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“There is but one good, knowledge, and one evil, ignorance.”

— Socrates



Sammanfattning

Root Cause Analysis (RCA) dr en metodik som kan anvindas vid
problemldsning for att gi till botten av en problemsituation och 16sa ut de
grundliggande orsakerna bakom problematiken. Problemet med RCA ir att
denna metod har frimst undersokts och anvénts i sammanhang dé ett problem
med fysisk hdndelse, ett praktiskt symptom, har intraffat. En enligt studenterna
forbisedd del av denna forskning berér problem dir symptomet inte kan
kopplas till en fysisk hdndelse — ett administrativt symptom. Syftet med denna
studie dr att tillimpa RCA pa ett problem med administrativt symptom for att
sedan stdlla detta resultat i relation till andra studier med praktiska respektive
administrativa symptom. Dérefter gor studenterna beddmningen huruvida RCA
ar en ldmplig metodik vid tillimpningen av ett administrativt symptom eller
inte.

Denna studie har genomforts pd Volvo Cars Body Components (VCBC) i
Olofstrom dar det undersokta problemet med administrativt symptom har varit
VCBCs materialdifferenser pa produktionsmaterialet plat. Utifran denna studie
framkom sex rotorsaker bakom VCBCs problematik, vilka alla oberoende av
varandra gav upphov till problematiken. Denna trend kunde uppvisas i annan
studie med administrativt symptom, men kunde inte uppvisas i ndgon studie da
ett praktiskt symptom studerats. En slutsats av denna studie visar pa att
skillnaden mellan ett problem med ett praktiskt respektive administrativt
symptom ligger i sjdlva ursprunget till den grundlaggande rotorsaken. I fall med
praktiska symptom kan denna direkt hénvisas till en minsklig faktor som
ursprung till problematiken, en trend som inte framgar 1 de fall da ett
administrativt symptom undersokts. Det dr ocksa studenternas slutsats att RCA
ar en 1dmplig metodik att anvinda vid problem med administrativa symptom.

Nyckelord:
RCA, Materialdifferenser, Praktiskt symptom, Administrativt symptom,
Problemlosning, Rotorsak, Kvalitativa metoder, Kvalitativ undersokning.



Abstract

Root Cause Analysis (RCA) is a method that can be used in problem solving to
get to the bottom of a problem situation and solving the root causes behind the
problems. The problem of RCA is that this method has mainly been studied and
used in contexts where a problem with the physical event, a practical symptom
occurred. According to the students, an overlooked part of this research
addresses problems where the symptom cannot be linked to a natural event —
an administrative symptom. The purpose of this study is to apply RCA to a
problem with an administrative symptom in order to then set the result in
relation to other studies with practical and administrative symptoms. Thereafter
the students will do the assessment whether RCA is a suitable methodology to
apply on an administrative symptom or not.

This study was conducted at Volvo Cars Body Components (VCBC) in
Olofstrom where the investigated problem with an administrative symptom has
been VCBCs material differences in the production material sheet. Based on
this study six root causes were revealed to be behind VCBCs problems, where
all, independent of each other, gave rise to problem. This trend could be
presented in another study with administrative symptom, but could not be
produced in any study where a practical symptoms was studied. One conclusion
of this study show that the difference between a problem with a practical
respectively administrative symptom lies in the very origin of the fundamental
root cause. In cases of practical symptoms, this may actually refer to a human
factor as the origin of the problem, a trend which is not clear in cases where an
administrative symptom is investigated. It is also the student's conclusion that
RCA is an appropriate methodology to use in case of problems with the
administrative symptoms

Keywords:
RCA, Material differences, Practical symptom, Administrative symptom,
Problemsolving, Root cause, Qualitative methods, Qualitative survey.
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1. Introduktion

1.1 Inledning

Foretag som blir nedtyngda av den ackumulerade vikten av att problem
aterkommer gang pa gang riskerar att forlora sin konkurrenskraft. Flertalet
exempel har visat att bordan av denna ineffektiva process kan lamslé en
industri. (Wilson et al, 1993) Aterkommande problem, liksom andra typer av
problematik, 16ses genom att implementera en metod eller process for
problemldsning. Processen for problemldsning inleds ddrmed nér ett problem
har blivit identifierat och avslutas forst nir problemet blivit eliminerat (Restle
& Davis, 1962) vilket &r en process dir foretag har mojlighet att skapa och
finga nytt virde (Nickerson et al, 2012). For att 10sa ett problem maste
problemldsaren komma underfund med vad som &r problemet och vad det ar
som Onskas losas (Klein, 1976). Att enbart 16sa de ytliga symptomen av
aterkommande problem eller problematiken i sig 4r dock inom teorier om
problemldsning inte en langvarig 16sning. Organisationer bor istillet fokusera
pa att identifiera de verkliga, grundldggande orsakerna till problematiken
varvid en genomgaende och heltdckande 16sning kan erhallas (Rosenfeld,
2014). Rotorsaksanalys RCA (Root Cause Analysis) dr en
problemldsningsmetodik vars implementation framst syftar till att identifiera
de grundldggande orsakerna bakom ett problem istéllet for att 16sa de ytliga
symptomen. (Andersen & Fagerhaug, 2006)

1.2 Bakgrund

Genom tidigare undersokningar ddr RCA har anvénts pa dterkommande
problem har denna metodik visat sig vara effektiv for att ge forstéelse kring
den radande problemsituationen samt underldtta identifikationen av de
grundldggande orsakerna till varfor problematiken uppstod. Ursprungligen
utvecklades RCA inom bilindustrin dér syftet var att forbattra produktionen i
form av kvalité och effektivitet (Connely, 2012). Tillimpningsomréadet av
RCA har sedan dess spridits till andra branscher och industrier i syfte att
lokalisera och identifiera de bakomliggande orsakerna bakom problem, ofta
av dterkommande natur.

Carlson & Soderberg (2003) applicerar RCA pa kvalité- och funktionsfel som
ett resultat av bristande noggrannhet i dimensionerna pa tillverkade
bilkarosser. McDuffie (1997) applicerar RCA pa produktionsrelaterade
problem inom tre fabriker i bilindustrin vilka paverkade kvalité och
produktivitet inom tillverkningen. Rampolla et al (2013) applicerar RCA pé
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sonderfallande kolvar 1 dieselmotorer. Sherwin (2011) visar hur RCA anvénds
for att undersoka varfor patienter farit illa inom sjukvarden medan Connely
(2012) pekar pé vikten av att sjukskoterskor pé alla nivaer forstér processen
och utfallet av RCA. Andersen & Fagerhaug (2006) visar hur RCA anvinds
for att hitta rotorsaken till ett sporadiskt &terkommande haveri i produktionen
for en tillverkare av plastpasar. Bhaumik (2010) och Fischer et al (2015)

visar hur RCA anvénds vid haverianalys av sondriga komponenter vilket
paverkar maskineriet som helhet.

1.3 Problemdiskussion

Den gemensamma ndamnaren for dessa exempel pd tillimpning av RCA ér att
de har anvénts da en fysisk hidndelse har intrdffat vilket har uppenbarat ett
problem. Detta oavsett om hdndelsen géller en avbruten tand pé ett kugghjul
(Bhaumik, 2010), ett vattenldckage i1 fabriksmiljé (McDuffie, 1997), eller en
patient som fallit till golvet vid forflyttning fran sing till rullstol med hjalp av
en lyftanordning (Sherwin, 2011). Bendmningen for denna typ av fysisk
hindelse véljer studenterna att beteckna som ett ”’praktiskt symptom”.

Ett omrade ddr RCA inte har tillimpats i samma utstrackning ar vid fall av
symptom som inte kan kopplas till en fysisk hiandelse, ett symptom som
synliggors av en avvikelse i administrativa system, exempelvis i form av tids-
eller resursplanering. Rosenfeld (2014) applicerar RCA pa
kostnadsoverskridning inom byggbranschen, vilket intrdffar da den
forkalkylerade budgetplanen 6verskrids. Bendmningen for denna typ av
administrativ hindelse véljer studenterna att beteckna som ett ”administrativt
symptom”.

Problemet &r att RCA inte dr en viletablerad metodik for tillimpning pa
problem med administrativa symptom da den i stérre utstrickning anvints vid
praktiska symptom. Rosenfelds (2014) studie ar ett exempel som avviker fran
denna norm men dverskuggas av ett overvéldigande fokus inom litteraturen
pa tillimpning av RCA pa praktiska symptom. Enligt studenternas
litteraturstudie har denna distinktion mellan olika typer av symptom inte
definierats tidigare och kan didrmed ridknas som ett obeprévat omrade inom
forskning av RCA som metodik.

Rosenfelds (2014) tillampning av RCA pai ett administrativt symptom sker pa
ett problemomrade dér orsakerna bakom problematiken redan ar vilkdnda
inom litteratur och inom dess bransch. Skillnaden mellan Rosenfelds (2014)
tillimpning och tillimpningen pé fallen med praktiska symptom ar framst att
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Rosenfeld (2014) enbart tillimpar RCA {0r att identifiera rotorsaker. En
undersokning av problematiken eller de bakomliggande orsakerna till
kostandsoverskridningarna aterfinns dock inte. Detta da dessa endast samlas
in frén tidigare undersdkningar samt erfarenheter fran experter inom omréadet.
Problemet &r da avsaknaden av utférande av RCA pé ett administrativt
symptom dér problematiken och dess orsaker inte ér definierade.

Diarmed kan en argumentation foras att Rosenfelds (2014) undersdkning inte
tillforlitligt bevisar om RCA ér tillimpbart for andra problem med
administrativa symptom. Detta dd Rosenfeld (2014) enbart tillimpar RCA pa
ett redan vélként problem dér bade problematik och orsaker dr kdnda. Darmed
lamnas en lucka for huruvida RCA dr mgjlig att tillampa vid okédnd
problematik vid problem med administrativa symptom.

1.4 Syfte & Fragestallningar

Syftet med undersdkningen &r att utoka kunskapen om tillimpning av RCA
beroende pé vilken typ av symptom som undersokaren stills emot. Séledes
behover olika tillaimpningar av RCA stéllas emot varandra for att en
jamforelse ska kunna goras och slutsatser kunna dras. Detta ger upphov till
foljande fragestdllningar:

e Hur skiljer sig tillimpningen av RCA pa ett administrativt symptom
jamfort med ett praktiskt symptom?

o Hur skiljer sig tillimpningen av RCA mellan problem med
administrativa symptom dar problemet dr oként respektive
vilként?

e ArRCA en limplig metodik vid tillimpning av problem med
administrativa symptom?

1.5 Avgransning

RCA appliceras utifran malet att definiera ett problemomrade, hitta orsaker
bakom denna problematik, samt lokalisera en eller flera rotorsaker. Inom
undersokning kommer det alltsa inte ingd att efterforska, utveckla, eller
implementera mojliga 16sningar pé problematiken. Déremot kan
16sningsforslag reflekteras over i kapitlen for diskussion utifran studenternas
kunnande och erfarenheter fran projekttiden.
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2. Teori

Detta kapitel innefattar den litteraturstudie som genomforts under detta projekt
angdende RCA och problemlosning i allmdnhet. Syftet med kapitlet dr framst
att tydligt definiera problemlosning och vad RCA innebdr samt anvinds till.
Detta sditts sedan i relation till andra studier ddr RCA tillimpats for att visa
hur denna metodik anvinds i praktiska sammanhang. Inledningsvis kommer
begreppet problemlosning definieras, foljt av en beskrivning av RCA, och
avslutningsvis tre tidigare studier gjorda pa RCA ddr anvindningen av denna
metodik beskrivs.

2.1 Problemldsning

“In broad terms, a problem might be described as being in a state different to
that desired.” (Carmichael, 2013: 210)

Ett problem &r i sin natur ett tillstand vars existens dr forknippat med nédgon
form av svérighet eller oonskad status, vilken de paverkade faktorerna 6nskar
att avlagsna fOr att etablera mer atraviarda forhallanden (Andersen &
Fagerhaug, 2006). Utmaningar ar naturligtvis till for att 10sas, och det finns
inget manniskor atnjuter mer an att 16sa problem (Adair, 2010). Det ligger
alltsd i den ménskliga naturen en vilja att uppsoka och 16sa problem som
orsakar en upplevd svarighet for personen eller organisationen i fraga.
Betydelsen och paverkan av en brist ligger mycket i betraktarens 6ga, men
daven mindre fel och brister kan irritera och tdra pad en manniska. Denna
upplevda frustation kommer ddrmed att fortsétta existera sa linge problemet
kvarstér och inte atgirdas. (Wilson et al, 1993)

Wilson et al (1993) betonar denna upplevda frustation framst i fall med
problem som édr stora nog att orsaka bekymmer men inte stora nog att utlosa
en motaktion. Dessa aterkommande problem fortsétter istillet att vara en
nagel i 6gat pd de inblandade. Risken &r dé att de bortforklaras som
ofrankomliga, en oundviklig biprodukt i systemet som ddrmed inte undersoks
utan ldmnas ifred. (Wilson et al, 1993)

2.1.1 Processen for problemlosning

Enligt Restle & Davis (1962) inleds processen for problemlosning alltid med
att ett problem uppenbaras eller presenteras, vilken da avslutas forst nér
problemet har blivit eliminerat. Detta géller oavsett om processen avslutas
med en korrekt 16sning; en inkorrekt 16sning (vars felaktiga resultat tolkas av
undersdkaren som en korrekt 10sning); eller vid terminationen av ett
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experiment om problemet undersokts 1 ett akademiskt syfte. Utférandet av en
process for problemldsning kan stillas i relation till andelen individer som
atagit sig uppgiften 1 relation till den genomsnittliga tiden som kravdes for att
uppnd en 16sning. En lyckad implementation av dessa faktorer star dven i
direkt korrelation till detaljnivan pa det data som erhélls for att 16sa
problemet, vilket géller bade vid en korrekt eller inkorrekt uppnadd 16sning.
(Restle & Davis, 1962)

En forutsdttning for att genomfora en adekvat problemundersokning ar
dérmed att forskaren har tillgéng till en tillfredsstillande méngd data till sitt
forfogande. Lika viktigt dr att denna information ar tillforlitlig, vilket
kunden/klienten som upplever problematiken star for. Felaktig eller
undanhallen information minskar dramatiskt chansen att de riktiga och
underliggande orsakerna kommer till ytan. (Bhaumik, 2010) Detta géller
oavsett om problemundersokningen sker internt inom foretaget — dir
personerna har haft tidigare erfarenhet av problemomradet — eller om ren
utomstaende kompetens anlitas. Ofta kan det vara mer fordelaktigt att viarva
utomstdende kompetens for att 16sa ett problem da dessa personer inte dr
nedgrdvda i problemet och vana vid dess nérvaro. (Seaker & Waller, 1994)
Denna nérhet till problematiken kan dirmed ge inblandade personer
”skygglappar”, vilket kan gora det svérare for dessa individer att ifragasitta
normer och vad de tror sig veta. Utomstaende personer som inte har drabbats
av denna influens kan dédrmed analysera situationen mer objektivt samt
erbjuda ett nytt och frascht perspektiv pa situationen.

2.1.2 Problemldsning inom beslutsfattning (Decision Making)

Problemldsning och beslutsfattande ar enligt Adair (2010) tva likartade
processer inom praktiskt tdnkande vilka delar vissa karaktirsdrag.
Beslutsfattning asyftar att komma underfund med atgirder som behdver
vidtas, vanligtvis genom att gora ett val utifrin flertalet alternativ.
Motsvarande dr syftet med problemldsning att komma underfund med en
16sning, slutsats, eller ett svar. Fortsittningsvis skiljer Adair (2010)
processerna at genom att definiera de karaktérsdrag som kidnnetecknar en
anvéndare av problemldsning eller beslutsfattande. Problemldsare
kinnetecknas av klyftighet med analytisk forméga som kan appliceras pa
olika problem inom det specifika omrddet. En beslutsfattare ddremot behdver
en dnnu bredare uppséttning av formagor och egenskaper. (Adair, 2010)

Herbert Simon (1916-2001) var en forskare som haft stort inflytande inom
utvecklandet av processerna for problemldsning och beslutsfattande. I sina
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jamforelser beskriver Simon minniskor som system for bearbetning av
information som frin ett inflode av data kan dra slutsatser och extrahera
meningsfullhet. Detta lagras sedan som ny information eller anvdnds som
underlag for de beslut som individen kan tdnkas behova ta. Simon
argumenterar vidare att en organisations basala struktur och funktion ar
uppbyggd av ménsklig problemldsning samt mojlighet till att gora rationella
val. (Nonaka & Takeuchi, 1995)

Saledes paverkar dessa processer inte enbart individer utan dven
organisationer som helhet. Det kan ddrmed argumenteras att individens
mojlighet att genom sina beslut paverka sitt eget och organisationens
vélbefinnande &r direkt beroende av kvalitén pa den information som stér
individen till buds. Denna argumentation kan dven utldsas utifrin Magnusson
& Olssons (2009) beskrivning av Simons modell f6r hur rationella beslut
fattas genom tre sekventiella faser:

Undersokning — Beslutsfattaren inhdmtar information rérande
problemomradet och forsdker definiera vad sjilva beslutet syftar att 19sa.

Design — Olika beslutsalternativ vigs emot varandra utefter det forvantade
resultatet av varje alternativ.

Val — Det alternativ som berdknas ge det mest fordelaktiga utfallet utses.
(Magnusson & Olsson, 2009)

Da den andra fasen dr beroende av den information som insamlats under det
foregaende steget dr det av yttersta vikt att informationen ar korrekt. En
begriansad eller felaktig bild av problemomridet piverkar bade utformningen
och virderingen av de olika beslutsalternativen och ddrmed det slutliga valet i
sig. Tillforlitligheten 1 en process av beslutsfattning dr ddrmed beroende av
den information som ligger till grund for beslutet, vilket d&ven paverkar
kvalitén pé utfallet. (Magnusson & Olsson, 2009) Detta kan 16st definieras
utifran att ett “informerat beslut” har tagits.

2.1.3 Problemlosning eller problemidentifikation?

Enligt Andersen & Fagerhaug (2006) dr det mest tidskravande arbetet vid
utforande av en problemldsningsprocess att komma underfund med vad som
ligger till grund for problematiken. Att utforma och implementera en 16sning
kan ddrmed ses som en sekundir process da denna oftast &r betydligt mindre
belastande bdde i form av tid samt utforande. Identifikationsfasen av
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problemldsning kan darmed dven tolkas som den viktigaste fasen inom
processen for problemldsning. Detta dven da det dr forst vid
implementationen av en 16sning som en atravérd situation kan uppnas.
Dirmed kan sjélva bendmningen “problemldsning” betecknas som
missvisande da namnet antyder att processen ér frimst utformad for l16sning
av ett problem snarare dn identifikation av ett problem. Liknande exempel kan
dven fas utav Bhaumik (2010) som d& frimst belyser vikten att identifiera de
bakomliggande orsakerna vid en problemldsningsprocess, i Bhaumiks (2010)
fall dé vid tillampningen av RCA. Sammanfattningsvis kan da processen av
problemldsning overgripligt delas upp i tva steg:

1. Identifiera orsakerna till ett problem.
2. Eliminera orsakerna och ddrmed sjélva problemet. (Andersen &
Fagerhaug, 2006)

En kanske mindre uppenbar efterfoljd av problemldsning dr de insikter som
problemldsaren erhéller under processen. Genom att dra ldrdomar fran
tidigare fel kan dessa insikter ocksd anvindas for att forhindra att de uppstar
igen. Att dra lardomar fran ett problem &r en kostsam process, men inte lika
kostsam som att fortsdtta upprepa ett problem gang pa gang. Problem kan
manifesteras i flera olika skepnader i form av exempelvis komplikationer i
planeringen, forluster av produktivitet, 6kade administrativa tvister, vilka alla
blir kostandsbérande for foretaget. Beroende pa typ av organisation blir
foljden av att ignorera problem desto allvarligare. Kédrnkraftsindustrin dr ett
ypperligt exempel péd en sddan bransch dir problem behover atgardas pa ett
sddant vis att de inte uppstér igen. (Wilson et al, 1993)

2.2 Rotorsaksanalys (RCA)

“A root cause is the most primary reason for an unwanted situation or
problem, which, if treated properly, will permanently solve the problem. In
many cases, a problem can be solved in the short run by treating either the
symptom or the apparent immediate cause, but it will later, most probably,
reoccur because the treatment was not implemented on the root cause.”

(Rosenfeld, 2014: 2)

"Root cause analysis is a structured investigation that aims to identify the
true cause of a problem and the actions necessary to eliminate it.” (Andersen

& Fagerhaug, 2006: 12)
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Andersen & Fagerhaug (2006) definierar RCA som en verktygsldda, ett
tillvigagéngssétt for problemlosning. RCA ir alltsa i sig sjdlvt ingen enskild
forutbestamd strategi som kan tilldmpas vid problemldsning utan snarare en
samling av tekniker och metoder. Dessa metoder anviands dock utifrén ett
ramverk, vilket gor RCA till en systematisk och vilstrukturerad metodik.
Dess ursprung kan hirledas tillbaka till TQM, Total Quality Management,
vilket kort beskrivet dr en metodik for att integrera befintlig kunskap pa
effektiva sitt (Rosenfeld, 2014).

Vad som skiljer RCA frén andra problemlosningsmetodiker dr enligt
Andersen & Fagerhaug (2006) att fokus ligger pa att identifiera de
bakomliggande orsakerna snarare én att rétta till det uppenbara och
omedelbara problemet samt de symptom problemet ger upphov till.
Innebdrden blir séledes att ett problem — ofta illa definierat och forstétt —
undersoks efter att problematiken har uppstatt (Spath, 2003). Tillimpningen
av RCA kan i teorin utforas av en enskild individ. Vanligtvis erhalls dock ett
battre resultat om metodik utfors av en grupp personer vars gemensamma mal
ar att hitta orsakerna bakom ett problem. (Andersen & Fagerhaug, 2006)
Syftet att identifiera en eller flera rotorsaker dr dock inte enbart begrinsat till
att I6sa det omedelbara problemet som ligger till hand. Denna utdkning av
kunskap ska dven kunna utnyttjas for att forhindra liknande problem frén att
uppsta inom samma system eller organisation (Bhaumik, 2010).

Wilson et al (1993) poangterar RCAs roll som metodik for att identifiera
faktorer som hindrar framsteg eller utveckling inom en organisation. Specifikt
kan den lyfta fram omraden dir forbattring av en operation eller process
erbjuder storst avkastning for forbattring. En av de viktigaste bakomliggande
forutsittningarna for att detta forbattringsarbete ska kunna implementeras
ligger 1 hur foretagsklimatet ser ut hos organisationen i frdga. Den etablerade
kulturen inom foretaget méste vilkomna att de anstédllda rapporterar problem
de uppticker, samt att ledningen inte avfardar dessa utan ser problemen som
mojligheter att forbattra foretaget. Oavsett om problematiken ligger uti en
specifik avdelning eller dr spridd dver ett storre omrade ska den vedertagna
uppfattningen vara att detta ir hela foretagets problem, inte bara det berérda
omradet i fraga. Helst ska organisationen dven ha ett system som effektivt tar
vara pa och kategoriserar uppkomna problemrapporteringar. (Wilson et al,
1993)
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2.2.1 Fran synliga symptom till diskreta orsaker

Sjukdom é&r ett vanligt problem som drabbar de flesta manniskor pa ett eller
annat sitt. Det synliga symptomet som manifesteras ur denna upplevda
problematik kan exempelvis visa sig i form av feber, vilken kan avldsas och
matas 1 storlek och paverkan genom en termometer. Genom att behandla detta
problem eller symptom — vanligtvis genom vila och regelbundet vitskeintag —
kan individen 16sa den pagiende problematiken. Detta tillvigagangssatt
kommer dock inte forhindra att samma problem uppstér pa nytt igen. Dédrmed
vore det mer fordelaktigt att undersoka vilka faktorer som gav upphov till
sjukdomen frén forsta borjan for att dessa forhéllanden ska kunna 16sas eller
undvikas av individen 1 framtiden. Pa samma sitt uppenbaras inte problem
inom fOretag och organisationer ur tomma intet pd eget bevag. Det finns alltid
en underliggande orsak till problemet, vilket manifesteras 1 ett mer tydligt och
uppenbart symptom. Denna bakomliggande orsak dr ddrmed i sig mer relevant
an sjdlva problemet det ger upphov till, da denna 1 sjilva verket &r det
’riktiga” problemet. Dessa olika nivaer av orsaker kan sedan i sin tur oftast
sparas tillbaka till en rotorsak, sjdlva roten till problematiken (Andersen &
Fagerhaug, 2006).

