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Sammanfattning

Kvalitetsarbete har blivit viktigt de senaste decennierna for att bli 16nsam langsiktigt.
ISO 3834 &r ett ramverk for att uppna ett effektivt kvalitetssystem inom svetsning.
Fordelen med att anvianda sig av ISO 3834 handlar om att kunna garantera kvalitet.
Det ar viktigt att forsta varfor kvalitetssdkring ar viktigt for foretag, speciellt inom
svetsning. Svetsning ar en central pa industrier och brister i svetsningen kan leda till
allvarliga konsekvenser. Genom att implementera kvalitetsstandarden ISO 3834
minimeras risker genom att foretaget far tydliga riktlinjer och processer for
kvalitetssakring.

Syftet var undersoka hur hérnstensmodellen kan anvandas som modell nér ett foretag
ska implementera standardsystemet ISO 3834 pa en svensk industri. For att
implementera ett standardsystem behdver organisationen utvardera sin nuvarande
position och utga darifran for att gora forbattringar.

Genom semistrukturerade intervjuer och observationer pa fallforetaget och med hjalp
av en innehallsanalys kan ett resultat sammanstéllas. Intervjuerna lag som grund till
datainsamling men genom att gora observationer kunde intervjusvaren kompletteras
med ytterligare information. Fallforetaget visar olika niva pa hur val aktiviteterna
uppfylls, vissa aktiviteter uppfylls val medan andra véldigt lite.

Sammanfattningsvis dras slutsatsen att hornstensmodellen kan anvéndas som en
grund ndr ett foretag ska implementera ISO 3834. Dé den ger en bra 6verblick péa alla
delar i processen... Det behovs skapas en del riktlinjer och processer fran
fallforetagets sida for att kunna implementera ISO 3834, nagra av dessa &r; att
ledningen blir mer involverad i kvalitetsarbete, underhallsplaner pa svetsutrustning
och lagra material pa ett korrekt satt.

Nyckelord: Kvalitetsutveckling, ISO 38342, Svetskvalitet, Svetsledning,
Hornstensmodellen, svensk industri, Industri



Abstract

Quality work has become important in recent decades for long-term profitability. ISO
3834 is a framework for achieving an effective quality system in welding. The
advantage of using ISO 3834 is the ability to guarantee quality. Understanding Why
quality assurance is important for companies, especially in welding, is crucial.
Welding is central to industries, and flaws in welding can lead to serious
consequences. Implementing the quality standard ISO 3834 minimizes risks by
providing clear guidelines and processes for quality assurance.

The purpose was to investigate how the cornerstone model can be used when a
company implements the standard system ISO 3834 in a Swedish industry. To
implement a standard system, the organization needs to evaluate its current position
and use it as a starting point for improvement. Through semi-structured interviews
and observations at the case company, and with the help of a content analysis, results
were complied. The interviews formed the basis of the data collection but with
observation supplemented the interview responses with additional information. The
case company shows varying levels of how well the activities are met; some activities
are well met, while other very little

In conclusion, the cornerstone model can be used as a basis when a company
implements ISO 3834, as it provides a good overview of all prats of the process. Some
guidelines and processes need to be created by the case company to implement ISO
3834, some of which are that management becomes more involved in quality work,
maintenance planes for welding equipment, and proper storage of material.

Keywords: Quality improvement, ISO 3834-2, Welding quality, Welding
management, Cornerstone model, Swedish industry, Industry
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1 Introduktion

I kapitel 1.1-1.7 inleds arbetet med att beskriva bakgrunden och identifiera
problemomradet, for att skapa en bild varfér denna studie gors. Sedan beskrivs
tidigare forskning kring &mnet och beskriver forfattarens egna bidrag. Kapitlet
fortsatter med att beskriva syfte, mal och fragestallningarna som ligger till grund for
arbetet. Avgransningarna for studien beskrivs ocksa. Till sist presenteras en
disposition som ger en 6versikt 6ver rapportens struktur och hur den ar uppbyggd.

1.1 Bakgrund och problemformulering

Under de senaste artiondena har kvalitetsarbete blivit viktigare for foretag i vast.
eftersom det dr viktigt att kunna vara konkurrenskraftig. Japan och den japanska
industrin har setts som en forebild i kvalitetsarbeten, de japanska foretagsledarna
insag tidigt att kvalitet handlar om att utga fran kundens behov och férvéantningar.
Nu efterstravar Europa och USA kvalitet for att minska forspranget till Japan. Detta
gjordes genom att skapa standarder och olika certifieringar har blivit populdra hos
foretag (Bergman & Klefsjo 2020).

International Organization for Standardization (ISO) 3834 ar en kvalitetsstandard som
beskriver hur ett foretag kan dstadkomma en val fungerande svetsande verksamhet.
Standarden har tre olika kvalitetsnivder som bestimmer olika kvalitetsnivaer och
beroende pa typen av svetsarbete, bestams vilken kvalitetsniva som ska anvéndas.
Syftet med att infora ISO 3834 standarden ar att sakerstélla en kontinuerlig utveckling
av produktionen. Aven att minska kostnader och risker som orsakade av brister i
kvaliteten samt att bevisa foretagets tekniska kunnande. Da genom att f6lja ISO 3834
standarden kan en organisation forbéttra sina kvalitetssystem for svetsning
(Welldonova, 2020).

Oférutsedda svetsavvikelser inom industrier med tryckkarlstillverkning kan leda till
stora ekonomiska forluster samt skador. Darfor maste tillverkare vidta noggranna
atgarder for att sdkerstélla produktkvaliteten, vilket innebaér strikta kontroller fore,
under och efter utfort svetsarbete. Idag finns tre olika nivaer pa kravnivaer av ISO
3834. Kravnivéan pa svetsningen ar hur stor paverkansvetsningen har pa siakerhet,
konstruktion och funktionskrav. De tre nivaerna som finns ar ISO 3834-2, ISO 3834-3
och ISO 3834—4. ISO 3834—4 har lagst krav och ISO 3834-2 har de hogsta kraven.
Exempel pa de olika standarderna: ISO 3834-2: Omfattande kvalitetskrav, Tryckkarl.
ISO 3834-3: Normala kvalitetskrav, Statiska belastade stalkonstruktioner. ISO 3834—4:
Enkla kvalitetskrav, cykelstall (SiS, 2021).

For ett foretag att innehas ISO-3834 certifiering ar allmént satt att visa sin formaga att
mota kundkrav samt méta kundkrav genom att f6lja standarder och direktiv. Att bli
certifierad maste goras av en officiellt godkand organisation. ISO-9001 foreslar att
sarskilda processer bor anvandas nér kvaliteten inte ldtt kan bedémas (Lundin, Kort
summering av ISO 3834, 2023).

I Sverige finns idag 400 foretag som har ISO 3834 certifiering. ISO 3834 ar vanlig i
tillverkningsindustrin. Standarden hette tidigare EN 729 men efter 2004 finns endast



ISO 3834 kvar som standard. Skillnaden mellan standarderna &r att den nyare ar
framst fokuserad pa forbattringar och anpassningar till férandringarna i ISO 9001
(ledningssystem for kvalitet). ISO 3834 anvands for att kunna sakerstélla att
smaltsvetsning lever upp till de kraven pa sakerhet, konstruktion och funktion.
Standarden garanterar siakerheten pa produktionen och att den &r korrekt svetsad
(Kéarrbrant, 2023).

1.2 Tidigare forskning

En tidigare forskning kring hur implementering av ISO standarder pa
tillverkningsindustrier paverkar foretagets konkurrenskraft och strategier har
undersokts i Kina. Denna studie anvande ett ramverk som kallas “PIE” for att
undersoka ISO 9000 och ISO 14 000 och deras konkurrenskraft. Det paverkar
kortsiktigt som langsiktigt. Under 6vergangsperioden kan det bli negativa effekter
som forseningar och motstdnd mot férandring, men detta kompenseras av en
foretagets produktivitet pa lang sikt. Enligt denna studie visar det sig att det ar viktigt
att forbereda sig val innan foretag borjar implementera ISO standarder for att
maximera fordelarna med standarderna (Yeung & Mok, 2005).

I kina har det utvecklats en ny modell for kvalitetskontroll av svetsprodukter som de
kallar “'welding production quality control managment system model” (WQMC). I
denna modell ar ISO 3834 kdrnan. Denna metod infordes i tre kinesiska foretag. I alla
tre fallen resulterade det i en 6kning av kvalitet och minskade kostnader. Metoden
innefattade en mansklig faktor for utbildning "human factor designed traning system’
(HFDT), En databas for att 16sa vanliga problem ‘localized congenital exsisting
problem resolution strategies” (LCEPRS).

De anvander modulédra designmetoder for att organisera och andra
svetsproduktionen. Till sist integreras "total welding managment’ TWM och "lean
manufactoring theory” (LEAN) i modellen WQMC f6r att anpassa till den kinesiska
svetsindustrin (Yang , 2016).

I Véastafrika har det tittats pa foretag inom tillverkningsindustrin och det visar sig att
svetsledning inte far tillrackligt med uppmarksamhet. Det resulterar i att kvaliteten,
produktiviteten och ekonomin. Detta i sin tur begransar konkurrenskraften hos
foretag. Slutsatsen de drar i artikeln ar att genom att utveckla kunskapen inom
svetsledning kunna forbéttra svetsproduktionskapaciteten (Gyasi, Kah, &
Martikainen, 2014).

En studie har undersokt metoden 5S for att skapa goda arbetsvanor vid svetsarbeten.
Fallstudien anvéander 55-metoden som ett verktyg for att effektivt forbattra
arbetsforhallanden, forebygga tillverkningsrisker och sikerstalla att svets
kvalitetsstandarden uppfylls (Manzanares-Canizares, et al. 2022)

En studie som undersdkte mognaden och dynamiken i svetsindustrin. Syftet med
denna studie var att visa vagen fér implementering av ett kvalitetsledningssystem for
svetsning. Kvalitetsledning inom svetsning handlar om hantering av processer och
kvalitetskontroll. Féretag maste folja specifika standarder som ISO 1090, ISO 3834 och



ISO 14731 for att ha fortroende for att halla en hog kvalitetsniva. Svetsprocesser
kraver olika certifieringar for svetsoperatorer och svetsprocedurer (Pereira & de Melo,
2020).

Inom kvalitetsarbete finns det ndgra kanda metoder, exempel pa dessa &r: Lean
production, Six sigma och Hornstensmodellen. Det ar vanligt att Lean production och
Six sigma kombineras. En studie gjordes med metoden Lean six sigma for att minska
antalet defekta komponenter (Bharathi S., 2016). En annan studie anvande Six sigma-
metoden for att 6ka kvaliteten genom att minska defekta komponenter (Saryanto,
Hardi Purba, & Trimarjoko, 2020). Det dessa studier har gemensamt ar att de
anvander kvalitetsmetoder for att forbéttra effektiviteten och minska defekter. Da Six
sigma och Lean-metoden handlar mer om processforbéttring, effektivitet och minska
sloseri. Dessa dr véldigt anvandbara nédr de kommer till att uppna mal inom
organisationer som ar riktat mot produktionskvalitet och effektivitet vilket dr centralt
inom ISO 3834. Genom att anvandas sig av hornstensmodellen i denna studie lattare
kunna undersoka hur fallforetaget ligger till i dagslaget.

Fortsatt genom att anvanda hornstensmodellen kunna identifiera styrkor och
svagheter hos fallforetaget for att lattare kunna forsta var resurser behover laggas. Da
denna studie handlar om att hur fallforetaget ligger till i dagsldget for att
implementera ISO 3834 passar hornstensmodellen battre att anvdnda an Six sigma,
Lean eller Lean Six Sigma.

1.3 Syfte

Syftet med denna fallstudie &r att undersdka hur hérnstensmodellen kan anvédndas for
att implementera ett standardkvalitetssystem ISO 3834 pa en svensk industri. Denna
studie vill goras for att bidra till hur ett foretag kan bli annu mer konkurrenskraftigt.

