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Sammanfattning

Kvalitetsbrister har i regel en markbar paverkan pa ett féretags ekonomi och kan fa
stora konsekvenser i form av bland annat merarbete, forseningar, ineffektivitet, stress
och felanalys. De kostnader som uppstar till foljd av kvalitetsbrister kan vara svéra att
upptdcka vilket medfér att manga foretag &dr omedvetna om dess

kvalitetsbristkostnader.

For att kunna studera kvalitetsbristkostnader utifran ett teoretiskt sa val som ett
praktiskt angreppssaitt valdes ett fallforetag, Saab Dynamics, ut. Saab Dynamics
verkar inom forsvarsindustrin och var lampligt for denna studie da de uttryckte en
onskan om en 6kad forstaelse kring dess inkdpsavdelnings kvalitetsbrister. Studiens
syfte var foljaktligen att oka fallforetagets kunskap kring de kvalitetsbristkostnader
som uppstar vid inkopsavdelningen till f0ljd av brister i inkopsunderlag, samt
redogora for metoder {for reducering av dessa kvalitetsbrister.

For att uppnd studiens syfte anvandes relevanta modeller och metoder for
sammanstallning av resultat och vidare analysering. Initialt i studien genomfordes en
kategorisering och kvantifiering av brister i fallforetagets inkdpsunderlag. Tolv
felkategorier togs fram via en dokumentstudie av fallforetagets interna
dokumentering av feldrenden. For att sedan berdkna fallforetagets arliga
kvalitetsbristkostnad identifierades sex olika felomraden som enligt intervjusvar
ansags generera de storsta kvalitetsbristkostnaderna inom inkdpsavdelningen. Efter
ytterligare genomforda intervjuer kunde kostnaderna for respektive felomrade
faststéllas och den totala arliga kvalitetsbristkostnaden slutligen berdknas till 55

miljoner kronor.

Genom en litteraturstudie identifierades tvd metoder for reducering av
kvalitetsbrister inom en organisation. Med syfte att ta fram metoder for reducering av
kvalitetsbrister specifikt inom fallforetagets inkopsavdelning holls darefter en
workshop med anstdllda inom denna avdelning. De framtagna metoderna kopplades
sedan till teori hamtad via litteraturstudier for att stirka dess relevans och
trovardighet. En uppskattning av fallforetagets behov av resurser for implementering
av de framtagna metoderna lade grunden till berdkningen av dess
implementeringskostnad. De tre metoder som ansdgs ha storst mojlighet for
fallforetaget att reducera kvalitetsbrister i underlagen var Mer utbildning inom kvalitet,
Ansvarig produkt/projekt bir kostnadsansvar samt Folja industrialiseringsprocessen.
Kostnaden for implementeringen av den forstndmnda metoden berdknades till
300 000 kronor.



Abstract

Quality deficiencies have a significant impact on a company’s finances and can have
major consequences in the form of extra work, delays, inefficiency, stress and error
analysis, among other things. The costs that arise as a result of quality defects can be
difficult to detect, which have led to that many companies are unaware of their costs
of poor quality.

To be able to study costs of poor quality from a theoretical as well as practical
approach a case company, Saab Dynamics, was chosen. Saab Dynamics operates in
the defense industry and was appropriate for this study as they expressed a desire for
an increased understanding of its purchasing department’s quality deficiencies. The
purpose of the study was consequently to increase the case company’s knowledge of
the costs of poor quality that arise in their purchasing department as a result of
deficiencies in purchasing documentation, as well as to account for methods for
reducing these quality deficiencies.

In order to meet the purpose of the study, relevant models and methods were used
for the compilation of results and further analysis. Initially in the study, a
categorization and quantification of deficiencies in the purchasing documents were
conducted. Twelve deficiency categories were developed through a document study
of the case company’s documentation of error cases. In order to calculate the case
company’s annual costs of poor quality, six different deficiency areas were identified
which, according to interview responses, were considered to account for the largest
costs of poor quality within the purchasing department. After further conducted
interviews, the costs for each deficiency area could be determined and the total annual
cost of poor quality was calculated at SEK 55 million.

Through a literary study two methods for reducing quality deficiencies within an
organization could be identified. With the purpose of developing methods for
reducing quality deficiencies specifically within the case company’s purchasing
department, a workshop was held with employees from that department. The
produced methods were then linked to theory retrieved through literary studies to
strengthen their relevance and credibility. An estimation of the case company’s need
of resources for the implementation of the developed methods laid the foundation for
the calculation of its implementation cost. The three methods that were considered to
have the greatest opportunity for the case company to reduce quality deficiencies in
the documents were More quality training, The responsible product/process bears the cost
responsibility and Follow the industrialization process. The cost of implementing the first-
mentioned method was calculated at SEK 300 000.
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Forkortningar

De forkortningar som anvandes i rapporten presenteras i Tabell 1.

Tabell 1: Tabellen visar en oversikt av de forkortningar som anvints i rapporten.

BU Business Unit

CAM Category Account Manager

CCB Configuration Control Board

CM Configuration Manager

COPQ Cost of Poor Quality

CoQ Cost of Quality

CP Change Proposal

EL Elektronik

FD&V Framdrivning och verkan

FMEA Failure Mode and Effect Analysis

FR Felrapport

HfO Hinder for orderldaggning

IMK Icke-metalliska komponenter

KBK Kvalitetsbristkostnader

MEK Mekanik

ORN Inkdpsavdelningen Saab Dynamics

ORNO Inkdpsavdelningen Karlskoga, IMK/FD&V
ORNQ Inkopskvalitetsavdelningen

ORNR Inkdpsavdelningen Linkdping, El/System/FD&V
ORNV Inkdpsavdelningen Karlskoga, Mek
ORNY Inkdpsavdelningen Karlskoga, El/System
ORNZ Inkdpsavdelningen Linkdping, Mek/IMK
PDL Parts and Document List

PM&T Process, Methods & Tools (Verksamhetsutveckling)
POC Point of Contact

REC Request for Concession

RFQ Request for Quotes

RPN Riskprioriteringstal

SQOM Supplier Quality Manager

T&C Terms & Conditions




1. Inledning

Detta kapitel innehdller en introduktion till kvalitetsbristkostnaders betydelse for foretag.
Kapitlet presenterar dven studiens syfte, frigestallningar, avgrinsningar och disposition.

1.1 Bakgrund

For de allra flesta ar kovalitet ett vdlbekant begrepp som aterfinns i flera olika
sammanhang, men vad &r egentligen dess inneboérd? Kvalitet kan definieras pa ett
flertal olika sadtt, bland annat beroende pa om definitionen primart grundar sig i en
producents eller konsuments perspektiv, vilket kvalitetsdefinitioner av Philip Crosby
och Joseph Juran pavisar (Bergman & Klefsjo, 2021). Crosby (1979) beskriver kvalitet
som Overrensstimmelse av krav och De Feo och Juran (2014) forklarar kvalitet utifran
lamplighet for syftet. Pa liknande vis menar Sorqvist (2001) att ett foretags
kvalitetsarbete bor ha mer an ett syfte da arbetet bor leda till en mer effektiv
organisation sa val som mer tillfredsstédllda kunder.

Att visualisera positiva effekter som foljer av ett lyckat kvalitetsarbete ar relativt
enkelt, men vilka negativa konsekvenser ger en bristande kvalitet i ett foretags
produkter och processer upphov till? Ett kdnt koncept som understryker den
ekonomiska paverkan som kvalitetsbrister har inom foretag ar Gold in the Mine, vilket
grundades genom insikten att vissa kvalitetskostnader kan undvikas pa ett Ionsamt
satt (Juran, 1974). P4 liknande vis diskuterar Sorqvist (2001) innebdrden av
kvalitetsbristkostnader och rekommenderar att detta begrepp bor grunda sig i de
konsekvenser som foljer av brister i ett fOretags produkter och processer.
Konsekvenser avser hdar de sammanlagda forluster som orsakas av bristernas
inverkan pa foretagets intakter, kostnader och tillgangar (2001).

Bristande kvalitet hos foretag leder alltsa till 0kade kostnader, men i vilken
utstrackning ar fOretagen varse om och paverkas av dessa kostnader? Sorqvist (2001)
forklarar att ett foretags kvalitetsbristkostnader i regel ar markbart stora och hanvisar
till studier som visar att omfattningen av dessa kostnader ofta uppgar till 10-30 % av
foretagets omsattning. van Weele (2012) menar att manga foretag ar omedvetna om
de kostnader som uppstar till f6ljd av verksamhetens kvalitetsbrister och forklarar
aven att dessa kostnader kan vara svara att upptacka. Kvalitetsbristkostnader kan
kategoriseras pa olika satt och det skiljer sig mellan kostnadstyperna huruvida de kan
matas pa ett enkelt satt eller inte (Sorqvist, 2001).

Generellt sett beskrivs kvalitetsforbattringar vara en bra metod for foretag att forbattra
sitt ekonomiska resultat, vilket underbyggs av resonemanget att kostnader for

kvalitetsforbattringar i regel utgors av engangsinvesteringar (Sorqvist, 2001). I linje



med detta forklarar Crosby (1979) att det inte dr kvalitet som &r kostsamt utan snarare
bristen pa kvalitet. van Weele (2012) beskriver dven att foretag pa senare tid har
inriktat sig pa att arbeta mer proaktivt for att forebygga fel och inte endast reaktivt for
att atgarda fel.

Denna studie éar till stor del utford pa en inkdpsavdelning. Inkdpsfunktionen ar en
essentiell del i tillverkande foretag, vilket illustreras i Porters vardekedja genom att
anskaffning utgor en av fyra stodaktiviteter (Porter, 1998). Med avseende pa denna
vardekedjamodell forklarar van Weele (2012) att stodaktiviteten anskaffning bland
annat utgors av inkopsfunktionen, ankomstkontroll och kvalitetsstyrning. Vidare
forklarar van Weele (2012) att inkopare har en strategisk sa val som en operativ roll
dir den sistndmnda bland annat innefattar sdkerstdllning av en effektiv
materialforsorjning med avseende pa exempelvis tids- och kvalitetsaspekten.

Studiens fallforetag, Saab Dynamics, arbetar med komplexa produkter med lang
produktlivslangd och till f6ljd av detta upplever personalen det utmanande att
upprétthalla kvaliteten pa tekniskt underlag. Som en foljd av detta star
inkdpsavdelningen infor en stor utmaning vid inkop av produkter, komponenter och
material. Forekomsten av brister och felaktigheter i inkdpsunderlagen ar bland annat
till foljd av foradldrade underlag eller att de innehéller otydligheter med avseende pa
krav. Saab Dynamics beskriver att bristerna i inkopsunderlagen exempelvis orsakar
merarbete,  forseningar, extrakostnader, felkép, Overkravssdttning och
hallbarhetsstorningar i inkopsprocessen. Kvalitetsbristerna paverkar aven
arbetsmiljon i form av form av stress, konflikter, irritation och dalig stamning.
Inkopsavdelningen vill kategorisera och kvantifiera kvalitetsbristkostnaderna samt
hitta metoder som kan anvandas for att hoja kvaliteten pa inkopsprocessens input och
foljaktligen minska kvalitetsbristkostnaderna.

1.2 Syfte och fragestallningar

En studies syfte amnar beskriva studiens mal (Patel & Davidson, 2019) och
formulerades i detta arbete enligt:

”Oka Saab Dynamics kunskap kring de kvalitetsbristkostnader som uppstdr vid
inkopsavdelningen till foljd av brister i inképsunderlag, samt redogora for metoder for
reducering av dessa kvalitetsbrister”.



For att vidare konkretisera en studies syfte formuleras fragestallningar (Patel &
Davidson, 2019), vilka i denna studie lyder enligt:

1. Hur kan brister i inkdpsunderlagen kategoriseras och kvantifieras?
2. Vilken kvalitetsbristkostnad orsakas av brister i inkopsunderlagen?

3. Vilka metoder finns for reducering av kvalitetsbrister och vilka metoder kan appliceras
hos fallforetaget?

Nedan fortydligas fragestallningarna ytterligare genom att beskriva dess olika
delmoment  samt  varfor  fragestallningarna  dr  intressanta i ett

kvalitetsbristkostnadssammanhang.

Studiens forsta fragestdllning syftade initialt till att kategorisera de olika typer av
brister som fanns i inkdpsunderlagen pa Saab Dynamics inképsavdelning. Déarefter
foljde en kvantifiering av dessa felkategorier.

Studiens andra fragestdllning syftade till att redogora for de konsekvenser som
uppstar hos Saab Dynamics till f6ljd av brister i inkdpsunderlagen. Ett fortsatt steg
har var att undersoka vilket merarbete och foljaktligen vilka kostnader, som dessa
kvalitetsbrister gav upphov till.

Studiens tredje fragestallning syftade till att redogora for olika generella metoder som
fanns for att sanka kvalitetsbrister sa vdl som att mer specifikt bestimma vilka som
kunde appliceras hos Saab Dynamics. Sedan berdknades kostnaden for att infora en
av dessa metoder.

1.3 Avgransningar

Denna rapport grundade sig i ett examensarbete om 30 hogskolepoang vid
civilingenjorsutbildningen inom Industriell Ekonomi vid Linkopings Universitet.
Tiden som allokerades till detta arbete var foljaktligen 20 veckors heltidsarbete for tva

studenter, vilket lade grunden for arbetets omfattning.

Studien baserades till stor del pa en fallstudie genomford pa Saab Dynamics. I kapitel
2.1 Fallf6retaget introduceras Saab Dynamics organisationsstruktur inklusive dess sex
affarsenheter. Denna studie var avgransad till att endast studera de tre
affarsenheterna Ground Combat, Missile Systems och Underwater Systems. Detta
baserades pa att dessa tre affdrsenheter har en gemensam inkopsavdelning,
lokaliserad i Linkoping och Karlskoga. Studien avsag bada orterna och inkluderade
samtliga fem inkopsavdelningar, sa val som inkopskvalitetsavdelningen. Ett
fortydligande ar alltsa att kvalitetsbristkostnaderna i denna studie endast undersokts
med avseende pa den gemensamma inkopsavdelningen, &ven om brister i underlagen



ocksa paverkar de tva andra operativa enheterna Produktion, Utveckling samt Marknad
och forsiljning. Aven om studien avgrinsades pa detta vis har den dmnat formedla
generellt intressanta insikter och tillvagagangssatt, vilka skulle kunna appliceras pa
andra delar av Saab likvdl som pa andra foretag.

I kapitel 3.1.3 Kategorisering av kvalitetsproblem beskrivs olika uppdelningar av
kvalitetsbristkostnader. En uppdelning utgérs av de tre kategorierna
kontrollkostnader, interna felkostnader och externa felkostnader (So6rqvist, 2001) och
relaterat till denna uppdelning fokuserade studiens kartlaggning endast pa de interna
samt de externa felkostnaderna. Denna forsta avgransning motiverades av att
kontrollkostnaderna inte ansags vara tillrackligt kopplade till brister i underlagen,

vilket var ett stort fokus i denna studie.

Kvalitetskostnaderna  beskrivs dven kunna delas wupp i traditionella
kvalitetsbristkostnader, dolda kvalitetsbristkostnader, forlorade intakter, kundernas
kostnader och samhallsekonomiska kostnader (Sorqvist, 2001). Med avseende pa
denna uppdelning kunde denna studie avgransas ytterligare till att endast fokusera
pa de traditionella samt de dolda kvalitetsbristkostnaderna. Denna andra
avgransning grundade sig i behovet att begransa studiens omfang samt att halla ett

relativt internt fokus inom fallforetaget med avseende péa datainsamlingen.

1.4 Rapportens disposition

Rapporten ar disponerad utifran de atta huvudkapitlen Inledning,
Situationsbeskrivning, Referensram, Metod, Resultat, Analys, Diskussion och
Slutsats. Dessa foljs av en litteraturforteckning samt ett flertal bilagor som hanvisas
till i rapporten. Nedan foljer en 6versiktlig introduktion av de atta huvudkapitlen.

Inledningen syftar till att ge lasaren en introduktion till varfér studien anses vara
intressant fran ett generellt perspektiv sa val som for fallforetaget i sig. Har redogors
kvalitetsbristkostnader Oversiktligt och studiens syfte och fragestdllningar
presenteras. Detta kapitel ger dven information om studiens avgransningar samt
rapportens disposition. Det efterfoljande kapitlet, situationsbeskrivning, introducerar
sedan lasaren till studiens fallforetag. Har ges exempelvis en 6versikt av fallforetagets
organisationsstruktur samt en forklaring av dess inkopsprocess, inklusive viktiga
begrepp som kopplas till denna.

I rapportens referensram presenteras sedan koncept, teori och tidigare forskning som
anses vara relevant for denna studie. Till foljd av studiens inriktning ar fokus i
referensramen pa kostnader och metoder inom kvalitetsomradet s val som
ekonomiska modeller. Nastfoljande kapitel, metod, introducerar lasaren till studiens
metodansats samt vilka instrument som har anvdnds for datainsamling. Har



presenteras d@ven en metod for dataanalys samt hur rapportens fyra delstudier ar
upplagda. Vidare redogor kapitlet for vilken inverkan som aspekterna
forskningskvalitet och etik har haft pa studien.

Resultatkapitlet syftar sedan till att presentera de resultat som genererats av
datainsamlingen under de fyra delstudierna. Resultatet presenteras i sorterad och
reducerad form for att ge lasaren en uppfattning om hur det anvands for att besvara
syftet och fragestallningarna. I kapitlet analys analyseras de genererade resultaten i
relation till studiens syfte och fragestallningar, och fragestillningarna besvaras. Har
kopplas resultatet till teorin presenterad i referensramen, utan att lyfta forfattarnas
egna resonemang och asikter.

Diskussionen syftar sedan till att diskutera resultaten sa val som den Overgripande
metod som anvants for att genomfora studien. Har lyfts metodens eventuella styrkor
och svagheter, samt hur tydligt, generaliserbart och siakert resultatet anses vara. Syftet
och resultatet av hela studien diskuteras, med grund i presenterad teori och empiriskt
resultat. Aven resonemang kring konsekvenserna av studiens resultat presenteras och
forslag pa fortsatt forskning tas upp i detta kapitel. Rapporten knyts sedan samman i
kapitlet slutsats. Svaren pa fragestallningarna och resultatens betydelse tydliggors.



2. Situationsbeskrivning

Detta kapitel syftar till att introducera studiens fallforetag, Saab Dynamics. Hir ges
beskrivningar sd vil som illustrationer av foretagets organisation, inkopsavdelning samt dess
inkdpsprocess. Beskrivningen av inkOpsprocessen gidr dven djupare in pd de tekniska
underlagen som anvinds vid inkop, inklusive dess madjliga brister, samt indringsprocesser.

2.1 Fallforetaget

Denna studie undersdker sarskilt kvalitetsbristkostnader med grund i fallforetaget
Saab. Saab dr ett svenskt foretag som grundades 1937 och verkar inom
forsvarsindustrin (Saab, 2022a). Nar foretaget grundades var det priméra malet att
tillgodose Sverige med militarflygplan. I dagsldget tillverkar Saab véarldsledande
produkter, tjanster och 16sningar for militart forsvar och civil sdkerhet pa en global
marknad. I Sverige har Saab cirka 15 000 anstallda pa 6ver 40 orter och ar 2022 omsatte
Saab 41,7 miljarder kronor. Saabs organisation dr uppdelad i fyra affirsomraden;
Aeronautics, Dynamics, Surveillance och Kockums (Saab, 2022b). Affarsomradet
Aeronautics levererar flygplanssystem, avancerade aerostrukturer och stodlosningar
inom civilt och militart flyg. Surveillance ar inriktat pa effektiva losningar for
sakerhet, overvakning, lokalisering och skydd. Kockums é&r varldsledande inom
utveckling och produktion av ubatar, ytfartyg och marina system (Saab, 2022b). Fokus
i denna studie ligger pa att undersoka inkopsavdelningen i affairsomradet Dynamics

och darmed foljer en djupare beskrivning av detta omrade.

Affarsomradet Dynamics tillverkar bland annat vapen, missiler, torpeder, sensorer,
kamouflagesystem, simulationssystem, obemannade undervattensfordon, samt
stodlosningar for kommersiella marknader och forsvarsmarknader (Saab, 2022b). Fler
an 2 200 av Saabs anstéllda runt om i varlden arbetar inom Dynamics och omradet
star for cirka 22 % av Saabs totala forsiljning. I Sverige finns Saab Dynamics i
Linkoping, Karlskoga, Karlstad, Gamleby, Halmstad, Vaxjo, Ostersund och
Huskvarna.

Inkopsavdelningen pa Saab Dynamics &dr ansvarig for upphandling och
kvalitetssakring av produkter och tjanster inom affirsenheterna Missile Systems,
Ground Combat och Underwater Systems. Det finns ytterligare tre affdrsenheter inom
Saab Dynamics vid namn Training & Simulation, Tactical Support Solutions och
Barracuda, men de har egna inkdpsavdelningar. Utover de sex affarsenheterna
innehaller Dynamics tre operativa enheter och aven ett flertal stabsenheter.

Organisationskartan for Saab Dynamics illustreras i Figur 1.
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Figur 1: Figuren illustrerar en organisationskarta 6ver Saab Dynamics och inkluderar de sex
affirsenheterna, samt de tre operativa enheterna.
Inkdpsavdelningen dr uppdelad i fem inkdpsavdelningar, samt en avdelning for
inkopskvalitet, se Figur 2. Inkdpsavdelningarna arbetar inom foljande varugrupper:
icke-metalliska komponenter (IMK), elektronik (El), mekanik (Mek), apparater
(System), och framdrivning och verkan (FD&V). Samtliga inkopsavdelningar befinner
sig i Linkoping eller Karlskoga.
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Figur 2: Figuren illustrerar en organisationskarta 6ver inképsavdelningen som inkluderar en
avdelning for inkopskvalitet, samt fem inképsavdelningar.
Personalen pé inkopsavdelningen innehar en mangd olika roller. Nedan foljer en
beskrivning av ett flertal av dessa roller. En Supplier Quality Manager (SQM) ansvarar
for kvalitetssakringen av de inkopta produkterna och tjansterna. Strategiska inkopare
ar leverantorsansvariga, vilket innebar att de hanterar leverantorsrelationer, samt ar
ansvariga for att skriva avtal och jamfora priser. Orderldggning och 6vervakning av
leveranser utférs av operativa inkopare. Operativa inkopare genomfdr dven
kopberedning tillsammans med strategiska inkdpare och SQM. En Category Account
Manager (CAM) ansvarar 6ver en viss varugrupp, till exempel mekanik, elektronik
eller icke-metalliska komponenter. CAM driver handlingsplaner for varugruppen och
medverkar dven i upphandlingar. Ytterligare en roll inom inképsavdelningen &r Point
of Contact (POC), vilket dr en projektinkdpare som arbetar utifran produkterna som



ska levereras till kunderna. POC koordinerar inkdpsverksamheten for en produkt
eller ett projekt och arbetar for att sdkerstalla inkops- och leverantorsstrategier under
produkternas eller projektets livstid. POC och CAM samverkar for att identifiera krav
och behov for de produktomrdden som beror varugrupperna. Vidare har
inkopsavdelningen dven controllers, verksamhetsutvecklare (PM&T), administratorer
och en jurist. Inkopsavdelningen och inkdpsprocessen kan paverkas av utomstaende
funktioner, sdasom personal fran konstruktion som skapar underlag, men aven

personal inom produktion, godshantering och kontroll.

2.2 InkOpsprocessen

Inkdpsprocessen hos Saab Dynamics kan delas upp i sex steg, vilka visas i Figur 3.

Tagit emot &
verifierat produkt

Behov av > Forbered Valj Forhandla & Kop in Ta emot & Slutfor > Avtalets syfte
inkop inkop leverantor (er) skapa avtal produkt verifiera leverans inkopet uppfyllt
Skapat avtal
Hantera leverantorsavtal Avslutat

leverantorsavtal

Figur 3: Figuren illustrerar inkdpsprocessen hos Saab Dynamics och inkluderar processens inputs
och outputs, samt fem beslutspunkter markerade P1-P5.

Det forsta steget ar att forbereda inkop. Nar det finns ett behov av ett inkop sker
forberedelser genom att upphandlingsarendet initieras och planeras, medan krav
identifieras och sammanstalls. En strategisk inkopare definierar omfattningen av
inkopet, samt dess mal och krav. Nasta steg ar att valja leverantorer, vilket gar till pa
sa satt att den strategiska inkoparen upprattar och skickar ut Request for Quotes (RFQ)
till mojliga leverantorer och utvarderar sedan de inkomna offerterna. Under detta steg
ar det viktigt att kraven pa inkopet ar tydligt definierade och kommunicerade till
leverantorerna. Det tredje steget i inkopsprocessen ar att forhandla och uppratta avtal
med den valda leverantdren. Aven detta utfors av en strategisk inkdpare. Nér ett avtal
ar upprattat genomfors inkopet av en operativ inkopare, vilket ar det fjarde steget i
processen. Den operativa inkdparen sakerstaller att det finns en orderbekriftelse och
inkOpet sker utifran avtalet med leverantoren. I vissa fall skapas inget avtal utan
inkopet baseras istallet pa Terms & Conditions (T&C), vilket ocksa ar en form av avtal.
Leveransstatusen dvervakas av den operativa inkOparen. Nasta steg ar att ta emot,
verifiera och lagerfora produkten eller tjansten som kopts in till verksamheten.
Produkten eller tjdnsten som har kopts in tas emot av en ansvarig mottagare. Inkopet
verifieras och kontrolleras av en inspektor. Darefter tar lageroperator hand om
produkten. Det sista steget i inkdpsprocessen ar att den operativa inkdparen slutfor
upphandlingen genom att hantera fakturan och utvardera inkopet. Vid sidan av det



fjarde till sjatte steget i processen hanteras dven leverantorsavtalen av strategiska
inkopare genom implementering av nédvandiga forandringar.

