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Förord  

Jag vill rikta ett särskilt tack till operatörer, tekniker och Rolf Olofsson som har varit min 

handledare vid Rototilt Group AB och varit med och bidragit med ovärderlig information till 

projektet. Jag riktar också ett tack till min handledare Richard Larker vid Umeå universitet 

som har hjälpt till med tekniska synpunkter och annan rådgivning.  
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Sammanfattning  

Rototilt Group AB i Vindeln tillverkar tiltrotatorer, maskinfästen, skoptak och andra 

grävmaskinstillbehör. I och med att Rototilt nyligen har lanserat en ny produktserie och byggt 

ut sin fabrik, har inte kvalitetssäkringen av produkterna legat i fokus. Därför har arbete 

påbörjats med att säkerställa kvalitén och att effektivisera processen.   

Föreliggande arbete kartlägger vilka viktiga delmoment som tar tid i verifieringsprocessen 

samt undersöka vilka moment som har betydelse för kvalitén. Arbetet utfördes genom att 

mäta tidsåtgången för varje delmoment i operatörens arbete där de kvalitetstestar Quick 

Change™ produkter. Därefter utfördes en analys av alla kvalitetsavvikelser som Rototilt har 

haft sedan säljstarten av produktserien Quick Change™.  

Tidsstudien visar att den nuvarande verifieringsprocessen har en genomsnittlig takttid på 17 

minuter, och det är en takttid som Rototilt vill reducera. Sammanställningen av avvikelserna 

visar på att det sedan säljstarten har varit problem med dels produkternas kvalité och dels 

bristande dokumentation. En tabell med konceptuella lösningar baserade på analys av både 

tidsperspektiv och avvikelse-perspektiv lägger en bra grund för val av implementering av 

lösningar, som bör resultera i att både operatören och företaget vinner. De lösningar som 

beskrivs är bland annat att en investering i snabbkopplingar, vilket skulle göra processen mer 

tidseffektiv. En annan lösning är att implementera In-Process Verification i stället för End of 

Line Testing, vilket skulle helt eliminera det nuvarande kvalitetstestet.  

 

Analysen indikerar vilka komponenter som är kritiska för att säkerställa kvalitén. De 

rekommenderade koncepten är valda utifrån minimerade investeringskostnader, minimerat 

implementeringsarbete och maximal förbättring av arbetsmiljön för operatören. 
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Abstract  

Rototilt Group AB is a company located in Vindeln that produces and sells tiltrotators, 

machine couplers and other different excavator accessories. Since Rototilt recently launched a 

new series of products, and is expanding their factory, they have not been able to assign any 

workforce on the quality assurance of their new products. Therefore, this project aims at 

ensuring that quality is maintained, and that the verifications process is streamlined.  

  

The work is based on measuring the time spent on each segment in the verifying process, and 

to identify the segments that have the largest influence on quality. Thereafter, every type of 

deviation Rototilt has experienced since launching the Quick Change™ product series was 

analysed.  

  

It was found that the verification process takes 17 minutes on average, which is a process 

time Rototilt is aiming to reduce. A compilation of the deviations since the launching of 

Quick Change™, indicates that the main problems are product quality and lack of 

documentation. Based on the analysis of process time and type of deviation, a chart with 

conceptual solutions forms a solid foundation for implementation, which will result in a win-

win situation for the operator as well as the company. One solution that stands out is to invest 

in quick hydraulic couplers. Another solution is to implement In-Process Verification to 

ensure the quality instead of the current End of Line Testing method. The analysis indicated 

which parts were crucial for maintaining the quality, and which were crucial for the 

efficiency. Recommended concepts are based on minimizing investment costs and efforts for 

implementation and maximizing improvement of the work environment for the operator. 
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1. Inledning  

Den första tiltrotatorn av märket Rototilt® blev konstruerad 1986. Det var företaget Noreco 

som då drevs av entreprenören Rune Norgren som lanserade tiltrotatorn på marknaden efter 

de köpt ritningar och utvecklings- och patenträttigheterna för tiltrotatorn av uppfinnaren från 

södra Sverige.  

