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Sammanfattning

Under de senaste aren har en betydande 6kning av elférbrukningen rapporterats. Som en
foljd av detta okar efterfragan pa produkter och komponenter relaterade till elnatet pa
marknaden. Hur industrier samtidigt sékerstéller produktkvalitet och kontrollerar

tillverkningskostnader ar uppenbart viktigt for de relevanta branscherna.

Syftet med denna avhandling var att genomfora en fallstudie vid ett foretag som
tillverkar transformatorer for att utveckla en arbetsmodell som hjalper foretaget att
kartlagga dess mest kvalitetskritiska material och identifiera de dolda kostnader som
uppkommer vid kvalitetsbrister. Flera forskningsfragor formulerades och besvarades for
att uppna detta syfte. Dataanalys, intervjuer, litteraturstudier och observationer har

anvants for att genomfora fallstudien.

En arbetsmodell har utvecklats genom en detaljerad analys av fallforetagets system for
avvikelserapportering. Kostnad och Antal felrapporter ha identifierats som de
huvudsakliga faktorerna som kan vara viktiga for kartlaggningen av de mest
kvalitetskritiska materialen pa fallforetaget. Det har aven skapats en konceptuell modell
som beskriver det preliminéra arbetet innan den faktiska kartlaggning och
uppfoljningsarbetet.

Den teoretiska bidraget fran denna studie ar den foreslagna konceptuella arbetsmodellen
for kvalitetskritiska material samt arbetsmodellen som beskriver hur kartlaggningen av

kvalitetskritiska material kan genomforas. Foretaget anser att uppdraget &r fullgjort och

flera forbattringsforslag har dven presenterats, vilket utgor 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

| detta kapitel ges en introduktion till arbetets bakgrund och problemformulering.
Slutligen presenteras aven syftet med tillhrande fragestallningar samt arbetets

avgransningar.

1.1 Bakgrund

Energikonsumtionen i vérlden okar (Pilli-Sihvola m.fl. 2010). Under det senaste
artiondet har kravet pd mer miljcbart hallbara samhallen 6kat. Till foljd av detta har
bransle ersatts med andra typer av energiforsorjning. Det ar framfor allt eltillforseln som
har okat for att kunna mota den efterfragan av energi som efterfragas varlden 6ver.
Foérutom den miljomassiga faktorn finns det aven andra faktorer som bidrar till en 6kad
efterfragan av eltillforsel sasom befolkningsokning, teknologiska framsteg och
ekonomisk tillvaxt. Den véxande befolkningen varlden Gver bidrar till ett 6kat behov av
bostader och transport, medan de teknologiska framstegen bidrar till att anvdndandet av
mobiltelefoner, datorer, hushallsapparater och processer inom industrier har
intensifierats. Med ekonomisk tillvéxt i detta sammanhang avses att foretag och hushall

ar i behov av mer el for att uppréatthalla sin verksamhet och vardag.

For att bemoéta den 6kande efterfragan pa elanvandning maste industrierna som
producerar komponenter till elnatverken 6ka produktionen. Detta innebar att
industrierna méarker av en skarp 6kning pa sina kundorderstockar och darmed behdver
produktionsprocesserna anpassas. Om foretag i allménhet ska kunna hantera
produktionsdkningar krévs det fler produktionsresurser, effektivisering i
produktionsprocesser och en val genomtankt produktionsplanering (Springinklee &
Wallenburg 2012). Nagot som knyter an till dessa omraden &r det kvalitetskritiska
materialet. For att undvika produktionstopp och ovéantade kostnader ar det en fordel om

foretag kan identifiera och kartlagga vad som &r deras mest kvalitetskritiska material.



Enligt Sailaja (2015) &r hog kvalitet en nyckelsstrategi for att foretag ska vara
konkurrenskraftiga och 6verleva pa den marknad som rader idag.

Kvalitetsbrister och kvalitetsavvikelser som uppstar kan leda till kassationer, att arbete
behdver géras om, forseningar i prognoser och flertalet andra konsekvenser. Dessa
faktorer orsakar foljdkostnader. Uppskattningsvis uppgar dessa kostnader till 20-40%
av ett foretags totala omsattning menar Soérqvist & Hoglund (2007). Via kontinuerligt
arbete med kvalitetsforbattringar kan foretag gora stora kostnadsbesparingar (Khan
2003). Ytterligare en konsekvens av de kvalitetsbrister som uppstar ar de dolda
kvalitetsbristkostnader som tillkommer till féljd av detta. Forskare har kommit fram till
att de dolda kvalitetsbristkostnaderna som uppstar utgér en stor del av de totala
kostnaderna. (Sailaja A m.fl. 2015) poangterar hur viktigt det ar att foretag faktiskt
arbetar med att identifiera och hantera de dolda kostnaderna.

1.2 Problemformulering

I bakgrunden angavs information om att energikonsumtionen 6kar, detta bestyrker aven
Hu m.fl. (2023) i deras studie. Studien &r utférd och baserad i Beijing men en av de
faktorer som bidrar till den 6kade energikonsumtionen kan anknytas till andra omraden.
Hu m.fl. (2023) menar att data indikerar en 6kad medeltemperatur inom den ndrmaste
framtiden. Trender visar att invanarna anvander mer elektricitet under sommarhalvaret.
Det kan bero pa att luftkonditionering och flaktar anvands for att hantera varmen

inomhus.

Ett energiforetag som ar markbart paverkat av 6kningen for elkonsumtion ar Hitachi
Energy Power Transformers (kommer fortséttningsvis att i studien bendmnas HEPT).
HEPT 4&r en tillverkande verksamhet av krafttransformatorer. Nationalencyklopedin
(NE, u.d.) véljer att definiera en krafttransformator som: en transformator som i ett

starkstromsnat overfor el mellan natdelar med olika spanningsnivaer. Foretaget ar en del



av Hitachi Energy och &r branschledande inom teknik och utvecklingen av
energisystem. En mer detaljerad foretagsbakgrund ges i nuldgesanalysen i kapitel 4.

HEPT, foretaget som denna fallstudie grundar sig pa, raknar med en produktionsokning
om 200% de kommande aren. | nuldget har kvalitetsavdelningen en 6verskadlig bild
Over det material som anses vara mest kvalitetskritiskt. De vill ddrmed gora en
kartlaggning som starker denna bild. HEPT menar att en kartlaggning kan hjélpa foretag
att skapa sig en tydligare och battre bild dver vilka material som faktiskt &r de mest
kritiska. Definitionen nedan beskriver begreppet Kvalitetskritiskt Material och kommer
att anvandas genom studien, definitionen har tagits fram av fallféretaget och forfattarna

av studien.

Kvalitetskritiskt material (pa HEPT) anses vara: det material som vid
kvalitetsavvikelser ar svarast att atgarda/ersatta, kan orsaka eventuella stopp i

produktionen och kan leda till stora kostnader.

Att undersoka vilka material som ar mest kvalitetskritiska kan goras pa olika sétt,
flertalet faktorer kan anvéndas i kartldggningen menar foretaget. HEPT séger att ett satt
ar att undersoka vilket material som vid kvalitetsavvikelser genererar hdgst
foljdkostnad. Faktorn som da anvands &r felkostnad. Ett annat satt ar att undersoka
vilket material som har flest dterkommande kvalitetsavvikelser. Faktorn i detta fall kan
da vara antal felrapporter. De tva namnda faktorerna kommer att anvéandas da foretaget
anvander sig av ett system for felrapportering av kvalitetsavvikelser dar dessa faktorer
ingar. Det material som framkommer ska sedan anvandas i fallstudien for att identifiera
eventuellt dolda kvalitetsbristkostnader. Tidigare studier inom tillverkande
verksamheter av krafttransformatorer géllande dolda kvalitetsbristkostnader som
innefattat kvalitetskritiskt material hittades inte under litteraturstudien, detta pavisar

darmed ett forskningsgap som ska undersokas i studien.



1.3 Syfte

Syftet med denna studie &r att komma fram till en arbetsmodell som hjalper tillverkande
verksamheter att identifiera deras mest kvalitetskritiska material. Dessutom ska en
identifiering av dolda kvalitetsbristkostnader som uppkommer till f6ljd av

kvalitetsavvikelser genomforas.

1.4 Fragestéllningar

e Vad &r kvalitetskritiskt material?

e Hur identifieras det kvalitetskritiska materialet pa fallforetaget?
e Vilka ar de mest kvalitetskritiska materialen pa fallforetaget?

e Vad &r dolda kvalitetsbristkostnader?

e Hur kan foretag berdkna dolda kvalitetsbristkostnader?

1.5 Avgransning

Examensarbetet ar avgransat till avdelning Power Transformers Ludvika pa Hitachi
Energy Sverige. Faktorerna som kommer att anvandas for kartlaggningen &r kostnad
samt antal felrapporter for diverse komponenter. Studien kommer inte att analysera
eventuella atgarder till kvalitetsavvikelserna. Analyser av data avgransas fran och med 1
januari ar 2017 till och med 29 mars 2023.



2. Metod

Detta kapitel beskriver och presenterar den metodik som har anvants for att hantera
studiens syfte och fragestallningar. Avslutningsvis genomfors och redovisas aven

studiens kvalitet

2.1 Vetenskapligt angreppsatt

Det vetenskapliga angreppssittet som véljs for en studie, grundar sig pa hur forskaren
ska komma att anvanda sig av teorin och empirin menar Patel & Davidsson (2011).
Vidare menar forfattarna att det finns tva olika typer av angreppssatt, ett induktivt och
ett deduktivt. Det deduktiva angreppssittet anvands da en hypotes skall testas, det finns
ett antagande om hur nagot bor vara. Hypotesen kontrolleras genom anvandandet av
teori i samband med experiment eller observationer. Deduktion kallas dven ibland for
bevisandet véag. Induktion innebér att teman undersoks genom att analysera data. |
motsats till bevisandets vag brukar detta kallas for upptackandets vag. Genom analys av

data ska forskaren komma fram till allmanna regler (Séfsten och Gustavsson 2019).

Abduktion &r en blandning av de induktiva och deduktiva tillvagagangssatten. Denna
typ kan tillampas da det anses att anvandandet av endast en av metoderna ar for
begransande. Genom att anvanda abduktion ges méjligheten att variera mellan
insamlandet av litterdr information som bidrar till olika metoder och teorier och
samtidigt hantera genomférandet av 6vrigt insamlade data som ska sammanstéllas i
nulagesbeskrivningen. Under arbetets gang ror sig forskaren fram och tillbaka mellan de

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

Det vetenskapliga angreppssétt som valdes for detta arbete var abduktion. Angreppséttet
var passande da bade induktion och deduktion skulle anvéandas. Foretaget specificerade
ett problem som de ville ha hjalp med, genom att ha anvant abduktion gav den en
mojlighet att ga till foretaget och samla information och data som kompletterats med

teori for att komma fram till 16sningar.



2.2 Fallstudie

Fallstudier anvands ofta nar forskare har ett specifikt intresse for det som ska studeras,
undersokningarna sker av en avgransad grupp. Gruppen kan besta av: en organisation,
en situation, en enskild individ eller en grupp individer (Patel & Sanders 2009).
Fallstudier ar en typ av forskningsstrategi som kan innehalla en blandning av kvalitativa
och kvantitativa metoder. Metoden &r lamplig for forskare som arbetar sjalvstandigt
under en begréansad tid, eftersom det finns en majlighet att studera det aktuella omradet
pa djupet. Da forskarna ofta arbetar sjalvstandigt brukar studien anda goras i samrad
med de personer som anses bidra till studiens framgang. Genom att inkludera
utomstaende personer kan forskaren succesivt diskutera och analysera den data som
genererats. Genom det arbetsséattet kan forskaren avgora om studien kan fortga eller om

nagon behover ses Gver.

Vid specifika arbeten eller projekt som ska genomforas &r fallstudie lamplig som
forskningsmetod. Tva vanliga tillvagagangssatt for datainsamling ar observationer och
intervjuer. Studien behdver vara en fristdende enhet, isolerad fran dess sammanhang for

att kunna genomforas pa basta mojliga satt (Denscombe, M. 2014).

Bell (2006) beskriver att organisationer och manniskor till viss del har egenskaper som
ar likartade, de har dven egenskaper som sarskiljer dem at. Nar en forskare anvander sig
av en fallstudie som forskningsstrategi ar syftet att identifiera dessa egenskaper som
samspelsprocesser. Identifieringen kan sedan anvéndas for att se hur organisationer och
individer agerar och fungerar (Bell 2006)

For detta arbete valdes fallstudie som forskningsmetod. Da bade kvalitativa och
kvantitativa data behandlades genom arbetets gangs, ansags denna typ av
forskningsmetod vara bast lampad. Det forskningsomrade som skulle undersokas ansags
aven vara relevant och intressant fran forfattarnas sida men aven fran foretaget.
Fragorna som anges for studien &r explorativa vilket tamligen lampar sig for en

fallstudie.



2.3 Primar- och sekundar datainsamling

For att genomfora undersokningar kravs data och information. Innan data har behandlats
ar den kontext-oberoende. Forst ndr data har bearbetats, sammanstallts och presenterats

i ett sammanhang kan den faktiskt generera information menar Davenport och Prusak
(1998). Enligt Safsten och Gustavsson (2019) kan data- och informationsfléden delas
upp i tva olika kategorier, dessa kategorier ar primar- och sekundara.

Samlingsnamnet primdrdata beskrivs vara den data som &r narmast sanningen eller
verkligheten, med andra ord &r det data som samlats in direkt fran upphovsman eller
originaldokument. Insamlingen av denna kategori avvéands for att besvara aktuella
fragestallningar. Det finns ett flertal tekniker for att samla in denna typ av data, det kan
goras via enkater, intervjuer, observationer och matningar. Vidare beskriver Safsten och
Gustavsson (2019) att primarinformation harstammar fran den priméardata som har
samlats in och bearbetats med syftet att besvara aktuella fragestallningar i

undersokningen.

Motsatt till priméardata &r att sekundérdata inte har direkt anknytning till dess
upphovsman eller originaldokument. Sekundardata ar information som har tolkats fran
primara kallor, det &r alltsd en sammanstéllning av tidigare givna data. Sekundardata
kan tas fram genom textbdcker, vetenskapliga artiklar, andra undersdkningar och

undersokande system (Safsten & Gustavsson, 2019).

Innehallet i detta arbete &r en kombination av primér- och sekundardata. Flertalet
intervjuer har genomforts pa foretaget, dessa intervjuer har darmed forsett arbetet med
primardata. Ytterligare primardata ar det innehall som har tagits fram genom analyser
och sammanstallningar av den applikation foretaget anvander sig av for att registrera
sina kvalitetsavvikelser. Som ett komplement till primérdata har anvandandet av
vetenskapliga artiklar och annan litteraturinsamling forsett detta arbete med

sekundardata.

Att bekanta sig med litteraturen givet inom ett visst omrade som ska undersokas ar
lampligt for att fa en battre oversikt. Safsten och Gustavsson (2019) poangterar att en
litteraturstudie vid hantering av ett nytt kunskapsomrade vara nyttigt. Forskarna kan
darmed bekanta sig med det som hittills har framkommit i litteraturen och for liknande
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fragestallningar. Genom att gora en litteraturstudie kan det som anses vara relevant och
till hjalp anvéndas i arbete. Den insamlade litteraturen kan anvéandas for att komplettera

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

| detta arbete har flertalet litteraturinsamlingar fran diverse litterara backer,
vetenskapliga artiklar och databaser anvénts. Den litterdra studien bidrog till att skapa

en djupare forstaelse och kunskap for begreppen som anvandes genom studien.

2.3.1 Data fran avvikelserapportering

Awvikelserapportering, mer specifikt kvalitetsavvikelser, anvands hos foretag dar de
anstallda dokumenterar och rapporterar eventuella fel och brister. Dessa avvikelser kan
ha upptackts pa foretaget eller ute pa arbetsfaltet. Informationen samlas i en gemensam
databas for att verksamheten ska ha storre formaga att kvalitetssakras.

Sjalva kvalitetssakringen uppstar forst nar foljande tre steg har genomforts. Rapportera,
Vidta nédvéndiga atgarder, Uppfoljning/Analys (Sorgvist, 2001).

HEPT registrerar kvalitetsavvikelser i form av felrapporter som sedan laggs in i deras
interna applikation pa foretaget. Applikationen heter QRIT, systemet kommer att
forklaras mer ingdende i nulagesanalysen i kapitel 4. Transformers hanterar
kvalitetsavvikelser grundligt med hjalp av detta system, darmed har majoriteten av det

underlag som anvants i detta arbete extraherats fran QRIT.