20



Synligt problem — @

1

Grundnivi
orsak

Hogre niva
orsak

Figur 2.1. Orsak och verkan vid problemsituation. Kdlla: Andersen &
Fagerhaug (2006).

Symptom
Inte en orsak till problematiken utan enbart en manifestation, ett tecken pa att

ett problem existerar.

Synligt problem
Det synliga problemet som dsyftas att 19sas.

Grundniva orsak
Bakomliggande orsaker som direkt leder till ett problem
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Hogre niva orsak

Bakomliggande orsaker som i sin tur leder till de direkta orsakerna. Da dessa
orsaker inte ger direkt upphov till sjdlva problemet kan det vara svarare att
koppla dessa som orsakade faktorer till problematiken, men de &r likvél en
lank 1 en kedja av orsak och verkan som skapar ett problem.

Rotorsak

Roten till problemet som ger upphov till problematiken. (Andersen &
Fagerhaug, 2006)

2.2.2 Behandla orsaker, inte symptom

Utmaningen for en problemldsare som onskar utfora en framgangsrik
tillampning av RCA ir att kunna utskilja vad som dr symptom och vad som ar
orsaker till ett problem. An svérare kan det iven vara att separera olika nivaer
av orsaker fOr att urskilja direkta orsaker fran bakomliggande orsaker.
(Rosenfeld, 2014) Att dra kopplingar mellan orsak och verkan kan tyckas vara
en trivial uppgift, men oftast ar detta langt ifran sjilvklart innan facit ar i
hand. Ett rudimentért exempel av detta kan pévisas genom att se till hur en
frisorsalong lyckades identifiera den grundldggande orsaken bakom ett internt
problem med hérfargldggning. Emellanat fick frisérsalongen betala ut
ersattning till sina kunder da dessa fick sitt har fargade 1 en annan farg eller
ton dn vad de hade specificerat. Orsaken till detta problem ansags ligga hos
frisorerna sjdlva, ndmligen att dessa var for daligt utbildade eller att de
avdelade for lite tid &t varje kund — vilket resulterade i slarv och misstag.
Rotorsaken visade sig dock vara simplare én sd. Problemet uppstod ndmligen
da en stddare som rensade upp i salongen satte tillbaka 6ppnade fargflaskor pa
fel hyllor. Detta gjordes inte pga. slarv eller lathet, utan helt enkelt for att
stadaren bade var fargblind och kunde inte 14sa vad som stod pa flaskorna.
(Andersen & Fagerhaug, 2006) Detta exempel asyftar att visa svarigheten
med att dra kopplingar mellan ett problem och de orsaker som verkligen
ligger bakom detta, samt vikten av att behandla problemet pa hogre niva
snarare dn de manifestationer problemet ger upphov till.

Genom att enbart behandla ett problems symptom snarare dn de
underliggande orsakerna &r risken dven stor att samma problem kommer
upptéckas och 16sas om och om igen. Detta kan efterliknas vid en
tridgdrdsmadstare som enbart rensar bort blasten pé ett ogris istdllet for att
grava upp sjélva roten. Samma ogrids kommer gang pa gang att sla nya skott
medan processen upprepas utan att egentligen komma nagonvart. Risken &r
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dven att ograset samtidigt sprider sig till andra omraden av traddgarden ocksa.
Denna illustration asyftar att visa vikten av en grundlig och korrekt
undersokning av de underliggande orsakerna till ett problem (Wilson et al,
1993). Dessvirre misslyckas manga analyser att slutfora detta mal. Detta da
flertalet unders6kningar har upphort nédr en underliggande orsak till problemet
kunnat identifieras. Oavsett om undersdkaren tror att den rétta underliggande
orsaken har hittats eller helt enkelt nojer sig med den underliggande orsaken
ar detta alltsa en felaktig anvindning av RCA 1 bemaérkelsen att analysen inte
nar fullt ut. (Bhaumik, 2010)

2.2.3 RCA inom haverianalys (failure analysis)

Haverier 1 exempelvis motorer eller andra typer av tekniska system &r en
tillimpning av RCA som enkelt kan hérledas till fall dir ett problem har ett
praktiskt symptom. Syftet med en haverianalys &r da att identifiera haveriets
mekanism samt vad som orsakade felet (Fischer et al, 2015) Enligt Bhaumik
(2010) och Fischer et al (2015) kan RCA appliceras i samband med
haverianalyser for att identifiera den grundldggande orsaken till varfor ett fel
uppstod. Haverianalyser dr komplexa och utmanande bade 1 form av utférande
och att ens ge sig i kast med uppgiften. Det krdver dven tillging till personal
med varierande expertis samtidigt som undersokaren sjdlv bor ha en
grundliggande forstaelse angdende det undersokta omradet. (Bhaumik, 2010)

Vanligtvis ligger mer @n en enstaka faktor till grund nir ett produktionsfel
intriaffar. For att forstd och 16sa problemet maste undersokaren forst forsta
hela processen som involveras av felet om insikt ska kunna uppnas om hur
och varfor problematiken uppstatt. Denna forstielse kan uppnds genom
anvindning av RCA. (Bhaumik, 2010)

Bhaumik (2010) beskriver foljande tillvigagdngsmetod nir RCA anvinds
med haverianalys dé syftet dr att komma underfund till varfor ett fel uppstod
och hur liknande problem kan forhindras i framtiden:

Identifiera och beskriv problematiken.

Samla information for att skilja mellan fakta och antaganden.
Definiera det riktiga problemet.

Ta fram data och identifiera alla hypotetiska rotorsaker
Identifiera de troligaste rotorsakerna.

Utforma mojliga tillvigagangssatt for att 16sa problemet.
Utvirdera tillvigagangsétten efter risk/potential.

YVVVVVYYY
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» Vilj den bista l6sningen och utforma en plan for implementation.
» Implementera tillvigagangssattet.
» Uppfoljning och utvirdering av resultatet.

Dessa steg ska dock inte tolkas som en standardlosning nir det kommer till
haverianalys utan snarare ses som ett forslag till hur en problemsituation kan
angripas och slutligen 16sas. Typen av haveri som intriffat dr en faktor som
maéste ligga till grund for valet av tillvigagangssitt. Bhaumik (2010)
poédngterar ocksad — 1 likhet med Andersen & Fagerhaug (2006) samt Wilson et
al (1993) — att undersokaren inte ska ndja sig med att identifiera enbart den
overgripande orsaken till problemet, den fysiska faktorn som gett upphov till
haveriet, utan ga djupare till rotorsaken. Om inte denna identifieras och rittas
till kommer den tillimpade handlingsplanen inte ge nagra langsiktiga
16sningar. (Bhaumik, 2010)

Bhaumik (2010) hdvdar att RCA visat att alla haverifel kan i slutindan sparas
tillbaka till en gemensam ndmnare — den ménskliga faktorn. Ddrmed kan en
person ge upphov till ett maskinhaveri pga. en eller flera av foljande brister;
otillrdcklig kunskap, otillracklig utforande (vilket kan bero pa exempelvis
slarv eller forsummelse); eller medvetet uppsat (vilket kan bero pa exempelvis
girighet eller sabotage). Enligt Bhaumik (2010) har det ofta visat sig vara
problematiskt att undersdka ménskliga faktorer inom en organisation. Detta
for att undersokningen kan komma att ifragasitta bade foretagsklimatet och
de som arbetar inom det problemomrade som har identifierats. For att kunna
forbéttra situationen sd att problemet elimineras och upphor att ge negativa
konsekvenser for organisationen krivs dven att en form av fordndring
genomfors av foretagets arbetsmetoder, vilket dd direkt eller indirekt paverkar
de som arbetar dér.

2.3 Tidigare gjorda studier med RCA

Denna sektion kommer behandla tre olika exempel pa ndr RCA har
framgdngsrikt anvints som problemlosningsmetod for att identifiera de
grundldggande orsakerna bakom ett problem.

2.3.1 Haverianalys av en helikoptermotor — praktiskt
symptom

Inom flygbranschen dr sdkerhet en viktig faktor, inte minst vid tillverkningen
av komponenter vilka dr noggrant designade och strikt kontrollerade. Vanligt
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forekommande ér att inspektioner sker 1 flera olika steg inom produktionen
med detaljerade register till f6ljd. Fel intréffar sillan, men nér de vil sker
finns det, enligt Bhaumik (2010), genom dessa procedurer god mgjlighet att
faststélla orsakerna till problemet.

En helikopterpilot rapporterade om ett aterkommande felmeddelande under en
flygning. Bhaumik (2010) specificerar inte hur detta felmeddelande
uppenbarar sig, exempelvis om det géller en rott blinkande lampa eller en
textrad pé en datorskdrm. Héndelsen kan dock definieras som en fysisk
héndelse, och definitivt inte en administrativ avvikelse i en planering, varav
beteckningen for praktiskt symptom bor tillimpas. Under inspektion av
motorn patrdffades en trapetsformad metallskdrva bunden till
magnetdetektorn — vars uppgift dr att finga upp 16sa delar och dirmed varna
for att ett fullstandigt motorhaveri kan vara nirstdende. En mer noggrann
undersokning avslojade att skidrvan kommit fran ena tanden pa ett kugghjul
som brutits loss. Analysen av skédrvan visade att den lossnat pga. utmattning.
Genom en vidare metallurgisk utvirdering av sjdlva kugghjulen kunde de
direkta orsakerna till varfor utmattningsbrottet skett identifierats. (Bhaumik,
2010)

Enligt Bhaumik (2010) skulle vanligtvis denna sortens utredning upphora dé
det mest direkta problemet identifierats, men undersdkarna bestimde sig att ta
analysen ett steg lingre och se om det fanns en mer underliggande orsak
varfor kugghjulet var undermattligt. Det visade sig att just denna specifika
komponent hade genomgétt en sekundar virmebehandling eftersom det hade
uppstétt problem med den forsta virmebehandlingen. Detta tillvigagdngssétt
ingick inte i de vanliga tillverkningsrutinerna och kunde darmed identifieras
som den underliggande orsaken till varfor kugghjulstanden brutits loss.
(Bhaumik, 2010) Det slutgiltiga steget i denna undersokning vore ddrmed att
lokalisera vem som legat bakom beslutet att genomf6ra en andra
viarmebehandling for att pa sa vis hitta rotorsaken. Detta exempel ger en
generell uppfattning bade om vikten att fortsitta griva tills den grundlidggande
orsaken hittats, samt vilken roll den méanskliga faktorn kan spela in.

2.3.2 RCA inom en tillverkande industri — praktiskt symptom

Andersen & Fagerhaug (2006) beskriver hur en industrianldggning i Belgien
borjade erfara problem med sin tillverkningsprocess vilket orsakade stopp 1
produktionen. Foretaget i frdga var en producent av plastpasar vars
tillverkningsprocess forenklat kan beskrivas i en tvastegsprocess. Forst
pressas granulater av plast ut till tunna filmer som rullas ihop 1 stora ror for att
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sedan forvaras i ett mellanlager. I de resterande stegen trycks filmen, klipps
av 1 ritt storlek, och paketeras. Processen, mestadels automatiserad, skots av
tre olika arbetslag 1 skift och genomsyrades i1 allménhet av ett lean”-tank,
vilket gav obetydligt utrymme for fel och brister inom produktionen.
(Andersen & Fagerhaug, 2006)

Periodvis erfor fabriken produktionsstopp pga. varierande brister i
tillverkningsprocessen vilket krévde att tillverkningen stoppades, vilket kunde
handla om allt ifrin ett par minuter till flera timmar. Det synliga, praktiska
symptomet i detta exempel kan da kopplas till produktionsmaterialet vilket
gav upphov till problemet med produktionsstoppen. Varje stopp av
tillverkningen for att aterstélla processen drog kraftigt ner fabrikens
produktivitet. Eftersom problemen med produktionen skedde vid till synes
helt oregelbundna tider var det dessutom problematiskt for de anstéllda att
identifiera orsakerna bakom dem. For att komma tillrdtta med situationen togs
beslutet att anvinda Andersen & Fagerhaugs (2006) femstegsprocess for
problemldsning med RCA, vilken presenteras i kapitel 4.2.

En forsta hypotes till varfor problemet uppstod var att de olika
tillverkningsprocesserna inte var tillrackligt kompatibla, ndmligen da att en
linje gav problem for linjen i den ndstkommande processen. Da en
undersokning av denna teori inte lyckades pavisa nagot samband insag
foretaget att mer information behovde insamlas kring problematiken. Under
tva manader togs stickprov av dimensionsvarden pa varje rulle som orsakade
ett produktionsstopp. Resultatet blev ett totalt stickprov pa hundratals
datapunkter varav kvantitativa analysmetoder kunde tillimpas for att hitta ett
samband i alla data. Utifran en statistik sammanstéllning av resultatet
identifierades boven i dramat, nimligen tjockleken pé filmrullarna. Det gick
att pavisa att de rullar som orsakade produktionsstopp hade en storre
medelavvikelse pd tjockleken &n de rullar som inte orsakade négra problem.
En fOrsta 16sning som provades var ddrmed att helt enkelt ta bort de rullar
som visade storst avvikelse, vilket gjorde att majoriteten av
produktionshaverierna upphorde. Detta var dock ingen heltickande 16sning da
enbart den grundldggande problematiken, snarare dn de bakomliggande
orsakerna, behandlades. Dessutom uppkom extra kostnader i form av test och
bortplockning av rullar, samt plastfilm som behdvde malas ner och
ateranvindas. (Andersen & Fagerhaug, 2006)

Foretaget insdg att de i sjélva verket inte hade 16st problemet, de hade bara
hittat ett sétt att behandla dess symptom. Ett beslut togs ddrmed att lokalisera
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de underliggande orsakerna bakom problematiken. Genom vidare insamling
av data, samt analys, identifierades ett pressverktyg som utgdngspunkten for
de felaktiga dimensionerna. Verktygets syfte var att genom lufttryck forma
plastrullarnas dimensioner. Detta cirkelformade verktyg behovde vara i exakt
ratt position for att se till att luftflodet blev jamnt. Om roret da gled ur
position blev luftflédet ojamnt vilket resulterade i en ojamn fordelning av
material. Vissa sidor av plastfilmen blev dirmed tjockare medan andra sidor
blev smalare. (Andersen & Fagerhaug, 2006)

Sékra pd att den underliggande orsaken nu hade identifierats réittades
verktyget till sa att den formade en perfekt cirkel. Dock hann foretaget inte
mycket mer én att gratulera sig sjélva for sin 10sning innan det ursprungliga
problemet med maskinhaveri borjade pa nytt igen. Trots besvikelsen repade
sig foretaget och bestdmde sig for att en gdng for alla identifiera den
grundlidggande orsaken till problemet. (Andersen & Fagerhaug, 2006)

For att komma till botten av problemet gjordes en sista analys dér
problematiken brots ner i sina bestandsdelar genom 5 Varfor metoden, vilket
resulterade i foljande dverblick av orsak och verkan:

“Conversion line stops intermittently.
Why? Some bad rolls of film appear.

Why? Thickness variation across film width.
Why? Uneven cooling of film during extrusion.
Why? Cooling pipe moved out of position.

Why? Operators turn pipe a little each time
when cleaning of excess plastic at startup.”
(Andersen & Fagerhaug, 2006: 211)

Med alla bakomliggande orsaker definierade kunde foretaget slutligen
identifiera rotorsaken. Det visade sig ndmligen att en operator i ett av skiften
redan var medveten om problematiken med verktyget som gled ur position
och antog de operatorerna i de tva ovriga skiften ocksé visste om detta. Under
varje skift skedde en rengéring av roret varje gdng en ny omgang plastfilm
skulle produceras, vilket orsakade att rorets position kom av sig. Den operator
som var medveten om rorets bojelse till att hamna fel hade helt enkelt till vana
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att justera roret till ritt position varje gdng dennes skift borjade. D& de ovriga
operatdrerna inte kénde till detta 14g alltsa roret 1 fel position fram till dess att
den medvetna operatorens skift borjade pa nytt. Detta gav upphov bade till
problemet samt dess periodvisa och i borjan till synes slumpmaissiga
uppkomst. (Andersen & Fagerhaug, 2006)

Med den verkliga rotorsaken i hand var det enkelt for foretaget att
implementera en 16sning som omdjliggjorde att roret forflyttades vid
rengoring, vilket 16ste alla underliggande orsaker och ddrmed den
grundldggande problematiken. (Andersen & Fagerhaug, 2006)

2.3.3 RCA inom kostnadsoverskridning — administrativt
symptom

Generellt bedoms ett konstruktionsprojekts framgéng utifran hur val det har
uppfyllt den forbestaimda standarden for budget, tidsplanering, samt
kvalitetskrav. Vanligtvis faller denna roll pa projektledaren att kontrollera att
projektet inte Gverskrider de satta ramarna for tid och kostnad. Trots detta har
kostnadsoverskridningar enligt Rosenfeld (2014) blivit synonymt med
byggnadsprojekt over hela jordklotet oavsett faktorer som geografisk plats,
kultur, I- eller U-lédnder, osv. Typen av byggnadsprojekt tycks inte heller
paverka utfallet av storleken pa kostandsoverskridningen vars medelvérde
ligger pa 28 %, vilket innefattar projekt for uppforandet av broar, végar,
tunnlar, jarnvdg, mm. Till f6ljd av denna trend inom byggprojekt &r det inte
ovanligt forekommande att projektledare viljer att redan inledningsvis av
projektet dsidosétta en gomd reserv for att gardera sig mot framtida
kostandsoverskridanden. (Rosenfeld, 2014) Problemet med
kostnadsoverskridning i byggprojekt kan darmed betecknas som ett
administrativt symptom da denna uppstér som en avvikelse av en planerad
budget.

Pé grund av dess vanliga forekomst inom byggbranschen finns det flertalet
internationella studier som behandlar detta problem, till viss del dven de
orsaker som ligger bakom. Rosenfeld anvinder sig utav RCA {or att
undersoka orsakerna bakom kostandsoverskridningar for att lokalisera dess
rotorsak. Den valda metodik och tillvigagangssitt grundar sig i Andersen &
Fagerhaugs femstegsprocess for problemlosning med RCA (Rosenfeld, 2014),
vilken presenterades 1 stycke 3.1.4.

Inledningsvis borjar Rosenfeld sin studie med att undersoka tidigare,
internationella studier gjorda angaende kostnadsdverskridningar inom
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byggbranschen. Syftet var att identifiera tidigare ndmnda orsaker bakom
problemomradet, vilket resulterade i en lista av 78 stycken potentiella orsaker.
For att komplettera denna litteraturstudie inbjod forfattaren tolv individer med
koppling till byggbranschen och expertkunskap angdende
konstruktionsprojekt. Denna expertpanel holl en session av brainstorming for
att — oberoende av litteraturstudien — utforma fler mojliga orsaker, dock
utifran lokala, landspecifika forhallanden. Detta resulterade 1 ytterliga 68
stycken potentiella orsaker. (Rosenfeld, 2014)

Efter en kategorisering av de tvé olika grupperna av orsaker dér likartade
orsaker filtrerades bort aterstod 23 av de ursprungliga 78 orsakerna fran
litteraturstudien respektive 18 av de ursprungliga 68 stycken orsakerna fran
sessionen av brainstorming. Fran denna sammanslagna lista av 41 orsaker
extraherade forfattaren 15 stycken oberoende rotorsaker till problematiken
med kostnadsoverskridning. Dessa rotorsaker bedomdes vara universella” da
majoriteten av rotorsakerna hade identifierats bade inom litteraturstudien samt
experternas session. (Rosenfeld, 2014)

Som ett sista steg valde forfattaren att 4ven undersoka vilka av dessa 15
rotorsaker som hade storst paverkan pa byggbranschen pa lokal niva. 200
ingenjorer associerade med byggbranschen ombads att utifrdn de 15 alternativ
vilja ut fem stycken orsaker de ansig ha storst inflytande pa
kostnadsoverskridning inom konstruktionsprojekt. Utifran denna
undersokning kunde tre rotorsaker urskiljas som de mest inflytelserika. Dess
fick ca 80, 70, respektive 60 % av den totala mdngden roster, medan de
aterstdende 11 1ag pd en varierad procentgrad under 40 % roster:

e Prematura upphandslingsdokument (ritningar, specifikationer,
kontrakt, mm.).

e For ménga dndringar i dgarens kravspecifikation.

e Offertpriser ar satta orealistiskt lagt. (Rosenfeld, 2014)

For att 16sa problemet med kostnadsoverskridning rekommenderar Rosenfeld
1 sin slutsats att byggprojekt tar hinsyn till och forsoker 16sa alla 15
identifierade rotorsaker d& dessa anses vara oberoende av varandra och ger
dérmed alla upphov till problematiken pa ett eller annat sétt. Dock framhaller
Rosenfeld att det kan vara mer effektivt att sarskilja de rotorsaker som anses
ha storst betydelse pa lokal niva forst da en behandling av ett fatal orsaker kan
resultera att en 6verhdngande majoritet av problematiken elimineras.
(Rosenfeld, 2014)
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3. Praktiskt tillampningsomrade — Volvo Car
Body Components

Fordonstillverkaren VCBC har i likhet med andra tillverkande industrier
problem med materialdifferenser. Detta problem manifesteras i ett
administrativt symptom da skillnader mellan det forkalkylerade utfallet och
det verkliga utfallet av produktionsmaterial uppstar. Detta ar ett
aterkommande problem for VCBC som har pdgatt under flertalet &r. Med
hjélp av insikterna fran att undersoka detta problemomrade kan sedan
jamforelse dras mellan andra studier pa tillimpning av RCA f0r att besvara
syftet med denna rapport.

3.1 Organisation

Volvo Car Body Components (VCBC) dr en del av Volvo Car Group vilken
ar en global fordonstillverkare med anldggningar bland annat i Sverige,
Belgien och Kina. Volvo Car Group ar en del av kinesiska Zhejiang Geely
Holding som 2010 tog 6ver det tidigare dgandeskapet fran Ford. Volvo Car
Groups vision ar ett vara véirldens mest framgangsrika och eftertraktade
premiumbilmérket med ménniskan i fokus.

VCBC bestar av tre fabriker dér en &r lokaliserad i Goteborg — G-fabriken —
och tvé i Olofstrdm — Ovre och Sédra fabriken. Det VCBC producerar
sammanfattas i foljande citat fran en anstélld: A/l metall som syns pd en
Volvo tillverkas pa VCBC”.

Som tillverkande foretag gors berdkningar 1 form av forkalkyler for att planera
bland annat materialkostnader for varje ar. Dessa forkalkyler bestdms i form
av standardkalkyler dér alla bestimda faktorer berorande allt material finns
och skall gélla for ett helt ar. I teorin ska dessa estimeringar gjorda med
standardkalkylerna kunna slis ut med den verkliga produktionen under arets
lopp. I verkligheten dr denna process sillan perfekt vilket gor att det planerade
utfallet och det verkliga utfallet varierar, vilket pavisar differenser uppstar.
Dessa estimeringar gors for att VCBC ska kunna planera inkdp av material, ha
Oversikt av eventuella avvikelser etc. Nér dessa kalkyleringar dé inte stimmer
uppstér en materialdifferens.

