vilka avdelningar/produktionsprocesser som har registrerat högst uppmätt kostnad sedan 

2017. Diagrammet skapades genom att jämföra FelandeAvd med Felkostnad, filter ger kostnad per felande avdelning 

(Författarna 2023).   

Figuren 8 visar de avdelningar som har flest antal felrapporter kopplat till sig. Även här 

består avdelning Produktion av flertalet underavdelningar. Figur 8 visar att produktion 

står för avsevärt flest antal felrapporter. Konstruktion Mekanisk finns återigen med i 

detta diagram, även Inköp – leverantörsfel. Resterande avdelningar har förhållandevis få 

antal felrapporter.  
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Figur 8. Diagrammet visar de 13 avdelningar/produktionsprocesser med flest antal registrerade felrapporter sedan 

2017. Diagrammet skapades genom att analysera FelandeAvd mot Ritningsnummer för att se hur många felrapporter 

som registrerats (Författarna 2023). 

 

4.3.5 Kostnadsfördelning mellan interna och externa felkostnader  

Figur 9 är framtagen för att se hur kostnadsfördelningen förhåller sig mellan de interna 

och externa felen. Enligt figur 9 står de interna felkostanden för 93% av de totala 

felkostnaderna, resterande 7% är externa 

 

 

Figur 9. Cirkeldiagrammet visar procentuell fördelning mellan interna och externa felkostnader. Diagrammet är 

skapat genom att sammanställa Felkostnad på interna avdelningarna på FelandeAvd och jämföra med den externa 

avdelningen Inköp - leverantörsfel (Författarna, 2023)   

 

 

 

 

 

A
N

TA
L

AVDELNING

Avdelningar med flest antal felrapporter 

registrerade. 

7%

93%

Kostnadsfördelning mellan interna och externa 

felkostnader 

Externa fel

Interna fel



 

36 

I figuren nedan har externa kostnader (Inköp - Leverantörsfel) delats upp för de olika 

åren. Figur 10 illustrerar därmed hur kostnaderna skiftat mellan åren. 2018 och 2021 var 

en dubbelt så stor kostnad jämförelsevis med de andra åren.  

 

 

Figur 10. Diagrammet visar de externa leverantörskostnaderna genom åren. Den är skapad genom att sortera på 

Felande avdelning och sätta ett filter som endast visar Inköp – leverantörsfel. Därmed jämförs År och Felkostnader 

(Författarna, 2023)  

Figur 11 visar den årliga fördelningen av interna kostnader. År 2017, 2018, 2020 och 

2021 har nästintill identiska staplar. År 2019 och år 2022 har förhållandevis låga staplar. 

Kostnadsstapeln för år 2023 avser januari, februari och Mars, den är avsevärt lägre än 

övriga år.  

 

 

Figur 11. Diagrammet visa interna felkostnader under de olika åren. Figuren är skapad genom att sortera på 

FelandeAvd och välja avdelningen som är kopplat till interna fel. Alla avdelningar ingick förutom Inköp- 

leverantörsfel (Författarna, 2023).    

 

 

 

 

2017 2018 2019 2020 2021 2022 2023

FE
LK

O
ST

N
A

D

ÅR

Externa leverantörskostnader genom åren. 

2017 2018 2019 2020 2021 2022 2023

FE
LK

O
ST

N
A

D

ÅR

Interna felkostnader genom åren



 

37 

Leverantörer med högst kostnad registrerad presenteras i figur 12. Figuren visar 

leverantörsnummer för att inte avslöja något namn. 12405 har enligt figur 12 en kostnad 

som är högre än resterande leverantörerna tillsammans. 1013986 och 12362 har något 

högre kostnad registrerad än övriga. Efter 12362 avtar staplarna drastiskt och därav 

även leverantörskostnaderna. Figuren kan användas för att se över vilka leverantörer 

som orsakar högsta kostnader, därefter kan informationen användas för att avgöra om 

åtgärder behöver vidtas.  

 

 

Figur 12. Diagrammet visar kostnadsfördelning mellan de olika leverantörerna. Diagrammet i figuren är skapad 

genom att sortera på Felande avdelning och sätta filter så att endast Inköp- leverantörsfel visas. Sedan jämför den 

Felkostnad med LeverantörNr (Författarna 2023). 

Figur 13 visar de detaljkomponenter som har högst kostnad kopplat till leverantörsfel. 

Lindningsstöd (övrigt) uppvisar högsta stapeln, den är avvikande från resterande 

material. Det innebär att HEPT har störst problem med leverantörer som förser företaget 

med lindningar. Figuren visar även att företaget har problem med leverantörer som 

levererar Kondensatorkropp. Från Ventil avtar staplarna för respektive detaljkomponent 

mer succesivt. 
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Figur 13. Diagrammet visar vilka detaljkomponenter som har flest leverantörsfel. Diagrammet är skapad genom att 

sortera på kolumn Felande avdelning så endast Inköp och leverantörsfel visas. Sedan jämförs kolumn Felkostnad 

med kolumn FelandeKompDet (Författarna, 2023). 

 

4.3.6 Kostnadsfördelning/Fördelning av felrapporter mellan 

felorsakerna 
 

Figur 14 visar den procentuella fördelningen över de felande orsaker som går att välja i 

QRIT. Figuren visar att Övrigt (25%), Bristande noggrannhet (49%) och Fel hos 

leverantör (7%) är de största angivelser som felande orsak. Många av de resterande 

valen är liknande Bristande Noggrannhet. Majoriteten av de felorsaker som går att välja 

är baserat på interna fel. Följande val av felorsaker finns att välja i QRIT:   

  

Bristande Klarering: fel har uppstått då information inte har framförts på ett tydligt 

sätt mellan avdelningarna.   

Bristande kompetens: fel har uppstått till följd av saknad utbildning.   

Bristande köpunderlag: fel har uppstått till följd av felaktiga dokument, att det inte har 

kontrollerats att leverantören har rätt dokumentation eller att dokument ej har blivit 

skickade till leverantören.   

Bristande noggrannhet: fel har uppstått till följd av att arbetaren ej har läst aktuell 

dokumentation/specifikation, personen har ej utfört erforderliga kontroller, har förbisett 

problemet eller att kommunikationsproblem har uppstått.   

Ej följt instruktionerna/arbetssätt: fel har uppstått till följd av en extern 
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instruktionsändring, att instruktionerna/arbetssätten har varit felaktiga eller att den 

detaljerade orsaken inte är känd/funnen.   

Fel hos leverantör: leverantören har levererat en felaktig komponent, att otydliga 

specifikationer har angivits eller att leverantören inte har följt specifikationer.   

Fel i instruktion/arbetssätt: fel har uppstått till följd av felaktigt arbetssätt eller 

saknad/felaktig instruktion.   

Fel vid bearbetning: fel har uppstått till följd av maskinfel, verktygsfel eller fixturfel.   

Felaktigt program: fel har uppstått till följd av felaktiga program och beräkningar 

(beräkningsprogram, moduler, Spectra, ProE, QRIT, lådberäkning, 

dokumentationsprogram EDOC och lockberäkning)   

Felaktigt verktyg/utrustning: fel har uppstått till följd av att verktyg/utrustning varit 

slitet, ej kalibrerat, trasigt eller ej avsett för arbetsuppgiften.  

Transportskada: fel har uppstått till följd av bristande noggrannhet, godset har 

hanterats felaktigt, emballaget har haft brister, gods har förekommit eller att utrustning 

har skadats.   

Övrigt: övrigt har använts då felande orsak ej gått att utreda eller då skribenten hänvisar 

till den kompletterande felbeskrivningen.   

Tom: Beskrivning saknas 

 

Figur 14. Diagrammet visar procentuell fördelning över de felorsaker som angivits. Figuren skapades genom att 

jämföra kolumnerna Felorsak med ritningsnumret för att få fram föredelningen mellan varje problem (Författarna, 

2023).  
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Figur 15 är baserad på felande orsak kopplat till felkostnad. De visar hur många procent 

av den totala felkostnaden som går att anknyta till respektive felande orsak. Figuren är 

avrundad till hela procent, det stämmer därmed inte att Fel vid bearbetning är 0%. 

Figuren visar att Övrigt (32%) och Bristande noggrannhet (26%) är de största 

anledningarna till avvikelser 

 

Figur 15. Diagrammet visar procentuell kostnadsfördelning över de felorsaker som angivits. Figuren skapades 

genom att jämföra kolumnerna Felorsak med Felkostnad för att få fram kostnaden för varje problem (Författarna, 

2023).  