2.3.2 Intervjuer

Att anvanda sig av intervjuer for datainsamling &r ett lampligt tillvagagangssétt enligt
Safsten och Gustavsson (2019). Den information som genereras kan behandla
manniskors olika uppfattningar, erfarenheter och asikter och intervjun har som avsikt att
forsta forhallandet mellan respondenten och det faktiska forhallandet. Det finns olika
satt att genomfora intervjuer pa. Ostrukturerade intervjuer kan jamforas ett samtal
mellan intervjuaren och respondenten, det &r en lamplig metod om intervjun avser att
tacka ett mer generellt tema. I en strukturerad intervju finns det specifika fragor som
forvantas besvaras. En kombination av dessa tva format kallas for semistrukturerad
intervju. Detta format ger intervjuaren mojlighet att ha specifika fragor med eventuella
foljdfragor (Safsten & Gustavsson, 2019).
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| detta omrade ansags semistrukturerade intervjuer vara ett lampligt komplement till den
data som fanns dokumenterad i datasystemet. Genomforandet av intervjuerna ansags
kunna ge en insikt om den sammanstallning som gjorts av felrapporterna stamde
dverens med de anstélldas uppfattningar och asikter. 11 intervjuer genomfordes med
anstallda fran avdelningarna: berékning, konstruktion (mekanisk och
kontrollutrustning), produktion, kvalitet, SCM (Supply Chain Management) och
Ekonomi. Avdelningarna valdes specifikt ut da de antingen var dverrepresenterade i den

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

En och samma intervjumall (bilaga A) anvéandes for de tre forsta avdelningarna.
Intervjumallen justerades en aning for Kvalitet (bilaga B) och SCM (bilaga C) for att
vara korrekt anpassad. For ekonomiavdelningen anvandes en helt annan intervjumall
(Bilaga D). Fragor om dolda kvalitetsbristkostnader har endast stallts till
ekonomiavdelningen, i analys/diskussion ar respondenten i fraga alltsa den person som
intervjuades fran ekonomi. Fragorna var konstruerade pa ett satt som kravde utforliga
svar, detta for att skapa ett mer givande samtal. Intervjuerna spelades in med tillstand
fran respondenterna. Inspelningarna majliggjorde att samtalen kunde flyta pa utan
avbrott samt att langden for intervjuerna kunde begransas. En summering av svaren pa
fragorna gjordes i efterhand och inspelningarna anvandes vid behov. Tabell 1 visar en

sammanstallning av detaljer kring intervjuerna.

Tabell 1. Detaljer kring intervjuerna som genomférdes pd HEPT

Datum Langd (min) Avdelning Plats

2023-04-24 12:27 Produktion Kontoret

2023-04-24 16:09 Konstruktion: Kontoret
mekanisk

2023-04-24 14:28 Produktion Kontoret

2023-04-24 10:01 Produktion Kontoret

2023-04-24 13:51 Konstruktion: Kontoret
kontrollutrustning

2023-04-25 27:59 Konstruktion: Kontoret
mekanisk

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 Berdkning Teams

2023-05-15 41:10 Ekonomi Teams




2.4 Studiens kvalitet

2.4.1 Reliabilitet

Reliabilitet, dven kallat tillforlitlighet handlar om enhetlighet och méjligheten till
upprepningar for de anvanda instrumenten eller tillvagagangssatten som anvants vid en
studie (Yin, 2014). HOg reliabilitet innebér att studien, vid eventuella upprepade forsok,
genererar likgiltiga resultat. I motsagelse till detta innebar 1ag reliabilitet att nya forsok
genererar nya data eller information och darmed nya resultat. Att stréva efter hog
reliabilitet innebér att forskaren bor minimera fel och eventuella influenser. For att
starka reliabiliteten pa ett arbete kan intervjufragor vara tydliga och vél formulerade,
med andra ord &r en strukturerad intervju att féredra framfor en ostrukturerad intervju
(Yin, 2014).

For att stdrka reliabiliteten i detta arbete har intervjuerna genomforts med framtagna
frageformular dar intervjun har forhallit sig till en semistrukturerad form. Vid behov
stalldes eventuella foljdfragor for att undvika missforstand. For att vidare starka
reliabiliteten spelades intervjuerna in. Inspelningarna fanns endast tillgangliga vid
sammanstallningen av intervjuerna, darefter raderades de. For respektive avdelning
Berakning, Supply Chain Management och Ekonomi har endast en anstalld intervjuats.
Genom att inkludera ytterligare personer skulle det eventuellt starka studiens
tillforlitlighet.

2.4.2 Validitet

Validitet, handlar om hur forskaren faktiskt har matt det som avsags att méata. Det gar
aven att beskriva validitet som om de slutsatser som framkommer i undersékningen har
ett samband eller inte (Safsten & Gustavsson, 2019). Att forskare ser 6ver validiteten
for sin studie ar enligt Bell (2006) viktigt for att de beldgg, slutsatser och resultat som
framkommer &r trovérdiga. | studier ger forskare sin version av insamlade data, det vill
saga att de tolkar och beskriver den. Da validitet mats genom data &r det darmed viktigt
att de métningar och beskrivningar som forskaren anvéant sig av, faktiskt &r kopplade till
det som avsetts. For att starka validiteten pa sitt arbete finns det enligt Yin (2014) tre
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olika tillvagagangssatt; lata nyckelpersoner granska utkastet av fallstudierapporten samt
anvanda multipla kallor och skapa en kedja med bevis for den datainsamling som gors.

For att starka validiteten i detta arbete har datainsamling skett genom tva olika metoder,
dessa metoder &r intervjuer och dokument fran avvikelserapportering. For att starka data
framtagen ur intervjuerna har flertalet intervjuer genomforts pa olika avdelningar.

Slutligen har foretaget fatt ta del av och granskat utkastet av rapporten som skapats.

2.4.3 Generaliserbarhet

Generaliserbarhet handlar om det resultat som framkommer efter studien ar applicerbart
pa andra foretag, det vill séga om andra foretag kan hantera liknande problematik
genom att anvanda samma tillvagagangssatt som anvants i studien (Safsten &
Gustavsson, 2019).

Da denna studie &r ett internt arbete kopplat till féretaget ar de slutsatser som
presenteras mer riktade at foretaget. FOr att gora arbetet mer generaliserbart
inkluderades bredare fragor i fragestallningarna. Svaret pa de mer utbredda
fragestallningarna ger ett mer generellt resultat som kan anvéandas hos andra foretag.

2.5 Etik

Etik inom forskning handlar om huruvida forskaren forhaller sig till de normer och
varderingar som personen forvantas ha i atanke och forhalla sig till under arbetets gang.
Vidare finns det etik som kan kopplas till involverandet av personer.

Enligt Vetenskapsradet (2002) finns det fyra olika huvudkrav som en forskare bor folja
vid anvandandet av intervju som datainsamling; informationskravet, samtyckeskravet,

konfidensavtalet och nyttjandekravet.

Genom informationskravet ska de personer som ar berérda av forskningen informeras
om den forskning som ska gdras och dess syfte. | den information som ges ska det
tydligt framga att medverkan ar frivillig och ratt till att fa avbryta sin medverkan i
studien (Vetenskapsradet, 2002). Detta har uppfyllts da foretaget holl en presentation i
ledningsgruppen om kommande examensarbeten som skulle utforas under varen. Innan

motet med ledningsgruppen skickades en kort presentation in om forfattarna som skulle
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genomfora arbetet. Syftet med arbetet och hur det skulle uppnas specificerades delvis av
foretaget i forvdg. Samtyckeskravet innebdr att de medverkande personerna i en
undersokning har sjalva rétt till att medverka och att forskaren har i uppgift att inhamta
samtycke. For att bemota detta krav har deltagarna i de genomférda intervjuerna fragats

om dess samtycke.

Kopplat till offentlighet och sekretess finnes konfidentialitetskravet, detta huvudkrav
behandlar de medverkande personernas sekretess. Anonymitet och sekretess ska
garanteras for de medverkande, personuppgifter om dessa personer ska inte spridas. |
detta arbete har intervjuerna genomforts pa ett sadant satt att endast avdelning for de
intervjuade personerna har beskrivits. Da anonymitet innebér att inte heller forskaren
kan identifiera de personer som har deltagit blir det svart att anvanda sig av total

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

Slutligen handlar nyttjandekravet om att insamlad data om enskilda som gjorts i
forskningssyfte inte far spridas eller anvandas for kommersiellt bruk eller for annat &n
forskningsandamal (Vetenskapsradet, 2002). Informationen om medverkande personer i
denna studie har endast anvénts for studiens andamal. Ljudinspelningar har darmed
raderats for att minimera spridningsrisken. Om flertalet personer hade intervjuats for

Berédkning och Supply Chain Management skulle detta ha starkt konfidentialitetskravet.

2.6 Hallbarhetsperspektiv

Studien har genomforts ur ett hallbarhetsperspektiv dar ekonomiska, sociala och
miljomassiga aspekter har tagits i beaktande. Pendling till och fran foretaget har endast
skett vid behov och med tag. De forslag som presenteras har utgatt fran ekonomiska och
sociala aspekter. Atgéarderna som presenteras ska langsiktigt gynna foretaget

ekonomiskt.

12



3. Teoretisk referensram

| detta kapitel introduceras begreppet kvalité i allmanhet. Vidare kommer kapitlet att
beskriva vanliga begrepp som anknyts till kvalitetsarbete och metoder som kan

anvandas for att hantera kvalitetsavvikelser samt den aktuella fallstudie som genomférs.

3.1 Kvalitet

Begreppet kvalitet har sitt ursprung fran det latinska ordet "qualitas" vilket betyder
beskaffenhet eller egenskap. Begreppet anvéands ofta inom olika sammanhang och har
manga olika definitioner. Svenska Akademiens ordbdcker beskriver kvalitet som

”grad av goda egenskaper, oftast hos handelsvaror”. Andra definitioner inkluderar
"uppfyllande av satta krav" (Crosby, 1979) och "lamplighet for sin anvandning™ (Juran,
1951). Redan pa 1930-talet diskuterade Walter Shewhart (1931) kvalitetsbegreppet, han
ansag att det fanns tva sidor: en objektivt matbar sida samt en subjektiv sida som
beskriver hur kunden upplever produkten. Den objektivt métbara sidan bidrar till
innehavandet av gemensamma utgangspunkter, dessa anvands som underlag for
beslutsfattande inom utveckling och tillverkning. Pa den subjektiva sidan finns
konsumenternas vardering av produkten. Att foretag tar hansyn till och har bada dessa

sidor i dtanke ar viktigt enligt Bergman och Klefsjo (2020).

For att ytterligare forklara och specificera kvalitetsbegreppet kan det delas upp i fem
olika perspektiv. Garvin (1984) presenterar de olika perspektiven och dess innebdrd
enligt foljande:

e Transcendent synsatt: kvalitet inte kan preciseras, utan att det &r upp till
betraktaren att avgora vad som anses vara kvalitet. Detta synsatt &r vanligt
exempelvis inom konstvarlden.

e Produktbaserat synsatt: kvalitet & métbart och bestdms av de egenskaper som
produkten har.

e Anvandarbaserat synsatt: kvaliteten avgors av kunden genom anvandning och
upplevelse av produkten.

e Produktionsbaserat synsatt: kvalitet kopplat till de toleranser och
produktionskrav som produkten behdver uppfylla.

e Vardebaserat synsatt: kunden satter kvalitet i relation till priset pa produkten.
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Da kvalitet kan definieras som “uppfyllande av satta krav”, finns det en motségelse till
om dessa krav inte ar uppsatta. Ordet kvalitetsavvikelse anvénds ofta i dessa
sammanhang. Enligt Nationalencyklopedin (NE, u.a.) ar en avvikelse nagot som
indikerar en uppvisad eller uppmatt skillnad. International Organization for
Standardization, I1SO, ar en organisation som ansvarar for de standarder som ges inom
ISO-9000. Dessa standarder anvands vérlden éver och bidrar till en enklare handel
mellan olika lander (Bergman och Klefsjo 2020). ISO-9000:2005 definierar avvikelser
som icke-uppfyllande av satta krav. Kraven ar forvantningar eller behov i form av
standarder, ritningar, toleranser med flera. En summering av detta kan ddrmed var att en

kvalitetsavvikelse ej uppfyller satta krav och bor darmed ses tver.

Kvalitet har alltid varit ndgot som méanniskan har stravat efter, redan under byggandet
av pyramiderna kunde manniskor hitta ritningar som beskrev ett systematiskt
kvalitetsarbete. Genom dessa ritningar kunde arbetarna kontrollera stenarnas storlek och
form under tillverkningsprocessen. I det gamla industrisamhéllet var inte organiserat
kvalitetsarbete en stor del av arbetet, da de flesta verksamheter var sma och
hantverkarna var skickliga pa sitt arbete, vilket innebar att god kvalitet uppnaddes
(Sorgvist, 2001).

Nar industrialiseringen vaxte fram i samhéllet 6kade behovet av att planera och
systematiskt arbeta med kvalitetsarbete. Féretagen véxte och blev storre vilket gjorde
det svarare att skapa sig en dverblick 6ver arbetsplatserna. De nya och alltmer
komplicerade och tekniska produkter som tillverkades gjorde att processerna blir mer
kansliga for storningar. Kvalitetssatsningarna var framst riktade mot tillverkningen och

stort fokus lades pa kontrollarbete, vilket var mycket resurskravande (Sorqvist, 2001).

Det fanns en stor risk att foretagen missade eventuella avvikelser. Ofta sdg inte
arbetarna fel pa produkten forran den var fardig och redo for att séljas.

Detta ledde till att foretagen succesivt borjade med kvalitetsarbete. Uppkomsten av fel
skulle forebyggas genom att eliminera mojligheterna till att orsaka tillverkningsfel i
produktionen (Sorqvist, 2001). En metod som bdérjade diskuteras i samband med det nya
arbetet med kvalitet var TQC (Total Quality Control), det vill sdga total
kvalitetsstyrning (Sorqvist, 2004). TQC ar en metod dar foretaget forbattrar kvaliteten
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pa en produkt genom att involvera organisationen i processen och forsoka halla en
balans mellan kvalitet och kostnader (Govers 1996) .

Kvalitet har utvecklats till att bli den framsta strategin for att uppna konkurrenskraft.
Branscherna har darmed 6kat sin betoning pa kvalitetsstyrning som en méjlighet till
kostnadsminskningar. For att dekonstruera kostnader och deras paverkan,

ar kostnadsanalys for kvalitet (COQ) ett effektivt verktyg(Sailaja A m.fl. 2015).

Enligt Schiffauerova och Thomson (2006) &r foretag som tillampar COQ-metoden
framgangsrika genom att minska sina kvalitetskostnader och forbattra sin kvalitet.
COQ hor saledes inga som en del av varje kvalitetsledningsprogram, eftersom metoden
utgor ett tillforlitligt satt att identifiera och méta kvalitetskostnader, vilket mojliggor for
foretag att vidta atgarder for att minska sadana kostnader (Schiffauerova & Thomson
2006).

Den traditionella kvalitetskostnadsmodellen ar vanligtvis baserad pa en férebyggande,
utvarderande och felkostnadsbaserad (P-A-F) metod. Denna metod fokuserar framst pa
de direkt méatbara kostnaderna, vilket begransar dess formaga att fanga upp forlorade
kunder och intakter som kan uppsta pa grund av brister i produktkvaliteten (Sailaja A
m.fl. 2015). Inom P-A-F delas kostnaderna upp i tre huvudgrupper: férebyggande
kostnader (Prevention), utvarderingskostnader (Appraisal) och kostnader for fel
(Failure). Kostnader for fel kan sedan ytterligare delas upp i externa och interna
felkostnader (Janatyan & Shahin 2020).

3.2 Kritiska kvalitetsegenskaper hos produkter

En viktig fraga ar att identifiera vad som &r kritiskt for produktkvaliteten. Det kritiskt
kvalitativa kan identifieras med hjalp av Six Sigma-metodiken (Banuelas Coronado &
Antony 2002). Aven He (2010) menar i sin artikel att Six Sigma kan hjélpa till att
identifiera och hantera det som ar kritiskt for produktkvaliteten, han n&mner metoden
CTQs (Critical-to-quality outputs). CTOs anvénds for att bryta ner kundkrav till mer
matbara parametrar, detta med avsikt att bemdta kundernas behov och forvéantningar
(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 daremot 4 aterkommande uppfattningar

om vad Six Sigma innebér. Han menar att foljande uppfattningar/tankar ofta ndmns:
% Six Sigma é&r ett verktyg inom kvalitetsstyrningen som fokuserar pa att anvanda
statistikverktyg for att identifiera och forbéattra processen

% Det filosofiska inom Six Sigma fokuserar pa att effektivisera hela
leveranskedjan och inte bara tillverkningen.

++ Six Sigma handlar om foretagskultur dar ledningen engagemang ar viktigt for att
lyckas.

« Six sigma ar en metod for att minska processvariationer och avlagsna sloseri

inom foretagsprocessera.

Tjahjono m.fl. (2010) diskuterar aven vikten av att valja ratt verktyg for varje situation
for att lyckas. Nagra verktyg som namns ar flodesschema, Paretoprincipen, orsak-

verkan-diagram, spridningsdiagram och histogram.

3.3 Kvalitetsbristkostnader

Under 1950-talet lanserade Juran konceptet "kvalitetskostnader", men senare dndrades
namnet till "kvalitetsbristkostnader™ for att undvika att ge intryck av att hog kvalitet per
automatik ar kostsamt (Sorqvist, 2001). | dagens samhélle lagger manga organisationer
ned betydande resurser pa att identifiera och atgérda fel och brister som inte tillfor nagot
varde till kunden (S6rqvist, 1965). Uppskattningsvis uppgar dessa
kvalitetsbristkostnader upp till 20-40% av ett foretags totala omsattning menar Sérqvist
& Hoglund (2007). En allmant accepterad definition av kvalitetsbristkostnader ar
"ekonomiska forluster som skulle undvikas om produkter och processer vore
fullstandigt felfria” (Sandholm, s.209), medan Albright och Roth (1992) menar att det &r
kostnaden som uppstar nar kvaliteten inte ar tillrackligt hog (Albright & Roth 1992).
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3.3.1 Klassificering av kvalitetsbristkostnader

Kvalitetsbristkostnader ar en betydande faktor som paverkar verksamheten och paverkar
det ekonomiska resultatet for ett foretag. For att effektivt hantera kvalitetsbristkostnader
ar det viktigt att forsta de fyra kostnadskategorierna som de ar indelade i: forebyggande
kostnader, kontrollkostnader, interna felkostnader och externa felkostnader.