Under inkopsprocessens gang fattas fem storre beslut, benamnda P1-P5 i Figur 3. Det
forsta beslutet fattas efter forberedelsen av inkopet och handlar om att acceptera
forberedelserna och ga vidare till nésta steg. En forutsattning for att beslutet ska kunna
fattas ar att all nodvandig information och nédvandiga resurser finns tillgangliga for
att ga vidare med inkopet. Det andra beslutet sker under valet av leverantorer och
beror vilka leverantorer en RFQ ska skickas till. For att kunna ta stallning i fragan finns
olika underlag som till exempel en lista av valda leverantorer, prelimindra
leverantérsbedomningar och en inkopschecklista att utga ifran. Tredje beslutet som
fattas under processen ar att godkdnna leverantorer infor forhandling, vilket sker da
offerterna ar tillfredstéllande och leverantorslistan ar accepterad. Det fjarde beslutet
handlar om att acceptera det framforhandlade avtalet med leverantoren, vilket sker
under steg tre av inkOpsprocessen. Det sista beslutet berdr accepterande av
leveransen, vilket sker under det femte steget av processen.

Under det forsta steget av inkdpsprocessen, kopberedningen, anvands olika typer av
underlag for att underldtta for inkdparen och for att inkopet ska bli korrekt. Dessa
underlag bestar ofta av ritningar, sdsom cad-filer i 2D- och 3D-format, men kan dven
kompletteras med olika standarder eller material- och kravspecifikationer som
innehaller egenskaper som inte framgar av ritningarna. Ofta ar d@ven en Parts and
Document list (PDL) en del av inkopsunderlaget. En PDL beskriver vilka artiklar som
ska kopas in. Vid inkop av mer komplexa artiklar kan underlagen aven innehalla ett

Statement of Work, vilket ar en typ av arbetsbeskrivning.

I de fall da underlagen innehaller brister, till exempel dimensions- eller toleransfel, att
ett material inte finns att tillga eller att leverantdren som star angiven i specifikationen
inte langre finns kvar, har Saab Dynamics tagit fram en process for hantering av
avvikelserna vid namn Change Proposal (CP). En CP ar alltsa ett andringsarende som
skapas av en SQM eller ndgon annan pa inkdpsavdelningen. Andringensiarendet
innehaller en forklaring av bristen och vad som bor dndras och skickas vidare till de
personer som har ansvar att utreda den foreslagna andringen. Beroende pa vilken typ
av brist underlaget har kan detta inkludera medarbetare fran exempelvis
utvecklingsenheten. Andringsprocessen drivs av en Configuration Manager (CM) som

sakerstaller att andringen blir slutférd och i godkadnda fall implementerad.

I dagslaget hos Saab Dynamics &r det relativt vanligt att underlagen innehaller brister
eller felaktigheter. Dessa brister kan upptackas under flera olika steg i
inkopsprocessen. Det ar vanligt att SQM upptacker brister under kopberedningen da

underlagen granskas. Det kan dven intraffa att leverantoren upptacker brister som gor



att inkGpsprocessen stannar upp. I vissa fall upptacks inte bristerna férran den inképta
artikeln har levererats. Orsakerna till bristerna i underlagen ar manga, till exempel
kan underlagen ha dldrats eller sa saknas det kravspecifikationer med information till
leverantdren om hur artikeln ska tillverkas. Till f6ljd av bristerna i underlagen orsakas
merarbete, felinkop, forseningar, overkravssattning, okad stress, extrakostnader och

hallbarhetsstorningar inom inkdpsprocessen.

Som tidigare namnt skapas en CP for att underlaget ska bli rattat och bristen atgardas.
Dock tar det oftast relativt lang tid, allt frdn nagra veckor till flera ar, innan bristen ar
atgardad. Darfor finns ytterligare en process for andringar dar en Request for
Concession (RFC) skapas. En RFC kan beskrivas som en tillfdllig andring av ett
underlag dar bristen atgardas for det specifika inkopet, men underlaget forblir lika
som innan. RFC:n syftar till att snabbt 10sa problemet med bristen i underlaget och pa
sa satt fa inkopsprocessen att fortga. Oftast skapas en CP i samband med en RFC, men
inte alltid. Ett exempel pa nar en CP inte dr nddvandig i samband med en RFC dr nar
en aspekt i underlaget behdvs andras for ett specifikt inkop men inte nédvandigtvis
for alla framtida inkop utifrdn det underlaget. Efter RFC med forslag pa tillfallig
forandring av underlaget har upprattats ska den godkdnnas av personal pa
utvecklingsenheten innan den gar igenom.

Ytterligare en process som dr vard att naimna inom inkdpsprocessen dr processen for
felrapporter (FR). For varje CP eller RFC, samt for misstankta fel, maste en felrapport
skapas. Felrapporten innehaller information Over ett konstaterat eller misstankt fel,
till exempel att nagot avviker fran underlaget, och anvéands for att ge motivering till

varfor en CP eller RFC har skapats. Felrapporterna skapas av SQM personal.

Vissa medarbetare pa inkdpsavdelningen deltar pa ett Configuration Control Board-
mote (CCB) och ett Hinder for orderliggning-mote (HfO) dar brister i underlagen och
andra storningar som hindrar inkoparna att orderlagga diskuteras och beslut om
atgarder och prioriteringar fattas. Det finns ett flertal olika CCB-moten inom de tre
BU:na Ground Combat, Underwater Systems och Missile Systems och motena halls
varje vecka, men har olika langd. Det finns tva olika HfO moéten, dar ett dger rum i
Karlskoga och ett i Linkoping. Dessa moten har varierad frekvens och langd.
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3. Referensram

Detta kapitel syftar till att redogora for relevant teori for studien. Initialt presenteras teori
kring kovalitetsproblem och pidfoljande kostnader, vilket foljs av tvd avsnitt som ligger till grund
for att besvara den forsta delen av studiens tredje frigestillning. I dessa avsnitt presenteras
metoder for att reducera kvalitetsbrister och inkluderar sdvil en beskrivning av organisatoriskt
forbittringsarbete som information om forbattringsmetoden Six Sigma och dess verktyg.

3.1 Kvalitetsproblem och pafdljande kostnader

En kartliggning av ett foretags kvalitetsproblem och kvalitetsbristkostnader kan
genomforas med olika syften. Oavsett malet med en sddan kartlaggning &ar det dock
essentiellt att forsta vilka olika typer av kvalitetsproblem och kvalitetsbristkostnader
som finns. Dessa problem och kostnader kan kategoriseras pa en rad olika satt, bland

annat baserat pa var ett problem eller en kostnad upptacks eller uppstar.

3.1.1 Sloseri

Enligt Montgomery (2013) kan kvalitetsforbattring beskrivas som minskning av
sloseri. Liker och Meier (2006) menar att sloseri forekommer inom alla typer av
processer och beskriver vidare att det kan krdavas betydande anstrangningar for att
reducera mangden sloseri pa ett framgangsrikt satt. Tva essentiella steg ar att
identifiera de faktiska grundorsakerna till sloseriet samt att implementera ratt
atgarder for dessa (Liker & Meier, 2006). Dessa tva steg kan kopplas till denna studies
syfte och fragestallningar, vilket framhaver studiens relevans.

Liker och Meier (2006) redogor for atta typer av sloseri ddr sju harstammar fran en
kategorisering gjord av Toyota. Dessa atta typer av sloseri ar Overproduktion, vantan,
transport, Overbearbetning eller felaktig bearbetning, Overskottslager, onodig
torflyttning, defekter samt oanvand kreativitet hos medarbetarna (Liker & Meier,
2006). Liker och Meier (2006) beskriver vidare att dessa atta typer av slseri inte endast
ar applicerbara i tillverkande miljoer, utan dven inom exempelvis produktutveckling
och pa ett kontor. Ovan namnda koncept pavisar att denna studie, genomford pa en

inkopsavdelning, ar av intresse @ven om huvudfokus inte ar pa produktion.

3.1.2 Kvalitetsbristkostnaders innebord

Begreppet kvalitetsbristkostnader bor enligt Sorqvist (2001) definieras utifran de
konsekvenser som foljer av att ett foretag har brister i sina produkter och processer.
Konsekvenser avser i detta fall de sammanlagda forluster som orsakas av bristernas
inverkan pa foretagets intdkter, kostnader och tillgangar (Sorqvist, 2001). P4 liknande
vis redogor De Feo och Juran (2014) for begreppet COPQ, ar en akronym for Cost of
Poor Quality, som beskriver kostnaden som foljer av de fel som uppkommer hos ett
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foretag. De Feo och Juran (2014) diskuterar den inverkan som COPQ hade pa foretag
i borjan av 2000-talet, dar det framkommer att storleksforhallandet mellan ett foretags
COPQ och dess forsdljningsintakter generellt sett skilde sig mellan tillverkande
foretag och tjansteforetag.

Tillverkande foretag bedomdes ha en COPQ motsvarande upp till ca 15-20 % av
forsaljningsintdkterna, ndgot som uppmattes till ca 30-35 % hos tjansteforetag (De Feo
& Juran, 2014). Aven Bergman och Klefsj6 (2021) menar att kvalitetsbristkostnaderna
satt i relation till omsattningen skiljer sig hos tillverkande foretag och tjansteforetag,
dar procentsatsen hos svenska industriforetag bedoms vara ungefar 10-30 % och for
tjansteforetag 35-40 %. Likasa diskuterar Sorqvist (2001) att kvalitetsbristkostnader i
regel har en markbar paverkan pa ett foretags ekonomi och hanvisar till studier som
visar att omfattningen av dessa kvalitetsbristkostnader ofta uppgar till 10-30 % av
omsattningen. Det kan emellertid belysas att Sorqvist (2001) uppvisar viss skepticism
till denna uppskattning, en foljd av bristféllig information om undersokningarna. I
likhet med denna skepticism saknas specifik information om exempelvis foretagens
branschtillhorighet och storlek i de tva andra presenterade exemplen. I denna studie
ansags det dock dnda att samtliga exempel tillsammans gav en god initial uppfattning
om kvalitetsbristkostnaders betydelse samt motiverar studiens relevans.

Uppmatning av kvalitetsbristkostnader inom ett foretag kan vara anvandbart vid
framforallt tre olika situationer (Sorqvist, 2001), vilka framhdver denna studies
relevans. Ett anvandningsomrdade ar ndr synsattet pa kvalitetsbrister och dess foljder
kan tydliggoras genom att bristerna beskrivs i monetdra termer (Sorqvist, 2001). Detta
kan exempelvis leda till en 6kad motivation att gora saker pa ratt satt, det kan agera
stod for investeringar i kvalitetsarbete och det kan dven bidra till faststdllande av
kvalitetsmal (Sorqvist, 2001). Aven Krishnan (2006) belyser att sloseri som Oversatts
till och presenteras i monetdra termer kan vara en drivkraft for genomférande av
forbattringar. Ett annat tillfdlle da kartlaggning av kvalitetsbristkostnader ar till nytta
ar vid identifiering av problematiska omraden, vilket kan utgdra en grund till
exempelvis prioritering eller initiering av specifika forbattringsprojekt (Sorqvist,
2001). Det tredje tillfallet da matning av kvalitetsbrister ar till nytta ar vid aterkoppling
och uppfoljning av ett kvalitetsarbete (Sorqvist, 2001).

3.1.3 Kategorisering av kvalitetsproblem

Kvalitetsbristkostnader kan delas in pa olika satt och Sorqvist (2001) redogor bland
annat for en uppdelning bestdende av de tre kategorierna Kontrollkostnader, Interna
felkostnader och Externa felkostnader. Denna kategorisering presenteras nedan i Figur 4.
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Kvalitetsbristkostnader

Kontrollkostnader Interna felkostnader Externa felkostnader

Figur 4: Figuren visar en uppdelning av kvalitetsbristkostnader innehallande kontrollkostnader,
interna felkostnader och externa felkostnader (S6rqvist, 2001).

Med avseende pa kategoriseringen i Figur 4 menar Sorqvist (2001) att Forebyggande
kostnader inte ar en del av kvalitetsbristkostnader, vilket motiveras genom att denna
kostnadspost istallet bor ses som en investering i god kvalitet. Sorqvist (2001) belyser
dock att forebyggande kostnader liange har varit en del av begreppet
kvalitetskostnader. Detta ar i linje med den kategorisering av kvalitetskostnader som
van Weele (2012) beskriver genom de tre delarna forebyggande kostnader,
bedomningskostnader och korrigerande kostnader. Aven Crosby (1979) menar att
kvalitetskostnader kan delas upp i dessa kostnadstyper. I likhet med Sorqvists (2001)
indelning av kvalitetsbristkostnader inkluderar &dven van Weeles (2012)
kategorisering av kvalitetskostnader interna sa val som externa felkostnader i posten
korrigerande kostnader. Ovanstdende uppdelning ansdgs vara relevant for denna
studie for att kunna kategorisera de olika kostnaderna som senare kunde identifieras
hos fallforetaget. Uppdelningen var aven till hjalp da studiens omfattning, se 1.3
Avgransningar, bestamdes. Nedan foljer en beskrivning av de olika kostnaderna.

Kontrollkostnader kan harledas till aktiviteter som d@mnar sakerstalla tillracklig hog
kvalitet i verksamhetens olika steg, dar exempel pa aktiviteter ar inspektion och
kontroll (Sorqvist, 2001). P& liknande exemplifierar van Weele (2012) att
beddmningskostnader bland annat uppstar vid ankomstkontroll av kdpta varor samt
kontroll av fardiga produkter.

Interna och externa felkostnader uppkommer som en konsekvens av olikheter mellan
den faktiska kvalitetsnivan och den oOnskade kvalitetsnivan, dar de interna
felkostnaderna harleds till avvikelser som patraffas innan leverans till extern kund
och de externa felkostnaderna efter leverans till extern kund (S6rqvist, 2001). Sorqvist
(2001) menar att det finns manga mojliga orsaker till interna felkostnader och listar
exempelvis omarbete, omkonstruktion, &andringar, kasseringar, ineffektivitet,
forseningar och felanalys. Pa liknande vis menar van Weele (2012) att aspekter som
ligger till grund for interna felkostnader exempelvis kan vara dtgardande av fel sa val
som storningar i produktion. Med avseende pa externa felkostnader forklarar Sorqvist
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(2001) att dessa kan vara en foljd av exempelvis reklamationer, boter, forlorade
intakter och badwill. van Weele (2012) beskriver att externa felkostnader kan uppsta
till f6ljd av bland annat klagomalshantering, kundreturer och goodwill-férluster och
Crosby (1979) menar att felkostnader kan vara en foljd av exempelvis andringar i
design eller andringsarenden vid inkop.

Forebyggande kostnader avser de kostnader som kan harledas till aktiviteter som
syftar till att forebygga fel (van Weele, 2012). van Weele (2012) beskriver bland annat
att detta kan vara kostnader for kartlaggning av orsaker till fel och utbildning inom
kvalitetsledning. Crosby (1979) menar att fOrebyggande aktiviteter kan vara
exempelvis kontroll av designer, ritningar och specifikationer.

Nedan foljer ytterligare en uppdelning av kvalitetsbristkostnader, vilken dven den
ansags relevant for kunna kategorisera de olika kostnaderna som senare i studien
kunde identifieras hos fallféretaget. Uppdelningen var aven till hjalp da studiens
omfattning, se 1.3 Avgransningar, bestamdes.

Huruvida en kvalitetsbristkostnad enkelt gar att mata eller inte skiljer sig beroende pa
dess typ och med grund i detta har Sorqvist (2001) arbetat fram en nivauppdelning
innehallande posterna Traditionella kvalitetsbristkostnader, Dolda kvalitetsbristkostnader,
Forlorade intikter, Kundernas kostnader och Samhiillsekonomiska kostnader. FOr att belysa
att flera av dessa fem kostnadstyper inte dr helt patagliga och enkla att mata illustrerar
Sorqvist (2001) ett isberg, dar traditionella kvalitetsbristkostnader utgor dess topp och
de resterande fyra posterna illustreras under vattenytan. Aven om dolda
kvalitetsbristkostnader, forlorade intakter, kundernas  kostnader och
samhallsekonomiska kostnader ar svarare att samla information om ar de mest
sannolikt av betydande karaktar (Sandholm & Sorqvist, 1998). Isberget som Sorqvist
(2001) anvander for att illustrera de olika kostnadstyperna visas i Figur 5.

Traditionella KBK

Dolda KBK
Forlorade intikter
Kundernas kostnader
Sambhillsekonomiska

kostnader

Figur 5: Figuren visar det isberg som Sorqvist (2001) anviander for att illustrera olika typer av
kvalitetsbristkostnader.
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Har foljer en forklaring av de fem olika kostnadskategorierna. Traditionella
kvalitetsbristkostnader uppkommer i regel till f6ljd av tillfalliga problem som orsakar
exempelvis kassationer, reklamationer, omarbete och kontrollkostnader (Sorqvist,
2001). Sorqvist (2001) forklarar vidare att denna kategori ar vanligast forekommande
i producerande foretag och att redovisningssystem och felrapporteringssystem kan
vara behjalpliga vid studier av dessa kostnader.

Vid sidan av de traditionella kvalitetsbristkostnaderna paverkas ett foretag dven av
dolda kvalitetsbristkostnader, exempelvis i form av att en medarbetare atgéardar ett fel
utan att rapportera denna aktivitet separat (Sorqvist, 2001). Denna kostnadskategori
beskrivs dven innefatta majoriteten av de kostnader som kan orsakas av kroniska
problem (Sorqvist, 2001). Sorqvist (2001) menar att kroniska problem ofta utgors av
brister och fel som ar dolda och mer eller mindre vedertagna i organisationen, vilket
kan exemplifieras genom ineffektivitet och brister i s& vdl metoder som
kommunikation. En annan skillnad jamfort med traditionella kvalitetsbristkostnader
ar att dolda kvalitetsbristkostnaderna inte gar att utldsa i ndgot ekonomiskt
redovisningssystem (Sorqvist, 2001).

Kategorin forlorade intakter ar relaterade till kundernas uppfattning om foretagets
produkter och beskrivs generellt sett vara en svarberdknad kostnad, d@ven om
torlorade intakter till viss del har ett samband med de tidigare presenterade externa
felkostnaderna (Sorqvist, 2001). Sorqvist (2001) forklarar att kategorin kundernas
kostnader uppstar till foljd av att kopta produkter inte har uppfyllt samtliga
kvalitetskrav, ndgot som kan relateras till posten for foretagets forlorade intakter. En
foljd av kundernas kostnader kan namligen vara att foretaget far ett forsamrat rykte
(Sorqvist, 2001). Samhallsekonomiska kostnader kan beskrivas utifran exempelvis
miljomassiga, socioekonomiska och regelmassiga aspekter (Sorqvist, 2001). Har kan
det noteras att dessa tre kostnadsposter inte undersoks utforligt i denna studie, vilket
redogors for i kapitel 1.3 Avgransningar.

I likhet med Sorqvists (2001) uppdelning diskuterar dven Dahlgaard m.fl. (2002) och
Krishnan (2006) uppdelningen av Dolda kostnader och Synliga kostnader. Dahlgaard
m.fl. (2002) forklarar att synliga kvalitetskostnader utgors av de kostnader som ett
foretag mater upp och dokumenterar och att dolda kvalitetskostnader utgors av de
resterande kostnaderna. Exempel pa synliga kostnader &ar kasserings- och
reparationskostnader samt garantikostnader och exempel pd dolda kostnader é&r
minskad effektivitet samt minskad goodwill (Dahlgaard, Kristensen, & Kanji, 2002).

Dahlgaard m.fl. (2002) och Krishnan (2006) menar att de dolda kostnaderna ar av
betydande storlek. I linje med detta kvantifierar Krishnan (2006) att dessa kan vara

flera ganger storre dn de synliga, mer specifikt uppemot tre till tio ganger storre.
Krishnan (2006) hanvisar har till litteratur av Petty (1997) och Ross (1998).
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3.2 Organisatoriskt forbattringsarbete

Forbattringsarbete inom en verksamhet ar essentiellt for reducering av
kvalitetsbrister. Sorqvist (2001) beskriver att det ar av stor betydelse for en
organisation att forbattra angreppssatten for att identifiera och justera tillfalliga
brister, eftersom dessa brister annars kan orsaka oacceptabla resultat och leda till
kritiska situationer. Aven kroniska brister bor elimineras, exempelvis genom planerat
forbattringsarbete som drivs i projektform (Sorqvist, 2001). Forbéattringarna kan
paverka kvaliteten pa tva olika sdtt, bade genom att eliminera fel, brister och
ineffektiviteter inom verksamheten, men dven genom att battre uppfylla kundernas
samtliga behov (S6rqvist, 2001). Figur 6: Figuren visar kvalitetsforbattrings paverkan pé
kvalitetsbristkostnaderna 6ver tid och &r baserad pa en figur av Sorqvist .Figur 6 visar hur en
kvalitetsforbattring paverkar kvalitetsbristkostnaderna over tid.
Kvalitetsbrist-

kostnader
A

Kvalitets-
« forbittring

> Tid

Figur 6: Figuren visar kvalitetsforbattrings paverkan pa kvalitetsbristkostnaderna 6ver tid och ar
baserad pa en figur av Soérqvist (2001).

Sorqvist (2001) beror en indelning av forbattringar, déar de tva delarna bendmns som
kontinuerliga forbittringar samt re-engineering. Kontinuerliga forbattringar innebar att
verksamheten granskas, brister identifieras och analyseras samt att atgarder infors,
vilket medfor hogre kvalitet inom verksamheten (Sorqvist, 2001). Re-engineering
stravar daremot mot att genomfora drastiska forandringar med helt nya angreppssatt
och dar nya processer infors (Sorqvist, 2001).

Inom en organisation ar det avgorande med kompetens inom forbattringsmetodik och
en forandring av attityder bland ledning och medarbetare for att kunna genomfora ett
framgangsrikt forbattringsarbete (Sorqvist, 2001). Sorqvist (2010) beskriver att
forbattringsarbetet kraver att ledningen aktivt driver och efterfragar forbattringar och
innehar en verklig Overtygelse och ett genuint engagemang. Kunskapen inom
forbattringsmetodik kan 6kas genom interna utbildningar som inleds pa ledningsniva
och darefter bedrivs vidare genom organisationen (Sorqvist, 2001). En
kulturforandring med forbadttrade attityder inom kvalitetsomradet kan paskyndas
genom pavisning av stora ekonomiska fordelar som kan uppnds med hjélp av ett
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effektivt forbattringsarbete, exempelvis genom att uttrycka forbattringsarbetet i
termer sasom aterbetalningstider (Sorqvist, 2001).

Sorqvist (2001) beskriver en metod for forbattringsarbete for kvalitetsbrister dar forsta
steget ar att pavisa behovet av forbéattringar for ledning och medarbetare. Darefter bor
information om kvalitetsldget spridas internt, problemomradena bor identifieras och
lampliga forbattringsprojekt initieras (Sorqvist, 2001). Vidare forklarar Sérqvist (2001)
att orsakerna till bristerna maste faststillas for att problemen ska vara mdgjliga att
eliminera, fordelaktigt genom anvandning av hjdlpmedel sdsom Ishikawas
tiskbensdiagram. Detta verktyg beskrivs mer utforligt i kapitel 3.3.2 Ishikawas
fiskbensdiagram. Har ar fiskbensdiagrammet anvandbart for att finna olika hypoteser
till orsakerna och sedan analysera och strukturera dessa, for att slutligen kunna
faststdlla de mest troliga orsakerna (Sorqvist, 2001). De sista stegen som Sorqvist
(2001) beskriver ar att faststdlla och genomfdra atgarder, folja upp resultatet, samt
sdkra styrning pa den nya kvalitetsnivdin genom anpassning av kvalitetssystem.
Atgirderna kan besta av direkt forbattringsarbete, utbildning eller investeringar och
har oftast inslag av samtliga moment (Sorqvist, 2001).

3.3 Six Sigma och dess verktyg

Sorqvist (2001) beskriver Six Sigma som ett forbattringsprogram med syfte att driva
forbattringar efter en organisatorisk struktur. Six Sigma har enligt Bergman och
Klefsjo (2021) visat sig vara framgangsrikt och kostnadsbesparande bland annat pa
grund av ett systematiskt utnyttjande av arbetssdtt och verktyg for att definiera
orsakerna till variationen, samt ett omfattande anvandande av forsoksplanering.
Genom forbattringsarbete med Six Sigma kan darmed kundndjdheten 6kas och
minskade kostnader dstadkommas (Bergman & Klefsjo, 2021).

