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Sammanfattning

Studien gar ut pd att se om metoden DMAIC (Define, measure, analyze, improve och control)
ar ett bra sétt att minska kvalitetsbristkostnader hos ett kontrakts tillverkande foretag. Aktuell

forskning pa Six Sigma, som dr en metodik for forbattringsprojekt, och DMAIC har legat som
bas for den teori som applicerats.

Produktfamiljen som har att undersokts heter STB och bestar av tva olika processer,
montering av motor och montering av strémmodul. For att avgrinsa studien ytterligare
kommer endast montering av motor att arbetas med och analyseras for att identifiera vilken &r
fyra stycken olika komponenter diar modellen DMAIC kommer att appliceras som
forbéttringsmetod, for att finna vilken av dem som bidrar till hdga kvalitetsbristkostnader.

Under arbetets gang har det framkommit att verksamheter inom samma bransch till sin fordel,
bor logga testresultat for att underlétta framtida forbéttringsarbeten. Det grundar sig 1 att
manga forbattringsarbeten med DMAIC som fokus, anvédnder sig av statistiska metoder. Med
det sagt har det visat sig att det gér att utfora ett DMAIC projekt utan den typen av statistik,
men att det dr en fordel ifall den finns tillhanda.



Abstract

The study is about whether the DMAIC (Define, measure, analyze, improve and control)
method is a good way to reduce cost of poor quality in a contract manufacturing company.
Current research of Six Sigma, which is a method applied for improvement projects, and
DMAIC has been the basis for the theory applied.

The product family that has been examined is called STB and contains two different
processes, mounting of engine and mounting of the power module. For further delineation the
study will only focus on the mounting of the engine to analyse and identify which one of the
four different components where the DMAIC method will be applied as an improvement
method, could be the source of the high cost of poor quality.

During this study it has been found that activities in the same industry, to their advantage,
should log test results to facilitate future improvements. This is based on the fact that many
improvements, with DMAIC as a tool, focuses on using statistical methods. With that, it has
been found that it is possible to perform a DMAIC project without statistics but for future
state there will be an advantage for the company if it would be available.
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1. INTRODUKTION
1.1 Bakgrund

Foretag behover producera produkter efter kundens efterfragan och énskemal for att kunna né
fullt ut pa dagens kundcentrerade marknad. For att kunna konkurrera pa en sadan marknad
maste foretag anta och arbeta med metoder som medfor stindiga forbattringar, vilka fokuserar
pa kvalité och kapaciteten att producera produkter utan defekt. (Malek & Desai, 2015)

De stravar efter att bemota kundernas forvantningar pa basta mojliga samt kostnadseffektiva
sdtt. Att kunna mota forvintningar genererar inte bara likvida medel utan dven en god
kundrelation, vilket ar livsviktigt for att ett foretag ska kunna vara konkurrenskraftigt pa en
hart konkurrerande marknad. Nér foretaget inte kan mota kundens 6nskemal férvéantningar
uppstar kostnader 1 form av bristande kvalitet, omarbete eller kassation, de hir kostnaderna
kallas med ett annat ord for kvalitetsbristkostnader

Foretaget arbetar med kontraktstillverkning, 1 verkligheten betyder det att en kund tar kontakt
och vill ha en produkt tillverkad. Sedan bestiller kunden fran leverantérer som sedan
levererar till foretaget. Foretaget monterar produkten, som sedan skickas till kunden for
forsdljning. Alla tekniska specifikationer och produktdesign kommer direkt fran kunden. Om
foretaget 1 sin tur upptécker att det dr ndgot 1 designen som exempelvis toleranser som é&r for
sndva, gar den hir informationen tillbaka till kund som 1 sin tur far designa om produkten.
Ifall leverantoren dr undermaélig av nagot skil, gar dven den informationen tillbaka till kund
som far forsoka losa problemet. Foretaget har alltsa flertalet kunder och produktionen ar
uppdelad i linor for specifika kunder.

1.2 Problembeskrivning

Perfektion &r nadgot som aldrig kan uppnds men nagot foretag strava mot. Pa vigen mot att
uppna perfektion sker forbattringar 1 processen for att komma narmare sitt mal, perfektion.
Vad som skall forbéttras varierar fran fall till fall men nagot som &r vanligt forekommande
hos tillverkande verksamheter ar kvalitetsbristkostnader. Foretaget som berdrs 1 den studien
har problem med hoga kvalitetsbristkostnader for en specifik produkt som produceras ét en
specifik kund. Det dr kostnader som bestér av reklamationer, omarbete och leverantorsfel.

Hur foretag véljer att handskas med den hir typen av kostnader beror pa vilka forutsittningar
de har, ett sétt att ta reda pd dessa ar att vdlja en lamplig forbattringsmodell som exempelvis
DMAIC. Med hjilp av DMAIC kan forbéttringsarbetet skotas pa ett strukturerat sitt dér
grundorsaken till problemet definieras, sedan maits, analyseras, forbattras och till slut
kontrolleras. Men eftersom forutsédttningarna hos foretagen varierar utifrdn hur langt de har
kommit 1 sin kvalitets och forbéttringsarbete, ser inte arbetsgangen likadan ut for alla
verksamheter. De olika delarna ur DMAIC blir da olika tunga 1 och med att vissa
verksamheter redan miter och for statistik pa sina processer medan andra inte har kommit lika
langt. Forskningen som gjorts hittills ar statistisk forankrad med SPC, som stdr for Statistical
Process Control och dr ett kontrolldiagram Over huruvida processen héller sig 1 jimvikt,
fragan ar ifall det finns ett stadie innan detta, alltsd for foretag som inte fort nagon statistik pa
sina processer eller rent av inte loggar sina resultat. Hur ser en DMAIC implementering ut for
dessa foretag?



1.3 Syfte och forskningsfragor

Syftet med den hir studien ar att undersoka om DMAIC dr en bra metod for att minska
kvalitetsbristkostnader.

Det kommer dven provas om den dr ldmplig som bas for drivande av forbattringsarbete hos
kontrakts tillverkande foretag. For att uppnd syftet med studien kommer f6ljande fragor
stdllas; vilka fordelar har metoden DMAIC for att kunna minska kvalitetsbristkostnader, samt
vilket segment dr mest krdvande? Genom att stilla de hédr fragorna kunna filtrera och
analysera om DMAIC ér ett effektivt verktyg for forbéttringsarbete specifikt inriktat mot att
minska kostnader for bristande kvalitet.

Fragestillningar:
Vilka fordelar har metoden DMAIC {6r att kunna minska kvalitetsbristkostnader?
Vilket segment i metoden dr mest krdvande?

1.4 Omfang och Avgransning

For att avgrdnsa och centrera den hér studien sa kommer endast kvalitetsbristkostnaderna for
en produktfamilj redovisas. Produktfamiljen ar en av totalt tre stycken som produceras &t en
specifik kund vilken den &r studien berdr. Genom att gora den hir avgransningen kommer
studiens fokus att vara tydlig och risken for att anta for stora dtaganden minskas. Den
produktfamilj som kommer att beroras heter STB och bestér av tvé olika processer, montering
av motor och montering av strommodul. For att avgrinsa studien ytterligare kommer endast
montering av motor att arbetas med och analyseras for att identifiera vilken dr fyra stycken
olika komponenter dar modellen DMAIC kommer att appliceras som forbattringsmetod.

Figuren nedan ger en grundlidggande forstaelse av hur avgriansningen till de olika motorerna
ser ut. Genom att dela upp processerna till mindre delprocesser kunna hitta en av
grundorsakerna till kvalitetsbristkostnaderna som uppstétt for produktgruppen STB. Fordelen
med att dela upp processen och applicera forbattringsmetoden pd mindre omraden ar att om
forbattringsarbetet lyckas applicera pa mindre delar av processen kan det bidra till att mer
omfattande positivt resultat for verksamheten.
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2. TEORETISK OVERSIKT

2.1 Koppling mellan Fragestallning och Teori

Teoretiska delen behandlar den relevanta bakgrund som kommer att ha betydelse for att kunna
besvara fragestillningarna. Har kommer viktiga begrepp forklaras som ligger till grund for
forstaelsen bakom problemformulering, avgransning och val av metod, men dven viktig for
forstéelse av givna fragestdllningar.

2.2 Kvalitetsbristkostnader

Begreppet kvalitet dr viktigt att forknippa med kund, dd det ofta kan ses som producent
orienterande av den orsaken att det ofta producenten som specificerar och dirpd forsoker
uppfylla dessa krav. Det kan pa sin tur leda till att definitionen av kvalitet inriktar sig pé
organisationens verksamhet och missar kundens roll. Resultatet kan d& visa sig bli att tjansten
eller varan upplevs som bristfillig av den orsaken att ett betydande gap har uppstéatt mellan
kundens verkliga behov och kraven som producenten arbetar mot att uppfylla. Idag kan
kvalitet ses som kundtillfredsstillelse och med det synsdttet maste hdnsyn tas till
verksamhetens alla effekter for att sdkerstilla leverans av god kvalitet.

For att forbattra den nuvarande kvaliteten kan kvalitetsarbete bedrivas for att foretaget ska
erhalla effektivare verksamhet och nojdare kunder. Ett effektivt kvalitetsarbete bedrivs sa att
varor och tjinster som ska levereras tillfredsstiller kundens alla behov 1 alla led, bide internt
och externt. Internt kan de innebdra 6kad motivation och externt att kunderna &r beredda att
betala ett hogre pris vid framtida ink&p. (Sorqvist 2001)

Kvalitetsbristkostnader dr ofta forstddda som summan av kostnader for god kvalitet och
kostnaden for bristande kvalitet. Kostnaden for god kvalitet innefattar forebyggande arbete for
att forhindra dalig kvalitet och anpassning av processer. Den kostnad som stir for bristande
kvalitet 4r den kostnad som tillkommer vid omarbete vid existerande produkt fel och se som
interna- och externa bristkostnader. Att arbeta med kvalitetsbristkostnader 1 ekonomiska
termer ger organisationer mdjligheten att utvirdera omfattningen och vilka resurser som
behover tillséttas for att minska effekten av daliga processer. Genom att analysera kostnaden
av bristande kvalitet kan foretaget identifiera, méta och kontrollera konsekvenserna av dalig
kvalitet. (Mahmood, M. Ahmed, Panthi,Ishaque Kureshi, 2014)

2.2.1 Kartlaggning av Kvalitetsbristkostbristkostnader

Att kartligga kvalitetsbristkostnader syftar till att identifiera och bestimma kostnader for
bristande kvalitet fran hela foretagets verksamhet. Det borde baseras pé befintlig data som kan
kompletteras med uppskattningar av de aterstiende kvalitetsbristkostnaderna. Kartldggningen
av kvalitetsbristkostnader ldmpar sig resultatmissigt for att pavisa de stora kostnader som
orsakat av bristande kvalitet. (Sorqvist, 2001) Ett kraftfullt verktyg &r konceptet Six Sigma,
som anvinds frimst for att kontinuerligt forbattra en verksamhets produkter eller processer.
Det dr en analytiskt och faktabaserat problemldsningsmetod som grundar sig 1 en kraftfull
infrastruktur som bestar av véldefinierade roller. Genom att kombinera rollerna med en tydlig
problemldsningsmetodik som baseras pd anvdndande av verkningsfulla forbéttringsverktyg
och statistisk analys ger metoden goda mojligheter att 16sa svira och komplexa problem.