Detta ar for att visa att nar foretaget arbetar mycket med férebyggande kostnader da
hdjs den kostnaden men den totala kostnaden minskar, vilket gor att det blir en
investering att arbeta med férebyggande kostnader.

e FoOrebyggande kostnader, &r verksamhetskostnaderna minus kostnader for
kvalitetsbristkostnader (Sorqvist, 2001). Aven till exempelvis kvalitetsplanering,
certifiering, leverantdrers undersdkningar, processkapacitetevalueringar,
kvalitetsutbildning (Janatyan & Shahin 2020).

e Kontrollkostnader &r kostnader for att kontrollera de tillverkade produkterna,
som till exempel kontroll, inspektion, dvervakning och revision. Att investera i
kvalitetskontroll kan minimera risken for fel i produkterna och darmed minimera
kostnaderna for att hantera felaktiga produkter (Sérqvist, 2001).

e Intern felkostnad &r nar det finns avvikelser i kvalitet innan produkterna nar
kunden. Detta inkluderar exempelvis omarbetning, kassationer, férseningar,
felanalyser, omkontroll och vardeminskning (S6rqvist, 2001). Aven
aterinspektioner, skrot och maskinstopp ar kostnader som kan uppsta pa grund
av interna fel (Janatyan & Shahin 2020).

e Externa felkostnader ar kostnader som uppstar nar felaktiga produkter har natt
kunden. Det kan vara i form av garantier, reklamationer, béter och rabatter
tillexempelvis (Sorqvist, 2001). Dessutom kan produktaterkallelser och
kompensationsbetalningar uppsta nar produkterna inte uppfyller kundens
forvantningar (Janatyan & Shahin 2020).

Att forsta kvalitetsbristkostnader och de olika kostnadskategorierna kan hjélpa foretag
att fatta mer effektiva beslut om kvalitetsstyrning och investeringar. Genom att investera
I forebyggande kostnader och gora kvalitetskontroller kan féretagen minimera
kostnaderna for interna och externa felkostnader och dédrmed forbéattra sin ekonomiska

prestation (Sorqgvist, 2001).
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3.3.2 Nivaindelning av kvalitetsbristkostnader

Sailaja A m.fl. (2015) menar att de ar svart att identifiera kvalitetsbristkostnader. Detta
gor att foretaget delar upp kostnader i traditionella kvalitetsbristkostnader, dolda
kvalitetsbristkostnader, forlorade intékter, kundernas kostnader, samhéllsekonomiska
kostnader. Forlorade intékter, kundernas kostnader och samhallsekonomiska kostnader
ar dolda kostnader (Soérqvist, 2001). Sorqvist (2001) beskriver indelningarna enligt
nedan:

o Traditionella kvalitetsbristkostnader, &r kvalitetsbristkostnader som de flesta
foretagen mater. Kostnaderna uppstar ofta i produktionen och &r ofta tillfalliga.
Det kan vara kostnader som kassationer, omarbete, garantikostnader,
reklamationer och kostnader for kontrollpersonal.

e Dolda kvalitetsbristkostnader &r resterande kostnader i verksamheten som ar
dolda i det ekonomiska redovisningssystemet. Det kan vara 16n, direkt material,
tillverkningsomkostnader. En stor del av dessa kostnader &r pa
tjanstemannasidan av verksamheten.

e Forlorade intakter, kan vara att kunden inte upplever att produkten uppfyllde
deras behov. Det kan vara att kunden hittade brister och fel i produkten. Detta
gor att foretaget minskar forséljningen. Undersdkningen visar aven att ett
kundmissnoje sprids till fler, & om en kund tycker gillar produkten.

Dessa kostnader ar svara att mata.

e Kundernas kostnader, ar forluster som kunden upplever, eftersom foretaget salde
en felaktig produkt. Detta kan orsaka driftstopp, funktionsfel och
marknadseffekter hos kunden. | dagens samhélle forsdker kunder och
leverantdrer bygga mer langvariga relationer och arbeta mot samma mal.

e Samhéllsekonomiska kostnader, &r kostnader som drabbar samhéllet eftersom
det var bristande kvalitet hos foretaget.

Det kan till exempel vara att produkten paverkar miljon negativt.

3.3.3 Kartlaggning av kvalitetsbristkostnader

Nar foretagen ska borja mata kvalitetbriskostnader brukar de inse att det ar svart att
méata manga kostnader, eftersom manga kostnader ar svara att uppskatta (Sérgvist,
2001). Enligt Sérqvist (2001) finns det olika metoder att méata kvalitetsbristkostnader
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och foretaget bor anpassa dem till sin verksamhet. Ett alternativ dr att utse medarbetare
for att samla in data, medan ett annat alternativ ar att foretaget bygger ett system dér

medarbetare kan rapportera in data. Genom att kontinuerligt genomféra matningar kan
foretaget kartlagga kvalitetsbristkostnaderna och fa en battre dverblick 6ver dem i hela

verksamheten.

For att kartlaggningen ska vara meningsfull ar det viktigt att basera
kvalitetsbristkostnaderna pa tillgangliga data eller uppskattningar fran personer som &r
val insatta i verksamheten. Det behdver inte vara en exakt uppskattning, utan snarare en
generell Gversikt over fordelningen och storleken av kvalitetsbristkostnaderna.

Genom att anvanda denna information kan foretaget identifiera omraden som kraver
forbattringar och fokusera pa att gora forbattringsarbeten dar det behdvs. For att
underlatta kartlaggningen av kvalitetsbristkostnader presenterar Sorqvist (2001) en
modell som kan anvandas. Denna modell kan hjélpa foretaget att visualisera sina

kvalitetsbristkostnader och gora det lattare att identifiera omraden for forbattring. Figur
1 visar modellen.

4. Efterarbete

® Analys
* Rappotering
o Utvardering

2. Planering
* Avikelseanalys

* Projektledning « Optimalfallanalys
¢ Infomation

¢ Verksamhetsanalys

® Forarbete
3. Genomfoérande

® Forankning
* Omfattning
* Projektgrupp

o1 1hildminn

1. Férberedelser

Figur 1. Modell for kartlaggning av kvalitetsbristkostnader Sérqvist (2001)

Steg ett i modellen ar att foretaget tydligt maste forklara for alla medarbetare varfor
forandringen ar viktig, sarskilt med avseende pa kostnaderna for kvalitetsbrister och
betydelsen av att kartlagga dessa brister. For att lyckas med detta krdvs engagemang och
stod fran ledningen. Foretaget bor ocksa definiera avgransningarna for undersokningen
genom att undersoka syftet med kartlaggningen. Det &r viktigt att underséka omraden
utanfér produktionen, till exempel marknadsforing, konstruktion, planering, forséljning,
inkOp och service. For att arbetet ska lyckas kravs ocksa att foretaget har en erfaren
projektledare. For att bygga en effektiv projektgrupp &r det viktigt att valja medlemmar
fran varje avdelning som kan bidra med sin expertis. Det dr ocksa fordelaktigt att ha
nagon fran kvalitetsavdelningen som kan utbilda de andra om kvalitetsteknik och vad

medarbetarna bor tanka pa.
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Eftersom alla i projektgruppen kommer fran olika delar av verksamheten ar det viktigt
att alla utbildas och att det finns utrymme for gruppdiskussioner, sa att alla & pa samma

sida nar arbetet startar (Sorqvist, 2001).

Steg tva innebar planering av kartlaggningen. Det ar viktigt att ansvar och befogenheter
delas ut inom projektgruppen. Det &r ocksa viktigt att ha ett tydligt syfte som alla kan
forsta och folja. Utifran syftet sétts konkreta och matbara mal upp sa att projektgruppen
vet vilka kostnader, tidsramar och resultat de ska uppna. Malen kan ocksa brytas ner i
mindre delmal for att underlatta planeringen av resurser. For att forenkla planeringen
kan foretaget skapa ett gantt-schema. Foretaget bor informera om kartlaggningen for att
minska motstand mot arbetet. Det &r ocksa viktigt att gora en verksamhetsanalys dar
foretaget beskriver verksamheten, dess olika processer, funktioner, resurser och
aktiviteter. Forarbetet ar ocksa en viktig del av planeringen. Projektgruppen kan
genomfora en brainstorming dér medarbetarna forsoker identifiera olika

kvalitetsbristkostnader som kan uppsta under verksamheten (S6rqvist, 2001).

Steg tre i processen ar genomforandet av kartlaggningen. Det finns tva metoder for att
genomfora en kartlaggning: avvikelseanalys och optimalfallsanalys.

Vid en avvikelseanalys analyseras fel och brister, inklusive deras frekvens, samt aven
dolda och kroniska problem som kan paverka foretagets verksamhet. Projektgruppen
kan undersoka detta genom dokumentation, intervjuer, matningar eller stickprover.
Utifran detta kan foretaget sedan berakna kostnaderna. Det finns tva metoder for att
berdkna kostnaderna: totalkostnadsmetoden och styckkostnadsmetoden. Vid den andra
metoden; optimalfallsanalys, undersoker foretaget det bésta sattet att driva
verksamheten och jamfor detta med nuldget for att berdkna kvalitetsbristkostnaderna
(Sorgvist, 2001).

Steg 4 handlar om efterarbetet. Nar foretaget har samlat in all data bor den analyseras
och rapporteras till Iampliga personer. For att analysera data kan medarbetarna anvanda
sig av Paretoanalys och relationstal. Relationstal fungerar genom att féretaget delar upp

kvalitetskostnaderna pa en bas som exempelvis omsattning, vilket gor det enklare att
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identifiera problemomraden. Utformningen av rapporten varierar beroende pa vad den
ska anvandas till och vilka beslut som ska fattas utifran den (Sorqvist, 2001).

3.3.4 Dolda kvalitetsbristkostnader

Albright och Roth (1992) menar att det ar omojligt att rakna ut exakta kostnader for
dolda kostnader, men det finns olika metoder for att uppskatta dolda
kvalitetsbristkostnader. En metod bestdmmer foretagets k&nda kvalitetskostnader och
multiplicerar detta sedan med en konstant. Konstanten brukar vara runt tre eller fyra. En
annan metod ar att géra marknadsundersokningar. En tredje metoden &r Taguchi quality
loss function (Albright & Roth 1992).

Kostnadsanalys for kvalitet ar ett effektivt verktyg som industrichefer anvander for att
upptacka brister och hitta forbattringsomraden. For att kunna konkurrera pa marknaden
kravs det att foretagen satsar pa kvalitet. | undersékningen av Sailaja (2015)
identifierades de dolda kostnaderna med hjalp av Analytic Hierachy process (AHP) och
Paretoanalys for att hitta de viktigaste kostnadselementen (Sailaja A m.fl. 2015).

AHP ar en process som anvands vid komplexa problem. Den hanterar bade objektiva
och subjektiva faktorer for att forenkla beslut (Sailaja A m.fl. 2015).
Tillampning av AHP enligt Ramanathan (2001) bestar av fyra steg:
e Steg 1, strukturera problemet i en hierarkisk modell. Dar problemen med mest
fokus &r langst upp.
e Steg 2, jamfora element pa varje niva. En bedomningsmatris bildas for varje
element, som senare omvandlas till en 9 punktskala.
e Steg 3, bestams lokala pivoteringar och sammanhang i jamforelserna.
Pivoteringarna sker genom att uppskatta egenvektor w av matrisen.

e Steg 4, de lokala prioriteringarna laggs ihop (Ramanathan 2001).

Genom att anvdnda AHP kan foretag rangordna dolda kvalitetsbristkostnader genom att
undersoka dess grad av inverkan pa den totala kostanden for kvalitet. De storsta
kostnadselementen som kraver atgarder for reducering av totala kostnader synliggors

och foretagen kan agera.

21



3.3.5 Indelning av dolda kostnader

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

beddmningskostnader, dolda misslyckade kostnader och missade mojlighetskostnader
(Sailaja A m.fl. 2015).
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Forebyggande kostnader ar de traditionella kostnaderna men &ven dolda
kostnader som inte fangas upp i systemet. De kostnader som inte fangas upp gar
inte att koppla till ndgon direkt produkt. De som analyserar och granskar
kundkraven och omvandlar dem till lattforstaeliga arbetsorder for att undvika
fel, innebér en arbetskostnad som normalt inte raknas med. Vissa dndringar i
teknisk design som uppstar vid vissa kundordergranskning ar aven det kostnader
som inte &r inkluderade (Sailaja A m.fl. 2015).

Dolda bedémningskostnader &r olika kostnader som uppstar vid revision eller
inspektionsaktiviteter for att upptécka avvikelse i kvalitén. Direkta
beddmningskostnader brukar tas med i det traditionella
kvalitetskostandsystemet. Inspektioner utanfor tillverkningslokalen fangas
daremot inte upp. Inspektioner hos leverantorer for att sékerstélla att det &r god
kvalitet &r exempel pa sddant som inte tas med. Aven kostnader for
overraskningsinspektion av kunden bedéms som dolda bedémningskostnader
(Sailaja A m.fl. 2015).

Dolda kostnader kopplat till misslyckande kan exempelvis vara tekniska eller
designrelaterade misstag. Det kan vara att foretaget hittar fel pa designen. Detta
kan skapa dolda kostnader i tillverkningsdokumenten, omplacering av produkter
och maskinomstallningar. Felplacering av ramaterial kan skapa forseningar om
foretaget inte hittar dem. Det kan skapa dolda kostnader i form av
dokumenthantering, uppfdljning, extra maskintid och timkostnader. Fel inom en
produkt eller planeringsfel som leder till stopp i processen innebar kostnader i
form av sloseri kopplat till arbetstimmar och maskinkostnader.

Aven extra leveranser till fljd av materialavvikelse pa foregaende bestallning
kan ge upphov till dolda kostnader (Sailaja A m.fl. 2015).

Dolda kostnader i form av missade mojligheter kan vara externa och interna.
Missade mojligheter innebéar de chanser som foretaget haft om det anvént sina
resurser pa ett effektivt satt. Interna mojlighetskostnader kan vara att foretaget ar

begransat, exempelvis underutnyttjande av maskiner, forluster for forsenad



betalning, tullavgifter och straffavgifter. Extra fraktkostnader om foretaget hade
forseningar och bestallde flygtransport i stallet for att kunna leverera i tid ar

ytterligare ett exempel pa missade mojlighetskostnader (Sailaja A m.fl. 2015).

Albright och Roth (1992) ger ocksa exempel pa dolda kostnader i form av férlorad
marknad, kundmissnoje och férpackningskostnader som orsakas for variationer i
produkten. Sorqvist (2001) sager att forluster som kan kopplas till bristande formaga
och kapacitet hos verksamhetspersonal innebar dolda kostnader som orsakats av

medarbetarforluster.

3.4 Kvalitetskontroll

Kvalitetskontroll innebér att foretaget kontrollerar om produkterna uppfyller
kvalitetsfordringar. Det genomfors en kontroll dar produkten godkanns eller inte, och
det leder till att foretaget gor en atgard. Kvalitetsfordringarna kan hittas i ritning eller
instruktioner i de flesta fall. Det finns olika typer av kvalitetskontroller. Exempel pa
detta ar féljande:

e Mottagningskontroll ar att foretaget kontrollerar materialet i samband med att
foretaget tar emot materialet. Detta ar for att undvika att ta emot material som
kan ge storning, eftersom de inte uppfyller rétt standard och ger sémre kvalitet
pa produkten.

e Tillverkningskontroll har som syfte att hitta de produkter som inte har ratt
kvalitet att komma vidare i processen, vilket kan géras pa olika sétt.

o Forstastyckskontroll innebar att kontroller genomférs pa den forsta
enheten som framstalls. Foretaget kan da uppméarksamma eventuella
felinstallningar och atgarda detta innan vidare produktion.

o Ambulerande kontroll &r en flygande kontroll. En utomstaende
kontrollant kontrollerar att produkten uppfyller ratt kvalitet.

o Operatorkontroll innebér att personen som framstaller produkten
ansvarar for att genomfdra kontroller vid tillverkning.

o Sistastyckskontroll innebdr att foretaget undersoker den sista tillverkade
produkten, &ven har ar syftet att uppmarksamma eventuella fel innan
nésta tillverkning.

o Slutkontroll utfors nar produkten ar helt klar. Kontrollen gors for att foretaget
ska vara saker pa att den fungerar innan den skickas till kund (Sandholm, 2012).
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3.5 Forbattringscykel

Kraven pa kvalitet 6kar standigt och nya tekniker gor att foretag maste forbattra sig
kontinuerligt for att inte bli omsprungna av konkurrenterna. En vanligt diskuterad
forbattringscykel som Berman och Klefsjo (2020) ndmner & PDCA (Plan, Do, Check,
Act).