1.4 Mal och fragestallning

Malet med denna undersokning ar att ta reda pa ifall hornstensmodellen gér att
anvanda for industrier for att se hur de ligger till och vad som behover goras for att
implementera kvalitetsstandarden ISO 3834 for att forbattra svetskvaliteteten och
palitligheten.

Denna studie bygger pa foljande fragestallning:

1- Hur kan hornstensmodellen anvandas som grund till att implementera ISO
38347
2-  Vilka riktlinjer och processer behéver implementeras?

1.5 Avgransningar

Undersokningen har fokuserat pa hur ett svenskt féretag inom tillverkning pa
underhallsavdelningen. Vidare avgransades arbetet ytterligare genom att titta pa
svetsarbeten och processerna som ror svetsarbeten. Intervjuerna genomférdes med
tva personer med i intervjuerna eftersom det dr dessa personer som ar aktivt



inblandade i arbetet samt har koll pa hur det ligger till. En del av svetsdatabladen
ligger bakom betalvégg, alltsa gick det inte fa tillgang till dessa.

1.6 Disposition

Kapitel 2 beskriver teorin som sjélva arbetet har som grund fran annan forskning.
Kapitel 3 beskriver metoden och hur information och datainsamlingen gjorts. Kapitel
4 redovisar resultatet fran intervjuerna. I kapitel 5 diskuteras resultatet och ger forslag
pa forbattringar. Det diskuteras d&ven hur metoden var att anvanda. I det sista kapitlet
dras slutsatser for att besvara fragestallningen.



2 Teori

Kapitel 2 ger en teoretisk grund genom att beskriva kvalitets- och kundbegreppet i
2.1-2.2. I kapitel 2.3 beskrivs hornstensmodellen som ar den vetenskapliga metoden
som anvands for att besvara fragestallningen. Kapitlen 2.1-2.3 bygger (Bergman &
Klefsjo, 2020) bok. Kapitel 2.4-2.5 handlar om kvalitetsledning inom svetsning och
svetskvalitet. Den teori som har samlats kommer fran kurslitteratur, vetenskapliga
artiklar, kvalitetsdokument och webbsidor.

2.1 Kvalitetsbegreppet

Det finns manga olika sétt som det gar att definiera kvalitet pa da kvalitet de senaste
aren har fatt har fatt en bredare betydelse. Ordet kvalitet kommer fréan

latinets ”qualitas” vilket betyder "beskaffenhet” eller “egenskap”. Begreppet kvalitet
kan definieras som: “Kuvaliteten pd en produkt dr dess formaga att tillfredsstilla, och helst
overtriffa, kundernas behov och forvintningar”. Denna definition ar en av alla olika
definitioner. Mikel Harry, six sigma academy definierar begreppet: “Quality is a state
in which value entitlement is realized for the customer and provider in every aspect of the
business relationship”.

2.2 Kundbegreppet

For att forsta definitionen av begreppet “kvalitet” behovs det centrala

begreppet “kund” tas upp. Det finns flera olika definitioner pa begreppet kund.
begreppet kund kan definieras som: ”De vi som organisation vill bidra med virdeskapande
kallar vi for kunder”. Mojligen den sndvaste definitionen ar: "kund dr den som betalar”.
Internationella standarden for kvalitetsledningssystem ISO: 9000:2015 definierar
begreppet: “Person eller organisation som skulle kunna ta emot, eller tar emot, en produkt
eller tjdnst som dir avsedd for eller krivs av denna person eller organisation”.

Kunder kan vara externa eller interna kunder. Kunder som finns utanfér den egna
organisationen, kallas externa kunder. Dessa skapas vérde till genom organisationens
produkter och erbjudanden. Ofta i en organisation kommer inte medarbetarna i
kontakt med de externa kunderna men deras arbete paverkar vardet organisationen
skapar med den externa kunden. De interna kunderna inom en organisation ar
medarbetarna, kan dven vara en annan avdelning. Resultatet av interna kundens
arbete resulterar i att nasta kan utfora sitt arbete och darmed tillfredsstélla sina
kunder.

2.3 Hornstensmodellen

Ett stodjande och engagerat ledarskap for kvalitet som bas kan ett framgangsrikt
kvalitetsarbete skapas. Detta bygger pa en kultur som har sin vardering i
Hornstensmodellens hornstenar.

e Sitt kunden i centrum

e  Arbeta med processer
e Basera beslut pa fakta
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e Arbeta med stdndiga forbattringar
e Skapa forutsattningar for delaktighet

b

Arbeta med Arbeta stindigt
processer med farbattringar

Sitta kunderna
A0 centrum 7 -
Skapa
Basera baslut - .
: fakta farutsittningar
2 f5r delaktighet

Utveckla ett engagerat ledarskap

Figur 1: Hérnstensmodellen i offensiv kvalitetsutveckling (Bergman & Klefsjo, 2020).

Offensiv kvalitetsutveckling definierars som:

“Man stindigt strivar efter att uppfylla, och helst dvertriffa, kundernas behov och
forvintningar till bist mdjliga kostnadseffektivitet genom ett stindigt forbittringsarbete i
vilket alla medarbetare dr engagerade och som har fokus pd organisationens processer”

Offensiv kvalitetsutveckling handlar om att aktivt forbattra, forebygga och foréndra,
inte att kontrollera och reparera. Kvalitetsarbete ar inte nagot speciellt projekt utan det
ar ett arbete som pagar hela tiden som ordet “utveckling” markerar. Det handlar &ven
om att stoddja den personliga utvecklingen hos medarbetare.

Enligt (Rad, 2006) kravs en ny kultur for att offensiv kvalitetsutveckling ska lyckas.
Ledningen och chefer behover se till att de olika aspekterna av organisationen
fungerar som bland annat: utbildning, ledningsséttet och organisationsstrukturen.

2.3.1 Satta kunden i centrum

De mest 6verlagsna foretagen idag brukar beskrivas som att vara “kundbesatta”
(Barrie G., 2003). Att kunden sétts i centrum ar viktigt da det ar kunden som varderar
kvaliteten och att arbeta aktivt med det som kunden &r ute efter och sedan anvanda
kunskapen nar produkter och tjanster utvecklas. Men det ar inte alltid tydligt vad
kunden vill ha och ibland ar kunden omedveten om det ocksa.

(Ljungberg & Larsson, 2012) framfor de fem kvalitetsdimensionerna som galler for
tjanstekvalitet.

e Pataglighet — Fysiska faciliteter, utrustning, kommunikationsmaterial (tex
broschyrer) och personalens framtoning.

e DPalitlighet — formaga att utfora tjanster pa ett palitligt och korrekt sétt.

e Reaktionssnabbhet — villighet att hjalpa kunden och agera snabbt och
beredvilligt.
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e Forsdkran — Sakkunskap hos och bemoétande personal samt forméga att inge
tillit och fortroende.
e Empati - Omtanke och individualisering av tjansten.

Grunderna till god tjanstekvalitet handlar om att mota eller overtraffa kundens
forvantningar. Forvantningarna paverkas av kundens tidigare erfarenheter och behov.
Tillfredsstallningen som kunden upplever av en tjanst beror pa stor del hur val
kundens behov ar uppfyllda. En modell fran boken beskriver kundens behov och
tillfredsstallning kunden far. Se figur 2

Kundtillfreds-

stéllelse
Omedvetna behov

4

oy

Uttalade behov

Grad av
uppfyllelse

o

nderforstadda behov

Figur 2: Kundtillfredsstallelse. Omedvetet, uttalade och underférstddda. (Bergman & Klefsjo 2020)

De underférstddda behoven som kunden har ar behov nar kunden tillfrdgas som den
anser dr sjilvklara och kunden kommer inte att namna dem eftersom de inte tanker pa
dem. Kunden kommer att bli missndjd om inte de underforstddda behoven uppfylls
(Bergman & Klefsjo, 2020). Organisationer ar beroende av sina kunder och det gor att
det dr viktigt att forsta nuvarande och framtida kundbehov for att mota och overstiga
forvantningarna hos kunden (Barrie G., 2003).

Kunder har ofta omedvetna behov och dessa behov ar ocksa outtalade men kan bidra
med mer varde och dkad kundtillfredsstallelse. Att uppfylla de omedvetna behoven
kraver en béttre forstaelse i kundens preferenser och beteende. Detta kan goras genom
att aktivt lyssna pa kundens onskemal och forfragningar. Det skapar relationer till
sina kunder vilket dr fordelaktigt i stdllet for att hela tiden s6ka nya. (Lee, Kamm
Latham, & A. Jacobs, 1998).

Att sdtta kunden i centrum handlar om att fokusera pa bade externa och interna
kunder. Interna kunder utgors av medarbetare inom organisationen och for att fa
medarbetarna att gora ett bra jobb ar det viktigt att behoven och férvéantningar
uppfylls. Kvalitetsutveckling handlar till stor del att fa medarbetarna att kdnna sig
ndjda med vad de har gjort och att de trivs, det i langden skapar mojlighet for att fa
externa kunder nojda.
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Att utgd fran det som tillfér kunden varde &r viktigt. Alltsd ar det viktigt att forsoka
minska tiden som inte tillfor varde. Ofta inom tillverkningsindustrin som i andra
typer av verksamheter dr den vardeskapande delen av arbetsinsatsen betydligt
mindre d&n den delen som utgors av sloseri (Pettersson et al., 2014).

2.3.2 Utveckla ett engagerat ledarskap

Utan ledningens engagemang kommer det inte att handa mycket i kvalitetsarbetet och
det som hiander kommer inte att vara. Engagerade ledarskap och standiga
forbattringar dr nyckeln till I&ngsiktig framgang (Barrie G., 2003).

Offensiv kvalitetsutveckling kraver att ledarskapet ar engagerat dven att en kultur
skapas att efterhalla. Ett bra ledarskap skapar en bra arbetsmiljo dar medarbetarna
kanner sig trygga och de dr stolta 6ver organisationen, gruppen och sig sjalva. Mycket
forskning papekar hur ledare ska fungera som forebilder. Ledarskap handlar om att
en vision skapas at organisationen och da ledaren gor sa att alla jobbar at samma hall.
Genom att ge medarbetarna resurser, motivation och feedback for att underldtta och
paskynda arbetet mot malet.

Proaktivt ledarskap och 6kad kommunikation &r viktigt for att skapa motivation och
engagemang hos de anstillda. Att anvanda sig av en transformell ledarstil ska
inspirera de anstdllda och ska leda till forbattrade prestationer och 6kat engagemang
(Mubarak, Khan, Yasmin, & Osmadi, 2021). Att vara transformativ ledare handlar om
att driva och inspirera de anstéllda. Samt att stimulera deras tankar och agera som
foredome (Merdian University , u. a.)

Organisationer idag maste hela tiden moéta nytt krav och forutsattningar for att halla
sig i framkant vilket borde vara den storsta utmaningen for framtida ledare.
(Ljungberg & Larsson, 2012).

Ledningens syn pa kvalitetsfragor behover faststallas samt stodja kvalitetsaktiviteter
bade ekonomisk, moraliskt och med ledningsresurser. Ledningen behover aktivt delta
i det praktiska arbetet och om ledningen inte visar att kvalitet 4r minst lika viktigt som
till exempel leveranstider och kostnader ar det liten chans att medarbetarna ocksa
kommer gora det.

2.3.3 Skapa forutsattningar for delaktighet

For att ett foretag ska uppna ndgon from av betydande forbattring av kvalitet kraver
det att all personal ar delaktig (Barrie G., 2003).

For ett framgangsrikt kvalitetsarbete innebar att medarbete ar involverade tillexempel
att medarbetare far vara med i beslutsprocessen och forbattringsarbetet nar det finns
mojlighet. Genom att medarbetare d4r med och paverkar sitt arbete kan de leder det till
kanner en viss yrkesstolthet och kdnner medarbetare yrkesstolthet blir de mer
engagerade i sitt arbete vilket 6kar kvaliteten. For att ledningen ska lyckas med att
skapa delaktighet behéver de vara villig att ldra sig av medarbetarnas erfarenheter.
Alla delaktiga i processen maste bli involverade dven de som bidrar med material och
komponenter. For att gora det dr det viktigt med kommunikation on att lita pa sig
sjalv.
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Det d4r mer utmanande att skapa delaktighet i storre &n mindre organisationer. Detta
eftersom det finns fler anstdllda hos en stor organisation. Detta gor att det tar mer tid
for ledningen att skapa en miljo for delaktighet (Hansson & Klefsjo, 2003).