2.3 Produktionsprocess

En process kan innehdlla ménga olika aktiviteter och samtliga har en insats och ett utfall.
Syftet med genomforandet av aktiviteterna ar att det skall tillféras varde av nagon form till
insatsen. Processens insats gar igenom ndgon form av fordndring vilket bidrar till att utfallet
inte blir identiskt med insatsen. Om det visar sig att utfallet blir identiskt med insatsen anses
aktiviteten vara onddig dd den inte tillfor ndgot vérde 1 processen. En vanlig insats dr kundens
efterfrdgan och aktiviteterna avser att tillfora s pass mycket vérde till insatsen for att kunden
ska bli ndjd med utfallet.

Det kan forekomma processer pa olika nivaer 1 ett foretag, huvudprocesser och delprocesser,
vilkas nedbrytning kan goras 1 det odndliga. Foretag kan anta olika typer av processer med
olika kontinuiteter, en del foretag har endast en huvudprocess eller en enorm mingd olika
processer. Oberoende hur manga processer och dess kontinuitet ett foretag har uttrycker de
det verkliga flodet som genomsyrar foretaget och det dr viktigt att identifiera processerna for
att utoka forstaelse och effektivitet. Det finns olika forvéntningar pa en process och for att
sdkerstélla ett forvantat utfall behdver processen styras. For att kunna gora det maste kunskap
om processens existens och vilka processer som finns 1 verksamheten. (Nilsson, 1998)

2.4 Six Sigma

Six Sigma bygger pa fem fokusomraden som tillsammans gor metoden framgangsrik och som
utgor basen for forbattringsarbete. De bestar av behovet att forstd och reducera variation,
forbattra efter kundens behov, forstd och utveckla bakomliggande processer och identifiera
och losa kroniska problem samt fokusera pa att uppna méitbara resultat. (Sorqvist & Hoglund
2007) Metoden soker att forbattra processens kvalitet av den tillverkade produkten genom att
identifiera och reducera orsaken till defekter samt att minimera variation. Metoden anviander
sig av kvalitativa metoder vilket inkluderar statistisk och icke-statistiska verktyg och tekniker
samt att den skapar en specifik infrastruktur for medarbetarna 1 organisationen. (Malek &
Desai, 2015)

Att aktiviteter som utfors inte blir identiska dr en stor orsak till att problem och brister
uppstar. Darfor vill man med hjidlp av Six Sigma forsta uppkomsten till samt reducera
variationer 1 verksamhetens alla processer. Ett annat arbete som &r centralt inom metoden é&r
att forsta kundens behov och forvéntningar vilket &r en viktig grundsten for en verksamhets
existens och framgang. Kundfokus inom Six Sigma ar mycket starkt och projekt viljs ofta ut
efter betydelse for kunden och mojligheten att 6ka kundtillfredsstillelsen. Nar det giller
processer vill man med hjdlp av metoden kartligga, identifiera och analysera de
tvirfunktionella floden som knyter samman alla arbetsmoment och aktiviteter. (Sérqvist &
Hoglund 2007)

For att analysera och finna grundorsaken till de kvalitetsbristkostnader som kan uppsta 1 ett
tillverkande foretag kan olika metoder anvidndas. Den hiar metoden dr en verksamhetsstrategi
som genom att anvidnda data; mditer, identifierar grundorsaker samt forbdttrar processens
prestanda genom att eliminera defekter. (Malek & Desai, 2015) Metoden ar kraftfull och
bidrar 1 slutdindan till kostnadsreduktion och variations forebyggande arbete i
tillverkningsprocessen.



Det dr en management strategi som maximerar kundtillfredsstillelse och minimerar aktiviteter
som inte tillfor nagot viarde kunden. Det finns tva olika fokusgrupper inom Six Sigma
metodiken och den som kommer att belysas i den hér studien dr analysverktyget och
problemldsningsmetoden DMAIC. (G.Surange 2015)

2.5 DMAIC

Att finna bésta mojliga 16sningar till problem och brister som kan upptrdda 1 en verksamhets
processer eller hos varor och tjanster som produceras handlar om problemldsning. Syftet med
tillvigagangssattet vid problemlosning ér alstra djupare forstielse for sjdlva problemet samt
dess bakomliggande orsaker. For att kunna Oka effekten av problemldsningen behovs ett
systematiskt arbetssdtt som kan stodja projektdeltagarna att driva arbetet. Den hiar modellen
bygger pd god problemforstaelse och identifierar bakomliggande grundorsaker som sedermera
utgor grunden for att faststédlla passande atgirder och losningar.

Det finns méanga olika metoder och modeller for att bedriva forbattringsarbete. En vanlig
modell som bygger pa problemlosning via identifiering av grundorsaker baserat pa en
avhjilpande och undersdkande fas & PDCA. Det har linge spekulerats vilken av de tva
problemldsnings modellerna som bor viljas. De dr pa manga sitt likvardiga vilket man
sarskilt finner vid tilldmpning 1 praktiken. Bdda modellerna bryts ner vid tillimpning till
underliggande delmoment som 1 stor utbredning 6verensstimmer. Vilken modell som dn véljs
ar det viktigt att man i verksamheten haller sig till en enda gemensam modell, det finns annars
stor risk att forbéttringsarbetet upplevs som otydligt eller splittrat. De starka skél som talar for
att vialja DMAIC ir att modellen har kommit att bli ndgot av en global norm och att modellen
ar tydligare d4n andra modeller 1 ett problemldsning arbete.

DMAIC bygger pa fem olika faser Define, Measure, Analyze, Improve och Control.
Modellens innebdrd ér att problemet som ska 16sas for noga skall identifieras med dndamal att
beskriva vad som har intriffat. (Soérqvist & Hoglund, 2007)

2.5.1 DEFINE

Definiera ar forsta fasen av DMAIC och dr en fas som tillkommit senare. Har definieras det
problem som ska 16sas, inkluderat kundpaverkan och potentiella fordelar. (de Koning & de
Mast 2005). Det ér dven den fas dar kritiska kundkrav ldnkas samman med foretagets behov
och med syfte att detaljerat definiera problemet. Som ett forsta steg kan en projekt karta tas
fram, vilket inkluderar all den nddvindiga information som behovs likt affarsfall,
problemformulering, mal med projektet och nyckel processens onskade produkt. Att gora en
projektkarta hjélper medarbetarna att forstd problemet och visualisera vidgen mot det
gemensamma malet. (Malek & Desai, 2015)

For att fa en overblick av den rddande situationen finns ett verktyget vid namn SIPOC, och
som star for Supplier-Input-Process-Output-Customer. Det &r ett diagram varav varje bokstav
har en egen spalt dir information om processen sammanstélls. Diagrammet tas fram genom
diskussioner med berdrd personal pa foretaget samt brainstorming av dem som i huvudsak
arbetar med Six Sigma (Antony, Bhuller, Kumar, Mendibil & Montgomery, 2012). Analysen
ger en bra forstidelse av den befintliga processen till alla inblandade och den ger en startpunkt
och ett slut pa den process dir forbattringsarbete ska bedrivas. Det kan liknas med en process
flodeskarta for att forstd varje steg av processen och genom att gora en SIPOC far de
inblandade klarhet om projektets alla delar. (Malek & Desai, 2015)
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Kundernas asikter vager ocksa tungt, och for att ta fram data fran de berérda kunderna finns
ett verktyg som heter VOC som stér for Voice Of Customer eller kundens rost. Det som ingér
hir dr bland annat antalet felanmilan produkter, leveranstider och kundndjdhet. Den hér
informationen finns ofta hos foretaget men kan dven kompletteras med intervjuer med kund.
(Jiju Antony et al, 2012). I det héar fallet skall en dndring av kvalitetstestet for STB skett for
cirka tvd ar sedan. Det intressanta med att anvinda VOC é&r att undersoka om antalet
reklamationer skiljer sig i forhallande till antal producerade produkter. Det som skall jamforas
ar alltsa antal reklamationer innan dndringar av kvalitetstest med antal reklamationer efter att
kvalitetstester toleranser stramats at. P4 det viset kan man se ifall det finns ndgon koppling
med hypotesen att kvalitetstestet har for snéva toleranser.

I den hér fasen Oversitts problem till métbar form och data som samlas in analyseras och
beskrivs med hog precision och noggrannhet for att identifiera vilken prestanda niva
processen har nuvarande tillstdnd dar problem orsakas.(G.Surange 2015)

2.5.2 MEASURE

Nar problemet har identifierats och definierats inleds mit-fasen och det dr i1 den hér fasen dar
den sanna processen identifieras och dokumenteras. Aven processen alla stegen, motsvarande
input och output identifieras. Olika tekniker for méitning utvecklas och som valideras samt
forbittras efter behov. (Berardinelli, 2012)

Det finns en rad olika verktyg som kan anvédndas, men vissa & mer ldmpliga dn andra
beroende pd problemomréddet och tidigare genomforda steg 1 definierafasen. En av de forsta
stegen 1 méit-fasen ar att identifiera vilka inputs som paverkar den utgdende produkten samt
hur manga det dr. Det finns tva olika typer av inputs, kontrollerbara- och okontrollerbara
faktorer. De kontrollerbara faktorerna kan kontrolleras fysiskt, till skillnad fran dess motsats
kan okontrollerbara faktorer ses som storningar eller alltfor kostsamma for att kunna
kontrolleras. De hér foreteelserna kan illustreras med ett process schema dir sa manga inputs
som mojligt inkluderas for att lyfta fram dem som har storst paverkan péd processen. De olika
inputen bor ddrefter sorteras efter kontrollerbara respektive okontrollerbara faktorer for att
hitta grundorsaken till vad som kan ge en negativ inverkan pa produkten. (Magnusson,
Bergman & Kroslid, 2003) Process schema ar ett tydligt exempel pa data som under forsta
fasen 1 DMAIC bestdr av kvantitativ data som sedan gjorts om till kvalitativ i form av
visualisering och nedbrytning.