Det finns dven forbattringscykel vid namn DMAICL (Define, Measure, Analyze,
Improve, Control, Learn), den bygger pa six sigma-metoden:
o Definiera: Definiera problemet och vad du vill uppna.
e Mat: omvandla problemet sa det blir matbart.
e Analysera: Analysera data for att hitta rotorsakerna bakom problemet.
e Forbattra: Utveckla och testa l6sningar baserat pa de identifierade orsakerna och
behall de som fungerar.
e Overvaka: Standardisera och justera losningarna for att de ska vara hallbara i
langden.
e Ldr: Sammanfatta och reflektera 6ver projektet for att dra viktiga lardomar och
erfarenheter som kan anvéndas i framtiden (Bergman och Klefsjo, 2020). Aven

Mast & Lokkerbol (2012) namner ocksa dessa sex stegen.

Genom att anvanda forbattringscykler kan foretaget systematisk identifiera och atgéarda
sina problem pa ett effektivt satt. Det &r viktigt att gora det pa ett systematiskt satt for
att 16sningarna ska vara langvariga. Kumar & Sosnoski (2009) menar att DMAIC och
Six Sigma kan leda till kostnadsbesparingar och forbéattrad kvalitet. DMAIC &r dven en
lamplig forbattringscykel for att forbattra rutiner och ta bort variationer (de Mast &
Lokkerbol 2012).

3.6 De 7 forbattringsverktygen

Det finns olika typer av forbattringsverktyg som kan anvandas vid forbattringsarbete.
Bergman och Klefsjo (2020) namner foljande 7 forbattringsverktyg: datainsamling,
paretodiagram, ishikawadiagram, uppdelning, histogram, sambandsdiagram och
styrdiagram. For att vara effektiva maste verktygen vara enkla sa att medarbetare kan

anvanda dem pa ett adekvat satt (Bergman och Klefsjo, 2020).
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Datainsamling ar det viktigaste steget i kvalitetsforbattring. Genom datainsamling kan
vidtagande beslutsatgarder baseras pa fakta. Det ar viktigt att ha ett klart syfte fran
borjan, kunna svara pa fragor som vilket kvalitetsproblem som ska lésas och vilka fakta
som behdvs for att identifiera problemet. Data kan samlas in pa olika satt, till exempel
genom en tabell dar medarbetare kryssar i efter deras observationer (Bergman och
Klefsjo, 2020).

Paretodiagram kan visa flera problem samtidigt och hjalpa till att identifiera vilket
problem som ska atgardas forst. Diagrammet visar ocksa vilka problem som bor
atgardas som andra eller tredje. Det storsta problemet visas langst till vanster.

Ofta motsvarar detta den typ av fel som &r den storsta kostnaden (Bergman och Klefsjo,
2020).

Ishikawadiagram anvands for att analysera orsakerna till ett problem. Det kallas &ven
for orsak-verkan-diagram eller fiskbensdiagram. Diagrammet visar olika orsaker till
problemet, dar medarbetarna sedan kan fokusera pa ett problem och undersoka det
narmare. Problemet bryts sedan ner ytterligare, och "'5 varfor" &r en metod som kan
anvandas for att hitta grundorsaken till problemet. For att komma igang med arbetet kan
det vara anvéandbart att anvanda de sju "m": management, manniska, metod, matning,
maskin, material och milj6, och besvara olika fragor for att bryta ner problemet
(Bergman och Klefsjd, 2020).

Histogram anvands nar det finns stora dataméngder och det inte ar praktiskt mojligt att
visa varje enskilt matvarde. Det &r ett lampligt sétt att visualisera hur storleken varierar
(Bergman och Klefsjd, 2020).

Uppdelning av data i olika grupper ar ett satt att identifiera orsaken till variationen. Det
ar viktigt att bara gora detta med data som har liknande ursprung och inte skiljer sig for
mycket. Uppdelning kan goéras av olika anledningar, till exempel olika leverantorer,
lager, alder, tillverkningsstélle, skift, personal, sasong eller temperatur. Syftet &r att
kunna identifiera problem (Bergman och Klefsjd, 2020).

Sambandsdiagram ar en lamplig metod nér det finns mycket variation och det kan vara

svart att visualisera det med vanliga tabeller. Ett sambandsdiagram visar hur en
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produktegenskap paverkas av en variabel, till exempel temperatur.
Detta gor det mojligt att i stallet for att mata produktegenskaperna kan de mata

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

Styrdiagram visar férandringar som en funktion av tiden och anvénds nér det behdvs en
mer grafisk representation. Det finns tre huvudsakliga syften med styrdiagram.

Det forsta &r att de ger stod for processer som har stabila variationer.

Det andra ar att de kan snabbt upptacka forandringar.

Det tredje &r att de kan visa om forbattringsarbete har gett resultat (Bergman och
Klefsjo, 2020).
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4. Nulagesbeskrivning

| detta kapitel ges en nulégesbeskrivning av foretaget Hitachi Energy Power
Transformers och deras hantering av kvalitetsavvikelser. Informationen baseras pa
primardata och sekundérdata.

4.1 Foretagsbeskrivning

Hitachi Energy ér ett globalt foretag med 40 000 anstdllda som dr verksamma i 90 olika
lander. Deras historia stracker sig till sent 1800-tal dd@ ASEA (Allménna Svenska
Elektriska AB) och BBC (Brown Boveri & Cie) startades. Ar 1988 beslutade dessa tvé
banbrytande foretag att sammanslas, foéretaget skulle senare komma att heta ABB. Ar
2020 valde ABB:s avdelning Power Grids att sammanslas med Hitachi, det som idag
heter Hitachi Energy. Foretaget dr idag branschledande inom teknik och utvecklingen
av varldens energisystem for att bidra till en mer koldioxidneutral framtid. De arbetar
for att utveckla varldens energisystem sa att det blir mer hallbart, flexibelt och sakert.
En av Hitachi Energys anléaggningar ligger i Ludvika dar féretaget har ca 2700
medarbetare, det &r dar denna studie har genomforts i samarbete med avdelningen
Power Transformers. Power Transformers &r avdelningen for krafttransformatorer. En
krafttransformator har i uppgift att omvandla nivaer pa spanning och strom till en annan
(Hitachi Energy 2023).

Enligt arsredovisningen 2021 for Hitachi Energy Sverige kommer energibehovet att
fordubblas fram till 2050. Efterfragan pa de produkter som foretaget tillverkar forvantas
oOka kraftigt framover. Hitachi Energy arbetar &ven mot “’sustainability 20307, som
grundar sig i FN:s utvecklingsmal dar fokus ar pa omradena planet, manniskorna, fred
och partnerskap (Hitachi Energy Sweden, 2021).
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4.2 Applikationen QRIT
HEPT genomfor avvikelserapportering som laggs in i deras interna applikation pa
foretaget. Applikationen heter QRIT (Quality Review Improvement Tool). Det &r ett
forbattringsverktyg for kvalitetsgranskning. Applikationen skapades pa foretaget ar
2000 och har anvénts sedan dess. | QRIT registreras felrapporter av de anstallda. 1
rapporterna finns olika falt som ska fyllas i med information kopplat till &rendet. En del
av informationen som anges ér:

¢ vilken avdelning som kan kopplas till felet,

o felkostnad,

o felorsak,

¢ felande komponent/detaljkomponent och detaljerad beskrivning av felet.

Har en felrapport val registrerats gar den inte att ta bort, det innebér saledes att all data i
applikationen finns sparad sedan dess implementering. Alla avdelningarna pa foretaget
har tillgang till denna databas. En anstalld fran kvalitetsavdelningen kan darmed soka

efter en felrapport som gjorts hos konstruktionsavdelningen.

Applikationen behandlar bade interna och externa felrapporter, det innebar att
leverantdrsfel och fel som upptackts ute pa falt registreras pa samma stélle. Foretaget
kan anvanda sig av applikationen nér de tar fram underlag till eventuella méten dar
kvalitet diskuteras. Den anvands ocksa som hjalp vid eftersokningar, ett fel kan ha
intraffat dar det eventuellt & majligt att fa fram information om de beslut och atgérder
som tidigare gjorts for liknande &rende. Genom att sammanstalla den data som finns i
applikationen kan foretaget exempelvis se om de atgarder som gjorts for ett
aterkommande problem har gett resultat och darmed minskat antalet rapporteringar. Om
felorsak “bristande kompetens” var frekvent aterkommande for en viss komponent
under ar 2022 och en atgard gjordes for att forebygga detta, kan foretaget se om det har
skett en minskning av “’bristande kompetens” som felorsak for samma komponent ar

2023. Atgarden kan darmed anses ha varit gynnsam.
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4.3 Sammanstallning av felrapporter

Nedanstaende sammanstallning bestar av felrapporter fran 1 januari 2017 till 29 mars
2023 da utskriften av Excelfilen gjordes fran QRIT.

4.3.1 Flest antal felrapporter och hogst 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 avsevart fler felrapporter registrerade, det galler foljande:
Karnplat, Faste och Kontrollskap. Vidare har Pressbalkar, Fastelement, Skyltar och
Anslutningar/Rérflansar ocksa hogt antal registreringar. Fran och med detaljkomponent
Ledare (lindningsledare) till och med felfaktor Kvalitet har antal felrapporter har ett
jamnare avtagande. Figur 2 visar dven felfaktorerna Saknat pa site, Dokumentation,
Arbetsmetod och Kvalitet. Ingen av dessa &r fysiska detaljkomponenter, en kortfattad
beskrivning som angivits av HEPT for respektive felfaktor ar foljande:

Saknat pa site: avglomda komponenter/delar har uppmarksammats pa site.
Dokumentation: dokument &r felaktiga eller saknas (packlistor, instruktioner, ritningar
ar exempel)

Arbetsmetod: finns endast under forhandsvalet Forbattringsmetod. Det &r inte ett fel
utan nagot som saknas eller behéver forbattras.

Kvalitet: en internrevision har genomforts som visar en avvikelse mot 1SO 9001.
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Antal felrapporter registrerade per
detaljkomponent/felfaktor
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Figur 2 . Diagram som visar de 30 detlajkomponenter/ felfaktorer med flest felrapporter registrerade sedan ar 2017.
Sammanstallningen skapades genom att jamfora kolumnerna FelandeKompDetalj och Ritningsnummer i Excel-filen.
Pa sa satt gick det att faststalla hur manga ganger varje detalj upprepades bland felrapporterna (Forfattarna, 2023).

Figur 3 visar aterigen ett diagram med 30 olika detaljkomponenter och felfaktorer.
Dessa star for de hogsta sammanstallda kostnaderna som registrerats i felrapporterna for
respektive detaljkomponent/felfaktor. Enligt figur 3 har Ledare (lindningsledare) och
Skall utredas (endast provrum) registrerat en avsevart hogre kostnad. Karnplat,
Overgéngar, Radiator (inkl. eventuell stagning) och Pn- detaljer haller sig pa en likartad
kostnadsniva, staplarna visar darefter ett successivt avtagande. Féljande
detaljkomponenter &r inte fysiska: Skall utredas (endast provrum) och Saknat pa site.

HEPT har angett foljande generella beskrivningen av felfaktorerna:

Skall utredas (endast provrum): en avvikelse har uppmarksammats i provrummet da
enheten genomgar tester.
Saknat pa site: nagot saknas pa site efter leverans (det kan exempelvis vara en

komponent eller dokumentation)
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Total felkostnad for respektive detaljkomponent/felfaktor
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Figur 3. Diagram som visar de 30 detaljkomponenter/felfaktorer med hogst sammanstélld felkostnad angivna i
felrapporterna sedan ar 2017. Diagrammet skapades genom att jamféra kolumnerna FelandeKompDetalj och
felkostnad i Excel-filen. P& s& satt gick det att faststalla hur stor felkostnaden &r for varje detalj (Forfattarna, 2023).

4.3.2 Detaljkomponent/Felfaktor Ovrigt

Figur 4 ar framstalld utifran detaljkomponent/felfaktor Ovrigt, den har exkluderats fran
figur 2. Ovrigt stod for avsevirt flest antal felrapporter och ansags behova vidare
undersokning. Ovrigt anvinds dé skribenterna av felrapporterna inte vet vilken detalj
som ska anges for angiven komponent. Eventuellt finns detaljen inte som val i QRIT. |
figur 4 har Ovrigt sorterats utifran tillhérande huvudkomponent och antal felrapporter.
Den huvudkomponent som sticker ut &r Lock, den har mer &n dubbelt antal registrerade
felrapporter dn Lada. Huvudkomponenterna Lada, Lindning och Expansionskarl har
forhallandevis hoga staplar, darefter sker en drastisk minskning av antal felrapporter for

respektive huvudkomponent.
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Antal felrapporter registrerade for respektive
komponent (galler detaljkomponent Ovrigt)
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Figur 4. Diagram som visar de huvudkomponenter med flest antal felrapporter sorterade utifran detaljkomponenten
Ovrigt. Diagrammet skapades genom att sétta ett filter p& FelandeKompDet som endast visade Ovrigt, sedan
jamfordes kolumnerna FelandeKomp och Ritningsnummer i Excel-filen. P4 sa satt gick det att faststalla hur manga
ganger varje detalj upprepades bland felrapporterna (Forfattarna, 2023).

Detaljkomponent/felfaktor Ovrigt har dven anvants for att skapa figur 5. Figuren visar
hdgsta sammanstéllda kostnaderna som registrerats i felrapporterna for respektive
huvudkomponent. Lindning ar éverrepresenterad, darefter har Lock, Aktiv del och Lada

forhallandevis hoga kostnader i jamforelse mot resterande huvudkomponenter.

Total felkostnad for respektive komponent/felfaktor
(galler detaljkomponent Ovrigt)

o FELKOSTNAD

KOMPONENT/FELFAKTOR

Figur 5. Diagram som visar de komponenter med hogst sammanstalld felkostnad angivna i felrapporterna sedan ar
2017. Galler detaljkomponent/felfaktor Ovrigt. Diagrammet skapades genom att satta ett filter pd FelandeKompDet
som endast visade Ovrigt, sedan jamfordes kolumnerna FelandeKomp och Felkostnad i Excel-filen. P& sa sétt gick
det att faststélla hur stor kostnaden var for varje detalj (Forfattarna, 2023).
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4.3.3 Kostnadsforandring genom aren.

| figur 6 analyserades ett fatal detaljkomponenter arsvis. Detaljkomponenterna med
hogst kostnad registrerad fran figur 2 har anvants for att géra diagrammet. Analysen
genomfordes endast pa fysiska komponenter, felfaktor Skall utredas (endast provrum) ar
darmed borttagen. | figur 6 finns kostnadsférandringen for Ledare (lindningsledare),
Karnplat, Radiator (inkl. eventuell stagning) och Pn-detaljer fran ar 2017 till ar 2023.
Ledare var den som hade hdgst kostnad i hela diagrammet 2020.

Felkostnad for utvalda detaljkomponenter genom aren
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Figur 6. Arsvis uppmétta felkostnader for utvalda detaljkomponenter. Diagrammet i figuren &r skapat genom att
sortera p& Ar, sedan har vissa detaljkomponenter valts ut under FelandeKompDet fér att visa férdelningen under
aren. Diagrammet visar att de &r olika detaljkomponenter som kostar mest de olika aren (Férfattarna, 2023).

4.3.4 Kostnad och antal felrapporter per avdelning:

Figur 7 askadliggor kostnadspaverkan fran de olika avdelningarna samt fordelningen
Over antal felrapporter. | figuren har avdelningarna Slutmontage, Prod.utv. /
Prod.teknik, Prod.utv. / verktyg, Platverkstad, Packning, Montage,
Lindningstillverkning, Karnost, Kérnlaggning, Kéarnklippning, Demontering och
Montage sammanslagits till en huvudavdelning: Produktion. Figuren pavisar hogst

kostnad kopplat till Produktion, vidare visar figuren att Konstruktion Mekanisk och
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Berakning har forhallandevis higa kostnader. Ovrigt gar inte att koppla till en specifik
avdelning. Det gar daremot att harleda majoriteten av Ovrigt till Provning, med stérsta
sannolikhet har felet upptéckts i provrummet. Den externa kostnadsstapeln i figuren ar
Inkop - leverantdrsfel, den ar forhallandevis l1ag i jamforelse med 6vriga da alla andra

kostnader anses vara interna.

Uppmaétt felkostnad for respektive avdelning
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Figur 7. Diagrammet visar vilka avdelningar/produktionsprocesser som har registrerat hdgst uppmétt kostnad sedan
2017. Diagrammet skapades genom att jamféra FelandeAvd med Felkostnad, filter ger kostnad per felande avdelning
(Forfattarna 2023).

Figuren 8 visar de avdelningar som har flest antal felrapporter kopplat till sig. Aven har
bestar avdelning Produktion av flertalet underavdelningar. Figur 8 visar att produktion
star for avsevart flest antal felrapporter. Konstruktion Mekanisk finns aterigen med i
detta diagram, dven Inkop — leverantorsfel. Resterande avdelningar har forhallandevis fa

antal felrapporter.
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Avdelningar med flest antal felrapporter
registrerade.

AVDELNING

Figur 8. Diagrammet visar de 13 avdelningar/produktionsprocesser med flest antal registrerade felrapporter sedan
2017. Diagrammet skapades genom att analysera FelandeAvd mot Ritningsnummer for att se hur manga felrapporter
som registrerats (Forfattarna 2023).