Bergman och Klefsjo (2021) beskriver ramverket DMAIC som Six Sigma bygger pa.
DMAIC bestar av de fem faserna Definiera, Mita, Analysera, Forbittra och Overvaka och
ett flertal olika arbetssatt ar knutna till detta ramverk (Bergman & Klefsjo, 2021). Vid
kvalitetsarbete med Six Sigma finns det ett flertal lampliga verktyg att ta hjalp av, dar
verktygens karaktar och syfte varierar. Exempelvis kan dessa verktyg syfta till att hitta
frekvent forekommande fel genom visualisering av data, finna de faktiska
grundorsakerna till ett problem eller att generera och valja ut 16sningsforslag till
problem. Nagra exempel pa kvalitetsverktyg inom Six Sigma é&r fiskbensdiagram,
histogram, hypotesprovning, paretodiagram, sambandsdiagram och styrdiagram
(Brook, 2020). Nedan ges en introduktion till de verktyg inom Six Sigma som har
anvants i1 denna studie, antingen i metoden for kartliggning av
kvalitetsbristkostnaderna, for framtagning av metoder f{or reducering av
kvalitetsbrister eller for riskbedomning av de framtagna metoderna. Har bor det dock
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understrykas att dessa verktyg dven kan anvandas enskilt som hjdlpmedel i
forbattringsprojekt som inte foljer samma ramverk som ett fullskaligt Six Sigma-

projekt.

3.3.1 Paretodiagram

Ett paretodiagram dr ett stapeldiagram som pa x-axeln visar olika datakategorier,
sorterade utifran antalet datapunkter som varje kategori innehaller (Brook, 2020).
Ilustration av data pa detta vis kan ge en tydligare bild av exempelvis hur vanlig en
viss typ av kategori, exempelvis feltyp, dr (Bergman & Klefsjo, 2021). Brook (2020)
belyser vidare att stapeln langst till hoger i vissa fall kan bendzmnas som ”Ovrigt” och
da representera manga mycket sméa kategorier, vilket fungerar till f6ljd av att dessa
kategorier inte ar av intresse i detta fall. Den primara y-axeln indikerar antal och den
sekundédra y-axeln andel (%), dar den sekundara anvands for att liasa av den
kumulativa frekvensen (Brook, 2020).

En paretoanalys ar till hjalp bland annat vid faststédllning av ett problems grundorsak
och vid prioritering av olika forbattringsalternativ (Sorqvist, 2001). Sorqvist (2001)
informerar om att flera olika kategoriseringar dr mdjliga nar en paretoanalys gors for
kvalitetsbristkostnader och listar exempelvis produktgrupp, orsak, feltyp och fabrik
som mojliga faktorer. En princip som redogors for av bade Sorqvist (2001) samt
Bergman och Klefsjo (2021) ar paretoprincipen. Sorqvist (2001) menar att
paretoprincipen i kvalitetsbristkostnadssammanhang beskrivs genom att ett fatal
felkategorier ~vanligen svarar for en betydande del av den totala
kvalitetsbristkostnaden. Bergman och Klefsjo (2021) tillagger att paretoprincipen aven
kan innebdra att ett fatal felkategorier vanligen svarar for en betydande del av den
totala mangden fel. Bergman och Klefsjo (2021) diskuterar valmojligheten att
undersoka kostnaden kontra antalet och menar att det inte alltid dr uppenbart vilket
av alternativen som ska ligga till grund for ett beslut.

3.3.2 Ishikawas fiskbensdiagram

Ishikawas fiskbensdiagram, aven benamnt som “orsak och verkan”-diagram, anvands
vanligtvis som ett hjalpmedel vid brainstorming med syfte att identifiera
grundorsaker (Brook, 2020). Brook (2020) forklarar att det finns manga olika versioner
av ett fiskbensdiagram med olika namn pa fiskbenen, vilket beror pa att de kan
anpassas till enskilda projekt. Keller (2011) namner tva olika versioner av namn pa
tiskbenen for kategorisering, 5M’s and E och 4P’s. Vid anvandning av 5M’s and E ar
fiskbenen kategoriserade efter maskin, metod, material, matning, arbetskraft och
miljo, medan 4P’s star for processer, policy, anldggning och méanniskor (Keller, 2011).
Fiskbensdiagrammet kan ge klarhet till projektet genom att dokumentera projektets

struktur da det innehadller varje analysomrdde representerade av ett fiskben (Brook,
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2020). Figur 7 illustrerar hur ett fiskbensdiagram ar uppbyggt, i detta fall enligt 5M’s
and E.

Maskin Metod Material

—_

—_—

/' L_.

Sekundir \ e —
orsak ¥
/v W, \

Primir orsak

> Problem

- %

Miitning Arbetskraft Miljs

Figur 7: Figuren visar ett fiskbensdiagram med fiskben kategoriserade efter 5M’s and E (Keller,
2011).

Vidare beskriver Brook (2020) dven den enkla och effektiva metoden 5 Why’s. 5 Why's
anvands for att undersoka ett specifikt fel och identifiera problemets grundorsak och
gar till pa sa sdtt att fragan “Varfor?” stélls fem ganger efter att felet har identifierats
(Brook, 2020). Svaren pa fragan dokumenteras och Brook (2020) forklarar att till f6ljd
av detta far projektgruppen en battre forstdelse for problemet och sannolikheten for
en mer effektiv 16sning 6kar. Det ar viktigt att svaren pa fragan inte ar for breda, da

de behover vara specifika for att kunna 16sa problemet (Brook, 2020).

Fiskbensdiagrammet och metoden 5 Why’s kan kombineras genom att
problemomraden eller fel bildar fiskben som sedan forgrenas efter fragan ”"Varfor?”
stalls fem ganger och svaren dokumenteras i fiskbensdiagrammet (Brook, 2020).
Genom att kombinera diagrammet och metoden utgor dessa tillsammans en god

grund for att identifiera sannolika grundorsaker (Brook, 2020).

3.3.3 Generering och val av forbattringsmetod

Brook (2020) beskriver en fyrastegsmodell som utgdr grunden for ett Six Sigma
projekts fjarde fas, benamnd som forbattringsfasen. De fyra stegen ar att generera
mojliga l0sningar, valja ut de mest lampliga l6sningarna, utvardera losningarnas
risker samt att implementera losningarna (Brook, 2020). I denna studie genomfordes
inget Six Sigma forbattringsprojekt men det bedémdes dock att den fjarde fasens
uppldgg var relevant och till stor grad applicerbart pa studien. De tva forsta stegen
beskrivs nedan och utvardering av losningarnas risker redogors for i kapitel 3.3.4
Failure Mode and Effect Analysis och felsakring.

Det finns flera olika metoder for generering av losningar, dar nagra exempel ar
negative brainstorming, assumption busting, error proofing och benchmarking
(Brook, 2020). I denna studie valdes det forsta alternativet och detta presenteras
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foljaktligen mer djupgdende. Negative brainstorming baseras pa idén att deltagarna
ska fundera pa mdjliga tillvigagangssatt for att forvarra en problematisk situation
ytterligare, vilket syftar till att ge en okad forstdelse for vilka grundorsaker som kan
finnas till problemet (Brook, 2020). Exempelvis bor en fraga till en borjan formuleras i
linje med ”"Hur kan vi sdkerstélla att produkten inte uppfyller kvalitetskraven?” och
svaren bor sedan anviandas som grund for att skapa realistiska 10sningar for att
motverka att just detta intréaffar (Brook, 2020).

Efter att ett flertal potentiella l0sningar har arbetats fram &dr det en god idé att
rangordna dessa mot varandra for att sedan vilja ut den mest lampliga 16sningen
(Brook, 2020). Detta kan goras med hjalp av en prioriteringsmatris, vilken staller
tidigare genererade losningarna mot viktade kriterier (Brook, 2020). Brook (2020)
belyser att det ar essentiellt att ta bort eventuella icke-lampliga l0sningar fran de
genererade innan de fors in i matrisen samt att nagon reflektion kring kostnad och
nytta bor aterspeglas i kriterierna. Generellt sett kan dessa kriterier tas fram genom
brainstorming och flera olika personer ar med fordel med och bidrar i denna
generering (Brook, 2020). Nagra exempel pa mdjliga kriterier avser om alternativet
innebar nagon risk, om alternativets implementering ar enkel eller svar samt huruvida
alternativet faktiskt l0ser problemet (Brook, 2020). Figur 8 illustrerar hur en

prioriteringsmatris kan vara utformad.

Kriterie A
Kriterie B
Kriterie C
Kriterie D
Kriterie E

=3

W —— — — E E »E

Vike| 5|4 25 2 E 5 2

2 W g

Relativ vikt:| 0.28] 0.22| 0,11 0.28| 0,11] 2 & f
I Losning A IS 6 10 4 2 46| 2
I Losning B I 3,715 811 3

I Losning C I 8 419 7 6 s58|1 |X

Figur 8: Figuren visar en prioriteringsmatris baserad pa exempel av Brook (2020).

Enligt Keller (2011) finns det tvad olika metoder for att konstruera en
prioriteringsmatris, bendamnda som The full analytical method och The consensus-criteria
method. Keller (2011) belyser att den analytiska metoden utgor ett mer grundligt och
kvantitativt arbetssatt for att ta fram vilka kriterier som ar de viktigaste sa val som att
valja ut de bast lampade alternativen med avseende pa kriterierna. Det betonas dock
att den analytiska metoden ar tidskravande och att ett mer effektivt och enkelt
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arbetssatt att bestimma kriteriernas vikt ar den som bygger pa samftérstand mellan
deltagarna (Keller, 2011).

Den sistndmna ansdgs vara mest lamplig for denna studie och beskrivs foljaktligen
mer ingaende. I denna metod fordelas 100 % mellan de olika kriterierna beroende pa
hur viktig kriteriet anses vara, exempelvis far ett kriterium med 15 % faktorn 0,15
(Keller, 2011). Brook (2020) belyser att det ar viktigt att deltagarna ar Overens om
kriterierna och dess relativa vikt. Nasta steg ar att utvdardera varje alternativ med
avseende pa kriterierna och genom en poang, exempelvis 1-10 dar 10 dr bast (Keller,
2011). Genom att multiplicera de givna poangen med de forutbestamda vikterna och
sedan summera dessa for var och en av alternativen fas en slutsumma, vilken
genererar en rangordning av alternativen (Keller, 2011). Det slutgiltiga resultatet bor
sedan utvarderas av deltagarna sa det sakerstdlls att det valda alternativet ar

accepterat och lampligt (Brook, 2020).

3.3.4 Failure Mode and Effect Analysis och felsakring

Arora och Sahu (2022) beskriver metoden Failure Mode and Effect Analysis, hadanefter
forkortad till FMEA, som en riskbedomningsteknik med syfte att identifiera
potentiella risker och bedoma deras allvarlighet utifran ett riskprioriteringstal (RPN).
Arora och Sahu (2022) forklarar vidare att foretag valjer att implementera FMEA
metoden fOr att forhindra problem, 6ka sikerheten och 6ka kundnoéjdheten genom att
eliminera risker och forbattra produkters tillforlitlighet. Riskbedomning kan dven
bidra till forbattrade processer och arbetssatt (Arora & Sahu, 2022).

Informationen i en FMEA tabell kategoriseras i olika funktionella nivaer efter
riskfaktorerna allvarlighet (S), forekomst (O) och upptickt (D) (Arora & Sahu, 2022).
Prasetya m.fl. (2020) utvecklar detta och forklarar att riskfaktorn allvarlighet (S)
beskriver konsekvenserna av misslyckanden nar de intraffar, forekomst (O) beskriver
sannolikheten att felet intraffar och upptackt (D) beskriver sannolikheten att upptacka
felet innan det far effekt. Dessa riskfaktorer utvarderas utifran en tiogradig skala (0-
10) och anvands for att berdkna RPN-vardet enligt formeln nedan (Prasetya,
Rahmania, & Sholihah, 2020):

RPN =85 X0 X D.

De potentiella riskerna med hogst RPN-vdarde antas vara av hogre risk for
organisationen och bor darmed ha hogre prioritet an riskerna med lagre RPN-varden
(Arora & Sahu, 2022). Efter risken har blivit varderad och har erhallit ett RPN-varde
kan hanteringen av risken och typ av underhall bestimmas (Prasetya, Rahmania, &
Sholihah, 2020).
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Keller (2011) forklarar att for att minska RPN kravs en reduktion i nivan av
allvarlighetsgrad, forekomst och/eller upptackt. Allvarlighetsfaktorn kan minskas
genom en andring av produktens eller processens design som far till f6ljd att risken
inte langre anses vara ett allvarligt problem (Keller, 2011). Faktorn for upptackt kan
reduceras genom att addera processteg for inspektion, godkdnnande och/eller
uppfoljning av tidigare processteg (Keller, 2011). Keller (2011) menar att en reduktion
av upptéacktsnivan far till foljd att kostnaderna for foretaget okar, samt att det inte
leder till en forbattring av kvaliteten. Det ar ofta ett battre val att minska nivan for
forekomst, eftersom en minskning av faktorn for allvarlighet kan vara dyrt och en
reduktion av upptacktsniva endast ar en korttidslosning (Keller, 2011). Keller (2011)
beskriver slutligen att minska forekomsten, genom en reduktion av processfel, leder
till minskade kostnader.

I artikeln Implementation of Poka-Yoke System to Prevent Human Error in Material
Preparation for Industry beskriver Al Ayyubi m.fl. (2020) en situation dar FMEA
metoden anvands for att analysera vissa fels riskprioriteringstal, vilket foljs av
anvandande av Poka-Yoke for att forhindra felens forekomst. Poka-Yoke syftar till
telsakring och kan utgoras av metoder sa val som utrustning (Liker & Meier, 2006).
Schmidt (2013) beskriver ett flertal olika karaktarsdrag hos en bra Poka-Yoke 16sning,
dar enkelhet och lag kostnad dr tva exempel. Vidare belyser Schmidt (2013) att en
Poka-Yoke 16sning bor vara implementerad nara situationen dar felen kan uppsta,
nagot som majliggor att aktuell personal blir medvetna om eventuella fel samt kan
atgarda dessa. Ett exempel pa en Poka-Yoke 16sning, taget fran en industriell miljo, ar
en ljudsignal vid val av fel sensor (Schmidt, 2013).
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4. Metod

Detta kapitel syftar till att ge en beskrivning av studiens metodansats, litteratursokning,
dataanalys, samt forskningskvalitet och etik utifrin etablerade artiklar och teorier. Hir
inkluderas dven en beskrivning av studiens fyra delstudier.

4.1 Metodansats

Ett forskningsprojekt har vanligtvis en av tre olika metodansatser; deduktiv ansats,
induktiv ansats eller abduktiv ansats (Blomqvist & Hallin, 2014). Blomqvist och Hallin
(2014) belyser att i en studie med en deduktiv ansats ar hypoteser formulerade utifran
teori, medan i en induktiv ansats genomfdrs studien utifrdn det identifierade
problemet och teorin anvands for att utveckla battre forstdelse for resultaten.
Blomgqvist och Hallin (2014) redogor dven for studier med en abduktiv ansats dar
forskarna vaxlar mellan att studera teorier i litteraturen och det empiriska materialet
och pa sad satt kan lasning av litteraturen paverka forstdelsen av det empiriska
materialet och vice versa. En abduktiv ansats har till fordel att det innebar stor
lyhordhet gentemot det empiriska materialet (Blomqvist & Hallin, 2014). En nackdel
for studier abduktiv ansats dr att analysarbetet tar relativt mycket tid, eftersom nya
teorier och ny litteratur maste anvandas for att fa forstaelse for studiens resultat
(Blomgqvist & Hallin, 2014).

Detta arbete har till stor del grundat sig i tidigare etablerad teori om
kvalitetsbristkostnader. Vid sidan av detta har observationer vid ett fallforetag
genomforts och studien kan foljaktligen beskrivas ha en abduktiv metodansats. Valet
att anvanda en abduktiv metodansats grundade sig i 6nskan om att kunna studera
och applicera tidigare teori om kvalitetsbristkostnader i symbios med observationer
pa och insikter fran fallforetaget. I linje med vad Blomqvist och Hallin (2014) beskriver
om eventuella @ndringar i en abduktiv studies teoriram, har forfattarna till denna
studie varit Oppna for att addera sd vdl som ta bort teori i referensramen under
studiens fortlopande.

Blomqvist och Hallin (2014) redogor for en modell som ldampar sig val vid
genomforandet av ett examensarbete ddr grunden ar en 4-fasmodell, innehéllande
delmomenten formulera, konstruera, producera och leverera. De fyra momenten bor
genomforas i den givna ordningen men det dr dven essentiellt att ta aterkoppling och
bearbetning av rapporten i beaktning under processens gang (Blomqvist & Hallin,
2014). Tva centrala utgdngspunkter i denna modell beskrivs ndmligen vara att gora
prototyper och presentera dem, dar Blomqvist och Hallin (2014) bland annat belyser
vikten av att kontinuerligt presentera olika delar av rapporten for handledare sa val
som studiekamrater fOr att fa aterkoppling pa rapportens innehall och pa sa vis kunna
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forbattra det. Blomqvist och Hallin (2014) belyser dock att den presenterade modellen
kan behova justeras beroende pa den specifika studien och foljaktligen har den
presenterade 4-fasmodellens innehall setts som inspiration och guidning och inte som
en definitiv checklista i denna studie.

Blomgqvist och Hallin (2014) beskriver de fyra faserna som ar avsedda att utforas i tur
och ordning. Under den fOrsta fasen, Formulera, arbetar forskarna utefter tva
prototyper, vilka dr en problematisering och ett forskningsforslag (Blomqvist &
Hallin, 2014). Déarefter utfors materialinsamlingen under den andra fasen, Konstruera.
Enligt Blomqvist och Hallin (2014) ar det viktigt att grundligt ldsa sig in pa och forsta
relevant litteratur for att ddarefter anvanda sig av prototyperna i fas ett for att ta fram
en mitterminsrapport. Under ndsta fas, Producera, ar syftet att skapa den fardiga
produkten utifrdn insamlat material och genererade idéer (Blomqvist & Hallin, 2014).
Blomgvist och Hallin (2014) beskriver slutligen att under den sista fasen, Leverera,
tinslipas uppsatsen och presentationer forbereds. Olika versioner av presentationer
och av uppsatsen betraktas som prototyper tills dess att produkten ar fardig
(Blomgvist & Hallin, 2014).

Denna studie foljde Blomqvist och Hallins (2014) fyra faser exempelvis genom att en
planeringsrapport skapades under de forsta veckorna av examensarbetet, vilken
inkluderade problematisering och forskningsforslag i form av syfte och
fragestillningar. Aven en halvtidsrapport konstruerades och presenterades for
handledare, examinator och opponenter som gav konstruktiv kritik infor arbetet
under de nastkommande faserna, vilket ar i linje med Blomqvist och Hallins (2014)
andra fas. Enligt Blomqvist och Hallins (2014) fjarde fas levererades studiens
slutprodukt i form av en slutgiltig version av rapporten, samt presenterades under ett
slutseminarium infér handledare, examinator och opponenter, och dven infor storre
publik under en framlaggning.

Aven Sifsten och Gustavsson (2019) redogor for olika steg som bor vara med i en
torskningsprocess. De atta stegen beskrivs vara Problemomrdde, Syfte och frigestallning,
Litteraturgenomging, Uppligg av undersékning, Genomforande av undersokning, Empiriskt
resultat, Analys och syntes samt Diskussion och slutsats (Safsten & Gustavsson, 2019).
Safsten och Gustavsson (2019) understryker att denna attastegsprocess i de flesta fall
bor ses som iterativ, vilket innebar att arbetet med ett visst steg kan aterkomma under
processens gang. Detta iterativa arbetssatt kan exemplifieras genom kompletterande
datainsamling eller ytterligare litteraturstudier (Safsten & Gustavsson, 2019). Att vara
Ooppen for en iterativ arbetsgdng har tagits i beaktande under denna studie,
exempelvis genom andringar i rapportens referensram och ytterligare datainsamling
om de initialt planerade intervjuerna inte gav tillracklig forstaelse av den studerade
aspekten. Detta forstnamnda exempel kan dven relateras till vad Blomqvist & Hallin
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(2014) beskriver om att ny litteratur kan behdva studeras under arbetets gang vid en
abduktiv metodansats. De atta stegen som presenteras av Safsten och Gustavsson
(2019) har legat till grund for denna studies arbetsgang, s& val som for den skriftliga
rapportens disposition. Aven om de &tta stegen till viss del har arbetats med iterativt
i denna studie, beddmde forfattarna av denna studie att stegen har kunnat kopplas till
Blomgqvist & Hallins (2014) fyra faser som studien foljde. Detta visas i Figur 9.

Blomgqvist och Hallins (2014) Safsten och Gustavssons (2019)
fyra faser tta steg

Problemomrade
Formulera

Syfte och fragestillning

Litteraturgenomgang
Konstruera

Uppligg av undersékning

Genomférande av undersokning

Empiriskt resultat

Producera
Analys och syntes

Diskussion och slutsats
Leverera

Figur 9: Figuren visar en jimfdrelse mellan Blomqvist och Hallins (2014) fyra faser och Safsten och
Gustavssons (2019) atta steg, vilka beskriver hur en studie kan genomfoéras.

Har foljer en forklaring av hur de fyra faserna och de atta stegen ar ihopkopplade i
Figur 9. Den forsta fasen, Formulera, innebar arbete med de tva forsta stegen eftersom
en problematisering och ett forskningsforslag i form av syfte och fragestallningar togs
fram da. Den andra fasen, Konstruera, relaterades till de tva foljande stegen eftersom
referensramen och metoden arbetades fram da. Den tredje fasen, Producera, kopplades
till de foljande fyra stegen da genomforandet av undersokningen samt en
sammanstallning och tillhorande analys av det insamlade materialet gjordes har. Det
sista steget kunde ocksa delvis kopplas till den tredje fasen, d& den inkluderade en
diskussion. Den fjarde och sista fasen, Leverera, relaterades @ven den till det sista steget

da en slutsats levererades har.

4.2 Litteratursokning

Ett flertal olika tillvigagangssatt lag till grund for studiens litteratursokning.
Forfattarna av denna rapport blev i ett tidigt stadie rekommenderade ett antal bocker,
artiklar samt forfattare som kunde vara relevanta med avseende pa akademiska
studier och rapportskrivande, sa vdl som for det studerade &@mnet

kvalitetsbristkostnader. Dessa rekommendationer kom frdn handledaren pa
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fallforetaget, som har utbildning inom kvalitetsarbete. Ett specifikt anvandbart tips
var Lars Sorqvist, vars bok Kuoalitetsbristkostnader — Ett hjilpmedel  for
verksamhetsutveckling fran 2001 flitigt anvandes vid litteraturstudier kring
kvalitetsbristkostnader inklusive metoder for att kartlagga dessa. Lars Sorqvist har
aven en hemsida som héanvisar till artiklar som han har forfattat, dar vissa har
studerats i denna studie.

Vid utformandet av referensramen och metoden bestaimdes forst ett antal sokord som
ansags vara av betydelse for studien. For att soka pa specifika traffar anvandes primart
Linkopings universitetsbiblioteks hemsida. Sokorden var framst kvalitet,
kvalitetsbristkostnader, kvalitetsverktyg, inkop samt forskningskvalitet och etik.
Sokning skedde pa svenska sa vél som engelska. Vid utformandet av referensramen
anvandes ocksa rekommenderad litteratur samt litteratur fran tidigare studerade
kurser vid Linkopings Universitet.

Ett ytterligare tillvigagangssatt som anvandes for att hitta relevanta kallor var att
genomfora sokningar pa forfattare och litteratur som hénvisades till i bocker och
artiklar som studerades. Pa sa vis kunde grundkallan studeras och ytterligare relevant
teori finnas.

4.3 Dataanalys

I detta avsnitt presenteras den metod som valdes for studiens dataanalys. Lopande i
texten nedan ges information om den valda metoden, inklusive olika angreppssatt
som metoden kan varieras genom. For varje beslut som fattades med avseende pa
metodval eller angreppssitt gavs en motivering, vilken baserades pa exempelvis
denna studies fragestallningar och avgransningar. Detta avsnitt avslutas med att den
valda metoden jamfordes med en annan metod, en jamforelse som syftade till att 6ka
metodvalets och darmed studiens tillforlitlighet.

Sandholm och Sorqvist (1998) beskriver tva generella metoder for matning av
kvalitetsbristkostnader i en organisation. Den forsta metoden ar att bygga upp ett
matsystem fOor att majliggora rapportering av kvalitetsbrister ndar de uppstar i
organisationen, medan den andra metoden gar ut pa att ett forskningsteam analyserar
verksamheten for att identifiera kvalitetsbristkostnader (Sandholm & Sorqvist, 1998).
I denna studie finns en begransning pa en analysperiod pa max 20 veckor, vilket lag
till grund for vilken av dessa tva metoder som valdes. Sandholm och Sorqvist (1998)
torklarar namligen att ett matsystem kan ta flera ar att bygga upp, medan en studie
vanligtvis kan utforas under ett antal veckor (Sandholm & Sorqvist, 1998). Darmed
ansags den andra metoden beskriven av Sandholm och Sorqvist (1998) vara mer
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passande i denna studie och till foljd av detta beskrivs den metoden mer utforligt
nedan.

Som hjalpmedel for denna studies identifiering av kvalitetsbristkostnader har
Sandholm och Sorqvists (1998) modell med fyra faser anvants. Modellen visar hur en
studie med fokus pa att identifiera kvalitetsbristkostnader kan utformas. De fyra
faserna ar Forberedelse, Planering, Utforande och Uppfiljning (Sandholm & Sorqvist,
1998), se Figur 10.