 

4.4 Sammanställning av Intervjuer   

 
Syftet med intervjuerna var att få en inblick i vad de olika avdelningarna ansåg att 

kvalitetskritiskt material var. Det gjordes även för att bekräfta om den data och de 

diagram som genererats ansågs vara rimliga. Intervjuerna utfördes på utvalda 

avdelningar som valts i samråd med handledaren på HEPT. Avdelningarna som fick 

förfrågan och tackade ja till att ställa upp på intervjuerna var: beräkning, konstruktion 

(mekanisk och kontrollutrustning), produktion, Supply Chain Management, Kvalitet och 

Ekonomi.  
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4.4.1 Avdelning: Produktion   
 

Genom intervjuer med Produktionens avdelning ansåg den ena respondenten att vår 

definition av kvalitetskritiskt materialet är rimlig. Det framkom även att moment bör 

inkluderas i definitionen. Dessutom kunde även kvalitetskritiskt material definieras som 

material som är kritiskt när företaget upptäcker fel i monteringsprocessen.  

 

Genom intervjuer framgick att det var problem med pressbalkar och fästelement och 

saknat material på site. Saknas material på site kan det bero på att företaget glömmer att 

skicka ut komponenterna eller att personen på plats inte letar tillräckligt noga. Det kan 

också bero på att arbete utfördes på avlägsna platser där det kan vara svårt att hitta 

komponenterna. Företaget tar alltid bilder på de komponenter som skickas ut, så om det 

uppstår problem kan företaget meddela personalen om att komponenterna finns på 

bilden. Respondenten nämnde också att det förekom problem med oljan, men det måste 

uppfylla många kriterier för att fyllas i som felkod i programmet och då inte används så 

ofta.  

 

Det framkom också att komponenter som är invändiga, såsom Lindningsledare 

(övergångar) och Kärnplåtar, är de mest kostsamma. Fel i dessa komponenter kan hittas 

i slutet av produktionen i provrummet, och kostar minst en miljon kronor per fel. Det 

framgick även att olyckor har hänt med Lindningsledare har kostat upp till 18 miljoner 

kronor, vilket ger snabbt ökade kostnader.  

 

Respondenterna uppger att diagrammen som presenterades var rimliga och att de var 

medvetna om att problemen fyllts i under övrigt i QRIT, även när problemet egentligen 

tillhörde en annan kategori. Detta på grund av att det är enkelt att göra så, men det var 

även mycket på grund av slarv. Respondenterna menar att övrigt väljs i programmet när 

alternativen inte passar in. Det framkom också att bristande noggrannhet kommer att 

öka, när de ökar produktionstakten, eftersom många nya medarbetare kommer att 

krävas.  
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I intervjuer framkom att komponenter som är svåra att ersätta är de med lång 

leveranstid. Upptäckt av fel i slutet av produktionen är svårhanterliga, menar 

respondenten. Den tidskritiska materielen är den som blir den mest kritiska och dyra, 

menar den ena respondenten.  

 

I intervjuer framkom att de kunde lösa flera av de många störningarna själva. Det kan 

vara feltillverkat material som ger störningar, orsakade av fel i ritningarna. Ett litet fel 

av konstruktören kan få stora följdverkningar. Det framgick att Lindningskoppar var en 

detaljkomponent som var svår att ersätta när den producerats felaktigt. Det framgick att 

felen med Lindning brukar vara att medarbetaren lindar längre än vad de borde. Detta 

på grund av att de inte har läst instruktioner ordentligt, menar respondenten.   

 

Figur 16 visar antalet fel på de olika detaljkomponenterna på avdelningarna i 

produktionen, för att se hur frekvent felen är på respektive detaljkomponent. Kärnplåt är 

den detaljkomponent som har flest felrapporter.   

 

Figur 16. Antal felrapporter registrerade per detaljkomponent. Figuren jämför kolumn ritningsnummer med kolumn 

FelandeKomp på de avdelningarna som ingår i produktionen (Författarna 2023). 
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Nedan visas felkostnader på det olika detaljkomponenterna på avdelningar som ingår i 

produktionen.  Kärnplåt och Övergångar har den största felkostnader kopplat till sig.  

 

Figur 17. Sammanställd felkostnad för respektive detaljkomponent. Figuren skapades genom att lägga ett filter på 

FelandeAvd där endast de som tillhörde Produktion visades, sedan jämfördes kolumn Felkostnad med kolumn 

FelandeKompDet (Författarna 2023.) 

4.4.2 Avdelning: Beräkning  

I intervjun framkom det att Beräkningsavdelningen höll med om den givna definitionen 

av kvalitetskritiska material, men det poängterades att även provfel är en viktig aspekt 

för att bestämma vad som är kritiskt. Detta beror på att om transformatorn går sönder på 

grund av felaktigt material kan hela enheten behöva skrotas. När provfel inträffar på 

transformatorn, behöver produktionen backa tillbaka. Detta blir både dyrt och tar en 

massa tid. Beroende på vad som är fel kan även nya komponenter behöva införskaffas, 

som leder till långa väntetider.  

 

De mest kvalitetskritiska materialen är enligt intervjun troligen Kabel, Isolering och 

Plåt. Komponenten Kabel har också många felrapporter på grund av att medarbetarna 

lätt kan göra misstag och lätt missförstår specifikationerna. I intervjun framkom det 

även att det var brist på personal. Detta leder till stress och tidsbrist som ökar risken för 

fel.  

 

Enligt intervjun kostar Ledarna mest, vilket också bekräftades i tabellen. Det nämndes 

också att det var en ny leverantör av Ledare som inte uppfyllde beräkningarna och det 

var oklart hur leverantören godkändes. Detta orsakade många fel. Det diskuterades 

också om inköp bara baseras på pris och inte kvalitet. Det var också tveksamheter kring 
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om Lindningshöjden var ett beräkningsfel eller om det borde hänföras till en annan 

avdelning. Det kan vara svårt att fastställa gränser för var olika fel ska placeras. 

 

Ett problem som uppkom var att det finns leverantörer som tillverkar Kablar som inte 

uppfyller rätt standard, men som ändå accepteras. Dessutom var det många olika fel 

med kablar, vilket kunde kopplas till leverantören. Exempelvis kan kabeln ha olika 

korsningar eller mycket luft i pappret. Det fanns också problem med brist på kärnplåt, 

vilket gjorde det svårt att få den önskade kvaliteten och bredden. Det påpekades dock att 

under 2023 borde det finnas större tillgång till kärnplåt.  

 

Figur 18 visar antalet fel på de olika detaljkomponenterna på avdelning Beräkning, för 

att se hur ofta felen inträffar på varje detaljkompontent. Figuren visar att 

Dokumentation och Ledare har flest felrapporter. 

 

Figur 18. Antal felrapporter registrerade per detaljkomponent på avdelning beräkning. Tabellen skapades genom att 

lägga ett filter på FelandeAvd där endast de som tillhörde Beräkning visades, sedan jämfördes kolumn 

Ritningsnummer med FelandeKompDet (Författarna 2023). 

 

Figuren 19 visar kostnaden på det olika detaljkomponenterna på avdelning Beräkning, 

för att se hur stora felkostnader som är på varje detaljkomponent. Det som vissa är att 

Lindningsledare har störst felkostnad.  
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Figur 19. Sammanställd felkostnad för respektive detaljkomponent. Diagrammet skapades genom att lägga ett filter 

på FelandeAvd där endast de som tillhörde Beräkning visades, sedan jämfördes kolumn Felkostand med 

FelandeKompDet (Författarna 2023). 

 

4.4.3 Avdelning: Konstruktion (mekanisk och kontrollutrustning) 

I intervjuer med avdelning Konstruktion framgick det att kvalitetskritiska material är det 

som kostar mycket eller har mycket fel och som stoppar produktionen. Även det 

ledtidkristiska bör vara med i definitionen.   

 

Enligt intervjuerna var det kritiska materialet ofta komponenter som de inte tillverkar 

själva. Andra detaljkomponeter som framkom var kritiska var Lindningsledare, koppar 

och Lindningstöd. Respondenten tror att Fästelement har flest felrapporter, men även 

plåt eftersom det har många detaljer och olika gränssnitt som gör att fel kan uppkomma. 

Det framkommer också som problematiskt att företaget ibland åtgärdar fel utan att följa 

upp grundorsaken.  

 

I intervjuer framkom det att Kontrollskåp bör ha felrapporter som också visades i 

QURIT. I intervjun framgick det också att respondenten anser att skyltar och 

komponenter som måste åtgärdas på sajt är dyrast. Radiatorerna är en sak som är ute på 

sajt och som gör att den är dyr, menar respondenten. Men även Provfel som Lindningar 

kostar mycket. Desto senare felet upptäcks desto dyrare blir det, enligt respondenten. 