(Bergman & Klefsjo, 2020) visar i figur 3 hur sambanden fungerar mellan medarbetare
som blir involverade eller inte i den onda och den goda cirkeln.

Figur 3: Den goda och den onda cirkeln (Bergman & Klefsjo, 2020)

2.3.4 Basera beslut pa fakta

Beslut som fattas ska komma fran de basta tillgdngliga vetenskapliga bevisen. (Marco,
Grima, & Tort-Martorell, 2011).

Det analysarbete som utfors bor goras med olika verktyg. Beroende pa ifall de ar
numerisk information eller verbal information kan verktygen variera. De sju
forbattringsverktygen anvandas till numerisk information och for verbal information
finns verktyg som de sju ledningsverktygen. Offensiv kvalitetsutveckling handlar om
att standigt soka information och med informationen systematiskt strukturera och
analysera den. Det finns en méangd olika metoder bade av kvalitativ och kvantitativ.

2.3.4.1 De sju forbattringsverktygen

De sju verktygen ar:

e Styrdiagram

e Paretodiagram

e Sambandsdiagram

e Datainsamling

e Histogram

e Uppdelning

e Orsak-verkan-diagram
Dessa ar alla visuella verktyg. Anledningen till att det dr sju verktyg ar att detta
kommer fran Japan och i Japan ar legender skrivna runt talet sju, till exempel skulle
samurajerna sju vapen for att bli framgangsrika.

De sju ledningsverktygen ar:
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e Slaktskapsdiagram

e Trdaddiagram

e Matrisdiagram

¢ Relationsdiagram

e Matrisdataanalys

e Processbeslutsdiagram

e DPildiagram
Dessa verktyg har sammanstllts och forenklats av ‘Union of Japanese Scientists and
Engineers’ (JUSE). Verktygen ar kraftfulla speciellt ndr de anvands tillsammans med
forbattringsverktygen. De har olika styrkor som bland annat innebar att de hjalper till
att identifiera problem.

2.3.5 Arbeta med processer

Genom att arbeta kontinuerligt med processer i verksamheten ger det en battre
forstaelse over helheten som gor det mojligt att identifiera problem och sloseri som
kan forbéttras. Att arbeta med processer handlar om att processen ska tillfredsstalla
kunden genom att det anvands minimalt med resurser. Processarbete fokuserar pa att
standigt forbattra processen i stdllet for att hantera akuta problem. Det skulle kunna
innebadr att ta bort flaskhalsar som hindrar arbetsflodets effektivitet. Det handlar om
att anvanda resurserna smart for att fa ett smidigt och effektivt arbetssatt (Ljungberg
& Larsson, 2012).

Murarna i en organisation gor det svart att identifiera forbattringar. Att anvanda
processkartor gor det enklare att visualiseras organisationens processer och
viardeskapande moment. Att underlétta for samarbete mellan avdelningar bidrar till
forbattringar i arbetet. Att gora sma forbattringar kan leda till stérre mer omfattande
forandringar av processen (Ljungberg & Larsson, 2012).

Processer brukar generellt delas upp i tre olika processer; Huvudprocess, stodprocess
och ledningsprocesser, se figur 4. Erfarenhet visar att arbete bor fokusera pa nagra fa
viktiga processer, ofta huvudprocessen. Det bor undvikas att identifiera och
undersoka allt i minsta detalj. Det visar sig att 80% av kundvérdet skapas inom 20%
av alla processernas aktiviteter (Bergman & Klefsjo, 2020).
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Figur 4: lllustration ver olika processtyper beroende p& huvudprocessen (Bergman & Klefsjs, 2020)

2.3.6 Arbeta med standiga forbattringar

(Bergman & Klefsjo, 2020) skriver att grundregeln till kvalitetsutveckling ar: “Det
finns alltid ett satt att astadkomma hogre kvalitet till en lagre kostnad”. De menar
alltsa att grunden till forbattringsarbeten ar att det alltid finns satt att &stadkomma
béttre produkter och béttre arbetssatt som krédver mindre resurstillgdngar. Standiga
forbattringar ar viktigt for att fortsatta vara bra “den som slutar att bli battre slutar
snart att vara bra”.

Offensiv kvalitetsutveckling handlar om att gora bade stora och sma forbéattringar,
vilket ofta kraver kreativitet och nytdnkande. I ménga fall kan enkla atgarder ge
betydande kvalitetsforbattringar eller besparingar.

For att kunna hantera det som ska forandras finns en modell som kallas f6r Demings
forbattringscykel, PDSA som star for “Planera — Gor — Studera — Lar

Enligt Bergman och Klefsjo ar forbattringscyklen symbolen for standig forbattring.
Vidare namner de att offensiv kvalitetsutveckling dr en helhet som bestar av tre lika
viktiga delar: Varderingar, arbetssatt och verktyg (Bergman & Klefsjo, 2020).
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Figur 5: PDSA Forbattringscykel "Planera-Gor-Studera-L&r (Bergman & Klefsjo, 2020)

I forsta fasen ”Planera” Handlar det om att hitta den grundlaggande orsaken till
problemet. Beslut om férdandringar ska baseras pa fakta. Problemen bryts ner till
mindre delar s& de blir latta att hantera.

Andra fasen "Gor” innebaér att ndr orsaken till problemet &dr bestamt. Far en grupp
ansvar fOr att de forslagna forbattringsforslagen och utfor dessa.

Tredje fasen ”Studera” handlar om att studera resultaten och utvarderar ifall de
forbattringar som utforts har gett en positiv effekt och kvaliteten har forbattrats.
Sista fasen “Lar” handlar om att ta lardomar fran forbattringsarbetet. Ifall arbetet har
varit framgangsrikt bor forbattringen bli nya standarden. Ifall arbetet inte gett resultat
behalls kunskapen och forbéttringscykeln upprepas. En viktig hornsten i
kvalitetsutveckling &r att pa olika satt underlatta for alla medarbetare genom
delaktighet, aktivt kunna paverka beslut och delta i forbattringsarbetet.

Organisationens verksamhet kan ses som processer med det menas att en serie
sammanhéingande aktiviteter upprepas. Processens mal ar att tillfredsstalla sin kund
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med ett slutresultat genom att anvanda minimalt med resurser for att nd malet
(Bergman & Klefsjo, 2020).

2.4 Kvalitetsledning inom svetsning

Foretag som infor kvalitetsledningssystem som ISO 9000 och ISO 9001 ger béttre
forutsattningar for 6kad l16nsamhet, produktkvalitet och konkurrenskraft som leder
till 6kad kundnojdhet (Heras et al, 2001). En effektiv svetsledningen integrerad i
omrdadena kvalitet, produktivitet och ekonomi underlattar planering, utférande och
kontroll av svetsarbeten. Detta bidrar till en mer effektiv hantering av svetsprocesser
(Gyasi, Kah, & Martikainen, 2014). Bra kvalitet uppnas genom att ha professionella
svetsare dar malet med svetskvaliteten inte kan bli battre under de mest noggranna
icke forstorande tester. Svetsarbeten ska kontrolleras for att kunna upptacka fel fore
kunden anvéander produkten. Genom professionell personal samt genom fortsatt
genomgang och uppféljning av instruktionsdokument (J.k.Martikainen, 2007).

2.5 Svetskvalitet

Svetsning kan daremot inte enbart forlita sig pa dessa kvalitetsledningssystem. Detta
ar extra tydligt inom vissa omraden dar de svetsade produkterna maste tala harda
forhéallanden. Kvaliteten maste ga att lita pa oavsett produkten (J.k.Martikainen, 2007).
For svetsning av metalliska material anvands ISO-3834 for att bevisa tillverkarens
formaga att producera produkter med bestdmd kvalitet. Tillimpningen av serien ISO-
3834 bor vara enligt produktstandarden, specifikationen, foreskriften, eller kontraktet
(Lundin, Svetskommissionen, 2023).

Det viktiga med att utfora arbetet pd ett ansvarsfullt och korrekt satt, ar att ifall det
skulle ske en olycka bor det vara majligt att faststdlla orsaken bakom olyckan samt att
reparera det inom ett rimligt tidsspann. Utfort arbete ska vara majligt att spara. Till
exempel, en svetsare signerar sitt arbete med en bokstav och den bokstaven ska inte
kunna forsvinna. Nar svetsarbetet inspekteras av en handledare for att arbetet ska bli
certifierat som bedomer arbetskvaliteten och kan ocksa signera arbetet “Q”. En
skriftlig rapport bor ockséd nimna eventuella avvikelser, detta for att stédva efter
kvalitetsforbattring (Pereira & de Melo, 2020).

Foretag som foljer ISO 3834 och anvander sig av WPS:er (Welding Procedure
Specification) ska validera sin utrustning. Matinstrument maste med rimlig sdkerhet
visa ratt parametrar under svetsning for att det ska stimma 6verens med det som
anges i WPS. Standarden som anges bor vanligtvis vara 1 ar, detta dr dock en
rekommendation, foretagets kvalitetssystem avgor. Underhall ar viktigt for att
sakerstélla att stromkallan visas enligt markplaten samt ar driftsdker. Daligt underhall
kan @ven paverka personsakerheten (Saarimaki, 2023).
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Tabell 1: Sammanfattad beskrivning 8ver ISO 3834-2 kraven (Lundin, Kort summering av ISO 3834, 2023).

Aktiviteter

Beskrivning

Genomgang av krav och
tekniskt material:

Granskning av kontrakt samt de tekniska underlag
som bestallaren har. Sdkerstall att kraven kan
uppfyllas och det finns tillrackligt med information
for arbetet.

Kompetens for personal

Svetsare, Svetsoperatdr och svetsansvarig har ratt
kompetens enligt standard.

Utrustning Lista 6ver den anvdnda utrustningen som anvands.
Utrustningens kapacitet och underhallsinstruktioner.
Produktionsplanering Ta fram dokumenterade planer fér

produktionsprocessen.

Svetsdatablad (WPS)

Skapa svetsdatablad och se till den anvands korrekt.

Kvalificering av
svetsprocedurer

Svetsprocedurerna ar kvalificerade innan arbete
paborjas med ratt kravniva

Kontroll och provning

Planera kontroll fore, under och efter arbete.

Material Etablera rutiner for hantering av materialcertifikat,
sparning och lagring av material.

Varmebehandling efter Rutiner for varmebehandling efter svetsning.

svetsning

Avvikelsehantering Rutin foér avvikande arbete och korrigerande
atgarder.

Kalibrering Lista 6ver anvand utrustning som anvands inom
arbetet som visar att kalibrering genomf{orts.

Sparbarhet Sparbarhet och identitet genom hela processen nir
nodvandigt.

Dokumentstyrning Rutiner for hantering av styrande och redovisande

dokument.

19




1SO 9001:2008
Kvalitets system

|

ENISO 3834
Kvalitetskrav for svetsning

A

Uppgift och EN 287 EN ISO 15614
ansvar EN ISO 9606 Specifikation
kom}petenﬁ: Kvalifikation av ,O,Ch .
Svetsingenjor, SR kvalifikation
Wt Certifikation o
Svetstekniker, svetsprocedurer
IWT PWPS
Svetsspecialist, WPQr
IWS WPS
———————
1SO 6520
1SO 4063 Klassificering
1SO 5817 EN IS0 9712 i S—— e
ISQ 100f11° [cke—forst-orande 51 foniavakelces
Kvalitetsnivaer testning svetsprocesser och

diskontinuteter

Figur 6: Oversatt tolkning, Standarder som reglerar kvalitetskrav for svetsade konstruktioner (Weman, 2012)

2.6 Svetsprocedur

En WPS ér ett dokument som definierar viktiga parametrar som anvands for en
speciell applikation vilket gor att arbetet gar att upprepa. WPS foljer en specifik
struktur och metod for att validera och godkdnna svetsprocessen, f6r hogre
riskkategori vid svetsning kravs det ett godkdnnande fran tredjeparts myndighet.
Samma utveckling av WPS som gjordes pa olika tillverkningsplatser visar att det kan
bli stora variationer i resultatet pa grund av toleranser. Samma inledande
forhallanden och material blev olika WPS (Aberg & Ericson Oberg, 2018).
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3 Metod

I kapitel 3.1-3.8 ges en 6versikt 6ver metoden som anvands. Fortsidttningsvis beskrivs
tillvagagangssattet for informationen och datainsamlingen. En férklaring 6ver vilken
forskningsansats som har valts att g& efter. Sedan en operationalisering for att visa hur
intervjuerna skapades. En dataanalys som beskriver hur analysen gick till for att fa
fram resultatet. Efter dataanalysen kommer en metoddiskussion som beskriver
studiens reliabilitet och validitet och till sist etiska aspekter.