2.5.3 ANALYZE

Att forstd grundorsakerna till varfor fel och defekter uppstar, identifiera nyckelprocesser och
vilka variabler som orsakar defekter 4r av stor vikt for att lyckas bra med ett
forbéttringsarbete. Analys av primérdata som samlats in 1 Mét-fasen gors for att dokumentera
nuvarande prestanda och borja identifiera grundorsakerna till defekter och deras inverkan pé
processerna.(de Koning & de Mast 2005) Malet med den hdr fasen ar att identifiera
problemets grundorsaker eller att maximera inverkan pa vad som ar kritiskt for att uppna god
kvalitet. Olika verktyg och tekniker kan anvéndas for att avgéra och bestimma de fa vitala
orsaker som méste kontrolleras for att kunna forbéttra tillverkningsprocessen.(Malek & Desai,
2015).

Ett verktyg som kan anvdndas i den hér fasen ar ett orsak och verkan diagram for att
synliggora vad som kan orsaka fel och vilka foljder som uppstar. Ett vanligare namn for
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diagrammet ar Ishikawadiagram, men namnet skiljer sig fran forfattare till forfattare (Rahman
et al. 2017). Orsakerna kategoriseras for att skapa en béttre och tydligare forstaelse for
problemen.(Prashar 2014) Alla de orsaker som visas i verktyget har inte lika stor inverkan
eller betydelse for problemet och delas darfér upp liknande delprocesser for att fa en mer
ingdende blick 6ver vad som kan orsaka problem. Det ligger stor vikt i att prioritera orsakerna
basera pa deras inverkan pa kritiska kvalitén (CTQ). (Malek & Desai, 2015).

2.5.4 IMPROVE

Avlédgsna grundorsaken genom att designa och implementera dndringar 1 den process dér
problem producerats. (G.Surange 2015). Under DMAICs tre forsta faser har idéer om olika
16sningsforslag lyfts fram men frdgan di att stélla &r vilken 16sning dr mest effektiv? Ett sétt
att stdlla de olika 16sningarna, for ett problem, mot varandra ar att gora en impact-effort-
matrix. Matrisen stéller de olika ldsningarna mot varandra och man kan se, utifran ett
podngsystem, hur manga podng de far och vilken 16sning som troligtvis dr den mest effektiva
att forsoka implementera menar Prashar (2014).

2.5.5 CONTROL

Efter de fyra {fOregdende faser har utforts kontrolleras nuldget. Hur lingt har
forbattringsarbetet kommit 1 forhéllande till det 6nskvirda maélet och vilka atgirder finns kvar
for att néd det satta malet? (Chuang, S 2014). Vidare finns det olika verktyg som kan anvdndas
1 kontrollfasen. Kontrollfasen inleds med att en kontrollplan sitts upp 6ver hur man skall ga
tillvdga for att se till att forbéttringarna bestar. (Kuwaiti & Subbarayalu 2017) For att
kontrollera ifall processen &r i jidmvikt anviands kontrollkartor, dir plottras medelfel ut 1
forhallande till en 6vre och en undre styrgrins. Da visualiseras processens kvalitétsniva vilket
askadliggor ifall processen héller mattet, det vill sdga att processen haller sig mellan
styrgranserna. Ifall da viarden utanfor styrgrinserna uppkommer kan man undersdka felet och
sedan atgirda detta. (Montgomery 2013). Ett annat verktyg i kontrollfasen dr ‘’Standard
operating procedures’’ dven kidnt SOP. SOP innebaér att ett standardiserat arbetssétt tas fram,
det bor finnas ett lattatkomligt dokument som sténdigt fylls pa och justeras. Dar star hur varje
moment skall goras och gdrna med visualiserade bilder som hjdlper operatérerna att forstd
ytterligare. Det dr ledningens ansvar att uppdatera dokumentet. (Antony, Bhuller, Kumar,
Mendibil & Montgomery 2012)



3. METOD OCH GENOMFORANDE

Kapitlet ger en dversiktlig beskrivning av hur vald metodologisk ansats (deduktiv, abduktiv,
induktiv) har tilldmpats for utférande och design av studien. Dartill beskrivs hur metoder for
insamling och analys av empiri (data) har tillimpats med beaktande av enhet for analys (’unit
of analysis”). Kapitlet avslutas med en diskussion kring studiens kvalitet (reliabilitet/
validitet).

3.1 Koppling mellan Fragestallning och Metod

De givna frigestéllningarna beror ett analytiskt verktyg ur Six Sigma metodiken som framst
anviands for att bedriva forbéttringsarbete inom management. Metodens bas bestir av
kvantitativ datainsamling som sedan bryts ner, visualiseras och omvandlas till kvalitativ data
genom metodens olika steg. Valet av metod och design grundar sig i hur DMAIC ar uppbyggt
och bryggan mellan en kvantitativ och kvalitativ studie dir analys och avgrinsning sker 1
samband med att data samlas in.

3.2 Metodologisk Ansats

Studien kommer att ha en kvalitativ ansats och den vanligaste uppfattningen om forhéallandet
mellan teori och forskning dr deduktiv. En deduktiv ansats bygger pa det som é&r kdnt for
forskaren 1 en specifik genre och pé relevanta teoretiska visioner. Det medfor att data som
forskaren behover méste specificeras hur den samlas in 1 relation till de begrepp som utgor
antagande. (Bryman, 2016) De undersokningar och antaganden som gors i den hér studien
kommer att vara en del av en kvalitativ studie, via deltagande observation, intervjuer och
datainsamling. Det innebdr att delta och observera flodesprocessen under en specifik
tidsperiod 1 syfte att f4 en djupgdende och heltickande bild av monteringsprocessen. En
anledning till varfor man anvénder olika tekniker dr for att pd sé sétt kunna hitta och dra
slutsatser fran ett visst tillvigagidngssitt som kan bearbetas och foljas upp med ett annat
tillvigagangssitt. Faktumet att ostrukturerade intervjuer ofta kombineras och kommer till
anvindning 1 samband med deltagande observation uppvisar pa bendgenheten hos deltagande
observator att utnyttja olika metoder av informationsinsamling. (Bryman, Carle and Nilsson,
1997)

3.3 DESIGN

Studien kommer berdra och avgrinsas till ett specifikt fall dar det valda teoretiska ramverk
kommer att appliceras och den tillimpade forskningsdesign som kommer dérfor var en
fallstudie. Det dr en studie med angeldgenhet att undersoka och finna forstaelse for radande
problemformulering i sin naturliga kontext.

Det finns en benédgenhet att associera fallstudier med kvalitativ forskning, men det &r inte
alltid lampligt. Vid en fallstudie finns en vana att anvdnda kvalitativa metoder som
observationer och ostrukturerade intervjuer for att de ses generera en detaljerad och stark
undersokning av drendet. Aven om det kan antas att anviinda en kvalitativ forskningsmetod si
tala forskningsdesignen for att anvdnda bade kvalitativ- och kvantitativ forskning. Med en
fallstudie ligger intresset 1 sjdlva fallet och forskaren syftar till att gora en djupgiende
undersokning av det. (Bryman, 2016)



3.4 Insamling av Empiri

Kvantitativ datainsamling kommer framst att ske 1 studiens forsta del for att kunna avgrdnsa
studien ytterligare. Genom att ta fram relevant kvantitativ data och sedan goéra om den till
visuella verktyg kunna inrikta de ostrukturerade intervjuerna samt deltagande observation pa
det omrdde som studien kommer att berdra. Deltagande observation kommer att ske under
olika omgéingar under studiens gang, till en borja kommer deltagande observation ske redan
innan kvantitativ data samlas in for att sedan fortsdtta pa ett avgrinsat omrade inom vald
process. Det ar viktigt att fa en sa klar och riktig bild av det som skall studeras som maojligt
for att kunna utesluta och inkludera viktiga faktorer som skulle kunna vara anledningen till
kvalitetsbristkostnader for valda omrade. Vad géller de ostrukturerade intervjuerna kommer
de framst att ske 1 studiens mittersta tidsspektrum, da de mest kritiska problemen forvéntas att
uppenbara sig.

3.4.1 Deltagande Observation

Deltagande observation dr en av de mest kidinda metoder inom kvalitativ forskning. Det
innebdar att, under en tid, dgnar sig forskaren at att undersokningspersonerna med syftet att fa
en djupgaende och heltdckande bild av det som skall studeras. Ett flertal liktydiga termer har
foreslagits som alternativa uttryck for angreppssittet. Hur dn det kvalitativa angreppssittet
vrids handlar det 1 grunden om samma sak, att studera den sociala verkligheten med framsta
syfte att beskriva och analysera beteendet och kulturen hos méanniskor med utgangspunkt fran
dem ska studeras. Formodligen &r deltagande observation den metod som man forknippar med
kvalitativ studie men det finns dven andra metoder som &dr kompatibla. (Bryman, Carle &
Nilsson, 1997)

For att bittre forstd produktionslinan for den specifika produkten kommer deltagande
observation att utgora en del av analysen. Genom att vara ute i produktionen fa mdjligheten
att kunna se samtliga moment for att fa 6kad forstaelse om den specifika monteringen av de
produkter som utgdr de storsta kostnaderna som ska analyseras, samt att fi en inblick hur
operatorerna arbetar. Justesen och Mik-Meyer (2013) menar att deltagande observationer &r
oftast mer tidskravande &n intervjuer 1 och med att observationen kommer ske under ett eller
flera hela skift, darfor kommer en kombination av deltagande observationer och
ostrukturerade intervjuer att goras. Observationen kommer att ske under hog medvetenhet,
vilket innebar att deltagarna kénner till syftet med undersokningen och har accepterat att de
blir observerade. Den kommer dven att vara deltagande vilket innebér att den kommer att ha
en hog grad av interaktion. Som med alla metoder finns det f6r och nackdelar och en av de
storsta felkdllorna vid deltagande observation &r att de dr omdgjligt att fullkomligt eliminera
effekten av observatorens egna asikter och vérderingar som 1 hdg utstrackning kan péverka
materialet som observeras. Dom som blir observerade kan dven paverkas negativt da de kan
bli stressade av att bli observerade. Fordelar med den hér typen av insamlingsteknik dr att
datainsamling och analys kan paverka varandra och ske parallellt. Det ger mojlighet till att
planen kan anpassas och dndras utefter studiens ging. Detaljerat och ingdende datamaterial
kan erhdllas, vilket kan avslja mekanismer som é&r svara att identifiera vid endast
datainsamling. (Christensen et al., 2010)