 

Företaget Indexator i Vindeln började utveckla en egen tiltrotator samtidigt som Noreco 

lanserade sin. Några år efter utvecklingen köpte Indexator Noreco genom en inkråmsaffär där 

produkträttigheter, namnet Rototilt® och andra tekniska lösningar. Rototilt® har snabbt växt 

till ett världsledande företag av tillverkning av tiltrotatorsystem där de erbjuder sina kunder 

främst tiltrotatorer och styrsystem, maskinfästen men också andra tillbehör och redskap 

(Rototilt Group AB, 2020). 

 

1.1 Bakgrund  

Under en längre tid har den tillverkande industrin varit på framfart. Något alla dessa 

industrier har gemensamt är att de vill få ned ledtider, få ut större volymer och nå en hög 

jämn kvalitet. Ofta är det så att om företaget lyckas med det ena så blir något av de andra 

lidande. Detta gör det viktigt att alla avdelningar på ett företag ökar linjärt istället för 

progressivt.   

  

Att utföra en funktionskontroll eller en kvalitetskontroll är egentligen bara en verifikation för 

den tillverkande processens kompetens. Ur ett annat perspektiv är den tiden som läggs på att 

prova produkten ett slöseri på resurser för oftast så fungerar allt som det är tänkt. Ur 

företagets perspektiv är det en försäkran om att förväntningarna kunden har på produkten är 

uppnådda och båda parter blir nöjda. Det är främst på komplexa produkter som kräver 

flertalet artiklar för att bli en klar produkt man funktionstestar.   

  

En sådan komplex produkt kan vara Rototilts nya Quick Change serie som skall revolutionera 

branschen med att föraren för maskinen ej behöver lämna hytten för att koppla om slangar till 

hydrauliken. Under de senaste åren har fokuset legat på den nya fabriken istället för Quick 

Change produktserien, men nu ska detta ändras. Genom att effektivisera prövningen av serien 

så skall volymen man klarar av att prova på en dag ökas samt den kvalitet man önskar uppnå. 

Effektiviseringen bör senare leda till ökad ekonomisk vinst samt att resursförbrukningen blir 

mindre.  
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1.2 Syfte och mål  

Syftet med detta projekt är att Rototilts provning av Quick Change™- artiklar ska bli 

effektivare och mindre resurskrävande. Det kan uppfyllas men då behövs en analys av 

artikelflöde samt metod för hur det utförs i dagsläget.  

  

Målet är att ta fram underlag för att förbättra det nuvarande verifieringssystemet genom att 

göra tidsstudier av momenten samt studera alla kvalitetsdokument för att finna 

kvalitetsavvikelser.  

  

I detalj är målen med arbetet är följande:  

• Förstå produktionsflödet genom att studera operatörers arbete samt arbetsplatsens 

layout.  

• Ta fram 2-4 förslag på förbättringar för säkerställd kvalité med mindre 

resursförbrukning.  

• Utvärdera förslagen med avseende på implementeringsmöjligheter.  

  

1.3 Avgränsningar  

Avgränsningar för projektet är att ingen statistik för reklamationer finns att tillgå. Arbetet 

kommer att fokuseras på verifieringsprocessen och inte på kringliggande materialhantering. 

Andra konkreta riktlinjer för projektet har saknats från uppdragsgivare. Till sist är det bara 

Quick Change som detta arbete undersöker.   
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2. Teori 

Ett grundläggande tankesätt hos ett företag är att deras produkter upprätthåller företagets 

filosofi på hur de vill bli igenkända på marknaden. Produkten brukar spegla företagets 

kompetens och noggrannhet relativt gott och om man vill marknadsföra sig som ett företag 

med ledande produkter är det viktigt att det efterföljs också. Det är då viktigt att ha pålitliga 

metoder för att eftersträva en så jämn kvalité som möjligt. Olika företag jobbar med kvalitet 

på olika sätt, men på Rototilt så tillverkas de flesta artiklar som säljs på företaget och därför 

har de en bra överblick och snabb hantering om det skulle dyka upp avvikelser från den 

önskade kvalitetsnivån. Nedan beskrivs strategin för hur Rototilts In-Process Verification 

fungerar samt deras End of Line Testing.  