3.2 Materialdifferenser

En materialdifferens uppstar dd summan mellan det planerade utfallet av
produktionsmaterialet inte stimmer 6verens med det verkliga utfallet. Detta
genererar en avvikelse som &dr antingen storre eller mindre @n noll, dir noll ar
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det atravirda stadiet som Onskas uppnas. Dessa avvikelser kan bero pé en
uppsjo av olika saker. Det kan bero pd att materialdtgangen inte stimmer, en
prisfordndring har intriffat, eller av en annan okénd orsak. Materialdifferenser
kant grovt delas in i tva kategorier: Prisdifferens och kvantitetsdifferens.
Prisdifferensen da det uppstar en skillnad mellan det satta standardpriset och
det verkliga priset. Kvantitetsdifferensen dé det uppstér en skillnad mellan
den satta standarden for materialatgdng och den verkliga materialdtgangen.
(Aniander et al, 1998)

3.3 VCBCs materialdifferenser

For VCBC uppgick materialdifferenserna under 2014 till 30 miljoner kronor
mindre &n berdknat. Denna siffra motsvarar 1.3 % av det totala omloppet av
produktionsmaterialet for det aret. En orsak till att problemet med
materialdifferenserna pd VCBC inte har atgirdats kan ligga 1 att kunskapen
om varfor materialdifferenser uppstér &r otillrdcklig. Kunskapen kan anses
vara otillracklig av orsaker som till exempel att den kunskap som finns
tillgénglig &r spridd 6ver skilda omrédden inom organisationen. Bristande
atgirder for materialdifferenserna kan dven bero pa att orsakerna bakom
problemet inte dr kidnda vilket ocksa gor att konsekvenserna av
materialdifferenserna inte ar tydliga och blir dirmed inte uppmarksammad.

Den nuvarande 16sningen som anvinds for att atgdarda materialdifferenser gér
ut pa att finansavdelningen réttar till bokslutet i efterhand. Detta dr dock
enbart en 16sning pé det ytliga symptomet eftersom denna insats inte
forhindrar att samma problem uppstér pa nytt igen. Problemet verkar endast
kunna losas genom en djupare forstaelse av problematiken bakom
materialdifferenserna samt identifikation av de verkande orsakerna. VCBC
vill ddrmed erhalla en djupare insikt och forstaelse om problematiken samt
orsakerna bakom sina materialdifferenser, specifikt da att lokalisera alla
orsaker som kan ha en paverkan pa materialdifferenserna.
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4. Metodik

Detta kapitel bestar utav tre delar. Inledningsvis specificeras typen av
undersokning som studien tillhor. I ndstféljande del beskrivs de metoder som
utvalts att anvindas i de fem olika stegen i Andersen & Fagerhaugs RCA-
metodik — med hdnsyn till det metodval som definierats i kapitlets inledande
del. Denna del behandlar de fem stegen var for sig och de metoder och
tillvigagangssdtt som anvints vid varje specifikt steg av undersékningen.
Tredje delen behandlar sjdlva utférandet av de valda metoderna for studien.

4.1 Metodval

Utgéangspunkten for en studies metodiska angreppssitt bor grundas 1 den
fragestéllning som studien dsyftar att undersdka (Holme & Solvang, 1997,
Marshall, 1996, Strauss & Corbin, 2008). Syftet med forskningsmetoder kan
16st sammanfattas i meningen: “find something out in a systemtic way, in
order to increase knowledge.” (Jankowicz, 1995: 87). Metoder kan alltsa ses
som de redskap undersokaren anvénder sig utav for att [6sa problem och
frambringa ny kunskap. For att en metod ska tilldmpas 1 ett forsknings- eller
utvecklingsarbete dr det betydande att bade metoden och resultatet som
erhéllits fran dess tillampning presenteras pa ett sadant vis att andra kan
granska och kontrollera utfallet. (Holme & Solvang, 1997)

Vanligtvis utvéljs metodvalet for en studie genom att sdrskilja mellan tva
olika metodiska angreppssatt: kvalitativa respektive kvantitativa metoder
(Ghauri & Gr@nhaug, 2010; Holme & Solvang, 1997; Patton, 1990).
Kvalitativa metoder &r av sin natur mer ”lediga” och har framst till syfte att
skapa forstaelse genom insamling av information angéende problematiken
men dven det sammanhang som detta inryms i. Allmént har undersdkaren
ocksa en nirhet till det undersokta omrédet. Kvantitativa metoder &r mer
strukturerade och préglas av kontroll frin forskarens sida. For att analysera
den erhéllna informationen spelar statistiska verktyg en stor roll. Allmént tar
undersokaren avstand till det undersokta omradet. Sammanfattningsvis kan
skillnaden mellan kvalitativa och kvantitativa metoder definieras utifran att
kvantitativa metoder omvandlar information till statistik som sedan analyseras
medan det i kvalitativa metoder &r forskarens tolkning eller uppfattning av
informationen som stér till grund, vilket varken kan eller bor omvandlas till
siffror. (Holme & Solvang, 1997)

Valet av vetenskapligt tillvigagangssitt for detta projekt har frimst grundat
sig utifran de karaktdrsdrag som associeras med respektive forskningsmetod
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enligt tabell 4.1 av Ghauri & Gr@nhaug (2010) dér studenterna har kryssat for
de punkter vilka dr gillande for denna studie pa materialdifferenser.

Tabell 4.1. Kvalitativa gentemot kvantitativa metodval. Kdlla: Ghauri &
Gr@nhaug (2010: 105)

Qualitative methods Quantitative methods

Emphasis on understanding X Emphasis on testing and
verification

Focus on understanding from X Focus on facts and and/or

respondent’s/informant’s point reasons for social events

of view

Interpretation and rational X Logical and critical approach

approach

Observations and measurements =~ X Controlled measurements

in natural settings

Subjective ‘insider view’ and X  Objective ‘outsider view’

closeness to data distant from data

Explorative orientation X X  Hypothetical-deductive;
focus on hypothesis testing

Process oriented X Result oriented

Holistic perspective X Particularistic and analytical

Generalization by comparison of X Generalization by population

properties and contexts of membership
individual organism

Syftet med undersokning kan beskrivas som ett fokus pa forstaelse da den
Overgripande forskningsfragan som ska besvaras av studien dr huruvida RCA
en lamplig metodik vid tillampning av problem med administrativa symptom.
Detta giller 4ven generellt for undersdokningen av problemomradet
materialdifferenser da en utdkad forstaelse 6ver dess problematik samt
bakomliggande orsaker dr nodvéndig for att Idmpliga paralleller ska kunna
dras mellan andra studier dér RCA tillimpas. Darmed &r dven av betydelse att
inte ta processer och rutiner ur sitt sammanhang utan studera dem i sin
naturliga milj6 for forstaelse om problematiken ska uppnas.

Undersokningen dr explorativ i sin natur da den asyftar att skapa forstielse i
ndgot som 1 dagsldget inte dr definierat. Samtidigt ingar det 1 den angivna
RCA-modellen att utforma hypoteser till orsakerna bakom
materialdifferenserna som sedan ska testas. Till skillnad frin exempelvis
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Andersen & Fagerhaug (2006) samt Rosenfeld (2014) har studenterna ingen
tidigare erfarenhet av varken det problemomride som ska undersokas eller
foretagsklimatet pa VCBC. Detta gor samtidigt att studenterna kan bedoma
data och information objektivt och skapa nya perspektiv i enlighet Seaker &
Wallers (1994) resonemang vid anlitande av utomstdende kompetens for att
16sa problem.

Utifrdn dessa argument kan alltsé fastslas att denna studie inom VCBC ér
framst av en kvalitativ natur. Fler utmérkande drag for kvalitativa metoder
kan fas utav Holme & Solvang (1997) vilka undersdkningen bor ta hinsyn
till:

v

Den undersokta kvalitativa variationen ska aterges sa exakt som
mojligt.

Fa undersokningsenheter vilka studeras pa djupet.
Ostrukturerade intervjuer utan fasta fragor eller svarsalternativ.
Avvikelser bor undersokas.

YV VYV

Fenomen observeras inifran, undersokarens narvaro kan darmed
paverka resultatet. Det dr ocksa mojligt att delta sjalv som aktor.
(Holme & Solvang, 1997)

Studenterna har dock tagit hinsyn till att valet mellan kvalitativa och
kvantitativa metoder inte behover vara strikt bunden till den ena eller den
andra. Metoderna har olika for- och nackdelar men &r inte 6msesidigt
uteslutande — bdde kvalitativ och kvantitativ data kan inhdmtas inom samma
studie (Patton, 1990). Fordelen med att &ven anvdnda bade kvalitativa och
kvantitativa metoder &r att forskaren kan utnyttja styrkorna hos dem bada
samtidigt som deras svagheter minimeras (Johnson & Onwuegbuzie, 2004)
Vissa element av kvantitativa metoder och datainsamlingar kan dirmed
intrdffa under projektets gdng, dessa dr dock dverrepresenterade av den
overgripande kvalitativa undersdokningen.

4.1.1 Kvalitativa undersokningar

Genom en kvalitativ undersokning kan forskaren fa insikt i hur mening och
forstaelse skapas bade inom organisationens kultur samt personerna inom
denna kultur (Strauss & Corbin, 2008). I explorativ undersdkning ldmpar sig
kvalitativa metoder bést d& de kan leda till formandet av hypoteser och
forklaringar av problematiken (Ghauri & Gr@nhaug, 2010). Den analytiska
processen inom en kvalitativ undersokning bor kidnnetecknas av en kinsla av
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otvungenhet och flexibilitet. Processen dr darmed inte bunden till ett
restriktivt tillvigagéngssitt med forbestimda procedurer utan drivs snarare av
insikter uppkomna fran att interagera med insamlad data. (Strauss & Corbin,
2008)

Ghauri & Gr@nhaug (2010) beskriver hur kvalitativa undersékningar stravar
efter att skapa forstaelse genom att reda ut och ge forklaring till
problematiken. Kvalitativa undersokningar gors d& problemet dr ostrukturerat
och tenderar att [dmpa sig mest for att gora upptackter. Enligt Ghauri &
Gr@nhaug (2010) finns det inga konkreta standarder for hur en kvalitativ
undersokning ska gé tillvdga. Det finns dven inga bestimda metoder for
genomforandet utan slutsatsen Ghauri & Grdnhaug (2010) gor ar att det helt
enkelt finns manga majliga angreppssitt att tillimpa vid kvalitativa
undersokningar. Analys utav insamlad data gors oftast samtidigt som ny data
blir insamlad eftersom analysen skapar nya fragor och pa sa vis leder
undersokningen vidare. (Ghauri & Gr@nhaug, 2010) For denna studie har
tillampning av RCA som metodik ddrmed till stor del varit drivande for det
metodval som studenterna har anvént sig utav i undersokningen.

Syftet med kvalitativ forskning &r for undersokaren att till viss grad anamma
synséttet av de personer som kan associeras med det undersokta problemet
och ddrmed sétta sig in i deras situation. Detta for att fa insikter inom deras
viérldsbild och se problemomradet fran de berdrdas synvinkel och pa sa vis
gora upptackter vilka expanderar det empiriska resultatet. Darmed ar det av
betydelse for undersdkaren att lita pa sina instinkter nér en kvalitativ
undersokning genomfors (Strauss & Corbin, 2008)

4.1.1.1 Svérigheten med kvalitativa undersokningar

For att genomfora en kvalificerad undersokning och erhélla ett tillforlitligt
resultat dr det viktigt att studien inte begrdnsas av de negativa faktorer som
vanligtvis kan associeras med kvalitativa undersdkningar. Detta 16ses enligt
Miles (1979) genom att undersokaren dr medveten om de mgjliga fallgropar
som kan framtridda vid kvalitativa studier fOr att pa sa vis kunna undvika dem.

En av de storsta nackdelarna med kvalitativ undersokning ligger i hur den
paverkar de som utfor sjdlva studien. Stress dr vanligt forekommande da
insamling och analysering av data ofta dr arbetsintensiva operationer. Detta
beror till stor del pé att kvalitativa undersokningar ofta riskerar Gverbelasta
forskaren med den stora méngd data som erhalls; det stora omfénget pa
fenomen som ska undersokas; volymen av anteckningar och inspelningar;
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samt tiden som kravs for att renskriva och analysera insamlad data. (Miles,
1979)

Aven Ghauri & Gr@nhaug (2010) ser risken med kvalitativ insamling av data
genom att undersokaren samlar in allt f6r mycket data i fall dar problemet inte
ar tillrackligt klart for undersokaren. En alltfor stor méngd insamlad data kan
ge en stor negativ paverkan av undersokningen da det blir for mycket data att
analysera i forhallande till den alstrade information som ér relevant for
undersokningen. (Ghauri & Gr@nhaug, 2010)

Kvalitativa undersokningar skiljer sig fran det mer rigordsa och strukturerade
formatet hos kvantitativa undersdkningar genom sin véxlande och dynamiska
natur (Strauss & Corbin, 2008). Foljden av detta blir att strukturen pa
insamlad data dr svér att forutse, varvid metoder som exempelvis
enkdtundersokningar — da data enkelt kan bade kategoriseras och matas in 1
efterhand — inte lampar sig for en kvalitativ studie. Darmed préglas en
kvalitativ studie ofta av tidsforlust da insamling av kvalitativ data enbart kan
ske genom pagéende anteckningar. Efterarbetet med att skapa mening och
struktur 1 dessa anteckningar kan dven ta lika lang tid som sjdlva
datainsamling tog, da dessa i sin originella form oftast bara kan forstas av
undersokaren sjélv. (Miles, 1979)

Det som Miles (1979) havdar ar den mest allvarliga svéarigheten med att
anvénda sig av kvalitativ data &r att det inte finns nagra klara direktiv pa hur
analysen av dessa data ska ga tillviga. Detta till skillnad fran kvantitativ data,
vars struktur och tillvigagingssitt vid analys ofta &r enkel att utskilja. (Miles,
1979; Ghauri & Gr@nhaug, 2010) Det blir dirmed svéarare att undvika
oavsiktlig villfarelse genom att data feltolkas, vilket dven leder till att de
slutsatser som dras ir otillforlitliga och saknar grund i vetenskapliga och
politiska ssmmanhang (Miles, 1979).

4.1.3 Litteraturstudie

Den litteraturstudie som genomforts i samband med studien bestér utav
vetenskapliga artiklar samt bocker. Studenterna har lokaliserat denna litteratur
genom att soka i BTHs databaser efter inledningsvis vdgledning av BTHs
bibliotekarie dér studenterna fick rad angdende bland annat val av sdkord,
vilka databaser som ansags vara mest ldmpliga, osv. Genom litteraturstudien
har studenterna tagit del av material rorande de olika metodvalen, RCA, samt
problemldsning 1 allménhet. En litteraturstudie har &ven genomforts rérande
omridet materialdifferenser, dock utan framgéng dé studenterna genom sin
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undersdkning inte hittat ndgot material som pa ett akademiskt vis belyser
problematiken med materialdifferenser. Detta har till stor del legat bakom
antagandet for denna studie att RCA genomfors pa ett problemomrade vars
problematik samt bakomliggande orsaker &r tidigare okinda. Detta styrks av

faktumet dessa faktorer inte ar vildefinierade eller generellt kinda p4 VCBC
heller.

4.2 Metoder inom RCA

Det finns en mangd olika tekniker och tillvigagangssitt som kan appliceras
for att utfora en RCA (Wilson et al, 1993). For denna studie har en modell
frdn Andersen & Fagerhaug (2006) anvints for att guida utférandet av RCA.
Forutom forfattarna sjélva anvdnds modellen dven av exempelvis Rosenfeld
(2014), vilket underléttar att relevanta jimforelser kan dras mellan de tre olika
studierna. Andersen & Fagerhaug (2006) anvinder sig av en trapp-liknande
modell for problemldsning dar fokus ligger pa att identifiera de
bakomliggande orsakerna till problemet. Nedanstaende bild visar de forsta
fem stegen i denna process som kommer anvédndas i denna studie:
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1.Forstaelse av
problematiken

2. Brainstorming
av
problemorsaker

3. Datainsamling
av
problemorsaker

4. Analys av
data

5. ldentifiering
av grundorsak

Figur 4.1. De 5 stegen. Kdlla: Andersen & Fagerhaug (2006).

Utifran denna modell samt det kvalitativa angreppssétt som motiverats for
denna studie valdes ett antal metoder ut for att anvéndas i de olika stegen av
processen. Metodvalet har ddrmed gjorts utifrdn denna studies forutséttningar
och ska inte ses som en standardtillimpning vid utférande av RCA.

4.2.1 Steg 1

Forstdelse av problematiken — Gar till botten av ett problem. Fokuserar pé
definition och forstaelse av problematiken och dr dirmed ett forsteg innan en
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analys kan péborjas. Denna fOrstaelse dr av storsta vikt d& den kommer att
genomsyra resterande delar av analysen. (Andersen & Fagerhaug, 2006)

For att skapa forstielse for problematiken behovde studenterna samla in
information fran olika omraden av VCBC. Genom att applicera olika metoder
avsedda att ge studenterna tillricklig information omkring problematiken for
att mojliggora identifikation av potentiella orsaker. Insamlingen av
information genomfordes med hjélp av:

e Fokusgrupper — Genomfordes for att erhélla den tysta, befintliga
kunskapen kring problematiken hos personalen pd VCBC.

e Ostrukturerade intervjuer — Gav svar pa fragor berdrande tekniska
aspekter.

e Observationer — Utfordes i fabriken vilket gav en forsta forstaelse
for flodet av produktionen vid en klipplinje.

Fokusgrupper ér en kvalitativ samt explorativ metod vars syfte &r att ge
undersdkaren storre insikt 1 varfor arbetssétt och processer genomfors pa ett
visst sétt snarare dn att enbart faststélla Aur de gér till (Morgan, 1996). Den
storsta skillnaden mellan fokusgrupper och andra former av intervjutekniker
ligger 1 att de intervjuade har mdjlighet — samt uppmanas — att diskutera
amnet mellan varandra dé djupare insikter inom det diskuterade &mnet kan
uppsté och pa sé vis bidra till en hdgre niva pa den erhéllna informationen.
(Ghauri & Gr@nhaug, 2010)

D4 anvindandet av en fokusgrupp kan ses som en generell datainsamling kan
det dven vara till fordel att f6lja upp dessa med ostrukturerade intervjuer for
att fi klartext inom det tidigare diskuterade dmnet. Dessa metoder dr ldmpliga
att kombinera da specifika omraden — vilka identifierats under den allmidnna
datainsamlingen av erfarenheter och olika perspektiv — kan dterkopplas till for
att skapa ett storre djup pa informationen dar det ar behovligt. (Morgan, 1996)

Observationer anvinds for att ge undersokaren forstahandsdata rérande en
situation. Det finns tva olika former av observationer, medverkande- och icke
medverkande observation, varav den forstndmnda anvénts for denna studie.
Detta da denna typ av observationer ldmpar sig for undersokningar som
asyftar samla in data om hur en process fungerar. (Ghauri & Gr@nhaug, 2010)
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4.2.2 Steg 2

Brainstorming av problemorsaker — Generera idéer och hypoteser om mgjliga
orsaker till problematiken. Fordelaktigt att utféras i en grupp snarare én
enskilt. I manga fall existerar det redan misstankar om mojliga orsaker till
problematiken redan i férvdg av berdrda individer som berdrs eller har
kunskap om problemet. Dock bor ett antal olika kandidater 6vervégas innan
en hypotes undersoks och testas. (Andersen & Fagerhaug, 2006)

For att skapa en bild av de orsaker som skulle kunna ligga bakom
problematiken med VCBCs materialdifferenser anvénde studenterna sig av
brainstorming fOr att generera ett antal hypoteser. Dessa anvindes sedan for
att vigleda den ndstkommande fasen av datainsamling.

¢ Brainstorming — Utfordes av studenterna i ett antal sessioner for att
frambringa hypoteser.

Allmént kan brainstorming i grupp betecknas som en process dér idéer
uppstar och delas mellan ett antal gruppmedlemmar i en kreativ miljo
(Mongeau & Morr, 1999). Brainstorming ar ett utmérkt redskap for att 16sa
tydligt definierade problem, frambringa stor méngd inkrementella idéer eller
utveckla en grupps sjalvfortroende (Gobble, 2014). Syftet med brainstorming
ar ddrmed att befria deltagarna fran faktorer som kan begrinsa deras
kreativitet sdsom sjalvkritik, kritik fran andra eller andra former av himmande
faktorer. Detta 0kar mdjligheten for gruppen att generera ett stort antal olika
idéer vilket 6kar chansen att en fungerande 16sning ska upptickas. (Mullen et
al, 1991; Taylor et al, 1958)

4.2.3 Steg 3

Datainsamling av problemorsaker — Systematisk insamling av data vilken
berdr bade problematiken samt de orsaker som kan ligga till grund. Bygger en
bred bas av fakta och insikter vilket 6kar chansen att analysen nar sina mal.
Exempelvis vore det oldmpligt for en restaurang att dndra sin meny utifrdn en
enda kunds klagomal utan att forst undersdka om detta problem &r
representativt for hela sin kundkrets eller enbart den enskilde individen.
(Andersen & Fagerhaug, 2006)

For att samla in data 1 syfte att bekréfta de hypotiserade orsakerna gjordes
undersokningar i bade produktionen pé fabriken samt det administrativa IT-
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systemet hos VCBC. Undersokningen genomfordes utefter ett utvalt stickprov
av artiklar inom VCBC som gav upphov till materialdifferens.

e Stickprov — Utvaldes med syftet att ge information for att pavisa
existensen av sd méanga direkta orsaker bakom
materialdifferenserna som mojligt.

Syftet med att undersdka stickprov i1 en kvalitativ undersokning ligger i att
skapa forstaelse, erhalla insikter, samt utveckla slutsatser (Ghauri &
Gr@nhaug 2010) genom att ge ingaende svar pa fragorna hur och varfor
(Marshall, 1996).

Storleken pd ett stickprov i en kvalitativ studie véljs utifran beddmningen vad
som anses vara optimalt for att besvara undersokningens fragestillningar, dér
mer komplexa fragestdllningar bedoms krédva storre antal stickprov och vice
versa. Da stickprovet vanligtvis &r litet gar det alltsa inte att generalisera
resultatet utifran ett kvalitativt tillvigagingssétt. Vidare dr det inte mojligt att
plocka ut rent slumpmassigt utvalda stickprov eftersom karakteristiken for
hela gruppen oftast &r okénd i komplexiteteten hos en kvalitativ studie.
Slutligen &r det olampligt att plocka ut stickprov slumpmassigt da en del
prover har rikare information for undersékningen i fraga dn andra prover.
(Marshall, 1996)

Enligt Marshall (1996) finns det tre typer av stickprov vid kvalitativa studier:
Bekvéamlighetsprov, beddmningsprov, samt teoretiskt prov. Bedomningsprov
har anvénts vid denna studie da valet av stickprov inom detta tillvigagangssatt
motiveras med utgdngspunkt i den undersokta problematiken, varvid
forskaren letar fram och véljer ut de mest produktiva stickproven. (Coyne,
1997; Marshall, 1996)

4.2.4 Steg 4

Analys av data — Asyftar att klargdra bakomliggande orsaker till problemet.
Utnyttjar det insamlade data till att analysera problemet fran olika synvinklar
dd samma data kan generera olika slutsatser. Bygger pa de kunskaper som
inhdmtats under de forgaende stegen i undersokningen. (Andersen &
Fagerhaug, 2006)

Syftar till klargéra de orsaker som ligger bakom problematiken genom att
analysera data och information fran tidigare steg. Detta steg genomfordes av
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studenterna genom att inhdmtad data sitts 1 relation till de olika identifierade
orsakerna for att forma bevis av deras existens.