3.4.2 Ostrukturerade Intervjuer

Intervjuer dér stort utrymme lamnas at respondenten att forma sina svar och dér forskaren styr
sa lite som mojligt. Det dr en vanlig teknik diar malet med sa dven kallat kvalitativa intervjuer
skiljer sig fran vanliga intervjuer eller surveyforskning. Ett frageschema kan anvéndas eller sa
kan forskaren utgé frn 16st formulerade teman som vill tdckas under intervjun. Intervjuerna
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skall till viss del vara ostrukturerade dir stort utrymme ldmnas at respondenten att forma sina
svar. Mélet med att ha ostrukturerade intervjuer ar att fragor till montdrerna ska kunna stillas
under eller tillsammans med observation for att far en djupare inblick i virdekedjan. (Bryman,
Carle and Nilsson, 1997) Om ytterligare fragor uppkommer till montdrerna efter
deltagandeprocess kommer mer strukturerade fragor att stillas for att undersoka vad som kan
tyckas vara problematiskt och vi vilka moment som stopp i1 produktionen vanligast
forekommer. (Justesen & Mik-Meyer, 2013) Efter att ha foljt med och observerat
produktionslinan, kommer ett frageschema konstrueras med de delar av produktionen som
enligt datainsamling anses vara mest kritiska géllande kvalitetsbristkostnader. Det gors forst
efter datainsamlingen och tidigare observation for att ledande fragor skall undvikas.
Tidsbegransningen av den hédr studien gor det viktigt att fokus ldggs pa ritt omrdde och att
intervjuerna kan riktas mot de delmoment 1 produktionen som uppfattas som virdefulla.
(Bryman, 2012)

3.4.3 Datainsamling

Kvantitativ och kvalitativ data sdrskiljs vanligtvis utifrdn deras form. Kvantitativ data utgors
generellt av siffror och dr nagot som rdknas fram genom att anvidnda statistiska metoder.
Kvalitativ data som kan utgoras av bilder och ord kan ses som ndgot man tolkar eller forsoker
forstd. Oberoende av de tva olika typerna av data dr det mdjligt att belysa samband och
underliggande monster genom att gora det kvantitativa till kvalitativt. Det &r relevant att
fundera Gver vilket innehdll datauppgifter som kan tidnka sig representera for att forsta
skillnaden mellan det kvalitativa och kvantitativa.

Det ér framforallt siffror som registreras vid undersokning av kvantitativ karaktdr och man
fokuserar pa méngd, antal och frekvens av kvantifierbara ting. Den hir typen av analys
inriktar sig frimst pa att upptidcka, médta och faststdlla samband mellan skilda variabler. En
sadan undersOkning studerar delar av en helhet eller det specifika i ett sammanhang, vilket
kan framstilla ett automiskt perspektiv. Det dr av den anledningen som en sadan
undersokning ldmpar sig frimst nér det redan finns stor kunskap om det som ska studeras, dn
om flera teorier vill provas. En kvalitativ undersdkning frambringar konceptuella
beskrivningar i1 verkligheten 1 form av modeller och text. Det syftar till att upptdcka och
belysa de samband som véxt fram och kan anvindas for att bygga fram teorier och teoretiska
hypoteser. En undersokning av den hidr karaktiren har en teoribyggnad som ar nagot
begrinsad till undersokningens subjektiva forméga att tolka det kvalitativa datamaterialet. De
tva olika karaktdrsdragen bor inte ses som oberoende av varandra utan kombineras. Det ar
svart att viardera dem utifran generella méittstockar; ingen av dem dr béttre d&n ndgon annan. [
slutindan maste det vara undersoknings problemet och syftet som avgér vilken av
undersoknings karaktdrerna som kommer att f4 framtrdda mest 1 unders6kningen.
(Christensen et al., 2010)

Datainsamlingen kommer besta av siffror och statistik som hidmtas frén foretagets intranit och
som kommer kunna ge indikationer pa vilken eller vilka komponenter som stdr for de storsta
kvalitetsbristkostnaderna. Det kommer till en bdrjan vara en kvantitativ datainsamling s& den
just bestir av data 1 form av siffror men som kommer att 6verga till en kvalitativ analys. De
siffror och statistik som kommer att samlas in och tolkas f6r att sedan omvandlas till matriser
for att kunna belysa samband och teorier till varfor kvalitetsbristkostnader uppkommer.
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3.5 Dataanalysmetoder

I det hér avsnittet kommer val av analys att beskrivas samt pa vilket sdtt analys av data
kommer kunna bidra till att kunna besvara studiens forskningsfragor.

3.5.1 Kvalitativ Analys

Det som framst kdnnetecknar en kvalitativ analys ar att den fokuserar pd det undersokta
sammanhanget och pa dess helhet. Den skiljer sig fran en kvantitativ analys pa det sitt att i en
kvantitativ analys rdknas orden utan att sammanhanget nddvéndigtvis beaktas. Vid
genomforande av en kvalitativ analys dr det nddvandigt att ta hdnsyn till ssmmanhanget da
inte orden 1 sig &r intressanta. Den kvalitativa analysen kdnnetecknas ocksé av att den inte &r
sekventiell utan processuell, vilket innebér att istillet for att datainsamlingen sker forst och
sedan analys sker insamlingen och analysen av data samtidigt. I stor utstrickning dr den
processuella analysen ett resultat av att det d4r undersOkaren som ar analysinstrument. De
flesta kvalitativa analysmetoder har wvalt att systematiskt kombinera analys med
insamlingsarbete for att den medvetna eller omedvetna processen utgdr ett otvivelaktigt
analytiskt delmoment; att medvetandegora den process som dger rum. Det 6vergripande syftet
med analysen ar att lyfta fram den underliggande strukturer och processer som finns i det
insamlade datamaterialet. Det gors for att uppmirksamma innehallet och variationen som
forklaras av de monster bestimmande variablerna.

Analysprocessen innebdr att de data som insamlats bryts ner genom reduktion efter vilket
genom att strukturera reducerade datamaterialet skapa ett monster som sedan tydliggdrs och
fortydligas via visualiseringar, som exempelvis matriser. Visualiseringen fungerar som hjélp-
och styrmedel genom att indikera vad som saknas for att monstret ska halla ihop 1 den
fortsatta datainsamlingen. (Christensen et al., 2010)

3.5.2 Analys av Data

Vid analys av det datamaterial som presenterar kostnaden for de olika komponenterna i
produktfamiljen kommer teorin Ground Theory att anvdndas. Den hér typen av analys har
idag blivit ett av de vanligaste synsétten for kvalitativ data. Synséttet kan definieras som en
teori dér analysen av data sker pa ett systematiskt sédtt under forskningsprocessens ging. Likt
manga andra typer av teorier och metoder finns det olika grundliggande drag huruvida
problemet kan angripas. Ett grundldggande drag som kommer att anvéndas i den hér studien
ar iterativt, vad for en innebdr att insamling och analys av data sker parallellt samt i
viaxelverkan med varandra. (Bryman 2008) Genom att kombinera analysen av data samtidigt
som den samlas in kunna finna de bist ldmpade analytiska verktyg, ur DMAIC, for att kunna
identifiera grundorsaken till de hoga kvalitetsbristkostnaderna for specifik produkt. Vikten
ligger 1 att kunna se och fOrstd vart 1 processen fel uppstér och var forbattringar kan utvinnas.

Kontinuerliga jamforelser ar ett centralt redskap 1 Ground Theory, vilket kommer handla om
en process dir det gir ut pa att uppritthalla ett ndra samband mellan data och
konceptualisering. Fokus ligger pa att stindigt jamfora de foreteelser som kategoriseras for en
teoretisk bearbetning, man vill inte férlora korrespondensen mellan begrepp och kategorierna
med sina indikatorer. Vad som menas med kategorier dr de begrepp som bearbetas 1 den
utstrickningen att den anses representerar en foreteelse i1 verkligheten. I det hér fallen
representerar kategorin de kvalitetskostnader som uppkommit vid produktion av specifik
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produktfamilj. Begreppet kategori ligger pa en hogre abstrakt nivé @n begreppen. Begrepp kan
referera till beteckningar som sétts pd konkreta och urskiljbara foreteelser. (Bryman 2008)

3.6 Trovardighet

God validitet och reliabilitet dr en fOrutsidttning for att framtida resultat ska kunna
generaliseras och for att sdkerstélla att rdtt sorts data dr insamlad pa ett tillforlitligt sitt.
Avseende pa hur studien kommer att genomforas och val av olika datainsamlingstekniker och
vald ansats ar det viktigt att det finns en genomgaende tillforlitlighet.

Vid en kvantitativ studie soker reliabilitet att faststélla den utstrdckning som maétning eller
insamlad data overensstimmer. Det refererar till den omfattning dar samma resultat uppvisas
frén olika tidpunkter ddr samma metod har anvénts under liknande foérhallanden. Dér vid en
kvalitativ studie istéllet fokuserar pa fragor om trovéardighet och bekriftbarhet. Trovéardighet
implicerar intern validitet och bekréftbarhet refererar till objektivitet av observation. Intern
validitet syftar till huruvida exakt verktyget eller instrumentet miter vad det avser att mata.
Det fragar dven om resultat av forskning ska tolkas pa bista sitt om andra faktorer eller
variabler har beaktats eller erkénts. Om tillforlitligheten till insamlad data och intern validitet
ar begriansad kan ocksa omfattningen av resultatet generaliseras, dven om det finns tydliga
ramverk.(Hernon & Schwartz, 2009)

Det finns olika sitt att mata reliabilitet, ett exempel ar Inter-rater reliabilitet vilket talas om
vid observationsundersokningar. (Bjorkqvist, 2012) Vid den hér studien undersoks vilka
monteringsmoment som uppfattas komplicerade dédr varians kan forekomma beroende pé
vilken montér som befinner sig vid det moment som observeras. Likasa finns olika typer av
validitet vilka en del gar att méta, den andra inte. Vad som ar svéart att méta dr vad man kallar
“face validity” som kan betriffa en intuitiv kinsla av att testet verkligen méter det som é&r
avsett att méta. En ytterligare typ av validitet som &r mitbar dar testets bas kan prediceras ar
prediktionsvaliditet. Ju béttre testet kan prediceras desto béttre prediktionsvaliditet har det
menar Bjorkqvist (2012), att testets utfall gér att forutspa utifrdn hur forbéttringsarbetet
bedrivs 1 dagsléget.