 

2.1 Begreppen In-Process Verification vs. End of Line Testing  

En produkt kan kontrolleras efter den har blivit färdigställd och då bli stämplad som 

tillräcklig eller otillräcklig beroende på hur den står sig mot produktens standard. En sådan 

verifiering i produktionens slutskede kan till exempel vara för att kontrollera att en viss 

produktfunktion fungerar som den ska eller att testa om det uppstår läckage vid flöden. 

Upptäcks en avvikelse i slutskedet kan hela produktionen behöva demonteras för att laga 

eventuella fel eller helt byggas om från början.  

Genom att verifiera att en artikel eller funktion har monterats korrekt tidigt i flödet, eller att 

testa funktionen precis när den har blivit klar så kan man enkelt se om produkten uppfyller 

kraven tidigt i produktionsflödet, vilket reducerar slöseri med resurser vid eventuella fel.  

Denna typ av verifikationssystem kallas för In-Process Verification (IPV) eller  

In-Process Testing (IPT). En annan allt för vanlig verifikationsmetod är End of Line Testing 

(ELT) och den bygger precis som Rototilts på att göra en fullständig slutkontroll för 

produkten för att bekräfta att den önskade kvaliteten har uppnåtts. Det som skiljer dessa blir 

då alltså att IPV testar en enskild eller få komponenter tidigt i processen och i ELT testas alla 

komponenter av produkten i slutet för att kontrollera att den önskade kvalitetsnivån uppnåtts. 

  

En stor del i att kunna använda IPV på ett effektivt sätt är att specificera ett lämpligt antal 

kontrollstationer. Dessa kontrollstationer kallas ofta för Quality Gates (QG) och de bör vara 

integrerade i produktionslinan för att snabbt och enkelt kunna verifiera. Ett bra sätt att 

definiera det optimala antalet QG är att sätta det relativt till kostnadseffektivitet kontra en 

ELT metod. En QG är en enskild station eller ett enskilt moment som blir verifierat i ett 

bredare syfte för att klara av den önskade nivån på kvalitén. Det gör att en IPV metod är i 

många fall mer resurshållbart gentemot en ELT (Battini, Faccio, Persona, & Sgarbossa, 

2012).  

  

Principen att verifiera en delprocess direkt efter den fullgjorts syftar på att kvalitetssäkra den 

produktionstekniska processen. Det innebär att verifiera de artiklar som skall monteras också 

monteras på ett korrekt sätt. QG kan användas för att verifiera en sådan sak och för att 

kvalitetstesta ett underliggande system för produkten i fråga. Till exempel kan de hydrauliska 

kopplingarna gå igenom ett läckagetest där de testas med tryckluft istället för hydraulolja för 

att ge en indikation på om artikeln kommer att fungera eller inte. Dessa QG gör det då lättare 
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att kunna felsöka efter vilken artikel som gett upphov till en avvikelse eller vilket delsystem 

som inte fungerar som de ska. Denna IPV metod ger ekonomiska fördelar gentemot ELT då 

det kan bli både tidskrävande och dyrt att hitta avvikelser när produkten genomgått hela 

produktionslinan.   

  

Vid produktionslinor så byggs ofta produkter efter principen lager-på-lager. Det innebär att 

artiklar monteras på andra artiklar som i sin tur också monteras på andra artiklar. Om man 

inte kan kolla artiklarna som man bygger upp hela produkten av upprätthåller den kvalité man 

specificerat kan det uppstå kostsamma scenarion. Det är då viktigt att man bryter ner 

processen till att göra extra kontroller då man vet att ett moment blir extra kostsamt för 

företaget om det skulle visa sig uppstå fel på just den stationen. Det man absolut inte vill ska 

hända är att man skickar iväg en produkt man tror sig fungera och så när kunden skall 

använda sig av den så fungerar den ej. För att sätta in kontrollstationerna på bästa möjliga 

plats kan man följa metoden som beskrivs av Rau et al. (2005) på följande punkter:  

  

• Placera en QG innan en arbetsstation som har en hög processkostnad, detta görs för att 

inte utföra en dyr aktivitet på en defekt produkt. Det minimerar också det eventuella 

omarbete som måste göras och är kopplad till den dyra processkostnaden.  