4.3.5 Kostnadsfordelning mellan interna och externa felkostnader
Figur 9 ar framtagen for att se hur kostnadsfordelningen forhaller sig mellan de interna
och externa felen. Enligt figur 9 star de interna felkostanden for 93% av de totala

felkostnaderna, resterande 7% ar externa

Kostnadsférdelning mellan interna och externa
felkostnader

N
* Externa fel

¥ |nterna fel

Figur 9. Cirkeldiagrammet visar procentuell fordelning mellan interna och externa felkostnader. Diagrammet &r
skapat genom att sammanstalla Felkostnad pa interna avdelningarna pa FelandeAvd och jamfora med den externa
avdelningen Inkop - leverantdrsfel (Forfattarna, 2023)
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I figuren nedan har externa kostnader (Inkop - Leverantorsfel) delats upp for de olika
aren. Figur 10 illustrerar darmed hur kostnaderna skiftat mellan aren. 2018 och 2021 var

en dubbelt sa stor kostnad jamforelsevis med de andra aren.

Externa leverantorskostnader genom aren.
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Figur 10. Diagrammet visar de externa leverantorskostnaderna genom aren. Den &r skapad genom att sortera pa
Felande avdelning och sétta ett filter som endast visar Inkép — leverantérsfel. Darmed jamférs Ar och Felkostnader
(Forfattarna, 2023)

Figur 11 visar den arliga férdelningen av interna kostnader. Ar 2017, 2018, 2020 och
2021 har nastintill identiska staplar. Ar 2019 och ar 2022 har forhéllandevis 1aga staplar.
Kostnadsstapeln for ar 2023 avser januari, februari och Mars, den &r avsevart lagre an

ovriga ar.

Interna felkostnader genom aren

FELKOSTNAD

Figur 11. Diagrammet visa interna felkostnader under de olika aren. Figuren ar skapad genom att sortera pa
FelandeAvd och vélja avdelningen som &r kopplat till interna fel. Alla avdelningar ingick forutom Inkop-
leverantorsfel (Forfattarna, 2023).
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Leverantdrer med hogst kostnad registrerad presenteras i figur 12. Figuren visar
leverantérsnummer for att inte avsloja nagot namn. 12405 har enligt figur 12 en kostnad
som ar hogre an resterande leverantorerna tillsammans. 1013986 och 12362 har nagot
hdgre kostnad registrerad an dvriga. Efter 12362 avtar staplarna drastiskt och déarav
aven leverantorskostnaderna. Figuren kan anvandas for att se over vilka leverantorer
som orsakar hogsta kostnader, darefter kan informationen anvéndas for att avgdra om

atgarder behover vidtas.

Leverantorer med hogst felkostnad
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Figur 12. Diagrammet visar kostnadsférdelning mellan de olika leverantérerna. Diagrammet i figuren ar skapad
genom att sortera pa Felande avdelning och sétta filter sa att endast Inkdp- leverantdrsfel visas. Sedan jamfor den
Felkostnad med LeverantorNr (Forfattarna 2023).

Figur 13 visar de detaljkomponenter som har hdgst kostnad kopplat till leverantorsfel.
Lindningsstod (6vrigt) uppvisar hogsta stapeln, den &r avvikande fran resterande
material. Det innebér att HEPT har storst problem med leverantérer som forser foretaget
med lindningar. Figuren visar dven att foretaget har problem med leverantdrer som
levererar Kondensatorkropp. Fran Ventil avtar staplarna for respektive detaljkomponent

mer succesivt.
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Detaljkomponenter/felfaktorer med hdgst uppmatt
felkostnad kopplad till leverantorsfel
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Figur 13. Diagrammet visar vilka detaljkomponenter som har flest leverantorsfel. Diagrammet ar skapad genom att
sortera pa kolumn Felande avdelning sa endast Inkdp och leverantérsfel visas. Sedan jamfaors kolumn Felkostnad
med kolumn FelandeKompDet (Forfattarna, 2023).

4.3.6 Kostnadsfordelning/Fordelning av felrapporter mellan
felorsakerna

Figur 14 visar den procentuella fordelningen 6ver de felande orsaker som gar att vélja i
QRIT. Figuren visar att Ovrigt (25%), Bristande noggrannhet (49%) och Fel hos
leverantor (7%) ar de storsta angivelser som felande orsak. Manga av de resterande
valen &r liknande Bristande Noggrannhet. Majoriteten av de felorsaker som gar att vélja
ar baserat pa interna fel. Foljande val av felorsaker finns att vélja i QRIT:

Bristande Klarering: fel har uppstatt da information inte har framforts pa ett tydligt
satt mellan avdelningarna.

Bristande kompetens: fel har uppstatt till f6ljd av saknad utbildning.

Bristande képunderlag: fel har uppstatt till foljd av felaktiga dokument, att det inte har
kontrollerats att leverantdren har ratt dokumentation eller att dokument ej har blivit
skickade till leverantoren.

Bristande noggrannhet: fel har uppstatt till foljd av att arbetaren ej har last aktuell
dokumentation/specifikation, personen har ej utfort erforderliga kontroller, har forbisett
problemet eller att kommunikationsproblem har uppstatt.

Ej foljt instruktionerna/arbetssatt: fel har uppstatt till foljd av en extern
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instruktionsandring, att instruktionerna/arbetssatten har varit felaktiga eller att den
detaljerade orsaken inte &r k&dnd/funnen.

Fel hos leverantor: leverantdren har levererat en felaktig komponent, att otydliga
specifikationer har angivits eller att leverantdren inte har f6ljt specifikationer.

Fel i instruktion/arbetssatt: fel har uppstatt till foljd av felaktigt arbetssatt eller
saknad/felaktig instruktion.

Fel vid bearbetning: fel har uppstatt till foljd av maskinfel, verktygsfel eller fixturfel.
Felaktigt program: fel har uppstatt till foljd av felaktiga program och berakningar
(berakningsprogram, moduler, Spectra, ProE, QRIT, ladberakning,
dokumentationsprogram EDOC och lockberakning)

Felaktigt verktyg/utrustning: fel har uppstatt till foljd av att verktyg/utrustning varit
slitet, ej kalibrerat, trasigt eller ej avsett for arbetsuppgiften.

Transportskada: fel har uppstatt till foljd av bristande noggrannhet, godset har
hanterats felaktigt, emballaget har haft brister, gods har forekommit eller att utrustning
har skadats.

Ovrigt: dvrigt har anvénts da felande orsak ej gatt att utreda eller da skribenten hanvisar
till den kompletterande felbeskrivningen.

Tom: Beskrivning saknas

Procentuell férdelning mellan olika felorsaker

* QOvrigt ¥ (tom) ¥ Bristande klarering

1%
25% ° 2% = Bristande kompetens
B

Transportskada b 8.4 2%
1% :
p ® Bristande

koépunderlag
Felaktigt 1%
verktyg/utrustning
2%

Felaktigt program

1% .
* Fel vid bearbetning -
1% —

Fel i \_
instruktion/Arbetsitt— ¥ Bristande
2% noggrannhet

" 49%
® Fel hos leverantor y

10%

Ej foljt instruktion/Arbetssatt __—
3%

Figur 14. Diagrammet visar procentuell férdelning dver de felorsaker som angivits. Figuren skapades genom att
jamfora kolumnerna Felorsak med ritningsnumret for att fa fram foredelningen mellan varje problem (Forfattarna,
2023).
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Figur 15 ar baserad pa felande orsak kopplat till felkostnad. De visar hur manga procent
av den totala felkostnaden som gar att anknyta till respektive felande orsak. Figuren &r
avrundad till hela procent, det stammer déarmed inte att Fel vid bearbetning &r 0%.
Figuren visar att Ovrigt (32%) och Bristande noggrannhet (26%) ar de storsta

anledningarna till avvikelser

Procentuell kostnadsfordelning mellan olika
felorsaker

™ Bristande klarering | Br|stande kompetens
2% 2%

® Bristande
koépunderlag
5%
¥ Bristande
noggrannhet
/ 26%

* Qvrigt
32%

* Transportskada Ej foljt
1% instruktion/Arbetssatt
Felaktigt 2%
kt trustni
ver \/g/ZUO/FUS ning ® Fel hos leverantér
) = 5%

* Felaktigt program Feli
2% v FeI vid bearbetning instruktion/Arbetsatt

0% 12%

Figur 15. Diagrammet visar procentuell kostnadsférdelning dver de felorsaker som angivits. Figuren skapades
genom att jamfora kolumnerna Felorsak med Felkostnad for att f& fram kostnaden for varje problem (Férfattarna,
2023).

4.4 Sammanstallning av Intervjuer

Syftet med intervjuerna var att fa en inblick i vad de olika avdelningarna ansag att
kvalitetskritiskt material var. Det gjordes &ven for att bekréfta om den data och de
diagram som genererats ansags vara rimliga. Intervjuerna utfordes pa utvalda
avdelningar som valts i samrad med handledaren pa HEPT. Avdelningarna som fick
forfragan och tackade ja till att stalla upp pa intervjuerna var: berékning, 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 ansag den ena respondenten att var
definition av kvalitetskritiskt materialet ar rimlig. Det framkom &dven att moment bor
inkluderas i definitionen. Dessutom kunde dven kvalitetskritiskt material definieras som
material som ar kritiskt nér foretaget upptécker fel i monteringsprocessen.

Genom intervjuer framgick att det var problem med pressbalkar och fastelement och
saknat material pa site. Saknas material pa site kan det bero pa att foretaget glommer att
skicka ut komponenterna eller att personen pa plats inte letar tillrackligt noga. Det kan
ocksa bero pa att arbete utfordes pa avlagsna platser dar det kan vara svart att hitta
komponenterna. Foretaget tar alltid bilder pa de komponenter som skickas ut, sa om det
uppstar problem kan foretaget meddela personalen om att komponenterna finns pa
bilden. Respondenten namnde ocksa att det forekom problem med oljan, men det maste
uppfylla manga kriterier for att fyllas i som felkod i programmet och da inte anvands sa

ofta.

Det framkom ocksa att komponenter som &r invandiga, sdsom Lindningsledare
(6vergangar) och Karnplatar, ar 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 &ven att olyckor har hant med Lindningsledare har kostat upp till 18 miljoner

kronor, vilket ger snabbt 6kade kostnader.

Respondenterna uppger att diagrammen som presenterades var rimliga och att de var
medvetna om att problemen fyllts i under évrigt i QRIT, &ven nar problemet egentligen
tillhorde en annan kategori. Detta pa grund av att det ar enkelt att géra sa, men det var
aven mycket pa grund av slarv. Respondenterna menar att 6vrigt valjs i programmet nar
alternativen inte passar in. Det framkom ocksa att bristande noggrannhet kommer att
oka, nar de okar produktionstakten, eftersom manga nya medarbetare kommer att

kravas.
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| intervjuer framkom att komponenter som &r svara att ersatta ar de med lang
leveranstid. Upptackt av fel i slutet av produktionen ar svarhanterliga, menar
respondenten. Den tidskritiska materielen &r den som blir den mest kritiska och dyra,

menar den ena respondenten.

| intervjuer framkom att de kunde lésa flera av de manga stérningarna sjélva. Det kan
vara feltillverkat material som ger stérningar, orsakade av fel i ritningarna. Ett litet fel
av konstruktoren kan fa stora foljdverkningar. Det framgick att Lindningskoppar var en
detaljkomponent som var svar att ersatta nar den producerats felaktigt. Det framgick att
felen med Lindning brukar vara att medarbetaren lindar langre &n vad de borde. Detta

pa grund av att de inte har last instruktioner ordentligt, menar respondenten.

Figur 16 visar antalet fel pa de olika detaljkomponenterna pa avdelningarna i
produktionen, for att se hur frekvent felen ar pa respektive detaljkomponent. Karnplat ar

den detaljkomponent som har flest felrapporter.

Antal felrapporter registrerade per
detaljkomponent/felfaktor (avdelning: Produktion)
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Figur 16. Antal felrapporter registrerade per detaljkomponent. Figuren jamfor kolumn ritningsnummer med kolumn
FelandeKomp pa de avdelningarna som ingar i produktionen (Forfattarna 2023).
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Nedan visas felkostnader pa det olika detaljkomponenterna pa avdelningar som ingar i

produktionen. Karnplat och Overgéangar har den storsta felkostnader kopplat till sig.

Total felkostnad for respektive
detaljkomponent/felfaktor (avdelning: Produktion)
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Figur 17. Sammanstéalld felkostnad for respektive detaljkomponent. Figuren skapades genom att lagga ett filter pa
FelandeAvd dér endast de som tillhérde Produktion visades, sedan jamfordes kolumn Felkostnad med kolumn
FelandeKompDet (Forfattarna 2023.)

4.4.2 Avdelning: Beréakning
| intervjun framkom det att Berékningsavdelningen holl med om den givna definitionen
av kvalitetskritiska material, men det podngterades att &ven provfel ar en viktig aspekt
for att bestamma vad som &r kritiskt. Detta beror pa att om transformatorn gar sonder pa
grund av felaktigt material kan hela enheten behdva skrotas. Nar provfel intraffar pa
transformatorn, behdver produktionen backa tillbaka. Detta blir bade dyrt och tar en
massa tid. Beroende pa vad som ar fel kan dven nya komponenter behova inforskaffas,

som leder till langa vantetider.

De mest kvalitetskritiska materialen &r enligt intervjun troligen Kabel, Isolering och
Plat. Komponenten Kabel har ocksa manga felrapporter pa grund av att medarbetarna
latt kan gora misstag och latt missforstar specifikationerna. I intervjun framkom det
aven att det var brist pa personal. Detta leder till stress och tidsbrist som ¢kar risken for
fel.

Enligt intervjun kostar Ledarna mest, vilket ocksa bekraftades i tabellen. Det namndes
ocksa att det var en ny leverantor av Ledare som inte uppfyllde berakningarna och det
var oklart hur leverantéren godkéndes. Detta orsakade manga fel. Det diskuterades
ocksa om inkop bara baseras pa pris och inte kvalitet. Det var ocksa tveksamheter kring

43



om Lindningshodjden var ett berdkningsfel eller om det borde hanforas till en annan
avdelning. Det kan vara svart att faststalla granser for var olika fel ska placeras.

Ett problem som uppkom var att det finns leverantérer som tillverkar Kablar som inte
uppfyller ratt standard, men som dnda accepteras. Dessutom var det manga olika fel
med kablar, vilket kunde kopplas till leverantéren. Exempelvis kan kabeln ha olika
korsningar eller mycket luft i pappret. Det fanns ocksa problem med brist pa karnplat,
vilket gjorde det svart att fa den dnskade kvaliteten och bredden. Det papekades dock att
under 2023 borde det finnas storre tillgang till karnplat.

Figur 18 visar antalet fel pa de olika detaljkomponenterna pa avdelning Berakning, for
att se hur ofta felen intraffar pa varje detaljkompontent. Figuren visar att
Dokumentation och Ledare har flest felrapporter.

Antal felrapporter registrerade per
detaljkomponent/felfaktor (avdelning: Berdkning)
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Figur 18. Antal felrapporter registrerade per detaljkomponent pa avdelning berakning. Tabellen skapades genom att
lagga ett filter pa FelandeAvd dar endast de som tillhorde Berakning visades, sedan jamfordes kolumn
Ritningsnummer med FelandeKompDet (Forfattarna 2023).

Figuren 19 visar kostnaden pa det olika detaljkomponenterna pa avdelning Berakning,
for att se hur stora felkostnader som &r pa varje detaljkomponent. Det som vissa ar att

Lindningsledare har storst felkostnad.
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Total felkostnad for respektive
detaljkomponent/felfaktor (avdelning: Berdkning)
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Figur 19. Sammanstélld felkostnad for respektive detaljkomponent. Diagrammet skapades genom att Iagga ett filter
pa FelandeAvd dar endast de som tillhorde Berékning visades, sedan jamférdes kolumn Felkostand med
FelandeKompDet (Forfattarna 2023).

4.4.3 Avdelning: Konstruktion (mekanisk och kontrollutrustning)
| intervjuer med avdelning Konstruktion framgick det att kvalitetskritiska material &r det
som kostar mycket eller har mycket fel och som stoppar produktionen. Aven det

ledtidkristiska bor vara med i definitionen.

Enligt intervjuerna var det kritiska materialet ofta komponenter som de inte tillverkar
sjalva. Andra detaljkomponeter som framkom var kritiska var Lindningsledare, koppar
och Lindningstdd. Respondenten tror att Fastelement har flest felrapporter, men aven
plét eftersom det har manga detaljer och olika granssnitt som gor att fel kan uppkomma.
Det framkommer ocksa som problematiskt att foretaget ibland atgardar fel utan att folja

upp grundorsaken.

| intervjuer framkom det att Kontrollskap bor ha felrapporter som ocksa visades i
QURIT. I intervjun framgick det ocksa att respondenten anser att skyltar och
komponenter som maste atgardas pa sajt ar dyrast. Radiatorerna ar en sak som ar ute pa
sajt och som gor att den ar dyr, menar respondenten. Men &ven Provfel som Lindningar
kostar mycket. Desto senare felet upptacks desto dyrare blir det, enligt respondenten.
Den ena respondenten tror att Lindningar och Kontrollskap kommer att vara den hogsta

felkostnader pa avdelningen.
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| intervjuer ansags det att diagrammen nedan var rimliga och som de forvantade sig. Nar
de sag diagrammen kunde de forsta varfor varje komponent var sa dyr, och i stort var
det inget som var ovéantat. En av respondenterna menar dock att Fastelementen var
nagot hogre an forvantat. De har aldrig gjort nagon analys pa detta sjalva, vilket gor att
det &r svart att uppskatta kostnader och fel, menade respondenten. Respondenterna
berattade ocksa om lésningar som de nu har infort for att minska fel pa Skyltar.
Skyltarna &r fysiska skyltar som visar placeringen av olika saker, som hur till exempel
ventiler ska placeras. Fel kan uppsta pa grund av brister i kommunikationen mellan
elektrisk berékning, som tar fram informationen och konstruktion som ritar den. Nu har
de infort en standard for utseendet och att foretaget ska kontrollera innan Skyltarna

skickas i vag for branning.