Den ena respondenten tror att Lindningar och Kontrollskåp kommer att vara den högsta 

felkostnader på avdelningen.  

 

Ledare
(lindningsledare)
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I intervjuer ansågs det att diagrammen nedan var rimliga och som de förväntade sig. När 

de såg diagrammen kunde de förstå varför varje komponent var så dyr, och i stort var 

det inget som var oväntat. En av respondenterna menar dock att Fästelementen var 

något högre än förväntat. De har aldrig gjort någon analys på detta själva, vilket gör att 

det är svårt att uppskatta kostnader och fel, menade respondenten. Respondenterna 

berättade också om lösningar som de nu har infört för att minska fel på Skyltar. 

Skyltarna är fysiska skyltar som visar placeringen av olika saker, som hur till exempel 

ventiler ska placeras. Fel kan uppstå på grund av brister i kommunikationen mellan 

elektrisk beräkning, som tar fram informationen och konstruktion som ritar den. Nu har 

de infört en standard för utseendet och att företaget ska kontrollera innan Skyltarna 

skickas i väg för bränning. 

 

När det gäller komponenter som är svåra att ersätta är ett exempel Pressbalkar från 

Kina, eftersom det tar väldigt lång tid att få dem tillbaka. Även Tvärplattor och 

Ledningsstöd som tillverkas i Polen kan vara problematiska om de är felaktiga. En av 

respondenterna menar att Kärnplåt och Koppartråd är svåra att få fram snabbt. 

Lindningen är också svår att ersätta eftersom allt måste backas upp i hela processen. Det 

tar lång tid att bli en skicklig lindare, 6–8 år, eftersom det är mycket baserat på känsla, 

vilket gör det svårt för nya medarbetare. Det blir extra komplicerat när företaget 

behöver ta in många nya medarbetare samtidigt. 

 

Det som ger stopp i produktionen är Lindningskabeln, och det kan vara att den har 

ibland för stora toleranser, men också att ledare är fel dimensionerade med för stor area 

på kabeln som gör den svår att böja.  

 

Det framgick också att problem med plåtverkstan fanns, eftersom de ibland gör egna 

lösningar som gör att produkterna avviker från ritningarna. Det kan vara så att de inte 

har rätt material hemma och då tar ett lite tjockare material i stället.  

 

Företaget planerar även att outsourca tillverkningen av vissa komponenter, eftersom de 

har full beläggning. Respondenten menar att deras tidigare erfarenhet av detta inte är 

positivt. Det har varit en massa problem med att deras leverantörer inte uppfyller rätt 

standard. Därför har de flyttat hem delar av produktionen igen. Men nu ska de göra ett 
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nytt försök att outsourca, men att de måste noggrant selektera vilka komponenter som 

skall outsourcas, så inte samma problem uppkommer igen.  

 

I intervjuer framkom det att det inte görs något speciellt med datan från 

felrapportprogrammet, så det blir ingen stor effekt av att medarbetare kategoriserar 

problem under övrigt. Men om data ska börja analyseras noggrannare är det viktigt med 

att rätt kategorier används och att detta når ut till alla på företaget.  

 

Nedan visar figur 20 antalet fel på det olika detaljkomponenterna på avdelning 

Mekanisk konstruktion. För att se hur ofta felen inträffar på varje detaljkomponent. Det 

visar att Fäste och Fästelement har flest felrapporter.  

 

Figur 20. Antal felrapporter registrerade per detaljkomponent (Konstruktion Mekanisk) 

Nedan visar figur 21 felkostnader på de olika detaljkomponenterna på avdelning 

Konstruktion mekanisk. För att se hur stora felkostnader som är på varje 

detaljkomponent.  Radiator har högst felkostnad.  
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Figur 21. Sammanställd felkostnad för respektive detaljkomponent på Konstruktion mekanisk. Figuren skapades 

genom att lägga ett filter på FelandeAvd där endast de som tillhörde Konstruktion visades, sedan jämfördes kolumn 

Felkostnad med FelandeKompDet (Författarna 2023). 

Nedan visar figuren antalet fel på det olika detaljkomponenterna på avdelning 

Konstruktion Utrustning, för att se hur ofta felen inträffar på varje detaljkomponent.  

Kontrollskåp hade flest felrapporter.  

 

Figur 22. Antal felrapporter registrerade per detaljkomponent.  Figuren skapades genom att lägga ett filter på 

FelandeAvd där endast de som tillhörde konstruktion visades, sedan jämfördes kolumn Ritningsnummer med 

FelandeKompDet (Författarna 2023) 

Nedan visas figuren felkostnader på det olika detaljkomponenterna på avdelning 

Konstruktion utrustning, för att hur stora felkostnader som är på varje detaljkomponent.  

Kontrollskåp hade störst felkostnad.  
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Figur 23. Sammanställd felkostnad för respektive detaljkomponent under konstruktion utrustning. Figuren skapades 

genom att lägga ett filter på FelandeAvd där endast de som tillhörde Konstruktion visades, sedan jämfördes kolumn 

Felkostnad med FelandeKompDet (Författarna 2023). 

 

4.4.4 Avdelning: Kvalitet 

 
I intervjuerna framkom det att respondenterna från kvalitetsavdelningen instämmer med 

definitionen av kvalitetskritiskt material. Som eventuellt tillägg till definitionen säger en 

av respondenterna att allt projektbundet material med långa ledtider är kvalitetskritiskt. 

Ju längre ledtid, desto mer kritiskt blir det eftersom planen behöver förskjutas. Ledtider 

skulle därmed eventuellt behöva belysas i definitionen.  

 

De respondenter som deltog i intervjuerna från kvalitet anser att de genererade 

diagrammen ser ut att stämma (bilaga B). Det påpekas att avdelningen, i förhållande till 

andra avdelningar, inte har märkbart höga kostnader. En av respondenterna uttrycker att 

det ibland registreras felrapporter på deras avdelning, felrapporter som de själva inte 

anser ska kopplas till dem. Kostnaderna i sig är inte höga för dessa felrapporter men det 

skapar ändå en irritation. Det är billigare att låta felregistreringen ligga kvar än att 

påpeka att en annan avdelning bär ansvaret.  

 

Respondenterna funderar över hur deras avdelning kan kopplas till detaljkomponenter 

(material) och inte bara felorsaker, enligt dem hanterar de inte material. En respondent 

säger att kvalitetstekniker som förut har arbetat som montörer ibland går in och åtgärdar 
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problem, det kan möjligen vara en anledning till att detaljkomponenter finns 

registrerade. Det förklaras att kvalitetsavdelningen ibland gör stickprovskontroller för 

vissa detaljkomponenter. Om eventuella fel uppstår och det anses att det bör ha 

upptäckts under inspektion så är det möjligt att det registreras på kvalitet. Det sägs även 

att rollen som kvalitetstekniker har förändrats genom åren. Tidigare var en stor del av 

arbetsuppgifterna att genomföra kvalitetskontroller, dessa har ersatts med diverse 

projektmöten, elektriska mätningar och andra saker. Numera görs därför färre 

stickprovskontroller och ansvaret att avsyna materialet har ökat hos montörerna. En av 

de anställda belyser att det ökade ansvaret är oroande. Anställda som arbetar 

förmiddagsskift har ibland gått hem för dagen utan att ha hunnit med att ta lunch, detta 

är delvis för att arbetsbeläggningen och stressen är påfrestande.   

 

En av respondenterna förklarar att felrapporter med felorsak ”dålig avsyning av 

kvalitetstekniker” kontrolleras mer detaljerat för att se om eventuella kontrollkort 

behöver uppdateras. Problem ses över långsiktigt och faller inte mellan stolarna. Det 

kommenteras även att resultatet från diagrammen allmänt bör ses igenom av 

kvalitetsavdelningen, den data som visas kan eventuellt ge belägg till att införa 

ankomstkontroller på vissa detaljkomponenter.  

 

Respondenterna säger att diagrammet i figur 2 som visar de 

detaljkomponenter/felrapporter med flest antal felrapporter verkar vara rimligt. Däremot 

uttrycker en av respondenterna viss förvåning till att Kärnplåt har så pass många 

felrapporter. Diagrammet i figur 3 som visar registrerad kostnad ser även det ut att 

stämma enligt intervjuerna. De förklarar att detaljkomponent Ledare (lindningsledare) 

har hög kostnad. Felen upptäcks ofta i provrummet. När fel uppstår i provrummet, 

kopplat till Ledare (lindningsledare), behöver enheten ofta backas tillbaka i hela 

produktionslinan. Även här betonar respondenterna att det är oerhört kostsamt och 

tidskrävande. Ungefär 40 procent av kostnadsstapeln för Ledare (lindningsledare) kan 

hänvisas till en specifik felrapport för en händelse som uppdagades i provrummet år 

2022. En av respondenterna uttrycker därmed att den eventuellt ska plockas bort från 

diagrammet då det är en “uteliggare” och därmed stör statistiken. 
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En av respondenterna uttrycker att Övrigt är vanligt förekommande vid val av felorsak. 