Forberedelse Planering Utférande Uppféljning
* Bevis pa * Projektledning * Avvikelseanalys *+ Analys
behovet * Information * Optimalfalls- * Rapporter
* Omfattning * Analys analys + Utvirdering
+ Utbildning fér * Forberedelse
projektgrupp ' ' *

Figur 10: Figuren visar Sandholm och Sérqvists (1998) modell for identifiering av
kvalitetsbristkostnader.

I denna studie utgjordes de forsta tva faserna, forberedelse och planering, framst av
en planeringsrapport. Litteraturstudier genomf&rdes for att fa en generell uppfattning
om kvalitetsbristkostnaders forekomst och paverkan pa foretag. Vidare genomfordes
aven samtal med medarbetare pa fallforetaget for att skapa en initial uppfattning om
hur inkopsavdelningen paverkas av kvalitetsbrister i inkopsunderlagen.
Sammantaget fick forfattarna uppfattningen om att en kartlaggning av
kvalitetsbristkostnader s& vadl som studier av metoder for att reducera dessa var av
relevans. Forfattarna tilldelades en handledare pa fallforetaget och en omfattning av
studien bestimdes. Ovanstaende &r i linje med Sandholm och Sorqvists (1998)
beskrivning av den forsta fasen da det dr dar projektet maste godkdnnas av och fa
nodvandigt stod fran hogsta ledningen och aven dar projektets omfattning och
tidsram upprattas.

Detta foljdes av att studiens syfte togs fram och prelimindra fragestdllningar
formulerades. Sandholm och Sorqvist (1998) beskriver att det ar viktigt att syftet med
projektet och tydliga mal formuleras under den andra fasen. Resultatet av de tva forsta
faserna presenterades och diskuterades sedan i den tidigare ndmnda
planeringsrapporten med ett tillhorande planeringsseminarium dar forfattarna, dess
opponenter och en handledare fran Linkopings Universitet deltog. For att informera
samtliga medarbetare pa fallforetagets inkdpsavdelning skickades d@ven ett mejl ut
med information om detta arbete innan dess start. Givetvis kunde det inte sakerstallas
att samtliga av mejlets mottagare tog till sig informationen och vidare presenterades
ingen specifik amneskunskap om kvalitetsbristkostnader. Forfattarna ansag dock att
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mejlet introducerade dem till avdelningens medarbetare, vilket kunde underlatta
exempelvis vid kontakt angdende datainsamling. Insamling av nodvandiga resurser
ar enligt Sandholm och Sorqvist (1998) en ytterligare viktig del inom planeringsfasen.

Sandholm och Sorqvist (1998) redogor vidare for den tredje fasen i Sorqvists modell,
utforandefasen, och namner att projektet kan utforas enligt de tva olika principerna
avvikelseanalys och optimalfallsanalys. Dessa analystyper beskrivs dven av Sorqvist
i studentlitteraturen Kuvalitetsbristkostnader — Ett hjilpmedel for verksamhetsutveckling
fran 2001 som tva huvudprinciper for kartlaggning. I denna studie bestod
utforandefasen av en avvikelseanalys vars princip illustreras i Figur 11. Som Figur 11
visar gar en avvikelseanalys ut pa att forst identifiera brister och fel, sedan faststélla
resursforbrukningen och slutligen utféra en kostnadsbestamning (Sorqvist, 2001).
Denna typ av huvudprincip valdes till studien eftersom stegen lampade sig bra for att
besvara studiens tva forsta fragestdllningar. Den alternativa metoden,
optimalfallsanalys, hade istdllet gatt ut pa att bestaimma béasta mojliga satt att bedriva
verksamheten och darefter berdkna kvalitetsbristkostnaderna genom en jamforelse
med nuldget (Sorqvist, 2001).

Identifiera Faststall Kostnads-
brister och fel resursférbrukning bestimning

Figur 11: Figuren visar Sorqvists (2001) modell 6ver principen f6r en avvikelseanalys.

I denna studie foljdes avvikelseanalysprincipen genom att brister och fel i underlag
identifierades under undersokningen av inkOpsprocessen. Sedan bestamdes
frekvensen och resursforbrukningen for olika aktiviteter framtagna fran inhdamtad
information fran bland annat intervjuer, dokumentation och kartlaggning av
processer. Sorqvist (2001) beskriver faststdllningen av resursforbrukning som en
analys av sekundardata och primardata, dar sekundardata exempelvis bestar av
redovisningssystem, dokumentation och funktioner, medan primardata bestar av
intervjuer, matningar och processanalyser. En kostnadsbestimning utfordes dven i
studien enligt styckkostnadssmetoden, presenterad i kapitel 4.4.3 Delstudie 3 - Faststéllning
av kvalitetsbristkostnader. Sorqvist (2001) beskriver att kostnadsberdkning bor ske
separat i de fall da flertalet data erhalls i andra enheter an kronor som exempelvis
felfrekvenser, antal, tid eller reklamationer. I denna studie anvandes
styckkostnadsmetoden eftersom den lampade sig bra da studien bland annat syftade
till att kartlagga olika felomraden. I och med att bade sekundéar- och priméardata
analyserades, samt att kostnadsbestimningen utgick fran styckkostnadsmetoden har

avvikelseanalysprincipen f6ljts i denna studie.
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Den fjarde fasen i Sandholm och Sérqvists (1998) modell ar uppféljningsfasen. I denna
studie utgjordes den sista fasen framst av denna rapport samt en muntlig presentation
for medarbetare pa inkdpsavdelningen. Sandholm och Sorqvist (1998) forklarar att
uppfoljningen under fjarde fasen sker genom att rapporter presenteras for ledningen
och andra berorda enheter och darefter utvarderas projektet och forbattringsforslagen
utarbetas. Till foljd av denna studies tidsbegransning behovde arbetet i denna fas
begransas, exempelvis genomfordes inte en omfattande utvardering av projektet samt
utarbetning av forbattringsforslagen. En forhoppning var dock att handledaren vid
fallforetaget tog vidare och anvande resultatet fran denna studie i inkopsavdelningens
arbete.

For att 0ka studiens tillforlitlighet foljer harefter en jamforelse mellan Sandholm och
Sorqvists (1998) fyrafasmodell och en annan modell, mer specifikt Chopra och Gargs
(2012) sjustegsmodell. Chopra och Gargs (2012) sjustegsmodell for berdkning av
kvalitetskostnader presenteras i artikeln Introducing models for implementing cost of
quality system fran 2012. I denna redogdr Chopra och Garg (2012) for begreppet Cost of
Quality (CoQ) och beskriver de totala kvalitetskostnaderna som skillnaden mellan den
nuvarande kvalitetens kostnad jamfort med en idealisk kvalitets kostnad, dar
kostnaden avser kostnaden for en produkt eller tjanst. Sjustegsmodellen syftar till att
kartlagga och berdkna kvalitetskostnaderna och Chopra och Garg (2012) forklarar den
som latt att folja samt applicerbar i alla typer av industrier. Att den ar applicerbar i
alla typer av industrier gor den lamplig for denna studie och att den ar latt att folja ar
bra till f6ljd av studiens tidsbegransning. I Figur 12 illustreras Chopra och Gargs (2012)
sjustegsmodell for berdkning av kvalitetskostnader, dédr stegens namn har 6versatts
fran engelska till svenska samt forkortats lite.

Steg 1 Steg 2 Steg 3 Steg 4 Steg 5 Steg 6 Steg 7
Skapa Definiera Skapa Identifiera Bestim metod Tilldela Kategorisera
projektgrupp arbetets medvetenhet kvalitetsrelat- for tilldelning kostnader till dessa CoQ-
avgrinsningar hos erade av kostnader dessa aktiviteter
— medarbetare ™| aktiviteter [™=P| till aktiviteter [P aktiviteter

Figur 12: Figuren visar Chopra och Gargs (2012) sjustegsmodell for berakning av
kvalitetskostnader. Stegen dr 6versatta till svenska och forkortade.

Figur 12 visar en beskrivning av vad varje steg innefattar och detta ansags till stor del
overensstimma med Sandholm och Sorqvists (1998) fyrafasmodell, vilken studiens
metod till stor del grundar sig pa. Det kan belysas att Chopra och Garg (2012) ger
exempel pa en fallstudie utifrdn sjustegsmodellen dar projektets omfattning var att
bestimma kvalitetskostnaderna samt redogora for metoder och aktiviteter som kan
reducera dessa, vilket Overensstammer med denna studies omfattning. Beskrivningen

av det sista steget i Figur 12 kan dven utvecklas med att CoQ-aktiviteterna
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kategoriseras in i de fyra kategorierna forebyggande  kostnader,
bedomningskostnader samt interna och externa felkostnader (Chopra & Garg, 2012).
Detta sista steg kan kopplas till denna studies analys, se kapitel 6.1 Analys av resultat
frén delstudier, dar identifierade aktiviteter kopplades till bland annat interna och
externa felkostnader.

Nedan har Sandholm och Sorqvists (1998) fyrafasmodell jamforts med Chopra och
Gargs (2012) sjustegsmodell. Syftet med jamforelsen var att 6ka studiens tillforlitlighet
genom att visa att en annan modell for bestimning av kvalitetsbristkostnader i stor
grad kunde relateras till den valda modellen, presenterad av Sorqvist (2001). Figur 13
visar vilka av Chopra och Gargs (2012) steg som ansags motsvara vilka av Sandholm
och Sorqvists (1998) faser, dar de gula rutorna representerar fyrafasmodellen och de
roda rutorna representerar sjustegsmodellen.

Sandholm & Sérqvists (1998) Chopra & Gargs (2012) sjustegsmodell
fyratasmodell
Steg 1: Skapa projektgrupp
Forberedelse

Steg 2: Definiera arbetets avgrinsningar

Planering I Steg 3: Skapa medvetenhet hos medarbetare I

Steg 4: Identifiera kvalitetsrelaterade aktiviteter

Steg 5: Bestim metod for tilldelning av kostnader till aktiviteter

Uttorande
Steg 6: Tilldela kostnader till dessa aktiviteter

Steg 7: Kategorisera dessa CoQ-aktiviteter

Upptéljning

Figur 13: Figuren visar en jimfoérelse av Sandholm och Sérqvists (1998) fyrafasmodell och Chopra
och Gargs (2012) sjustegsmodell.

4.4 Fyra delstudier

For att underldtta sa val som fortydliga studiens arbetsgang delades den upp i fyra
delstudier, benamnda som Delstudie 14. Dessa delstudier illustreras i Figur 14.

Abduktiv studie

Delstudie 1 Delstudie 2 Delstudie 3 Delstudie 4

Figur 14: Figuren illustrerar den abduktiva studiens arbetsgdng genom uppdelning i fyra
delstudier, benimnda som Delstudie 1-4.
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Den forsta delstudien syftade till att skapa en 6kad forstdelse for inkdpsprocessen hos
fallforetaget. Den andra delstudien hade till syfte att kategorisera och kvantifiera
brister i underlagen for besvarande av den forsta fragestdllningen. Den tredje
delstudien @mnade besvara den andra fragestillningen och berdrde darmed
kostnaderna som uppstod till f6ljd av bristerna i underlagen, samt en berdkning av
den totala kvalitetsbristkostnaden for fallforetaget. Den fjarde delstudien redogjorde
for metoder med syfte att sanka kvalitetsbristkostnaderna och amnade besvara den
tredje fragestdllningen. I delstudierna anvandes olika instrument for att samla
information och data, dar valet baserades pa vilken typ av data som samlades in.
Nedan beskrivs processen for datainsamling och dataanalys for varje delstudie.

I Figur 10, presenterad tidigare i rapporten, visas Sandholm och S6rqvists (1998) modell
for identifiering av kvalitetsbristkostnader med de fyra stegen Forberedelse, Planering,
Utforande och Uppfiljning. De tre forsta delstudierna, Delstudie 1-3, syftade till att
genomfora utforandefasen i form av en avvikelseanalys, tidigare presenterad i Figur
11. En sadan avvikelseanalys innehaller stegen Identifiera brister och fel, Faststill
resursforbrukning och Kostnadsbestimning (Sandholm & Sorqvist, 1998).

Nedan introduceras de fyra delstudierna. Har ges exempelvis beskrivningar av de
instrument for datainsamling som anvandes i delstudierna samt forklaringar till
varfor dessa instrument ansags lampliga. Varje delstudie illustreras dven genom en
tigur som visar delstudiens olika moment sa val som vilken del av avvikelseanalysen,
presenterad av (Sandholm & Sorqvist, 1998), momentet ar relaterat till.

4.4.1 Delstudie 1 — Kartlaggning inkopsprocess

Syftet med Delstudie 1 var att skapa en 0kad forstaelse for inkopsprocessen och de
inkopsunderlag som anvands dar. Aspekter som studerades var exempelvis olika
roller pa inkdpsavdelningen och vad som karaktdriserar ett inkdpsunderlag samt
vilka typer av fel ett saidant underlag kan innehalla. I relation till avvikelseanalysen,
presenterad av Sorqvist (2001), syftade denna delstudie framst till momentet att

identifiera brister och fel. Delstudiens uppdelning presenteras i Figur 15.

Delstudie 1

Semistrukturerade Kartliggning
intervjuer av processer

Identitiera brister & ftel I I Identitiera brister & tel I

Figur 15: Figuren visar uppdelningen foér Delstudie 1, samt vilket steg i avvikelseanalysen som
representeras.
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I Delstudie 1 genomfordes fyra semistrukturerade intervjuer med omfattningen 25 till
45 minuter vardera. Tvd av dessa intervjuer genomfordes i person och tva
genomfordes digitalt, ett val som baserades pa det geografiska avstandet mellan
forfattarna och respondenten. Intervjuerna genomfordes med medarbetare fran
inkopskvalitetsavdelningen och syftade till att f& en 6vergripande bild om processer
sa val som kvalitetsproblem vid inkopsavdelningen. Detta ar i linje med vad Rowley
(2012) beskriver om att en intervju kan ha flera potentiella syften, exempelvis

faktainsamling eller att skapa en 6kad forstaelse for olika processer och beteenden.

Valet att genomfora fyra relativt lika intervjuer med olika personer pa
kvalitetsavdelningen grundades i Onskan att aterspegla olika perspektiv och
synvinklar. Under intervjuer ar det namligen viktigt att ta hansyn till att olika
personer bidrar med olika perspektiv och foljaktligen bor olika roller och erfarenheter
representeras i intervjuerna (Rowley, 2012). Under intervjun med en Supplier Quality
Manager (SQM) anvidndes underlaget Intervju 1.1: Semistrukturerad intervju om
inkopsprocess och underlag och under de resterande tre intervjuerna med
verksamhetsutvecklare fran Process, Methods & Tools (PM&T) anvandes underlaget
Intervju 1.2: Semistrukturerad intervju om underlag. Intervjuunderlagen finns i Bilaga 1.

Vid utformning av intervjuunderlagen samt under forberedelserna infor intervjuerna
togs ett flertal viktiga aspekter hansyn till, vilket dr i linje med vad Patel och Davidson
(2019) beskriver om att ett ordentligt forarbete ar av stor vikt innan en intervju
genomfors eller innan en enkét skickas ut. Exempelvis, som ett forsta steg bestamdes
det att intervjuerna skulle vara semistrukturerade. Rowley (2012) beskriver namligen
att nyblivna forskare med fordel kan anvanda sig av just semistrukturerade intervjuer,
dar intervjun till stor del foljer en pa forhand bestimd struktur dven om viss
anpassning med avseende pa exempelvis fragorna och dess ordningsfoljd kan goras
under intervjutillfallet. Vidare beskriver Rowley (2012) att en rimlig omfattning av en
sadan intervju bedoms vara 6 till 12 huvudfragor och vid behov 2 till 4 f6ljdfragor. En
aspekt som togs hansyn till nér intervjuunderlagen skapades var foljaktligen antalet
intervjufragor, ndgot som ocksd grundade sig i vad Patel och Davidson (2019)
beskriver om att en intervju eller enkat med en for stor mangd fragor kan gora
respondenterna omotiverade.

Semistrukturerade intervjuer karaktariseras dven av att respondenten ges majlighet
att formulera sina svar relativt fritt (Patel & Davidson, 2019), vilket passade bra in i
denna studie da onskan var att skapa en omfattande forstaelse for det studerade
omradet. Foljaktligen lades stor vikt vid att sdkerstdlla att majoriteten av
intervjufragorna formulerades som 6ppna fragor, exempelvis for att undvika “ja eller
nej”-svar. Detta kan dven relateras till vad Hsieh och Shannon (2005) skriver om att
oppna fragor, déar respondenten kan forklara sitt svar, ar vanligt forekommande under
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intervjuer. Innan intervjuerna sdkerstalldes att bada forfattarna var val insatta i
vardera fragas syfte och innebord, bland annat for att under intervjun kunna
fortydliga fragan vid eventuella oklarheter. En fordel med intervjuer ar namligen att
intervjuaren kan tydliggora inneborden av en fraga i de fall den intervjuade personen
inte forstar (Patel & Davidson, 2019).

Vid sidan av de fyra semistrukturerade intervjuerna genomférdes dven
dokumentstudier som en del av Delstudie 1. Denna grundade sig i Saabs interna
dokumentation 6ver processer, funnen pa foretagets intranat, och syftade till att skapa
en forstdelse for inkdpsavdelningen samt dess processer.

4.4.2 Delstudie 2 — Identifiering av kvalitetsbrister och foljder

Syftet med Delstudie 2 var att kategorisera och kvantifiera brister i inkdpsunderlagen.
Aspekter som studerades har var exempelvis vilka typer av brister som kan finnas i
underlagen, hur frekvent forekommande dessa brister &r samt hur
inkopsavdelningens arbete paverkas av bristerna. Relaterat till avvikelseanalysen,
presenterad av Sorqvist (2001), syftade denna delstudie framst till att identifiera
brister och fel samt att faststdlla resursforbrukning. Delstudiens uppdelning
presenteras i Figur 16.

Delstudie 2

Frigeformular Dokumentstudie

Identifiera brister & fel IIdenriﬁem brister & fel I

Faststall
resurstorbrukning

Figur 16: Figuren visar uppdelningen fér Delstudie 2, samt vilka steg i avvikelseanalysen som
representeras.
I denna delstudie skickades ett frageformular ut till 102 stycken medarbetare pa
inkopsavdelningen. Underlaget, Frageformuldr 2.1: Kvalitetsbrister i underlag, visas i
Bilaga 2. Valet att skicka ut ett frageformuldr till samtliga medarbetare vid
inkdpsavdelningen grundade sig i onskan att samla in asikter och uppfattningar fran
medarbetare fran ett flertal olika roller och inkdpsavdelningar. Antalet svar som
erholls pa det utskickade mejlet var 26, vilket motsvarade en svarsfrekvens pa drygt
25 % pa mejlet. Av dessa 26 respondenter besvarade 21 stycken enkaten och de
resterande fem personerna avbdjde av olika skal sin medverkan. Detta resulterade i
en svarsfrekvens pa enkéten pa knappt 21 %. Dessa siffror presenteras i Tabell 2 nedan.
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Tabell 2: Tabellen visar antal m6jliga respondenter, andel respondenter som svarade pa
mejlutskicket samt andel respondenter som besvarade frageformuliret.

Mbjliga respondenter [st] | Svarsfrekvens utskick [%] | Svarsfrekvens frageformular [%]
102 25 21

Instrumentet frageformuldr anvandes for att mojliggora insamling av ett, sett till
inkdpsavdelningens medarbetarantal, relativt stort antal svar pa ett tidseffektivt satt.
Detta ar i linje med vad Rowley (2012) beskriver om att tidsaspekten dr en essentiell
faktor att ta i beaktande i valet mellan intervjuer eller frageformular, da frageformular
mojliggor insamling av ett storre antal svar givet en viss tid jamfort med vad intervjuer
gor. Ett sa stort antal svar som mgjligt var onskvart i denna studie, vilket grundade
sig i det Rowley (2012) beskriver om att ett storre antal svar i vissa fall bedoms kunna
generera mer generaliserbara slutsatser an vad ett farre antal svar kan gora. For att
oka svarsfrekvensen skickades en paminnelse ut i mitten av svarsperioden till
samtliga potentiella respondenter. Ibland kan det namligen finnas en problematik
kring obesvarade enkiter (Rowley, 2012). De stillda fragorna var i regel formulerade
pa ett satt sa att ett kort svar forvantades av respondenten. Att relativt korta svar pa
fragorna forvantades var dven en anledning till att intervjuer, med mdijlighet till mer
djupgaende svar, inte ansadgs nodvandigt i denna delstudie.

Vid sidan av frageformuldret genomfordes dven studier av Change Proposals (CP),
tidigare dokumenterade i fallforetagets redovisningssystem. For att fa en bra
tillforlitlighet studerades sa mycket som 600 datapunkter. Aspekter som
sammanstalldes var en beskrivning av bristen samt vilken enhetsgrupp, inklusive BU,
som CP:n horde till. De studerade CP:erna var skapade under en tidsperiod om tre
manader, 2022-11-23 till 2023-02-21, och var darmed de nyaste skapta CP:erna vid
datainsamlingstillfdllet. Resultatet fran denna dokumentstudie mdgjliggjorde en

kategorisering och kvantifiering av felkategorier.

Syftet med genomforandet av de tvd olika delmomenten, frageformuldr och
dokumentstudie, var att kunna jamfora vissa aspekter fran vardera tekniks
genererade resultat. Paretodiagram, tidigare beskrivet i kapitel 3.3.1 Paretodiagram, var
ett statistiska verktyg som anviandes har. Paretodiagram anvandes for att redovisa
resultat frdn dokumentstudien genom att illustrera antalet brister per felkategori, samt
antalet brister per Business Unit (BU). Férdelen med att anvanda paretodiagram for
att presentera resultatet fran dokumentstudien ar att bade antal och andel kan
visualiseras samtidigt.

4.4.3 Delstudie 3 — Faststallning av kvalitetsbristkostnader
Syftet med Delstudie 3 var att skapa en djupare forstdelse for den okade
resursforbrukning som tidigare identifierade fel och brister ger upphov till. Relaterat
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till avvikelseanalysen, presenterad av Sorqvist (2001), syftade denna delstudie framst
till momenten att faststilla resursforbrukning samt att bestaimma kostnaden. Studiens
uppdelning presenteras i Figur 17.

Delstudie 3

Semistrukturerade Ekonomiska
intervjuer modeller

Faststall I Kostnadsbestimning I
resurstorbrukning

Figur 17: Figuren visar uppdelningen fér Delstudie 3, samt vilka steg i avvikelseanalysen som
representeras.
Denna delstudie @mnade anvanda och bygga vidare pa information insamlad i
Delstudie 2. Aspekter som studerades mer djupgdende hdr var de aktiviteter som
kravs for att hantera en brist eller ett fel i underlag samt vad dessa aktiviteter
uppskattas kosta. Denna information anvandes sedan i styckkostnadsmetoden. Nar
styckkostnadsmetoden anvands bestims frekvensen fel () for varje identifierat fel,
samt den genomsnittliga kostnaden per felomrade (Kr) (Sorqvist, 2001).
Kvalitetsbristkostnaderna (KBK) kan darmed berdknas enligt formeln (S6rqvist, 2001):

n
KBK = Zﬁl X KF,i'
i=0

For att faststélla kostnaden per felomrade bor man utga fran aktuella kostnader for
arbetstimmar, material, tjanster, kapital och utrustning (Sorqvist, 2001).

For att kunna samla information om resursforbrukningen genomfdrdes fyra
semistrukturerade intervjuer med omfattningen 15 till 30 minuter vardera, dar
samtliga genomfordes digitalt. Valet att genomfora fyra intervjuer med olika
medarbetare grundade sig delsi att olika personer besatt specifik kunskap om de olika
studerade parametrarna. En annan anledning till detta var for att kunna jamfora
svaren fran intervjuerna och pa sa satt f& en mer tillforlitlig uppskattning.
Semistrukturerade intervjuer ansdgs vara ett lampligt instrument for denna
datainsamling till foljd av att endast ett fatal respondenter behdvdes, samt att
respondenterna skulle ha mojlighet att forklara sina svar.

Bilaga 1 visar de tva anvanda intervjuunderlagen, Intervju 3.1: Semistrukturerad intervju
om CCB/HfO-moten och Intervju 3.2: Semistrukturerad intervju om resursforbrukning.
Underlaget for Intervju 3.1 anvandes under tva intervjuer med rollerna
avdelningschef och SQM. Dessa tva personer var val insatta i processen for HfO-
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moten respektive CCB-moten. Underlaget for Intervju 3.2 anvandes under de
resterande tva intervjuerna med medarbetare med rollen SQM. Valet att intervjua
dessa tva medarbetare grundade sig i att de forvantades vara insatta i de andra
studerade parametrarna. For mer information om utformande av intervjuunderlag
och andra forberedelser, se tidigare redogorelse i kapitel 4.4.1 Delstudie 1 — Kartlaggning

inkdpsprocess.

Efter intervjuerna kravdes ytterligare information om CCB-mé&ten, HfO-moéten och
om skapande av CP, RFC och FR. Darfor skickades elva mejl ut till personal inom
inkopsavdelningen for insamlande av framforallt uppskattningar av tidsatgang.
Denna information, tillsammans med informationen insamlad fran intervjuerna,
anvandes sedan for att utfora berdkningarna enligt styckkostnadsmetoden for att
faststélla fallforetagets arliga kvalitetsbristkostnader till foljd av brister i underlagen.