Analys av data asyftar att skapa forstéelse, klargora problem, samt testa
hypoteser. Genom den analytiska processen far data ny form och mening fran
undersokarens val att dissekera, sortera, och aterskapa data. Denna process
karakteriseras av att analysen delas upp 1 hanterbara delar fran en komplex
helhet. Vid kvalitativa studier dr det dven vanligt studier att analys av data
sker parallellt med datainsamlingen (Ghauri & Gr@nhaug, 2010; Marshall &
Rossman, 1995)

Aven fast en kvalitativ undersdkning av sin natur gir mer 4t att vara
explorativ och flexibel finns det dven plats for verifikation av hypoteser,
vilket annars brukar betecknas inom kvantitativa studier. Fokus ligger dock
fortfarande pa att utarbeta forklaringar och erhélla nya insikter. (Ghauri &
Gr@nhaug, 2010)

Storre delen av data som presenteras i Steg 3 och analyseras i1 Steg 4 kan i sin
enklaste bemarkelse rdknas som rent kvantitativa. De data kan inte analyseras
med de flesta kvantitativa metoder dé studenterna enbart anvinder sig utav tva
till fyra datapunkter (artiklar) for att testa hypoteserna. Ett exempel dr den
kvantitativa metoden histogram som kriaver minst 30 datapunkter for att
resultatet fran anvidndningen av metoden ska anses som giltigt och
meningsfullt, vilket generellt kan tillimpas pé de flesta statistiska metoder for
kvantitativt bruk (Andersen & Fagerhaug, 2006). Dock ar det mdjligt att
kvantitativa data kvalificeras (eller kvalitativ data kvantifieras) for att skapa
en kombination utav de bada (Polit & Beck, 2012).

4.2.5 Steg 5

Identifiering av rotorsak (root cause) — Det avslutande momentet av en RCA
innan en 16sning kan implementeras dir den underliggande orsaken (eller
orsakerna) belyses. Fran de orsaker som identifierats och analyserats i
foregdende steg dras slutsatsen av vilket som &r rotorsaken och roten till
problematiken. (Andersen & Fagerhaug, 2006)

For att sdrskilja mellan direkta och bakomliggande orsaker samt identifiera
rotorsaken anvindes 5 Varfor metoden. Genom att kontinuerligt stilla fragan
“varfor?” kunde studenterna arbeta sig djupare ner i de olika kedjorna av
orsaker bakom materialdifferenserna.
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e 5 Varfor — Djupare nivéer av orsaker definierades for de bekriftade
orsakerna i steg 4 tills studenterna var sikra pa att den verkliga
rotorsaken identifierats.

En undersdkning som upphor nér den forsta nivan av orsaker har identifierats
har oftast inte lyckats identifiera den verkliga rotorsaken. 5 Varfor metoden ar
ett exempel pa hur denna orsak kan identifieras. (Black & Vernetti, 2015)
Syftet med 5 Varfor ér att grava dnnu djupare ner i de olika nivéerna av
orsaker bakom problematiken. Detta genomfors genom att anvandarna
standigt stiller sig frdgan ”Varfor?” for varje orsak till problemet som
uppenbaras. Genom denna metod kan dirmed de olika nivaerna av orsaker
samt den verkligt grundliggande orsaken identifieras. Aven fast den orsak
som fradmst ger upphov till problemet och dess symptom har identifierats kan
alltsa de underliggande orsakerna dven framforas. (Andersen & Fagerhaug,
2006) Desto lidngre ner i nivaerna av orsaker som undersdkaren gar desto
troligare &r det att en bestaende 16sning kan erhallas (MacDuffie, 1997).

4.3 Utforande

4.3.1 Forstaelse av problematiken — Steg 1

Undersokningen initierades genom en introduktion av materialdifferenserna
pa VCBC for 2014 i form av ett Exceldokument. Exceldokumentet
presenterade alla produktionsartiklar med respektive materialdifferens. De
administrativa systemen introducerades dédr mer detaljerad information om
varje produktionsartikel kunde erhallas. Studenterna blev &ven presenterade
infor olika avdelningar som logistik-, IT- samt saldohanteringsavdelningen.
Introduktionerna av de olika kéllorna utférdes framforallt av personal fran
finansavdelningen.

4.3.1.2 Fokusgrupper

For att pd ett effektivt sitt samla in befintliga information berdrande
problematiken med materialdifferenser sattes olika diskussionsgrupper ihop,
fokusgrupper. Fokusgrupperna utformades genom att studenterna bokade
moten med tvé-tre nyckelpersoner fran olika avdelningar. Personerna som
valdes ut ansdgs innefatta nagon form av kunskap kring problematiken och
genom diskussioner mellan bade studenterna och de intervjuade tog
studenterna del av denna tysta kunskap. Informationen som utvanns vid dessa
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moten sparades genom anteckningar eller rostinspelningar, varav de
intervjuades anonymitet bevaras.

4.3.1.3 Observationer

Observationer ute i den dvre fabriken genomfordes pa en klipplinje, maskinen
Persson. Studenterna foljde produktionen frdn att rdmaterial i form av
platrullar matades in 1 maskinen tills fardigklippa @mnen skickades vidare 1
fabriken. Uppkom det fragor under observationen besvarade operatorerna
detta. Observationerna bokades med ansvarig handledare for maskinen.

4.3.1.4 Ostrukturerade intervjuer

Ett fatal ostrukturerade intervjuer genomfordes dé frdgor behdovde besvaras
berdrande informationen erhallen via fokusgrupperna. Vid enstaka fall
intervjuades en tekniker da det krdvdes en djupare forstaelse av tekniska
aspekter.

4.3.1.5 Flodesschema

Utifrdn den kunskap och forstielse studenterna erh6ll ifrdn insamlingen av
information genom metoderna skapades flodesscheman. Flodesscheman
motsvarar den erhdllna forstelsen for problematiken. Studenterna fick
igenom flodesschema en Oversikt av var mojliga orsaker kan identifieras.

4.3.2 Brainstorming av problemorsaker - Steg 2

4.3.2.1 Brainstorming

Studenterna genomforde brainstormingssessioner for att generera s manga
hypoteser som mdjligt for orsaker bakom materialdifferenserna. Innan varje
session forberedde sig studenterna individuellt, varav sessionerna sedan
utfordes i ett avskilt rum med tillgang till whiteboardtavlor vilka forenklade
visualiseringen av brainstormingsprocesserna.

De hypotiserade orsakerna skrevs upp pa whiteboardtavlan varav studenterna
sedan utforde brainstorming for att fa fram pa vilket sétt denna orsak skapar
problem samt hur och i1 vilka sammanhang orsaken uppstér. Allteftersom ny
information uppenbarades for studenterna kunde vissa hypoteser fordndrats
mellan brainstorming sessionerna medan andra stod klara redan efter en
enskild session. Utifrén resultatet av dessa sessioner diskuterades de
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framtagna hypoteserna med personer fran fokusgrupperna for att tillsammans
reda ut vilka orsaker som var relevanta att undersoka.

4.3.3 Datainsamling av problemorsaker — Steg 3

4.3.3.1 Stickprov

Insamling av data skedde i tvd olika steg, en undersdkning i systemen samt en
undersokning pd maskinen Persson vid klipplinjen 1 den dvre fabriken. Innan
undersokningarna paborjades gjordes en avgrinsning till fyra artiklar.
Artiklarna valdes ut bland de 20 hogsta materialdifferenserna av stil och
aluminium producerade i maskinen Persson.

De olika undersokningarna gjorda:

e Undersokning system — For unders6kning av systemen gjordes det en
explorativ inhdmtning och bearbetning av data.

e Undersokning fabrik — Vid undersokningen av maskinen Persson
gjordes specifika insamlingar av data.

Undersokning system

De system som anvéndes for undersokningen av artiklarna var Probas, SAP,
Ondemand, FRAPP, Panda, och Vera. Dessa system undersoktes da de
innefattar data vars syfte var bekrifta och identifiera de hypotiserade
orsakerna.

Probas

Probas anvindes for att hamta data rorande satta standarder for dimensioner,
toleransgrinser, maskintyp samt diverse information om leverantorer och
ramaterial.

SAP

Studenterna har anvént sig utav rapporteringar som gjorts vid produktionen
och har lagrats i SAP. Hir har data samlat in angdende varje artikel fOr att
undersoka tydliga orsaker till kalkyldifferenserna. I SAP upptécktes dven byte
av ramaterial vid olika perioder for bada aluminium artiklarna.

Ondemand

Studenterna har anvént detta IT-system for att komma at standardkalkyler
som dr standarder for varje enskild artikel. I standarder sétts pris per artikel,
anvént rdmaterial, materialatgdng per artikel etc.
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FRAPP
Systemet har anvénts for att f4 fram data angdende produktionen.

Panda
Studenterna har anvint systemet for att se ndr artiklarna varit 1 produktion.

Vera

Med assistans fran personal pa VCBC har studenterna fétt ut information
angdende om det skett inventeringar.

Undersokning fabrik

Undersokningen 1 fabriken genomfordes genom att studenterna gjorde
vigningar av skrot, emballage, platrullar och &mnen. Ytterligare undersdkning
gjordes pa &mnen genom maétning av dimensioner. Har undersoktes artiklarna
for aluminium, stilartiklarna valdes bort dé ena artikeln var av typen
konturklipp.

Inf6r vigningen av skrot byttes skrotladorna i maskinen ut av en truckforare
och de nya skrotlddorna markerades upp for att kunna f6ljas efter att
processen var avklarad. Efter avklarad process f6ljde studenterna upp
skrotlddorna och kunde med hjalp utav personal fran bade klipplinjen och
skrotforradet utfora vigningar av skroten. Vigningen av skroten utfordes
genom att en tom respektive full skrotldda vigdes pa en industrivag utanfor
fabriken. For att fa fram vikten pa skroten gjordes en berdkning dér skrotlddan
fylld med skrot subtraherades med vikten av den tomma skrotladan.

For vigningen och mitningen av &mnena gjordes ett stickprov fran de
producerade @mnena. Studenterna genomforde vdagningen och métningen av
dmnen genom att lyfta ut ett av de nyproducerade &mnena och bar bort den till
ett mét-rum dér studenterna fick tillgdng till en vdg samt mekaniska
métinstrument. Detta gav ett stickprov pa hur den verkliga vikten och
dimensionen for ett &mne kan se ut. Antalet &mne som producerats samt den
flaggade vikten av anvind platrulle antecknades.

For att undersoka korrektheten i den flaggade vikten pé platrullar undersoktes
ett antal platrullar. Dessa vagningar utférdes genom anvindningen av
traversvagen. Platrullarna vigdes bade med och utan emballage, direfter
gjordes ett stickprov pé vikten av emballaget. Emballaget bars bort till det
mitrum som anvants tidigare for att méta och viga dmnen. Vikten pa
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fraktpallen frén en brutto-leverantdr viger ca 33 kg, vilket dterfanns 1 ett
kontrakt mellan leverantdren och VCBC.

4.3.3.2 Kommunikation

For undersokningen av den korrekta innebdrden av plétrullar i nettovikt
respektive bruttovikt gjordes forfragningar till personal bade pa VCBC samt
mejlkontakt med leverantdr av bruttorullar.

4.3.4 Analys av data — Steg 4
4.3.4.1 Analys

Da hypoteserna samt undersokningarna har varierat beroende pé sin relevans
for studien har de olika bekréftade orsakerna analyserats med enbart de
artiklar vars data dr relevant for respektive orsaksanalys. De olika orsakerna
som bevisas genom analys &r:

Vindartiklar

For att bekrifta orsaken véandartiklar utformades ett diagram dér varje
artikelpars materialdifferens slogs ut mot varandra. Utslaget berdknades
genom att ta addera materialdifferenserna med varandra dar ena
materialdifferensen var negativ och den andra var positiv.

For berdkningar se bilaga 14

Faktor materialitgdang

For att bekrifta orsaken materialatgdng gjorde studenterna utrdkningar av hur
stor del av orsaken paverkade materialdifferensen for respektive artikel. Detta
bevisades genom att sdtta materialatgdngen for tre olika scenario emot
varandra, Snitt SAP — 2014, standard och materialdtgdngen vid métning i
fabriken. Dér Snitt SAP — 2014 anses vara motsvarigheten till det verkliga
utfallet och stélls 1 forhéllande till standarden respektive materialatgang vid
mitning i fabriken. Detta gors for att skapa en bild av hur dessa skiljer sig
fran det verkliga utfallet.

Snitt SAP -2014 hdamtades genom att gora en berdkning av medeltalet dér

totalt anvant ramaterial dividerades med det totala antalet producerade &mnen
som rapporterats for hela aret 2014.
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Standarden hiamtades ifrdn standardkalkylen genom atkomst via systemet
Ondemand och representerar det forkalkylerade materialet.

Materialatgdngen vid métningen i fabriken beréknades helt utifran de data
som inhdmtats vid métningen av skrot samt &mnen 1 fabriken.

Berékningen av den totala materialdifferensen paverkan gjordes genom att
anvinda materialatgadngen for de olika scenarierna i en framtagen formel for
att berdkna den totala avvikelsen fran Snitt SAP -2014.

For berdkningar se bilaga 1B.

Toleransgrinser

For att bekrifta orsaken toleransgranser gors berédkningar av min- respektive
maxpéverkan av orsaken pa materialdifferenser. Berékningarna av
materialdtgangen for min- och maxtoleranserna har gjorts med formeln for
densitet.

Efter berékning av materialatgang sattes dessa in i en framtagen formel. Detta
illustrerades 1 ett diagram dir paverkan av min- och maxtoleransernas
materialatgang sitts i forhdllande till standarden (nollpunkten). Detta dr en
illustration av hur stor paverkan toleransgrianserna kan ha for utfallet av
materialdifferenser.

Toleransgranserna bestar av tre faktorer, ldngd, bredd och tjocklek. Nista steg
blev att undersoka vilken av dessa faktorer som ligger bakom den storsta
delen av materialdifferensen. Hér gjordes berdkningar dir de olika faktorerna
stilldes mot varandra i forhéllande till standarden (nollpunkten). For att
berékna vad varje toleransfaktors maximala paverkan i en kvantitetsdifferens
gjordes berdkningar av hur mycket mer material som skulle gatt at. Detta
gjordes genom att anvénda en forhojd faktor for de olika faktorerna i varje fall
vid berdkningen av materialdtgangen.

For berdkningar se bilaga 1C.

Fel dimension i standarden

For att bevisa orsaken fel dimension i1 standarden korrigerades en faktor som
anvants 1 berdkningen av standardkalkylen. Faktorn for artikeln stal 1
uppticktes genom olika tester av berdkningar dér siffrorna sattes in i olika
testscenarios dér det till slut framkom vilken faktor som var felaktig, langden
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pa artikeln. Stél 2 orsakades ocksé av en felaktig ldngd 1 standardkalkylen,
detta tog uppticktes snabbare efter upptickten av orsaken bakom stél 1.

For berdkningar se bilaga 1D.

Byte av ramaterial

Omfattningen av materialdifferensen som uppstér vid byte av rdmaterial
berdknas genom att sétta respektive period av anvint rdmaterial for sig. Detta
gors for att varje period ska kunna fa rétt pris vid en korrigering av standard
priset vid bytt ramaterial. En jamforelse av materialdifferenserna efter
korrigeringen jamfort med innan korrigering kan visa hur mycket av
materialdifferensen som orsakas av bytet av ramaterial.

Korrigeringen berdknas genom att studenterna tog redan pa vilka perioder
varje rdmaterial anvéindes och dess omfattning. Omfattningen i kg rdmaterial
multiplicerades med det korrekta priset for varje period.

For berdkningar se bilaga IE.

Brutto

For att bevisa orsaken brutto gjordes berdkningar utifrdn de data som samlats
in fran végningen av emballage. Resultatet fran vdgningen av platrullar ansags
inte vara ldmplig att anviinda dé en analys av resultatet pavisade en viss
felmarginal vid vdgningen med traversvigen. Studenterna anvinde da
resultatet fran emballaget for att pavisa ett i teorin mdjligt fall dar orsakens
paverkan av materialdifferenser pavisas.

For berdkningar se bilaga 1F.

4.3.5 Identifiering av rotorsaker (root cause) — Steg 5

4.3.5.1 ’5 Varfor” metoden

Utifran de bekriftade orsakerna fran steg 4 utévades metoden 5 Varfor for att
identifiera rotorsakerna till materialdifferenserna. Studenterna tog en orsak 1
taget och bearbetade den genom att stélla fragan ”varfor” vad det dr som
orsakar orsaken. Detta upprepades till dess att rotorsakerna ansags vara
identifierade.
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5. Empiriskt resultat och analys

Redovisar det resultat som utfdtts av studien genom att applicera de fem stegen
pd VCBCs problemsituation enligt metodkapitlets hdnvisningar. Kapitlet dr
ddrmed uppdelat i fem olika steg vilket linjdrt representerar det resultat som
har framkommit under varje del av studien.

5.1 Forstaelse av problematiken — Steg 1

Syftar till att tydligare identifiera problemomrddet och skapa forstdelse over
problematiken genom insamling av information.

5.1.1 Begrepp inom VCBC

Dimensioner
Benédmningen dimensioner innebdr ldngd, bredd och tjocklek for en artikel.

Materialitgang
Mingden rdmaterial i kg som gér at vid produktionen av ett &mne. Detta

berdknas med formeln for densitet. Bendmningen avser médngden ramaterial 1
kg per d&mne.

Ramaterial

Avser den typ av plat som anvinds for att producera artiklar. Bendmningen
plat ar ett samlingsnamn for VCBCs bada produktionsmaterial aluminium och
stal. Levereras av leverantorer fran hela Europa i form av platrullar i olika
storlekar, vanligtvis mellan 5-10 ton per rulle. Denna vikt dr av leverantoren
utrdknad och aterfinns pa varje rulle. For VCBC gér denna vikt under
bendmningen “flaggad vikt”.

Emballage

Betecknar det skyddande holje bestdende av traskivor, papper och metall som
omsluter plétrullarna vid inleverans. Dessa avkldds forst ndr de ska anvidndas
vid produktionen.

Toleransgranser

Varje dmne som produceras méste stimma dverens med ett utsatt mitt for att
bli godkéant for vidare produktion. Utdver det bestimda méttet finns
toleransgrinser. Toleransgrinserna avser den avvikelse ett &mne kan ha 1
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langd, bredd och tjocklek for att fortfarande vara godként for vidare
produktion.

Kostnadsstille

Olika produktionsprocesser sétts som kostnadsstélle for att kalkylering skall
vara mgjlig. Inom VCBC finns totalt 62 olika kostnadsstillen som
sammanlagt omfattar flera tusen artiklar.

Artiklar

Artiklar dr det allmdnna samlingsnamnet for de komponenter som tillverkas
vid VCBC och innefattar beteckningarna ramaterial, &mne, samt detalj.
Genom de olika produktionsstegen sker en virdedkning dér artiklarna far en
ny bendmning. Ett rdmaterial omvandlas till ett &amne da denna pléatbit skiljs
fran resterande ldngden pé platullen genom att ett skidr genomfors i
klipplinjen. Ett amne omvandlas till detalj d& denna pressas till onskad form 1
presslinjen. Alla artiklar har ett unikt artikelnummer vilket férandras beroende
pa vilket steg 1 forddlingsprocessen artikeln befinner sig i.

Platforrad

Mottagen platrulle pd VCBC lagras innan platen anvinds i produktionen.
Onskvirt for platforradet dr att enbart lagra den miingd material som krivs for
att halla produktionen flytande. Ddrmed ingar de anstélldas tankesétt att
arbeta i riktlinje med produktionsfilosofin for Just In Time for att &stadkomma
denna process (Aniander et al, 1998). Innan inleverans till produktionslinjer
tas emballage bort fran platrullen. En Travers anvinds for att forflytta
platrullarna. I samband med dessa forflyttningar kontrollerar operatoren att
den vikt som Traversen anger stimmer 6verens med den flaggade vikten.
Denna kontroll dr enbart en uppskattning och dokumenteras inte da Traversen
endast visar vikten ner till tiondels ton.

Klipplinjer

Vid klipplinjen tillverkas &mnen. Denna bestar utav tre olika maskinlinjer,
Persson, Comec, Komatsu, vilka hanterar olika klipp och olika typer av
ramaterial.

Presslinjer

Vid presslinjen tillverkas detaljer. Denna bestér utav nio olika maskinlinjer
De flesta presslinjerna pressar klippta &mnen till detaljer men det finns dven
vissa linjer dir detaljer pressas direkt fran platrullen.
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5.1.2 Flodesschema av klipplinjen

Studenterna har designat ett flddesschema over de steg som direkt eller
indirekt paverkar produktionen vid klipplinje 712.

BDA Mirl bresedring Leverantar Praitberid Kl Skrot
Berbkning av Tar &mol E:
:;“E'Ia‘m'm*'“__" skredtakior - e - Tar sl Skratar frsta &
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produkionen i
Godkan
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Figur 5.1. Flodesschema 6ver medverkande parter i produktionen for en
klipplinje.

BDA

En sé kallad Blank Dimension Agreement (BDA) dr en utrdkning av de
dimensioner som ett amne behover klippas 1 for att kunna pressas till en
detalj. Dessa dimensionsvirden &r noga utrdknade av designers genom bland
annat krocktester. Bdde produktionen och logistikavdelningen fér tillging till
dessa specifikationer.

Mtrl beredning

Pa logistikavdelningen har VCBC ett antal materialberedare vilka arbetar med
att planera och gora berdkningar pa hur mycket material som behovs for
produktionen av ett imne. Hur mycket ramaterial som behovs for ett styck
dmne bendmns som materialdtgangen for produktionen av respektive dmne.
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Materialdtgadngen berdknas utifran formeln for densitet: p = % Beteckningen
”m” for massa star i detta fall for materialdtgdngen, ”V” for volymen av ett
styck &mne och ’p” for densitet.

D4 densitet och volym dr kiinda kan den teoretiska materialatgdngen riaknas
ut. Virdet pa densiteten for &mnen ar allmén kdnnedom och aterfinns i
flertalet naturvetenskapliga skrifter. Viardet pd volymen for ett imne far

materialberedarna fran artikelns BDA.

Den satta materialdtgdngen sparas 1 systemet som materialspecifikation och
leverantorer meddelas mingden rdmaterial samt vilka dimensioner som
behovs.

Leverantor

Leverantoren tar emot bestillning p4 den méngd material som behdvs och
anpassar platrullarna efter de dimensioner som materialberedarna skickat
med. Det finns leverantdrer som levererar platrullar i nettovikt samt de som
levererar platrullarna i bruttovikt.

Da platrullen &r fardig skickas den till platforradet.

Platforrad

Nar platrullen anlénder till VCBC kommer den till platforradet. Platforradet
tar hand om platrullarna och anvénder en travers for att placera dem i ett
korttidslager pa VCBC.

Platforradet forbereder dven platrullarna for produktion. Traversen anvénds
for att plocka fram de rullar som ska anvidndas. Operatoren forflyttar
platrullarna till en stéllning dir emballaget klds av vilket 1dmnat enbart sjdlva
platen. Vid forflyttning av plétrullen till produktionslinjen gor operatdren
aven en kontroll av vikten pa denna i jamforelse med den flaggade vikten,
vilket uppmats av traversen. Detta dr dock enbart en rutinkontroll av
operatdrerna och rapporteras inte.

Klipp

Det forsta som hinder i produktionen vid klipplinjen dr att forsta varvet klipps
bort frén platrullen eftersom den oftast dr skadad pd grund av hantering.
Forsta varvet av platrullen dr del utav den forhojda faktorn som laggs pa av
materialberedningen och rapporteras inte.

Klipprocessen startar och kors fram till dess att det endast &r ett fatal varv
kvar pa platrullen. P4 raka klipp blir det inget spill i denna process men vid
konturklipp bildas spill d& det ofta 4r ndgon form av hal i dessa &mnen.
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Skroten som uppkommer hér rapporteras inte och har inte ndgon extra faktor
vid berdkningen av materialatgdngen for skroten som tillkommer.

Det sker en kontroll av &mnena pé varje &mnesstapel for att kontrollera sa att
kvalitén ar godkdnd. Godkénda dmnen inlevereras till ett mellanlager medan
icke godkénda rapporteras som skrot och skickas vidare till skrotlagret.

Skrot

All skrot, rapporterad som icke rapporterad, skickas till skrotlagret for att
skrotas och sedan séljas vidare.