Den används frekvent, förmodligen till följd av att uppföljning inte är vanligt, det är 

ingen som påpekar att Övrigt är en dålig felorsak att fylla i menar respondenten.  

 

Övrigt har en tendens att användas lite väl frekvent vid ifyllandet av 

detaljkomponent/felfaktor. Ett gemensam uppfattningen var att denna endast spelar roll 

om statistik visas, vilket inte händer ofta. Det förklaras att Övrigt kan användas då 

skribenten vill bli klar med ärendet och få det stängt, eller att det används för att dölja 

brister som medarbetaren själv förorsakat (figur 4 och figur 5)  

 

En följdfråga i anknytning till QRIT var om eventuella kostnader för böter vid sen 

leverans registreras i applikationen. Svaret på den frågan var nej, den kostnaden går inte 

att se i felrapporterna. Det går heller inte att se eventuell förskjutning i planering som 

uppstår till följd av fel. Felkalkyler inom transporter brukar vanligtvis heller inte 

registreras, dessa kan vara väldigt höga. Förskjutning i planering till följd av 

kvalitetsbrister i produktionen är heller inte något som registreras. En respondent 

beskriver applikationen som ”trubbig” till följd av de kostnader som ligger utanför 

systemet.  

 

I en intervju framkom en önskan om att se kostnad och antal felrapporter per 

detaljkomponent/felfaktor årsvis. Respondenten kommenterar att diagrammen 

eventuellt kan vara missvisande då det som skapas är klumpdiagram, data är summerad 

från en 7 årsperiod. Data som visas årsvis anses kunna ge en bättre överblick om 

åtgärder som gjorts har haft någon verkan, samt om nya åtgärder behöver vidtas.  

 

Det samtalades även om leverantörer under intervjun. En av respondenterna påpekar att 

en av de största och mest problematiska leverantören är Components, även det ett 

företag under Hitachi Energy som ligger i samma industriområde. Efter en analys av 

data framkom det att ytterligare en intern leverantör står för de högsta kostnaderna 

kopplade till leverantörer. Det är ett företag söderut som förser HEPT med 

isolationsmaterial. Respondenten avslutar med att säga ”de stora bovarna och drakarna 

är interna”, alltså att leverantörer från ABB och Hitachi Energy orsakar övervägande 

problem. 
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4.4.5 Avdelning: Inköp och SCM   

 

I intervjun med avdelningen Inköp framgår det att definitionen av kvalitetskritiskt 

material är riktig, men även material med lång ledtid och höga kostnader är en viktig 

aspekt att ta hänsyn till. Det framgår också att det finns olika problem med 

ankomstkontroller på Pressbalkar. Kontroll sker inte direkt när de anländer, utan 

kontrollen väntar oftast tills de skall användas i tillverkningen.  

 

Varje månad genomförs även en kontroll av varje leverantör som presterar under 

förväntningarna, med många felrapporter och höga kostnader. Dessa analyseras för att 

se om något material kommer att bli försenat. 

 

En stor kostnad 2021 berodde på Lindningsstöden, vilket krävde en stor utredning 

eftersom de hade “glimmat till” under proven. 

 

Det framkom även att många leverantörer med höga leverans felkostnader var Hitachi 

själva. Vissa leverantörer som var med i tabellen används inte längre eftersom de inte 

kunde leverera upp till kraven. Respondenten menade dock att det har blivit bättre med 

många av deras leverantörer. Det framgick även att deras detaljkomponent Överföringar 

som tillverkas på andra sidan gatan, hade en av de längsta leveranstiderna. 

 

Enligt respondenten var diagrammen med de felkostnader som var kopplade till 

leverantörer på de olika komponenterna rimliga. Många av de komponenterna var dyra, 

så om fel inträffar blir det snabbt en hög kostnad. 

 

Företaget har även en applikation där alla produkter med längre ledtider än normalt 

listas för att kunna lägga beställningar tidigare. När konstruktionen är klar kan de 

använda applikationen och se om de behöver något av de komponenterna och meddela 

inköpsavdelningen, vilket gör att inköp kan ske tidigare. Inför produktionsökningen har 

företaget försökt hitta fler leverantörer och när en ny leverantör ansluter sig införs fler 

extra kontroller. Det har även införts en liten check i deras system för det material som 

ska ankomstkontrolleras. När materialet kommer hem kan det inte rapporteras in förrän 

företaget har gjort en ankomstkontroll. 
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4.4.6 Avdelning: Ekonomi 
 

Dolda kvalitetsbristkostnader skulle definieras enligt respondenten som kostnader som 

inte är direkt relaterar till felet, men som ändå påverkas av det. Dessa kostnader är 

indirekta och inte direkt kopplade till felprojektet. 

 

Respondenten fick läsa följande tolkning av kvalitetsbristkostnader som skapats av 

intervjuaren: kvalitetsbristkostnader är alla kostnader som uppkommer under en viss 

tidperiod, minus de kostnader som bör ha uppstått om allt arbete som genomfördes 

gjordes utan komplikationer och följdkostnader”. Definitionen är en tolkning av andra 

definitioner, respondenten tyckte däremot att den var dåligt. Detta tolkas som att för 

mycket kostnader läggs på projektet om allt hade varit perfekt. En möjlighet att minska 

dessa kostnader är att exempelvis reducera kärnplåten. Ibland kan det vara mer 

försvarbart att ta böter än att åtgärda vissa fel, eftersom kostnaderna för arbete och 

material överstiger böterna. Till exempel kan företaget bygga ett ”ljud hus” runt 

transformator för att stänga inne ljud, därmed kan företaget försäkra kunden om att 

överenskomna ljudnivåer tas i beaktande.  Enligt respondenten innebär att sträva efter 

att uppnå perfektion bara att skapa höga kostnader.  

 

I intervjun framgick det att QRIT inkluderar kostnader för arbetsinsatser relaterade till 

felet, extra monteringsåtgärder och materialkostnader. Däremot tas inte 

produktionsstörningar, materialförflyttningar, konsekvenser på andra enheter och 

leveransböter med i QRIT. Produktionsstörningar är svåra att mäta, men det skulle vara 

möjligt att analysera hur produktionseffektiviteten påverkas. Böter baserade på 

exempelvis leveranstid och åtgärder såsom att lyfta produkten eller hantera ljudproblem 

kan också förekomma.  

 

Det kan konstateras att de direkta kostnaderna inkluderas i QRIT, medan de indirekta 

kostnaderna försvinner. Företaget är medvetet om att det finns en mängd indirekta 

kostnader, men det är mycket svårt att identifiera och mäta dem, vilket resulterar i att de 

inte inkluderas i analysen. Företaget använder ingen specifik kostnadskalkyl, utan 
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försöker istället identifiera vilka kostnader som uppstår. Det som mäts i QRIT är 

kostnader relaterade till felprojekt och garantiprojekt. 

 

Det finns även felkostnader som inte mäts i QRIT, utan som bygger på de olika 

projekten. Om det har gjorts en felaktig beräkning av hur mycket material som ska 

användas i olika transformatorer kan det leda till mer materialkostnader och sämre 

marginaler. Denna typ av kostnad kallas OPQ (Overrun of Planned Quantity). Det är 

också en indirekt kostnad eftersom felet uppstår i designfasen. Dock redovisas inte 

dessa kostnader i QRIT, eftersom de inte är kopplade till enskilda projekt. OPQ är 

snarare relaterat till projektbedömningar och analyser av avvikelser. 

 

I företaget diskuteras förekomsten av dolda kostnader, men det är fortfarande svårt att 

mäta dem. Medarbetarna är medvetna om deras existens, men de mäter inte. Företaget 

har aldrig försökt uppskatta den totala omfattningen av de dolda kostnaderna, eftersom 

mätningen är mycket utmanande. Till exempel, om det åläggs böter på grund av  

förseningar i ett projekt, är det svårt att fastställa om dessa är direkt kopplade till något 

fel eller om de skulle ha uppstått ändå. 