3.7 Anonymisering

Studiens datainsamling bestdr som tidigare skrivet av deltagande observationer samt
ostrukturerade intervjuer. For att operatorerna inte skall fa kdnslan att de kan 3 stillas till
svars for information 1 form av asikter och idéer, dr det viktigt att deras anonymitet sékras.
Det ér essentiellt for studien att data inte forvanskas pé grund av att respondenterna kdnner sig
till viss man hotade att de kan fi konsekvenser frdn sina svar menar Bryman (2012). Dérfor
namnges inte dessa, utan den information som framkommer ur de ostrukturerade intervjuerna
och observationerna sammanstélls 1 sin helhet utan nigon koppling till respondenterna.
Tidigare studier dér identiteter samt annan konfidentiell information har lackt ut har skett
tidigare och déarfor menar Bryman (2012) att det &r viktigt att respondenternas sdkerhet
sdkerstélls for att de svar de ger skall vara sanningsenliga.

Pa grund av konkurrens vill inte foretaget, som studien gors pa, ga ut med sitt namn,
leverantorer, kunder eller siffror. Ifall rapporten skall publiceras var det ett krav, darfor
namnges leverantdrer som leverantor, kunder som kunder. Néar det kommer till diagram véljer
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forfattarna att visa kvalitetsbristkostnader 1 form av procentenheter mot varandra. Det ger dig
som ldsare en bild av hur de olika produkterna skiljer sig at, samtidigt som foretaget forstar
vilka produkter det faktiskt beror.
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4. EMPIRI

Det hir avsnittet berdrs all data som &r viktig for att kunna besvara studiens forskningsfragor.
Har kommer dven kvantitativ data visualiseras for att ge en tydligare bild av dagsldaget och
problematiseringen kring produktionen och kvalitetsbristkostnader. Den empiri som framst
ligger till grund for den hér studien &r tidigare forskning om hur man anvénder sig av DMAIC
vid forbéttringsarbete och vilka verktyg som anvinds.

Till stor del bestdr empirin av insamlad data frdn fOretaget, kvantitativ som kvalitativ. Den
empiri som bestdr av kvantitativ data kommer frimst fran fOretaget egen databas dar
information om kostnader, producerade produkter och tid férvaras. Har visas tydligt hur stora
omkostnader foretaget har for bristande kvalitet och vilka produkter som ger upphov till med.
Den kvalitativa empiri som kommer att anvdndas 1 syfte for att kunna besvara studiens
fragestillning erfordras genom observation och intervju. Likt DMAIC ér studiens forsta del
uppbyggd pa kvantitativ data som avgrinsas och vidare analyseras kvalitativt.

4.1 Kvantitativ Data

I dagslaget tillverkas fyra olika varianter av STB-motorer, tre stora och en liten. De gér
igenom samma monteringsprocess dir olika komponenter sammanfogas till en slutprodukt.
Alla varianter tillverkas pd order av kund, foretaget dger alltsa inte konstruktionerna eller
ritningarna till de monteringar som ska goras. I dagsldget har det kommit till foretagets
upptéckt att det finns brister 1 monteringen samt att vissa kritiska moment bidrar till att
produkterna inte blir godkdnda i1 kvalitetskontrollen. Det har inte endast hittats fel i
monteringen processen utan dven delar fran leverantor har fitt reklameras och kasseras.
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Diagram 1: Kvalitetsbristkostnader per mdnad for de olika motorerna under 2017, kostnader i Tkr (tusen
kronor).

I diagrammet visas de kostnader for bristande kvalitet som uppkommit for de olika
varianterna av motor, manad for ménad, under r 2017. Det visas tydligt vilken motor och
under vilken manad kostnadsmaissigt har storst bristfillig kvalitet. I det har fallet 4r det STB
79 som under april manad som uppnér den hogsta kostnaden och dérefter STB 78.
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Diagram 2: Total kvalitetsbristkostnad for de olika motorerna 2017

Diagrammet ovan visar den totala kvalitetsbristkostnaderna for de olika motor-typerna under
ar 2017. Det som kunde utldsas i tabell 1 blir &nnu tydligare i diagram 2, som visar att STB 79
ar den produkt vars kvalitetsbrister kostade mest under 2017.

De bada diagrammen visar att STB 79 dr den med hogst kvalitetsbristkostnader och dérefter
STB 78. Det ér de hér tvd motorerna som kommer att analyseras vidare for att finna
forbéttringar som kan leda till minskad kostnad for délig kvalitet.

4.2 Observationer

Vid observation foljdes montorernas dagliga arbete 1 cellen dir processen for STB dger rum.
Varje steg av processen visas och forklaras utforligt for att ge en sd tydlig bild av hur
monteringen gar till. Arbetsmiljon ar baserad pa lean verktyget 5s som lagger stor vikt vid att
var sak ha sin plats och arbetsplatsen skall vara ren och ordnad. Varje moment har sin
specifika plats 1 cellen dér tillhdrande arbetsbeskrivning finns tillgdnglig.

Vid montering av STB finns det tvd delprocesser med tillhdrande kvalitetstester. Vad som
uppmirksammades extra under observationen var en av de tvd delprocesserna, montering av
strommodul. Den komponenten som bestar av en strommodul genomgar ett kvalitetstest innan
den monteras thop med rotorn. Som de &vriga komponenterna har strommodulen vid slutliga
kvalitetstest ett felmeddelande knutet till sig for att underldtta lokalisering av fel om den
fardiga produkten inte skulle bli godkdnd 1 testet. Det forekommer fall dir komponenten &r
undermalig vid slutliga kvalitetstestet men som vid nedmontering och testad ar duglig for
bruk. Det &r ett dterkommande problem dir felmeddelande dr svara att tyda och felaktigt
omarbete kan komma behdva genomforas. Strommodulen fungerar pa sa sitt att den méter
data fran rotorn via en magnet som monteras fast pd rotorn. Magneten pressas fast i anden av
rotorn via ett plasthus. Det forekommer fall dar magneten fel monteras pa grund av tolerans
fel eller plasticering av plasthus. Det finns i dagsldget ingen kontroll for hur hart magneten
pressas vid montering, det finns heller inga polmérken pa magneten som indikerar pa hur
magneten ska placeras for basta effekt. Nagot som uppméarksammades var dven hantering av
magneterna innan montering. Magneterna levereras 16st omsluten av kartong 1 batcher om 500
stycken. Vid arbetsstationen ligger magneterna kvar 1 inkommande emballage och
batchstorlek. Det som till synes kanske inte ser sa kritiskt ut dr det faktum att nir emballaget
Oppnas eller bryts slds magneterna samma av dess naturliga kraft och sitts samman. Det i sin
tur gor det med svarhanterligt att plocka en och en vilket gor att montdrerna placerar dem pé
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monterings verktyg i véintan pa att montera fast dem. Det finns heller inget test for
magneterna innan de monteras for att se deras magnetism och duglighet.

Strommodulen och placering av magnet var de moment som gav flest felmeddelande vid
slutligt kvalitetstest och dérfor kommer analyseras vidare. D& strommodulen genomgar ett
separat kvalitetstest ldmnas resterande undersOkning av vad som orsakar kostnader for
bristande kvalitet av STB till placering och hantering av magnet.

4.3 Ostrukturerade Intervjuer

Under deltagande observation, stilldes &dven ostrukturerade och spontana fragor till
montorerna for att ta del av deras syn av monteringsprocessen. Som observerat var det vid
slutkontrollen av STB motorn som manga fragetecken uppstod. De ndmnda felmeddelanden
som uppkommer loggas inte och &r svara att tyda, de kan inte tala om vad exakt 1 motorn som
inte uppnér de kvalitativa kraven. Det resulterar 1 att montorerna fér arbeta baklianges genom
att montera isdr motorn for att forsoka hitta felet. Antalet felanmélda produkter varierar frén
batch till batch och montérerna podngterade hur det paverkade deras arbetsinstdllning
negativt. Ovissheten om vad som lag bakom allt omarbete ger upphov till frustration och
minskad motivation. Aven om processen bestir av méinga olika faktorer som kan paverka
kvalitén gav montorerna, som misstinkt under observation, en bild av att felet kunde ligga vid
placering av magnet som monteras pd strommodulen. P& det sitt som magneten paketeras,
hanteras och saknad av kvalitetskontroll &r det en borjan pa ett forbattringsarbete for att se
genom att forbéttra dessa delar kunna undersdka om kvalitén blir battre. Gillande magnetens
paketering pdpekade montdrerna att ovriga produktfamiljer har en liknande magnet men som
levereras 1 annorlunda emballage och 1 batcher om tva respektive tio delar.

Under observation och intervjuer kom det dven upp till ytan att gillande standardiserade
arbetssitt saknas arbetsinstruktioner, vid arbetsmoment, om hur magnetiserings process av
rotorn skall utforas. Teslanivan varierar fran rotor till rotor och kan skilja sig och montoérerna
kom sjdlva fram till hur arbetsmomentet skulle utforas for att rotorerna skulle bli godkidnda
vid magnetisering.

4.4 DMAIC

DMAIC ir ett centralt verktyg som anvinds vid forbattringsprojekt och ar ett mycket effektivt
sadant. Foretaget anvinder sig idag av Lean och dess verktyg ute 1 produktion och ledning.
Tydliga styr-tavlor &r utsatta for att synliggéra hur forbéattringsarbete gar och aktuella
avvikelser. DMAIC dr som tidigare ndmnt ndra besldktat med PDCA, vars faser dr Plan, Do,
Check och Act, som anvédnds inom Lean och som utgdr basen for de klausuler som finns i
standarder sdsom ISO 9001.

4.4.1 DEFINE

For att finna och definiera det problem som avgrdnsar den hdr studien och déar
forbattringsarbete appliceras anvédnds olika verktyg. I processen dar de olika STB-motorerna
tillverkas finns det manga kritiska steg som kan paverka det kvalitativa utfallet. De bestér av
olika processer med manga sma komponenter dir variation kan uppstd da allt
monteringsarbete sker for hand. For att forstd den komplexa produktionslinan gors en SIPOC,
som star for Supplier, Input, Process, Output och Customer, vilket visar en dverskadlig bild av
de olika momenten i linan. Férutom monteringsmoment askadliggdrs dven vad som gér in i
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processen samt vad foretaget far ut, dven vad leverantdrer samt kunderna sétts upp i1 vardera
anden av spektret.
Se SIPOC bilaga 1.