5.1.3 VCBCs IT-system

VCBC anviander sig utav en rad olika IT system for att mandvrera foretagets
dagliga processer, allt ifrin administration till produktion. Overgripande
ligger dessa processer inom VCBCs affarssystem, vilket kort kan definieras
som ett foretags standardiserade verksamhetsdvergripande systemstod
(Magnusson & Olsson, 2009). Affarssystem hjélper organisationer att hantera
sina resurser och har visat sig ge positiva effekter pd exempelvis produktivitet
samt effektivare beslutsfattning (Ngai et al, 2008). Generellt kan en
atskiljning dras mellan tva olika sorters affarssystem, ERP-system (Enterprise
Resource Planning) och EAl-system (Enterprise Application Integration). En
stor skillnad mellan dessa ar att EAI vid implementation tar tillvara pa den
existerande systemmiljon medan implementation av ERP gors pa ett ”oskrivet
blad” genom att tidigare system rensas ut. (Magnusson & Olsson, 2009)
VCBC anvinder sig utav ett SAP R/3 system fran den vérldsledande
affarssystemutvecklaren SAP SE. SAP R/3 dr ett ERP-system, men vid
implementation av detta affarssystem pa VCBC under 90-talet beslutades att
vissa delar av det gamla systemet skulle behéllas och integreras med det nya
systemet. D& VCBC f0r flertalet ar sedan implementerade SAP R/3 valde man
att behélla vissa delar av de tidigare egenutvecklade systemen och integrera
detta med det nya systemet. Detta ar i enlighet med processen for EAI-system,
vilket gor det svart att definiera VCBCs afférssystem dé det tycks vara ett
ERP-system som agerar som ett EAl-system.

Dessa system ses som tvé olika sektioner, dvre och undre systemhalvorna.
Anledningen till denna indelning dr for att det finns en brist pa
kommunikation mellan de tvé systemhalvorna. Ovre halvan anvinds for att
lagra grunddata och berdkning av forkalkyler. Undre halvan innefattar system
som &r direkt eller indirekt 1 kontakt med produktionen och
produktionsartiklar.
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Probas Ondemand

Figur 5.2. Probas och Ondemand, den évre systemhalvan.

Probas

Probas ir ett system som lagrar grunddata i form av artikelinformation.
VCBC har skapat detta system.

Ondemand (Standardkalkyl)

Ondemand har anvénds for att komma &t standardkalkylen for respektive
artikel och har anvénts for att undersoka satta standarder pa priser och
materialatgang rorande artiklarna. Anledningen till att kolla pé standarderna
ar for att undersoka ifall de satta standardpriserna anvinds 1 berdkningen av
kalkylerna utdragna fran SAP
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Figur 5.3. System med direkt eller indirekt paverkan i produktionen, den
undre systemhalvan.

SAP (R/3)

SAP ir affdrssystemet som ska kunna skota en hel organisation. VCBC
anvinder detta till viss del for att pa nigot sitt interagera vissa delar av de
utomstaende stodsystemen.

FRAPP

Rapporteringssystemen dér all manuell rapportering i forhallande till
produktionen matas in.

Panda

Det automatiska rapporteringssystemet i produktionen, ett egenutvecklat
system av VCBC.

Minut

Egenutvecklat system som hanterar materialhidndelser, héller koll pd
lagersaldot och kommunicerar med leverantorlagret i Solvesborg.
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CPP
VCBC har utvecklat detta system. CPP anvénds for planering av produktion.

Vera

VCBC har skapat systemet som skoter saldohéndelser for produktionen.
Information om inventeringar av artiklar kan be funna hér.

ECO1
System for att lagra data till bokforing, rapporterar till SAP.

Kundcom

Kundrelaterat system dir kundorders tars emot. Nér en kundorder tagits emot
meddelas detta till CPP.

5.1.4 Identifierade problemomraden

Materialdifferenser

Materialdifferenserna redovisas i ett Excelark dér alla artiklar for varje
kostnadsstélle med respektive balansrédkning for varje enskild artikel. For
kostnadsstélle 712 finns det 6ver 200 artiklars materialdifferenser som uppgér
till 11 miljoner kr. Nedan visas ett utdrag av 20 artiklar for de med storst
materialdifferens for 2014.

Tabell 5.1. Ett utdrag pd 20 artiklar fran Excelbladet for materialdifferenser
2014, 10 av ldgre materialdtgang dn planerat respektive 10 med en hogre
materialdtgdng dn planerat.

Artikel Materialdifferens
(kr)
1 -2 270 278,35
2 -1 082 374,20
3 -1 006 982,16
4 -971 824,73
5 -790 250,98
6 -751 053,75
7 -746 164,50
8 -709 431,90
9 -641 823,13
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10 -587 964,19

11 209 149,19

12 216 797,51
13 311 247,22
14 405 271,51
15 455 902,16

16 494 886,72
17 746 176,71
18 912 145,00

19 1150
859,54
20 1174
908,08

Standarden

Standarden pa ramaterial- samt &mnespriset sitts av finansavdelningen. Da en
materialdifferens uppstar nér dessa forkalkylerade faktorer for
produktionsartiklar inte stimmer verens med det verkliga utfallet dsyftar
standarden att komma sa néra verkligheten som mojligt. Daremot sétts
standarder for de bestimda faktorerna for materialatgdng och priser for varje
enskild artikel enbart en gang om aret. Det vill sdga att &ven om en faktor pa
exempelvis ramaterialet skulle fordndras for en artikel under aret i form av en
prishdjning/-sdnkning gors ingen fordndring av det satta standardpriset for
artikeln. Standardpriset for en artikel bestdms utefter det framforhandlade
priset pd ramaterialet och artikelns materialdtgang.

Materialatging

En forutsittning for att den beriknade materialatgangen stimmer i
verkligheten star och faller med att de inom systemet anvinda siffrorna
stimmer Overens med verkligenen, till exempel att dimensionerna inte avviker
eller att den flaggade vikten &r korrekt.

Dock ger berdkningen av materialatgang inte exakt virde. Eftersom processen
vid klippet medfor att skrot alltid uppstar &r detta en faktor som ar inberdknad
1 materialdtgdngen av materialberedarna. Kompensationen av spillet
forekommer 1 form av en forhdjd densitet 1 berdkningarna av
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materialdtgdngen. Materialdtgangen i sig ar alltsd forhojd gentemot vad som 1
verkligheten behovs for att tillverka X antal &mnen for att kompensera for
spillet. Enligt naturvetenskapen ligger faktorn for densitet for aluminium pa
2,7 kg/dm®. Inom materialberiikningarna for VCBC anviinds faktorn 2,8
istillet for aluminium. Denna faktor dr sedan flertalet &t tillbaka standard pa
VCBC och dr en generell uppskattning pa hur mycket skrotspill som uppstér
vid tillverkning av aluminiumidmnen. For stil anvands densitetsfaktorn 7,88, 1
verkligheten ligger denna faktor pd 7,85.

Toleransgranser

Bestéllningar av rdmaterial gors sedan utefter standarder for materialétging
och dimensioner. VCBC ger leverantorerna av ramaterial dven toleransgréns
pa hur mycket en platrulle far avvika fran bestilld vikt och dimensioner
eftersom maskiner i produktionen har begransningar i form av hur
platrullarnas max vikt och storlek. Bestillningar av ramaterial gors av inkop
som &r lokaliserad 1 Goteborgsfabriken och beroende pé leverantor betalas
dessa bestillningar i antingen bruttovikt eller nettovikt. Bruttovikt omfattar
hela platrullen av ramaterial, emballage samt den pall som platrullen star pa.
Nettovikt omfattar endast det som anvénds i produktionen dvs. sjdlva vikten
av plétrullen.

Inrapportering

Allt material 1 produktionen skall rapporteras, undantagsfall dr forsta/sista
varvet av platrullar vid klipplinjer samt skrot vid konturklipp. Det kan &ven
uppsta fel vid rapportering av material som orsakar saldodifferenser i
systemen. Saldohanterare behandlar bland annat uppf6ljningsarbeten kopplat
till felaktiga inrapporteringar. Dessa kan ske pa olika sitt och av olika skél.
Ett &mne som skadas i produktionen ska skrotas medan detaljer kan antingen
skrotas eller skickas for korrigering. Dessa avvikelser maste dd rapporteras.
Andra fall av inrapporteringsfel kan exempelvis ske d& en operator
rapporterar in ett uttag av en platrulle men sedan inte rapporterar inleveransen
av de d&mnen som ramaterialet gett upphov till. Vikten av att korrekt
inrapportering skots 1 varje steg dr dock inte alltid uppenbart som en
kombination av att datasystemet dr gammalt och fordonsindustrin rent allmént
oftast &r traditionsinriktad.

5.2 Brainstorming av problemorsaker — Steg 2

Syftar till att skapa en bild av vad som ligger bakom problematiken genom att
generera idéer och hypoteser om mojliga orsaker.
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5.2.1 Faktorn for amnesvikt

Problemformulering

Antalet amnen som produceras stimmer inte 6verens med det antal som
berdknats i standardkalkylen.

Orsaksformulering
e Faktorn som anvénds for att berdkna hur mycket plat som gér 4t for att
tillverka X antal &mnen &r felaktig.

o Tillforlitlig berdkningsmetod f6r méngden bortfall pa en
platrulle under klippning saknas.

o Den flaggade vikten stimmer inte dverens med den verkliga
vikten.

o Den flaggade vikten matas inkorrekt in i systemet.
Forandringar i de olika processerna som berdr produktionen —
t.ex. en effektivisering av klipprocessen i form av mindre
méngd producerat spill — har inte uppdaterats i systemet.

Exempel

I det fiktiva scenariot &r det inom systemet berdknat att for att 100 artiklar ska
tillverkas kravs en platrulle med en vikt pa ett ton. I verkligheten ger denna
mingd material istillet upphov till att ytterligare tio stycken artiklar kan
tillverkas innan hela rullen ar forbrukad.

Tabell 5.3. Exempel pa faktorn for dmnesviktens paverkan i verkligheten.

Standardkalkyl Verklighet
1000 kg plétrulle 1000 kg plétrulle
100 st &mnen 110 st &mnen
Tillvigagangssitt

Utifall systemet visar tecken pa att hypotesen stimmer méiste vidare
undersokningar 1 verkligheten genomforas:

e Viga platrullen for att fa exakt vikt, vilket jamfors med den flaggade
vikten for att se eventuell viktdifferens.
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e Viga dmnen for att {4 ut exakt d&mnesvikt, vilket jamfors med
standardkalkylen for att se eventuell viktdifferens.

e JimfOra totalvikten pa rullen med totalvikten av &mnena for att fa ett
ungefarligt viarde pd hur mycket som verkligen skrotas och dven fa ut
en faktor pa hur mycket av ramaterialet som verkligen anvinds.

5.2.2 Faktorn for densitet

Problemformulering

Densiteten 1 berdkningen av materialdtgangen stimmer inte 6verens med
verkligheten.

Orsaksformulering
e Densiteten 1 bestéllningen &r storre én 1 systemet for att kompensera
for spill 1 foradlingsprocessen.
o Kompenseringen dr medvetet gjord dé en dndring 1 systemet
inte dr mojlig.
* Inte mgjligt att dndra i systemet da det for tillfdllet inte
finns en bestimd faktor for att berdkna det spill som gar
at av varje platrulle.

Exempel
Tabell 5.4. Exempel pa faktorn for densitetens paverkan i verkligheten.

Densitet i systemet (standard) Densitet i verkligheten
(bestillning)
2,7 kg/dm? 2,8 kg/dm?
Tillvigagangssitt

Utifall systemet visar tecken pé att hypotesen stimmer méste vidare
undersokningar i verkligheten genomforas:

e Viga platrullen for att fa exakt vikt, vilket jamfors med den flaggade
vikten for att se eventuella viktdifferenser.
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5.2.3 Faktorn for brutto/netto

Problemformulering

Maingden material som kan anvéndas for produktion dr mindre dn den
flaggade vikten enligt leverantorens berdkning.

Orsaksformulering

e Den flaggade vikten som anvinds i systemet skiljer sig frdn vad som
matas in i maskinen dé platrullens omfattning minskar vid avklédning,
vilket dr nettovikten.

o Systemet har inte formégan att ta hinsyn till om leverantéren
levererar en platrulle vars vikt dr berdknat i bruttovikt.
= Det finns ingen tillgdnglig faktor for berdkning av
andelen spill som uppstér vid avkladsel.

Exempel
Tabell 5.5. Exempel pd faktorn for brutto/netto paverkan i verkligheten.

Plitrullen bestélls i Systemet riknar pa
Ritt Brutto Brutto
Fel Brutto Netto

Netto = Materialet som gér att anvénda.
Brutto = Allt som ingdr pa platrullen, emballage etc.

Exempelvis bestills 20 ton plat in men bara 19,5 ton gér att anvinda i
produktionen. Systemet raknar d4 med att fa ut &mnen for 20 ton (Brutto) plat
men far endast ut for 19,5 ton (Netto).

Tillvigagangssitt
Utifall systemet visar tecken pa att hypotesen stimmer méiste vidare

undersokningar 1 verkligheten genomfGras:

e Viga platrullen for att fa exakt vikt, vilket jamfors med den flaggade
vikten for att se eventuell viktdifferens.
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5.2.4 Vandartiklar

Problemformulering

Vid tillverkningen av en hogerartikel sa vinds hilften av de producerade
artiklarna for att anvinda som vénsterartiklar. Rapporteringen till systemet ser
inte denna vindning av hilften av artiklarna utan ger istéllet en bild av att
hogerartikeln kraver alldeles for mycket plat samt att vinsterartikeln ser ut att
ha producerats av luft.

Orsaksformulering

e Uttag av ramaterial gors for produktion av bagge artiklarna, men
rapporteras endast in som ett uttag pad den vardeminskande artikeln.
o Valet av rapportering motiveras av manskliga faktorer
(bekvamlighet, okunskap, tradition).

Exempel

Figur 5.4. Visuell bild av vindartiklar, vinster(V) respektive hoger(H) artikel.

Tillvigagangssitt
Utifall systemet visar tecken pa att hypotesen stimmer méste vidare
undersokningar i verkligheten genomforas:

e Intervjuer
e (Observationer
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5.2.5 Utebliven rapportering

Problemformulering

En hindelse, aktivitet, eller olycka har slutforts/intréffat under
foradlingsprocessen men aterges inte 1 systemet, vilket innebér att systemets
data &r ofullstindig.

Orsaksformulering
e Rapporteringen till systemet har uteblivit.
o Valet att inte rapportera motiveras av manskliga faktorer
(bekvamlighet, okunskap, tradition).

Exempel
Aktiviteter som kan utebli att rapporteras:

e Oforutsedd skrotning av &mnen eller ramaterial.

e Aktiviteter som igar i de vardagliga tillverkningsprocesserna.
e Uttaget av rdmaterial.

e Inleverans av dmnen.

Troliga anledningar till varfor rapportering uteblir:

e Okunskap om hur det ska rapporteras.
e Inget intresse till att rapportera
o Forstar inte dess betydelse.
o Har enligt en intern tradition inte rapporterat detta moment
under tidigare ar.
e Tror inte att det behdvs rapporteras.
o Forstar inte dess betydelse, ser inte helhetsbilden av hur alla
processer hinger ihop.

Tillvigagangssitt
Utifall systemet visar tecken pa att hypotesen stimmer méiste vidare

undersokningar 1 verkligheten genomfGras:

e Intervjuer med
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o Saldohanteringen
o Operatorer
e Enkédtundersokningar till de anstillda

5.2.6 Toleransnivaer

Problemformulering

Systemet tar inte hdnsyn till att det vid varje produktionstillfdlle gar at mer
material d4n vad som berdknats.

Orsaksformulering
e Toleransen jamnar inte ut sig 1 slutdndan.
o Maittet pa toleransen gar alltid i positiv riktning.
* Endast positiva toleranser dr acceptabla pa
produktionsartiklarna.
e Minsklig faktor (alla dr inte lika noggranna).
e Materialets tillstand (temperatur).

Exempel
Ett &mnes matt avviker med upp mot 5-7mm.

Tillvigagangssitt
Utifall systemet visar tecken pé att hypotesen stimmer méste vidare
undersokningar i verkligheten genomforas:

e Maita dmnen for att fa ut exakt &mnesvolym, vilket jamfors med
standardkalkylen for att se eventuell volymdifferens.
e Intervjuer.

5.3 Datainsamling av problemorsaker — Steg 3

Syftar till att samla in data angdende problematiken samt de hypotetiska
orsakerna vilket bygger en grund for att analysera problemet.
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5.3.1 Vidare undersokning av de 20 artiklarna

Maskin och materialtyp

En utokad bild av de 20 artiklarna ges dir maskinlinjen dér artiklarna
produceras och materialtypen artikeln dr gjord utav finns med. Artiklar vars
bendmning &r vandartiklar har dven tillkommit och dr fairgmarkerade.

Tabell 5.6. De 20 utvalda artiklarna med dess maskin for produktionen samt
materialtyp.

Artikel Vandartikel Maskin Ramaterial Materialdifferens

1 Nej Persson Stal -2 270 278,35
2 Ja,nr16 Komatsu Stal -1 082 374,20
3 Ja, nr19 P& K Stal -1 006 982,16
4 Nej Persson = Aluminium -971 824,73
5 Nej Komatsu Stal -790 250,98
6 Ja, nr18 P&C Stal -751 053,75
7 Nej Persson = Aluminium -746 164,50
8 Nej Komatsu Stal -709 431,90
9 Nej Komatsu Stal -641 823,13
10 Nej Comec stal -587 964,19
11 Nej Persson Stal 209 149,19
12 Nej Persson stal 216 797,51
13 Ja Persson Stal 311 247,22
14 Ja P&K Stal 405 271,51
15 Ja Persson Stal 455 902,16
16 Ja, nr2 Komatsu stal 494 886,72
17 Nej Persson Stal 746 176,71
18 Ja,nr6 Persson stal 912 145,00
19 Ja,nr3 P&K Stal 1150
859,54
20 Nej Persson = Aluminium 1174
908,08

Bland de 20 artiklarna finns det sa kallade vandartiklar. Artiklar 13-15 &r
artiklar vars motartikel inte finns med inom avgrinsningen av 20 artiklar och
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har ddrmed inte undersokts. Artiklar 2,3 och 6 bildar par med artiklar 16,18
och 19 vilket kan utldsas i tabellen.

Vandartiklar

Vindartiklar ger upphov till materialdifferenser da en operator hamtar ut en
mangd material som behovs for att tillverka X antal av tva spegelvinda
amnen och inrapporterar dessa som ett uttag av material pad enbart ett av dessa
amnen istillet for hilften av materialet pa &mne A och hélften av materialet pa
amne B. Anledningen till varfor operatdren véljer att tillimpa denna till synes
felaktiga arbetsmetod ligger 1 grunden att det helt enkelt &r enklare att utfora
operationen pd detta sétt. Istéllet for att gora tva inrapporteringar behdver
operatoren endast gora en, vilket naturligtvis sparar denne tid och kan ddrmed
tolkas som det mest effektiva tillvigagangssattet. For produktionen innebér
detta arbetssétt inga bekymmer da hélften av &mnena kommer pressas till en
H-artikel och hélften kommer pressas till en V-artikel i nésta steg i
produktionslinjen. I slutindan kommer alltsa antalet producerade &mnen inte
paverkas av denna faktor.

I systemet kommer siffrorna att se felaktiga ut sa lange dessa inte slas ut
gentemot varandra, vilket synliggors tydligast med artikel 3 och 18 dér
jamforelsen av materialdifferenser kan hérledas till att de ar vandartiklar.
Nedanstidende tabell presenterar de sex artiklar diar bada artiklarna i paret
finns med bland de 20 utvalda artiklarna. Artiklarna identifierades genom
namnen — fraimre/bakre, hoger/vanster samt vindning — och bekriftades
dérefter genom undersokningar i systemen.

Tabell 5.7. Exempel pd ett vindartikelpar

Artikel Materialdifferens Namn
(H/V)
2 -1 082 374,20 FR

SIDOBALK
INRE RH A1

15 494 886,72 BAKRE
SIDOBALK

RH A1

Tabell 5.8. Exempel pa ett vindartikelpar
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Artikel Materialdifferens Namn

(H/V)
3 -1 006 982,16 INNERDORR
FRAM V
VAND
18 1150 INNERDORR
859,54 FRAM V
Tabell 5.9. Exempel pa ett vindartikelpar
Artikel Materialdifferens Namn
(H/V)
3 -751 053,75 INNERDORR
BAKRE H
VANDNING
18 912 145,00 INNERDORR
BAKRE V
Y413

5.3.2 De fyra utvalda artiklarna

Tabell 5.10. Tabell over de fyra utvalda artiklarna.

Artikel Ny benimning Materialdifferens (kr)
1 Stal 1 -2 270 278,35

12 Stal 2 216 797,51

4 Aluminium 1 -971 824,73

20 Aluminium 2 1174 908,08

5.3.3 Resultat insamling av data fran systemen

5.3.3.1 Stal 1

Data for dimensioner, materialatgang och priser hdmtad fran de administrativa
systemen jamfort med data frin produktionen. Artikeln kdps in och levereras i
bruttovikt. Langden som anvénts 1 berdkningen av standarden for
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materialdtgdngen stimmer inte med vad som anvénds i1 produktionen och
ddrmed dess system.

Tabell 5.11. Dimensioner och standardpriser for artikel stal 1.

Ovre Undre Toleransgrins
systemhalvan systemhalvan (mm)

Lingd (mm) 1577 1400 +6

Bredd (mm) 1385 1385 +6

Tjocklek (mm) 0,7 0,7 +0,03

Materialatgang 12,354 10,967

(kg/imne)

Standardpris 7,14 7,14

(kr/kg)

Standardpris 88,21 77,30

amne (Kr/st)

5.3.3.2 Stél 2

Artikeln dr av typen sviangande skér, vilket dr en annan typ av klipp som kan
efterliknas med raka klipp i man av skrot. Langden rdknas hir ut genom
medelvirdet av de tvd angivna lingderna. Aven for denna artikel 4r den
anvinda langden for materialdtgangen skild fran vad som anvands i
produktionen. Artikeln dr d&ven en bruttoartikel.

Tabell 5.12. Dimensioner och standardpriser for artikel stal 2.

Ovre Undre Toleransgrins
systemhalvan systemhalvan (mm)

Lingd (mm) 1760/1670 1770/1680 -

Bredd (mm) 1385 1325 +6

Tjocklek (mm) 0,7 0,7 +0,04

Materialitging 12,852 12,927

(kg/imne)

Standardpris 7,63 kr 7,63 kr

(kr/kg)

Standardpris 98,06 98,63

amne (Kkr/st)
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5.3.3.3 Aluminium 1

Aluminiumartikel 1 pavisade inga felaktiga data av dimensioner, ddremot
upptécktes byte av ramaterial under aret vilket fordndrade priset pa
ramaterialet utan att priset for &mnen rdknades om. Detta beror pa byte av
leverantdr vid specifikt tillfdlle. Bada leverantorerna levererade i nettovikt.

Tabell 5.13. Dimensioner och standardpriser for artikel aluminium 2.

Administrativa Produktion Toleransgrins
system 2014 (mm)

Lingd (mm) 1230 1230 -

Bredd (mm) 1930 1930 -

Tjocklek (mm) 1,00 1,00 +0,03

Materialatgang 6,647 6,647

(kg/imne)

Standardpris 28,59 kr 28,59 kr

(kr/kg)

Standardpris

amne (kr/st)

I manadsunders6kningen uppticktes anvindningen av olika ramaterial med
olika kilopriser under aret. 20 maj byttes ramaterialet ut och darmed stimde
inte standardpriserna mellan ramaterial och &mne langre dverens, da
standardpriset berdknats utifrn det tidigare kilopriset. Detta utger en viss men
inte hela differensen for artikeln, det ar fortfarande en tillrackligt stor
differens for att artikeln skall vara intressant att undersoka vidare.

Tabell 5.14. Periodernas omfattning for vartdera ramaterialet for aluminium

1.