 

Respondenten anser att idén att multiplicera felskostnaderna med 4 för att uppskatta de 

dolda kostnaderna verkar överdriven, särskilt med tanke på att företaget noggrant 

registrerar olika felkostnader som uppstår. Detta görs både i QIRIT och OPQ. Samtidigt 

påpekar respondenten att företaget aldrig har mätt på det sättet, vilket gör det svårt att 

uppskatta de dolda kostnaderna. Troligtvis är de dolda kostnaderna mindre än de 

kostnader som företaget faktiskt mäter. Ibland kan det förekomma fel i provrummet som 

genererar felkostnader på 10 miljoner enligt QRIT och dessa fångas upp i OPQ, vilket 

gör det osannolikt att multiplicera dem med 4. 

 

Baserat på bilden som presenterades under intervjun, anser respondenten att 

lönekostnader kan räknas som dolda kostnader eftersom de uppstår när produktionen 

stannar och det blir stopptid. Däremot är direkta materialkostnader sällan dolda 

kostnader eftersom allt extra inköpt material mäts noggrant. Förlorade intäkter kan 

också betraktas som dolda kostnader då fel och problem resulterar i förlorad tid som 

istället skulle kunna generera intäkter. Kundkostnader kan vara att en kund bokar en 

kran för en transformation, men vanligtvis kompenseras detta av företaget genom böter 
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istället för att kunden betalar för det. Respondenten är osäker på vad som skulle kunna 

räknas som samhällsekonomiska kostnader. Förebyggande kostnader kan inkludera 

"lesson learned", vilket innebär att de lär sig av sina misstagen för att undvika att 

upprepa dem och vidta åtgärder för att korrigera dessa fel. Dolda bedömningskostnader 

kan uppstå under designfasen när det krävs mer material, och detta följs sedan upp i 

projektet. Det kan också handla om att det tar längre tid än beräknat, vilket liknar OPQ 

och redan mäts av företaget. Respondenten anser att det är viktigt att undersöka dolda 

misslyckandekostnader genom att analysera orsakerna till fel och avvikelser. Dolda 

förlorade möjligheter är inte något som företaget upplever eftersom kunderna ändå 

efterfrågar produkterna. Även om det kan vara långa leveranstider är kunderna villiga 

att vänta flera år på dem. 
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5. Analys (och diskussion)  

 

I kapitlet nedan görs en analys av den empiri som framtagits i nulägesanalysen mot den 

litteraturinsamling som tidigare genomförts. Upplägget är sådant att de olika delarna 

återkopplar till de frågeställningar som specificerats.  

 

 

 5.1 Vad är kvalitetskritisk material hur identiferas det på 

Fallföretaget? 

 

En av frågorna som har diskuterats genom arbetet är vad kvalitetskritiska material är 

och hur de kan identifieras. I den initiala teoristudie som genomfördes framgick det inte 

vad kvalitetskritiska material innebar. Det gick inte att hitta vetenskapliga artiklar eller 

böcker som diskuterade begreppet. Det ansågs därmed att HEPT använde begreppet 

internet, specifikt på kvalitetsavdelningen. För att få en gemensam bild över vad 

begreppet innebar skrevs en definition av författarna. Definitionen kontrollerades sedan 

av kvalitetsavdelningen för att ge eventuella tillägg eller rättningar. Den definition som 

använts genom studien är enligt nedanstående formulering.  

 

Kvalitetskritiskt material (på HEPT) anses vara: det material som vid 

kvalitetsavvikelser är svårast att åtgärda/ersätta, som kan orsaka eventuella stopp i 

produktionen och kan leda till stora kostnader.    

 

Det framgick i intervjuerna att uppfattningen om kvalitetskritiska material var något 

olika beroende på vem som intervjuades. En del respondenter ansåg att det var 

komponenter och material som genererar en hög kostnad, antingen med högt inköpspris 

eller som en konsekvens av kvalitetsavvikelser. Andra ansåg att kvalitetskritiska 

material var de komponenter som har många kvalitetsavvikelser, långa ledtider och som 

kan kopplas till provrumsfel. Respondenterna höll generellt med om definitionen som 

angivits ovan. Om något skulle tilläggas i definitionen var det ordet Ledtidskritiskt, 

flertalet respondenter ansåg att det är viktigt. Det ansågs däremot att begreppet 

någorlunda ingick i definitionen, det kan exempelvis anknytas till att material är svårt 

att ersätta.  
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I teorin sades kvalitetsavvikelser, vilket även nämns i definitionen, vara icke 

uppfyllande av satta krav (ISO-9000:2006). Det är dessa avvikelser som registreras i 

applikationen QRIT. Genom att studera den data som finns i QRIT har flertalet 

komponenter kunnat kopplas till höga kostnader och återkommande problem. Vissa 

angivna komponenter kanske inte har en hög kostnad vid kvalitetsavvikelser, men om 

det uppstår avvikelser kontinuerligt kan dessa felrapporter tillsammans generera en hög 

kostnad. I teorin togs det upp att kostnader kopplade till kvalitetsbrister står för 20–40% 

av företagets totala omsättning (Sörqvist & Höglund 2007). Dessa kostnader kan till 

exempel uppstå på grund av att material behöver åtgärdas/ersättas, omställningar i 

produktionen eller eventuella leveransförseningar som nämns i definitionen.  

 

Som nämndes tidigare kan företag, genom att använda Six Sigma, identifiera kritiska 

komponenter och kritisk karakteristik för produkter. He (2010) nämner inte specifikt att 

produkten i sig är kritisk, men en parallell som eventuellt kan göras är att en produkt 

med kritiska delar, generellt sett har högre kostnad, är mer komplex och tar lång tid att 

åtgärda vid eventuella fel. Även detta går att anknyta till definitionen. Genom att 

undersöka felrapporter med tillhörande data som är kopplat till kostnader, felrapporter 

med återkommande komponenter som uppvisar avvikelser och se över material med 

kritiska komponenter och/eller kritiska karakteristiker, kan företag lokalisera det 

material som är mest kvalitetskritiska. Detta tillvägagångssätt har använts i denna studie 

och påvisar ett resultat som stämmer överens med företagets bild av nuläget.  

  

Det kvalitetskritiska materialet togs fram genom en arbetsmodell som skapades med 

inspiration från PDCA, DMAICL och arbetserfarenheten av studien. Denna 

arbetsmodell är till för att arbetet ska blir mer strukturerat och består av följande steg: 

• Steg 1, arbetet börjar med att försöka få en bild av vad företaget anser är 

kvalitetskritiska material. Vad som är viktigt för deras produktion. Detta kan 

genomföras med intervjuer. Det är viktigt att få inblick från alla avdelningarna 

på företaget så att en helhetsbild kan skapas. 

• Steg 2, detta steg bestämmer vilka faktorer som är kritiska för företaget. Det kan 

vara exempelvis tid, antal fel eller kostnad. 

• Steg 3, data analyseras utifrån faktorerna. Samband mellan de olika faktorerna 

tas fram.  
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• Steg 4, sammanställa data så det blir överskådligt, som exempelvis med 

diagram. 

• Steg 5, kontrollera det som har framkommit i analysen med medarbetare, för att 

minimera felaktigheter och missförstånd. 

• Steg 6, utifrån input från medarbetare och analyser, sammanställa tabeller och 

figurer med beskrivningar för att öka tillgängligheten för berörda.     

• Steg 7, genomföra åtgärder mot det som framkom var kvalitetskritiskt.  

• Steg 8, utföra uppföljning och se om åtgärden gav resultat. 

• Steg 9, använda erfarenheterna av processen och sprida dessa vidare i företaget.  

 

 

Figur 24. Konceptuell modell för arbete med kvalitetskritiskt material (Författarna, 2023)  

 

 

 

 

 

 

 

Identifera 
företagets bild 
av kvalitekritisk 

matrial Definera de 
faktorer som 
ska användas

Analysera data

Sammanställa 
resultat

Kontrollera 
resultat

Summera

Företaget 
genomför 
åtgärder

Uppföljning

Använda 
erfarenheterna



 

59 

5.2 Vilka är de mest kvalitetskritiska materialen på fallföretaget? 

 

Följande fråga går att anknyta till intervjufråga 2, bilaga A. En summering av svaren 

från respondenterna ger nedanstående sammanställning av kvalitetskritiska material:  

• Lindningsledare (övergångar) 

• Lindningstöd 

• Kärnplåt 

• Kontrollskåp 

• Radiatorer 

• Pressbalkar 

• Kabel 

• Isolering 

• Fästelement 

 

Alla dessa detaljkomponenter finns med i diagrammet Antal felrapporter registrerade 

per detaljkomponent (figur 2) och/eller i diagrammet Totala kostnader för respektive 

detaljkomponent (figur 3). Summeringen av företagets data och respondenternas 

antaganden påvisar samma svar. Det gör att resultatet som visas i figur 2 och figur 3 är 

trovärdiga.  