Nar det galler komponenter som &r svara att ersatta ar ett exempel Pressbalkar fran
Kina, eftersom det tar valdigt 1ang tid att f& dem tillbaka. Aven Tvérplattor och
Ledningsstod som tillverkas i Polen kan vara problematiska om de &r felaktiga. En av
respondenterna menar att Karnplat och Koppartrad ar svara att fa fram snabbt.
Lindningen ar ocksa svar att ersatta eftersom allt maste backas upp i hela processen. Det
tar lang tid att bli en skicklig lindare, 6-8 ar, eftersom det a&r mycket baserat pa kansla,
vilket gor det svart for nya medarbetare. Det blir extra komplicerat nar foretaget

behdver ta in manga nya medarbetare samtidigt.

Det som ger stopp i produktionen &r Lindningskabeln, och det kan vara att den har
ibland for stora toleranser, men ocksa att ledare &r fel dimensionerade med for stor area

pa kabeln som gor den svar att boja.

Det framgick ocksa att problem med platverkstan fanns, eftersom de ibland gor egna
l6sningar som gor att produkterna avviker fran ritningarna. Det kan vara sa att de inte

har ratt material hemma och da tar ett lite tjockare material i stallet.

Foretaget planerar dven att outsourca tillverkningen av vissa komponenter, eftersom de
har full beldggning. Respondenten menar att deras tidigare erfarenhet av detta inte ar
positivt. Det har varit en massa problem med att deras leverantorer inte uppfyller ratt

standard. Dé&rfor har de flyttat hem delar av produktionen igen. Men nu ska de gora ett
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nytt forsok att outsourca, men att de maste noggrant selektera vilka komponenter som

skall outsourcas, sa inte samma problem uppkommer igen.

| intervjuer framkom det att det inte gors nagot speciellt med datan fran
felrapportprogrammet, sa det blir ingen stor effekt av att medarbetare kategoriserar
problem under 6vrigt. Men om data ska borja analyseras noggrannare ar det viktigt med

att ratt kategorier anvands och att detta nar ut till alla pa foretaget.

Nedan visar figur 20 antalet fel pa det olika detaljkomponenterna pa avdelning
Mekanisk konstruktion. For att se hur ofta felen intraffar pa varje detaljkomponent. Det

visar att Faste och Fastelement har flest felrapporter.

Antal felrapporter registrerade per
detaljkomponent/felfaktor (avdelning: Konstruktion
mekanisk)
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Figur 20. Antal felrapporter registrerade per detaljkomponent (Konstruktion Mekanisk)

Nedan visar figur 21 felkostnader pa de olika detaljkomponenterna pa avdelning
Konstruktion mekanisk. For att se hur stora felkostnader som &r pa varije

detaljkomponent. Radiator har hégst felkostnad.
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Totala felkostnad for respektive
detaljkomponent/felfaktor (Konstruktion
mekanisk)
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Figur 21. Sammanstalld felkostnad for respektive detaljkomponent pa Konstruktion mekanisk. Figuren skapades
genom att lagga ett filter pd FelandeAvd dar endast de som tillhérde Konstruktion visades, sedan jamfordes kolumn
Felkostnad med FelandeKompDet (Forfattarna 2023).

Nedan visar figuren antalet fel pa det olika detaljkomponenterna pa avdelning
Konstruktion Utrustning, for att se hur ofta felen intraffar pa varje detaljkomponent.
Kontrollskap hade flest felrapporter.

Antal felrapporter registrerade per
detaljkomponent/felfaktor (avdelning:
Konstruktion kontrollutrustning )
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Figur 22. Antal felrapporter registrerade per detaljkomponent. Figuren skapades genom att lagga ett filter pa
FelandeAvd dar endast de som tillhdrde konstruktion visades, sedan jamfordes kolumn Ritningsnummer med
FelandeKompDet (Forfattarna 2023)

Nedan visas figuren felkostnader pa det olika detaljkomponenterna pa avdelning
Konstruktion utrustning, for att hur stora felkostnader som &r pa varje detaljkomponent.
Kontrollskap hade storst felkostnad.
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Total felkostnad for respektive
detaljkomponent/felfaktor (avdelning:
Konstruktion kontrollutrustning)
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Figur 23. Sammanstélld felkostnad for respektive detaljkomponent under konstruktion utrustning. Figuren skapades
genom att lagga ett filter pa FelandeAvd dar endast de som tillhdrde Konstruktion visades, sedan jamférdes kolumn
Felkostnad med FelandeKompDet (Forfattarna 2023).

4.4.4 Avdelning: Kvalitet

| intervjuerna framkom det att respondenterna fran kvalitetsavdelningen instammer med
definitionen av kvalitetskritiskt material. Som eventuellt tillagg till definitionen sager en
av respondenterna att allt projektbundet material med langa ledtider ar kvalitetskritiskt.

Ju langre ledtid, desto mer kritiskt blir det eftersom planen behdver forskjutas. Ledtider

skulle darmed eventuellt behdva belysas i definitionen.

De respondenter som deltog i intervjuerna fran kvalitet anser att de genererade
diagrammen ser ut att stamma (bilaga B). Det papekas att avdelningen, i forhallande till
andra avdelningar, inte har markbart héga kostnader. En av respondenterna uttrycker att
det ibland registreras felrapporter pa deras avdelning, felrapporter som de sjélva inte
anser ska kopplas till dem. Kostnaderna i sig ar inte héga for dessa felrapporter men det
skapar anda en irritation. Det ar billigare att lata felregistreringen ligga kvar an att

papeka att en annan avdelning bar ansvaret.

Respondenterna funderar dver hur deras avdelning kan kopplas till detaljkomponenter
(material) och inte bara felorsaker, enligt dem hanterar de inte material. En respondent

sager att kvalitetstekniker som forut har arbetat som montérer ibland gar in och atgardar
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problem, det kan mgjligen vara en anledning till att detaljkomponenter finns
registrerade. Det forklaras att kvalitetsavdelningen ibland gor stickprovskontroller for
vissa detaljkomponenter. Om eventuella fel uppstar och det anses att det bor ha
upptackts under inspektion sa ar det mojligt att det registreras pa kvalitet. Det ségs dven
att rollen som kvalitetstekniker har férandrats genom aren. Tidigare var en stor del av
arbetsuppgifterna att genomfora kvalitetskontroller, dessa har ersatts med diverse
projektmoten, elektriska matningar och andra saker. Numera gors darfor farre
stickprovskontroller och ansvaret att avsyna materialet har 6kat hos montérerna. En av
de anstéllda belyser att det 6kade ansvaret &r oroande. Anstallda som arbetar
formiddagsskift har ibland gatt hem for dagen utan att ha hunnit med att ta lunch, detta

ar delvis for att arbetsbelaggningen och stressen ar pafrestande.

En av respondenterna forklarar att felrapporter med felorsak ”dalig avsyning av
kvalitetstekniker” kontrolleras mer detaljerat for att se om eventuella kontrollkort
behdver uppdateras. Problem ses dver langsiktigt och faller inte mellan stolarna. Det
kommenteras dven att resultatet fran diagrammen allmant bor ses igenom av
kvalitetsavdelningen, den data som visas kan eventuellt ge beldgg till att infora
ankomstkontroller pa vissa detaljkomponenter.

Respondenterna sager att diagrammet i figur 2 som visar de
detaljkomponenter/felrapporter med flest antal felrapporter verkar vara rimligt. Daremot
uttrycker en av respondenterna viss forvaning till att Kérnplat har sa pass manga
felrapporter. Diagrammet i figur 3 som visar registrerad kostnad ser dven det ut att
stdimma enligt intervjuerna. De forklarar att detaljkomponent Ledare (lindningsledare)
har hog kostnad. Felen upptacks ofta i provrummet. Nar fel uppstar i provrummet,
kopplat till Ledare (lindningsledare), behdver enheten ofta backas tillbaka i hela
produktionslinan. Aven hér betonar respondenterna att det ar oerhért kostsamt och
tidskrdvande. Ungefar 40 procent av kostnadsstapeln for Ledare (lindningsledare) kan
hanvisas till en specifik felrapport for en handelse som uppdagades i provrummet ar
2022. En av respondenterna uttrycker darmed att den eventuellt ska plockas bort fran

diagrammet d& det dr en “uteliggare” och diarmed stor statistiken.
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En av respondenterna uttrycker att Ovrigt ar vanligt forekommande vid val av felorsak.
Den anvénds frekvent, formodligen till foljd av att uppfoljning inte ar vanligt, det &r

ingen som papekar att Ovrigt ar en dalig felorsak att fylla i menar respondenten.

Ovrigt har en tendens att anvandas lite val frekvent vid ifyllandet av
detaljkomponent/felfaktor. Ett gemensam uppfattningen var att denna endast spelar roll
om statistik visas, vilket inte hander ofta. Det forklaras att Ovrigt kan anvandas da
skribenten vill bli klar med drendet och fa det stangt, eller att det anvands for att dolja

brister som medarbetaren sjalv fororsakat (figur 4 och figur 5)

En foljdfraga i anknytning till QRIT var om eventuella kostnader for boter vid sen
leverans registreras i applikationen. Svaret pa den fragan var nej, den kostnaden gar inte
att se i felrapporterna. Det gar heller inte att se eventuell forskjutning i planering som
uppstar till foljd av fel. Felkalkyler inom transporter brukar vanligtvis heller inte
registreras, dessa kan vara véaldigt hoga. Forskjutning i planering till foljd av
kvalitetsbrister i produktionen &r heller inte ndgot som registreras. En respondent
beskriver applikationen som “trubbig” till foljd av de kostnader som ligger utanfor

systemet.

I en intervju framkom en énskan om att se kostnad och antal felrapporter per
detaljkomponent/felfaktor arsvis. Respondenten kommenterar att diagrammen
eventuellt kan vara missvisande da det som skapas ar klumpdiagram, data & summerad
fran en 7 arsperiod. Data som visas arsvis anses kunna ge en battre dverblick om

atgarder som gjorts har haft nadgon verkan, samt om nya atgarder behdver vidtas.

Det samtalades dven om leverantorer under intervjun. En av respondenterna papekar att
en av de storsta och mest problematiska leverantéren ar Components, dven det ett
foretag under Hitachi Energy som ligger i samma industriomrade. Efter en analys av
data framkom det att ytterligare en intern leverantor star for de hogsta kostnaderna
kopplade till leverantorer. Det &r ett foretag soderut som forser HEPT med
isolationsmaterial. Respondenten avslutar med att sdga de stora bovarna och drakarna
dr interna”, alltsa att leverantorer fran ABB och Hitachi Energy orsakar évervagande

problem.
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4.4.5 Avdelning: Inkdp och SCM

| intervjun med avdelningen Inkdp framgar det att definitionen av kvalitetskritiskt
material ar riktig, men dven material med lang ledtid och hoga kostnader ar en viktig
aspekt att ta hansyn till. Det framgar ocksa att det finns olika problem med
ankomstkontroller pa Presshalkar. Kontroll sker inte direkt nar de anlander, utan

kontrollen vantar oftast tills de skall anvéndas i tillverkningen.

Varje manad genomfors dven en kontroll av varje leverantor som presterar under
forvantningarna, med manga felrapporter och hoga kostnader. Dessa analyseras for att

se om nagot material kommer att bli férsenat.

En stor kostnad 2021 berodde pa Lindningsstoden, vilket kravde en stor utredning

eftersom de hade “glimmat till”” under proven.

Det framkom &ven att manga leverantorer med hoga leverans felkostnader var Hitachi
sjalva. Vissa leverantdrer som var med i tabellen anvénds inte langre eftersom de inte
kunde leverera upp till kraven. Respondenten menade dock att det har blivit béttre med
manga av deras leverantérer. Det framgick dven att deras detaljkomponent Overféringar
som tillverkas pa andra sidan gatan, hade en av de langsta leveranstiderna.

Enligt respondenten var diagrammen med de felkostnader som var kopplade till
leverantorer pa de olika komponenterna rimliga. Manga av de komponenterna var dyra,
sa om fel intraffar blir det snabbt en hog kostnad.

Foretaget har &ven en applikation dar alla produkter med langre ledtider &n normalt
listas for att kunna lagga bestéllningar tidigare. Nar konstruktionen &r klar kan de
anvanda applikationen och se om de behdver nagot av de komponenterna och meddela
inkdpsavdelningen, vilket gor att inkép kan ske tidigare. Infor produktionsokningen har
foretaget forsokt hitta fler leverantorer och nér en ny leverantor ansluter sig infors fler
extra kontroller. Det har &ven inforts en liten check i deras system for det material som
ska ankomstkontrolleras. Nar materialet kommer hem kan det inte rapporteras in forrén

foretaget har gjort en ankomstkontroll.
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4.4.6 Avdelning: Ekonomi

Dolda kvalitetsbristkostnader skulle definieras enligt respondenten som kostnader som
inte ar direkt relaterar till felet, men som dnda paverkas av det. Dessa kostnader ar

indirekta och inte direkt kopplade till felprojektet.

Respondenten fick l&sa foljande tolkning av kvalitetsbristkostnader som skapats av
intervjuaren: kvalitetsbristkostnader &r alla kostnader som uppkommer under en viss
tidperiod, minus de kostnader som bor ha uppstatt om allt arbete som genomférdes
gjordes utan komplikationer och foljdkostnader”. Definitionen &r en tolkning av andra
definitioner, respondenten tyckte daremot att den var daligt. Detta tolkas som att for
mycket kostnader laggs pa projektet om allt hade varit perfekt. En mojlighet att minska
dessa kostnader &r att exempelvis reducera karnplaten. Ibland kan det vara mer
forsvarbart att ta boter an att atgarda vissa fel, eftersom kostnaderna for arbete och
material 6verstiger boterna. Till exempel kan foretaget bygga ett ”ljud hus” runt
transformator for att stdnga inne ljud, darmed kan foretaget forsékra kunden om att
overenskomna ljudnivaer tas i beaktande. Enligt respondenten innebér att strava efter

att uppna perfektion bara att skapa hoga kostnader.

I intervjun framgick det att QRIT inkluderar kostnader for arbetsinsatser relaterade till
felet, extra monteringsatgarder och materialkostnader. Daremot tas inte
produktionsstérningar, materialforflyttningar, konsekvenser pa andra enheter och
leveransboter med i QRIT. Produktionsstérningar ar svara att mata, men det skulle vara
mojligt att analysera hur produktionseffektiviteten paverkas. Boter baserade pa
exempelvis leveranstid och atgarder sasom att lyfta produkten eller hantera ljudproblem

kan ocksa forekomma.

Det kan konstateras att de direkta kostnaderna inkluderas i QRIT, medan de indirekta
kostnaderna forsvinner. Foretaget ar medvetet om att det finns en méangd indirekta
kostnader, men det &r mycket svart att identifiera och mata dem, vilket resulterar i att de

inte inkluderas i analysen. Foretaget anvéander ingen specifik kostnadskalkyl, utan
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forsoker istallet identifiera vilka kostnader som uppstar. Det som méts i QRIT ar
kostnader relaterade till felprojekt och garantiprojekt.

Det finns dven felkostnader som inte mats i QRIT, utan som bygger pa de olika
projekten. Om det har gjorts en felaktig berékning av hur mycket material som ska
anvéndas i olika transformatorer kan det leda till mer materialkostnader och samre
marginaler. Denna typ av kostnad kallas OPQ (Overrun of Planned Quantity). Det ar
ocksa en indirekt kostnad eftersom felet uppstar i designfasen. Dock redovisas inte
dessa kostnader i QRIT, eftersom de inte &r kopplade till enskilda projekt. OPQ ar
snarare relaterat till projektbedémningar och analyser av avvikelser.

| foretaget diskuteras forekomsten av dolda kostnader, men det ar fortfarande svart att
maéta dem. Medarbetarna & medvetna om deras existens, men de méter inte. FOretaget
har aldrig forsokt uppskatta den totala omfattningen av de dolda kostnaderna, eftersom
matningen ar mycket utmanande. Till exempel, om det alaggs boter pa grund av
forseningar i ett projekt, ar det svart att faststalla om dessa ar direkt kopplade till nagot

fel eller om de skulle ha uppstatt anda.

Respondenten anser att idén att multiplicera felskostnaderna med 4 for att uppskatta de
dolda kostnaderna verkar Gverdriven, sarskilt med tanke pa att foretaget noggrant
registrerar olika felkostnader som uppstar. Detta gors bade i QIRIT och OPQ. Samtidigt
papekar respondenten att foretaget aldrig har matt pa det sattet, vilket gor det svart att
uppskatta de dolda kostnaderna. Troligtvis &r de dolda kostnaderna mindre &n de
kostnader som foretaget faktiskt mater. Ibland kan det forekomma fel i provrummet som
genererar felkostnader pa 10 miljoner enligt QRIT och dessa fangas upp i OPQ, vilket
gor det osannolikt att multiplicera dem med 4.