3.1 Overgripande metod

Denna studie utgar fran ett hermeneutiskt forhallningssatt for att tolka och forsta data
for att kunna undersoka fallforetagets dagslage. Syftet med studien dr underséka hur
fallforetaget ligger till ndr det kommer till implementering av ISO 3834. Detta gors
genom att utgé fran en sammanstalld version av kraven som kravs for att uppna ISO
3834. For att fa reda pa hur fallforetaget ligger till skapades semistrukturerade
intervjuer med personer fran ledningen pa fallféretaget. Intervjuerna baseras pa
hornstensmodellen for att sakerstéilla att samtliga hornstenar besvaras, vidare gors
observationer som ett komplement till intervjuerna. Observationerna sker genom att
folja en person fran ledningen och processen visas samt forklaras. Ostrukturerade
intervjuer med personer pa plats vid processerna gors for att 6ka forstaelsen samt kan
ytterligare information komma fram vid dessa samtal.

Informationen som samlades in hdmtades fran tva databaser, kurslitteratur och
officiella kvalitetsdokument. Databaserna var Google Scholar och DiVa, Scholar
anvandes framst for att vetenskapliga artiklar om detta &mne pa engelska eller
svenska var begransad.

For att analysera insamlad data anvands en innehallsanalys, det férsta som gors ar att
transkribera respondenternas svar fran intervjuerna samt fora in de som togs upp i
observationerna och vad som noterades. Nar allt ar transkriberat kan informationen
kategoriseras eller om de anses vara “skrdap” raderades informationen. Nar all data
har kategoriserats tilldelas de ett tema i detta fall anvénds honstensmodellens
hornstenar som tema. Darefter kan ett resultat analyseras och sammanstillas.

For att forsoka hélla en hog reliabiliteten anvander undersokningen en etablerad teori
for att studien ska kunna aterskapas. Eftersom denna studie utfors i en social miljo
och deras uppfattning kommer att &ndras med tiden, detta gor det nast intill omdajligt
att aterskapa studien. Vilket gor att denna studie en lag reliabilitet. Validiteten pa
denna studie anses vara hog eftersom intervjuerna ar skapad utifran
operationaliseringen. Intervjuerna spelades in och skrevs ner pa transkriberades for
att fa det tydligare.

3.2 Vetenskapligt forhallningssatt

Tva vetenskapliga forhallningssatt som forskare kan utga ifrén i sin forskning ar
positivism och hermeneutik. De olika forhallningssétten har olika fokus, Positivismen
dr mer associerad till kvantitativa forskningsmetoder medan hermeneutiken ar
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kopplad till den kvalitativa forskningsmetoden. Positivism beskrivs som den sdkra
och exakta kunskapen och menar att all vetenskap ska férklara genom orsakssamband
dér all teori maste kunna bevisas genom empiri. Hermeneutiken inte handlar om att
kunna forklara fenomen utan vill i stéllet tolka information och foérsta méanniskor.
Personliga erfarenheter dr avgorande for att nd kunskap inom vetenskapen (Svensson
& Gertsson, 2010).

Detta examensarbete utgar fran ett hermeneutiskt férhallningssatt och
undersokningen som genomforts handlar om att fran forfattarens forstaelse tolka
insamlad data och genom den se hur fallforetaget ligger till i arbetet.

3.3 Information och datainsamling

Inledningsvis borjades det med att skaffa allman kunskap om ISO-3834,
svetsprocesser och kvalitets- och ledarskapsutveckling for att fa en battre verblick.
Detta skedde med hjilp av vetenskapliga artiklar inom berdrt omrade och officiella
dokument fér ISO-3834 samt kurslitteratur. For att hitta vetenskapliga artiklar
anvéndes olika databaser Google Scholar, DiVa. Dessa tva valdes eftersom det &r
kadnda databaser.

Det finns tva olika undersokningsmetoder, undersokning av primara och sekundara
kallor. Primédrdata ar data som hamtas av iakttagelser som hamtas specifikt for
undersokningen. Primérdata inforskaffas genom att gora faltundersokningar och de
genomfors pa tva olika sétt; direkt observation och intervjuer. Syftet med dessa ar att
skapa en verklighetsnara uppfattning om hur arbetet ser ut i dagsléget.

Observationerna gjordes 6ppna, med det menat att Observationerna gjordes med en
person fran ledningspersonalen som forfattaren fick folja runt till relevanta processer.
Dér forklarades hur processen fungerar av personen som visade processen samt den
som arbetade dér. I de olika processerna samtalades det med personer som arbetade
pa det stdllet. Samtalen som gjordes var ostrukturerade vilket menas att det inte var
nagra forbrededda fragor. I stéllet stélldes fragorna spontant baserat pa situationen
och respondentens svar pa frdgorna. Detta gjordes for att hora deras personalen pa
golvets perspektiv, och se hur det gar till for att 6ka forstaelsen 6ver processen. Efter
varje observation pa specifik plats dokumenterades observationerna och
kommentarerna. Detta tillvagagangssatt kan ha gjort att vissa detaljer inte noterades,
men i det stora hela fragades det viktigaste aspekterna upp. Syftet med
observationerna ar att observera hur fallféretaget arbetar med processerna och
identifiera brister.

3.4 Val av Forskningsansats

De tre sdtten som finns fOr att ndrma sig teorin ar, kvalitativ, kvantitativ och mixad
metod. Kort fattat ar kvalitativa metoden att forskaren anvander ord och 6ppna
fragor. Kvantitativa metoden innebér att samla in, analysera och tolka data. Mixad
metod anvander aspekter fran bade kvantitativ och kvalitativ.
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Fragestéllningen till detta examensarbete kraver en djup forstaelse av kring hur
foretaget arbetar idag. For att kunna besvara fragorna maste problemet beskrivas for
att komma till grundorsak och for att géra det véljs en interpretiviskt metod.
Forfattaren valjer att genomfora en kvalitativ studie for att fa en fordjupad kunskap
kring fragestillningen samt en mdjlighet att undersoka fallféretaget mer ingdende, for
att fa en battre forstdelse om fallforetaget. Studien utfors pa fallforetaget for att kunna
utfora intervjuer och observationer pa plats.

3.5 Operationalisering

For att denna studie ska fa ett resultat har en kombination av metoder anvéands, dessa
ar intervjuer, observationer och en innehallsanalys. Dessa intervjuer skapades och
frdgorna baserades utifrdn modellen hornstensmodellen. De delades upp utifran
hoérnstensmodellens hornstenar som grunduppdelning for att sékerstalla att alla delar
togs upp vilket leder till att det blir en heltdckande analys av organisationens arbete
med kvalitetssdkring. Modellen har anvants som en ram for att understka och bryta
ner olika nyckelaspekter i kvalitetsarbetet.

De personer som intervjuas i denna studie tillhor mekaniska avdelningen. Det &r tva
personer som intervjuas i denna studie for att arbetet handlar om att undersoka hur
foretaget ligger till i dagsldget. Bedomningen gors att det inte tillkomma nagon
ytterligare information genom att intervjua fler fran svetspersonalen. Intervjuerna
som genomfordes var semistrukturerade, detta for att fa ut mer information genom att
anpassa och stélla foljdfragor beroende pa intervjupersonens svar. Intervjuerna lag
som grund till datainsamling men genom att gora observationer kunde intervjusvaren
kompletteras med ytterligare information som inte togs upp i intervjuerna samt 6ka
forstaelsen over respondenternas svar. For att sammanstalla ett resultat gjordes en
innehallsanalys, detta for att organisera och analysera insamlad data pa ett
strukturerat satt. Innehallsanalysen delades upp i kategorier och teman, de teman var
fran hornstensmodellen och kategorierna kom fran de sammanstélla aktiviteterna fran
ISO 3834 kraven men de behoves ytterligare kategorier som adderades.

Intervjufragorna kategoriserades enligt de sex delar som ingar i hornstensmodellen.
Satt kunden i centrum

Har utformades fragor for att uppmarksamma hur fallféretaget arbetar med att
involvera och reagera pa kundernas behov och feedback. Detta for att forsta hur val
kunden &r integrerad i arbetsprocessen.

Basera beslut pa fakta

Under denna skapas fragor for att undersoka hur beslut fattas med hjalp av olika data
och d@ven hur dokumenthanteringen fungerar. Detta for att fa forstaelse dver hur
organisationen fattar beslut som kan verifieras.

Arbeta med processer

Fragorna riktar sig har for att understka hur fallforetaget arbetar med processer och
hur processer forbattras. Aven hur samarbetet mellan avdelningarna ser ut vilket
ocksa paverkar processens effektivitet.

23



Arbeta med stindiga forbattringar
Har innehaller fragorna fragor om hur forbattringsmodeller anvands, och hur
modellerna arbetas med, till exempel uppfoljning av ett forbattringsarbete

Skapa forutsittningar for delaktighet

Fragorna har riktar sig till att titta pa hur de olika avdelningarna samarbetar. Genom
att stalla fragor om hur samarbetet fungerar, skapas en forstaelse hur de gemensamt
kan hjalpas at for att bli effektivare och nd de gemensamma malen for kvalitet.

Ledningens engagemang

Denna sektion riktar in sig pa ledningens roll i kvalitetsarbetet. Genom att stilla
fragor om ledningens engagemang och hur involverade i kvalitetsarbetet de ar kunna
forsta hur fallféretagets ledning dr involverad.

Generellt

Slutligen, i den generella sektionen for att fa en generellare bild stills fragor om vilka
rutiner som redan finns och hur de kan férbéttras. Aven vilka utmaningar som finns
och vilka majligheter i den aktuella arbetsprocessen. Detta kan visa om nagot omrade
behover sarskild uppmarksamhet.

Genom att anvianda dessa fragor och dela upp dessa i hornstensmodellens sex delar
gavs mojlighet att fdnga en helhetsbild over fallforetagets kvalitetsarbete. De
kompletterade informationen fran observationerna Genom att analysera svaren
kunnat f en uppfattning om dess styrkor som svagheter, samt visa hur de ligger till
med att implementera ISO 3834 standarden.

3.6 Dataanalys

En innehallsanalys anvédnds for att analysera insamlad data fran intervjuer och
observationer. Innehéllsanalys ar en forskningsteknik for att géra upprepbara och
giltiga slutsatser den kan goras i 4 steg, det forsta steget som (Bengtsson, 2016) tar upp
ar att forskaren maste sitta sig in och forsta helheten. Genom att lasa igenom den
transkriberade texten forsta vad som pagar dér efter bryts texten ner i mindre delar
som forskaren behover for att besvara den initiala fragestéllningen. Varje nerbruten
del tilldelas en kod for att underlétta organiseringen av data. Det andra steget &r att
texten som ar omarkt behover antingen inkluderas och kodas annars om texten inte
ger svar pa fragestillningen ar det “skrap” och kan uteslutas. Originaltexten ldses
tillsammans med den slutgiltiga listan.