 

• Placera QG efter arbetsstationer som har en hög grad av kvalitetsavvikelser, eller där 

det finns stor risk för att de uppstår. Det innebär att processer med hög risk 

inspekteras och att eventuella defekter kan upptäckas innan nästa arbetsstation. 

    

• Placera QG vid slutmontering av ett ”artikellager” om det är möjligt. Då inspekteras 

eventuella defekter innan de täcks av ytterligare artiklar. Jämför vilka lager som har 

högst prioritet och placera en QG efter dessa. Detta innefattar även inspektion av 

färdigmonterat system, alltså även ELT.   

  

Att använda sig av IPV-strategin utesluter inte användandet av en ELT, men för vissa 

produkter kan man göra ekonomiska analyser där man kan utesluta en ELT då det ej är en så 

komplex produkt och då kan man verifiera produktens kvalité med hjälp av en eller flera QG 

istället för en avslutande ELT. Som det ser ut i dagsläget så används endast ELT på Rototilt 

för att detektera avvikelser och notera om de finns på kvalitetsdokumentet som följer med 

produkten från starten av produktionen. Avvikelserna fastställs av operatören med hjälp av 

verifiering av delmoment och okulära besiktningar.   

 

2.2 Kvalitetsbristkostnader 

Kvalitetsbristkostnader är ett begrepp som på den senaste tiden fått ett större gehör inom 

industrin. Många företag och organisationer tolkar kostnader för kvalitet som onödigt och 

kostnader som inte medför något mervärde för produkten men i verkligheten är det bristen på 

kvalitet som kostar företag mycket pengar. I den svenska industrin talas det om 

kvalitetsrelaterade kostnader medan det i andra länder och sammanhang uppstår det som 

värdeskapande kostnader (Höglund & Sörqvist, 2007). Då kvalitetsbristkostnader ofta 

uppfattas som ett vagt begrepp kan man kort dra det som merkostnader som uppkommer i 
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något led på grund av bristande kvalitet. Till exempel kan projektförseningar, materialbrister 

och konstruktionsändringar ingå i en vad en synlig kvalitetsbristkostnad är. Det är de dolda 

kvalitetsbristerna som är svårare att identifiera. Många företag är medvetna om att de 

förekommer men de kan vara svåra att klassa.  

 

2.3 Quick Change 

Quick Change™ är en produktserie som bygger på att maskinoperatören ej ska behöva lämna 

sitt fordon. De två huvudsakliga sakerna som skiljer denna produktserie från andra 

produktserier är organen och låscylindern. Låscylindern är en vanlig dubbelverkande cylinder 

för vid tryck snabbt kunna låsa redskapet. Organen till Quick Change sitter i låscylindern och 

har samma funktion som vanliga hydrauliska kopplingar, att flöda olja. Idéen bygger på att 

när låset är öppet för dockning är organen också öppen för dockning och när du låser 

redskapet så har en krets för hydrauloljan att flöda genom fulländats. 

  

2.4 Process för verifiering av produkt 

Processen som har blivit analyserad och gett upphov till tabellerna i resultaten bygger på en 

rad olika moment. Till en början så handlar det om att förbereda detaljen som ska verifieras. 

Det kan vara ett skoptak eller ett maskinfäste. Det som behöver göras för att kunna göra en 

verifiering av produkten är då att förbereda produkten för verifieringen.  

 

2.4.1 Förbereda skoptak 

Operatören skruvar fast adaptrar med snabbkopplingar i rampen på skoptaket. Adaptrarna 

monteras i de röda flänsarna som visas enligt bild.  

 

 
Figur 1. Skoptak i CAD-program. 
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2.4.2 Förbereda maskinfäste 

Operatören skruvar fast adaptrar på de fyra organen som sitter i mitten av maskinfästet som 

visas enligt bild.  

 

 
Figur 2. Maskinfäste i CAD-program. 