Réamaterial Pris/kg Omfattning Standardpris/dmne
Ramaterial 1 28,59 381 040 28,59

Réamaterial 2 27,91 648 293 28,59

Totalt 1 029 333

Differensen som uppstar vid byte av ramaterial dér den producerade artikeln
behéller sitt artikelnummer &r en medveten differens som uppkommer som en
bieffekt av arbetssystemet som anvénds pa VCBC. Systemet som anvénds gor
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att sd ldnge en artikel inte byter artikelnummer sé skall den satta standarden
vara densamma for hela éret.

5.3.3.4 Aluminium 2

Likt Aluminiumartikel 1 si stimmer systemet med verkligheten fram tills
byte av rdmaterial intrdffar. Ramaterialen levereras i nettovikt.

Tabell 5.15. Dimensioner och standardpriser for artikel aluminium 2.

Administrativa Produktion Toleransgrins
system 2014 (mm)

Lingd (mm) 1239 1239 +7

Bredd (mm) 1902 1902 +6

Tjocklek (mm) 0,7 0,7 +0,03

Materialatgiang 6,598 6,598

(kg/amne)

Standardpris 28,59 kr 28,59 kr

(kr/kg)

Standardpris

amne (Kkr/st)

Réamaterialet byttes ut totalt fyra ganger under 2014 for aluminiumartikel 2.
Varje byte var inte ett leverantdrsbyte utan beror pa annan anledning.

Tabell 5.16. Periodernas omfattning for vartdera ramaterialet for aluminium
2.

Ramaterial: Pris/kg: Omfattning i Standardpris/kg:
kg:

Ramaterial 1 28,59 377 690 28,59

Ramaterial 2 27,67 9480 28,59

Rématerial 3 2791 391 060 28,59

Rématerial 4 33,40 123 733,3 28,59

5.3.4 Resultat insamling av data fran fabriken

D4 data borjade samlades in via undersokningar i fabriken framkom det att
stalartikel 1 var av typen konturklipp. Detta gjorde att insamlingen av data
valdes att endast goras pa aluminiumartiklarna.
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5.3.4.1 Resultat vigning

Jamforelse av systeminformation och verklig matning dér den flaggade vikten
jamfors med en utrdknad totalvikt av samtliga @&mnen multiplicerat med vikten
av ett amne dér produkten adderas med det vdgda skrotet. Detta ger en
differens mellan den flaggade vikten och den berdknade vikten frén
métningen, dir differensen pévisar pldtrullens vikt i forhdllande till den
beréknade totalvikten av @mnen och skrot.

Aluminium 1

Tabell 5.17. Innehallande information liggandes i systemet jamfort med gjord
undersokning.

Data fran fabriken

Platrulle — flaggad 10965
vikt (kg)
Amne (st) 1682
Amne (kg/imne) 6,412
Vigt skrot (kg) 229,856

Aluminium 2

Tabell 5.18. Innehallande information liggandes i systemet jamfort med gjord
undersokning.

Data fran fabriken

Plitrulle — flaggad (10495 + 10 755)
vikt (kg) 21250
Amne (st) 3273
Amne (kg/dmne) 6,304
Vigt skrot (kg) 460

5.3.4.2 Resultat méiitning av Amne
Langd, bredd och tjocklek for ett &mne vid métningen 1 fabriken.

Aluminium 1
Tabell 5.19. Uppmditta mdtten for ett verkligt matt pa dmne.
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Dimension Langd (mm) Bredd (mm) Tjocklek

(mm)
Data fran 1230 1931 0,97
fabriken

Aluminium 2
Tabell 5.20 Uppmditta matten for ett verkligt matt pd dmne.

Dimension Langd (mm) Bredd (mm) Tjocklek
(mm)
Data fran 1240 1905 0,97
fabriken
5.3.4.3 Brutto/Netto

Nettovikten for en platrulle dr endast vikten av platrullen utan emballage eller
andra hdansynstagande faktorer.

Resultat vid undersokning av pliatrullens flaggade vikt

Jamforelser gjorda pa flaggade vikter av pléatrullar jamfort med vikt vigd med
traversvag, bdde med och utan emballage. Exaktheten av flaggad vikt kan
variera beroende pé leverantor. Traversvagens exakthet dr begrénsad till 0,1
ton, vilket gor att varje vagd platrulle kan variera pa upp mot 100 kg.

Tabell 5.21. Slumpméssigt utvalda platrullar och dess flaggade vikter samt
traversvikterna med respektive utan emballage.

Ramaterial Flaggad @ Med Emballage @ Utan Emballage
Platrulle 1 9460 9700 9600
Platrulle 2 9370 9600 9500
Platrulle 3 10440 10600 10500
Platrulle 4 10700 10900 10800
Platrulle 5 10600 10800 10700

Resultat vid undersokning av emballagevikt
Tabell 5.22. Vigning av emballaget ddr totalvikten uppgick till 45,12 kg.
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Metallring, stor 4,9 4,896
Metallringar, sma 6,654

Metallband 2,974

Pappersring, stor 4,75 4,78 4,764 4,792
Pappersringar, 5,236

sma

Pappersbunt 1,374

Summa (kg) 45,12

Bruttovikten av en platrulle innebér vikten av platrullen, emballage samt den
pall som anvénds vid frakten. Fran de leverantorer som levererar bruttorullar
anvénds dven bruttovikten vid registrering av platrullarna 1 produktionen och
anvinds ddrmed i systemet. Emballagevikten vid specifikt tillfalle som kan
ses 1 tabell 5.22, uppgick till 45 kg och vikten pa en fraktpall &r ca 33 kg.

5.4 Analys av data — Steg 4

Syftar till klargéra de orsaker som ligger bakom problematiken genom att
analysera data och information fran tidigare steg.

5.4.1 Identifierade orsaker

Orsaker genom hypoteserna

Denna 6kade insikt genom datainsamlingen fran steg 3 har alltsé lett till att
studenterna kunnat pévisa att foljande hypotiserade orsaker faktiskt har en
paverkan p4 VCBCs materialdifferenser:

e Vindartiklar

e Faktorn for materialatgdng
e Toleransgrinser

e Brutto

“Faktorn for materialdtgang” dr en sammanslagning av de tidigare

hypoteserna Faktorn for &mnesvikt” och faktorn for densitet” da det
uppenbarats for studenterna att dessa faktorer styrs av samma gemensamma
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faktor, ndmligen materialdtgdngen. Toleransgrinser dr den nya benimningen
av hypotesen ”Toleransnivéer”. Hypotesen “Brutto/Netto” Skrivs nu om till
endast ”Brutto” da nettovikten inte anses vara en paverkande faktor for
orsakerna med materialdifferenser, vilket kan vara missvisande med den
gamla benimningen av hypotesen.

Framkomna orsaker

Forutom de orsaker som studenterna hypotiserade fram 1 steg 2 har dven tva
nya orsaker blivit identifierade. Detta har skett genom den dkade kunskapen
studenterna har erhéllit genom sina undersokningar vilket har uppenbarat
tidigare okdnda faktorer som inte framkom under de tidigare
brainstormingssessionerna. Dessa nykomna orsaker definieras enligt foljande:

e Fel dimension i standarden — Informationsutbytet mellan det undre och
Ovre datasystemet &r otillracklig, varvid ett virde pa exempelvis ett
amnes dimension kan skilja sig emellan de undre och det
Ovrehalvorna. Detta innebér att de uppskattningar om
materialdtgangen som gors pa detta amne oundvikligen blir
missvisande.

e Byte av rdmaterial — Standarden for kostnad och vérde sitts enbart en
géng om aret. Aven om det sker ett byte av leverantdr under &rets
ging, vilket gor att rdmaterialspriset fordndras, kommer inte
amnespriset att korrigeras utifrdn det nya vérdet och en
materialdifferens uppstar.

5.4.2 Bekraftelse av orsaker

5.4.2.1 Vandartiklar

Vindartiklar syns som stora materialdifferenser pga. att under produktionen
av tva artiklar registreras allt uttaget material endast pé ena artikeln, vilket gor
att artiklarna far stora differenser men i varsin riktning. Orsaken till att detta
intréffar ar da arbetsséttet pA VCBC sitter kvar sedan langt tillbaka och har
ddrmed blivit en slags tradition for minga operatorer.

Diagrammet nedan pévisar hur vandartiklar slas ut emot varandra for att ge ett
resultat som motsvarar den resterande materialdifferensen. I ménga fall blir
resultatet mycket mindre dn artiklarnas till synes ursprungliga
materialdifferens. Diagrammet visar 3 fall ddr tre par av olika viandartiklar —
hoger respektive vénster — slds ut mot varandra. Se bilaga 1A.
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Figur 5.5. Dd vindartikelpar slds ut emot varandra, resultatet syns i den
tredje stapeln for varje enskilt fall.

Hela materialdifferensen forsvinner inte genom att sla ut vindartiklarna mot
varandra, vilket dr synligt da det fortfarande existerar en differens men en
forminskad sddan. Att vindartiklarna fortfarande har en materialdifferens
tyder pé att det finns fler orsaker bakom materialdifferenserna. Differenserna
som uppstar for viandartiklar paverkar inte den totala materialdifferensen for
sitt kostnadsstélle d& det endast handlar om felrapportering istdllet for
kvantitetsdifferens. Aven d4 den totala materialdifferensen inte paverkas
bildas det andra problem i form av saldohantering, planering samt resurser for
att identifiera att materialdifferensen just beror pa vindartiklar.

5.4.2.2 Faktor materialatging

For att massan for uttaget ramaterial skall stimma overens med massan for
totalt gjorda dmnen maste en faktor for skrot tas med 1 berdkningen. P4 VCBC
har I6sningen bestimts genom att 6ka pa en bestimd méingd pa den
ursprungliga densiteten och skall tdcka upp for bortfallet av material i
produktionen. Undersokningar for aluminiumartiklarna vid specifikt tillfalle
jamfors med standarden och det utdragna snittet for 2014.
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Aluminium 1

Materialatgdngen kan analyseras genom att jimfora standarden for
materialdtgdngen, genomsnittliga materialatgangen for utfallet 2014 och

materialdtgangen berdknat utifran métdata inhdmtad vid specifikt tillfélle i
fabriken.

Tabell 5.23. Olika faktorer for materialatgang.

Materialatgang
Snitt SAP - 2014 6,52927
Standard 6,647
Materialatgang vid métning I 6,549

fabriken

Genom att sétta in de olika faktorerna for materialdtgangen kan en
visualisering av dess paverkan uppvisas. Faktorn fran standarden och det

specifika tillfallet sétts i forhallande till det totala utfallet for 2014. Se bilaga
1B.
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Figur 5.6.. Diagram for materialdtgangarnas olika faktorernas paverkan.

Faktorn for materialdtgangens berdkning gentemot det verkliga utfallet. I
standarden star kvantitetsdifferensen for -530 627,5 kr av hela
materialdifferensen pa -971 824,7 kr dé detta endast tar hinsyn till en
orsakande faktor. Kvantitetsdifferensen kan delvis uppsté da standarden for
materialdtgdngen inte stimmer 6verens med den verkliga materialtgangen.

Aluminium 2

Genom att sétta in de olika faktorerna for materialatgangen kan en
visualisering av dess paverkan uppvisas. Faktorn frin standarden och det
specifika tillfallet sdtts i forhdllande till det totala utfallet for 2014.

Tabell 5.24. Olika faktorer for materialdatgdng.

Materialatgiang
Standard 6,598
Snitt SAP - 2014 6,566
Materialitgang vid métning i 6,445

fabriken
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Snitt SAP — 2014 kan péaverkas av tva stora kvantitetsdifferenser som sker
under september och november dér det totalt 6ver de tvd ménaderna tas ut
33 500 kg ramaterial mer dn inlevererade &mnen. Dessa avvikelser beror till
stor sannolikhet pé rapporteringsfel och anses inte ge en rittvis spegling av
materialatgangen vilket gor att dessa tvda manader forbises i uttaget av Snitt
SAP -2014. Se bilaga 1B.

200000

- -
0 S ———

Materialdiff

-100000
-200000
-300000

-400000

-500000

B Standard ® Matning i fabriken

Figur 5.7. Diagram for materialatgangarnas olika faktorernas pdaverkan.

Standarden for materialdtgangen stimmer béttre med verkligheten jamfort
med materialdtgangen fran ett specifikt tillfille. Faktor for materialdtgangen
bestar inte av en i detta fall stor del, ca 121 000 kr i materialdifferens av den
totala differensen pa 1 173 908 kr. Att materialatgdngen vid det specifika
tillfallet dr sa pass mycket ldgre dn materialatgéngssnittet for 2014 kan bero
pa en stor variation av skrot samt rapporteringar. Materialatgangen generellt
for 2014 genererar ingen stor differens 1 forhéllande till standarden.
Septembers och novembers stora kvantitetsdifferenser ar stor del av den totala
materialdifferensen. December tyder pa en stor prisdifferens, dock paverkar
detta inte undersokningen av materialatgdngen och har dirfor inte forbisetts 1
undersokningen som september och november.
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5.4.2.3 Toleransgrinser

Aluminium 2

Varje artikel har en bestimd standard for dimensioner samt toleransgranser
for hur mycket dimensionerna kan avvika fran standarden. Tabell 5.25 visar
data hdmtad for standardmatt, toleransgrénser samt verkligt métt vid specifikt
tillfalle for bekriaftande av det totala anvindandet av toleransgrénserna.

Tabell 5.25. Materialatgang for standard samt min- och maxtolerans av
dimensioner for aluminium 2.

MtrlAtging Lingd Bredd Tjocklek
(kg/dmne) (mm) (mm) (mm)
Standard 6,598 1239 1902 1,00
Max 6,854 1245 1909 1,03 (+0,03)
tolerans (6,00) (7,00)
Min 6,400 1239 1902 0,97 (-0,03)

tolerans

Amnet 4r godkiint enligt toleransgrinserna, det som vidare undersoks dr hur
stor paverkan toleransgranserna har pa materialdifferenserna genom att testa
minsta toleransgrianserna jamfort med de hogsta toleransgranserna mot
standardvérdena.

I figur 5.8 visualiseras toleransgrinsernas paverkan i forhéllande till

standarden som nollpunkt. Standarden anvénds som nollpunkt da syftet ar att
pavisa hur stor materialdifferens toleransgransernas kan skapa. Se bilaga 1C.

80



1200 000,00
1000 000,00
800 000,00
600 000,00
400 000,00
200 000,00
0,00

-200 000,00
-400 000,00
-600 000,00
-800 000,00

-1 000 000,00

B Max tolerans

Aluminiu

H Min tolerans

Figur 5.8. Diagram for avvikelserna toleransgrdnserna kan ge i forhdllande

till standarden.

Den maximala toleransgrénsen ger i teorin farre &mnen till ett viarde pa -967
365 kr jaimfort med standarden. Den minimala toleransgransen ger i teorin fler
dmnen till ett virde av 748 196 kr. Toleransgranserna kan 1 sjilva verket sta
till svars for en stor del av materialdifferenserna. Nésta steg ér att pavisa for
vilken av toleransgrianserna som gor storst paverkan.

Tabell 5.26. De olika toleransgrdnsernas paverkan.

Standard
Max tol.
lingd
Max tol.
bredd
Max tol.
tjocklek
Min tol.
tjocklek

Lingd
1239
1245
1239
1239

1239

Bredd
1902
1902
1909
1902

1902

Tjocklek Procent

1,00
1,00

1,00
1,03

0,97
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0,48 %
0,37 %
3%

-3%

Mtrl
6,630
6,623
6,796

6,400

Differens
4229.472
3304,275

26169,858

26169,858



Figur 5.9 visualiserar den mgjliga paverkan for de olika dimensionernas
toleransgrinsers pa materialdifferenser i forhdllande till standarden som
nollpunkt.

30000
20000

10000

o I —

Toleransfaktorer

-10000
-20000

-30000

B Max tol. langd B Max tol. Bredd  ® Max tol. tjocklek Min tol. tjocklek

Figur 5.9. Diagram for enskilda toleransgrdnsers maximala paverkan.

Toleransgransen for tjockleken utgor en differens pa hela 3 % frin
standardmattet i jimforelse med ldngd och bredd som ligger under 0,5 %.
Detta gor att tjockleken paverkar mycket mer 1 jamforelse vilket ocksd kan
vara en bidragande faktor utifall anvdndandet av toleransgranserna for
tjockleken sker oftare 1 en samma riktning.

5.4.2.4 Fel dimension i standarden

Stal 1

Angivet virde pd matningsldngden i1 standarden for artikeln var inkorrekt
vilket orsakade en felaktig berdkning av materialatgang. Storsta delen av
materialdifferensen for denna artikel &r pa grund av denna orsak. I figur 5.10
syns skillnaden mellan korrigerad materialkalkyl jimfort med den
ursprungliga materialdifferensen. Se bilaga 1D.
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Figur 5.10. Diagram for materialkalkyl med original materialdifferens
Jjamfort med korrigerad materialdifferens.

Artikeln som totalt stod for den enskilt storsta materialdifferensen uppstod
alltsd endast pa grund av ett berdkningsfel. Detta for att en faktor inte
uppdaterats i den dvre systemhalvan. Hér ges en tydlig bild av hur
missvisande en materialdifferens kan vara.

Stal 2

Vid berdkningen av materialatgang vidare till standardpriset har fel langd
anvints i standarden. Korrigering gjord dé langden fordndrats i produktionen
men inte 1 standarden, vilket padverkat materialatgdngen i standarden vilket
dven paverkat materialdifferensen. En del av den totala materialdifferensen
orsakar pa grund av denna orsak.
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Figur 5.11. Diagram for materialkalkyl med original materialdifferens
jamfort med korrigerad materialdifferens.

Differensen som uppstod av felaktig langd i standarden uppgick till 69 264,50

kr. Den aterstdende differensen pd 147 441 kr paverkas inte av den felaktiga
langden utan hdrstammar ifrdn en annan orsak.

5.4.2.5 Byte av ramaterial

Under 2014 skedde en del byte av ramaterial. Bytet av ramaterial under 2014
paverkar artiklarna aluminium 1 och aluminium 2.

Aluminium 1

Figur 5.13 pavisar skillnaden mellan de totala materialdifferenserna mellan
korrigerade utfallet med originalet, utan korrigeringen. Se bilaga 1E.
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Figur 5.12. Diagram for skillnaden efter korrigering av dmnespris utefter nytt
ramaterial.

Aluminium 2

Aluminium 2 anvénder under 2014 fyra olika ramaterial dér samtliga har ett
individuellt pris. Endast Rdmaterial 1 stimmer dverens med standardpriset for
dmnena. Differenserna presenteras for respektive period di varje ramaterial
var 1 produktion. Materialdifferensen som uppstar pga. rimaterialbyten
uppgér till drygt 250 000 kr. Se bilaga 1E.
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Figur 5.13. Diagram for korrigering av dmnespriset for ramaterialbyten.

5.4.2.6 Brutto

Bruttovikten av en platrulle innefattar pallen rullen transporteras pa samt
emballaget runt platrullen. Emballaget bestar generellt av triaskivor,
metallband och papp som sitter runt platrullen nér den levereras till VCBC.
Platrullar matas in i systemet med dess bruttovikt vilket orsakas en
materialdifferens. Bruttovikt kan ge en kvantitetsdifferens pa ca 77 kg per
platrulle. For en artikel vars inkop gors i1 bruttovikt anvénds ca 120 plétrullar
under 2014. Detta motsvarar da en kvantitetsdifferens pa totalt 9240 kg med
ett standardpris pa 7,63 kr/kg. Detta ger en materialdifferens pa ca 70 500 kr,
for berdkning se bilaga 1F.

Platrullar - vigning

Traversvagen som anvinds for att undersoka platrullarnas flaggade vikt har en
begrinsning i vigningen till 0,1 tons noggrannhet. Platrullarnas vikt blev
dérfor endast ett nairmevérde samt finns det tvivel om traversvagen ér korrekt
kalibrerad. De gjorda végningar saknar pa grund av detta riktig validitet da det
ar for stor avvikelse pad métningarna.

Exempel for en platrulle kopt i nettovikt
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Flaggade vikten dr 9460 kg, platrullen utan emballage viger med traversvagen
9600 kg. Traversvdgens uppvigda vikt kan ges ifran plétrullen av en vikt
mellan 9550 kg — 9649 kg. Detta tyder pé att &ven om platrullen vagt 9550 kg
ar det fortfarande en differens pa 90kg i forhéllande till den flaggade vikten.

Tabell 5.27. Vigda platrullar, med respektive utan emballage.

Ramaterial A - Flagga vikt C - Platrulle utan D (A-C) -
platrulle (kg) Emballage (kg) Differens (kg)
Rulle 1 9460 9600 140
Rulle 2 9370 9500 130
Rulle 3 10440 10500 60
Rulle 4 10700 10800 100
Rulle 5 10600 10700 100

Utan att pavisa exempel pd alla platrullarna kan tabell 5.34 granskas for att se
ett aterkommande monster av en differens mellan den flaggade vikten och den
vigda vikten med traversvagen. Differenserna uppgér all ifran 60 kg till 140
kg. Variationen i métningen tyder pa att traversvagens mitning inte ar
tillrackligt traffsdker for att kunna anvindas i undersdkningen.

5.5 Identifiering av rotorsak (root cause) — Steg 5

Syftar till att identifiera den grundliggande orsaken vilket dr sjdlva roten till
problematiken.

Den gemensamma ndamnaren for resultatet av 5 Varfor metoden blir dirmed
att samma rotorsak kan kopplas till alla de olika orsakerna. Generellt
beskriven kan denna da betecknas som ”VCBC har inte vérderat dess
inverkan/betydelse”. Termen dr generellt skriven da anledningen varfor en
virdering inte har skett bor skilja sig mellan de olika exemplen. En virdering
kan d4 ha utgatt lika vil pga. att den ur sitt sammanhang inte har ansetts ha en
vidare betydelse, det 4r oklart vem som har ansvaret dver att denna typ av
forbattring/uppdatering genomfors, eller att drendet helt enkelt inte har
undersokts pa ett antal ar och fallit i glomska. Universellt for dessa faktorer
och den identifierade rotorsaken &r att ett informerat beslut inte har kunnat
goras da ett beslutsunderlag saknats. Som tidigare benimnt av Magnusson &
Olsson (2009) samt Nonaka & Takecuchi (1995) behovs tillforlitlig
information for att ett rationellt och informerat beslut ska kunna dras, bade pé
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individ- och organisationsniva. Genom att undersoka det administrativa
symptomet materialdifferenser har beslutsfattare inom VCBC nu mojlighet att
designa ett val och gora ett beslut.

5.5.1 Faktor materialatgang

Problemformulering: Ger upphov till materialdifferens

Varfor? Den satta standarden for materialatgangen stammer inte med den verkliga
. materialdtgangen.

Varter? Standarden &r beraknad utifran en gammal faktor pa den uppskattade mangden
. spill vid produktionen.

Varfor? i Den exakta mangden spill under produktionen ar okénd.

Varfsr? \ Det har inte gjorts nagon noggrann undersdkning av spill for varje enskild artikel.

' \arfor? VCBC har inte varderat dess inverkan/betydelse.

| . ] .

Figur 5.14. 5 Varfor pa “Faktor materialdtgang”.
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5.5.2 Vandartiklar

Problemformulering: Ger upphov till materialdifferens

Varfar? Medwetet "felaktig” rapportering.

Varfor? Detgérs pd grund av tradition och underdttnad | produktionen,

Varfar? Traditiomen varderas higre 3n de konsekvenser utforandet ger upphov till,

Varfar? Kravet att en férandra arbetssattet har inte kommunicerats fran hogre instans.

\arfsr? VCBC har inte varderat dess inverkan/betydelse,

| |
| 1 I

Figur 5.15. 5 Varfor pa “Vindartiklar”.
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5.5.3 Fel dimension i standarden

Problemformulering: Ger upphov till materialdifferens

Varfar? Felaktiga virdeni Probas i Ovre systemet pd dimensioner,

Varf5r? Dimension andrades enbart | den Undre systemhahian.