Data frin foretagets intranit samlades in 1 form av Excel filer pd ett antal tillverkade
produkter fran 2014 till 2017. Antal reklamationer fran kund undersoktes for att fa en tydlig
bild 6ver hur kvalitetsbrister paverkar foretaget, diar det framkom att det genomsnittligt hade
reklamerats 13.35 stycken per ar. Foretaget har producerat i genomsnitt 3 361,5 stycken
produkter per &r och en procentuell andel pa reklamationer pd producerade ar med beréknad.
Se tabell nedan:

2014 2015 2016 2017
Producerade 2573 3321 3716 3656
Reklamerade 19 12 10 14
R/P 0.00690% 0.00361% 0.00269% 0.00382%

Tabell 1: VOC — Voice Of Customer

Kortfattade beskrivningar fran kunden undersoktes for att se ifall det fanns aterkommande
problem. Dédremot fanns det inget problem mellan aren 2014 och 2017 som &r mer vanligt
forekommande dn négot annat, vilket visar pé att de specer som stramades ar inte hade nagon
inverkan pa det kvalitetsméssiga utfallet.

Vid identifiering och definiering av problemet uppdagades ménga olika faktorer som skulle
kunna indikera pa kvalitetsfel. Av produkten som produceras dr det méanga som inte gar
igenom den slutliga kvalitetskontrollen och behdver omarbetas, det finns dven reklamationer
pa de produkter som blivit godkidnda i1 kontrollen. De olika bristerna 1 kvaliteten bidrar till
okade kostnader i form av tid, pengar och d&ven omotiverade montdrer som har svért att
lokalisera vart och i1 vilken komponent som ar den felande ldnken. Under den hir fasen
anvdndes den angivna metod déir deltagande observation och ostrukturerade intervjuer
utfordes. Utifrdn dem samt SIPOC har studien avgréansats ytterligare till att foljande steg 1
DMAIC kommer att beréra monteringen av magnet.

Som visas 1 SIPOC finns det tre olika kontroller i processen for att producera en fardig motor,
och den mest omfattande kontrollen befinner sig 1 linans slut. Upptacks fel hiar kan omarbete
stracka sig sa ldngt tillbaka 1 monteringsprocessen som till forsta steget utan att montéren vet
exakt vilken komponent som &r den felande lanken

4.4.2 MEASURE

Vid insamling av data mérktes att hanteringen av information och dokument var bristfallig
vad gillande defekta samt kasserade enheter. Aven gillande data av kvalitetskontroll
dokumenteras inte i1 logg eller datasystem vilket gjorde det svart att jimfora huruvida vilka
typ av fel som inte haller sig inom de kvalitativa specifikationerna.

De kvantitativa data, som tagits del av presenteras ovan, visar i diagram vilken av STB-
motorerna som har storst kvalitetsbristkostnad. Det ar vart att nimna att motor STB 78 och
STB 79 som star for de storsta kostnaderna &r uppbyggda pa samma sitt, med samma matt
forutom en viss langdskillnad. Den hir typen av data ger endast en kostnadsmissig bild av
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problemet men inga indicier pd vad som skulle kunna ligga bakom dem. Som ett komplement
till den kvantitativa datainsamlingen har deltagande observation och ostrukturerade intervjuer
med montorerna gav en helhetsbild vart forbattringsarbetet kan paborjas. Det dr kvalitativ data
som vid deltagande observation som tillfor forstaclse av flodet 1 produktionsprocessen. Den
héir datainsamlingsmetoden kombineras med ostrukturerad- samt semistrukturerade intervjuer
for att fa 6kad forstéelse for processens alla moment.

KONTROLLERBARA FAKTORER

PROCESSENS PROCESSENS
INPUT OUTPUT
PROCESSEN >
—_
K
Plasthus Magnet Montering U
monteras pi q pressas fasti 4 av magnet
rotor plasthus N
> D
—_—
T :
Montering R
av
_> strommodul _)

OKONTROLLERBARA FAKTORER

Figur 2: Process schema for Magnet

Process schemat askadliggor olika typer av faktorer som kan paverka en produkt, det hir fallet
processen dir en magnet placeras pa rotorn. Genom att visualisera de olika paverkande
faktorerna undersoks vilka som ar kritiska for produktens kvalitet, och om de ér
kontrollerbara eller inte. Vilka faktorer som kan kontrolleras dr vilken metod som anvénds vid
montering, utbildning och vilka verktyg som anvédnds. Hur leverantdr omsluter magneterna
vid leverans kan &dven kontrolleras, samt hur magneterna forvaras och hanteras 1
monteringsprocessen. De faktorer som inte dr kontrollerbara dr frimst variation, da olika
montdrer arbetar vid olika tillfallen med montering av magneten finns det en viss typ av
variation som inte gar att undga. Andra faktorer i det hér fallet kan vara att det inte finns nagot
kvalitetstest for att kunna méta magneternas duglighet, vilket innebédr att montdrerna fér
forlita sig pa leverantdrerna.

19



4.4.3 ANALYZE

For att identifiera problematiseringen vid montering av magnet sammanstills all data som
berér magneten i ett Ishikawadiagram. Genom att sammanstélla den priméra data som samlats
in 1 foregdende fas kunna dskadliggora de olika faktorer som har en pdverkan pd magneten.
De grundldggande faktorerna &r nedbrutna i1 mindre bestdndsdelar for att ldttare kunna
identifiera vad som ligger till grund for defekter och hur de paverkar processen.

MILJO MATERIAL METOD

stotdlighet \.e‘-\k‘-‘.""’ Arbetsbeskrivning

Arbetssatt
Emballage

MONTERING AV
MAGNET

MANAGEMENT MANNISKA

Diagram 3: Ishikawadiagram

Fiskbensdiagrammet bestir av fem olika huvudomraden; miljo, management, material,
manniska och metod. Det dr alla faktorer som kan pdverka det kvalitetsmissiga utfallet vid
montering av magneten. De delar 1 diagrammet som anses vara kritiska for kvalitén &r
emballagen, arbetssittet och hantering av magnet. Det dr dven nigot som foretaget sjdlva kan
paverka utan att ga via kund. For att synliggéra dessa faktorer har de strukits under i
diagrammet. Emballage finns med i savdl milj6 som metod eftersom det pdverkar miljon
montorerna arbetar 1 beroende pa hur magneterna forvaras och tillginglighet. Emballagets
utformning och design pdverkar hur magneten hanteras av montdren. Magneten pdverkas
daven av hur den hanteras och transporteras av den orsaken att den kvalitetsmissigt inte ska
paverkas negativt. Det finns en koppling mellan arbetsséttet som montdrerna anvinder samt
hantering av magnet, dven om de ar placerade pa olika huvudomraden. Arbetssittet och
hantering av magnet kan variera mellan montdrer och det dr viktigt att alla arbetar pa liknande
sitt for att minska kvalitativ variation och kunna utesluta metoder som paverkar kvalitén
negativt. Vad gillande hantering av magnet ar det viktigt att den inte tappas, blir stott eller
placeras pa verktyg i vintan pd att monteras. Emballage, hantering och arbetssitt ar tre
faktorer som behover samspela for att minimera defekter och for framtida produkt fel.
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4.4.4 IMPROVE

Forbattringarna har sammanstéllts i ett diagram. Dér tva faktorer stills mot varandra och hur
kriavande implementeringen av forbattringen dr samt vilken paverkan den har. De fyra
forslagen som anses ha storst vikt har placerats ut utifrdn dessa tvé faktorer. Andringen av
testerna anses vara svar att implementera eftersom det dr kunden som bestimmer 6ver
testerna. Andringen av magnetemballage kan ske genom en dialog direkt frin foretaget till
leverantoren, darfor ar det en lagre krdvande process. Arbetsrutinerna kan enkelt dndras pa
plats med hjalp av standarder samt forslag fran montorerna och placeras dir av lagre pa
kriavande skalan. Loggningen av testerna kan enkelt goras med hjilp av en harddisk. Se
diagrammet nedan.

Andra toleranser for
Kvalitetstest och
springtest

Hig h Effort

Andra
magnetemballage

Andra arbetsrutiner
For att minska varians

Logga testresultat

Low Effort

A N
4 Low Impact j High Impact

Figur 3: Impact — Effort — Matrix
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5. RESULTAT OCH ANALYS

Begreppet kvalitetsbristkostnader dr en bred rubrik da det definierar alla kostnader som
uppstar pa grund av kvalitetsméssiga brister inom en verksamhet. Vad som blir problematiskt
med hoga kvalitetsbristkostnader for en specifik produkt &dr att produkten inte ndr upp till
kundens forvintningar och dé anses som undermalig. Kostnaderna kan bero pa ménga olika
faktorer och behover inte alltid hirstamma fran produktions fel, de kan emanera fran yttre
okontrollerbara faktorer. Det som de olika faktorerna har gemensamt i den hér studien ar att
de kostnaderna som maits och analyseras hiarstammar fran bristande kvalitet. For att komma
underfund med vart den bristfdlliga kvalitén grundar sig i har DMAIC applicerats som
forbattringsverktyg for att unders6ka om det dr en bra metod for forbéttringsmetod inom det
givna omrédet.

5.1 Kartlaggning av Kvalitetsbristkostnader

For att kunna kartligga de nuvarande kvalitetsbristkostnaderna vid det avgransade omréadet
har kvantitativ data samlats in for att ytterligare problemdefiniering. Studien har en deduktiv
ansats dir det kvantitativa data som samlas in sedan specificeras for att darefter analyseras
kvalitativt och visualiseras for Okad forstdelse om omfattning. Vid kartliggning av
kvalitetsbristkostnaderna avgridnsas studien till tva specifika produkter fran samma
produktionsprocess och kund, vars kostnader utmérkte sig. Nér de tva produkterna granskades
ytterligare for att undersoka vad som kunde ligga till grund for de hdga kostnaderna
paborjades insamling av empiriskt material med hjdlp av kvalitativa metoder. Vid insamling,
genom deltagande observation och ostrukturerade intervjuer, forekom det flera olika
potentiella orsaker till bristande kvalitet. Det ar viktigt att belysa att kostnaderna for
produkterna inte endast hédrstammar fran reklamationer, utan &ven fran omarbete och
leverantors fel. Vad géllande omarbete uppdagades mycket av den bristande kvalitén i det
slutliga kvalitetstestet, &ven om tidigare tester gjorts pa delar av produkten i1 processens
tidigare steg. Vad som uppmirksammades var att det inte finns nidgon logg géillande
felmeddelanden som uppkommer da motorerna inte klarar kvalitetstestet. Den felkod som
visas dr endast synlig for montér fram till ndsta test och talar inte om vad som
kvalitetsméssigt inte dr godként. Det bidrar till att montorerna géra omarbete i1 blindo och far
gora antaganden om vad som kan ténkas vara fel. Alla montorer har kunskap och kan utféra
all montering 1 produktionsprocessen och under intervjuerna var de flesta eniga om att
montering av magnet var ett moment som kunde ligga bakom den bristande kvalitén. Nér
studiens empiri samlats in och sdkerstdllt paborjade appliceringen av DMAIC for att
systematiskt forsoka finna grundorsaken till kostnaderna for bristande kvalitet.