Baserat pa bilden som presenterades under intervjun, anser respondenten att
I6nekostnader kan raknas som dolda kostnader eftersom de uppstar néar produktionen
stannar och det blir stopptid. Daremot ar direkta materialkostnader séllan dolda
kostnader eftersom allt extra inkOpt material mats noggrant. Forlorade intékter kan
ocksa betraktas som dolda kostnader da fel och problem resulterar i férlorad tid som
istallet skulle kunna generera intakter. Kundkostnader kan vara att en kund bokar en

kran for en transformation, men vanligtvis kompenseras detta av foretaget genom boter
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istallet for att kunden betalar for det. Respondenten ar oséker pa vad som skulle kunna
réknas som samhéllsekonomiska kostnader. Forebyggande kostnader kan inkludera
"lesson learned”, vilket innebdr att de 1ar sig av sina misstagen for att undvika att
upprepa dem och vidta atgarder for att korrigera dessa fel. Dolda bedémningskostnader
kan uppsta under designfasen nar det kravs mer material, och detta foljs sedan upp i
projektet. Det kan ocksa handla om att det tar langre tid &n beréknat, vilket liknar OPQ
och redan mats av foretaget. Respondenten anser att det ar viktigt att undersoka dolda
misslyckandekostnader genom att analysera orsakerna till fel och avvikelser. Dolda
forlorade mojligheter &r inte nagot som foretaget upplever eftersom kunderna anda
efterfragar produkterna. Aven om det kan vara Idnga leveranstider ar kunderna villiga

att vanta flera ar pa dem.
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5. Analys (och diskussion)

| kapitlet nedan gors en analys av den empiri som framtagits i nulagesanalysen mot den
litteraturinsamling som tidigare genomforts. Upplagget ar sadant att de olika delarna

aterkopplar till de fragestallningar som specificerats.

5.1 Vad ar kvalitetskritisk material hur identiferas det pa

Fallféretaget?

En av fragorna som har diskuterats genom arbetet &r vad kvalitetskritiska material &r
och hur de kan identifieras. | den initiala teoristudie som genomfordes framgick det inte
vad kvalitetskritiska material innebar. Det gick inte att hitta vetenskapliga artiklar eller
bocker som diskuterade begreppet. Det ansags darmed att HEPT anvande begreppet
internet, specifikt pa kvalitetsavdelningen. For att fa en gemensam bild 6ver vad
begreppet innebar skrevs en definition av forfattarna. Definitionen kontrollerades sedan
av kvalitetsavdelningen for att ge eventuella tillagg eller rattningar. Den definition som

anvants genom studien &r enligt nedanstaende formulering.

Kvalitetskritiskt material (pd HEPT) anses vara: det material som vid
kvalitetsavvikelser ar svarast att atgarda/ersatta, som kan orsaka eventuella stopp i

produktionen och kan leda till stora kostnader.

Det framgick i intervjuerna att uppfattningen om kvalitetskritiska material var nagot
olika beroende pa vem som intervjuades. En del respondenter ansag att det var
komponenter och material som genererar en hdg kostnad, antingen med hogt inkdpspris
eller som en konsekvens av kvalitetsavvikelser. Andra ansag att kvalitetskritiska
material var de komponenter som har manga kvalitetsavvikelser, langa ledtider och som
kan kopplas till provrumsfel. Respondenterna holl generellt med om definitionen som
angivits ovan. Om nagot skulle tillaggas i definitionen var det ordet Ledtidskritiskt,
flertalet respondenter ansag att det ar viktigt. Det ansags daremot att begreppet
nagorlunda ingick i definitionen, det kan exempelvis anknytas till att material ar svart
att ersatta.
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| teorin sades kvalitetsavvikelser, vilket &ven namns i definitionen, vara icke
uppfyllande av satta krav (ISO-9000:2006). Det &ar dessa avvikelser som registreras i
applikationen QRIT. Genom att studera den data som finns i QRIT har flertalet
komponenter kunnat kopplas till hoga kostnader och aterkommande problem. Vissa
angivna komponenter kanske inte har en hog kostnad vid kvalitetsavvikelser, men om
det uppstar avvikelser kontinuerligt kan dessa felrapporter tillsammans generera en hog
kostnad. | teorin togs det upp att kostnader kopplade till kvalitetsbrister star for 20-40%
av foretagets totala omsattning (Sorqvist & Hoglund 2007). Dessa kostnader kan till
exempel uppsta pa grund av att material behover atgardas/ersattas, omstallningar i

produktionen eller eventuella leveransforseningar som ndmns i definitionen.

Som nédmndes tidigare kan foretag, genom att anvanda Six Sigma, identifiera kritiska
komponenter och kritisk karakteristik for produkter. He (2010) nd&mner inte specifikt att
produkten i sig ar kritisk, men en parallell som eventuellt kan géras &r att en produkt
med kritiska delar, generellt sett har hogre kostnad, ar mer komplex och tar lang tid att
atgarda vid eventuella fel. Aven detta gér att anknyta till definitionen. Genom att
undersoka felrapporter med tillhdrande data som ar kopplat till kostnader, felrapporter
med aterkommande komponenter som uppvisar avvikelser och se 6ver material med
kritiska komponenter och/eller kritiska karakteristiker, kan foretag lokalisera det
material som ar mest kvalitetskritiska. Detta tillvagagangssatt har anvants i denna studie
och pavisar ett resultat som stammer 6verens med foretagets bild av nulaget.

Det kvalitetskritiska materialet togs fram genom en arbetsmodell som skapades med
inspiration frin PDCA, DMAICL och arbetserfarenheten av studien. Denna
arbetsmodell ar till for att arbetet ska blir mer strukturerat och bestar av foljande steg:

« Steg 1, arbetet borjar med att forsoka fa en bild av vad foretaget anser ar
kvalitetskritiska material. Vad som ar viktigt for deras produktion. Detta kan
genomforas med intervjuer. Det &r viktigt att fa inblick fran alla avdelningarna
pa foretaget sa att en helhetsbild kan skapas.

o Steg 2, detta steg bestammer vilka faktorer som ar kritiska for foretaget. Det kan
vara exempelvis tid, antal fel eller kostnad.

« Steg 3, data analyseras utifran faktorerna. Samband mellan de olika faktorerna

tas fram.
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Steg 4, sammanstélla data sa det blir dverskadligt, som exempelvis med
diagram.

Steg 5, kontrollera det som har framkommit i analysen med medarbetare, for att
minimera felaktigheter och missforstand.

Steg 6, utifran input fran medarbetare och analyser, sammanstélla tabeller och
figurer med beskrivningar for att 6ka tillgangligheten for berdrda.

Steg 7, genomfora atgarder mot det som framkom var kvalitetskritiskt.

Steg 8, utfora uppfoljning och se om atgéarden gav resultat.

Steg 9, anvanda erfarenheterna av processen och sprida dessa vidare i foretaget.

-,. \-

Figur 24. Konceptuell modell for arbete med kvalitetskritiskt material (Forfattarna, 2023)
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5.2 Vilka ar de mest kvalitetskritiska materialen pa fallféretaget?

Foljande fraga gar att anknyta till intervjufraga 2, bilaga A. En summering av svaren
fran respondenterna ger nedanstaende sammanstallning av kvalitetskritiska material:

« Lindningsledare (6vergangar)

e Lindningstod

o Karnplat

« Kontrollskap

« Radiatorer

o Pressbalkar

o Kabel

e Isolering

o Féastelement

Alla dessa detaljkomponenter finns med i diagrammet Antal felrapporter registrerade
per detaljkomponent (figur 2) och/eller i diagrammet Totala kostnader for respektive
detaljkomponent (figur 3). Summeringen av foretagets data och respondenternas
antaganden pavisar samma svar. Det gor att resultatet som visas i figur 2 och figur 3 ar

trovardiga.

Ingen av respondenterna uttrycker att diagrammen som pavisar kostnader &r orimliga.
Det géller diagram for respektive avdelning och det diagram som visas i figur 3. Den
forklaring som ges till de detaljkomponenter som visar hogst kostnad har oftast en
rimlig forklaring. Respondenterna menar att det ar de detaljkomponenterna som &r dyra
ur inképssynpunkt eller att det vid kvalitetsavvikelser leder till stora stopp i
produktionen, omarbete, bestallning av nytt material, forseningar med mera.
Respondenterna kunde éven dra paralleller till specifika ar/handelser som bidragit till

hdga kostnader (exempelvis leverantérsproblem eller stora fel i provrum).

Fran intervjuerna framkom det att detaljkomponenter med langa ledtider ansags vara
kritiska, detta for att de bedoms vara svara att ersatta och atgarda. Pressbalkar fran Kina,
Tvarplattor och Ledningsstod fran Polen &r nagra exempel. Leverantorer behover
daremot inte ligga langt borta for att ha langa ledtider, HEPT har leverantérer som

ligger valdigt nara med langa ledtider. Exempel &r Platverkstaden som ligger i samma
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byggnad eller Hitachi Energy Components som ligger i andra anden av industriomradet.
| intervjuerna ansag flertalet respondenter att langvaga leverantorer ofta uppvisade
leverantorsfel. Nér data daremot analyserades i samrad med inkop, dar leverantorerna
sOktes upp, uppdagades det att det var foretaget sjalva som var den huvudsakliga

felorsaken till kvalitetsavvikelser.

| teorin skrevs det om kvalitetskontroller, mer specifikt mottagningskontroller
Istickprovskontroller, som &r ett satt for foretag att kontrollera materialet innan det
anvands i produktionen och darmed minimera storningar (Sandholm 2012). Aven
Sorqgvist (2001) menar att investeringar i kvalitetskontroller minimerar kostnader som
kan uppsta till foljd av kvalitetsavvikelser i okontrollerat material. Ankomstkontroller
togs upp under intervjuerna med avdelningarna for Kvalitet och SCM.
Kvalitetsavdelningen belyser behovet av att eventuellt infora fler ankomstkontroller,
medan SCM séger att de kontroller som finns idag inte fungerar som tankt och forst

maste atgardas.

Det framgar av figur 9, att den storsta kostnaden kan hanféras till interna fel. For att
minska de externa felen kan foretaget fokusera pa ankomstkontroller. Det géller
specifikt for Lindningsstod (6vrigt), Kondensatorkropp, Ventil, som har de hdgsta
kostnaderna enligt figur 13. Foretaget kan ocksa se 6ver de leverantorer som sticker ut i
figur 12, diagrammet visar de leverantdrer som har storst felkostnad. Avdelning Kvalitet
papekar daremot att det inte finns utrymme eller lokaler for att gora dessa
ankomstkontroller, det kanske ar darfor de nuvarande kontrollerna inte genomfors
korrekt.

Figur 14 visar forhallandet mellan de olika felorsakerna. Majoriteten av felorsakerna gar
att koppla till interna fel, det &r exempelvis: Bristande noggrannhet, Bristande
kompetens, Ej foljt instruktioner/arbetssatt, Felaktigt verktyg/utrustning, Fel i
instruktion/arbetssétt.

Utifran intervjuerna ansags majoriteten av felorsakerna bero pa att manga medarbetare

var nya och inte fatt tillracklig med utbildning, vissa moment tar flera ar att bemaéstra.
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Det framgick dven att det ar stressigt pa manga avdelningar. De ansag sig inte hinna
med att l&gga ner den tid som krévs for att undvika slarvfel. Som ndmndes av en
respondent fran Kvalitet ar det flertalet tillfallen som medarbetare i produktionen har
gatt hem for dagen och inte hunnit med att ata lunch, detta for att arbetsbelaggningen ar
hdg och medarbetare ar stressade. Kontinuerliga kontroller som bdr genomforas under
arbetets gang forbises. Ibland uppdagas konsekvenserna av dessa missar nar
produkterna genomgar tester i Provrummet. Majoriteten av de fel som kraver atgarder
efter tester i Provrummet innebar en stor tidsatgang och hdga kostnader. Att se 6ver
arbetsbelastningen och infora atgarder som bidrar till en béattre arbetsmiljo behdvs, for

att HEPT ska klara av den 6kade produktion som vantas.

| en forsta utgava av diagrammen i Figur 2 samt Figur 3 fran QRIT, fanns det en
detaljkomponent/felafaktor vid namn Ovrigt. Staplarna fér Ovrigt var stora och
overrepresenterade i de bada diagrammen. Fran intervjuerna framkom det att Ovrigt
formodligen véljs av lathet eller att korrekt detaljkomponent inte fanns med i rullistan.
D& data inte har analyserats likt denna studie ansags det inte vara ett problem att Ovrigt
valjs. En konsekvens blir daremot att data kan bli felaktig och svart att analysera pa ett
rattvist satt. | ett forsok att fa fram mer information sorterades darmed Ovrigt efter dess
huvudkomponent. Manga av komponenterna var kopplade till Lindning, Lock och Léada.
Dessa tre har alla detaljkomponenter som anges i diagrammen med flest angivna
felrapporter och hogst kostnader. Respondenterna fran Kvalitet ansag att data som anges

i figur 4 och figur 5 &r rimligt.

| figur 25 har kostnaden dividerats med antal felrapporter pa varje detaljkomponent,
resultatet ger ett medelvérde pé vad varje felrapport kostar. Detta ar gjort pa
detaljkomponenter som fanns registrerade i bade figur 2 (flest antal felrapporter) och

figur 3 (hogst kostnad).
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Kostnad per felrapport (detaljkomponenter fran
kostnad och antal)

(=]
<
4
=
[%]
©]
e

DETALIKOMPONENTER

Figur 25. Felkostnad per fel for de olika detaljkomponenterna. Diagrammet &r skapat manuellt dér kolumn
Felkostnad for varje detaljkomponenter har dividerats pa kolumn Ritningsnummer (Férfattarna 2023).

Figur 26 visar aterigen ett medelvarde pa vad varje felrapport. Kostnaden har dividerats
med antal felrapporter pa varje detaljkomponent. Detta &r gjort pa resterande
detaljkomponenter som fanns registrerade i figur 3. Det har inte skapts ett diagram for
resterande detaljkomponenter som har flest antal felrapporter.

Kostnad per fel (detaljer fran Felkostnad)

(2]
=
2
=
[%)
©]
x

DETALIKOMPONENT

Figur 26. Felkostnader per fel pa de olika detaljkomponenterna. Diagrammet ar skapat manuellt dar kolumn
Felkostnad for varje detaljkomponenter har dividerats pa kolumn Ritningsnummer (Forfattarna 2023).
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Figur 27 visar aterigen ett medelvarde pa vad varje felrapport. Kostnaden har dividerats
med antal felrapporter pa varje detaljkomponent. Detta &r gjort pa resterande

detaljkomponenter som fanns registrerade i figur 2.

Kostnad per fel (detaljer fran Antal felrapporter)
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DETALIKOMPONETER

Figur 27. Felkostnader per fel pa de olika detaljkomponenterna. Diagrammet &r skapat manuellt, dar kolumn for
Felkostnader for varje detaljkomponenter och dividerat pa kolumn Ritningsnummer (Férfattarna 2023).

Genom den data som har genererats kan en grov kartlaggning goras. En layout for hur
denna kan se ut visas i figur 27. Flertalet steg har utforts for att skapa layouten och for

att ta reda pa vad den ska innehalla. Tillvagagangssattet ar en arbetsmetod enligt nedan.

Arbetsmetod: Kartlaggning av kvalitetskritiskt material:

Steg 1: foretaget tar fram tva listor, den ena listan innehaller de 30 detaljkomponenter
med hogst kostnad registrerad, den andra listan innehaller de 30 detaljkomponenterna

med flest antal felrapporter.

Steg 2: foretaget jamfor de tva listorna och ser vilka detaljkomponenter som finns med
pa bada listorna. Dessa placeras i den gul/orangea rutan enligt figur 27. De resterande
detaljkomponenter som aterstar i listan for kostnad samt antal felrapporter placeras i de

bla rutorna (figur 27).
Steg 3: foretaget rangordnar de komponenter som star i den orangea rutan (figur 27).
Detta gors genom att rakna ut medelvardet per felrapport for respektive

detaljkomponent. Medelvérdet berdknas genom att ta kostnad dividerat med antal
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felrapporter. Den med hdgst medelvéarde placeras hogts upp i figuren, den med lagst
medelvardet placeras langts ned.

Steg 4: kalkyleringen i steg 3 gors dven med detaljkomponenterna som star den blaa
kostnadsrutan (figur 27). Den blaa rutan med flest antal felrapporter sorteras rangordnas
utefter antal felrapporter, flest antal hamnar hdgst upp i listan, 1&agst antal hamnar langts

ned.

Steg 5: lokalisera dolda kvalitetsbristkostnader som férvantas uppsta. Exempelvis
tillverkningsomkostnader och samhéllsekonomiska kostnader. Dessa skrivs i den roda
rutan (figur 27).