4.4.4 Delstudie 4 — Metoder for reducering av kvalitetsbrister

Syftet med Delstudie 4 var att skapa en okad forstaelse for vilka olika metoder och
verktyg som kan anvandas for att reducera antalet kvalitetsbrister. Initialt lag fokus
pa att hitta metoder och verktyg som lampar sig anvandas vid reducering av
kvalitetsbrister i en godtycklig organisation. Efter detta lag fokus pa att undersoka
vilka metoder som skulle kunna inforas pa fallforetaget, samt kostnaden for att

implementera dessa.

Delstudie 4 var inte relaterad till ndgot moment i avvikelseanalysen, presenterad av
Sorqvist (2001), eftersom de studerade metoderna i denna delstudie syftar till att sanka
de kvalitetsbrister som tidigare kartlagts. Delstudiens uppldgg presenteras i Figur 18.

Delstudie 4

Litteraturstudie Kvalitetsverktyg Kostnadsberiikning

Figur 18: Figuren visar uppdelningen f6r Delstudie 4.

Som en del av denna delstudie genomfordes en litteraturstudie, dar olika metoder for
att upptacka och reducera kvalitetsbrister studerades. Vid sidan av detta genomfordes
aven en workshop med medarbetare pa fallforetaget, vilken syftade till att underscka
vilka specifika metoder som skulle kunna inforas dar. Forfattarna till studien holl i
workshopen och utover detta medverkade fyra medarbetare fran fallforetaget pa
workshopen, varav samtliga tillhorde inkopskvalitetsavdelningen (ORNQ). Valet att
inkludera medarbetare fran kvalitetsavdelningen grundade sig i att de bedomdes
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inneha en Overgripande uppfattning av fallforetagets kvalitetsproblem sa val som
kvalitetsarbete i allmanhet. Workshopen varade under tva timmar och utfordes via

Skype.

De kvalitetsverktyg som anvandes under workshopen var fiskbensdiagram, negative
brainstorming samt prioriteringsmatris, vilka tidigare presenterades i kapitel 3.3 Six
Sigma och dess verktyg. I Delstudie 2 sammanstalldes orsaker till kvalitetsbrister i
inkopsunderlag baserat pa svaren fran frageformuldaret och dessa orsaker lade
grunden for arbetet med workshopens fiskbensdiagram, dar workshopens deltagare
anvande metoden 5 Why's for att specificera orsakerna. Slutligen valdes grundorsaker
till kvalitetsbristerna genom att deltagarna fick rosta fram de fraimsta orsakerna i det
ifyllda fiskbensdiagrammet. Samtliga deltagare hade tre roster vardera, med
undantag fran forfattarna som gemensamt hade tre roster. Denna avgransning gjordes
for att fa en rimlig omfattning av det fortsatta arbetet. Valet att forfattarna deltog i
arbetet med fiskbensdiagrammet grundades i att de besatt en 6vergripande bild av
det studerade problemomradet.

Nasta steg under workshopen var att deltagarna fick generera forbattringsforslag
genom anvandning av verktyget negative brainstorming. Forbattringsforslagen avsag
forbattra grundorsakerna framtagna under arbetet med fiskbensdiagrammet. Det
sista uppdraget for deltagarna i workshopen var att utifrdn genereringen av
forbattringsforslag anvianda sig av prioriteringsmatrisen for att komma fram till de
slutgiltiga metoderna for reducering av kvalitetsbrister i underlagen. De kriterier som
anvandes i prioriteringsmatrisen baserades pa kapitel 3.3.3 Generering och val av
forbattringsmetod. Den relativa vikten foreslogs av studiens forfattare, men
diskuterades och bestimdes av deltagarna under workshopen.

Efter workshopen genomfordes aven en FMEA, beskriven i kapitel 3.3.4 Failure Mode
and Effect Analysis och felsakring for att analysera riskerna av de valda metoderna. Denna
FMEA genomfordes av forfattarna till studien i samverkan med handledaren fran
fallforetaget. Sista delen av Delstudie 4 var att berdkna kostnaden for implementering
av en av de metoder som togs fram under workshopen. De 6vriga metoderna ansags

inte mojliga att berdkna inom denna studies omfattning.

4.5 Forskningskvalitet

I en studie dr det viktigt att arbetet har god validitet och reliabilitet, vilket kan
sakerstdllas genom att det utfors pa ett tillforlitligt satt (Patel & Davidson, 2019).
Bryman och Bell (2015) beskriver att validitet méater hur trovardiga resultaten fran en
undersokning dr, samt huruvida resultaten ar generaliserbara. Reliabilitet mater
daremot ett instruments tillforlitlighet (Patel & Davidson, 2019), och ar daven kopplat
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till undersokningens palitlighet (Bryman & Bell, 2015). Etiska problem och
integritetsproblem, som exempelvis intressekonflikter, bristande respekt for
deltagares rattigheter eller plagiat, har potentialen att hota en undersoknings
trovardighet, och darfor ar det viktigt att sakerstalla ett etiskt arbetssatt (Drolet, Rose-
Derouin, Leblanc, Ruest, & Williams-Jones, 2022).

4.5.1 Validitet och reliabilitet

Patel och Davidson (2019) beskriver att ett satt att sdkerstdlla validitet ar att
astadkomma innehallsvaliditet och samtidig validitet. Innehallsvaliditet uppnas i
denna studie genom att fragor i instrument grundas i relevant teori som val tacker
problemomradet inom kvalitetsbristkostnader och dmnar ge svar pa studiens
fragestallningar. Innehallsvaliditeten forstarks ytterligare i studien genom granskning
av intervjuunderlag och enkatfragor utfort av handledare vid Linkdpings Universitet.
Patel och Davidson (2019) forklarar att om en person som ar val insatt i
problemomradet granskar instrumentet och utfor en logisk analys sdkerstalls
innehallsvaliditeten.

Den samtidiga validiteten arbetades med i en av delstudierna dar utfallet pa ett
frageformuldr jamférdes med utfallet fran en dokumentstudie. Enligt Patel och
Davidson (2019) kan den samtidiga validiteten uppnds genom att resultatet fran ett
instrument jamf{ors med ett kriterium om det som undersoks, till exempel genom att

anvanda sig av en annan teknik och undersoka samma sak ytterligare en gang.

I denna studie uppnaddes reliabilitet genom att bada forfattarna medverkade under
samtliga intervjuer for att stalla fragor och anteckna svar. Detta arbetssatt valdes i och
med att Patel och Davidson (2019) beskriver att for att sakerstélla god reliabilitet bor
minst tva personer vara narvarande under en intervju varav en stéller fragor och en
registrerar intervjusvaren. Fore intervjuerna var forfattarna av studien dven ména om
att forbereda sig genom att ldsa igenom intervjuunderlagen innan intervjuerna
startade och det var endast standardiserade intervjuunderlag som anvandes i studien.
For att kontrollera reliabiliteten av en enkat dr det mojligt att sakerstalla i forvag att
enkdten ar uppstalld pa ett sdtt som ar enkelt att besvara och att frigorna inte gar att
missuppfatta (Patel & Davidson, 2019). Enkdterna som besvarades i studien inneholl
noga instruktioner och intervju- sa val som enkatfragorna blev granskade av
handledare vid Linkopings Universitet for att Oka reliabiliteten.

4.5.2 Etik

Under utférandet av en studie paverkas processen av sociala och moraliska ramverk
(Coleman & Briggs, 2002). Coleman och Briggs (2002) menar att etiska problem kan
uppsta i alla delar av ett forskningsprojekt och att forskare darmed har en plikt att
skydda deltagares integritet, anonymitet, sekretess, samt undvika skada och
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bedrageri. Pa vilket satt dessa etiska aspekter har tagits i beaktning i denna studie
redogors for nedan.

Vetenskapsradet har formulerat fyra overgripande etikregler som innefattar etiska
krav pa forskning (Patel & Davidson, 2019). Patel och Davidson (2019) beskriver att
det forsta kravet innebar att forskaren informerar de berérda parterna om den aktuella
undersokningens syfte och att det andra kravet syftar till att deltagare i
undersokningen ska ha rétt att fatta beslut kring sin egen medverkan. I denna studie
har de forsta tva etikreglerna tagits hansyn till i form av att alla individer som har
deltagit i intervjuer och svarat pa enkater har blivit informerade om studiens syfte,
och har samtidigt haft ritt att besluta om sin egen medverkan i dessa intervjuer eller
enkater.

Patel och Davidson (2019) beskriver att det tredje etiska kravet belyser betydelsen av
att involverade parter ges storsta mojliga konfidentialitet och att sekretessbelagda
uppgifter hanteras och forvaras pa sa satt att obehoriga inte far tillgang till dem. I
samtliga intervjuer i denna studie har deltagarna varit anonyma och har haft méjlighet
att formulera om sina svar i efterhand om Onskat. Insamlade data har endast anvants
i forskningsindamal och for att besvara studiens fragestallningar.
Konfidentialitetskravet ar sarskilt viktigt i studien, eftersom Saab Dynamics dr ett
foretag med hog sakerhetsklassning i och med att det verkar inom foérsvarsindustrin.
Foljaktligen har data och information hanterats med stor varsamhet och forvarats pa
sakra plattformar. Forfattarna har genomgatt utbildningar for att sakerstalla kunskap
kring Saab Dynamics sekretessregler.

Det sista etikkravet som Patel och Davidson (2019) lyfter ar nyttjandekravet som
sakerstdller att information om enskilda individer endast anvands i
forskningsandamal. Aven detta etiska krav har tagits hansyn till i denna studie genom
att all insamlade data har anvénts i forskningssyfte.
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5. Resultat

Detta kapitel presenterar resultaten frin de fyra delstudierna. Som tidigare beskrivet ir
resultaten baserade pd data som samlats in genom studier av litteratur och interna system, sd
vil som genom intervjuer, en enkitundersokning och en workshop.

5.1 Delstudie 1 — Kartlaggning inkdpsprocess

Som tidigare beskrivet i 4.4.1 Delstudie 1 — Kartlaggning inkdpsprocess syftade denna
delstudie till att skapa en 6kad forstaelse for inkdpsprocessen samt de inkdpsunderlag
som anvands dar. Data samlades in genom fyra intervjuer med personer pa
inkopskvalitetsavdelningen.

Eftersom en redogorelse for stegen och underlagen i inkdpsprocessen inte direkt
besvarar nagon av de tre fragestdllningarna utan istdllet ar kopplad till en
overgripande forstdelse for fallforetagets inkOpsprocess, presenteras inte sadan
information i detta kapitel. Denna har istéllet anvénts vid forfattandet av rapportens
situationsbeskrivning, se kapitel 2.1 Fallforetaget och 2.2 Inkpsprocessen. Nedan beskrivs
foljaktligen den insamlade data som ansdgs vara mer direkt relaterad till
kvalitetsbrister i underlagen och darmed studiens fragestillningar. Informationen

fran de fyra genomforda intervjuerna presenteras i sammanstalld form.

Under intervjuerna var det svart for de tillfragade att kvantifiera hur ofta underlagen
innehaller brister, &ven om bristerna forklarades forekomma regelbundet och for ofta.
En aspekt som kan paverka om ett underlag har brister eller inte dr underlagets alder,
vilket exempelvis foljer av att material da kan ha utgatt. Det gavs d@ven ett flertal andra
exempel pa typer av brister och fel som kan forekomma i inkdpsunderlagen.
Exempelvis kan det saknas en step-fil, en PDL-lista eller annan information. Ett annat
fall ar att definitionen inte ar komplett vilket exemplifierades genom att underlaget
ger information om att en yta ska mélas, men att den exakta firgnyansen saknas. Det
kan ocksa vara sa att ett material, artikel, farg eller ytbehandling inte finns att tillga,
har utgatt eller blivit forbjuden. Ytterligare exempel som gavs var att en leverantor
inte finns kvar, fel pa material, slarvfel (exempelvis felaktigt givna matt) eller
toleranser som behover andras.

Beroende pa nar i inkopsprocessen ett fel upptacks foljer olika konsekvenser och
under intervjuerna beskrevs det att ju senare i processen ett fel upptacks, desto mer
kostsamt blir det. Allméant ger brister i underlag merarbete for personal och brister i
underlagen kan dven leda till forseningar. Sen leverans till kund kan innebara boter
for fallforetaget, detta beror dock pa avtalet med kund. Nedan ges exempel pa nagra
mojliga fall som redogjordes for 6vergripligt under intervjuerna.
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Om en brist i ett underlag hittas under kopberedningen far det till konsekvens att
inkoparen inte kan orderlagga, samt att alla som blir inblandade i den upprattade
Change Proposal (CP) far merarbete. Har beskrevs det dven att om ett fel upptacks
innan det blir till ett stort problem kan den totala kostnaden f6r problemet sénkas.

Ett annan mdjlig situation ar att inkoparna hinner bestélla artikeln innan bristen i
underlaget upptacks, ndgot som kan leda till att en artikel som inte ar korrekt mottas.
I dessa fall har det @nda allokerats produktionspersonal, produktionsplanering och
mottagningskontrollanter. Tid och resurser behovs for att fatta beslut om vad som ska
goras och det kan dven behovas en designandring eller omkonstruktion. En foljd av
detta blir mycket storningar, eller till och med stopp, i produktion och att motta en
felaktig produkt tar sammanfattningsvis mycket tid i ansprak. I de fall d& det har gatt
sa langt att en omkonstruktion krdavs kan en foljd aven vara att exempelvis vapen

maste testas pa nytt, ndgot som ar mycket kostsamt.

5.2 Delstudie 2 — Identifiering av kvalitetsbrister och foljder

Som tidigare beskrivet i kapitel 5.2 Delstudie 2 - Identifiering av kvalitetsbrister och foljder
utgjordes denna delstudie av momenten frageformulédr och dokumentstudie. Nedan
presenteras dessa resultat i tva separata avsnitt.

5.2.1 Resultat fran frageformular

En fraga i formularet syftade till att undersoka vilka typer av brister som forekommer
i underlagen. I Bilaga 3 visas Tabell 13 innehallande en sammanstallning sa val som en
kategorisering av de olika typer av bristerna som exemplifierades av respondenterna.
Tabell 3 illustrerar de sex identifierade kategorierna.

Tabell 3: Tabellen visar de sex felkategorierna, baserade pa frageformularet.

Felkategori

Detaljer i eller delar av underlag saknas eller &r otydliga

Ej fardigstallda underlag

For hdrda krav i underlag

Foraldring av underlag

Information i underlag ar felaktig eller tvetydig
Otydligheter vid exportkontroll

Genom svaren i frageformulédret kunde bristernas paverkan pa personalens arbete
studeras. Respondenterna beskrev att bristerna gav upphov till merarbete, inklusive
forlangning och forsening av arbetsuppgifter, samt att de aktiviteter som foljer av
brister i underlagen vanligen ar markbart tidskravande. Respondenterna fick dven
uppskatta det manatliga merarbete i tid som bristerna leder till, vilket illustreras i
histogrammet i Figur 19.
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Histogram &ver merarbete i timmar per manad

Antal

20 30 40

Merarbete per manad [h]

Figur 19: Figuren visar ett histogram 6ver merarbete i timmar per manad till £61jd av brister i
underlagen, baserad pa frageformularet.

De datapunkter som histogrammet ar baserat pa visade att medianvardet av antalet
timmar merarbete per manad till f6ljd av brister i underlag var 10 timmar, med ett
hogsta varde pa 64 timmar och ett ldgsta varde pa 3 timmar. Aktiviteter som foljer av
brister i underlagen uppgavs vara granskning och kontroller, skapande och
genomdrivande av  Change  Proposals  (CP:er), feldrendehantering och
avvikelsegodkdannande, projektledningar, andringshantering och problemlosning,
avstaimning med ratt personer, tatare uppfoljning och rapportering samt invantande
av Request for Concession (RFC). Deltagande i olika moten, som exempelvis
Configuration Control Board-moten (CCB-moten), beskrevs ta tid. Vidare framgick det
att arbetet for att korrigera brister i underlagen, eller foljder av dessa, tar tid fran andra
mer vardeskapande arbetsuppgifter samt att det finns en risk att arenden tappas bort.
Svaren indikerade dven att arbetsmiljon paverkas i form av dalig stamning, konflikter,
irritation, stress och en okad borda.

En annan konsekvens ar att bestéllning ibland sker pa ett gammalt underlag och att
det kan vara svart for inkoparen att veta vilka krav som galler {6r en specifik produkt.
Bristerna kan leda till att inkdpsprocessen stannar upp och att leverantéren saknar
information och darmed inte kan paborja sin tillverkning. Artiklarna som kopts in kan
vara felaktiga samt bli forsenade och i vissa fall ar det inte majligt att reklamera till
leverantor. Forseningar gor det svart att halla ledtiden och om ledtiden prioriteras
over konkurrensutsattning kan detaljerna bli dyrare.

Brister i underlagen far dven konsekvenser med avseende pa leverantorens arbete
samt relationen med denna. Exempelvis kan felaktiga uppgifter stora leverantorens
arbete, utredning av leverantorens fragor kan vara tidskravande och ibland gors fel
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atgarder mot leverantoren. Missforstdnd med leverantdren kan leda till friktion och
det kan vara svart att uppratthalla en trovardighet gentemot denna om foretaget inte
exempelvis uppfyller sin egen del eller kommer ihag tidigare korrespondens.

Enkatens respondenter fick dven ange sina uppfattningar kring vilka orsaker som
finns till bristerna i underlagen. Efter en sammanstéllning av svaren kunde det
konstateras att respondenterna framst ansag att sju olika faktorer orsakade bristerna.
De beskrev att det rader resurs- och tidsbrist inom konstruktion och ink6p, vilket gor
att det saknas tid for att atgarda bristerna. Det kan dven vara brattom att genomfdra
inkdpet och respondenterna upplever i sddana situationer att snabba resultat
prioriteras fore precision. Ytterligare en orsak ar kunskapsbrist hos personalen.
Exempelvis kan det saknas kunskap om bristernas foljder, bland annat pa grund av
bristfallig introduktion av nyanstdllda. Denna okunskap kan leda till att brister inte
upptacks eller att brister inte atgardas.

Fordldrade underlag dr dven en orsak till bristerna. I de fall produkten har lag
produktionsvolym kan fallet vara att underlaget ibland inte har anvants pa flera ar
och under den tiden kan exempelvis nya miljokrav ha uppstatt som gor att material
inte langre gar att anvanda, vilket gor underlaget bristfalligt. Respondenterna lyfte
aven bristfallig kommunikation som en viktig orsak till bristerna. Det kan uppsta
situationer dar information om exempelvis krav fran kundkontrakt eller genomforda

andringar inte nar alla berorda interna och externa parter.

Bristfélliga interna processer kan enligt respondenterna aven leda till brister i
underlagen. Bland de processer som ibland inte fungerar som planerat ingar
granskning och genomgang av underlag, produktvard och att en andring sker
tillfalligt, men utan att bristen i underlaget blir atgardad. Respondenterna lyfte aven
den manskliga faktorn som en orsak, dar slarvfel kan leda till brister i underlaget. Den
sista orsaken till bristerna ansags vara att produkter tillverkade i labbmiljo kan ha
underlag som innehaller information som inte gar att folja i verkligheten och darmed
ar produkten inte realiserbar.

5.2.2 Resultat fran dokumentstudie

Delstudiens andra moment, dokumentstudie, bestod av en sammanstallning av data
fran Change Proposals (CP) utifran dokumentation i fallforetagets affarssystem. Data
sammanstalldes fran de 600 senaste CP:erna skapade av inkdpsavdelningen under en
tidsperiod pa tre manader. De parametrar som sammanstélldes var Part Main Group,
vilket visar vilken Business Unit (BU) som den bristande produkten tillhor, samt en
beskrivning av bristen. Utifran beskrivningarna av bristerna kunde bristerna
kategoriseras och tolv felkategorier tas fram. Dessa felkategorier bestamdes utifran de
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olika typer av brister som hade forekommit under de tre ménader som undersoktes.
De framtagna felkategorierna, sorterade efter antal, visas i Tabell 4 nedan.

Tabell 4: Tabellen visar de tolv felkategorierna baserade pa dokumentstudien, en forklaring av
kategorierna, samt antalet brister som uppticktes inom respektive felkategori.

Felkategori Forklaring Antal [st]
Byte av Ett byte behovs goras (av annan anledning an att
artikel/material/ytbehandling det utgatt) 85
Justering av matt i underlag Andring av matt/storlek i underlag kravs 73
Forandring av struktur, namn/nummer pa artiklar,
Forandring av intern struktur administration, interna instruktioner 72
Omkonstruktion Designindring eller omkonstruktion kravs 62
Ny komponent behovs laggas Ny artikel/komponent maste tillverkas eller kopas
till in till produkten 55
Information i underlag saknas Specificerat matt, farg, material saknas 53
Justering av
tolerans/kravspecifikation Andring av tolerans eller kravspecifikation krivs 52
Material/artikel har utgatt Material/artikel dr forbjuden/finns inte tillgdnglig 48
Dokument/fil i underlag saknas | Specifikation, STEP-fil, ritning eller PDL saknas 40

Information stammer inte och kréver en dndring,
Felaktig information i underlag | eller att det finns motsdgande info i olika underlag | 28

Forandring i datasystem, byte av cad-program,
Forandring i dataprogram omprogrammering 17
Problem med markning/etikett | Otydlig mérkning, markning pa fel plats etc. 15

Tabell 4 visar hur bristerna kategoriserades genom tolv olika felkategorier, samt ger en
beskrivning av varje felkategori for att tydliggdra innebdrden av bristen. Aven antalet
brister inom varje felkategori presenteras i Tabell 4. FOr att presentera resultatet over

antal brister per felkategori togs dven ett paretodiagram fram, se Figur 20.

Paretodiagram over antal brister per felkategori

600 1 100
500 1 80
- 4001 -
i fe0 E
g 300 e
L F 40 Py
2001
1001 20

Felkategori

Antal 85 73 72 62 55 53 52 43 40 28 17 15
Procent 142 122 120 103 92 83 87 80 67 47 28 25
Kum® 142 263 383 487 57.8 667 753 833 90,0 947 975 1000

Figur 20: Figuren visar ett paretodiagram over antal brister per felkategori.
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Figur 20 visar ett paretodiagram Over antal brister per felkategori, dar felkategorierna
har forkortade namn for att lattare kunna illustreras. Paretodiagrammet visar d@ven
vardera felkategoris andel av det totala antalet brister. Diagrammet visar att ingen
telkategori sticker ut och att bristerna ar relativt jamnt fordelade 6ver majoriteten av
felkategorierna.

En ytterligare aspekt som undersoktes i dokumentstudien var antal brister per BU. Ett
paretodiagram togs fram 6ver antal brister per BU, se Figur 21.

Paretodiagram &ver antal brister per BU
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300 | g0
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&0

300 <]
< [
40
200
N
100 o
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BU Underwater Systems — Missile Systems Ground Combat
Antal 320 166 114
Procent 53,3 277 19.0
Kum % 33,3 8L0 100,0

Figur 21: Figuren visar ett paretodiagram over antal brister per Business Unit (BU).

Paretodiagrammet i Figur 21 visar att majoriteten av alla brister fanns i produkter som
tillhorde affarsenheten Underwater Systems. Nast flest brister hittades inom Missile
Systems och minst antal brister inom Ground Combat. I Figur 22 nedan presenteras
antalet brister per felkategori och BU.

Antal brister per felkategori och BU

30
25 |
2 I I

Byte av Justering av Forindring Omkonstruk Ny Justering av Material har Dokument/ Felaktig Forindring i Problem
material mitt av struktur tion komponent tolerans urgire fil saknas information dataprogram med
behavs markning

=]

3

=3

B Underwarer Systems [l Ground Combar Missile Systems

Figur 22: Figuren visar antalet brister per felkategori och Business Unit (BU), sorterat efter
felkategori med flest antal brister.
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Figur 22 visar att ingen felkategori utmarker sig inom respektive affarsomrade. En
jamforelse mellan de olika affarsomrade visar dock att Ground Combat utmarker sig
genom felkategorierna Justering av tolerans, Material har utgditt, samt Dokument/fil
saknas.

5.3 Delstudie 3 — Faststallning av kvalitetsbristkostnader

I detta avsnitt presenteras tva huvudsakliga berdkningar av inkopsavdelningens
kvalitetsbristkostnad som foljer av brister i inkdpsunderlagen. Den forsta berakningen
baseras pa antalet timmar i merarbete som uppskattades via frageformularet och den
andra, mer utforliga berakningen, baseras pa styckkostnadsmetoden.

5.3.1 Berakning med avseende pa antalet uppskattade timmar

I Figur 19 i kapitel 5.2.1 Resultat fran frageformuldr presenterades ett histogram over det
merarbete som brister i underlagen uppskattades ge upphov till. Medianvardet for
datapunkterna var 10 timmar, motsvarande 2,5 timmar per vecka. Med avseende pa
detta gjordes sedan en uppskattning av den totala kostnaden for merarbetet for hela
inkopsavdelningen under ett dr. I samrdd med fallforetaget antogs ett ar ha 45
arbetsveckor, och foljande formel anvandes:

veckor]

Merarbete inkopsavd. [k—r] = Merarbete per person [L] * Antal veckor [ ol Antal medarbetare [st] * Personalkostnad [%].

ar vecka.