5.2 Applicering av DMAIC

Appliceringen av DMAIC sker pé ett specifikt fall 1 studien och i den forsta fasen definieras
fraimst vilket problem som kommer att analyseras vidare med stod fran empiri. For att fa en
overblick over processen gjordes en SIPOC. Verktyget ger en dverblick som visualiserar hela
process kedjan och de omkringliggande faktorerna. Det finns inte sa manga skiljaktigheter
mellan ett flodesschema och SIPOC men det som diagrammet bidrar med é&r
uppmirksammandet av de omkringliggande faktorerna sasom leverantorer, input, output och
kund. En verksamhets viktigaste forutsdttningar for att Gverleva pd marknaden ar att kunna
leverera en produkt som uppnar kundens forvintningar, darféor sammanstilldes en VOC,
(Voice Of Customer), som ytterligare komplement till SIPOC. En VOC ger ytterligare
information om kundens rost och den gjordes i syfte att undersdka antalet reklamationer
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kontra producerade enheter. Verktyget ligger till grund for att kunderna ska kunna ge
feedback pa produkten som foretaget levererar. Kritiken i det har fallet dr ett reklamations-pm
som beskriver problemet med de reklamerade produkterna men som inte anses vara till vikt da
det handlar om fel som bara upptritt enstaka gang och som inte féljer ndgot monster. Det som
diaremot &r intressant med VOC dr forhallandet mellan reklamerade och producerade
produkter har sett ut, eftersom det ger en ledtrad till hur val det slutliga kvalitetstestet har
fungerat. Ett kvalitetstest med snédvare toleranser én tidigare har inforts och bor déarfor ha en
positiv inverkan pa antalet reklamationer, vilket det visat sig inte ha. Reklamationerna bor ha
minskat efter att de nya sndvare toleranserna introducerat da féarre, ur kundens perspektiv,
“icke-godkénda” produkter tar sig igenom kvalitetstestet. Det antas att testet kan vara
bristfélligt d& det inte skett ndgon fordndring av antalet reklamationer. Ur den synpunkten har
VOC tjanat sitt syfte men den har ddremot i den hér studien, inte anvints 1 det syfte den
egentligen var menad for fran borjan.

5.2.1 Matning av Empiri

Under den forsta fasen av DMAIC samlades en stor mingd data in, vilket gjorde Mat-fasen
av DMAIC problematisk till en borjan. Data 1 form av stora Excel-filer som innehdll alla data
som foretaget dokumenterade om sina produkter. Forst efter att den fOrsta observationen
gjordes smalnade omradet av vilket resulterade i ett precist fokus pd processen ddr montering
av magnet sker. De ostrukturerade intervjuerna bidrog till avgrinsningen genom att
montdrerna fick berétta om vilket omrade de upplevde som mest problematiskt. En majoritet
av montorerna kunde ge en 6vergripande bild om hur processen fordndrats under tid och
berdtta om vilka dndringar processen genomgétt. Det upplevs inte nigra fOrdndringar 1
processen har skett 1 och med de 6kade kvalitetsbristkostnaderna.

Pa grund av saknaden av kvantitativ data i form av loggade fel, specifikation av fel samt
testdata har den hédr fasen varit det mest utmanande segmentet av DMAIC. Det hade
underlittat for en statistisk unders6kning om foretaget haft ett béttre system for loggande av
sina tester och felmeddelanden. En statistisk undersokning med kontrollkarta samt SPC hade
gett ett stadigt underlag och konkret vigledning till de vanligaste forekommande problem.
Verktyget hade dven kunnat ge en tydlig bild dver variation och vad som skulle krévas for att
styra tillbaka inom ramen for god kvalitet. Ett process schema utférdes som ett komplement
till kontrollkarta, vilket visualiserar processen och de kontrollerbara samt okontrollerbara
faktorer som paverkar monteringen av magnet. Beroende pd hur de olika faktorerna paverka
den angivna processen finns det rum for forbéttringar

5.2.2 Analysering av Matning

Vid analysering av data som framstélls i den andra fasen, méita, undersoks vad som kan ligga
till grund for de olika svarigheterna som montering av magnet innebér och vilket arbetssatt
som anvinds. Av den empiri som sammanstilldes for den tredje fasen av DMAIC tros
magneten vara en av de moment som paverkar det slutliga kvalitetstestet negativt. Vad
antagandet grundar sig i1 ar att magneterna som anvinds levereras i for stora batcher med for
daligt emballage. I dagslédget fraktas 500 st magneter forpackade i endast kartong, vilket leder
till att nir paketet Oppnas sméller samtliga magneter ihop. Den kraft som magneten utsitts for
tros paverka magnetens duglighet. En ytterligare faktor som kan paverka kvalitén dr vanan att
placera magnet pa det pressverktyg som anviands vid montering. Vid flertal tillfillen
uppmédrksammades att magneter placeras pa verktyget i vdntan pa montering. Pressverktyget
ar av metall och dr magnetiskt, vilket 1 sin tur medfér obehdvlig kontakt dd magneterna inte
genomgdr nagot test innan placering vet man inte sdkert hur den kontakten paverkar
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magnetens forméaga och kvalitet. Sjdlva monteringen momentet ansags dven det vara ett
problem da pressen kan deformera plasthuset som haller magneten pa plats.

Av det verktyg som anvindes for framta empiri var det tre stycken faktorer som understryks
som de mest vésentliga for att finna en 10sning; emballage, arbetssédtt och hantering av
magnet. Emballaget ar viktigt for att forhindra att magneterna smiller ihop med varandra vid
Oppning och for en sékrare transport. Idag dr magneterna placerade 1 det emballage de fraktas
1 och tas direkt ur paket. Om man skulle kunna kombinera emballage med hantering av
magnet for att slippa placera dem pa verktyg samt sdkerstilla en skyddad transport skulle det
kunna péverka arbetsmiljon samt material positivt. Arbetssittet skulle kunna forbattras genom
att sdkerstdlla att alla montorer arbetar pa samma vis for att minska variation, dven for att
kunna utesluta vissa metoder som skulle kunna bidra till att kvalitetstestet blir negativt.

5.2.3 Forbattring

Eftersom insamlad empiri endast beror nuldget for foretaget, blir de tva kommande stycken
om potentiella forbattringar samt hur foretaget skall ga tillvdga for att kontrollera processen i
framtiden. Det dr forfattarnas egen analys av empirin och teorin som har lett fram till dessa
forslag.

Det som framkommit efter undersdkningen ar bristfélligheter gillande hanteringen av
magneterna. Emballaget for magneterna bor ses om och dndras till brickor. I brickan finns det
nedsdnkningar for varje magnet som hjilper magneterna att hallas pa plats nir paketet 6ppnas.
Atgirden anses vara nigot enklare att implementera eftersom foretaget kan komma dverens
med leverantéren om hur forpackningarna skall se ut.

SOP eller Standard Operating Procedures som tidigare beskrivits i teorikapitlet, &r ndgot som
bor framhévas ytterligare. Eftersom montorerna 1 dagsldget arbetar pa sitt egna sétt, bor man
antingen se till att montorerna f6ljer de satta arbete beskrivningarna som finns i pdrmarna vid
varje arbetsstation, eller se Over arbetsbeskrivningarna pa ett sitt sa att dessa gors om och
montdrerna kan folja de nya istéllet. Det ar viktigt for att ifall samtliga montorerna arbetar pa
sitt egna satt, uppstar det en variation. Fel som uppstér kan delvis bero pa fel toleranser,
material, eller hur montorerna arbetar. Darfor dr det viktigt att montorerna arbetar likadant for
att minska variation pé en faktor som &r kontrollerbar. Sedan bor dven arbetsrutinerna for hur
montorerna hanterar magneterna ses over, att magneterna hanteras mer varsamt. Magneterna i
sig skall alltsa inte fastas pa pressen i vintan pa att pressas. Varfor magneterna inte skall
utséttas for mer hantering én nddvéndigt dr att under en observation méirktes tydlig skillnad pa
kraft mellan magneterna som satt pa pressen. Atgirder som dndringar i arbetsrutiner anses
inte vara en svar forbéttring att implementera, eftersom foretaget sjdlva bestimmer sina
arbetsrutiner. Det behover inte gi via kunden forst for att dndras.

Loggning av testresultat har satts som 16sning som kraver mindre anstrdngning men som dven
har en mindre direkt paverkan pa processen. Foljden av att logga resultaten blir att testerna
kommer generera data som kan anvidndas som underlag vid framtida forbattringar. Om linan 1
framtiden fér ytterligare problem, kan data sammanstéllas utifran testloggarna. Vilket i sin tur
kommer alstra konkret fakta pa hur vil processen fungerar.

Kvalitetstestet bor dven det omprévas, det pa grund av vad som framkommit ur utférd VOC,
samt det som sagts av operatdrerna i intervjuerna. Andringar av tester dr nigot som kriiver en
hogre anstrangning da det maste gé via kunden. Anledningen till varfor det maste g via
kunden é&r att det dr kunden som skapat testet. Darav krdvs av dem att se dver testet ifall det
mater det som det skall mita. Hir géller det for foretaget att motivera varfor testet bor dndras
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och till exempel hédnvisa till den VOC som gjorts. Dir det framgar att antal reklamerade
produkter har varit konstant innan och efter testet gjordes om. Processen blir darmed troligtvis
langre jamfort med de andra forbattringsforslagen och dér av har det placerat utifran dessa
antaganden.