 

Ingen av respondenterna uttrycker att diagrammen som påvisar kostnader är orimliga. 

Det gäller diagram för respektive avdelning och det diagram som visas i figur 3. Den 

förklaring som ges till de detaljkomponenter som visar högst kostnad har oftast en 

rimlig förklaring. Respondenterna menar att det är de detaljkomponenterna som är dyra 

ur inköpssynpunkt eller att det vid kvalitetsavvikelser leder till stora stopp i 

produktionen, omarbete, beställning av nytt material, förseningar med mera. 

Respondenterna kunde även dra paralleller till specifika år/händelser som bidragit till 

höga kostnader (exempelvis leverantörsproblem eller stora fel i provrum).  

 

Från intervjuerna framkom det att detaljkomponenter med långa ledtider ansågs vara 

kritiska, detta för att de bedöms vara svåra att ersätta och åtgärda. Pressbalkar från Kina, 

Tvärplattor och Ledningsstöd från Polen är några exempel. Leverantörer behöver 

däremot inte ligga långt borta för att ha långa ledtider, HEPT har leverantörer som 

ligger väldigt nära med långa ledtider. Exempel är Plåtverkstaden som ligger i samma 
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byggnad eller Hitachi Energy Components som ligger i andra änden av industriområdet. 

I intervjuerna ansåg flertalet respondenter att långväga leverantörer ofta uppvisade 

leverantörsfel. När data däremot analyserades i samråd med inköp, där leverantörerna 

söktes upp, uppdagades det att det var företaget själva som var den huvudsakliga 

felorsaken till kvalitetsavvikelser.  

 

 

I teorin skrevs det om kvalitetskontroller, mer specifikt mottagningskontroller 

/stickprovskontroller, som är ett sätt för företag att kontrollera materialet innan det 

används i produktionen och därmed minimera störningar (Sandholm 2012). Även 

Sörqvist (2001) menar att investeringar i kvalitetskontroller minimerar kostnader som 

kan uppstå till följd av kvalitetsavvikelser i okontrollerat material. Ankomstkontroller 

togs upp under intervjuerna med avdelningarna för Kvalitet och SCM. 

Kvalitetsavdelningen belyser behovet av att eventuellt införa fler ankomstkontroller, 

medan SCM säger att de kontroller som finns idag inte fungerar som tänkt och först 

måste åtgärdas.    

 

Det framgår av figur 9, att den största kostnaden kan hänföras till interna fel.  För att 

minska de externa felen kan företaget fokusera på ankomstkontroller. Det gäller 

specifikt för Lindningsstöd (övrigt), Kondensatorkropp, Ventil, som har de högsta 

kostnaderna enligt figur 13. Företaget kan också se över de leverantörer som sticker ut i 

figur 12, diagrammet visar de leverantörer som har störst felkostnad. Avdelning Kvalitet 

påpekar däremot att det inte finns utrymme eller lokaler för att göra dessa 

ankomstkontroller, det kanske är därför de nuvarande kontrollerna inte genomförs 

korrekt.  

 

 

Figur 14 visar förhållandet mellan de olika felorsakerna. Majoriteten av felorsakerna går 

att koppla till interna fel, det är exempelvis: Bristande noggrannhet, Bristande 

kompetens, Ej följt instruktioner/arbetssätt, Felaktigt verktyg/utrustning, Fel i 

instruktion/arbetssätt.  

 

Utifrån intervjuerna ansågs majoriteten av felorsakerna bero på att många medarbetare 

var nya och inte fått tillräcklig med utbildning, vissa moment tar flera år att bemästra. 
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Det framgick även att det är stressigt på många avdelningar. De ansåg sig inte hinna 

med att lägga ner den tid som krävs för att undvika slarvfel. Som nämndes av en 

respondent från Kvalitet är det flertalet tillfällen som medarbetare i produktionen har 

gått hem för dagen och inte hunnit med att äta lunch, detta för att arbetsbeläggningen är 

hög och medarbetare är stressade. Kontinuerliga kontroller som bör genomföras under 

arbetets gång förbises. Ibland uppdagas konsekvenserna av dessa missar när 

produkterna genomgår tester i Provrummet. Majoriteten av de fel som kräver åtgärder 

efter tester i Provrummet innebär en stor tidsåtgång och höga kostnader. Att se över 

arbetsbelastningen och införa åtgärder som bidrar till en bättre arbetsmiljö behövs, för 

att HEPT ska klara av den ökade produktion som väntas.   

 

I en första utgåva av diagrammen i Figur 2 samt Figur 3 från QRIT, fanns det en 

detaljkomponent/felafaktor vid namn Övrigt. Staplarna för Övrigt var stora och 

överrepresenterade i de båda diagrammen. Från intervjuerna framkom det att Övrigt 

förmodligen väljs av lathet eller att korrekt detaljkomponent inte fanns med i rullistan. 

Då data inte har analyserats likt denna studie ansågs det inte vara ett problem att Övrigt 

väljs. En konsekvens blir däremot att data kan bli felaktig och svårt att analysera på ett 

rättvist sätt. I ett försök att få fram mer information sorterades därmed Övrigt efter dess 

huvudkomponent. Många av komponenterna var kopplade till Lindning, Lock och Låda. 

Dessa tre har alla detaljkomponenter som anges i diagrammen med flest angivna 

felrapporter och högst kostnader. Respondenterna från Kvalitet ansåg att data som anges 

i figur 4 och figur 5 är rimligt.   

 

I figur 25 har kostnaden dividerats med antal felrapporter på varje detaljkomponent, 

resultatet ger ett medelvärde på vad varje felrapport kostar. Detta är gjort på 

detaljkomponenter som fanns registrerade i både figur 2 (flest antal felrapporter) och 

figur 3 (högst kostnad).  

  



 

62 

 
Figur 25. Felkostnad per fel för de olika detaljkomponenterna. Diagrammet är skapat manuellt där kolumn 

Felkostnad för varje detaljkomponenter har dividerats på kolumn Ritningsnummer (Författarna 2023). 

Figur 26 visar återigen ett medelvärde på vad varje felrapport. Kostnaden har dividerats 

med antal felrapporter på varje detaljkomponent. Detta är gjort på resterande 

detaljkomponenter som fanns registrerade i figur 3. Det har inte skapts ett diagram för 

resterande detaljkomponenter som har flest antal felrapporter.  

 
Figur 26. Felkostnader per fel på de olika detaljkomponenterna. Diagrammet är skapat manuellt där kolumn 

Felkostnad för varje detaljkomponenter har dividerats på kolumn Ritningsnummer (Författarna 2023). 
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Figur 27 visar återigen ett medelvärde på vad varje felrapport. Kostnaden har dividerats 

med antal felrapporter på varje detaljkomponent. Detta är gjort på resterande 

detaljkomponenter som fanns registrerade i figur 2.  

 

 
Figur 27. Felkostnader per fel på de olika detaljkomponenterna. Diagrammet är skapat manuellt, där kolumn för 

Felkostnader för varje detaljkomponenter och dividerat på kolumn Ritningsnummer (Författarna 2023). 

Genom den data som har genererats kan en grov kartläggning göras. En layout för hur 

denna kan se ut visas i figur 27. Flertalet steg har utförts för att skapa layouten och för 

att ta reda på vad den ska innehålla. Tillvägagångssättet är en arbetsmetod enligt nedan.  

 

Arbetsmetod: Kartläggning av kvalitetskritiskt material:  

 

Steg 1: företaget tar fram två listor, den ena listan innehåller de 30 detaljkomponenter 

med högst kostnad registrerad, den andra listan innehåller de 30 detaljkomponenterna 

med flest antal felrapporter.  

 

Steg 2: företaget jämför de två listorna och ser vilka detaljkomponenter som finns med 

på båda listorna. Dessa placeras i den gul/orangea rutan enligt figur 27. De resterande 

detaljkomponenter som återstår i listan för kostnad samt antal felrapporter placeras i de 

blå rutorna (figur 27).  

 

Steg 3: företaget rangordnar de komponenter som står i den orangea rutan (figur 27). 

Detta görs genom att räkna ut medelvärdet per felrapport för respektive 

detaljkomponent. Medelvärdet beräknas genom att ta kostnad dividerat med antal 

K
O
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N

A
D

DETALJKOMPONETER

Kostnad per fel (detaljer från Antal felrapporter)
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felrapporter. Den med högst medelvärde placeras högts upp i figuren, den med lägst 

medelvärdet placeras längts ned.  