 

2.4.3 Provning 

Operatören lyfter skoptaket med telfer så att den hamnar på arbetsbordet och därefter dockar 

operatören samman skoptaket och maskinfästet. När skoptaket och maskinfästet är på sin 

plats kör man låscylindern (se figur 2, rampen där organen sitter) så att kopplingarna dockas 

samman. När kopplingarna på fästet och skoptaket kopplats samman så startar operatören 

flöda kopplingarna med hydraulolja och kör testet tills hydraulslangarna är 45 grader Celsius 

mätt med en värmepistol. Det finns en rad olika modeller och antalet gånger man behöver 

koppla om slangarna kan skilja från 1 till 3 gånger beroende på vilken konfiguration kunden 

har köpt. 

 

2.4.4 Demontering maskinfäste/skoptak 

När testen är slutförda kopplar operatören lös de olika detaljerna och dränerar både skoptak 

och redskapsfäste samtidigt som hen skruvar bort snabbkopplingarna från adaptrarna för att 

kunna återanvända de på nästa fixtur. 
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3. Metod och Genomförande  

 

3.1 Tidsstudie 

För att kunna ta tider och få tiderna att ha någon betydelse har hela prövningsprocessen delats 

upp i 5 olika moment. Där momenten är indelade efter vad operatören genomför. Det är 

enbart en operatör som utför dessa kvalitetstest och därför så har alla moment utgått från den 

operatörens arbete. 

 

3.2 Förbättringsförslag 

Senare i resultatdelen presenteras de olika förslagen mer ingående, men de kommer från 

analysering av operatörens arbete och vad den har att säga om vad för arbete han utför. Från 

observationer och dialoger med operatören så har en rad olika förslag framkommit och 

därefter har ytterligare dialoger förts med handledare och Rototilts kvalitetsavdelning. Till 

exempel är idén med snabbkopplingar till för att effektivisera tiden det tar att förbereda 

fixturen samt underlätta montage för operatören. 

 

3.3 Sammanställning av kvalitetsdokument 

Rototilt sammanställde en Excel-fil för alla sålda QC-artiklar sedan produktserien lanserades. 

Uppgiften blev att söka upp tillverkningsnumret i programmet M-files för att kolla på det 

kopplade kvalitetsdokumentet för att sedan föra in informationen till ett eget Excel ark och 

slutligen göra en egen sammanställning av vilken frekvens olika avvikelser hade och vad som 

åtgärdades vid den specifika avvikelsen. När den egna sammanställningen var klar stod det 

klart vars fokus för förbättringar skulle ligga. Ur sammanställningen kunde sedan ytterligare 

fördjupning göras för att förstå var avvikelsen kom ifrån och varför de förekom. Till exempel 

så framkom det en avvikelse som heter ”extra stift mot låskil” och den fasades ut genom att 

teknikavdelningen tog fram en ny revision på detaljen. 
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4. Resultat  

I resultatdelen presenteras data över avvikelser, data för hur lång vissa moment tar i 

provningen och koncept för förbättringar.  

4.1 Resultat från tidsstudien  

Efter ett dussin tidtagningar kan det konstateras att det finns en stor variation mellan tiderna 

och visar på varför det är viktigt med ett medelvärde och standardavvikelse för tiderna. I 

tabellen nedan antecknas de tider som togs för de olika momenten. Hela processen finns 

förklarad i kapitel 3.  

Tabell 1. Data från tidsstudie av provningsmoment.  

Dataunderlag från tidsstudie av provning för Quick Change skoptak och redskapsfäste  

Förbereda 

skoptak  

Förbereda 

maskinfäste   Provning  

Demontering 

maskinfäste  

Demontering 

skoptak  

Summerad  

tid  

04:11  05:18  09:23  04:55  05:31  29:18  

03:37  05:25  09:28  04:47  05:39  27:56  

03:29  05:13  09:27  05:02  05:51  29:02  

02:28  04:10  06:18  

 

B 04:53  17:49  

02:32  

 

A 02:36  04:47  03:51  13:46  

03:54  07:40  10:31  08:56  04:51  11:52  

04:20  03:00  03:58  03:57  04:00  19:15  

04:11  01:54  05:16  

 

B 01:37  12:58  

04:04  

 

A 03:35  

 

B 03:11  10:50  

02:10  

 

A 03:00  

 

B 02:52  08:02  

02:24  

 

A 02:44  

 

B  02:40  07:48  

01:35  

 