I samrad med fallforetaget kunde dven antalet medarbetare vid inkdpsavdelningen
antas vara 140 stycken och personalkostnaden antas vara 1000 kronor per timme.
Enligt foljande berakning gav detta en arlig merkostnad om knappt 16 miljoner:

Merarbete inkdpsavdelningen = 2,5 * 45 % 140 » 1000 = 15 750 000’;—:.

Den insamlade datan som lag till grund for histogrammet i Figur 19 visade en lagsta
uppskattning av merarbete pa 3 timmar per person och manad, samt ett hogsta varde
pa 64 timmar. Detta motsvarar 45 minuter respektive 16 timmar per vecka, baserat pa
att en manad har fyra veckor. Dessa uppskattningar skulle pa samma vis som ovan ge
merkostnader pa knappt 5 miljoner respektive knappt 101 miljoner kronor.
Kostnaderna bor beaktas som min- och maxvarden for inkdopsavdelningens arliga
kvalitetsbristkostnader till f6ljd av brister i underlagen.

Baserat pa en veckovis mertid pa 2,5 timmar per person, och fdljaktligen 15 750
timmar arligen for hela inkopsavdelningen, skulle knappt 9 heltidsanstallda behovas
tor att utfora detta merarbete. Detta dr berdknat med antagandena att antal
arbetsveckor ar 45 stycken samt att en heltidsanstalld arbetar 40 timmar i veckan.
Berakningen var enligt:

) Avdelningens mertid per ar [h] 15750
Antal heltidsarbetare [st] = =

= = 8,75 st.
Arbetstid per person per ar [h/st] 45 * 40 s
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5.3.2 Berakning med avseende pa styckkostnadsmetoden

Som det primadra tillvigagangssattet for att berdkna kvalitetsbristkostnaderna
anvandes styckkostnadsmetoden, tidigare forklarad i kapitel 4.4.3 Delstudie 3 -
Faststillning av  kvalitetsbristkostnader. De  felomraden som anvandes i
styckkostnadsmetoden presenteras i Tabell 5 och togs fram baserat pa intervjusvar och
information hdmtad under samtal med personal pa fallforetaget. Dessa felomraden
lag till grund for berakningen av kvalitetsbristkostnaden.

Tabell 5: Tabellen visar vilka felomraden som kostnadsbestimdes for styckkostnadsmetoden.

Felomraden till styckkostnadsmetoden

Kostnad for CP-hantering

Kostnad for RFC-hantering

Kostnad for FR-hantering

Kostnad for HfFO-mo6ten

Kostnad for CCB-moten

Kostnad for ineffektivitet och frustration i arbetet

Som tidigare namnt berdknades kvalitetsbristkostnaden med hjalp av
styckkostnadsmetoden enligt formeln nedan:

n
KBKior = Zﬁi X Kp .
i=0

Kvalitetsbristkostnaden (KBK) berdknades darmed genom en summering av
styckkostnaden (Kr) multiplicerat med respektive frekvens (B) for samtliga
felomrdden i Tabell 5. Harefter foljer beskrivningar av utrdkningarna for respektive
felomrdde, samt av den totala kvalitetsbristkostnaden per ar {for fallforetaget.

Styckkostnaden for CP-hantering, RFC-hantering och FR-hantering for
inkopsavdelningen berdaknades alla pa liknande sétt enligt formeln:

kr ) .. [h kr
K ; [;] = Tidsansprak; [;] * Personalkostnad; [7]

De olika tidsanspraken i berakningarna ar uppskattningar utforda av fyra tillfragade
medarbetare pa inkdpsavdelningen och personalkostnaden dr som tidigare beskrivet
faststdlld av inkopsavdelningen. CP:er hanteras av alla inom inkdp och darfor blev
frekvensen 140 medarbetare. RFC:er och FR:er hanteras av SQM och det finns 38 SQM
inom inkopsavdelningen, vilket representerade frekvensen i de berakningarna. Efter
insamlade data var sammanstallda kunde berdkningarna utforas enligt foljande:

Kpcp = 61,875 %1000 = 61875 kr > KBK,o.cp = 140 % 61 875 = 8 662 500 kr
Kp rec = 281,25 % 1000 = 281 250 kr > KBK, zrc = 38 * 281 250 = 10 687 500 kr

Kppr = 643,5 %1000 = 643 500 kr > KBK,o,zz = 38 * 643 500 = 24 453 000 kr-
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I berdkningarna som ledde fram till HfO-motenas kostnad och CCB-motenas kostnad
togs det hansyn till hur manga olika typer av respektive moéte som finns, hur manga
ganger per ar som dessa moten genomfdrs, hur manga medarbetare fran
inkdpsavdelningen som narvarar under métena, varaktigheten av ett mote samt hur
mycket tid som tas i ansprak for forberedelse infér dessa moten. Berdkningarna av
kostnaden for HfO- och CCB-méten visas i Bilaga 4, se avsnitt Berdkning av kostnaden
for Hinder for Orderliggning-moten (Kuiowot) och avsnitt Berdkning av kostnaden for
Configuration Control Board-méten (Kccs o). Den totala kvalitetsbristkostnaden for HfO-
respektive CCB-moten presenteras nedan:

KBK o1 1170 = 440 625 kr

KBK, o, ccp = 1652 736 kr.
Det sista felomradet som anvidndes for att berdkna kvalitetsbristkostnaderna var
kostnad for ineffektivitet och frustration i arbetet. Med hjdlp av personal pa
fallforetaget uppskattades ineffektivitet och frustration leda till merarbete pa 1,5
timme i veckan per person for samtliga 140 medarbetare pa inkopsavdelningen. Ett ar

uppskattas i berakningen vara 45 arbetsveckor, vilket gor att tidsanspraket blir 67,5
timmar per ar per person. Utrdkningen av denna kostnad blev darmed enligt f6ljande:

KF,ineffektivitet = 67,5 * 1 000 = 67 500 kT‘ 9 KBKtot,ineffektivitet = 140 * 67 500 =9 450 000 kT.

Efter dessa utrdkningar var genomfoérda kunde den totala kvalitetsbristkostnaden

under ett ar for Saab Dynamics berdknas enligt nedan:
KBKtot = KBKtot,CP + KBKtot,RFC + KBKtot,FR + KBKtot,HfO + KBKtot,CCB + KBKtot,ineffektivitet

KBK,;,s = 8662500 + 10 687 500 + 24 453 000 + 440 625 + 1 652 736 + 9 450 000 = 55 346 361 kr.

Den totala kvalitetsbristkostnaden under ett ar for Saab Dynamics beraknades enligt
ovan vara drygt 55 miljoner. Nedan i Figur 23 visas ett paretodiagram over

kvalitetsbristkostnaden for respektive felomrade.
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Paretodiagram &ver kvalitetsbristkostnad per felomrade
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Procent 442 193 17,1 157 30 08
Kum % 4432 635 80,6 96,2 99,2 100,0

Figur 23: Figuren visar ett paretodiagram 6ver kvalitetsbristkostnaden for varje felomrade.

Paretodiagrammet i Figur 23 visar att de stOrsta kvalitetsbristkostnaderna var
kostnaderna for FR, RFC, ineffektivitet och CP, medan kostnaderna for CCB-moten
och HfO-moten var signifikant lagre. De fyra forstnamnda felomradena stod {for drygt
96 % av de totala kvalitetsbristkostnaderna, vilket innebar att kostnaderna for de olika
motena endast utgjorde knappt 4 % tillsammans.

Baserat pa en timkostnad om 1000 kronor samt 40 timmars arbete per vecka under 45
veckor per ar, berdknades en medarbetare kosta 1,8 miljoner arligen. De totala
kvalitetsbristkostnaderna under ett ar for Saab Dynamics kunde foljaktligen berdknas
motsvara drygt 31 heltidsanstallda, enligt:

Avdelningens merkostnad per ar [kr] 55346 361

Antal heltidsarbetare [st] = = 30,75 st.

Kostnad per person per ar [kr/st] ~ 1800 000

5.4 Delstudie 4 — Metoder for reducering av kvalitetsbrister

Den forsta delen av Delstudie 4 bestod av en litteraturstudie. Litteraturstudien
utgjordes av teorisokning relaterad till metoder for upptackt och reducering av
kvalitetsbrister. De tva metoder som studiens forfattare, baserat pa
litteratursokningen, framst ansags reducera kvalitetsbrister var Organisatoriskt
forbittringsarbete samt Six Sigma. En mer utforlig beskrivning av resultatet fran denna
del av studien hittas i referensramen i kapitel 3.2 Organisatoriskt forbattringsarbete samt

kapitel 3.3 Six Sigma och dess verktyg.

Andra delen av Delstudie 4 var anvandandet av kvalitetsverktyg genom en
workshop, med syfte att ta fram fallforetagsspecifika metoder. Under workshopen
anvandes ett fiskbensdiagram for att ta fram  grundorsaker till

kvalitetsbristkostnaderna, se Figur 24. Diagrammets huvudfiskben utgjordes av de
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tidigare identifierade orsakerna i kapitel 5.2 Delstudie 2 — Identifiering av kvalitetsbrister
och foljder.

Fordldrade underlag Kunskapsbrist Resurs- och tidsbrist

Brister i
> underlag

Behover e ta ansvar

for det 1

Bristande

Srstar inte ctrialicerin
Forstar inte industrialisering

konsekvenserna

SRSy
Miinskliga faktorn Bristfilliga Bristfillig
interna processer kommunikation

Figur 24: Figuren visar det ifyllda fiskbensdiagrammet som anvindes under workshopen, samt
deltagarnas roster i form av inringade grundorsaker.

De inringade orsakerna i Figur 24 var de orsaker som deltagarna rostade var de storsta
orsakerna till brister i underlagen. De orsaker med flest inringningar var de som fick
flest roster och darmed representerade de grundorsaker som slutligen valdes att ta
vidare till nasta steg i workshopen. De grundorsaker som valdes ut blev Klen
kvalitetskultur, Rittning av fel tillhor inte specifika projekt, samt Bristande industrialisering.
Efter diskussioner mellan deltagarna valdes bristande industrialisering ut att bli en av

dessa tre grundorsaker, trots att tva ytterligare grundorsaker hade samma antal roster.

Nasta steg av workshopen bestod av negative brainstorming for generering av
forbattringsforslag for respektive grundorsak. De ifyllda underlagen for negative
brainstorming inklusive vilka tre metoder som valdes ut for respektive grundorsak
aterfinns i Bilaga 5 under avsnittet Negative Brainstorming.

De tre framsta metoderna for varje grundorsak som deltagarna valde ut anvandes
sedan i prioriteringsmatrisen. I Bilaga 5 under avsnittet Prioriteringsmatris aterfinns
underlagen fran arbetet med prioriteringsmatriserna, inklusive vilka metoder som
slutligen valdes ut for forbattring av respektive grundorsak. Tabell 6 visar en
sammanstdllning av de slutgiltiga grundorsakerna samt de metoder som enligt
matrisen framst skulle forbattra grundorsakerna.
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Tabell 6: Tabellen visar respektive grundorsak och dess framtagna forbittringsmetod.

Grundorsak Forbittringsmetod

Klen kvalitetskultur Mer utbildning inom kvalitet

Réttning av fel tillhor inte specifika projekt | Ansvarig produkt/projekt bar kostnadsansvar

Bristande industrialisering Folja industrialiseringsprocessen

Den forsta forbattringsmetoden, Mer utbildning inom kvalitet, innebar att personalen pa
inkdpsavdelningen skulle erhalla mer utbildning inom kvalitetsomradet. Denna
utbildning skulle bestd av tva timmars ledningsutbildning, en timmes
grundutbildning samt tva timmars vidareutbildning. Ledningsutbildningen skulle
vara obligatorisk for ledningsgruppen och genomforas i fysiskt format.
Grundutbildningen skulle aterfinnas i foretagets digitala utbildningssystem Workday
learning och vara obligatorisk for samtliga av inkOpsavdelningens anstallda.
Vidareutbildningen skulle vara i fysiskt format och vara obligatorisk for rollerna SQM
och PM&T. Eventuella nyanstallda skulle direkt kunna genomfora grundutbildningen
i Workday learning och vid behov skulle dven vidareutbildningen kunna genomféras
vid ytterligare tillfdllen. Utbildningsmaterialet hade kunnat tas fram internt eftersom
tillracklig kunskap fanns inom fallforetaget.

Den andra forbattringsmetoden, Ansvarig produkt/projekt béir kostnadsansvar, bedomdes
utgdra en mer omfattande forandring. Vid studiens genomfoérande drevs allt,
inklusive serieproduktion, i projekt som hade ett slut och foljaktligen stangdes. Detta
innebar att kostnader kunde flyttas framat i tiden och laggas i produktvardsbudgeten
istdllet for det specifika projektets budget. En foljd av detta var att ndgon annan dn
projektansvarig behovde hantera konsekvenserna av problemen. Att istdllet ha som
regel att ligga kostnadsansvaret hos den ansvariga produkten/projektet skulle
innebéra en radikal fordandring med avseende pa arbetet med projekten. I samrad med
handledaren pa fallféretaget bedomdes denna forbattringsmetod vara for komplex
och omfattande att beskriva mer i detalj samt genomfora en kostnadskalkyl for i denna
studie.

Den tredje forbattringsmetoden, Félja industrialiseringsprocessen, bedomdes dven den
utgora en omfattande forandring i inkopsavdelningens arbete. Vid studiens
genomforande foljdes inte industrialiseringsprocessen och detta ansags vara
acceptabelt bland personalen. Att borja folja industrialiseringsprocessen hade
inneburit ett krdvande omstallningsarbete och i samrad med handledaren pa
fallforetaget bedomdes fOljaktligen &dven denna forbattringsmetod vara for
omfattande att beskriva mer i detalj samt genomfora en kostnadskalkyl for i denna
studie.
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Naésta steg var att genomfora en FMEA, med syfte att analysera riskerna av de valda
metoderna samt generera atgarder for att minska riskerna. I Bilaga 5 visas resultatet
se Tabell 17. 1 Tabell
forbattringsmetoderna, dess storsta risker samt tillhorande riskatgarder.

av detta, 7 nedan visas en sammanfattning av

Tabell 7: Tabellen visar respektive metod, de storsta riskerna samt tillhérande riskatgarder.

Forbdttringsmetod | Risk Riskatgard
Mer utbildning Bristande engagemang och Kommunicera vikten av ett bra
inom kvalitet forstaelse for utbildningens syfte kvalitetsarbete
For laga grundkunskaper for att ta | Sakerstéll att grundutbildningen ar pa
till sig information lamplig niva
Ansvarig Saknas intresse av storre Framhava langsiktiga fordelar med
produkt/projekt bar | ekonomiskt ansvar da det forbattringen, minska suboptimering
kostnadsansvar missgynnar projektet
Okad transparens ger uppfattning | Informera om fordelarna med en dkad
om Okade kostnader, eftersom de transparens om kostnader
tidigare varit dolda
Oppna projekt kan inte stéingas Tilldela resurser och kompetens
p.g.a. resursbrist
Folja Hinner inte folja processen eller Tilldela tid och resurser
industrialiserings- | bortprioriterar den
processen

Sista delen av Delstudie 4 bestod av en berdkning av kostnaden for att reducera
kvalitetsbristerna genom den forsta forbattringsmetoden, mer utbildning inom
kvalitet. Denna berdknades genom att olika kostnadsposter uppskattades i samrad
med fallforetaget, se Tabell 8 nedan.

Tabell 8: Tabellen visar implementeringskostnaden for att genomféra mer utbildning inom

kvalitet.
Kostnadspost Antal Tidsansprak | Timkostnad Kostnad
personer [st] | [h/person] [SEK/h] [SEK]

Framtagning av 1 40 1 000 40 000
utbildningsunderlag (Internt)
Inférande i digitalt 1 10 1 000 10 000
utbildningssystem
Genomforande av 10 2 1000 20 000
ledningsutbildning
Genomférande av 140 1 1000 140 000
grundutbildning
Genomforande av 45 2 1 000 90 000
vidareutbildning

Summa [SEK] | 300 000

Kostnaden for att reducera kvalitetsbristerna genom mer utbildning inom kvalitet

beraknades alltsa vara 300 000 kronor.
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6. Analys

I detta kapitel analyseras genererade resultat i relation till studiens syfte och frigestillningar.
Frigestillningarna besvaras och resultatet kopplas till tidigare presenterad teori.

6.1 Analys av resultat fran delstudier

Delstudie 1 gav resultat i form av information om underlagens olika typer av brister
och bristernas konsekvenser. Denna information var anvandbar for vidare
undersokningar i efterféljande delstudier. Den gav dven forfattarna en god grund att

sta pd infOr resten av arbetet, samt 6kad forstaelse for fallforetagets interna processer.

Delstudie 2 utgjordes av en dokumentstudie och ett frageformular. Dessa instrument
lag till grund for tva separata kategoriseringar av bristerna. Felkategorierna framtagna
frdn svaren pa frageformuldret overensstaimde till stor del med felkategorierna
framtagna fran dokumentstudien, dock var de senare fler till antalet. Figur 25 visar en
jamforelse mellan de tva kategoriseringarna och mer specifikt vilka felkategorier fran
dokumentstudien som ingdr i respektive felkategori fran frageformularet.

Felkategorier frn Felkategorier frin
frdgeformulir dokumentstudie

Information i underlag saknas

Detaljer i eller delar av | ___——— Justering av matt i underlag

underlag saknas eller

ar otydliga T—————— Dokument/fil i underlag saknas
\-—““ Problem med mirkning/etiketter

Ej fardigstallda underlag

Otydligheter vid > Férindring av intern struktur

exportkontroll

For harda krav i . e
e Justering av tolerans/kravspecifikation
underlag - ©

Forildring av underlag | =————————p Material/artikel har utgitt

Felaktig information i underlag

Information i underlag > Byteav artikel/material/ytbehandling
ir felaktig och

tvetydlig T Omkonstruktion

Ny komponent behovs laggas till

Figur 25: Figuren visar vilka felkategorier fran dokumentstudien som ingar i respektive
felkategori framtagen fran frageformularet.

Det bor observeras att en felkategori fran dokumentstudien, Forindring i dataprogram,
saknas i Figur 25, eftersom sddana brister inte angavs av ndgon respondent i
frageformuldret och darmed inte representeras av ndgon av felkategorierna fran
frageformuldret. Sammantaget visar jamfOrelsen att bristerna som angavs av
respondenterna i frageformulédret och bristerna som upptacktes i dokumentstudien
till stor del Overensstimde med varandra och darmed kunde detta resultat,
kategoriseringen av bristerna, styrkas.
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I Figur 20 visas ett paretodiagram Over antal brister per felkategori. Paretoprincipen
beddmdes inte vara applicerbar i detta fall, vilket foljde av att det inte var ett fatal
felkategorier som svarade fOr en storre del av det totala antalet brister. Figur 21 visar
ett paretodiagram Over antalet brister per Business Unit. I detta fall var
paretoprincipen applicerbar, dd Underwater Systems stod for over hélften av alla
brister med sina drygt 53 % och Underwater Systems tillsammans med Missile
Systems for 81 % av de undersokta bristerna. Detta innebar att baserat pa antal brister
bor fallforetagets resurser laggas inom Underwater Systems. I linje med det Bergman
och Klefsjo (2021) beskriver om att ett paretodiagram aven kan illustrera kostnaden,
bor det emellertid ndmnas att en annan prioritering hade kunnat fas om
paretodiagrammet hade visat den totala kvalitetsbristkostnaden istéllet for antal
brister.

Med hjalp av frageformularet i Delstudie 2 kunde dven underlagsbristernas paverkan
pa personalens arbete kartlaggas. Nedan foljer ndgra exempel pa hur denna paverkan
kunde kopplas till studerade kategorier av kvalitetsbristkostnader samt sloseri,
tidigare beskrivna i kapitel 3.1 Kvalitetsproblem och pafoljande kostnader. Liker och Meier
(2006) beskriver att en typ av sloseri ar vantan. Denna sloserityp aterfanns i denna
studie exempelvis genom foljderna att inkoparen inte kan orderldagga, att invantande
av RFC eller avstamning med ratt personer kravs, samt att leverantoren inte kan
paborja sin tillverkning. En annan typ av sloseri inom denna kategorisering ar
defekter (Liker & Meier, 2006), vilket kunde kopplas till mottagande av artiklar som
inte ar korrekta.

Sorqvist (2001), van Weele (2012) och Crosby (1979) redogor for forebyggande
kostnader. Studien i sin helhet kunde kopplas till denna kostnadspost till f6ljd av att
studien amnade kartldgga olika fel och pafoljande konsekvenser, samt syftade till att
ta fram metoder fOr att forebygga kvalitetsbristerna. Med avseende pa orsaker till
interna felkostnader listar Sorqvist (2001) exempelvis omkonstruktion, felanalys och
ineffektivitet. I denna studie kunde omkonstruktion relateras till korrigeringar av
brister i underlagen och felanalyser till uppréttande av felrapporter. Vidare kunde
ineffektivitet kopplas till konflikter, irritation och att tid tas fran mer vardeskapande
aktiviteter. Externa felkostnader kan vara en foljd av exempelvis boter (Sorqvist,
2001), vilket i denna studie kunde kopplas till boter till £6ljd av sen leverans till kund.

Sorqvist (2001) beskriver att tillfalliga problem, som ger upphov till bland annat
kassationer, merarbete eller kontrollkostnader, orsakar traditionella kostnader. Som
resultatet fran frageformularet i Delstudie 2 visar ger brister i underlagen upphov till
exempelvis kassationer, merarbete och kontrollkostnader och darmed kan bristerna i
underlagen klassas som tillfdlliga problem. Vidare undersoktes aven dolda
kvalitetsbristkostnader, vilka Sorqvist (2001) beskriver uppstar exempelvis till f6ljd av
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aktiviteter som medarbetare genomfor for att atgarda fel men som inte rapporteras. I
denna studie identifierades de dolda kostnaderna genom intervjuer och

frageformular.

I Delstudie 3 kunde Figur 23 analyseras med avseende pa paretoprincipen. Denna figur
visar ett paretodiagram over kvalitetsbristkostnaden per felomrade och det visas att
FR stod for drygt 44 % av de totala kvalitetsbristkostnaderna. De tre efterféljande
omradena RFC, Ineffektivitet och CP stod sedan for omkring 16-19 % vardera och de
fyra storsta felomrddena genererade foljaktligen drygt 96 % av
kvalitetsbristkostnaderna. Har kan det noteras att de resterande tva felkategorierna,
CCB och HfO, inte var av betydande storlek. En stor del av kostnaden kunde alltsa
hérledas till arbetet som SQM-rollen utfor.

Utifran litteraturstudien i Delstudie 4 ansags tva metoder, Organisatoriskt
forbittringsarbete och Six Sigma, allmant vara lampliga att anvanda for reducering av
kvalitetsbrister inom en verksamhet. Den andra delen av Delstudie 4 visade att de tre
torbattringsmetoderna Mer utbildning inom kvalitet, Ansvarig produkt/projekt bir
kostnadsansvar samt Folja industrialiseringsprocessen var lampliga att applicera hos
fallforetaget. Mer utbildning inom kvalitet kunde kopplas till fokuset pa
kvalitetskompetens inom den allmdnna metoden for organisatoriskt
forbattringsarbete. Exempelvis beskriver Sorqvist (2001) att kompetens inom
forbattringsmetodik hos ledningen och medarbetare ar viktigt for att kunna
genomfora framgangsrikt forbattringsarbete.

I samrad med fallforetaget fattades beslutet att forbattringsmetoden Mer utbildning
inom kvalitet skulle innebara tre olika utbildningar varav en ledningsutbildning, en
grundutbildning, samt en vidareutbildning. Att inleda forbattringsarbetet med en
ledningsutbildning ar i linje med Sorqvists (2001) beskrivning av att kunskap inom
forbattringsmetodik kan 6kas genom interna utbildningar som inleds pa ledningsniva
for att sedan bedrivas vidare inom organisationen. Darmed foreslogs det att
ledningsutbildningen skulle ske forst, foljt av en digital grundutbildning for samtliga
av inkopsavdelningens anstadllda och slutligen en vidareutbildning for anstdllda med

roller som kraver djupare kompetens inom dmnet.

De fallforetagsspecifika metoderna som togs fram kunde aven oversiktligt analyseras
med avseende pa indelningen re-engineering och kontinuerliga forbittringar. Metoden
att ansvarig produkt/projekt ska bara kostnadsansvar bedomdes vara en omfattande
forandring i arbetssdttet och ansdgs foljaktligen vara en re-engineering. Detta
baserades pa Sorqvists (2001) beskrivning om att re-engineering karaktdriseras av
drastiska forandringar med nya angreppssiatt och processer. Pa liknande vis

bedomdes &dven metoden att folja industrialiseringsprocessen utgora en re-
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engineering. Att genomfora mer utbildning inom kvalitet bedomdes emellertid vara
av typen kontinuerlig forbattring, baserat pa att denna metod inte innebar drastiska

forandringar utan mer av ett Ilopande arbete.

De automatiska paminnelserna om att genomfora utbildningar i Workday learning
kan kopplas till Poka-Yoke. Detta baseras pa vad Schmidt (2013) beskriver om att
Poka-Yoke losningar bor gora aktuell personal medvetna om eventuella fel sa att de
kan atgarda dessa. I detta avseende hade ett fel utgjorts av ett icke deltagande i en
obligatorisk utbildning. Pa liknande vis hade det varit fordelaktigt att manuellt kunna
foéra in narvaro pa de fysiska utbildningarna i Workday learning. Detta hade
mojliggjort en enklare Oversikt Over vilka personer som inte genomfdrt
utbildningarna. En mdjlig Poka-Yoke 10sning for metoden att ansvarig
produkt/projekt bar kostnadsansvar var att ett felmeddelande fas vid forsok att stinga
ett projekt innan det uppnatt MRL 9, vilket dr en intern term for produktmognad.