Varfar? Bristande kommunikation mellan de bida systervhalvorna.

| =]
L] L]

Det ar inte ett slutet affarssystem da det saknas kompatibilitet mellan T-

g L1
Varfor? systemen.

Vartsr? VCBC harinte virderat dess inverkan/hetydelse,

Figur 5.16. 5 Varfor pd “Fel dimension i standarden”.
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5.5.4 Byte av ramaterial

Problemformulering: Ger upphov till materialdifferens

UsHar? Det nya materialpriset uppdateras inte direkt | standarden.

Varfar? Standarden uppdateras enbart en géng om aret.

Varfar? Beslutat arbetssitt vid hanteringen av standarden.

Varfor? Systemen dr inte kompatibla for att gora kontinuerliga andringar | systemet.

Varfor? VCBC har inte varderat dess inverkan/betydelse.

| L)
l' g '- E

Figur 5.17. 5 Varfor pd "Byte av ramaterial”.
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5.5.5 Toleransgranser

Problemformulering: Ger upphov till materialdifferens

\arfor? Toleransgransen &r satt for stor.

; - f Traditionsmassigt inom tillverkningsindustrin satts toleransgransen vid dessa
Varfor? e
nivaer.
Varfor? For att det gors pa gammalt satt.
Varfor? Ingen har inte undersdkt om noggrannare toleransgranser kan erhallas.

.Varfér'-’ ? VCBC har inte varderat dess inverkan/betydelse.

= | i| ]
v v v ¥

Figur 5.18. 5 Varfor pa “Toleransgrdnser”.
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5.5.6 Brutto

Problemformulering: Ger upphov till materialdifferens

Narfor? Bruttovikten matasin i systemet.

Vartsr? Platrullarna kdps in i bruttovikt.

Vartér? Vissa leverantoren saljer platrullen i bruttovikt.

Varfor? VCBC har inte férhandlat fram ndgot annat avtal.

Varfsr? VCBC har inte varderat dess inverkan/betydelse.

——
L
i
_- +
i
L
i
—— >
-

Figur 5.19. 5 Varfor pa “Faktor materialdtgang”.
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6. Diskussion

Hdr fors diskussioner for hur teori, metoder och empirisk undersokning lett
fram till resultatet. Studenterna reflekterar over denna studie pd
materialdifferenser men drar dven kopplingar och jimforelser med tidigare
studier av RCA. Utifran dessa interna och externa faktorer ldggs ddrmed basen
for de slutgiltiga slutsatserna for denna undersokning.

6.1 Materialdifferenser som problemomrade

Genom denna studie pa tillampning av RCA pa ett administrativt symptom
har problematiken samt de grundlédggande orsakerna bakom VCBCs
materialdifferenser kunnat identifieras. Resultatet av studien visar pé att
problemomradet ger upphov till planeringssvarigheter for VCBC, exempelvis
1 form utav mangden ramaterial som behovs bestillas in da exakt vetskap om
méngden material som gér at vid produktion inte dr definierad. De problem
som synliggors genom materialdifferenser ar alltsd kostandsbarande for
VCBC enligt Wilson et als (1993) resonemang dd de ger upphov till problem i
materialplaneringen samt andra administrativa kostnader.

Studien har dven kunnat pavisa att oavsett de bakomliggande orsakerna som
leder fram till materialdifferenser som symptom finns det en grundlidggande
rotorsak vilken ligger till grund for VCBCs problematik — ndmligen att dessa
olika problemomréadens betydelse har i storre eller mindre bemérkelse
forringats. Att problemen har forsummats kan till stor del hérledas utifran att
dess symptom inte synliggor att ett problem existerar. Detta da
materialdifferenser ger till synes en vinst pa 30 miljoner kronor. Som tidigare
visat i denna studie dr dessa siffror dock missvisande, exempelvis i fallet med
orsak “’fel dimension i standarden” dér besparingen pa dver 2 miljoner kronor
1 verkligheten visade sig vara en kostnad pa ca 60 000 kronor.

Att materialdifferenser existerar kan vara mycket allvarligare for VCBC dn
enbart felaktiga siffror i kalkylerna. Det kan i sjdlva verket paverka hela
omloppet av produktionen. Visar t.ex. systemen ett felaktigt saldo av
befintligt produktionsmaterial 1 fabriken kan detta i vérsta fall ge stora
konsekvenser i form av produktionsstopp, overflodiga lager etc. Dessa
konsekvenser ger i lingden oonskade samt onddiga kostnader for VCBC. For
att kunna ta avgorande beslut eller f6lja en planering krivs det att rétt
information finns. Materialdifferenserna pd VCBC é&r ndgot som ger en
missvisande bild av hur verkligheten ser ut, vilket i sig ar felaktig
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information. Att gora beslut pd felaktig information 6kar risken att beslutet
utfall blir undermattligt eller att planeringen inte gar att folja.

6.2 Metod- och utforandediskussion

Steg 1

Fokusgrupper var en utmérkt metod for att tidigt i undersékningen fa ut
information och borja skapa sig en bild utav vad som ér sjilva problematiken
runt materialdifferenser, specifikt da de anstdlldas relation till
problemomrédet inom VCBC togs till vara pd. Genomforandet av
observationer har ocksa ingatt i detta syfte. Genom dessa metoder for
informationsinsamling kunde studenterna dven ldgga grunden for mojliga
problemorsakers innebdrd och paverkan, samt hur och var dessa skulle kunna
undersokas vidare. Observationer anviandes dven till stor del for att 6ka
validiteten i den information studenterna tidigare tagit del av genom
intervjuer. Detta arbetssétt har ocksa forsett studenterna med olika perspektiv
pa samma situation. Studenterna hade dven goda forutsattningar for att
komplettera redan insamlad information med ytterligare sessioner eller snabba
fragor genom me;jl eller samtal. Genom denna nérhet till undersdkningens
informationskallor bedoms informationsutnyttjandet som hogt.

Tidigare undersokning med administrativt symptom

Rosenfeld (2014) borjade i likhet med studenterna att skaffa sig en bred
kunskapsbas angaende problemomradet genom att utféra en undersékning av
tidigare studier rérande kostnadsdverskridanden inom byggbranschen. Aven
detta dr i likhet med studenternas arbetsmetod da Rosenfelds (2014) studie
anvinds av studenterna som ett tidigare exempel pé hur en RCA kan
genomforas. De bédda undersokningarna skiljer sig &t da Rosenfeld (2014)
koncentrerar sig pa att leta upp olika orsaker redan etablerade inom relevant
litteratur. Denna metod hade inte varit tillimpbar inom studenternas
undersokning da utférandet av RCA ir i fokus. Tillimpningen gjord tidigare
av Rosenfeld (2014) hade inte heller varit tilldampbar pa VCBCs problem da
problematiken samt orsakerna bakom uppkomsten av materialdifferenser inte
ar vilkdnt inom akademiska skrifter.

Tidigare undersokning med praktiskt symptom

Den stora skillnaden mellan studenternas undersdkning och exemplet med
Andersen & Fagerhaugs (2006) fabrikor dr att studenterna inte har besuttit
prelimindr kunskap om problemomradet. Fordelen med att genomfora en
problemldsning inom den egna organisationen innebdr alltsa dr att de
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inblandade redan inledningsvis har tillgéng till essentiell information.
Studenterna var ddrmed tvungna att frdn grunden stélla fragor och observera
hur olika processer och informationsutbyten sker inom den dagliga
verksamheten pa VCBC, sirskilt dé det dr aktiviteter som striacker sig dver
manga vilt skilda avdelningar som har undersokts.

Steg 2

Syftet med brainstorming var att med erhéllna insikter frén foregaende steg
skapa en bittre bild av de orsaker som kunde ligga bakom upphovet till
VCBCs materialdifferenser. Detta gav studenterna ledtrddar som sedan kunde
anvindas for att leda den fortsatta undersokningen i ritt riktning. D4 nya
orsaker — vilka inte framkom under brainstormingen — sedan dok upp i de
nistkommande stegen av undersokningen framhdver faktumet att studenterna
inte var strikt Iasta till hypoteserna.

Tidigare undersokning med administrativt symptom

I likhet med studenternas studie har Rosenfeld (2014) anvént sig av
brainstorming for att identifiera mojliga problemorsaker, varav vissa
bekréftats och andra forkastas. Den storsta skillnaden mellan studierna ar att
Rosenfeld (2014) valt att anvédnda sig utav personer med tidigare erfarenhet
om problemomradet till sin brainstorming. Effektiviteten i detta arbetssatt kan
enkelt utldsas 1 mdngden hypoteser som denna grupp lyckades frambringa —
78 potentiella orsaker. Den bidragande faktorn att Rosenfelds (2014)
undersokta problem &r vil etablerat inom litteratur samt den berérda
branschen kan ligga till stor grund for detta resultat. Studenternas potentiella
orsaker harstammar fran egen forstielse av problemet samt dess natur, dér alla
hypoteser dr nyuppkomna och inte dragna frén tidigare studier.

Tidigare undersokning med praktiskt symptom

Utifran den kunskap som undersdkarna av detta praktiska symptom redan
forfogade dver angdende processer inom organisationen samt problemomradet
kunde en hypotes snabbt formas. En vidare underskning av denna hypotes
visade dock att denna var felaktig, varav undersdkarna fick bredda sitt synfalt
och samla in mer information. Dessa personer, trots sin kompetens, hindrades
alltsd av deras egen nérhet till problematiken vilket gav dem tunnelseende”. 1
studenternas fall har bdde problemomradet materialdifferenser samt VCBC
som organisation varit tidigare okénda faktorer. Detta har mgjliggjort en
objektiv beddmning av problemsituationen samt att studenterna har undersokt
orsaker vilka har periodvis avfardats av personer med storre nirhet till
problematiken. Detta dr i enlighet med Seaker & Waller (1994) som pavisar
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att personer med avsaknad av tidigare erfarenhet angdende ett problem kan ge
nya och frischa perspektiv.

Steg 3

Stickprov for denna undersokning har framst anvénts for att styra
datainsamlingen. Fokus for undersdkningen har varit att identifiera alla
orsaker som ligger till grund for problematiken, vilket &r i linje med bade
VCBCs 6nskeméal och RCA-metodiken. Wilson et al (1993) betonar vikten av
att grundligt identifiera alla de olika orsaker som ligger bakom ett problem.
Studenterna gjorde darfor valet att gora ett stickprov pa enbart ett fatal artiklar
och fokusera pé sjdlva orsakerna. Detta dr dven 1 enligheten med studiens
Overgripande explorativa natur.

En mer kvantitativ undersokning hade snarare koncentrerat pa ett fatal orsaker
och undersokt dessa utifrén ett stickprov bestdende av minst ett trettiotal
slumpmassigt valda artiklar for att skapa en representativ bild av helheten.
Marshall (1996) beskriver valet av stickprov i kvalitativa studier som litet
samt icke slumpmassigt da innehallet av information varierar beroende pa
vilket stickprov som utviljs. Studenterna begrinsade sig darmed till fyra
stickprov vilka bedémdes vara relevanta att undersoka pga. den sammanlagda
materialdifferens som kunde hénvisas till varje artikel.

Tidigare undersokning med administrativt symptom

Dé Rosenfeld (2014) i detta stadie av sin RCA arbetar med orsaker pa global
och dvergripande niva finns det inget praktiskt tillimpningsomréade att
kontrollera de identifierade orsakerna emot. Det finns alltsd ingen tidigare
gjord studie pa hur detta steg inom en RCA ska genomforas pa ett
administrativt symptom. For foretag som VCBC ér detta steg avgorande for
att samla in data i syfte att kunna bekréfta hypoteser, vilket Rosenfeld (2014)
inte behandlar da hans orsaker redan &r bekréftade inom tidigare studier.

Tidigare undersokning med praktiskt symptom

I likhet med studenternas undersdkning anviande sig Andersen & Fagerhaugs
(2006) fabrikor sig utav stickprov som metod for datainsamling. Trots den
uppenbara skillnaden mellan syfte och storlek pé studenternas kvalitativa
stickprov och fabrikdrens kvantitativa stickprov visade sig bada vara effektiva
for att undersoka och bekréfta problemorsaker. Valet av stickprov bor
dérmed, 1 enlighet med Marshall (1996) styras av det 6vergripande syftet med
undersokningen.
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Steg 4

Kvalitativa undersokningar — till skillnad frén kvantitativa undersdkningar —
ar som Ghauri & Gr@nhaug (2010) bendmner mer flexibla och utan en
rigordst uppdelad struktur for hur undersdkningens tillvagagingssitt ska
utformas. Detta framkom som klarast i steg 4 av denna studie. Utifran
foregdende steg hade studenterna tillgéng till bade kvalitativ och kvantitativ
data for analys, dock var omfanget pa de kvantitativa data inte stort nog for att
analyseras med kvantitativa metoder. Studenterna valde ddrmed att kvalificera
kvantitativa data enligt Polit & Beck (2012) for att denna skulle kunna
analyseras med ett mer kvalitativt tillvigagangssitt. Detta forhallningssatt
fungerade vél for detta steg da en exakt uppdelning mellan kvalitativa och
kvantitativa faktorer beddmdes som oldmplig. Tillvigagangssittet som
anvénts inom detta steg dsyftar dirmed att gora diagram och tabeller for att
sdtta data i perspektiv, vilket skapar mening och fOrstaelse genom att data
placeras i ritt ssmmanhang. Resultatet talar d&ven for att analysen var lyckad
dé de tabeller och diagram studenterna tagit fram pévisar sambandet mellan
de olika orsakernas paverkan pa de dvergripande materialdifferenserna.

Tidigare undersokning med administrativt symptom

Rosenfeld (2014) inleder sin analys genom att kontrollera sammanstdllningen
av direkta orsaker inom respektive grupp. Fran varje grupp filtreras
Overlappande och irrelevanta orsaker bort vilket resulterar i 23 direkta orsaker
frdn Rosenfelds (2014) steg 1 och 18 resterande orsaker fran steg 2.
Skillnaden mellan studierna kan frimst hérledas till att Rosenfeld (2014)
bearbetar redan bekréftade direkta orsaker i detta steg av metodiken. Detta da
hans orsaker tagits direkt fran tidigare studier dér orsaker har bekréftats och
genom expertpanel vars kunskap inom omradet gjorde att direkta orsaker
kunde identifieras direkt. I studenternas studie &r problemomradet okédnt och
det finns inga tidigare studier att hdmta inspiration frdn eller experter inom
exempelvis VCBC att radfrdga, da problematiken inte ar klart definierad.
Diarmed 14g studenternas fokus pé att kontrollera och bekrifta hypoteserna
fran steg 2 genom att sétta data fran steg 3 i forhallande till dessa mojliga
orsaker.

Tidigare undersokning med praktiskt symptom

Den kvantitativa insamling av data i foregaende steg gav Andersen &
Fagerhaugs (2006) fabrikor gott om data att analysera, varvid variationer pa
plastrullarnas tjocklek kunde pavisas som den direkta orsaken bakom
problemet med produktionshaveriet. Genom vidare insamling och analys av
data kunde hogre niva av orsak identifieras, nimligen ett formgivande
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pressverktyg. I studenternas fall har analys av data gett upphov till en
verifikation av alla problemorsaker framkomna i steg 2 och 3. Skillnaden 1
studierna ligger framst 1 att studenterna behandlat sex olika orsaker bakom
den undersdkta problematiken medan fabrikoren enbart behandlat en orsak.
Studenterna har ddrmed inte haft samma mdjlighet att undersdka varje orsak i
detaljnivd som en undersdkning av enbart en uppkommen faktor hade kunnat
gora.

Steg 5

Syftet med en RCA ér att hitta den absolut mest grundldggande orsaken
bakom ett problem. Enligt Bhaumik (2010) uppnar man inte syftet med en
RCA om man ngjer sig med bakomliggande orsaker snarare én rotorsaken.
Denna undersokning nar hela vigen fram i denna bemaérkelse dé rotorsaken
bakom problematiken identifieras i detta steg.

Tidigare undersokning med administrativt symptom

Gemensamt for Rosenfelds (2014) studie och Andersen & Fagerhaugs (2006)
fabrikor ar att rotorsaker pa lokal niva lokaliseras av personer som har nérhet
till sjdlva problematiken. Rosenfeld (2014) kunde genom sin litteraturstudie
och expertpanel klargora de enligt undersokningen 15 vanligaste rotorsakerna
bakom kostnadsoverskridning inom byggbranschen. Vad Rosenfeld (2014)
didremot inte kunde komma fram till pa egen hand var vilka av dessa orsaker
som har storst paverkan pa ett praktiskt tillimpningsomrade, i Rosenfelds
(2014) fall en nations lokala forhallanden. Dérav enkdtundersdkningen dar
200 ingenjorer involverade i byggbranschen och med varierande erfarenhet
om kostnadsoverskridningar fick ge sin asikt angdende de identifierade
orsakernas paverkan pé problematiken. Pa egen hand hade Rosenfeld (2014)
med storsta sannolikhet inte kommit fram till detta resultat pa egen hand utan
det &r genom att involvera personer med nérhet till problemomradet som de
tre viktigaste rotorsakerna for kostnadséverskridning pa lokal niva kunde
identifieras.

Tidigare undersokning med praktiskt symptom

I fallet med Andersen & Fagerhaugs (2006) fabrikor var det genom att
involvera ledningen sammanslaget med personal frén alla de olika skiften som
den verkliga rotorsaken kom till ytan. Hade problematiken bara presenterats
for ledningen eller ett par anstillda fran ena skiftet hade man inte kommit
fram till 16sningen. I detta fall krdvdes det att en specifik operator frén ett
specifikt skift var ndrvarande for det var bara denna person som hade
kunskapen om orsaken till problemet, naturligtvis utan att inse det sjélv.
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6.3 Resultatdiskussion
6.3.1 Bakomliggande orsaker

Vandartiklar

Vindartiklar ar ett vélként problem pd VCBC men har inte 16sts delvis pa
grund av att det inte ger ndgra differenser pa den totala materialdifferensen for
alla artiklar. Problemet existerar och fortsitts att anvéindas da denna
arbetsmetod fungerar vil inom produktionen. Déremot dr det ett problem som
paverkar planering och saldohantering inom VCBC di det ar svarare att hdlla
koll pé inventarier. Vidare undersokningar for detta kan vara relevant for att
identifiera den totala paverkan av vindartiklar for VCBC.

Faktor materialatgang

En stor del av materialdifferensen kan bero pé att materialdtgangen satt i
standarden skiljer sig fran det verkliga utfallet. Detta beror pa att den forhojda
faktor for densitet inte stimmer verens med det verkliga bortfallet av
forsta/sista varvet samt spill. Snittet pad materialatgangen for 2014 stammer
ganska bra dverens med den berdknade materialdtgangen vid specifikt
tillfalle. Att det inte stimmer exakt kan bero pa olika saker — korrektheten 1
gjord méatning, olika utfall under dret som paverkar snittet etc., vilket gor att
resultatet Gvergripande kan ses som godként. Jamforelse mellan de olika
faktorerna for materialatgangen ges en skillnad som bevisar att orsaken
’faktor materialatgdng’ existerar.

Undersokning av bade aluminium 1 och 2 visade att det verkliga utfallet inte
stimmer Overens med varken den berdknade materialdtgangen eller den
specifika métning som gjordes. Standarden skiljer sig dock inte lika mycket
fran det verkliga utfallet till skillnad fran foregdende exempel. Genom att
sdtta dessa exempel i relation till varandra gar det att utldsa att den berdknade
materialdtgangen i standarden tycks vara béttre anpassad for vissa &mnen dn
for andra. Detta paverkar VCBCs mojlighet att berdkna och planera mingden
inventarier som behover sta till forfogande.

Toleransgranser

Analyssteget visar tydligt hur stor paverkan toleransgrianserna kan ha pa
materialatgdngen. Det mest 6verraskande resultatet av denna undersokning
var framst att tjockleken har en sddan 6vervéldigande paverkan pa
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toleransvirdet jamfort med faktorerna langd och bredd. Toleransgransen for
lingd och bredd kan variera med flertalet multimeter jamfort med tjockleken
som enbart far variera med ett par hundradelar av en millimeter. Till synes &r
det ddrmed logiskt att anta att tjocklekens paverkan pd toleransgriansens
avvikelse ar forsumbar, vilket dven ingar 1 det generella arbetstidnket hos
VCBC. Det ir forst nér de olika toleransnivderna sitts i perspektiv till de
ursprungliga dimensionerna som den verkliga paverkan framkommer.
Aterigen, detta ir ldngt ifrdn sjélvklart och diirmed enkelt att missa. Det dr
med storsta sannolikhet tack vare denna undersoknings explorativa natur och
tillimpning av RCA som har mdjliggjort att den har uppenbarats.

Fel dimension i standarden

Skillnaden 1 verkligheten och standarden pa ldngden genererar en differens i
materialdtgangen. Detta beror mest troligt pa franvaron av kommunikativ
formaga mellan de 6vre och undre systemhalvorna. Problem som detta
kvarstar ofta onddigt ldnge da systemen i sig inte kommunicerar och upptécks
endast dd det manuellt gors en jamforelse mellan systemhalvorna.
Korrigeringar av faktorer som paverkar materialdtgdngen kommer bevisligen
ge upphov till en materialdifferens. Forutom kommunikationen mellan den
ovre och undre systemhalvan ligger sjdlva arbetssdttet med standarden ockséa
till grund for problematiken. D4 denna enbart sétts en gdng om aret kan det
alltsa ta manader, till och med &r, innan ett upptickt fel kan korrigeras.

Byte av ramaterial

VCBCs arbetssitt att inte dndra standarder pa en artikel 4ven om ramaterialet
fordndras kan ge stora biverkningar pa materialdifferenserna. Detta dr en
prisdifferens och orsakas alltsd inte av ndgot som sker i produktionen utan det
ar nadgot som sker administrativt. Detta bor inte paverka saldohanteringen eller
planering direkt kontakt med produktionen utan syns endast i
materialdifferenserna som en vérdedifferens. Dé biverkningarna av detta
arbetssitt inte paverkar dvriga delar av organisationen samt redan &r en
integrerad del av VCBCs rutiner skulle en 16sning av detta problem med stor
sannolikhet endast gora mer skada &n nytta.

Brutto

Rématerial som kops in i bruttovikt kan paverka materialdifferenserna da det
ar bruttovikten som anvinds 1 systemet och inte nettovikten. Att anvinda
bruttovikten ger automatiskt en differens mellan &mnen och platrullen da
viktskillnaden mellan brutto och netto aldrig anvinds. I systemen ser det ut
som att denna mellanskillnad anvénds for att gora &mnen och ger pa sé vis en
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avvikande bild av hur det ser ut i1 verkligheten da det blir farre &mnen an
beréknat.

6.3.2 Identifierad rotorsak

Bhaumik (2010) havdar att tillimpning av RCA har visat att alla haverifel kan
1 slutédndan spéras tillbaka till den ménskliga faktorn som rotorsak bakom
problematiken. Detta exemplifieras i Bhaumiks (2010) fall med haveriet i
helikoptermotorn. Det praktiska symptomet for detta fall definieras som de
aterkommande felmeddelandena vid flygning. Det synliga problemet &r att en
komponent har gatt sonder vilket paverkar resten av motorn. Den direkta
orsaken &r ett utmattningsbrott skett pa ett kugghjul. Den bakomliggande
orsaken dr att en sekundér virmebehandling av kugghjulet har genomforts.
Slutligen kan rotorsaken identifieras utifrén att ett val har gjorts. I detta fall
gjordes da valet att avvika fran den regelbundna tillverkningsproceduren
genom att beordra en extra virmebehandling av ett kugghjul — som sedan
hamnade i1 helikoptermotorn. Problematiken &r alltsa sprunget ur en méansklig
faktor, vilket antingen kan definieras som ett val gjort pga. okunskap
angdende valets konsekvenser eller ett val som gjorts med medvetet uppsat att
sabotera processen.