A  02:57  04:57  02:32  12:01  

Genomsnittlig tid  

Förbereda 

skoptak  

Förbereda 

maskinfäste    Provning  

Demontering 

maskinfäste  

Demontering 

skoptak  

Summerad  

tid  

03:15 02:52 05:46  03:17  03:57  16:43  

Standardavvikelse 

Förbereda 

skoptak  

Förbereda 

maskinfäste 

 

Provning  

Demontering 

maskinfäste  

Demontering 

skoptak  

Summerad  

tid  

00:53 02:36 02:52 02:49 01:17 07:21 

 

Fält markerade med “A” innebär att maskinfäste återanvänds från föregående test.              

Fält markerade med “B” innebär att maskinfäste återanvänds till nästa test.                            

Fästena återanvänds för att spara på tid. 
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I figur 3 visas de olika provningsmomentens andelar av den totala tiden av prövningstiden, 

detta   

  

Figur 3. Tidsfördelning som medelvärden för de delmoment som utförs vid provning för 

Quick Change™ skoptak och maskinfäste. 

 

4.2 Fördelningen av eventuella avvikelser i kvalitetsdokument  

Över 400 kvalitetsdokument från färdiga produkter gicks igenom och det kunde konstateras 

att en övervägande del av dokumenten inte visar på avvikelser vilket är mycket positivt (figur 

4). Något som dessvärre visades var att en del dokument inte finns då inte är kopplade till 

affärssystemet där dokumenten hämtades ifrån eller inte är kopplade till produkten samt att en 

del produkter har blivit levererad, men inget kvalitetsdokument finns.   

  

 
Figur 4. Fördelningen av alla Quick Change relaterade kvalitetsdokument som finns 

kopplade till affärssystemet. 
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Figur 5 visar avvikelsernas typer samt hur vanligt förekommande de är för drygt 400 

studerade kvalitetsdokumenten. Om man bortser från levererad utan dokument var de mest 

förekommande två avvikelserna dels extra stift mot låskil, dels stoppskruv låscylinder. 

Stoppskruven behövs för att låscylindern i ursprunglig design innebar att cylindern kunde röra 

sig längre ut än förväntat. I den ursprungliga designen kunde extra stift mot låskilen behövas 

för att kilen skulle sitta fast tillräckligt, eftersom kilen annars kunde kila fast till följd av 

”byrålåds-effekten”. De enstaka felen uppstår på grund av den mänskliga faktorn vid 

montering. Leverans utan dokument beror på att dokumenten ej har blivit inskannade av 

operatören.  

 

 
Figur 5. Diagram för påvisade avvikelser.  
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4.3 Koncept för förbättringar av provningen  

Efter samtal med både teknikavdelningen och ett antal operatörer på Rototilt har ett antal 

idéer kommit fram. Dessa presenteras i tabellen nedan. I tabellen graderas de olika idèer på en 

femgradig skala efter kriterierna arbetsmiljö och arbete.  

Tabell 2. Förbättringskoncept för ökad provningseffektivitet. Arbetsmiljö betygsätts utefter 

hur mycket arbetsmiljön förbättras för operatören, 5/5 är alltså en stor förbättring. Arbete 

betygsätts utefter hur mycket arbete som krävs för att implementera lösningen, 5/5 är alltså 

mycket arbete. 

 

Alternativ  Kostnad  Arbetsmiljö  Arbete  Kommentar  

Snabbkopp- 

lingar på 

maskinfästen  

>50 000 kr  3/5  1/5  En enkel lösning som innebär att 

man utrustar alla maskinfästen med 

snabbkopplingar vilket skulle helt 

utesluta förberedelserna av 

maskinfästen, vilket skulle spara 

ungefär 5 minuter per provning.  

Använda de QG 

som finns och ej 

använda ELT 

som  

verifieringsmetod  

0 kr  1/5  3/5  I dagsläget kvalitetstestas 

geometrierna vid inleverans och 

organen monteras ”inhouse”. Båda 

har egna kvalitetskontroller men 

används ej som grundade i 

kvalitetsdokumentet. Verifiera på 

varsitt håll och uteslut ELT.  

Stickprov kommer utföras.  