Steg tre struktureras for analys, dar texten delas in i bredare grupper som kallas
kategorier. Kategoriseringsprocessen identifieras och struktureras kategorier fran
innehallet. Det ar viktigt att kategorierna dr homogena internat vilket innebar att
innehallet relaterar till varandra. Kategorierna bor ocksa vara heterogena externt
vilket betyder att bor inte innehalla delar som passar in i flera olika kategorier.
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I steg fyra sammanstalls resultatet och analyserar det. Beroende pa forskarens
forhallningssatt. Till exempel i studier som basera pa hermeneutik fokuseras pa att
undersoka hur informationen ger betydelse. I en innehallsanalys &r det viktigt att data
betraktas pa ett neutralt satt. Forskaren kan gora ett val mellan en manifest och latent
metod. I manifest metoden anvéander forskaren respondentens ord for att halla sig
ndra till ursprungsbetydelsen. Medan i latent metoden ska forskaren identifiera dolda
betydelser i svaren (Bengtsson, 2016). Genom att folja dessa steg for att analysera data
i from av intervjusvar och observationer.

I steg ett borjas det med att transkribera den data som samlats in via de intervjuer som
genomfordes. Transkriptionen gors automatiskt genom att lagga in den inspelade
ljudfilen i Word. For att sdkerstélla att Word fick med allt och att det blev korrekt
lyssnades det igenom och adderade det som fattades och korrigerade det som blivit
fel. Genom observationer kunde en tydlig helhetsbild skapas som var viktigt for att
kunna skapa en tydligare forstaelse 6ver respondenternas svar samt kunna finna
andra brister. Observationerna som gjordes lades dven in i Word tillsammans med
intervjusvaren. Syftet med steg ett var att skapa sig en god forstaelse over de data som
samlats in (Bengtsson, 2016). Genom att transkribera intervjuerna och genomfora
observationer pa plats, kunde en god forstaelse 6ver arbetet som respondenterna
arbetar inom.

I steg tva och tre genomfordes samtidigt eftersom intervjuerna ar skapad sa att
frdgorna var anpassade till en kategori. Det forsta som gors ar att bedéma om
informationen dr anvandbar eller inte. Om informationen inte dr anvandbar
betraktades den som ”skréap”.
Nagra fragor som betraktades som skrap:
e Diskuterar ni intern och extern effektivitet och hur arbetar ni med detta?
e Hur och nér foljer ni upp effekter av pagaende och utforda
forbattringsarbeten? Finns faststdllda matt och matmetoder?
e Anvénder ni nagra metoder eller verktyg for att kunna sidkerstalla sambandet
mellan resultat och forbattringsatgard.
Dessa tre fragor var otydligt formulerad. Vilket gor att svaren pa dessa fragor blev
oklara. Detta gor att svaren inte gick att anvénda for att besvara den initiala
fragestallningen och svaren betraktades dé som ”skrap”.

Informationen som ansags vara anvandbar for forskningsfragorna skapades det koder
till. For att skapa koder analyserades och sammanfattades citaten. Det gjordes for att
utvérdera vilken kategori koden skulle hora till. Eftersom fragorna var baserade att
redan tillhora en kategori passade informationen redan in. Dock eftersom det var
semistrukturerade intervjuer och observationer som behovde flyttas till ratt kategori.
Nér all information tillhorde ratt kategori kunde koder skapas, se figur 7
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Citat

“Svetsarna kors tills
de slutar att fungera, da far de service”

Kategori

Litrustning

Figur 7: Ett exempel pa hur ett citat tilldelas till en kategori

I steg tre organiserades alla kategorier genom att placera de inom relevant teman.
Genom att kategorierna strukturerades inom relevanta teman blev det majligt att
skapa en mer sammanhangande och systematisk analys av datamaterialet. Detta
bidrog till att formulera resultatet genom att det gjordes 6vergripande monster fran
den omfattande mangden data som samlats in, se figur 8.

I sista steget borjar resultatet och analysen att sammanstéllas. I denna studie
analyseras respondenternas svar utifrdn manifestmetoden. Denna véljs eftersom det
bedoms att det inte finns nagon dold betydelse i respondenternas svar. Genom att
tillimpa denna metod kunde ett resultat sammanstallas samt analytiska slutsatser
dras baserat pa det faktiska innehallet i respondenternas svar. De slutgiltiga
kategorierna och teman som anvands for att sammanstalla resultatet, presenteras i
figur 9. Dessa teman blev som de hornstenar som ingdr i hornstensmodellen.
Kategorierna som skapats forsokte fran borjan att koppla till kraven for ISO 3834
standarden, se tabell 1. Utrusning och kalibrering hamnade under samman

kategori “utrustning”. Detta for att de kan sammanstallas tillsammans i resultatdelen.
Vidare behovdes det skapa ytterligare kategorier som inte tillhorde tabell 1 som till
exempel kategorin “samarbete”. Denna kategori behoves lagga till eftersom den var
relevant for fragestéllningen. Den slutgiltiga innehallsanalysens teman och kategorier
som anvéndes finns i resultatet se figur 9.
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Kategori Tema

> Begransningar >
> Sparbarhet > Ledarskap
> Tid >

Figur 8: Exempel pa hur kategori sorterades till ett tema.

3.7 Metoddiskussion

Denna studie gors genom bade observationer och intervjuer och avsikten med att
utfora bade intervjuer och observationer ar att fa en tydligare bild 6ver dagslaget pa
fallféretaget. Genom att gora semistrukturerade intervjuer kunde en del fragor
forberedas men beroende pa respondenternas svar till fragorna kunde foljdfragor
stdllas. Intervjuerna genomférdes med tva personer fran den mekaniska avdelningen.
Den mekaniska avdelningen valdes da det dr de som genomfor svetsningarna. Tva
personer valdes eftersom det inte ar mojligt att genomfora intervjuer med alla.
Dessutom, att intervjua fler personer som inte har insyn i hur de arbetar ger inte
relevanta svar. De tva som intervjuades var personer som ingar i ledningen for
svetsarbeten pa fallforetaget. Dessa valdes ut pa grund av relevans till deras arbete
samt erfarenhet av olika svetsarbeten.

Observationerna skedde i samband med en ur ledningspersonalen dar delar ur
processen visades och sa gjordes ostrukturerade intervjuer fler personer som jobbade
med delen ur processen stéllas, de gjordes ostrukturerade for att det var svart att
forbereda fragor. Fragorna baserades pa vad som togs upp i stunden samt vad
respondenterna hade sagt i tidigare intervjuer. Detta var effektivt da personens egen
uppfattning om vad som fungerade bra och vad de fanns for problem framkom och
dven hora responsen pa ledningens uppfattade problem.

I denna studie var det mest lampligt att anvanda observationer och intervjuer for att
samla data dé detta arbete bygger pa att ta reda hur foretaget arbetar idag, vilket gor
det optimalt att intervjua och observera. Det hade varit svért att anvanda nagon annan
data insamlings metod till detta arbete.

3.7.1 Reliabilitet och Validitet

Realiteten i ett kvalitativarbete ska bedomas pa ett annat sitt eftersom inom kvalitativ
forskning ar det inte mojligt att berdkna tillforlitlighet kvantitativt. Reliabiliteten
handlar mer om att pa ett intressant, palitlig och begripligt satt kunna beskriva hur
forfattaren har gatt till vaga for att samla in och bearbeta data (Mélardalens
universitet, 2023).

Extern reliabilitet dr svar att uppna i en kvalitativ studie eftersom det dr omajligt att
aterskapa samma sociala sammanhang och forutsdttningar som den initiala studien
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hade. Dock finns det en del strategier som en kvalitativ forskare kan anvédnda sig av
for att mota de krav som extern reliabilitet stdller. Till exempel; en strategi ar att
forskaren gar in i samma sociala roll som den initiala forskaren. Annars kommer nya
studien inte att kunna jamforas med originalstudien (Bryman, 2016).

Validitet kan ocksd oversattas till relevans. Det kan forklaras i relevansen hos
insamlad data for studien och hur val metoden fungerar. Utmaningen som kan uppsta
ar att samla in data som ér relevant for arbetet. Till exempel; att ge franska studenter
ett IQ test pa engelska skulle mest troligt ge hog realiteten, dock blir det ett ogiltigt
matt pa studenters IQ. Det mater i stdllet studenters kunskap i engelska. Med andra
ord ska insamlad data reflektera det som studien avser att undersoka (Halvorsen,
2009).

Validitet &r pd manga satt den viktigaste kvaliteten. Intern validitet beskrivs som att
de teoretiska idéerna och forskarens observationer ska stimma Sverens detta tenderar
att styrka kvalitativa undersokningar. Extern validitet handlar om att de saker som
hittas kan generaliseras till andra sammanhang. Problemet med extern validitets
handlar om att det kan vara svart att generalisera studier (Bryman, 2016).

For att forsoka halla en hog reliabiliteten anvander undersokningen en etablerad teori
for att studien ska kunna aterskapas. Hornstensmodellen &r en kédnd teori inom
kvalitetsutveckling. Undersokningen har avgransats till hur ett foretag kan anvanda
hoérnstensmodellen nér de ska borja implementera ISO 3824-2 i foretaget. Denna
studie har utforts i en social miljo och deras uppfattning kommer att d&ndras med
tiden, vilket gor det nast intill omojligt att aterskapa studien. Vilket gor att denna
studie en lag reliabilitet.

Officiella kvalitetsdokument, vetenskapliga artiklar och tryckta bécker har anvants for
att samla in information. Insamling av data gors via semistrukturerade intervjuer.
Detta gor att validiteten okar eftersom studien baseras pa flera olika kallor.
Intervjufragorna skapades med hénsyn till hrnstensmodellens delar och ISO 3834:s
krav, detta for att fragorna som stalls ska ge svar som kan anvéndas.

3.8 Etik

Det finns fyra huvudprinciper som utgor grunden for god forskningsetik som denna
studie foljer. Dessa ér:

e Informationskravet: Personer som deltar ska informeras av forskaren om
syftet for studien. De ska ocksa informeras om att deltagandet &r frivilligt
och att de har ritt att avbryta sin medverkan.

e Samtyckeskravet: Personerna har ratt att besluta om de deltar eller inte
deltar.

¢ Konfidentialitetskravet: Personerna som deltar maste behandlas sé att de
skyddas fran att utomstaende personer kan fa tillgang till personernas
uppgifter.

e Npyttjandekravet: Uppgifter far enbart anvandas till det primart syfte
(Vetenskapsradet, 2003).

28



Studien foljer dessa principer om god forskningsetik. Personerna som intervjuades
fick vélja sjdlva om de ville delta i studien eller inte. De informerades om att de
kommer att vara anonyma i och vad resultatet kommer att anvéndas till. De
intervjuade blev tillfrdgade om det var okej att spela in intervjuerna for att enklare
kunna transkribera det som sades. Fallforetaget onskade ocksa att vara anonymt
déarfor refererar studien till fallforetaget.
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4 Resultat och analys

Kapitel 4.1-4-6 ar resultatet av intervjuerna presenteras och analyseras. I kapitel 4-7
finns en sammanstallning hur vél fallféretaget uppfyller kraven for ISO 3834-2 och en
motivering.

4.1 Hornstenar for offensiv kvalitetsutveckling

Hornstensmodellen bestar av olika hornstenar. Intervjuerna har delats upp utifran
dessa hornstenar for att pa sa satt kunna knyta ihop det som framkom fran intervjun
med teorin fran de olika hérnstenarna, samt egen observation pa plats.

Tva intervjuer genomfordes pa fallféretaget. De personer som intervjuades var
planeraren for svetsarbeten och chefen for svetsarbeten. Genom att gora en
innehallsanalys har sex teman anvants som kommer fran hornstensmodellen. Nedan
kommer varje tema att presenteras for sig.

Kategori Tema
> Kompetens >
> Feedback > Kunden
> trustning >
> Material > FProcesser
> Lager >
— Effektivitet > o
> Flexibilitet > Forbatiringar
> Begransningar >
> Sparbarhet > Ledarskap
> Tid >
> anumfanthanterirtng > Eakia
>Infnrmat|nnshanter|ng >
> Kommunikation )
> Samarhbete > Delaktignet

Figur 9: Innehdllsanalysens alla kategorier och teman for att sammanstélla ett resultat
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4.2 Satt kunden i centrum
Bada respondenterna anser att de sétter kunden i centrum da det ndmns att de jobbar
med att uppfylla kundens krav.