 

Steg 4: kalkyleringen i steg 3 görs även med detaljkomponenterna som står den blåa 

kostnadsrutan (figur 27). Den blåa rutan med flest antal felrapporter sorteras rangordnas 

utefter antal felrapporter, flest antal hamnar högst upp i listan, lägst antal hamnar längts 

ned.  

 

Steg 5: lokalisera dolda kvalitetsbristkostnader som förväntas uppstå. Exempelvis 

tillverkningsomkostnader och samhällsekonomiska kostnader. Dessa skrivs i den röda 

rutan (figur 27).  

 

 

 

Figur 28. Arbetsmodell (Författarna 2023) 

Arbetsmodellen som skapats ovan är ett exempel på hur den kan användas. Den är en 

förutsättning att företaget har kommit överens om en gemensam definition av 

Kvalitetskritiskt material samt de faktorer som ska användas. Steg 1 belyser faktorerna 
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Kostnad och Antal felrapporter, ett annat företag kanske väljer att ta med Arbetstimmar. 

I steg 3 används medelvärdet, det är endast ett exempel. För andra företag är det 

eventuellt mer intressant att beräkna medianen eller använda sig av båda. Antal 

felrapporter i den blåa rutan (figur 27) har inte rangordnats utifrån medelvärde. Hur 

företag väljer att göra är även det upp till dem.  

 

5.3 Vad är dolda kvalitetsbristkostnader? 

 

Sörqvist (2001) menar att dolda kvalitetsbristkostnader är de kostnader som inte syns i 

redovisningssystemet. Enligt respondenten från intervjun med ekonomiavdelningen är 

dolda kvalitetsbristkostnader de kostnader som inte är direkt kopplat till fel men som 

ändå påverkas av det. Det är alltså indirekta kostnader. Det kan exempelvis vara 

kostnader på tjänstemannasidan som inte räknas med. Det finns också andra typer av 

dolda kostnader som Sailaja (2015) nämner, som förebyggande kostnader, dolda 

bedömningskostnader, dolda misslyckanden och missade möjligheter.  

 

5.3.1 Fallföretagets dolda kvalitetsbristkostnader 

Det är omöjligt att identifiera specifika dolda kvalitetsbristkostnader för respektive 

detaljkomponent, antaganden för alla detaljkomponenter tillsammans kan däremot 

göras. Den röda rutan i figur 27 visar olika typer av dolda kvalitetsbristkostnader som 

antas finnas på HEPT. Löner är kostnader som tillkommer för de anställdas arbete. 

Respondenten menar produktionen kan bli störd när fel uppdagas, start och stopp tider 

blir oförutsägbara och därmed påverkas även lönerna. Direkt material är det material 

som är avsett för projekten. Respondenten tror att extra inköpt material däremot generar 

en mycket liten indirekt kostnad. Allt material som köps extra går via felprojekt, det är 

inget som faller mellan stolarna.  

 

Tillverkningsomkostnader är de kostnader som tillkommer till följd av produktion, för 

HEPT är energi och lokalhyraexempel på sådana kostnader som tillkommer. Förlorade 

intäkter uppstår när kunders efterfrågan inte möts. Beroende på omfattning kan 

förlorade intäkter eventuellt uppstå när felorsak, Saknat på site uppstår. Eventuellt kan 

också Transportskador leda till förlorade intäkter. Respondenten säger att ”tid är pengar 

när det gäller intäkter också”, förseningar kostar företaget pengar och räkans som 

förlorade intäkter.  
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Det fastslogs i teorin att kundernas kostnader är förluster som kan kopplas till 

marknadseffekter och driftstopp hos kunden. Då HEPT tillverkar krafttransformatorer är 

det möjligt att konsekvenserna av att enheten inte levereras i tid eller inte fungerar 

påverkar kunderna enormt. I värsta fall kan en site för elkraft bli stillastående utan att 

förse elnätverken med el. Ett förslag på kunders kostnader som respondenten uppger är 

att kunder kan behöva boka om kranbilar och annan transporthjälp om leveransen 

försenas. Respondenten menar däremot att den kostnaden oftast hamnar på företaget i 

form av böter tillbaka på företaget. Att elnätverken inte kan generera el innebär att 

samhället påverkas och bidrar till samhällsekonomiska kostnader. Skador på 

transformatorn kan innebära att skadliga ämnen läcker ut i naturen, även det kan orsaka 

samhällsekonomiska kostnader.  

 

Förebyggande kostnader som uppstår på företaget kan härledas till de korrigeringar som 

görs inom teknisk design vid granskning av kundorder. Företaget genomför delvis 

ankomstkontroller av detaljkomponenterna, det gäller främst diverse material av plåt. 

Respondenten säger att de arbetar med ”lesson learned”, syftet med att registrera alla 

kvalitetavvikelser är i förebyggande syfte för att det inte ska upprepas, det är därmed en 

förbyggande kostnad. Den revision som görs på materialet bidrar till dolda 

bedömningskostnader. Det finns även dolda kostnader kopplat till misslyckande, många 

av dessa misslyckanden är överrepresenterade i figur 14. Genom den felorsaksanalys 

som gjordes (figur 14) kan flertalet indirekta kostnader kopplas till bristande 

arbetsrutiner. Bristande kompetens, Ej följt instruktion/Arbetssätt och Felaktigt program 

är exempel på faktorer som påverkar verksamhetens arbete. Respondenten menar att ett 

misslyckande kan var felkalkyleringar som gjorts av exempelvis beräkningsavdelningen 

eller designavdelningen, han påpekar dock att dessa typer av incidenter kollas upp för 

att vidta åtgärder.  

 

HEPT har förhållandevis långa ledtider och med produktionsökningen som kommer att 

ske är företaget oroliga för hur de ska klara av att leverera inom tidsramarna. Om 

företaget inte lyckas med det och förseningar uppstår kan det leda till kundmissnöje. 

Eventuellt kan företaget gå miste om kunder ifall de inte har möjlighet att åta sig 

framtida projekt. Den höga efterfrågan innebär att företaget måste tacka nej till flertalet 

erbjudanden, om så sker för en trogen och långvarig kund kan de skapa en spricka i 

relationen.  
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5.4 Hur kan företag beräkna dolda kvalitetsbristkostnader? 
 

Som nämndes i teorin menar Albright och Roth (1992) att det är omöjligt att exakt 

räkna ut dolda kvalitetsbristkostnader. Även i intervjun med ekonomiavdelningen 

ansågs det vara omöjligt att räkna ut dolda kvalitetsbristkostnader. Respondenten menar 

att det är för många saker och det är omöjligt att veta hur allt hör ihop. Det är svårt att 

koppla en dold kostnad till ett visst kvalitetsproblem eftersom det kan vara flera olika 

anledningar bakom händelsen. Det är däremot möjligt att göra uppskattningar. 

Uppskattningen kan till exempel göras om företag har genomfört steg 3 i Sörqvist 

modell som hanterar avvikelseanalyser baserat på antal fel och kostnad (Sörqvist 2001). 

Genom steg 3 i metoden kan kvalitetsbristkostnader beräknas. Applikationen QRIT som 

företaget använder bygger på samma parametrar.  

 

Albright och Roth (1992) menar att dolda kvalitetsbristkostnaders inverkan på de totala 

kostnaderna kan uppskattas genom beräkningar. Beräkningen görs genom att 

multiplicera registrerade kvalitetsbristkostnaderna med 3 eller 4, därmed kan de dolda 

kostnaderna bedömas. Tanguchi quality loss function och marknadsundersökningar är 

två andra metoder som nämnts för att beräkna dolda kvalitetsbristkostnader. 

Respondenten på ekonomiavdelningen säger att de inte mäter dolda 

kvalitetsbristkostnader. De anser däremot vara duktiga på att mäta felkostnader, att då 

multiplicera med 3 eller 4 anses inte vara rimligt, de kan inte finnas så höga dolda 

kvalitetsbristkostnader. När fel väl inträffar blir följden enormt höga kostnader menar 

respondenten, det är därmed svårt att sådana stora kostnader inte synliggör de dolda 

kostnaderna. Respondenten berättar att felkostnaderna beräknas i två olika program. De 

använder heller inte kostnadskalkyler utan registrerar det kostnader som de ser kommer 

upp, olika projekt registrerar därmed olika felkostnader. Det gör att felkostnaderna 

mellan de olika projekten ser olika ut, och gör de då omöjligt att veta vilka dolda 

kostnader ska då läggas till. 
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6. Rekommendationer till företaget 

 

Nedan ges ett antal förbättringsförslag och rekommendationer till företaget, dessa har 

framkommit genom den fallstudie som genomförts.  