Oljan förvärms   >10 000 kr  2/5  3/5  En behållare som förvärmer oljan till 

en lämplig temperatur. I dagsläget 

värmer man upp oljan i provningen 

genom att köra den genom 

fixturerna och spärra av flödet med 

en kulventil.  

Ny arbetsbänk  >5000 kr  4/5  2/5  Den nuvarande arbetsbänken som 

används klarar ej vikten enligt 

specifikation och är svår att förflytta. 

En ny bänk som klarar av vikten och  

är enklare att förflytta skulle 

underlätta provningen avsevärt.   

Fler 

hydraulslangar  

>10 000 kr 3/5  3/5  Fler hydraulslangar skulle innebära 

att operatören i cellen ej behöver 

skifta slangar för att utföra olika 

funktioner.  Arbetet att dra nya rör 

från hydraulpumpen skulle behöva 

tredjeparts arbete och skulle enbart 

ge ett par sekunder i förtjänst.  
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4.3.1 Snabbkopplingar på maskinfästen  

En lätt men ganska så dyr lösning. Under tidsstudien blev det uppenbart att tiden det tar att 

förbereda maskinfästerna för att kunna kvalitetstesta är relativt stor. Genom att köpa 

snabbkopplingar till varje maskinfäste skulle man spara 4 minuter för varje verifiering. Denna 

lösning skulle kosta upp emot 60 000 kr och skulle vara en försvarbar investering för 

kvalitetskontrollen. Denna lösning skulle underlätta operatörens arbete samt minska tiden det 

tar för varje verifiering. 

4.3.2 QG som verifieringsmetod  

QG är en lösning som hade fungerat bra vid vissa delar i produktionsprocessen. De hade 

kunnat använts för att verifiera Quick Change organen eller låscylindrar. Denna process 

skulle varit i princip gratis i och med att det behöver bara ändras i arbetsrutiner utan att 

exempelvis köpa in nya delar till produktionsprocessen. Det hade potentiellt kunnat sättas in i 

processen redan en vecka efter beslut om det tagits.  

 

4.3.3 Förvärma oljan 

En del av verifieringsprocessen är att flöda hydraulolja genom en hydraulkoppling och efter 

oljan uppnått en viss temperatur kan processen avslutas. Om man istället skulle värma oljan 

till den önskade temperaturen kan tid sparas. Istället för att flöda oljan till ungefär 45 grader 

Celsius kan processen pågå en specifik tid. Det skulle medföra en jämnare tid för 

verifieringsprocessen och underlätta arbetet för operatören. 

 

4.3.4 Ny arbetsbänk  

Som tidigare nämnt i rapporten används i dagsläget en arbetsbänk som inte är specificerat för 

den tunga vikten den utsätts för och det gör att den blir extremt svårflyttad på ojämn 

gallerdurk. Den förbättring som skulle gå att göra för situationen är att lägga ut skenor för att 

vagnen enklare ska kunna rulla, eventuellt köpa en vagn som går på räls. Det skulle även vara 

en bra idé ifall bänken var höj- och sänkbar, eftersom det skulle öka ergonomin för 

operatören. 

  
Figur 6. Arbetsbänken som beskrivs i rapporten. 
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4.3.5 Fler hydraulslangar  

Ungefär samma principlösning som att förvärma oljan. Fler hydraulslangar som man 

individuellt kan trycksätta och flöda olja igenom skulle tillåta operatören att skifta snabbare 

mellan de olika verifieringsmomenten. En annan lösning på samma problem är att tillsätta 

förgreningar på nuvarande rör med avstängningsventiler för att slippa koppla av och på 

slangarna. 
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5. Diskussion och slutsats 

I diskussionen kommer egna tankar om de olika lösningarna presenteras och mer information 

om hur de skulle kunna påverka.  