5.2.4 Kontroll

Bedrivande av forbattringsarbete bor alltid kontrolleras for att forsdkra om att uppsatta mal
och forbattringar foljs. Det ar ett framtida tillstdnd som i1 den hér studien stdds av empiri fran
DMAIC’s framforvarande faser. For att kontrollera de foreslagna édndringarna bor foretaget
borja logga sina kvalitetstester. Det ar essentiellt for det fortsatta forbéttringsarbetet, for att
gd vidare och gora kontroll kartor for felmeddelanden i testet. Eftersom varje felmeddelande
ar kopplad till en komponent 1 testet, kan foretaget enklare se ifall det 4r nagot 1 produkten
som statistiskt sett har en hogre varians. I dagsldget har montorerna svart att se vilken
komponent det dr som felaktig eller om det 4r monteringen 1 sig som dr undermalig. Om
samma fel uppstar tillrdckligt ofta, kan data skickas till kund som far se 6ver ifall leverantdren
gor ratt eller ifall man bor designa om delar till produkten och dndra komponenternas tolerans.

Vidare har det tidigare nimnts ett forslag om forbéattringsgrupper eller forbattringsmoten,
vilka 4t mdten dér tankar och idéer tas upp mellan montorer, inkopsansvarig, produkt
teknikern samt produktionsansvarig. Vid intervjuer har det framkommit att montdrerna ar
positiva till att delta och vara delaktiga i framtida forbéattringsarbete. Det ligger stor vikt i att
involvera samtliga parter for att bygga gemensamma produktionsmal och for att kdnslan av
samhorighet. Det kan bidra till att nya idéer framfors, 16sningsforslag och en dkas forstéelse
av de forbittringsarbeten som bedrivs 1 verksamheten.
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6. DISKUSSION

Metoden har fungerat bra, men det erfordras mycket arbete for att forstd de olika verktygen.
Eftersom antalet verktyg dr manga, tar det tid att hitta ratt. Huruvida DMAIC &r en bra metod
for att minska kvalitetsbristkostnader aterstér att se eftersom vi inte hinner ta del av
forbattringsarbetets resultat. Med det sagt tycker vi att metoden &r bra strukturerad. Vi tror att
med de forbattringsforslag vi kommit fram till att det kommer bidra till en minskning av
kvalitetsbristkostnader. Som tidigare ndmnts har avgriansningar gjorts mot magneten och dess
hantering. Tiden hade inte rackt till ifall hela linan skulle gétt igenom ett DMAIC-projekt, pa
grund av att det finns mycket arbete kvar att géra innan statistiska matmetoder kan anvéndas.

Tillvigagingssittet kan appliceras pé liknande foretag som inte har kommit lika langt med
forbattringsarbetet. Ifall foretag har problem med kvalitetsbristkostnader och inte forstar
varfor, fungerar de verktyg vi anvént oss av for att strukturera upp problemet. Det ir ett sétt
att komma igang och framforallt f med sig alla parter som dr involverade.

For att g& vidare med undersdkningen bor foretaget borja fora en logg pa alla testresultat. En
dialog bor alltid vara 6ppen mellan kunden och foretaget, for att signalera vid problem.
Eftersom kontrakts tillverkande foretag befinner sig i en annan situation dn vad foretag med
egen produktion, méste informationsflodet mellan kund och foretag vara ett vél fungerande.
Det bor vara hogt till tak dér en konstruktiv dialog kan foras kring raddande problem. Ut ifran
den far delvis foretaget men dven kunden se 6ver vad de kan gora for att 16sa problem.
Problem som design, test, leverantor eller arbetssitt.

Situationen idag &r inte héllbar, eftersom det sker véldigt mycket kassationer. Kassationer av
delar som maste skickas fran andra ldnder och delvis frdn produktion men dven frakt lamnar
ett ekologiskt fotavtryck. Déarfor ar forbattringsarbetet ur ett miljoperspektiv ocksé viktigt.
Sedan ér det en psykisk pafrestning da montorerna blir osékra for att de ofta far gora omarbete
utan att fa konkret respons pa orsak. Nér det dr nagot som de far chans till att ventilera pa de
foreslagna forbattringsmdten. En till svit av de hoga kvalitetsbristkostnaderna ér att de kénner
sig utsatta pa grund av att hela foretaget vet om att de led “kvalitetsbristkostnads ligan”.
Vilket i sig har negativa effekter d4& montorernas arbetsglddje till viss man forsamras och en
viss hoppldshet tar plats.

Fordelar som med att bedriva forbéttringsarbete med den struktur som DMAIC bidrar med att
varje steg 1 processen ger en tydlig bild av vad som behdvs for att arbeta vidare mot det
angivna mélet. For varje steg finns en specifika verktyg som ér applicerbara fréan fall till fall
vilket medfor att alla DMAIC-projekt inte ser likadana ut. En fordel dr att metodiken &r
sprungen ur PDCA som ligger till grund f6r ISO 9001, vilket involverar parter i en
verksamhet. Vad som kom till att komplicera appliceringen av DMAIC 1 studiens specifika
fall dr att en del kvantitativ data saknas.
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7. SLUTSATS

Efter att ha paborjat ett forbattringsarbete med DMAIC som metod har det blivit tydligt att
inget forbattringsarbete dr det andra likt. Men att med hjélp av det strukturerade arbetssétten
som metoden for med sig, gar det att finna och identifiera grundorsaker till
kvalitetsbristkostnader.

Fordelarna med metoden har varit dess struktur. Att anvidnda sig av verktyg som SIPOC,
Impact-Effort-Matrix och ishikawadiagram har bidragit till en battre forstaelse av hur
processen ser ut och vilka faktorer som paverkar arbetet, vad som anses kunna vara
forbattringar har visualiserat arbetet pa ett bra sitt. De segment som varit mest problematiska
under arbetets géng har varit definierafasen och métfasen, da kostnaderna varit stora for flera
produkter och sndva avgransningar har behovts goras samtidigt som viktiga data har saknats
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BILAGOR

Bilaga 1 - SIPOC
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Schemat visar hur virdeflodesschemat for den undersokta processen ser ut. Fran leverantor till
kund. Inputs dr vad foretaget for in i processen och output dr vad foretaget far ut av processen.
Processen dr sammanstéllt av ett flodesschema som fanns hos foretaget. Syftet med
diagrammet ar att visa hur hela processen ser ut och hur den gar till.
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Bilaga 2 — Deltagande Observation

Eftersom data pa felanmélningar och kassationer &r en bristvara, gjordes
deltagandeobservationer ddr processens olika steg gicks igenom naturligt allt eftersom att
montdrerna arbetade pa linans olika delar. Omarbete forekommer frekvent och som det stér i
bilagorna med data samlad fran de olika observationerna och intervjuerna, vilka delar som
anses vara mer problematiska dn andra. Det som anses vara mest kritiskt ar dels wavewashers
vilka ar en fjdderbricka, men den varierar fran batch till batch vilket gor det svart att paverka 1
produktionen utan det ir inkopsavdelningen som far stilla storre krav pa leverantéren. Men
framforallt 4r det magneten som skall hjilpa strommatsmodulen att méita som verkar ha
bristande kvalitet vid hantering och saknar kvalitetskontroll. Det framgéar vid observationen
som gjordes 2018-04-12 dir montorerna papekar att dvriga produktfamiljer har en likadan
magnet men som kommer 1 forpackningar om tva respektive tio delar.

Gillande standardiserat arbetssétt, saknas en instruktionsmanual f6r hur
magnitiseringsprocessen skall gé till. Tesslanivin frén rotor till rotor &r heller inte exakt
likadan utan det kan skilja sig fran rotor till rotor. Det finns heller ingen mojlighet till att testa
dugligheten for de mindre magneterna

For att forstad flodet 1 produktionslinan gors forst en deltagande observation dir en operator
demonstrerade de forsta momenten i monteringen fram till och med slagningen (Se SIPOC).
Mojligheten till att testa att montera vid de olika momenten togs for att ytterligare oka
forstaelsen for processen. Under tiden som montdren arbetade stdlldes adekvata fragor om
huruvida vissa dela av processen var mer utmanande &n andra, var pa slagningen av handtag
pekades ut pa grund av den kraft som kridvs av operatoren for att sdtta pd handtagen. Det var
en frdga om ergonomin och hur batch-storleken péverkar arbetet. Rotormagnetiseringen
ansdgs ocksd vara en svarighet 1 processen da exakta instruktioner ej funnits vid stationen,
foljden till det hér faktumet blev att operatorerna sjélva fatt empiriskt prova sig fram till hur
magnetiseringen skall goras. Till sist ansags dven hirdningsprocessen dir produkten far sta
och hirdas/torka 1 dtta timmar innan kvalitetstestet som en begriansande faktor. Utdver dessa
tre moment lyftes inga andra arbetsmoment fram vid den hér deltagande observationen (se
bilaga deltagande observation 2018-04-05)

En utav de dyrare komponenterna &r statorn, det &r en spole som inducerar ett
elektromagnetiskt falt som fér rotorn att snurra. Det finns inget test for att mita dess resistans
innan montering. Efter att en stator &r monterad, méste motorhuset samt skolden kasseras ifall
statorn inte gar igenom det slutliga kvalitetstestet.

Nir kassationer lyftes fram av en operatdr, menade denne att fjdderbrickan varierade i
kvalitet, batchvist. Vissa batcher fran leverantor var bra medan andra batcher dr undermaliga.
Det yttrar sig 1 springtestet som gors (Se SIPOC). Det som sker nar produkten ¢j klara testet,
far den monteras isdr och en ny fjdderbricka sdtts pa plats. Efter omarbete sker ett nytt
springtest, arbetet gors om tills produkten gar igenom testet.

Virt att belysa ar strommodulen, en komponent som har ett eget kvalitetstest innan den
monteras thop med rotorn. Komponenten har som 6vriga komponenter en felmeddelande
knutet till sig vid sista kvalitetstestet av den fardigmonterade produkten. Det forekommer fall
dd komponenten dr undermaélig vid kvalitetstestet men vid nedmontering och testad for sig
sjélv, duglig.
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Strommodulen maéter data frin rotorn via en magnet som monteras pa rotorn. Magneten
pressas fast 1 ett plasthus, det forekommer fall att magneten deformerar plasthuset vilket i sin
tur for med sig att det felet monteras. Kontroller for hur hart magneten pressas 1 plasthus finns
ej. Det finns heller ingen pol méirkningar pa magneten vilket operatorerna papekar. Hur
magneterna innan montering hanteras varierar da de ligger 16st 1 en kartong. Det finns heller
inget test for magneterna innan de monteras for att se deras duglighet.
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