”Pa planerade jobb ar det ldttare att gora jobben i tid eftersom da kan jag springa runt
och leta ritningen som ska anvandas medans pa akuta jobb kan de bli svart, d& ibland
maste en ny ritning goras.”

Nar fallforetaget har planerade jobb dr det lattare da det finns gott om tid att
férbereda och organisera de nddvandiga resurserna som ritning, licenser och
dokumentation. Detta leder till att risken for forseningar ar liten da allt kan férberedas
i forvag. Problem uppstar vid de akuta jobben som &r oplanerade. Dessa jobb &r
utmanande eftersom ritningar och dokument ar svara att hitta och ibland maste nya
skapas. Detta kan bero pa att det saknas en tydlig process for att hantera ritningar och
dokumentation for att kunna hantera de akuta jobben mer effektivt. Detta kan leda till
att produktionen star stilla onddigt lange, vilket kan vara kostsamt.

”Vi har rutiner for att fornya svetscertifieringar hos personalen.”

En respondent svarar att de har rutiner for nér svetspersonalen behdver férnya sina
certifieringar. Har ndmns det ocksa att administrativa problem uppstar da personer
som ej borde fornya certifieringar gor det. Vilket kan gora att ens egna planering inte
stdimmer. Detta problem skulle kunna diskuteras for att 16sa problemet genom att
antingen centralisera och lata en person fornya alla eller alla avdelningar med svetsare
bor fornya sina egna svetsares certifikat. Fortsdttningsvis far personalen den
utbildning och de certifikat de behover for att kunna utfora jobben pa ett korrekt sétt.

4.3 Engagerat ledarskap
”Feedback det ar inget vi far, Eller nér vi har gjort ett daligt jobb far vi saklart hora det
Men inte nér vi gor ett bra jobb.”

Feedback ar en viktig del av organisationen for utveckling och framgang, det ar lika
viktigt att f& hora vad som gors bra och vad som behover forbattras. I detta fall verkar
det som att positiv feedback ar nagot sillsynt och nér det vél kommer feedback &r den
negativ.

”Vi arbetar nastan inget med kvalitetsutveckling eller det ar en
kvalitetsutvecklingsgrupp som har hand om kvalitetsutvecklingen.”
” Aven ifall jag skulle arbeta med det finns det véldigt lite tid att ligga.”

Bada respondenterna svarar att de inte har tid att arbeta med just kvalitetsutveckling
eftersom allting annat tar mycket av tiden. Vid observationerna och det namns av
respondenterna att det laggs mycket tid pa icke viardeskapande saker till exempel det
som ndmndes ovan att sdka ritningar som kanske eller kanske inte finns.
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”De ar klart att man vill alltid gora battre ifran sig och utvecklas s& hade girna lagt
mer tid pa att arbeta med kvalitetsarbeten.”

Det ar tydligt att viljan att arbeta med kvalitet och kvalitetsutveckling finns dér hos
ledarskapet. Denna vilja ar en vardefull och nédvandig drivkraft f6r att uppna en
effektiv struktur i organisationen. Eftersom viljan redan finns dar ar det mojligt att
dndra strukturen hos fallféretaget och forbattra nuvarande arbetsmetoder. Att
ledarskapet har ett engagemang for kvalitetsutveckling ar bra for framtiden. Dock &r
det viktigt att forsta att i dagsldget finns hinder som begransar fallforetaget att
utveckla sina ambitioner inom kvalitetsarbeten.

4.4 Basera beslut pa fakta
”Saknar inloggning till att se svetsarnas licenser, vilket gor att det blir en firma som
far jobbet dven ifall ndgon av véra egna svetsare har licensen.”

En respondent tog upp det att saknades inloggning for att se vilka svetsare som hade
vilka licenser for att vid till exempel jourjobb kunna ringa ut en person med ratt
licenser. Ofta har externa firmor anlitats, &ven nar de egentligen finns egna
kvalificerade svetsare tillgangliga, eftersom oversikten saknas. Exempelvis nar det
sker saker utanfor officiell arbetstid gar det inte fa tillgang till vilken svetsare som ar
tillganglig med ratt licenser. Darfor blir det l4tt s& att externa firmor anlitas.

”Har mitt egna system for hur jag hanterar dokumenten.”

En respondent ndimnde att det inte fanns nagot system for dokumenthantering i
organisationen. Alltsa att de saknas en standard f6r hur saker ska sparas och lagras.
Detta paverkar dé effektiviteten hos foretaget eftersom alla sparar saker som de vill.
Detta fungerar, sa lange ens egna dokument ar de enda som beh6vs, men problem
uppstar nar andra vill hitta dessa dokument. Fortséttningsvis uppstar samma problem
vid sokning av andras dokument. Genom att implementera riktlinjer eller ett ramverk
for hur dokument ska sparas, underléttas processen i langden genom att enhetlighet
skapas.

Fallforetaget anvander inte i detta fall de sju ledningsverktygen konsekvent. Det togs
upp av de intervjuade att den personen utvecklat ett eget system for hantering av
dokument.

4.5 Arbeta med processer
”Svetsarna kors tills de slutar att fungera, da far de service”

I dagsldget finns det ingen process for att underhall pa svetsarna hos foretaget. Dessa
svetsar anvands tills de gar sonder och da lamnas in for att lagas. Detta &r ett problem
eftersom WPS anger instéllningar som svetsen ska stéllas in pa. Det kan inte
garanteras att svetsens installningar dr samma som star pdA WPSen. Da blir kvaliteten
pa svetsningen inte som planerad. Svetsarna anvédnds utan att en underhallsplan
finns, och servas enbart nar de slutar att fungera eller vid tydliga fel.
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”Produktionen bara skickar en arbetsorder pa det de vill ha gjort, sedan kan jag fa
springa en halv dag och soka efter ritningen och inte sakert den finns nagonstans eller
gar att hitta.”

Det finns utmaningar vad géller kommunikation och informationshantering mellan
produktion och underhall. Intresset finns for bra samarbete, men fungerar inte just nu.
Vidare finns det andra hinder for optimal effektivitet. Exempelvis ar det svart att hitta
ratt ritning pa arbetet som ska utforas, eftersom bara vissa finns digitalt, andra lite
overallt.

”Har borjat att marka roren pa bada sidorna sa att ingen bara ska ta en del av roret
och sédga bort mérkningen och gora roret oanvandbart.”

Spérning av materialet som anvands vid vissa svetsjobb ar viktigt. Genom att kunna
spara ett material, dr det mojligt att se vart roret kommer ifran och for att kunna visa
att roret har dessa egenskaper, kvaliteter och ursprung som behdvs for att uppfylla
kvalitetsstandarden. Detta att mérka roren pa bada sidor ar en ny process de har
borjat med. De upplevde problem med att delen med koden kapades bort utan att den
skrevs upp pa rordelen som blev krav, vilket gjorde att roret blev oanvandbart.

”Vi lagrar varat material rdtt men da de kan ha lagrats fel innan vi plockat ut
materialet kan de redan vara forstort.”

Att lagra material korrekt ar viktigt s de inte forstors och kan anvandas korrekt. Det
ndmns under observationer att svetselektroder lagras fel hos centrallagret. Detta kan
paverka dessa negativt. Det kan gora att svetselektroderna fungerar samre nar de
anvands och kan dé leda till kvalitetsforsamringar. Detta géller inte enbart
svetselektroder, utan allt material. Det ar viktigt att det finns processer for att
informera alla berérda som har hand om lagring av material. Sa att de far veta hur de
ska hantera och lagra material korrekt for att forhindra férsamring och bevara
funktionaliteten och kvaliteten.

4.6 Arbeta med standiga forbattringar

"I dagsléaget dr vi som hustomtar, vi ska kunna lite om mycket.”

”Det finns sa ménga olika typer av jobb, vi maste vélja vilka jobb vi ska utfora sjalva
och vilka av jobben en extern firma ska fa.”

I fallforetagets situation i dagslaget beskriver de sig sjdlva som hustomtar dér de
maste ha en bred kunskap inom en méngd olika svetsjobb. De har darfor prioriterat
att personalen ska ha mangsidig kompetens och later externa specialistfirmor utfora

specialistjobben.

”Vi anlitar specialister som bara utfér den typen av jobb till exempel pannsvetsning.”
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Vid vissa licensierade svetsjobb anlitar de specialister eftersom de ar experter pa den
svetstypen, exempelvis pannsvetsning. Eftersom dessa inte behéver kunna en mangd
olika svetsjobb kan de vara effektivare och halla en hogre standard pa dessa typer av
jobb vilket gor att det blir billigare i lingden.

"I framtiden vill vi kanske gora allt sjélva, eller bara en liten del.”

Fallforetaget dr osdker pa strategin framat. I framtiden skulle de kunna vélja att utfora
allt sjdlva och inte anlita externa firmor. Detta skulle krdva en mangd olika licenser
hos personalen och det skulle krdvas att de har implementerat ISO 3834 standarden
och EN 1090 standarden.

En annan vag de skulle kunna gd ar att utvardera de mest dterkommande svetsjobben
som outsourcas till externa firmor. Genom att utbilda personalen att kunna utfora
dessa jobb kan outsourcingen minska.

Det ar dven mdjligt att minska kapaciteten de har idag och utfora farre jobb och anlita
externa firmor pa storre del. Detta skulle gora att de kan fokusera pa specifikt utvalda
jobb, som till exempel att bli specialister pa en del jobb och outsourca mindre
krdvande jobb.

Respondenterna svarade att de inte arbetade specifikt med nagon metod for standiga
forbattringar men att de forsoker forbéttra och underlétta arbetet kontinuerligt.
Problemet med att inte anvédnda sig av ndgon metod for forbattringar dr att de blir
ostrukturerade och med det menas att det saknas strategier att genomféra och
utvardera forandringarna. Det kan gora att forbattringarna inte blir kontinuerliga och
déarfor kan en metod som till exempel PDSA cykeln anvidndas vid arbete med standiga
forbattringar. Genom att skapa en rutin att anvénda sig av PDSA cykeln kan
forbattringar genomforas, forandringarna utvarderas och dven justera for att
sakerstélla att forandringarna ar effektiva och kan anvandas over tid.

4.7 Skapa forutsattningar for delaktighet

Resultatet av intervjuerna visar att det finns brister nar det kommer till att skapa
forutsattningar for delaktighet.

”Eftersom det finns en kvalitetsgrupp som arbetar med kvalitetsfragor arbetar vi
nastan inget med det.”

Respondenterna tog upp att det finns en kvalitetsgrupp som arbetar med
kvalitetsutveckling. Vilket da gor att delar av organisationen inte deltar i
kvalitetsarbetet. Detta gor i sin tur att ledningen inte blir engagerad i sjdlva
kvalitetsarbetet.

” Aven ifall vi skulle vilja arbeta med kvalitetsutveckling finns det minimal tid till
det.”
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En annan betydande sak respondenterna tog upp ar att deras arbetsbelastning ar hog.
Det gor att majligheten att delta i kvalitetsarbetet dr begransad och det blir svart att
lagga tillrackligt med tid och resurser pa att forbattra kvalitetsarbetet da. For att
forbattra kvalitetsarbetet behovs det frigora tid som nu fylls av annat, om kvaliteten
forbattras, kan tid frigéras som i sin tur leder till att mer tid kan ga till
kvalitetsforbattring. Detta blir som en cirkel att 6kad kvalitet mer tid till annat och att
arbeta mer med kvalitet. Genom att 6ka ledningens deltagande kan fallforetaget skapa
en kultur dar kvalitetsarbete dr en del av det dagliga arbetet.

4.8 Uppfyllnad av ISO 3834-2 kraven

I tabell 1 gors en sammanstéllning av hur vl fallforetaget uppfyller kraven enligt ISO
3834-2. Bedomningen gors utifran intervjuerna och observationer som gjorts pa
fallféretaget. For varje aspekt av ISO 3834-2 beskrivs uppfyllnadsnivan. Den beskrivs
i form av antingen hog, medel eller 1&g och ger en kort beskrivning av bedémningen.