5.1 Analys av avvikelser  

Vid analysen av alla avvikelser blev det uppenbart att en del frågetecken fanns. En av 

frågorna var hur en produkt som finns registrerad kan ha blivit levererad utan 

kvalitetsdokument. Information om hur det kan ske så fick jag tillbaka att operatören måste 

glömt att skanna in papperet. Att då som företag inte kunna ha någon spårning på om just 

denna produkt felar är tråkigt för statistikens skull. Ju mer operatören bryr sig om processen 

av att upptäcka avvikelser eller fel, desto mer kan människorna som jobbar med förbättringar 

eller kvalitén kring produkterna göra sitt för att förhindra och förenkla för operatören. Det är 

ett arbete alla vinner på i slutändan och därför är det är tråkigt att se att det yttersta inte görs 

för att förhindra avvikelser eller rapportera de som faktiskt förekommer.  

5.2 Snabbkopplingar på maskinfästen  

Troligtvis den mest ambitiösa lösningen då den kostar mycket pengar och delar som måste 

köpas in. Denna lösning kan dock spara mycket tid och därför tycker jag att det kan vara värt 

för Rototilt att titta närmare på en sådan lösning.  

5.3 QG som verifieringsmetod  

Att använda QG som verifieringsmetod kan vara en bra lösning. En sak som hade varit 

fördelaktigt för detta arbete är ifall det fanns tillgång till antalet reklamationer och vad det var 

för fel på de artiklarna och om de på något sätt är kopplade till de kvalitetspunkter som 

kontrolleras. Tillgången till statistiken av reklamationerna ville inte utges dels för att det inte 

finns någon färdigställd statistik och att Rototilt inte vill dela med sig av information av den 

typen. I dagsläget kontrollerar Rototilt de inkommande geometrierna och organen som 

monteras på produkten. Att använda de redan kontrollerade produkterna och sedan kontrollera 

dem igen anser jag är slöseri med resurser. Speciellt när de monterade artiklarna endast 

kontrollerar ifall de läcker vid demontering, något som redan har testats innan. 

  

5.4 Förvärma oljan  

Frågan är lyft hos Rototilt om man kan byta ut oljan som används idag till en olja med lägre 

viskositet för att undvika uppvärmningen, men ett beslut har ännu inte fattats. Det kan tyckas 

vara dåligt gjort av företaget, men detta skulle innebära att de behöver byta olja för alla 

produkter eftersom oljan är universal hos Rototilt.  

5.5 Ny arbetsbänk  

Denna lösning skulle förenkla operatörens arbete samtidigt som det skulle kunna gå att spara 

ett par sekunder varje gång den förflyttas på grund av det otympliga mötet av gallergolvet och 

de små hjulen. Denna lösning är potentiellt den bästa eftersom den innehar allt det företaget 

vill. Den är en av de billigaste lösningarna men samtidigt betygsätts den högt på arbetsmiljö 

och lågt på arbete, alltså två mycket bra betyg. I och med att arbetet skulle kunna spara några 

sekunder varje gång vagnen förflyttas betyder det även att företaget kan göra vinster på att det 

inte krävs lika mycket tid och arbete med bänken som tidigare. 
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5.6 Fler hydraulslangar  

Detta skulle kunna spara en del tid men är en lösning som kostar relativt mycket och skulle 

vara arbetsamt att installera då nuvarande hydralikpump inte har fler utgångar än vad som 

redan används. Just därför är detta en av de lösningar som jag har svårt att se att de ska 

implementera i sin produktion. Men jag ansåg att det var värt att nämna att det finns en sådan 

lösning.  

 

5.7 Slutsats - Vilken lösning är bäst?  

Vilken lösning som faktiskt lämpar sig bäst är svårt att säga då allt bara är i det teoretiska 

stadiet ännu. Det är svårt att räkna med allt som kan hända när en kommer till det praktiska 

stadiet. Dock enligt den information som presenterats i rapporten och antaganden kan jag se 

att det som skulle fungera bäst för företaget i dagens läge är en ny arbetsbänk. Det är även 

viktigt att inte glömma bort att den ena lösningen inte utesluter den andra. Quality Gates hade 

med troligtvis goda resultat kunnat införts tillsammans med en ny arbetsbänk för att 

maximera vinst och för att förbättra arbetsmiljön så mycket som möjligt. Därför är en 

kombination mellan några av de presenterade lösningarna mest fördelaktigt för Rototilt.  
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  Figur B1. Hydraulisk snabbkoppling av den typ som nämns i Tabell 2.   