6.2 Besvarande av fragestallningar

Den forsta fragestallningen berérde hur bristerna i underlagen kunde kategoriseras
och kvantifieras. De framtagna felkategorierna redogors for i Tabell 9.

Tabell 9: Tabellen visar de framtagna felkategorierna, dess respektive antal samt andel.

Felkategori Antal [st] | Andel [%]
Byte av artikel/material/ytbehandling | 85 14,2
Justering av matt i underlag 73 12,2
Forandring av intern struktur 72 12,0
Omkonstruktion 62 10,3
Ny komponent behovs laggas till 55 9,2
Information i underlag saknas 53 8,8
Justering av tolerans/kravspecifikation | 52 8,7
Material/artikel har utgatt 48 8,0
Dokument/fil i underlag saknas 40 6,7
Felaktig information i underlag 28 4,7
Forandring i dataprogram 17 2,8
Problem med markning/etikett 15 2,5

Beslutet fattades att den slutgiltiga kategoriseringen av brister skulle folja
telkategorierna fran dokumentstudien. Detta pa grund av att frageformularets
felkategorier och dokumentstudiens felkategorier representerade samma typer av
brister, men dokumentstudiens var utforligare och fler till antalet. Vidare kunde d@ven
dessa felkategorier kvantifieras.

Den andra fragestallningen behandlade vilka kvalitetsbristkostnader som uppstod till
foljd av bristerna i inkOpsunderlagen. Tabell 10 visar den berdaknade
kvalitetsbristkostnaden och motsvarande antal heltidsarbetare.
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Tabell 10: Tabellen visar kvalitetsbristkostnaden och motsvarande antal heltidsarbetare med
avseende pa antal uppskattade arbetstimmar samt styckkostnadsmetoden.

Berikning med avseende pa: Kvalitetsbristkostnad [MSEK] | Heltidsarbetare [st]
Antal uppskattade arbetstimmar 16 9
Styckkostnadsmetoden 55 31

Tabell 10 visar att den berdknade kvalitetsbristkostnaden med avseende pa antal
uppskattade arbetstimmar var 16 miljoner kronor per ar medan
kvalitetsbristkostnaden berdknad med avseende pa styckkostnadsmetoden blev
avsevart hogre, namligen 55 miljoner kronor per ar. Eftersom berdkningen med
avseende pa styckkostnadsmetoden var mer utforlig och baserades pa fler parametrar
an berdkningen med avseende pa antal uppskattade arbetstimmar, ansigs den
kvalitetsbristkostnaden vara mest trolig att Overensstimma med den verkliga
kvalitetsbristkostnaden.

Den tredje fragestdllningen a@mnade undersoka vilka metoder som finns for
reducering av kvalitetsbrister, samt vilka metoder som kunde appliceras hos
fallforetaget. Tva metoder som ansags lampliga for reducering av kvalitetsbrister togs
fram via en litteraturstudie och presenteras i Tabell 11 nedan.

Tabell 11: Tabellen visar tva metoder for reducering av kvalitetsbrister.

Metod for reducering av kvalitetsbrister

1 Organisatoriskt forbattringsarbete

2 Six Sigma

Den andra delen av den tredje fragestdllningen avsag framtagning av metoder for
reducering av kvalitetsbrister hos fallforetaget. Dessa metoder visas i Tabell 12 nedan.

Tabell 12: Tabellen visar tre framtagna metoder for reducering av kvalitetsbrister hos fallforetaget.

Metod for reducering av kvalitetsbrister hos fallforetaget

1 Mer utbildning inom kvalitet

Ansvarig produkt/projekt bar kostnadsansvar

3 Folja industrialiseringsprocessen

Den totala implementeringskostnaden for den forsta forbattringsmetoden berdknades
vara 300 000 kronor, medan implementeringskostnaden for de tva ovriga metoderna
inte ansags moajliga att berdakna inom denna studies omfattning.
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7. Diskussion

Detta kapitel syftar till att diskutera studiens resultat och metoden som anvindes for att nd
resultatet, bland annat genom att belysa resultatets och metodens fordelar och nackdelar. Aven
forslag pd fortsatta studier presenteras.

7.1 Resultatdiskussion

Resultatet fran Delstudie 3 visade att kvalitetsbristkostnaderna for fallféretaget under
ett ar var 55 miljoner kronor. Detta motsvarade ett ars arbete for knappt 31
heltidsanstéllda, vilket ansdgs vara ett relativt stort antal i relation till antal
medarbetare pa inkopsavdelningen. Resultatet visade pa att kvalitetsbristerna gav
stora konsekvenser for fallforetaget i form av atgang av arbetstid och foljaktligen
kostnader. Ytterligare en negativ foljd av att en stor del av arbetstiden togs upp av
hantering av kvalitetsbrister var att andra viktiga arbetsuppgifter tvingades

bortprioriteras och skjutas upp.

I kapitel 5.3.1 Berakning med avseende pa antalet uppskattade timmar berdknades min- och
maxvarden for inkopsavdelningens arliga kvalitetsbristkostnader baserad pa
personalens uppskattningar av atgang av arbetstid. Dessa varden skapade ett troligt
intervall for den verkliga kvalitetsbristkostnaden mellan 5 och 101 miljoner kronor.
Enligt berdkningen baserad pa styckkostnadsmetoden var fallféretagets arliga
kvalitetsbristkostnader 55 miljoner kronor, vilket hamnar ungefar i mitten av detta
intervall. Detta gor att resultatets trovardighet kunde styrkas ytterligare.

Samtliga parametrar som kvalitetsbristkostnaden berdknades utifran grundade sig pa
uppskattningar av personal pa fallforetaget och med avseende pa dessa
uppskattningar kan ett flertal aspekter diskuteras. Exempelvis dr det mojligt att
personalen inte var fullt medvetna om vad en viss aktivitet faktiskt tog i ansprak eller
att deras svar paverkades av vad som hant den senaste tiden. Om samtliga parametrar
hade kunnat matas upp istdllet for att uppskattas hade en &nnu tillforlitligare
kvalitetsbristkostnad kunnat erhallas. Detta tillvigagangssatt hade varit i linje med
den forsta metoden som Sandholm och Sorqvist (1998) beskriver kring matning av
kvalitetsbristkostnader, se kapitel 4.3 Dataanalys. Som tidigare namnt ansags emellertid
inte denna metod vara applicerbar i denna relativt korta studie. For att Oka
tillforlitligheten av resultatet inkluderades uppskattningar av olika personer och
roller, detta for att kunna basera svaret pa olika uppfattningar.

Den berdknade kvalitetsbristkostnaden kunde inte sattas i direkt relation till vad
Krishnan (2006) beskriver om att de dolda kvalitetskostnaderna kan vara uppemot tre
till tio ganger storre an de synliga kvalitetskostnaderna. Resultatet kunde heller inte
jamforas med vad De Feo och Juran (2014), Bergman och Klefsjo (2021) och Sorqvist
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(2001) diskuterar om kvalitetsbristkostnader i relation till omsattning. Anledningen
till att dessa jamforelser inte var applicerbara var att studien hade ett flertal
avgransningar, exempelvis att den genomfordes pa en inkdpsavdelning som saknade
en egen omsattning. Baserat pa aspekten att de dolda kostnaderna kan vara av
markbar storlek (Dahlgaard, Kristensen, & Kanji, 2002) eller till och med storre an de
synliga kostnaderna (Krishnan, 2006), ar det dock essentiellt att ha i atanke att den
beraknade kvalitetsbristkostnaden kan vara underestimerad.

Den forsta delen av resultatet fran Delstudie 4 bestod av tva metoder for reducering
av kvalitetsbrister som kan anvandas inom de flesta verksamheter. Dessa tva metoder,
organisatoriskt forbattringsarbete och Six Sigma, ansags ha méanga likheter. Six Sigma
foljer ramverket DMAIC med de olika faserna definiera, méta, analysera, forbattra och
overvaka. Dessa faser kan till stor del anses motsvara den metod for forbattringsarbete
som Sorqvist (2001) beskriver i kapitel 3.2 Organisatoriskt forbattringsarbete. Sorqvists
(2001) steg ar att pavisa behovet av forbattringen, identifiera problemomrdadena,
faststélla orsakerna till bristerna, analysera hypoteserna till orsakerna, faststélla och
genomfora atgarder och slutligen folja upp resultatet. Detta foljer till stor del
ramverket DMAIC. Ytterligare en likhet ar att bada metoderna inkluderar
anvandandet av liknande kvalitetsverktyg, exempelvis fiskbensdiagram for
faststallning av grundorsaker. De stOrsta skillnaderna mellan metoderna ar att
organisatoriskt forbattringsarbete enligt Sorqvist (2001) har ett stort fokus pa att
engagera och forbattra attityden hos ledningen, samt att 6ka kompetensen inom
forbattringsmetodik internt inom verksamheten. Dessa typer av kulturférandringar
upplever forfattarna inte ha lika stor betydelse inom ett Six Sigma projekt, savida

kulturférandring inte dr en framtagen 16sning for forbattring av en grundorsak.

Den andra delen av resultatet fran Delstudie 4 bestod av tre metoder for reducering
av brister i underlagen som var specifikt framtagna for fallforetaget. Har
presenterades dven en uppskattad implementeringskostnad for metoden att
genomfora mer utbildning inom kvalitet. Beroende pa fallforetagets resurser och
budget kan det vara svart att implementera samtliga forbattringsmetoder pa samma
gang. Under utvarderingen av metoderna bedomdes det kravas ny kompetens och
mojligtvis dven nya anstallda for att kunna f6lja industrialiseringsprocessen. En annan
aspekt som bor tas hansyn till infor inforandet av en eller flera metoder dr om
medarbetarna samt ledningen har rétt attityd och engagemang exempelvis for att lara
sig och infOra nya arbetssatt. Detta ar i linje med vad Sorqvist (2010) beskriver om att
attityder bland ledning och medarbetare ar en viktig aspekt for ett framgangsrikt
torbattringsarbete, inklusive att ledningen bor ha en verklig Overtygelse och ett
genuint engagemang. Vikten av ledningens engagemang kan dven kopplas till en
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rekommenderad atgard for risken att utbildningen inte genomfors, vilken visas i
FMEA: i Tabell 17.

Den framtagna forbattringsmetoden Mer utbildning inom kvalitet innebar, som tidigare
beskrivet, tva fysiska och en digital utbildning. I dessa utbildningar var det av stor
vikt att inkludera konkreta exempel fran inkdpsavdelningens verksamhet for att
understryka de foljder som uppkommer pa grund av sa vl brister i underlag som en
klen kvalitetskultur internt. Sorqvist (2001) beskriver att forbattrade attityder inom
kvalitetsomradet kan paskyndas bland annat genom pavisning av de ekonomiska
tordelar som kan uppnas. Darfor ansags konkreta exempel om de arbetsmiljomassiga
savadl som ekonomiska konsekvenser som uppstar till f6ljd av brister i underlag och
andra kvalitetsproblem, samt hur det gar att undvika dessa, vara essentiella for
forbattring av personalens attityd och engagemang. Det bor aven namnas att storre
engagemang inklusive 6kad kompetens ar en del av foretagets kulturférandring och
foljaktligen far dessa mer langsiktiga foljder.

7.2 Metoddiskussion

De metoder som anvéndes i studien var valda med forhoppningen om att erhalla ett
resultat med hog reliabilitet, validitet och generaliserbarhet. Hur reliabilitet och
validitet uppnaddes i denna studie beskrivs i kapitel 4.5.1 Validitet och reliabilitet.
Generaliserbarheten av studien uppnaddes framst genom val av etablerade metoder
och demonstrerande av metodernas funktion och resultatet de genererar.
Fallforetagets processer som har beskrivits, felkategorierna och felomradena som har
tagits fram och de tre metoderna for reducering av brister inom fallforetaget kan till
storsta del inte appliceras pa andra foretag. Dock kan metoden for framtagning av
felkategorier, metoden for kostnadsbestimning, verktygen som anviants for
framtagning av metoder for reducering av kvalitetsbrister, samt de tva generella
metoderna for reducering av brister appliceras pa andra foretag, vilket gor arbetet
generaliserbart.

En ytterligare aspekt inom forskningskvalitet som ar viktig att ta hansyn till ar den
etiska aspekten (Drolet, Rose-Derouin, Leblanc, Ruest, & Williams-Jones, 2022). Ett
satt att forbattra studiens etik hade varit att anonymisera enkédten som skickades ut
till inkopspersonalen i Delstudie 2. Ett etiskt arbetssdtt innefattar att forskarna
skyddar deltagarnas anonymitet (Coleman & Briggs, 2002), vilket i denna studie hade
kunnat forbattras med avseende pa enkdten. Den ursprungliga idén var att anvanda
Saabs interna enkatverktyg dar alla deltagare ar anonyma. Da forfattarna inte
lyckades fa kontakt med ndgon som visste hur verktyget fungerade andrades planen
och enkaten skickades istdllet ut via mejl. Detta innebar att forfattarna kunde se varje
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respondents namn och enkatsvar. Dock var detta inget som sammanstalldes eller
presenterades i rapporten. Att enkdten hade en relativt lag svarsfrekvens pa 21 % kan
aven ha haft andra anledningar an den ovan diskuterade anonymitetsaspekten.
Exempelvis svarade vissa medarbetare pa mejlet och forklarade att de inte var
tillrackligt insatta inom det studerade dmnet for att kunna svara pa enkaten. Den
relativt laga svarsfrekvensen var dven i linje med den allmadnna problematik kring
obesvarade enkidter som Rowley (2012) redogor for, tidigare diskuterat i
metodkapitlet.

Ytterligare en aspekt som noterades da svaren sammanstélldes var att en av fragorna
i vissa fall hade uppfattats pa ett annat siatt 4an amnat. Detta skedde trots att en
korrekturlasning av enkatens fragor genomfordes innan mejlet skickades ut. Denna
aspekt kunde kopplas till vad Patel och Davidson (2019) skriver om att en fordel med
intervjuer ar att intervjuaren kan tydliggora inneborden av en fraga i de fall den
intervjuade personen inte fOrstar. Foljaktligen hade problematiken kring de olika
uppfattningarna av frdgan kunnat undvikas om intervjuer hade genomforts istallet
for enkdtundersokningen. I linje med vad Rowley (2012) beskriver om att
frageformuldr mojliggor insamling av ett storre antal svar givet en viss tid jamfort
med vad intervjuer gor, ansags dock valet att anvanda frageformular vara fordelaktigt
trots den laga svarsfrekvensen och den alternativa tolkningen av fragan.

I metodkapitlet presenteras dven en rekommendation av Rowley (2012) med avseende
pa intervjuers omfattning, vilken innebar 6 till 12 huvudfragor och vid behov 2 till 4
foljdfragor. Denna studies intervjuunderlag, visade i Bilaga 1, inneholl 7 till 16
huvudfragor vardera. Rowleys (2012) rekommendation hade i vissa intervjuer kunnat
foljas battre, men samtidigt var det hogre antalet fragor av betydelse for att skapa en
overgripande forstaelse for det studerade amnet.

I Delstudie 3 var den ursprungliga intentionen att under kostnadsbestamningen av
kvalitetsbrister med hjalp av styckkostnadsmetoden anvanda sig av felkategorierna
som togs fram i Delstudie 2. Detta baserades pa Sorqvists (2001) forklaring att ett
felrapporteringssystem kan vara behjélpligt vid studier av traditionella kostnader.
Inkdpsavdelningen vid Saab Dynamics anvander som tidigare namnt ett affarssystem
tor dokumentation av brister i form av Change Proposals (CP:er), vilket var dar data for
dokumentstudien hdamtades. Under intervjuer erholls dock information angdende
felkategoriernas tidsatgang, namligen att tidsatgangen inte skiljde sig markbart
mellan olika felkategorier for de anstdllda inom inkdpsavdelningen. Styckkostnaden
skulle darmed ha blivit densamma for samtliga felkategorier. Detta ledde till att
felomraden istdllet togs fram for berdkning av kvalitetsbristkostnaderna.
Framtagningen av felomrdden krdvde en kompletterande datainsamling vilket ar i
linje med vad Séfsten och Gustavsson (2019) beskriver om ett iterativt arbetssatt.
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Forfattarna ansag att anvandandet av de nya felomradena inte borde ha nagon storre
effekt pa den totala kvalitetsbristkostnaden, men att det hade upplevts givande att fa
mer anvandning av de framtagna felkategorierna i det fortsatta arbetet. Det dr vart att
namna att dessa felkategorier med stor sannolikhet hade haft olika styckkostnader om
de istdllet undersokts pd andra av fallforetagets avdelningar, som exempelvis
produktion och utveckling. For personalen pa inkop gick det lika fort att exempelvis
skapa och f6lja upp en CP for ett underlag dar det krdavs en justering av tolerans och
for ett underlag dar det krdavs en total omkonstruktion, medan det inom
utvecklingsavdelningen hade blivit stora skillnader i arbetstimmar.

I berdkningen av kvalitetsbristkostnaden studerades de sex felomradena presenterade
i Tabell 5. Andra felomradden som hade varit intressanta att ta med i berdkningen av
kvalitetsbristkostnader var boter till kund till f6ljd av forseningar, friktion i relation
med leverantor, skrotning pa grund av felaktiga produkter, samt kop av dyrare
produkter for att de gar snabbare att fa hem. Effekterna av dessa aspekter valdes dock
att inte tas med pa grund av svarigheter att uppskatta dessa till foljd av att det
saknades nodvandig dokumentation samt var svart att koppla vad som specifikt beror
av brister i underlagen.

Keller (2011) beskriver flera olika kvalitetsverktyg, som i denna studie anvandes for
framtagning av fallforetagsspecifika forbattringsmetoder. Kvalitetsverktygen
upplevdes fungera vil under workshopen och kunde pa ett enkelt sdtt anpassas till en
av studiens fragestallningar. I slutet av workshopen blev de forbattringsmetoder som
valts ut i prioriteringsmatrisen utvarderade med avseende pa lamplighet for
fallforetaget. Detta var linje med vad Brook (2020) beskriver om vikten av att
utvdrdera resultatet frdn en prioriteringsmatris. Sedan anvandes FMEA for att
genomfora en riskbedomning av metoderna innan de foreslogs for fallforetaget.
Riskbedémningen syftade till att bidra till forbattrade processer och arbetssatt genom
upptackt eliminering av risker i metoderna, vilket ar i linje med vad Arora och Sahu
(2022) beskriver. Som ett resultat av FMEA:n rekommenderades specifika atgarder
som var viktiga for fallforetaget att ta hansyn till vid implementering av metoderna.

Sorqvist (2001) menar att matning av kvalitetsbrister ar till nytta vid exempelvis
aterkoppling och uppfoljning av kvalitetsarbete. Uppfoljning ar dven den fjarde och
sista fasen i Sorqvists modell for identifiering av kvalitetsbristkostnader. Detta ar en
fas som inte uppnddde sin fulla potential i denna studie. En del av fasen uppnaddes i
och med att rapporten presenterades for berérda medarbetare hos fallféretaget. Dock
var det inte mgjligt att inom tidsramen utvardera studien eller utarbeta
forbattringsforslagen. Som beskrivet i kapitel 4.3 Dataanalys blev arbetet med denna fas
avgransat till foljd av studiens tidsbegransning. Forhoppningen var att handledaren
vid fallforetaget fick anvandning for studiens resultat i inkdpsavdelningens fortsatta
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arbete. Har kan det dock noteras att uppfoljningsfasen inte ar en del av Chopra och
Gargs (2012) sjustegsmodell tidigare visat i Figur 13. Foljaktligen ansags samtliga steg
i sjustegsmodellen vara genomfdrda i denna studie.

En annan modell som studien baserades pa var Blomqvist och Hallins (2014)
fyrafasmodell. De fyra faserna att formulera, konstruera, producera och leverera
arbetet foljdes noggrant. Pa vilket satt faserna foljdes beskrivs i kapitel 4.1 Metodansats.

7.3 Studiens betydelse och forslag pa fortsatta studier

I denna studie Kkategoriserades och kvantifierades brister i fallforetagets
inkopsunderlag. Konsekvenserna av bristernas forekomst uttrycktes i monetara s val
som i ickemonetdra termer och vid sidan av detta togs dven olika metoder for
reducering av dessa kvalitetsbrister fram. Som en foljd av detta kunde denna studie
tydliggora vilken péaverkan inkdpsunderlagens brister har pa fallforetagets
undersokta inkopsavdelning, exempelvis da den uttrycktes i en arlig extrakostnad.
Fortydligandet tillsammans med de metoder som foreslogs kunna reducera
kvalitetsbristerna kunde forhoppningsvis utgéra en grund for framtida investeringar
i kvalitetsarbete sa vadl som en Okad motivation hos personalen att utfora
arbetsuppgifter korrekt. Detta resonemang om studiens betydelse ar till stor del
grundat pa Sorqvists (2001) beskrivning om de tre primara anvandningsomradena
som finns for uppmatning av kvalitetsbrister inom ett foretag. Vid sidan av
ovanstaende redogorelse om studiens betydelse kunde dven forslag pa fortsatta
studier diskuteras. Nedan foljer en diskussion om fortsatta studier, dar samtliga
aspekter grundades i studiens avgransningar.

Utover inldasning av generell teori och metoder fokuserade denna studie pa
inkopsunderlagen vid Saab Dynamics inkdpsavdelning, dar de tre affarsenheterna
Ground Combat, Missile Systems och Underwater Systems inkluderades. En fortsatt
studie hade kunnat inkludera andra typer av kvalitetsbrister som inte har med
inkopsunderlagen att gora, alternativt fokusera pa andra delar av Saab Dynamics eller
Saab i stort. Under studien fick forfattarna uppfattningen om att bristerna i
inkopsunderlagen dven paverkar de andra tva operativa enheterna utveckling och
produktion. Denna pdaverkan var exempelvis genom deltagande i moten,
produktionsstorningar och framtagning av nya inkdpsunderlag.

Som tidigare redogjorts for finns det olika uppdelningar av kvalitetsbristkostnader,
dar denna studie fokuserade pa vissa valda kategorier. Studien avgransades till att
undersoka kategorierna interna samt externa felkostnader och foljaktligen
undersoktes inte kontrollkostnader. En annan avgransning var att undersdka
traditionella och dolda kvalitetsbristkostnader men inte forlorade intakter, kundernas
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kostnader eller samhallsekonomiska kostnader. En mdjlig fortsattning pa denna
studie ar att inkludera kategorierna som exkluderades i detta arbete. Exempelvis
skulle miljomadssiga kostnader kunna kartliggas om samhallsekonomiska kostnader

inkluderas.

I denna studie gjordes ocksa en del val angaende vilken data som inhamtades och
analyserades, dar ett exempel ar att antalet brister per felkategori och affarsenhet
undersoktes. Pa liknande vis skulle de tva olika orterna, Karlskoga och Linkoping,
kunna undersokas mer separat dn vad som gjordes i denna studie. En sddan
jamforelse hade kravt en mer omfattande datainsamling.
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8. Slutsats

I detta kapitel beskrivs slutsatserna som kan dras utifrin studien. Hir sammanfattas dven
svaren pd fragestillningarna samt resultatets betydelse.

Kvalitetsbrister har i regel en markbar paverkan pa ett foretags ekonomi och kan fa
stora konsekvenser i form av bland annat merarbete, forseningar, ineffektivitet, stress
och felanalys. Avvikelseanalys kan anvandas i forbattringsarbete vid kartlaggning av
kvalitetsbristkostnader och utgors av att identifiera brister och fel, faststdlla
resursforbrukning samt bestamma kostnader. Beskrivning av kvalitetsbrister i
monetdra termer mojliggor identifiering av de mest kostsamma omradena, leder till
en Okad motivation att gora arbetsuppgifter pa ritt sitt samt agerar stod for
investeringar i kvalitetsarbete.

I denna studie kunde tolv felkategorier av brister i fallforetagets inkdpsunderlag
identifieras och kvantifieras. De mest kostsamma felomradena som foljde av dessa
brister var arbete med felrapporter, RFC-hantering och CP-hantering samt
ineffektivitet och frustration i arbetet. Genom en avvikelseanalys kunde fallforetagets
arliga kvalitetsbristkostnad till f6ljd av brister i inkopsunderlagen berdknas vara 55

miljoner kronor, motsvarande 31 heltidsarbetare.

For att reducera kvalitetsbrister kan metoderna organisatoriskt forbattringsarbete och
Six Sigma tillampas. Dessa metoder bestar av ett antal kvalitetsverktyg och syftar till
att effektivisera sa val som forbéttra en organisations processer. Viktiga komponenter
inom organisatoriskt forbattringsarbete ar ett genuint engagemang och kunskap inom
forbattringsmetodik. Med hjalp av kvalitetsverktyg kunde tre metoder for reducering
av kvalitetsbrister inom fallforetaget genereras. Dessa metoder var att utbilda
personalen i kvalitet och forbattringsmetodik, att ansvarig produkt/projekt ska béra
kostnadsansvar samt att fallforetagets industrialiseringsprocess ska fdljas.
Implementeringskostnaden f6r mer utbildning inom kvalitet och forbattringsmetodik
uppskattades vara 300 000 kronor, medan implementeringskostnaden for de tva
ovriga metoderna inte ansags mdjliga att berdkna inom denna studies omfattning.
Med syfte att underlatta inforandet och tillampningen av dessa metoder genomfordes
aven en riskbedomning med tillhérande atgarder.