Tabell 2 ISO-3834-2 dar det som efterfragas kréavs och ifall foretaget i nulaget uppfyller kraven

Aktiviteter Uppfyllnadsniva | Beskrivning

Hég/Medel/Lig av uppfyllnad
Genomgang av krav | Hog Tydliga och noggranna for att kunna
och tekniskt material sakerstalla att kraven som uppges ar

mojliga att uppfylla och att
tillrackligt med information finns

Kompetens for | Hog Svetsare, svetsoperatdrer och

personal svetsansvariga har rétt licenser
utifran de arbeten som utfors enligt
standard

Utrustning Lag Utrustningslista saknas, bristfalligt

underhall, ej kalibrerad utrustning.
Det dokumenteras inte om
eventuella problem finns pa
utrustningen.

Produktionsplanering | Medel Kommunikationen kan vara otydlig
ibland. Dokumenterade
produktionsplaner finns tillgangliga
ofta, men inte alltid. Ofta ar
samarbetet mellan avdelningarna

bra.
Svetsdatablad (WPS) | Hog WPS:er skapas pa ett korrekt satt
enligt standard.
Kvalificering av Hog Svetsprocedurerna ar kvalificerade
procedurer och godkinda vid behov nér de

paborjas. Svetsprocedurerna ar
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anpassade efter specifika arbetskrav
och material.

Kontroll och Hog Kontroll och provning fére under och
provning efter svetsarbete finns. Vid upptackt
av avvikelse kan problem korrigeras.

Material Medel Rutiner for materialhantering och
sparbarhet finns delvis, inte alltid
konsekvent, lagras fel pa

centrallager.

Varmebehandling Hog Det finns rutiner for

efter svetsning varmebehandling efter svetsning vid
behov.

Avvikelsehantering Medel Det finns rutiner for avvikande

arbete och korrigerande atgarder.
Det upprittas inte forebyggande
planer for att forhindra avvikelser

Kalibrering Lag Saknar rutiner for regelbunden
kalibrering. Kalibrering enligt
standarder och rekommendationer
utfors for sallan.

Spérbarhet Medel Dokumenten ar tillgangliga men
svarigheter att aterfinna dessa
dokument finns. Rutiner for material
finns tillgangligt. Sparbarhet till
ansvarig person som utfort arbete
finns inte.

Dokumentstyrning Lag Ingen tydlig
dokumenthanteringsstruktur,
oorganiserade dokument, brist pa
metoder for att sékerstélla att alla
anstallda har tillgang till
dokumenten.

Sammanfattningsvis har fallféretaget en blandad niva i hur de uppfyller kraven nar
det kommer till de olika aktiviteterna av kvalitetssdkring vid svetsarbeten. Vissa
omraden visar att de redan har etablerade rutiner och processer som bidrar till att
uppfylla standarden ISO 3834-2. Nagra av dessa omraden ar Svetsdatablad (WPS)
Kontroll och provning samt virmebehandling efter svetsning.

Men det finns omraden dér de méste forbattra for att kunna implementera ISO 3834—
2. Det férekommer brister i dokumenthantering och sparbarhet. Aven material och
utrustning vilket alla gor att kvalitet och effektivitet paverkas negativt. Alla dessa
omraden behdver utvecklas for att kunna implementera ISO 3834-2.
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5 Diskussion

I kapitel 5 diskuteras resultatet fran studien. De olika hornstenarna i modellen visar
vilka problem som finns och olika atgarder. Hornstensmodellen diskuteras dven som
metod hur bra den fungerar att anvandas i detta scenario. Det diskuteras 6ver
metoden som anvands. Kapitlet avslutas med rekommendation till framtida
forskning.

5.1 Hornstensmodellen
Satt kunden i centrum:

For att forbattra hanteringen av akuta, oplanerade jobb kan de vara fordelaktigt att
implementera en mer strukturerad process for dessa situationer. Det skulle kunna
vara att ha battre dokumenthantering for att kunna hitta de nédvéandiga dokumenten
och minimera tiden som spenderas pa att leta efter dessa. Fortsattningsvis kan den
tiden minimeras och ledningspersonalen far mer tid 6ver att spenderas till att arbeta
med kvalitetsutveckling i stéllet for saker som inte dr vardeskapande.

Engagerat ledarskap

For att forbattra situationen skulle det kunna vara bra att utforska olika metoder for
att 6ka feedback kulturen och gora kvalitetsutvecklingsarbetet mer effektivt, eftersom
det kraver lite resurser. Det skulle dven vara fordelaktigt att lagga mer tid pa
kvalitetsutveckling dven da tiden ar begransad. Eftersom den tid som laggs pa
kvalitetsutveckling frigor mer tid i framtiden och det bidrar till 6kade vinster.

For att ledningen ska kunna bli mer engagerad behovs det att de kan lagga minimal
tid pa icke vardeskapande arbeten. Mycket av tiden gar &t till icke vardeskapande
arbeten och kan det minskas kan ledningen fokusera mer pa att arbeta med att
implementera ISO 3834 standarden. Fortsattningsvis ar det viktigt att kunna
kommunicera varfor implementeringen av ISO 3834 gynnar foretaget pa sikt.
Exempelvis genom att det blir 6kad kvalitet som ger 6kad kundtillfredsstéllelse och
minskade kostnader.

Basera beslut pa fakta

Fallforetaget har problem med dokumenthanteringen, samt att identifiera vilka
svetsare som har rétt licenser. Dessa brister kan paverka foretaget negativt i
effektivitet och det blir svart att hantera resurser kostnadseffektivt.

Bristen pa licenshantering marktes tidigt i intervjuerna. Det fanns problem med att se
svetsarnas licenser detta paverkar foretaget genom att det leder till onddiga
kostnader, eftersom det tar lang tid att ta reda pa vilka licensierade svetsare som finns
tillgangliga. Om produktionen maste sta stilla blir det &nnu en kostnad och darfor ar
en enkel 16sning att anlita en extern firma och detta blir ytterligare en kostnad.

En annan brist var foretagets dokumenthanteringssystem som visade att
dokumenthanteringen inte fungerade sarskilt bra. Da personer har ett improviserat
system for att hantera dokument, vilket gor att foretaget blir beroende av enskilda
personer. Om den personen lamnar foretaget kan det leda till att dokumenten blir
annu svarare att hitta och anvanda effektivt. Vidare saknas enhetlighet och
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standardiserade metoder for att hantera dokumenten, vilket gor att det blir svarare for
personer att hitta dokumenten de soker. Aven finns det problem med att speciellt
ritningar inte finns i ett system péa ett och samma stélle. Vissa ritningar gar att hitta i
systemet och andra inte finns i nagot system. Da maste det genomfdras en sokning i
kéllaren och inte sdkert ritningen finns dér heller och d& har mycket tid gatt at till att
soka ndgot som inte finns.

Genom att se till att det finns konton att hantera licenser till alla som behdver kan
detta minska risken for att externa firmor anvéands i onédan och darmed minska
kostnaderna. Foretaget bor utveckla en process for hantering av dokument for att 6ka
enhetligheten och gora atkomsten till dokumenten enklare. Genom att lata
avdelningarna sjélva ansvara for sina ritningar skulle de decentralisera ansvaret fran
underhallsavdelningen vilket skulle underldtta for underhéllsavdelningen. Det skulle
aven Oka produktionsavdelningarna engagemang och se till att ritningarna ar
uppdaterade och att de vet far de finns. Detta skulle kunna medféra att vantetider
minskas.

Arbeta med processer:

Hos foretaget anvands svetsarna intensivt, och vid kvalitetssdkring ar det viktigt att
de upprétthaller en viss standard. Eftersom svetsarna saknar en underhallsplan kan
problem med dessa uppsta. Exempelvis att instdllningarna som gjorts inte stimmer
overens med det som de instdllningarna som star i WPS:en och det i sin tur kan leda
till den tankta kvaliteten inte uppnds. Med detta kan det leda till oplanerade
driftavbrott som ger onddigt hoga kostnader. Genom att implementera en
strukturerad underhallsplan enligt rekommendationer for svetsarna skulle garanteras
att den tankta standarden kan uppnas ifall svetsningen ar utférd korrekt. Detta skulle
gora att sikerheten hojs samt att kvaliteten blir hogre.

Arbeta med stindiga férbattringar

Foretaget beskriver sig sjdlva som “hustomtar” eftersom de behover en san bred
kompetens inom svetsning. Detta har bade férdelar och nackdelar. Det positiva ar att
de kan utfora en stor méngd jobb. Vilket gor att de kan mycket men de blir inte
experter pa nagot speciellt jobb. Det negativa dr att nar det kommer till mer
specialiserade jobb som kréver extrem noggrannhet kan det vara svart att gora samma
svetsjobb som en expert pa just det jobbet med hog precision och effektivitet. Darfor
véljer foretaget i dagsldget att anlita just dessa specialister till sddana jobb. Ifall
foretaget implementerar standarden ISO 3834 6ppnar det upp for att utfora fler
svetsjobb sjdlv. Vilket dr en process dér det kravs att hitta den mest kostnadseffektiva
balansen mellan externa och interna resurser.

Skapa forutsiattningar for delaktighet

Det finns brister pa delaktigheten, men dessa brister uppkommer mest som en
kombination av de andra delarna i hdrnstensmodellen. Exempelvis genom att
effektivisera arbetet med processer, det skulle frigdra mer tid att arbeta med
kvalitetsgruppen eller skulle avdelningen kunna borja arbeta mer med
kvalitetsutveckling.
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5.2 Resultatdiskussion

Resultatet fran intervjuerna och observationerna gav en inblick i hur fallféretaget
uppfyller kraven till ISO 3834-2 och de stodjande faktorerna for kvalitetssakring vid
svetsarbeten. Fallforetaget uppfyller dessa krav inom vissa omraden tillrackligt,
medan pa andra stéllen inte alls. Det saknas vetenskapliga artiklar pa tillvigagangsatt
for att implementera ISO standarden ISO 3834-2 hos foretag.

Det visar sig att hornstensmodellen dr en anvandbar modell nédr det kommer till att
undersoka hur ett foretag ligger till for att integrera standarden I1SO 3834. Eftersom
den ar djupgéende och tittar pa alla delar av organisationen. Genom att anvianda
hornstensmodellen har denna studie kunnat papeka flera kritiska omraden som
paverkar implementeringen av ISO 3834. Detta har lett till att foretaget fatt en
overblick om vilket arbete och var de behover lagga resurser pa att forbattra.

Tidigare forskning betonar att effektivitet och kvalitet dr viktigt inom svetsprocessen.
Exempelvis tas det upp i intervjuerna att det finns problem nar det blir akuta jobb, da
det saknas processer for dokument och ritningar. (Yeung & Mok, 2005)beskriver att
det dr viktigt att vara val forberedd nér ett foretag ska borja med att implementera
ISO-standarder for att maximera effekten standarden bidrar till. Fortsatt tar de upp att
under implementeringen av ISO-standard kan det kortsiktigt bli férseningar. Detta
kompenseras dock av att det okar effektiviteten langsiktigt. Alltsa finns det en del
forberedande jobb att gora innan fallforetaget borjar att arbeta med implementeringen
av ISO 3834-2 standarden.

(Gyasi, Kah, & Martikainen, 2014) undersokte hur fokuset hos svetsledningen fick fér
lite uppmaérksamhet inom tillverkningsindustrin. Hos fallforetaget visar det sig ocksa
iresultatet att det finns likande problem med ineffektivitet. Detta paverkar
fallforetaget ekonomiskt. Det paverkar ocksa produktiviteten och kvaliteten.
Exempelvis hur externa firmor anlitades vid tillfdllen da egen personal egentligen
kunnat utfora arbetet. Fortsattningsvis, da ledningspersonalen inte har tillrackligt
med tid att arbeta med kvalitet utan lagger mycket tid pa icke vérdeskapande saker.
Genom att fokusera pa att frigora tid for ledningspersonalen skulle de i sin tur kunna
arbeta mer med kvalitetsfragor och kvalitetsutveckling.