Kostnad och Antal
felrapporter

Ledare {lindningslzdare}
Yitre kanalsystem
Pn-detaljer
Ok-kragar
Wentil
Karnplat
Uttag
Fléns
Fastelement (skruvar, mutter mm.)
Kontrollskap
Pressbalkar
Faste

L
I |

Felkostnad Antal felrapporter
Samlingsrir
Skall utredas (endast provrum) Kabel
Isolator - -
Andstsd Clslaniing
Radiator inkl_ eventuell stagning Lk (Eiw
Skirmkropp + eventuellt barrifirzystem Termometer
Overgingar Transportiucka
Lindningsstad (5vrigt) Lzclation
Kmsn:if:lgar Emballage
N 1Zar Dolumentation
_ Skarmring Mantelplit
Isolation runt lindningsuttag . )
Tungkolli Anslutningar/separat
Packning, 0—1iEg—"p13npack3njng Anslutningar/rrflanzar
Férmonterad isol. kit Stallonsol
EKondensatorkropp Shoyltar
Gasvakt Arbetsmetod
Salmat pa site Process
Ewvalitet

Figur 28. Arbetsmodell (Forfattarna 2023)

Arbetsmodellen som skapats ovan &r ett exempel pa hur den kan anvéandas. Den ar en
forutsattning att foretaget har kommit 6verens om en gemensam definition av

Kvalitetskritiskt material samt de faktorer som ska anvéndas. Steg 1 belyser faktorerna
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Kostnad och Antal felrapporter, ett annat foretag kanske valjer att ta med Arbetstimmar.
| steg 3 anvands medelvardet, det ar endast ett exempel. For andra foretag &r det
eventuellt mer intressant att berakna medianen eller anvanda sig av bada. Antal
felrapporter i den blaa rutan (figur 27) har inte rangordnats utifran medelvarde. Hur

foretag véljer att gora &r &ven det upp till dem.

5.3 Vad ar dolda kvalitetsbristkostnader?

Sorqgvist (2001) menar att dolda kvalitetsbristkostnader ar de kostnader som inte syns i
redovisningssystemet. Enligt respondenten fran intervjun med ekonomiavdelningen &r
dolda kvalitetsbristkostnader de kostnader som inte ar direkt kopplat till fel men som
anda paverkas av det. Det &r alltsa indirekta kostnader. Det kan exempelvis vara
kostnader pa tjanstemannasidan som inte raknas med. Det finns ocksa andra typer av
dolda kostnader som Sailaja (2015) namner, som forebyggande kostnader, dolda

beddmningskostnader, dolda misslyckanden och missade mojligheter.

5.3.1 Fallforetagets dolda kvalitetsbristkostnader
Det &r omojligt att identifiera specifika dolda kvalitetsbristkostnader for respektive
detaljkomponent, antaganden for alla detaljkomponenter tillsammans kan daremot
goras. Den roda rutan i figur 27 visar olika typer av dolda kvalitetsbristkostnader som
antas finnas pa HEPT. Loner ar kostnader som tillkommer for de anstélldas arbete.
Respondenten menar produktionen kan bli stord nar fel uppdagas, start och stopp tider
blir oférutsagbara och darmed paverkas aven lonerna. Direkt material &r det material
som ar avsett for projekten. Respondenten tror att extra inkdpt material daremot generar
en mycket liten indirekt kostnad. Allt material som kops extra gar via felprojekt, det ar

inget som faller mellan stolarna.

Tillverkningsomkostnader ar de kostnader som tillkommer till foljd av produktion, for
HEPT ar energi och lokalhyraexempel pa sadana kostnader som tillkommer. Forlorade
intakter uppstar nar kunders efterfragan inte mots. Beroende pa omfattning kan
forlorade intékter eventuellt uppsta nar felorsak, Saknat pa site uppstar. Eventuellt kan
ocksa Transportskador leda till férlorade intékter. Respondenten sager att “tid &r pengar
nér det giller intékter ocksd”, forseningar kostar foretaget pengar och rikans som

forlorade intékter.
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Det fastslogs i teorin att kundernas kostnader ar forluster som kan kopplas till
marknadseffekter och driftstopp hos kunden. Da HEPT tillverkar krafttransformatorer &r
det mojligt att konsekvenserna av att enheten inte levereras i tid eller inte fungerar
paverkar kunderna enormt. | varsta fall kan en site for elkraft bli stillastdende utan att
forse elnatverken med el. Ett forslag pa kunders kostnader som respondenten uppger &r
att kunder kan behdva boka om kranbilar och annan transporthjélp om leveransen
forsenas. Respondenten menar daremot att den kostnaden oftast hamnar pa foretaget i
form av boter tillbaka pa foretaget. Att elnatverken inte kan generera el innebar att
samhallet paverkas och bidrar till samhallsekonomiska kostnader. Skador pa
transformatorn kan innebéra att skadliga &mnen lacker ut i naturen, dven det kan orsaka

samhéllsekonomiska kostnader.

Forebyggande kostnader som uppstar pa foretaget kan harledas till de korrigeringar som
gors inom teknisk design vid granskning av kundorder. Foretaget genomfor delvis
ankomstkontroller av detaljkomponenterna, det galler framst diverse material av plat.
Respondenten sdger att de arbetar med “lesson learned”, syftet med att registrera alla
kvalitetavvikelser ar i forebyggande syfte for att det inte ska upprepas, det ar darmed en
forbyggande kostnad. Den revision som gors pa materialet bidrar till dolda
bedémningskostnader. Det finns dven dolda kostnader kopplat till misslyckande, manga
av dessa misslyckanden ar 6verrepresenterade i figur 14. Genom den felorsaksanalys
som gjordes (figur 14) kan flertalet indirekta kostnader kopplas till bristande
arbetsrutiner. Bristande kompetens, Ej foljt instruktion/Arbetssatt och Felaktigt program
ar exempel pa faktorer som paverkar verksamhetens arbete. Respondenten menar att ett
misslyckande kan var felkalkyleringar som gjorts av exempelvis berékningsavdelningen
eller designavdelningen, han papekar dock att dessa typer av incidenter kollas upp for

att vidta atgarder.

HEPT har forhallandevis langa ledtider och med produktionsékningen som kommer att
ske ar foretaget oroliga for hur de ska klara av att leverera inom tidsramarna. Om
foretaget inte lyckas med det och forseningar uppstar kan det leda till kundmissnoje.
Eventuellt kan foretaget ga miste om kunder ifall de inte har mojlighet att ata sig
framtida projekt. Den hoga efterfragan innebar att foretaget maste tacka nej till flertalet
erbjudanden, om sa sker for en trogen och langvarig kund kan de skapa en spricka i

relationen.
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5.4 Hur kan foretag berdkna dolda kvalitetsbristkostnader?

Som nédmndes i teorin menar Albright och Roth (1992) att det & omgjligt att exakt
rakna ut dolda kvalitetsbristkostnader. Aven i intervjun med ekonomiavdelningen
ansags det vara omojligt att rakna ut dolda kvalitetsbristkostnader. Respondenten menar
att det ar for manga saker och det ar omdjligt att veta hur allt hor ihop. Det ar svart att
koppla en dold kostnad till ett visst kvalitetsproblem eftersom det kan vara flera olika
anledningar bakom héandelsen. Det &r daremot mojligt att gora uppskattningar.
Uppskattningen kan till exempel géras om foretag har genomfort steg 3 i Sérqvist
modell som hanterar avvikelseanalyser baserat pa antal fel och kostnad (Sérqvist 2001).
Genom steg 3 i metoden kan kvalitetsbristkostnader berdknas. Applikationen QRIT som

foretaget anvander bygger pa samma parametrar.

Albright och Roth (1992) menar att dolda kvalitetsbristkostnaders inverkan pa de totala
kostnaderna kan uppskattas genom berakningar. Berdkningen gors genom att
multiplicera registrerade kvalitetsbristkostnaderna med 3 eller 4, darmed kan de dolda
kostnaderna beddmas. Tanguchi quality loss function och marknadsundersdkningar ar
tva andra metoder som namnts for att berdkna dolda kvalitetsbristkostnader.
Respondenten pa ekonomiavdelningen sager att de inte mater dolda
kvalitetsbristkostnader. De anser daremot vara duktiga pa att mata felkostnader, att da
multiplicera med 3 eller 4 anses inte vara rimligt, de kan inte finnas sa hdga dolda
kvalitetsbristkostnader. Nar fel val intr&ffar blir foljden enormt hoga kostnader menar
respondenten, det &r darmed svart att sadana stora kostnader inte synliggor de dolda
kostnaderna. Respondenten beréttar att felkostnaderna beréknas i tva olika program. De
anvander heller inte kostnadskalkyler utan registrerar det kostnader som de ser kommer
upp, olika projekt registrerar darmed olika felkostnader. Det gor att felkostnaderna
mellan de olika projekten ser olika ut, och gor de da omojligt att veta vilka dolda

kostnader ska da laggas till.
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6. Rekommendationer till foretaget

Nedan ges ett antal forbattringsforslag och rekommendationer till féretaget, dessa har

framkommit genom den fallstudie som genomforts.
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6.1 Forbattringsforslag

X/
L X4

X/
L X4

Se 6ver hur foretaget kan bli battre pa att fylla i korrekt information i QRIT,

“Tom” och “Ovrigt” ska inte anviindas mer #n i undantagsfall.

SCM bor i samrad med Berakning kontrollera om leverantoren uppfyller
uppsatta krav.

Foretaget bor se igenom figur 14 och identifiera vilka felorsaker som kraver

atgarder. Atgarderna kan darmed minska kvalitetsbristkostnader.

Foretaget bor se 6ver vilka atgarder som behdver vidtas for att hantera de

detaljkomponenter som uppdagats i kartlaggningen.

Foretaget bor se Over deras nuvarande ankomstkontroller och mgjligheterna for

att infora ytterligare kontroller.



7. Slutsats

Syftet med denna studie har varit att hjalpa fallforetaget kartlagga deras mest

kvalitetskritiska material.

Definitionen av kvalitetskritiskt material kan variera beroende pa vilken person och
vilket foretag som fragan stalls till. Pa fallforetaget presenterades en definition som
analyserades av anstéllda fran olika avdelningar, eventuella tillagg 6nskades gora av
vissa respondenter. Arbetsmodellen som skapats for att kartldgga kvalitetskritiskt
material ar inspirerad fran PDCA och DMAICL. Arbetsmodellen och resultatet fran
kartlaggningen visas i figur 27. De detaljkomponenter som visas i figur 27 &r de

material som bor beaktas som kvalitetskritiskt pa fallforetaget.

| arbetsmodellen (Figur 27) togs det fram olika kategorier under dolda kostnader. Det
framkom aven i studien att dolda kvalitetsbristkostnader &r kostnader som inte syns i
redovisningssystemet. Det &r kostnader som &r indirekt kopplade till problemet och

redovisas darmed inte.

| studien framkom det att det var omgjligt att fa fram den exakta kostanden for dolda
kvalitetsbristkostnader. Andra foretag innan har multiplicerat sina
kvalitetshristkostnader med 3 eller 4 for att fa det dolda kostnader. HEPT é&r duktiga pa

att redovisa sina kostnader och menar pa att de inte ha s& mycket dolda kostnader.

7.1 Teoretiskt bidrag

Studien har utvecklat en konceptuell modell (figur 24) som hjalper foretag att hitta deras
kvalitetskritiska material. Modellen &r sarskilt anpassad for industrier som anvander sig

av system for rapportering av kvalitetsavvikelser.

Det har &ven skapats en arbetsmodell (Figur 27) som visar hur en eventuell kartlaggning
kan goras med de ingaende faktorerna Kostnad och Antal felrapporter. Arbetsmodellen
visar aven hur dolda kvalitetsbristkostnader indirekt kan identifieras utifran

kartlaggningen.
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Det har &ven framkommit hur foretag kan gynnas av att analysera data i ett
avrapporteringssystem. Foretag har ofta en stor méngd data tillganglig som inte alltid

analyseras pa ett effektivt sitt och darmed kan leda till forbattringar.

7.2 Praktiskt bidrag

Studien har l6st fallforetagets uppdrag med att ta fram deras mest kvalitetskritiska
material. Genom att utga fran den arbetsmetod som skapats i studien och gora en
kartlaggning kan foretag skapa sig en battre helhetsbild av nuldget. Det som presenteras
i kartlaggningen kan i nastgaende steg ses 6ver for att underséka eventuella atgarder
som behover vidta. Det atgarder som gérs kan i basta fall reducera uppkomsten av fel,

bidra till kostnadsreducering och minska arbetsbelastningen hos de anstéllda.

7.3 Arbetets begransningar

Arbetet ar begransat till ett kortare tidsomfang. Arbetet ar aven begransats till den data

som givits av foretaget till forfattarna vid ett visst tillfalle.

7.4 Vidare studier

Vidare studier kan goras pa HEPT genom att involvera ytterligare avdelningar. Studien
skulle dven kunna ga djupare in pa orsaker till problem och eventuella atgarder. Vidare
allménna studier kan vara att framtagen arbetsmodellen testas pa andra foretag och

utvecklas vid behov.
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Bilagor

Bilaga A
Foljande fragor stalldes under intervjun, foljdfragor tillkom ibland.

Definition:

1. Vad ar din uppfattning om begreppet kvalitetskritiskt material och hur
skulle du definiera det? Haller du med nedanstaende definition som togs
fram pa kvalitetsavdelningen?

2. Har du nagon uppfattning om vilka detaljkomponenter som du tror ar mest
kvalitetskritiska pa din avdelning?

3. Vilka komponenter tror du har flest antal felrapporter? Har du nagra
tankar om varfor just dessa komponenter &r dverrepresenterade?

4. Vilka komponenter tror du star for de hogsta kostnaderna?

5. Har du nagon uppfattning om vilka material som &r svarast att
ersatta/atgarda?

6. Har du nagon uppfattning om vilket material som vid kvalitetsavvikelser
ofta leder till stopp i produktionen?

Kritiskt material (pa HEPT) anses vara: det material som vid kvalitetsavvikelser ar

svarast att

atgarda/ersatta, 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
tanker du om detta resultat? Nagon idé om varfor just dessa felfaktorer har flest
felrapporter registrerade?

Antal felrapporter registrerade per
komponent (kvalitet)

Arbetsmetod Dokumentation

Diagram 1.

2. Diagram 2 visar de detaljkomponenter/felfaktorer med hogst kostnad kopplad
till sig, ndgon idé om varfor just dessa visas i diagrammet?

Sammanstalld kostnad for respektive
komponent (Kvalitet)

Ansiutningar / Balkar Arbetsmetod Karnpiat Ok-kragar Fastelement
rorfiansar (skruv, mutter

mm.)

Diagram 2.

3. Figur 2 visar de 30 komponenter med flest felrapporter registrerade, det géller
for alla avdelningar, hur tolkar du resultatet? VVerkar det rimligt?
Diagram 3.

4. Figur 3 visar de 30 komponenter med hogst kostnad registrerad for respektive
detaljkomponent, det géller for alla avdelningar, hur tolkar du resultatet? Verkar
det rimligt?



5. Figur 4 och 5 visar detaljkomponenten 6vrigt” som kopplats till dess angivna
huvudkomponent. Precis som ovan visar diagrammen antal felrapporter och
kostnader. Hur tolkar du resultatet? VVerkar det rimligt?

6. Ar det ett problem att folk viljer ”6vrigt” eller spelar det ingen roll?

Bilaga C

1. Vad ar din uppfattning om begreppet kvalitetskritiskt material och hur
skulle du definiera det?

2. | diagrammet synes en trend som visar hur kostnader kopplade till
leverantéren genom aren har minskat (bortsett fran ar 2021), ar det nagot
speciellt ni har gjort for att denna minskning har skett?

3. Har du nagon aning om varfor ar 2021 &r avvikande (Figur 10)?

4. Nedan visas ett diagram med de leverantérsnummer som har hdgst
kostnad kopplat till respektive leverantorsnummer. Har du nagon idé om
varfor dessa hamnar pa topplistan (diagram 12)?

5. Figur 13 visar vilka detaljkomponenter som har hégsta uppmatta
kostnader kopplade till leverantorer, vad &r orsaken till att dessa ar med pa

listan?

Bilaga D

1. Vad &r din definition/ uppfattning av dolda kvalitetsbristkostnader?

2. Vilka faktorer ingar i kostnadskalkylen i QRIT? (arbetstimmar, material
osv)

3. Ar det ndgot du tycker fattas i QRIT?

4. Pratar ni om dolda kvalitetsbristkostnader? Ses dessa 6ver? Det sags
namligen att D.K kan beraknas genom att ta felkostnaden x 4 &r darmed fa ut
den totala kostnaden (vilket ar valdigt mycket) Beréknar ni dolda

kvalitetsbristkostnader? Hur?
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5. 1 den roda rutan finns nagra dolda kostnader som antas finnas pa
Transformers, vi har endast uppskattat att dessa finns, haller du med om
dessa? Nagon du vill ta bort eller lagga till som vi inte har tankt pa?

6. Om du valjer ut 3 dolda kostnader fran rutan, kan du forsoka ge exempel
pa vart dessa kostnader kan uppsta och till féljd av vad? Vi ska forsoka dra

paralleller med er industri och specificera var och en av posterna.

Forlorade intakter uppstar nar kundens efterfragan inte mots. Beroende pa
omfattning kan forlorade intakter eventuellt uppsta nar felorsak Saknat pa site
intraffar, eventuellt kan Transportskador leda till férlorade intakter.

Direkt |6n
Direkt material
Tillverkningsomkostander

Folorade intakter
Kundernas kostnader
Samhillsekonomiska kostnader
FGrebyggande kostnader
Dolda bedomningskostnader
Dolda misslyckandes kostnader