Bhaumik (2010) resonerar dock inte vidare exakt vilken typ av haveri som
asyftas utan ger enbart det tidigare nimnda exemplet pa detta. Studenterna gor
dérfor bedomningen att Bhaumiks (2010) péstdende kan appliceras generellt
ndr det kommer till praktiska symptom. Studenterna grundar detta pastaende
utifran att rotorsaken vid fallet med Andersen & Fagerhaugs (2006) fabrikor
ocksé kan hérledas tillbaka till en mansklig faktor — namligen okunskap. I
detta fall var operatdrerna helt enkelt inte medvetna om att de orsakade
problematiken genom att pressverktyget flyttades ut position vid de
regelbundna rengoringar som gjordes.

Intressant for denna studie ar att den identifierade rotorsaken inte kan direkt
hérledas till en eller flera médnskliga faktorer. I VCBCs fall handlar det snarare
om att ett besluts inte har gjorts eller kunnat goras da tillracklig miangd
kunskap saknats, 1 enlighet med Magnusson & Olssons (2009) resonemang
kring informerade beslut. Denna orsak ska inte forvixlas med den ménskliga
faktorn for otillrdcklig kunskap. Likheten mellan dessa tvd faktorer &r att de
bigge bygger pa att ett val gors pga. okunskap. Skillnaden ligger dock i sjdlva
medvetenheten om valet. I fallet med Andersen & Fagerhaugs (2006) fabrikor
var operatorerna helt enkelt inte medvetna om problematiken kring
pressverktyget, den fundamentala informationen saknades. Informationen 1 sig
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lag daremot inte till grund for deras beslut, darfor kan faktorn for ett
informerat beslut inte appliceras for denna situation. I ett sddant fall hade
operatorerna varit medvetna om problematiken men sedan gjort ett aktivt val
att inte rétta till pressverktyget dd de kénde att de saknade information for att
veta om de borde eller inte borde rétta till pressverktyget.

Till skillnad frdn Andersen & Fagerhaugs (2006) fabrikor har VCBC pa ett
eller annat sétt varit medvetna om problematiken kring de olika identifierade
orsakerna samt dess rotorsak. Ett informerat beslut har dock uteblivit da
kunskap har saknats. Oavsett om den otillrickliga méngden av information
leder till att ett icke informerat beslut tas eller att ett beslut undviks att 6ver
huvud taget goras kan dessa gemensamt klassas som att ett medvetet val har
gjorts. Denna medvetenhet gor att ursprunget till den identifierade rotorsaken
for VCBCS problematik inte kan direkt hérledas till en eller flera ménskliga
faktorer. Detta resultat dr dven i enlighet med de identifierade rotorsaker som
presenterades i Rosenfelds (2014) studie for ett problem med ett
administrativt symptom. I likhet med ovanstaende exempel har beslut tagits
eller uteblivit pga. avsaknad av tillforlitlig information. Detta leder till att
byggprojekt anvinder sig av exempelvis prematura upphandlingsdokument,
skiftande kravspecifikationer, samt orealistiska offertpriser. Aven dessa
rotorsaker kan ddrmed inte direkt hérledas till en eller flera ménskliga
faktorer.

Utifran denna jaimforelse mellan de olika studier som genomforts med
antingen ett praktiskt symptom eller ett administrativt symptom antyder
resultatet att det finns en klar skillnad mellan de olika tillimpningarna av
RCA. I de uppmérksammade fallen dir ett praktiskt symptom har undersokts
har rotorsaken uteslutande kunnat hirledas till en ménsklig faktor, vilket d&ven
Bhaumik (2010) resonerar kring. Denna faktor har dock uteblivit i de fall da
ett problem med ett administrativt symptom har undersokts. Upphovet till
denna skillnad mellan de olika tillimpningarna kan ha sin grund utifran hur
omfattningen av ett problem tycks skifta beroende pa vilken form av symptom
som undersoks. I fallen med praktiskt symptom som presenteras av Andersen
& Fagerhaug (2006) samt Bhaumik (2010) har resultatet av bagge studier
visat att det praktiska symptomet kan hérledas till ett problem, vilken kan
hérledas till en direkt orsak, och sa vidare ner till en definitiv rotorsak.
Problematiken samt de bakomliggande orsaker som ligger till grund vid ett
administrativt symptom har visat sig vara med omfattande dn denna kedja av
orsak och verkan vilken aterfinns hos de bagge fallen med praktiskt symptom.
Resultatet av bade denna studie och Rosenfelds (2014) studie har istéllet
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pavisat en uppsjo av olika orsaker som alla ger upphov till problematiken
oberoende av varandra. Skillnaden i bdde upphov av rotorsak samt
bakomliggande orsaker tycks ddrmed grunda sig 1 huruvida symptomet till ett
problem kan definieras som praktiskt eller administrativt, enligt denna
rapports benimning.

6.4 Felkallor

Traversen

I borjan av utredningen var studenterna nyfikna pa om det fanns nagon
skillnad mellan den flaggade vikten jamfort med den verkliga vikten pa
platrullar. Detta visade sig denna undersokning vara omdjlig att genomfora
pga. traversvagen bristande exakthet vad géller métvarden. Detta har gjort att
studenterna inte kunnat kontrollera om vikten pa de platrullar som skickas till
VCBC stammer exakt overens med den flaggade vikten. Det ska tilliggas att
VCBC tekniskt sdtt har mojlighet att utfora denna kontroll pa annat hall,
namligen genom den vag som anvéndes av studenterna for att viga
skrotlddorna i undersdokningen inom fabriken i steg 3. Dock skulle detta
innebédra en hel del extraarbete for VCBC 1 form av transporter da denna vag
ar bendgen utanfor sjilva produktionsomradet.
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7. Slutsats

Besvarar fragestdllningarna och knyter ihop de viktigaste punkterna fran
diskussionskapitlet med studiens syfte i dtanke.

FS. 1. Hur skiljer sig tillimpningen av RCA pa ett administrativt symptom
jamfort med ett praktiskt symptom?

Genom att sdrskilja mellan olika typer av symptom och definiera dessa som
praktiska respektive administrativa symptom har denna studie kunnat pavisa
ett antal samband beroende pa typen av symptom som undersoks. Dessa
paverkar sévil utforandet som resultatet av en RCA.

I fall med praktiska symptom kan orsak och verkan ses som en kedja av
handelser, fran symptom till rotorsak. Vid administrativa symptom déremot
tycks problemsituationen vara mer komplex da olika bakomliggande orsaker
kan existera och oberoende ge upphov till problematiken och dess symptom.
Aven typen av rotorsak som ligger bakom problematiken tycks kunna utrénas
redan pa forhand beroende pa symptomet. Vid praktiska symptom verkar
rotorsaken vara direkt kopplad till en méansklig faktor. En faktor som inte
tycks vara gillande vid fall med administrativa symptom, dock nagot som
behover undersokas vidare i1 framtida studier.

Anvindare av RCA bor ddrmed forst undersoka vilket typ av symptom som
géller for situationen. Beroende pa vilken typ av symptom som undersdks kan
det vara fordelaktigt att anpassa metodvalet efter detta, dir kvantitativa
metoder kan vara mer tillimpbara vid praktiska symptom och kvalitativa
metoder mer tillimpbara vid administrativa symptom. Det kan ocksa tilliggas
att oavsett vilket symptom som undersoks tycks det oavsett vara mest
fordelaktigt att involvera personer som har nérhet till problemomradet for att
identifiera relevanta rotorsaker.

FS. 1.1. Hur skiljer sig tillimpningen av RCA mellan problem med
administrativa symptom ddr problemet dr okdnt respektive vilkdnt?

Att flertalet av varandra oberoende orsaker identifierades vid denna samt
Rosenfelds (2014) studie kan kopplas till karaktdren hos administrativa
symptom. Oavsett niva av vildefinierad problematik vid inledningen av RCA
kommer ett antal orsaker att identifieras, vilket da ska ses som synonymt vid
tillimpning av RCA pa problem med administrativt symptom. Det dr forst och
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framst utforandet av sjdlva studien som en klyfta uppstir mellan
tillimpningarna.

Skillnaden mellan att tillimpa RCA pa ett vélkdnt respektive oként problem
tycks vara att RCA — dtminstone den modell som av Andersen & Fagerhaug
(2006) utformat som denna studie samt Rosenfeld (2014) anvander sig av —
inte utnyttjas fullt ut. Detta da undersokaren i stor mening kan forbise de
inledande stegen av RCA och istéllet direkt koncentrera sig pa att identifiera
rotorsaker. Darmed &r det inte sdkert att en full RCA behdver utformas vid
utforandet av situationer ddr problematiken redan ar vilkand. Istéllet bor
fokuset snarare ligga pa steg 5 for att identifiera korrekta och trovardiga
rotorsaker.

FS. 2. Ar RCA en limplig metodik vid tillimpning av problem med
administrativa symptom?

Den av studenterna identifierade skillnaden mellan olika typer av symptom i
samband vid unders6kningar som tillimpar RCA har gett upphov till nya
insikter inom forskningen. Utifran resultatet av denna studie samt
studenternas jamforelse med tidigare studier &r slutsatsen att RCA ar ett
lampligt verktyg vid problemldsning av ett administrativt symptom. Detta
trots det overvildigande fokuset i tidigare litteratur pa undersdkningar pa
problem med praktiska symptom.

Utforandet av de olika stegen av RCA kan tillimpas oavsett problemomrade
da fokus ligger pa att definiera problematiken samt identifiera de
bakomliggande orsakerna bakom det bekréiftade problemet. Den 6vergripande
tillimpningen av RCA kan ddrmed utforas enligt de olika stegen for RCA,
dock utan att 16sa sig till specifika metoder inom varje steg, vilka snarare bor
motiveras utifran den undersokta problematiken.

Genom att identifiera skillnaden i resultat och utférande mellan administrativa

och praktiska symptom uppkommer en klar bild av vikten i att definiera vad
for typ av symptom som ska undersokas innan RCA tillimpas.
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8. Framtida studier

Vidare forskning krévs for att faststélla huruvida de slutsatser som
studenterna dragit mellan problem med administrativa respektive praktiska
symptom dr universellt tillimpbara eller inte. Ddrmed bor fler undersokningar
goras dar mélet ar att jimfora tillampningen av RCA pé problemomraden med
olika typer av symptom. Detta for att utdka profileringsmdjligheterna av de
olika typerna av problematik da optimal tillampning pa utférandet av en RCA
tycks variera beroende pé vilken typ av symptom som undersoks.

Niér de bada typerna av problem definierats och profilerats ytterligare skulle
didrmed framtida forskare och undersokare av RCA ha ett fardigt ramverk att
utga ifran innan en undersokning tar sin borjan. Vidare forskning behovs for
att faststdlla denna mojlighet. Ett sddant ramverk skulle kunna underlitta
undersokningar med RCA dé forskaren pé forhand skulle kunna avgora vilket
sorts problem denne star infor och vilken sorts verktyg som kan vara
effektivast for att identifiera rotorsaken.
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Bilaga 1 - Berakningar

A) Vandartiklar
Gor berdkningar utifran vindartiklar i steg 3.

Fa | Artik | Materialdiffer | Artik | Materialdiffer | Artik | Resterande

Il ell ens artikel 1 el 2 ens artikel 2 el materialdiffer
(nr) (kr) (nr) (kr) 1+2 | ens (kr)

1 |2 -1 082 374,20 | 15 494 886,72 2+15 | -587 487

2 |3 -1006982,16 | 18 1150859,54 | 3+18 | 143877,4

3 |6 -751 053,75 17 912 145 6+17 | 161 091,3

Aluminium 1

B) Faktor materialatgang

Materialdatgdng:

Totalt SAP -2014: 6,52927 kg/dmne

Standard: 6,647

Materialdatgdng vid mdtning i fabriken:
Vigt dmne + (Antal &mnen/skrot) = materialatgdngen (kg/dmne)
6,412 + (1682/229,856) = 6,549

Differenser i forhallande till utdrag ur SAP -2014:
Materialdtgang * antal inlevererade &mnen = Totalvikt dimnen

Totalvikt &mnen — totalvikt &mnen Snitt SAP -2014 =

Kvantitetsdifferens
Kvantitetsdifferens * 28,59 (standardpris/kg) = Materialdifferens vid

28,59 kr/kg

Se resultatet av berdkningarna i tabellen.

Totalvikt

amnen (kg)

Kvantitetsdifferens

(ke)

Materialdifferens
vid 28,59 kr/kg
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Totalt SAP -
2014

1029 333

Standard

1047 892,9

—18559,9

-530 627,541

Materialatgang
vid matning |
fabriken

1032443,3

-3110,3

—-88923,477

Tabell for figur X.x

Aluminium 2
Materialatgang:

Totalt SAP -2014: 6,566 kg/damne

Standard: 6,598 kg/dmne

Materialatgdng vid mdtning i fabriken:
Vigt amne (kg) + (Antal &mnen/skrot) = materialdtgangen (kg/dmne)
6,304 + (3273/460) = 6,445

Differenser i forhdllande till utdrag ur SAP -2014.:
Materialatgadng * antal inlevererade &mnen = Totalvikt dmnen
Totalvikt &mnen — totalvikt &mnen Snitt SAP -2014 =

Kvantitetsdifferens

Kvantitetsdifferens * 28,59 (standardpris/kg) = Materialdifferens vid

28,59 kr/kg

Se resultatet av berdkningarna i tabellen.

Totalvikt Kvantitetsdifferens | Materialdifferens
amnen (kg) | (kg) vid 28,59 kr/kg
Totalt 2014 867 834,8 0 0
Standard 872 064,3 4229,5 120921,405
Materialatgang 851 842,1 —-15992,7 -457 231,293
vid matning i
fabriken.

Tabell for Figur 5.9

C) Toleransgranser
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Aluminium 2
p = 2,8 kg/dm?
V =ldngd * bredd * tjocklek

Max tolerans materialatgang:
| 1245 (6,00) | 1909 (7,00) | 1,03 (+0,03) |

P=V

(2,8% 1,03 ¥1245%1909)
1,000 000

= m kg/dm?

m = 6,854 kg/dm?

Min tolerans materialdtgéng:
| 1239 | 1902 0,97 (-0,03) |

(28 0,97 1239 % 1902) _
1000 000 B

m

m = 6,400 kg/dm’

Uppskattade totalvirde beriknade med maximala toleransgrinser:
Inlevererade @mnen 2014:
132 171 st

Materialdtgéng * antal &mnen = total kvantitet
Standard: 6,598 * 132171 = 872064,258 kg
Maxtolerans: 6,854 * 132171 =905 900,034 kg
Mintolerans: 6,400 * 132171 = 845 894,4 kg

Total kvantitet (toleranser) — Materialkvantitet (standard) =

Max: 905 900,034 — 872 064,258 = 33 835,776 kg
Min: 845 894,4 - 872 064,258 = —26 169,858 kg
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Kvantitetsdifferens * 28,59 kr/kg = materialdifferens

Max: 33 835,776 * 28,59 =967 364,83584 kr
Min: — 26 169,858 * 28,59 = — 748 196,24022 kr

Skillnaden 1 materialdtgdng mellan den storsta respektive minsta
toleransatgangen dr ca 59 000 kg. I forhallande till standarden kan detta ge en
differens pa allt mellan -26 000 kg till 33 000 kg. Dér den minsta toleransen
ger fler amnen till ett virde av ca 748 200 kr.

Tabell 5.28. Toleransgrdnsernas maxpaverkan av materialatgdngen.

Materi | Total Kvantitetsdiffere | Materialdiffere
al materialkvantit | ns standard (kg) | ns (kr)
atgang | et (kg)
Standar | 6,598 872 064,258 0 0
d
Max 6,854 905 900,034 33 835,776 967 364,83584
tolerans
Min 6,400 845 894,4 —26 169,858 - 748
tolerans 196,24022
Tabell for figur X.x

Berdkning av materialatgéng for varje toleransfaktor samt dess genererade
materialdifferens. Dér de olika dimensionerna sitts in i formeln for densitet.

p=2,8 kg/dm?
V = Léingd * Bredd * Tjocklek
Materialatgang: p = %

Materialatgang * Inlevererade amnen 2014 = Kvantitet (toleranser)
Kvantitet (toleranser) — Materialkvantitet (standard) = Kvantitetsdifferens

Kvantitetsdifferens * 28,59 kr/kg = Materialdifferens
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Langd Bredd | Tjocklek | Procent | Materialatgan | Kvantitets | Mater
g differens differe
s
Standar | 1239 1902 | 1,00 - 0 0
d
Max 1245 1902 | 1,00 0,48 % | 6,630 4229,472 | 12092
toleran 60448
s langd
Max 1239 1909 | 1,00 0,37% |6,623 3304,275 | 94469
toleran 2225
s bredd
Max 1239 1902 | 1,03 3% 6,796 26169,858 | 74819
toleran 24022
s
tjocklek
Min 1239 1902 | 0,97 -3% 6,400 - -
toleran 26169,858 | 74819
s 24022
tjocklek
Tabell for figur X.x

D) Fel dimension i standarden

Faktorn upptdcktes vara felaktig genom flertalet test av berdkningar. Visa hur
det leder fram till en korrekt matningsldngd genom att anvinda formeln for
densitet.

Bilaga 3 — berdkningar fran anteckningar.

Stal 1:

Borjade med att studenterna upptéckte att kvantitetsdifferensen mellan &mnen
och rdmaterial inte stod for ndgon stor materialdifferens alls. Hypotesen blev
dé att det var nagot fel med berdkningen av materialdtgangen.
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Olika tester av berdkningar initierades genom att anvinda densitetsformeln for
att identifiera en potentiellt felaktig faktor i berdkningen.

Materialatgang fran standard: 12,354 kg/dmne
Langd: 1400 mm

Bredd: 1385 mm

Tjocklek: 0,7 mm

Amnen: 236 151 st

Totalt virde av ramaterial: 18 560 601,36 kr
Total materialdifferens: -2 270 278,35 kr

<|3

p:

1000 000% 12,354 3
p= kg/dm
(0,7¥1400%1385)

p =9,102 kg/dm?

Detta stimde inte med vad som anvénts vid berdkningen da p bor ligga pa
8,08 vilket anvints i1 berdkningen av standardkalkylen.

p*V =m=1000000 kg/dmne

(8,08+0,7+1400+1385) _ 10,966984 kg/imne
1000 000

m~ 10,967 kg/amne
Da en felaktig materialatgdng anvénts undersoktes standardkalkylen for att
identifiera skillnader mellan den och Probas.

Léngden 1 576,78 mm hade anvénts istdllet for 1400, vilket korrigerades i
Probas under 2015.

Materialatgdng * dmnen = total vikt av &mnen
10,967 * 236 151 =2 589 868,017 kg

Total vikt av &mnen * kilopris = totalt virde av &mnen
2 589 868,017 * 7,14 =18 491 657,64138 kr
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Totalt viarde av ramaterial - Totalt vdrde av &mnen = Korrigerad

materialdifferens

18 560 601,36 - 18 491 657,64138 = 68 943,71862 kr

Original materialdifferens: -2 270 278,35 kr
Korrigerad materialdifferens: 68 943,71862 kr

Standard 2014

Korrigerade
siffor

Tolerans (mm)

(kr/st)

Langd (mm) 1577 1400 +6
Bredd (mm) 1385 1385 +6
Tjocklek (mm) 0,7 0,7 10,03
Materialatgang 12,354 10,967

Standardpris 7,14 7,14

(kr/kg)

Standardpris amne | 88,21 77,30

Stal 2:
Antal dmnen:
121 039 st

Kilopris:
7,63 kr/kg

Standard materialatgang:

12,852

Totalt varde ramaterial:

12085881,85

Liknande drag uppfanns likt stal 1 vilket gjorde att standardkalkylen
kontrollerades direkt. Lingden stimde inte exakt vilket stod for en del av

differensen.

Lingden som anvéndes 1 standardkalkylen:
(1760 + 1670) /2 =1715 mm
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Léngden 1 produktionen:
(1770 + 1680)/2 = 1725

(8,08 0,7 * 1725 * 1325)
1000 000

= 12,927495

m~ 12,927 kg/édmne

Antal &mnen * &mnesvikt =1 564 671,153 kg

Totalvikt &mnen * kilopris = 11938440,89739 kr = 11 938 441 kr
Materialdifferens:

Totalt varde ramaterial — totalt virde &mnen ny materialdtgang = korrigerad

materialdifferens
12085881,85 - 11938440,89739 = 147 440,95261 kr

Standard 2014 Korrigerade Tolerans

siffor (mm)
Langd (mm) 1760/1670 1770/1680
Bredd (mm) 1385 1325 +6
Tjocklek (mm) 0,7 0,7 10,04
Materialatgang 12,852 12,927
Standardpris 7,63 kr 7,63 kr
(kr/kg)
Standardpris amne | 98,06 98,63
(kr/st)

E) Byte av ramaterial

Formel for berdikning av genererad materialdifferens.

Aluminium 1
Den totala materialdifferensen utan korrigering vid byte av rdmaterial kan ses
1 tabellen, data hamtad direkt fran SAP.

Tabell 5.30. Den totala materialdifferensen for Aluminium 1 under 2014.
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Original Pris Omfattnin | Pris Omfattnin | Genererad
ramateri | g amne | g amnen materialdiffere
al (kr/kg) | ramaterial | (kr/kg | (kg) ns

(kg) ) (kr)

Ramateri | 28,59 381 040 28,59 | 386 736,75 | -162 973,68

al1 4

Ramateri | 27,91 648 293 28,59 | 661 157,14 | -808 851,05

al2 9

Totalt 1029 333 1047893 |-971824,73

Tabell for figur X.x

Den totala materialdifferensen med korrigering vid byte av rdmaterial kan ses

1 tabell 5.31.

Réamaterial 2

(27,91 * 648 293) — (27,91 * 661 157) =-359 038,3986

Ny total genererad materialdifferens:

-162 973,68 + (-)359 038,3986 =-522 012,0786 kr

Tabell 5.31. Den nya materialdifferensen efter korrigerat dmnespris for

aluminium 1 under 2014.

Korrigera | Pris Omfattni | Standar | Omfattnin | Genererad
d ramateri | ng d g dmnen materialdiffere
al (kr/kg) | ramateria | (kr/kg) | (kg) ns (kr)
| (kg)
Ramateri | 28,59 381 040 28,59 386 736,7
all 54 -162 973,68
Ramateri | 27,91 648 293 27,91 661 157,1
al 2 49 -359 038,3986
Totalt 1029333 1047893 |-522012,0786
Tabell for figur X.x

Aluminium 2

Tabell 5.32. Bytet av ramaterial under 2014.
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Pris Omfattning standard Genererad
diff
Ramaterial 1 | 28,59 377 690 28,59 104 155,5
Ramaterial 2 | 27,67 9480 28,59 -113 836,56
Ramaterial 3 | 27,91 391 060 28,59 189 168,76
Ramaterial 4 | 33,4 123 733,3 28,59 995 420,38
Totalt 901 963,3 28,59 1174 908,08

Tabell 5.33. Bytet av ramaterial under 2014 med korrigering av dmnespris for
respektive ramaterialbyte.

Pris (kr/kg) | Omfattning Standard Genererad
(kg) (kr/kg) diff (kr)
Ramaterial 1 28,59 377 690 28,59 104 155,5
Ramaterial 2 27,67 9480 27,67 -101 732,98
Ramaterial 3 27,91 391 060 27,91 444 452,2
Ramaterial 4 33,4 123733,3 33,4 467 708,73
Totalt 901 963,3 914 583,45
F) Brutto
Bilaga

Differensen i kg per pldtrulle rdknat i brutto dr vikten av fraktpall och

emballage, 77 kg.
Fiktivt exempel:

For en artikel vars inkop gors 1 bruttovikt anvénds ca 120 platrullar under
2014. Detta motsvarar d& en kvantitetsdifferens pé totalt 9240 kg (77 kg * 120
st) kg med ett standardpris pa 7,63 kr/kg. Detta ger en materialdifferens pa ca
70 500 kr (9240 * 7,63).
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