Fordelen med att anvidnda sig av hornstensmodellen &r att kvalitetsarbetet blir delat i
olika “hornstenar” som i sin tur bidrar med en helhetsbild 6ver foretagets verksamhet.
Denna modell har analyserat hur ledarskapet arbetar, hur processer arbetas med,
fokuserat pa kunden, standiga forbattringar och till sist om beslut baserats pa fakta.
Med hjélp av intervjuer, observationer och analyser har det blivit méjligt att tydligt
relatera resultatet till teorin. Detta gjorde att en béttre bild gavs om hur foretaget star i
forhallande till standardens krav.

Hornstensmodellen har gjort det majligt att se bade styrkorna och svagheterna inom
varje omrade. Det framkom att det fanns problem med kommunikation bade med
andra avdelningar samt inom samma avdelning. Till exempel visade det sig att
personer saknade inloggning for att se licenserna och blev det jobb utanfor arbetstid
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ringdes en extern firma som kunna 16sa jobbet. Men nackdelen med detta ar att det
blev mycket dyrare.

(Pereira & de Melo, 2020)undersoker mognaden och dynamiken i svetsindustrin. De
namner att kvalitetsledning handlar om hantering av processer och kvalitetskontroll.
Det skulle kunna liknas med denna studie som undersdkte mognaden f6r hur en
industri kan implementera en kvalitetsstandard inom svetsning. Eftersom de
beskriver hantering av processer och fallfretaget har en del processer redan som till
exempel med hur de jobbar med att marka ror. Fallforetaget saknar ocksa en del
processer for att vara redo att implementera ISO 3834-2 standarden. Vidare betonar
(Pereira & de Melo, 2020) vikten av att folja svetsstandarder som ISO 3834, ISO 14731
och EN ISO 1090. For att lyckas att uppfylla svetsstandarderna anvénder
(Manzanares-Canizares, et al., 2022) 55-metoden som ett verkyg. Denna metod skulle
kunna vara anvandbar for foretaget for att hantera ndgra av de identifierade
problemen. Exempelvis avsaknaden av dokumenthanteringsstruktur och korrekt
hantering av materiallagring hos fallféretaget. Genom att anvénda sig av 55-metoden
skulle det kunna skapa ordnig och mer tydlighet i arbetsprocesserna detta skulle i sin
tur oka kvaliteten.

Det behovs dven utvdrderas om det dr ekonomiskt 16nsamt att utfora alla
svetsningsarbeten sjilv, eller vilka svetsningsarbeten som ar Ilonsamma att utfora.
Sedan titta pa vilken niva av standarden som foretaget behéver implementera. Men
genom att anvédnda sig av hornstensmodellen uppticktes problem som genom att
atgards leda till 6kad effektivitet.

Sammanfattningsvis har denna studie, med anvandning av hornstensmodellen
kunnat identifiera problem som foretaget behover hantera for att fullt ut kunna
implementera ISO 3834. Genom att arbete med att hantera bristerna kunna 6ka
kvaliteten och effektiviteten som skulle paverka fallforetaget positivt ekonomiskt pa
langre sikt. Alltsa har hornstensmodellen spelat en viktig roll i att ge foretaget en
oversikt Over sig sjalva.

5.3 Metoddiskussion

Denna kvalitativa studie anvander vetenskapliga artiklar, studentlitteratur och
standarddokument for att skapa en djupare forstéelse och samt samla information.
Genom att gora observationer och intervjuer fa battre forstaelse 6ver hur fallforetaget
arbetar och forsta dagsldget. Syftet med observationerna var att fa en 6kad forstaelse
och insikt hur foretaget fungerar praktiskt nar de kommer till processer i svetsarbeten.
Observationer anvindes som ett kompletterande verktyg, detta gjorde det mojligt att
far en battre bild om vad som hade tagits upp i intervjuerna.

Att gora en innehallsanalys var passande eftersom den data som samlats in skulle
kunna organiseras och sammanstilla ett resultat. Eftersom metoden att analysera
utgick fran manifest metoden. Detta gjorde att analysen inte fokuserade pa att soka
efter dolda betydelser i svaren utan i stéllet fokuserade pa vad som sagts och skapade
analysen utifran det som sades.
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Valet av intervjupersoner de tva personer hos fallféretaget som var involverad i
svetsarbeten. Eftersom dessa var direkt involverade med svetsarbeten vilket gjorde att
de blev en vardefull kélla for att fa insikt i det aktuella foretagets tillstand. Eftersom
de arbetar med svetsprocesserna dagligen pa foretaget har de bast forstaelse over
utmaningarna de moéte och vad som fungerar. Tva personer anvandes eftersom de
inte ansags ge nagon ytterligare information att intervjua personer som inte var
involverad i svetsprocesserna.

Da resultatet i denna studie baseras pa hur ldget ar nu hos fallféretaget dr det nastan
omdjligt att genomfora och upprepa denna studie med samma resultat vilket ger
denna studie en lag reliabilitet. Validiteten pa denna studie anses vara hog eftersom
intervjuerna ar skapad utifran operationaliseringen. Intervjuerna spelades in och
skrevs ner pa transkriberades for att fa det tydligare.

5.4 Fortsatt forskning

Inom omradet svetsning finns det begransat med forskning speciellt pa svenska och
engelska. Det ar ett viktigt forskningsomrade for industrier for tekniska framsteg och
konstruktion av olika produkter. For framtida forskning hade det varit intressant att
undersoka ifall de finns andra industrier som sjdlva ar ISO 3834 certifierade och hur
de arbetar men dven specialiserade svetsforetag att undersoka hur de arbetar for att
upprétthalla standarden.

Det hade dven varit intressant att undersoka en ekonomisk analys 6ver kostnaderna
och férdelarna med de olika licenserna och utvérdera vilka licenser som ger mest
ekonomisk vinst for foretaget.

En annan fortsatt forskning skulle vara att jamfora olika metoder som gar att anvanda

vid implementation av standarder som till exempel Lean. Eller att understka en
implementering av ett WQMC system péa en industri i Sverige som de testa i Kina.
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6 Slutsats

I sista kapitlet kapitel 6 presenteras slutsatserna baserat pa diskussionen.

Syftet med denna fallstudie &r att undersokt hur hornstensmodellen kan anvéandas for
att implementera ett standardkvalitetssystem ISO 3834 pé en svensk industri. Denna
studie vill goras for att bidra till hur svensk industri kan bli &nnu mer
konkurrenskraftigt.

Studien syfte var att gora en fallstudie och undersdka hur hérnstensmodellen kan
anvandas som modell for att implementera ett kvalitetsstandardsystem ISO 3834 pa
en svensk industri. For att besvara studiens syfte anviandes tva fragor som var:

1. Hur kan hérnstensmodellen anvéndas som grund till att implementera ISO
38347
2. Vilka riktlinjer och processer behéver implementeras?

Fragestéllning 1: Hur kan hoérnstensmodellen anvandas som grund till att
implementera ISO 38347

Hoérnstensmodellen namner vikten av ledningens delaktighet for att implementera
ISO 3834. Det ar viktigt att rétt resurser erbjuds, faststédlla mal och skapa en kultur av
kvalitetsfokus. Genom att alla involverade forstar vikten av hog kvalitet kan
ledningen sakerstalla att ISO 3834 uppfylls. Att implementera ISO 3834 kraver att
foretaget erbjuder personalen ratt utbildning, korrekt utrustning och material.

Hoérnstensmodellen handlar om att arbeta med processer och for att uppfylla kraven i
ISO 3834 ska foretaget dokumentera sina svetsprocesser. Aven genom att arbeta pa ett
sdtt dédr processerna dr baserade pa fakta sker en kontinuerlig forbattring av dessa
processer. Genom att anvéanda sig av hornstensmodellen som grund nar ISO 3834 ska
implementeras, det kan hjdlpa att se vad som gors pa ett bra sétt i dagslaget men dven
vad ens svagheter dr och hur man kan arbeta for att forbattra dessa.

Fragestallning 2: Vilka riktlinjer och processer behdver implementeras?

En process for att utbilda personal med ratt kompetens for svetsarbeten bor inforas,
bade svetsare, operatorer och ansvariga personer detta beroende pa vad for licenser
som behovs, dven hur material och utrustning ska hanteras och lagras for att det ska
ske pa korrekt sitt. Utbildning av material och utrustning behover vara att de far veta
hur de ska lagras korrekt och vilka konsekvenserna blir ifall de inte lagras pa ett
korrekt sdtt. Genom att redan fran grunden gora ritt och skapa en foretagskultur dar
det fokuseras pa noggrannhet och kvalitet.

Ett dokumenthanteringssystem for att skapa och uppratthalla dokumentation. Ett sdtt
att organisera dokument pa ett likartat satt samt gora det mojligt for alla att komma at
dessa dokument. Fortsattningsvis etablera rutiner for sparbarhet av material och
ansvarig personal for utfort arbete.
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Ledningen behover bli mer involverad i kvalitetsutvecklingsarbetet och visa de ar
engagerade. Genom att tid laggs pa kvalitetsarbete kan de leda till att de frigor tid i
framtiden. Sedan forbattra kommunikationen, genom att regelbundet rapportera och
diskutera problem. Aven feedback &r viktigt, negativ som positiv.

Det behovs implementera en strukturerad underhéllsplan for all svetsutrustning.
Aven etablera en rutin for validering och kalibrering av svetsutrustningen enligt
standarder och rekommendationer

Genom att implementera dessa riktlinjer och processer kan foretaget komma ndrmare
att uppfylla ISO 3834-2 kraven. Det kommer dven att bidra till en kultur av stindiga
forbattringar som kommer 6ka kvaliteten och effektiviteten langsiktigt.

6.1 Mitt bidragande till forskning

Mitt bidrag till forskning ar att genom att tillimpa hornstensmodellen for att
analysera och forbattra ett kvalitetsarbete pa en svensk industri inom tillverkning.
Genom att anvdnda hornstensmodellen som grund nar ett foretag vill underséka hur
de ligger till nar de vill implementera ISO 3834. Det saknas studier om
kvalitetsmodeller for att implementera ISO 3834, denna studie bidrar till att underlatta
for foretag som vill jobba mot att uppfylla ISO 3834.
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7 Bilagor

Intervju:

Inledande fragor Namn:
Befattning:
Antal ar i sin nuvarande befattning:

1. Satt kunderna i centrum

Hur snabbt far ni feedback vid behov?
Tar andra &t sig feedback ni ger?

2. Basera beslut pa fakta

Vilka faktorer paverkar beslut om forbattringsarbete géllande svetsarbeten
och Ovrigt?

Fungerar dokumenten och certifiering hantering i dagslaget?

Hur ofta uppdateras dokumenten nya?

Vad blir det for konsekvenser blir det d& dokumenten inte hittas/finns?
Fér du tillracklig information for att paverka arbetet?

Hur arbetar ni med att forbattra resultatet/arbetet?

3. Arbeta med processer

Finns det ett helhetsperspektiv nar det géller att utveckla arbetsprocesser och
baseras detta pa kunden behov?

Hur ser samarbetet ut mellan avdelningar?

Diskuterar ni intern och extern effektivitet och hur arbetar ni med detta?

Hur kan ert arbetssatt effektiviseras?

4. Arbeta standigt med forbattringar

Arbetar ni utifran ndgon specifik metod i ert utvecklingsarbete?

Hur ser de olika faserna ut enligt denna metod?

Hur sker planering enligt denna metod?

Hur sker genomférande enligt denna metod?

Hur sker uppfoljning enligt denna metod?

Hur tas lairdom av genomférda arbeten?

Hur och nér foljer ni upp effekter av pagéende och utforda
forbattringsarbeten? Finns faststallda matt och matmetoder?

Anviander ni nagra metoder eller verktyg for att kunna sékerstédlla sambandet
mellan resultat och forbéattringsatgard.

5. Skapa forutsittningar for delaktighet

e Hur fungerar samarbetet med din avdelning och andra avdelningar som
finns i processen?

6. Ledningens engagemang

Hur involverad ar ledningen i kvalitetsarbetet och hur arbetar ledningen med
kvalitetsutveckling.
Beskriv ledningens roll nar det géller utveckling av utvecklingsarbete.
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7. Generellt
e Vilka rutiner finns redan? Hur skulle rutinerna kunna fungera béttre?
e Vad kan goras battre?
e Vad fungerar simst i processen du dr inblandad i?
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