Genom datainsamling samt analysering av det pafdljande resultatet kunde samtliga
fragestdllningar besvaras pa ett tydligt och konkret sitt, samt studiens syfte uppnas.
Vidare anvandning av rapporten i utbildningssyfte inom fallféretaget skulle bidra till
okad kunskap inom det studerade omradet.
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Bilaga 1

Bilaga 1 bestir av de intervjuunderlag som anvindes i studien, dir intervju 1.1. och 1.2
tillhorde Delstudie 1 och intervju 3.1 och 3.2 tillhorde Delstudie 3. Intervjutypen samt dmnet

som berordes under intervjun stir angiona i tubriken for varje intervjuunderlag.

Intervju 1.1: Semistrukturerad intervju om inkdpsprocess och underlag

Resultaten fran denna intervju kommer endast hanteras av studiens forfattare samt

presenteras i sammanstdlld form. Intervjun ar frivillig och deltagarna kan avbryta

eller omformulera sina svar under intervjuns gang eller i efterhand.

Allméant om inkdpsprocessen

G W

Vad har du for roll och arbetsuppgifter pa inképsavdelningen?
Kan du beskriva de olika stegen i inkdpsprocessen?

Hur skiljer sig inkopsprocessen mellan de olika inkopsavdelningarna?

Vilka roller har de som jobbar inom inkop?

Ar alla inkdpare vl utbildade i processen och inférstadda i den?
o Hur marker du detta?

Finns det risk att den tankta processen inte foljs?
o Omja, vad skulle detta kunna fa for konsekvenser?

Allmant om underlag

7.

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.

Koper ni alltid in material m.m. utifran underlag?
o Om nej, hur koper ni i sddana fall in material?
Vad finns det {or olika typer av underlag?
Var i inkdpsprocessen kan brister i underlagen upptackas?
Hur upptacks brister i underlagen?
Vem/vilka upptacker oftast brister i underlagen?
Vad for typ av brister kan finnas i underlagen?
Vad far bristerna for foljder?
Kan du forklara processen nér en brist upptacks?
Vem ar ansvarig for bristrapportering och dess uppfoljning?
Hur lang tid tar det att fa ett underlag andrat om det finns en brist?
o Hur sdkerstalls det att en brist atgardas?

68



Intervju 1.2: Semistrukturerad intervju om underlag

Resultaten fran denna intervju kommer endast hanteras av studiens forfattare samt

presenteras i sammanstalld form. Intervjun ar frivillig och deltagarna kan avbryta

eller omformulera sina svar under intervjuns gang eller i efterhand.

Allmant om underlag

Ll o

Vad har du for roll och arbetsuppgifter pa inkopsavdelningen?
Var i inkopsprocessen anvands underlag?
Vad finns det for olika typer av underlag?
Koper ni alltid in material m.m. utifrdn underlag?
o Om nej, hur koper ni i sddana fall in material?

Brister i underlag

13.
14.

15.

Var i inkopsprocessen kan brister i underlagen upptackas?
Hur upptacks brister i underlagen?

Vem/vilka upptacker oftast brister i underlagen?

Vad for typ av brister kan finnas i underlagen?

Vad far bristerna for foljder?

. Kan du forklara processen nar en brist upptacks?
. Hur lang tid tar det att fa ett underlag dndrat om det finns en brist?

o Hur sdkerstalls det att en brist atgardas?

. Vilken typ av kunskap kravs for att upptacka brister i ett underlag innan det

skickas till leverantor?

Vilken roll/tjanst ska ha kunskaper att upptacka brister i underlag?

Besitter personalen i denna roll tillrackliga kunskaper for att upptacka brister?
o Hur marker du detta?

Ingér uppgiften att upptacka brister i den rollbeskrivningen?
o Tycker du att den borde gora det?
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Intervju 3.1: Semistrukturerad intervju om CCB/HfO-moten

Resultaten fran denna intervju kommer endast hanteras av studiens forfattare samt

presenteras i sammanstalld form. Intervjun ar frivillig och deltagarna kan avbryta

eller omformulera sina svar under intervjuns gang eller i efterhand.

Allméant om CCB/HfO-mdtena

1.

Vad har du for roll?

2. Hur ofta har ni motena?

a. Finns det andra typer av CCB/HfO-méten ocksa?
b. Om ja: Hur ofta hélls de?
Hur lang tid varar motena?
Hur manga medarbetare fran inkopsavdelningen narvarar under motena?
Hur manga personer ar det som haller i motet?
a. Hur manga av dem jobbar pa inkdpsavdelningen?
Hur mycket maste den/de som haller i motet forbereda sig?
a. Hur mycket tid gar at till detta?
Hur mycket maste de resterande deltagarna forbereda sig infor motet?
a. Hur mycket tid gar at till detta?
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Intervju 3.2: Semistrukturerad intervju om resursférbrukning

Resultaten fran denna intervju kommer endast hanteras av studiens forfattare samt
presenteras i sammanstalld form. Intervjun ar frivillig och deltagarna kan avbryta

eller omformulera sina svar under intervjuns gang eller i efterhand.

Allméant om att skapa en CP

1. Vad har du for roll?
Hur gar processen till nar en CP skapas? (Fran att bristen ar upptackt till att
CP:n &r inskickad for granskning)
3. Hur ménga arbetstimmar tar det att skapa en CP?
4. Hur ménga medarbetare ar involverade i skapandet av en CP?
a. Om flera personer: Hur mycket tid lagger vardera person?
5. Kan det skilja i antal arbetstimmar beroende pa typ av brist i underlag?
o Om ja, hur ménga arbetstimmar tar det for:
a. Justering av tolerans/krav?
b. Omkonstruktion?

Allmént om atgarder av brister

6. Hur ser processen ut nar ett underlag ska @ndras genom:
a. Justering av tolerans/krav?
b. Omkonstruktion?
7. Hur manga arbetstimmar tar processen for:
a. Justering av tolerans/krav?
b. Omkonstruktion?
8. Hur stor andel av brister i underlagen atgardas? (Uppskattning)

71



Bilaga 2

Bilaga 2 bestir av det frigeformulir som anvindes i studien, mer specifikt i Delstudie 2.

Ammnet som berdrdes i frageformuliret stdr angivet i rubriken for frageformuliret.

Frageformular 2.1: Kvalitetsbrister i underlag

Denna enkdt dr en del av ett examensarbete vid Linkopings Universitet som
genomfors pa Saab Dynamics under varen 2023. En del av detta arbete &r att kartlagga
kvalitetsbristkostnader pa inkopsavdelningen och denna enkit syftar till att samla
information om de underlag (exempelvis ritningar och specifikationer) som anvands

vid inkop.

Enkaten uppskattas ta 5-10 minuter. I flera fragor forvantas uppskattningar och syftet
med dessa dr att skapa en uppfattning om situationen och inte en exakt bestimning.

Resultaten fran denna enkdt kommer endast att presenteras i sammanstalld form. Ditt
deltagande ér frivilligt och vid eventuella fragor eller korrigeringar av dina svar ar du

valkommen att hora av dig till oss.

Tack for din medverkan!

1.

Vilken inkopsavdelning tillhor du?

2. Vilka typer av brister finns i underlagen?

o 0 N o O

Vilka av dessa brister forekommer

a. Flera ganger per vecka:

b. Négra ganger per manad:

c. Mer sallan:
Uppskatta hur stor andel (%) av underlagen som innehaller nagon typ av
brist.
Upplever du skillnad i antal brister i underlagen mellan olika BU?
Hur paverkar bristerna i underlagen ditt arbete?
Hur mycket merarbete i tid per manad leder dessa brister till?
Vilka orsaker finns det till bristerna i underlagen?
Har du nagot ovrigt att tillagga?
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Bilaga 3
Bilaga 3 bestir av ett kompletterande dokument till resultatkapitlet, tillhorande Delstudie 2.

Kategorierna i Tabell 13 ar listade i bokstavsordning och exempelvis inte efter vilken
felkategori som ar mest férekommande.

Tabell 13: Tabellen visar en sammanstillning av underlagens olika typer av brister, baserade pa

frageformuliret i Delstudie 2.

Felkategori

Forklaring

Detaljer i eller
delar av underlag
saknas eller &r
otydliga

Avsaknad av eller otydligheter géllande ritningar, detaljer i ritningar, typer av
underlag, kopplade dokument, STEP eller 2D filer, information i Masterpart,
information i struktur, firgkod och toleranser for malade omraden, matt, krav
pa utseende eller funktionsvarde. Otydligheter eller avsaknad av information
gallande vilka dokument som kravs vid leverans, markning av artiklar,
inkopsdirektiv och leverans av kretskort.

Aterkoppling fran leverantor ej inford i underlagen. Produktionsberedning
saknas.

Ej fardigstallda
underlag

Underlag finns men ar har ej uppnétt releasad-status. Underlag ej frislappta
innan kop laggs. Kop laggs innan kontrollkod inskriven pé artikeln.

For harda krav i
underlag

Tex toleranser och mattsattningar som ar for snédva utifran tillverknings- eller
bearbetningsmetod samt materialtyp. Leverantor kan eller vill inte tillverka
artikeln da.

Foraldring av
underlag

Gamla underlag som behover uppdateras. Hanvisning till utgadngen farg,
artiklar, kemikalier, material, ytbehandlingar, materiallegeringar som ej ar
tillgangliga. Hanvisning till fel eller utgangna standarder. Underlagen speglar
ej leverantorens produkt pga. gammal utgava som ej uppdaterats.

Information i
underlag ar
felaktig eller
tvetydig

Felaktigheter eller tvetydigheter i mattsdttningar, krav pa toleranser,
hénvisning till standarder, mellan artiklar och ritningar, dubbelinformation
mellan STEP och 2D, material som ej gar att bearbeta, val av ytbehandling,
medgivna frihetsgrader, produktionsteknisk prestanda, tekniska l6sningar
med avseende pa egna krav, angivelser i kravmassa som ej kan uppfyllas
samtidigt i praktiken.

Information om tillverkning beskriven pa hogre nod dn den som kops
(reservdelar). Ej majligt eller svart att kopa angivet materialet, till f6ljd av
exempelvis sma batcher, 6nskad langd eller variant. Underlag som ej ar
gangbara fran en kommersiell synvinkel, exempelvis att ink&psnivan sdtts pa
en niva dér artiklar inkluderas som bor kopas fran annan leverantor.

Otydligheter vid
exportkontroll

Exportkontrollsklassificering pa konstruktionsartiklars dokumentation
staimmer inte Overens med klassningen pé artikeln. I vissa fall &r artikeln civilt
klassad men dokumentationen exportkontrollerad, i andra fall dr artikeln
exportkontrollerad med dokumentationen dr inte det. Risk for smuggling och
att leverantor far felaktig information.
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Bilaga 4
Bilaga 4 bestir av de utrikningar som hor till resultatkapitlet, tillhérande Delstudie 3. Forst

visas berikningen av kostnaden for HfO-moten och sedan redovisas berikningen av
kostnaden for CCB-moten.

Berdakning av kostnaden for Hinder for Orderlaggning-moten (Ko, tot)

For att berdkna den totala HfO-moteskostnaden for inkdpsavdelningen anvandes
formeln nedan, dar uppdelningen motiverades av att motena fungerar olika i
Karlskoga respektive Linkoping:

KHfO,tot = KHfO,tot,Karlskoga + KHfO,tot,Linkijping'

Separata berdkningar gjordes for de tva orterna enligt:

KHfo_mt_Ort[g] = Moétesfrekvensy,; [ ] * Motesveckor [3] * Tidsansprak motep,¢ Lh—t] * Personalkostnad [%].

st
vecka
Motesfrekvensen samt tidsanspraket per mote var ortsberoende, medan antalet
mojliga motesveckor (45 veckor) samt personalkostnaden (1000 kr/h) antogs vara
ortsoberoende baserat pa tidigare samtal med inkopsavdelningen. Tidsanspraket per

mote bestod av tiden for motet samt tiden for eventuella forberedelser, enligt:

. . i R _ st . u h . st . u h
Tidsansprak motey,, [;] = Motesdeltagare ¢ [m_ote] * Moteslangd oyt [—mote] + Forberedande deltagareg,; [_mﬁte] * Forberedelselangd g, [_mate]'

Antalet motesdeltagare samt forberedande deltagare ar endast med avseende pa
medarbetare fran inkopsavdelningen.

Foljande information om HfO-moten i Karlskoga framkom under Delstudie 3. Motena
genomfors en gang per vecka dar ca 10 medarbetare fran inkopsavdelningen deltar.
Ett mote varar under ca 30 minuter och inf6ér motet behover i regel fem medarbetare
fran inkopsavdelningen forbereda sig under 45 minuter vardera. Detta resulterade i
en arlig kostnad for HfO-moten i Karlskoga om knappt 400 000 kronor, enligt:

Ky fo.tot kariskoga = 1 * 45 * (10 + 0,5 + 5 % 0,75) * 1000 = 393 750 kr.

Moteskostnaden for HfO-moten i Linkoping berdknades pa liknande vis till knappt
50 000 kronor arligen enligt:

Kuro,tot Linkoping = 0,5 * 45 * (2% 0,29 + 2 % 0,75) = 1000 = 46 875 kr.

Den totala kostnaden for HfO-moten berdknades darefter till drygt 440 000 kronor

arligen enligt:

KHfO,tot = KHfO,tot,Karlskoga + KHfO,tot,Linkbping = 393750 + 46 875 = 440 625 kr.
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Berakning av kostnaden for Configuration Control Board-moten (Kccs tot)

For att berdkna den totala kostnaden for CCB-moétena for inkopsavdelningen
anvandes foljande formel enligt styckkostnadsmetoden:

Keeptor = 12 * Keeptorms + 12 * Keep tor,uw + 3 * Kee,totge-

Denna summering motiverades av att det fanns tjugosju olika CCB-m&ten inom de tre
BU:na, varav tolv méten inom Missile Systems, tolv inom Underwater Systems och
tre inom Ground Combat. Separata berdakningar gjordes for de olika BU:na genom

formeln:
K, [ ]—M"t rek [ ot ] Mot k [St] id rak mot [ ] T lkostnad [ ]
1= = =]« 22« =] =1
cenytoti |3 otesfrekvens; " otesveckor |¢ Tidsansprak mote; p Personalkostna

Motesfrekvensen samt tidsanspraket per mote berodde pa vilken typ av CCB-méte
kostnaden beraknades for, medan antalet mojliga motesveckor —samt
personalkostnaden antogs vara oberoende av detta. Tidsanspraket per mote bestod av
tiden for det faktiska motet samt tiden for eventuella forberedelser och beraknades
enligt:

st st

h h
] * Méteslangd ; [w] + Forberedande deltagare; [ ] * Forberedelselangd; [m]

h
Tidsansprak mote; [E] = Motesdeltagare ; [

mote mote

Antalet motesdeltagare samt forberedande deltagare i formeln ovan &dr endast med
avseende pa medarbetare fran inkdpsavdelningen. Den totala kostnaden for CCB-
motena kunde berdknas enligt nedan:

Kcetotms = 1 %45 % (1% 0,67 + 1% 0,25) * 1000 = 41 400 kr
Kcetoryw = 1 %45 % (1,25 0,63 + 1,25 * 0,69) * 1000 = 73 828 kr
Keeptotge =1*45% (1 1+ 1%1) %1000 = 90 000 kr.

Den totala kostnaden for samtliga CCB-moten berdknades enligt nedan vara drygt 1,6
miljoner kronor enligt:

Kecpeor = 12 % 41400 4+ 12 + 73 828 + 3 %90 000 = 1 652 736 kr-
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Bilaga 5 bestdr av negative brainstorming och prioriteringsmatrisen som anvindes under

workshopen i Delstudie 4 for faststillning av metoder for reducering av brister i underlag,
samt den efterfoljande riskbedomningen genom verktyget FMEA.

Negative Brainstorming

I detta avsnitt visas tre tabeller 6ver resultatet av momentet negative brainstorming,
som genomfordes under workshopen i Delstudie 4. De grona bockarna i respektive
tabell visar vilka Iosningar rostades fram att tas vidare till workshopens nasta steg,
prioriteringsmatrisen. De svarta kryssen indikerar de 16sningar som inte togs vidare.

I Tabell 14 nedan visas negative brainstorming for grundorsaken Klen kvalitetskultur.

Tabell 14: Tabellen visar negative brainstorming for potentiella 16sningar till grundorsaken Klen
Kvalitetskultur.

Negative Brainstorming: Klen kvalitetskultur

Forvirrad situation Omvint
Inget engagemang pa chefsniva Okat engagemang pa chefsniva \/
Endast fokus pa tid och pengar, kvalitet Okat fokus pa kvalitet »
nedprioriteras
Mindre fokus pa anstillda med Storre fokus pa anstillda med
kvalitetskompetens kvalitetskompetens x
Ingen utbildning inom kvalitet Mer utbildning inom kvalitet r
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I Tabell 15 nedan visas negative brainstorming for grundorsaken Rdittning av fel tillhor
ej specifika projekt.

Tabell 15: Tabellen visar negative brainstorming for potentiella 16sningar till grundorsaken
Riittning av fel tillhér ej specifika projekt.

Negative Brainstorming: Rittning av fel tillhér ej specifika projekt

Forvirrad situation Omvint

Annu mer fokus pa nyutveckling, Okat fokus pa produktvard
produktvard nedprioriteras

Minska produktvardsbudgeten Anvind produktvardsbudgeten till ritt
indamal

Den som uppticker felet far bira kostnaden Ansvarig produkt/projekt bir

kostnadsansvar
Stinger projekt med 6ppna CP Slutféra alla CP inom dppet projekt
Ytterligare minskade resurser for att Okade resurser fér att hantera rittning

X 44X

hantera rattning

I Tabell 16 nedan visas negative brainstorming for grundorsaken Rdittning av fel tillhor
ej specifika projekt.

Tabell 16: Figuren visar negative brainstorming for potentiella 16sningar till grundorsaken
Bristande industrialisering.

Negative Brainstorming: Bristande industrialisering

Forvirrad situation Omvint
Kategorisera alla silj som prototyp Uppna MRL 9 ’
Stryka alla industrialiseringsmilstolpar Utveckla och forankra x
industrialiseringsprocessen
Annu samre industrialiseringsprocess Forbittrad industrialiseringskompetens ’
Inte folja industrialiseringsprocessen Folja industrialiseringsprocessen 4
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Prioriteringsmatris

I detta avsnitt visas tre figurer over resultatet av momentet prioriteringsmatris, som
genomfordes under workshopen i Delstudie 4. De tre framtagna l6sningarna blev Mer
utbildning inom kvalitet, Ansvarig produkt/projekt bir kostnadsansvar och Bristande

industrialisering.

I Figur 26 nedan visas prioriteringsmatrisen for grundorsaken Klen kvalitetskultur.

Val av 16sning rotorsak 1:

Klen kvalitetskultur

Ekonomiskt genomforbart
Forenklar personalens arbete
Realistisk tids/resursatgang

Loser problemet
Kan implementeras

N

=

s £

g £ 8
= el

Vikt | 4 |5 |3 | 2|3 | E § 3

Z D g

Relativ vikt: 024 | 029 018 012 018 &7 & =
Okat engagemang pa chefsniva 7 5 10 6 9 72| 2
Okat fokus pa kvalitet 100 4 10 4 8 72| 2

Mer utbildning inom kvalitet 10 8 10 8 7 8,61 1 X

Figur 26: Figuren visar en prioriteringsmatris f6r potentiella 16sningar till grundorsaken Klen
kvalitetskultur.
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I Figur 27 nedan visas prioriteringsmatrisen for grundorsaken Rittning av fel tillhor ej

specifika projekt.

Val av 16sning rotorsak 2:

®
- 9] [
. S| 2| &
Rattning av fel tillhor ej specifika projekt 2 s | %
)] <] =
[+ E 'r_ﬁ’ =]
- | 8|8 sl 3
gl 2|8 s | &
= 9] 80 R
2 g | £ gl
~ o =
"8 2 L2 —
sl alg | =4
g X~ | =
5|2 |E|5|3 —
28|12 |2]¢% X,
i I/ 5 < 7 =" oL op
< o =
g 8 &
= =
. = o
Vikt| 4 | 5 | 3| 2|3 | E & £
Z 2z
Relativ vikt: 024 029 018 012 018 @7 &
Produktvéardsbudget till ratt &ndamal 7 3 10 8 3 58] 2
Ansvarig produkt/projekt béar kostnadsan§var9 8 10 10 7 8,6] 1 X
Okning av resurser for att hantera 7 2 9 8 3 53| 3
rattning i

Figur 27: Figuren visar en prioriteringsmatris for potentiella 16sningar till grundorsaken Rittning
av fel tillhor ej specifika projekt.

I Figur 28 nedan visas prioriteringsmatrisen for grundorsaken Bristande

industrialisering.

Val av 16sning rotorsak 3:

Bristande industrialisering

Ekonomiskt genomforbart
Forenklar personalens arbete
Realistisk tids/resursatgang

Loser problemet
Kan implementeras

CH
%0 o
s £ 2
= =
= el
vikt | 4 |5 |3 |2 |3|E & 2
£ 2=
Relativ vikt: 024 1 029 | 018 0,12 0,18 &7 & S
Uppna MRL 9 10 1 10 7 2 56| 3
FérbattradindustriaIiseringskompeter} 8 6 7 8 4 65| 2
Folja industrialiseringsprocessen 7 8 10 7 4 73] 1 X

Figur 28: Figuren visar en prioriteringsmatris for potentiella 16sningar till grundorsaken Bristande
industrialisering.
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FMEA

I Tabell 17 nedan visas resultatet av den FMEA som genomfordes med avseende pa de

tre fallforetagsspecifika forbattringsmetoderna som togs fram i Delstudie 4.

Riskprioriteringstalen som var 6ver 380 markerades med rod farg och for dessa gavs

aven rekommenderade atgarder.

Tabell 17: Tabellen visar riskanalysen pa de tre framtagna forbattringsmetoderna.

Reducering av brister i inkdpsunderlag

FMEA Datum 2023-04-27

bortprioriterar den

Forbattrings- Potentiella Potentiella  [Allvarlighet . Forekomst Upptickt R Rekommenderade .
. Potentiella orsaker Nuvarande kontroll P - Ansvarig
metod felhindelser feleffekter ) © (D) N atgarder
Mer utbildning  |Utbildningen Ingen ny kunskap Bristande engagemang Paminnelser om vikten av att Skapa engagemang Ledning via
inom kvalitet genomfors inte eller forstaelse for varfor genomfora utbildningarna genom att avdelnings-
8 utbildningen ar viktig 6 8 384  |kommunicera vikten ~[méten
avett bra
kvalitetsarbete
Tidsbrist Ge ett langt tidsspann att
8 8 genomfora utbildningen 2 128
under
Bristande Paminnelser i Workday
3 kommunikation 3 learning om att genomfora 5 48
angaende utbildningen utbildningen, vissa
utbildningar &r obligatoriska
Utbildningen Paminnelser i Workday
konkurrerar med andra learning om att genomfora
8 . 8 s . 5 320
aktiviteter och utbildningen, vissa
prioriteras inte utbildningar &r obligatoriska
Innehallet i Bristfallig Opedagogiskt Genomgéng av
utbildningen nér kunskapsinhdmtni 7 utbildningamaterial 3 utbildningsmaterial innan det 4 84
inte fram ng och sloseri med skickas ut
Bristande engagemang Paminnelser om vikten av att
7 eller forstaelse for varfor 6 genomfora utbildningarna 8 336
utbildningen &r viktig
For laga forkunskaper N/A Sékerstall att Ansvarig
grundutbildningen dr |person for
7 7 10 490 " Lo g
pa lamplig niva utbildnings-
underlag
Ansvarig Implementeringen |Ingen forbéttring Saknas intresse av storre N/A Framhava de Ledning via
produkt/projekt |av férandringen sker 10 ekonomiskt ansvar 9 10 900 langsiktiga fordelarna |avdelnings-
bir misslyckas eftersom det med forbattringen, moten
kostnadsansvar missgynnar projektet minska suboptimering
Otydliga riktlinjer for Genomgang av processer
10 implementering och 3 innan de implementeras 4 120
anvindning
Inser inte kostnaden |Skapar motstand Kostnaderna har N/A Informera om Ledning via
av forandringen till foréndringen 9 tidigare varit dolda 9 10 810  [fordelarna med 6kad  |avdelnings-
transparans moten
Oppna projekt kan  |Utdragna projekt, Inte tillrdckliga resurser N/A Tilldela resurser och  |Ledning via
inte stingas atgang av resurser 7 for att stinga projekt 8 10 560 kompetens planering
Folja Processen f6ljs inte |Ingen forbattring Forstar inte nyttan av att N/A
industrialiserings- sker 10 folja processen, tycker 3 10 300
processen dagens arbetssatt
Processen ér svar att Genomgang av processer
10 forsta och folja 3 innan de implementeras 4 120
Hinner inte folja N/A Tilldela tid och Ledning via
10 processen eller 9 10 900  |resurser planering
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