 

6.1 Förbättringsförslag  

 

❖ Se över hur företaget kan bli bättre på att fylla i korrekt information i QRIT, 

“Tom” och “Övrigt” ska inte användas mer än i undantagsfall.  

 

❖ SCM bör i samråd med Beräkning kontrollera om leverantören uppfyller 

uppsatta krav.  

 

❖ Företaget bör se igenom figur 14 och identifiera vilka felorsaker som kräver 

åtgärder. Åtgärderna kan därmed minska kvalitetsbristkostnader.  

 

❖ Företaget bör se över vilka åtgärder som behöver vidtas för att hantera de 

detaljkomponenter som uppdagats i kartläggningen.  

 

❖ Företaget bör se över deras nuvarande ankomstkontroller och möjligheterna för 

att införa ytterligare kontroller.  
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7. Slutsats  

Syftet med denna studie har varit att hjälpa fallföretaget kartlägga deras mest 

kvalitetskritiska material.  

 

Definitionen av kvalitetskritiskt material kan variera beroende på vilken person och 

vilket företag som frågan ställs till. På fallföretaget presenterades en definition som 

analyserades av anställda från olika avdelningar, eventuella tillägg önskades göra av 

vissa respondenter. Arbetsmodellen som skapats för att kartlägga kvalitetskritiskt 

material är inspirerad från PDCA och DMAICL. Arbetsmodellen och resultatet från 

kartläggningen visas i figur 27. De detaljkomponenter som visas i figur 27 är de 

material som bör beaktas som kvalitetskritiskt på fallföretaget.  

 

I arbetsmodellen (Figur 27) togs det fram olika kategorier under dolda kostnader. Det 

framkom även i studien att dolda kvalitetsbristkostnader är kostnader som inte syns i 

redovisningssystemet. Det är kostnader som är indirekt kopplade till problemet och 

redovisas därmed inte.   

 

I studien framkom det att det var omöjligt att få fram den exakta kostanden för dolda 

kvalitetsbristkostnader. Andra företag innan har multiplicerat sina 

kvalitetsbristkostnader med 3 eller 4 för att få det dolda kostnader. HEPT är duktiga på 

att redovisa sina kostnader och menar på att de inte ha så mycket dolda kostnader.   

 

7.1 Teoretiskt bidrag  

 

Studien har utvecklat en konceptuell modell (figur 24) som hjälper företag att hitta deras 

kvalitetskritiska material. Modellen är särskilt anpassad för industrier som använder sig 

av system för rapportering av kvalitetsavvikelser.  

 

Det har även skapats en arbetsmodell (Figur 27) som visar hur en eventuell kartläggning 

kan göras med de ingående faktorerna Kostnad och Antal felrapporter. Arbetsmodellen 

visar även hur dolda kvalitetsbristkostnader indirekt kan identifieras utifrån 

kartläggningen.  
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Det har även framkommit hur företag kan gynnas av att analysera data i ett 

avrapporteringssystem. Företag har ofta en stor mängd data tillgänglig som inte alltid 

analyseras på ett effektivt sätt och därmed kan leda till förbättringar.  

 

7.2 Praktiskt bidrag  

 

Studien har löst fallföretagets uppdrag med att ta fram deras mest kvalitetskritiska 

material. Genom att utgå från den arbetsmetod som skapats i studien och göra en 

kartläggning kan företag skapa sig en bättre helhetsbild av nuläget. Det som presenteras 

i kartläggningen kan i nästgående steg ses över för att undersöka eventuella åtgärder 

som behöver vidta. Det åtgärder som görs kan i bästa fall reducera uppkomsten av fel, 

bidra till kostnadsreducering och minska arbetsbelastningen hos de anställda.  

 

7.3 Arbetets begränsningar  

 

Arbetet är begränsat till ett kortare tidsomfång. Arbetet är även begränsats till den data 

som givits av företaget till författarna vid ett visst tillfälle. 

 

7.4 Vidare studier  

 
Vidare studier kan göras på HEPT genom att involvera ytterligare avdelningar. Studien 

skulle även kunna gå djupare in på orsaker till problem och eventuella åtgärder. Vidare 

allmänna studier kan vara att framtagen arbetsmodellen testas på andra företag och 

utvecklas vid behov.  
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Bilagor 

Bilaga A 
Följande frågor ställdes under intervjun, följdfrågor tillkom ibland. 

 

1. Vad är din uppfattning om begreppet kvalitetskritiskt material och hur 

skulle du definiera det? Håller du med nedanstående definition som togs 

fram på kvalitetsavdelningen?    

2. Har du någon uppfattning om vilka detaljkomponenter som du tror är mest 

kvalitetskritiska på din avdelning?   

3. Vilka komponenter tror du har flest antal felrapporter? Har du några 

tankar om varför just dessa komponenter är överrepresenterade?    

4. Vilka komponenter tror du står för de högsta kostnaderna?   

5. Har du någon uppfattning om vilka material som är svårast att 

ersätta/åtgärda?   

6. Har du någon uppfattning om vilket material som vid kvalitetsavvikelser 

ofta leder till stopp i produktionen?   

Definition:  

Kritiskt material (på HEPT) anses vara: det material som vid kvalitetsavvikelser är 

svårast att åtgärda/ersätta, kan orsaka eventuella stopp i produktionen och kan leda till 

stora kostnader.   
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Bilaga B 
 

1. Diagram 1 visar felfaktorerna med flest antal felrapporter registrerade, vad 

tänker du om detta resultat? Någon idé om varför just dessa felfaktorer har flest 

felrapporter registrerade?   

Diagram 1.   

  

2. Diagram 2 visar de detaljkomponenter/felfaktorer med högst kostnad kopplad 

till sig, någon idé om varför just dessa visas i diagrammet?   

Diagram 2.    
  
  
  

3. Figur 2 visar de 30 komponenter med flest felrapporter registrerade, det gäller 

för alla avdelningar, hur tolkar du resultatet? Verkar det rimligt?   

 Diagram 3.   

  

4. Figur 3 visar de 30 komponenter med högst kostnad registrerad för respektive 

detaljkomponent, det gäller för alla avdelningar, hur tolkar du resultatet? Verkar 

det rimligt?   
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5. Figur 4 och 5 visar detaljkomponenten ”övrigt” som kopplats till dess angivna 

huvudkomponent. Precis som ovan visar diagrammen antal felrapporter och 

kostnader. Hur tolkar du resultatet? Verkar det rimligt?  

  

   

  

6. Är det ett problem att folk väljer ”övrigt” eller spelar det ingen roll?   

 

Bilaga C 

 

1. Vad är din uppfattning om begreppet kvalitetskritiskt material och hur 

skulle du definiera det?  

2. I diagrammet synes en trend som visar hur kostnader kopplade till 

leverantören genom åren har minskat (bortsett från år 2021), är det något 

speciellt ni har gjort för att denna minskning har skett?   

3. Har du någon aning om varför år 2021 är avvikande (Figur 10)?   

4. Nedan visas ett diagram med de leverantörsnummer som har högst 

kostnad kopplat till respektive leverantörsnummer. Har du någon idé om 

varför dessa hamnar på topplistan (diagram 12)?   

5. Figur 13 visar vilka detaljkomponenter som har högsta uppmätta 

kostnader kopplade till leverantörer, vad är orsaken till att dessa är med på 

listan?   

  

 

 

Bilaga D 

 

1. Vad är din definition/ uppfattning av dolda kvalitetsbristkostnader?  

2. Vilka faktorer ingår i kostnadskalkylen i QRIT? (arbetstimmar, material 

osv)   

3. Är det något du tycker fattas i QRIT?  

4. Pratar ni om dolda kvalitetsbristkostnader? Ses dessa över? Det sägs 

nämligen att D.K kan beräknas genom att ta felkostnaden x 4 är därmed få ut 

den totala kostnaden (vilket är väldigt mycket) Beräknar ni dolda 

kvalitetsbristkostnader? Hur?   
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5.  I den röda rutan finns några dolda kostnader som antas finnas på 

Transformers, vi har endast uppskattat att dessa finns, håller du med om 

dessa? Någon du vill ta bort eller lägga till som vi inte har tänkt på?   

6. Om du väljer ut 3 dolda kostnader från rutan, kan du försöka ge exempel 

på vart dessa kostnader kan uppstå och till följd av vad? Vi ska försöka dra 

paralleller med er industri och specificera var och en av posterna.   

  

Förlorade intäkter uppstår när kundens efterfrågan inte möts. Beroende på 

omfattning kan förlorade intäkter eventuellt uppstå när felorsak Saknat på site 

inträffar, eventuellt kan Transportskador leda till förlorade intäkter.   

 
 


