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Abstract

This paper aim to describe the variation and develop a method to control the
production for the product Metropol Kaktus from the snuff developer

Fiedler & Lundgren. We are going to use the requirements from the product
specifications as limits of the expected quality when we present methods to control
the process. One method attempts to control during the process and the other
attempts to maximize the number of products with strived quality before the process
starts.

Metropol Kaktus is a product produced with high quality, the mean weight is 20,023
gram and this is very close to the weight, 20 gram, which is reported in the product
specifications. The variation in weight variable is less than what is reported in the
specifications and the minimum weight is over the limit set by Livsmedelsverket.
The mean moisture is one point lower then the moisture reported in the specification.
The variation in moisture decreases if the batch moisture increases. We want to take
this variation in consideration, therefore we use a weighted regression model to
estimate variance and standard deviation.

A control diagram, aim to control the production during the process. This could be
done with either the mean value or the absolute value of the difference between the
extreme values, R. A mean diagram uses the mean value for controlling the process.
An upper and a lower limit are calculated with the standard deviation. The weight
variable gets a 20,278 gram upper limit and a 19,796 gram lower limit. The moisture
variable gets a gets a 48 % upper limit and a 44 % lower limit.

An R-diagram uses d20 to control the process, where dz is a constant whose value is
determined by the size of the random sample. Unfortunately these limits can’t be
calculated because of the random samples differs in size.

A control plan aims to control the process by using a starting value that maximizes
the number of products with acceptable quality. We use the weighted regression
model to predict the moisture in a product ready for sale by setting the moisture of
the batch to a specific percentage. The model shows that if we set the batch moisture
to 46,5 %, 99,76 % of products ready for sale are going to be within the right moisture
percentage.

In a control plan for the variable weight we want the probability that a box contains a
smaller amount of snuff to be small, this is called consumer risk, and the probability
that a box contains too much snuff should also be small, this is called producer risk.
We decide what size the random sample should be and the model show

19 observations and that we should discard the batch if the weight is less than

20,15 gram.



Sammanfattning

Uppsatsens syfte dr att beskriva variationen, utarbeta en kontrollplan och
styrdiagram for produkten Metropol Kaktus fran snustillverkaren Fiedler &
Lundgren. For att kontrollera variationen, skapa ett styrdiagram och en kontrollplan
som stammer 6verens med de krav som Fiedler & Lundgren efterstravar anvander vi
produktdatabladet. I produktdatabladet star de specifika krav som &r uppsatta for att
garantera en produkt med hog kvalitet.

Metropol Kaktus &r en produkt med hog kvalitet. Medelvikten, 20,023 gram, &r
mycket ndra det vikt som efterstravas, 20 gram. Variationen i vikt & mindre &n vad
som anges i produktdatabladet och minimivikten &r 6ver Livsmedelsverkets krav.
Medelfuktigheten dr en procentenhet for lag, 44,03 %. Spridningen for fuktigheten &r
speciell, den varierar mindre dd fuktigheten i batchen 6kar.

Ett styrdiagram syftar pa att under produktionen kontrollera sd att processen dr
under kontroll. Detta gors med hjdlp av ett medelvardesdiagram och/eller ett R-
diagram som kontrollerar variationsbredden. Ett medelvirdesdiagram anvénder
medelvardet for att halla processen i statistisk jagmvikt. Ovre och undre gréns skattas
med hjdlp av standardavvikelsen och medelvardet fran datamaterialet. For vikt
anvander vi 6-sigma-granser och far en 6vre grans som dr 20,278 gram och en undre
grdns som &r 19,796 gram. For fuktighet sa far vi en 6vre grans som dr 48 % och en
undre som &r 44 %.

Ett R-diagram anvidnder d20 som jamvikt, ddr d dr en konstant som endast beror pd
storleken pé stickprovet. Tyvarr sa kan vi inte skatta dessa granser da stickproven &r
olika stora.

En kontrollplan syftar pa innan processen startas kontrollera vid vilka varden vi far
en produkt med hog kvalitet. For skapandet av en kontrollplan for vikt anvander vi
den viktade regressionen och anvdnder modellen att prognostisera vid vilken
fuktighet i batchen vi far en portionssnus med efterstravad fuktighet. Det visar sig att
om har vi en fuktighet i batchen pa 46,5 % sa kommer 99,76 % av den fardiga
portionssnusen ha réatt fuktighet.

I kontrollplanen for vikt vill vi att risken att en dosa véger for lite ska vara lag,
konsumentrisken, och vi vill att risken att en dosa vdger for mycket ska vara lag,
producentrisken. Vi bestimmer vilken stickprovsstorlek vi behtver och vid vilket
vikt vi ska forkasta en batch.
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1 Inledning
1.1 Bakgrund

Fiedler & Lundgren AB tillverkar snus och har vid skrivandet sju produkter pa den
svenska marknaden. Produktportfoljen bestar for tillfdllet av foljande produkter;
Mocca (Mocca Mint, Mocca Anis och Mocca Vintergrona), Metropol (Metropol
Lakritsrot & Metropol Kaktus) samt Granit (Granit portion & Granit stor portion).

Produktionsenheten har funnits i Malmo i drygt 3 ar och de forsta 4 produkterna
lanserades pa marknaden i april 2004 och ytterligare tre produkter hosten 2004.
Uppsatsens innehdll diskuterades fram tillsammans med Quality and Hygiene
Managern Anneli Lindell, Produktionsingenjoren Daniel Wramborg, Process
Development Managern Adam Berggren och Senior Vice President Leif Hansson. Jag
fick som uppdrag att utvardera den lopande kvalitetskontrollen i produktionen hos
Fiedler & Lundgrens produktgrupp Metropol.

Vi kom fram till att f6ljande skulle undersokas:

. Vilka skillnader finns det i de fysikaliska m&dtningarna inom varje produkt
och inom en produktgrupp? Vad kan det bero pa?

. Finns det skillnader i kvaliteten (fysikaliska m&tningar) av den fardiga
varan mellan skiften, eller mellan operatorer? Vilka &r dessa?

. Kan andra samband eller variationer upptéackas?

. Jamfora produktionsmedelvarde och spridning mot de specifikationer som

finns i produktdatabladet, se bilaga 1



1.2 Syfte

Syftet dr att beskriva variationen, utarbeta ett styrdiagram och en kontrollplan for
produkten Metropol Kaktus. Vidare syftar uppsatsen till att hjdlpa Fiedler &
Lundgren att i framtiden pa egen hand gora en kvalitetsbedomning, utarbeta
kontrollplaner och styrdiagram foér de produkter som inte behandlas i denna
uppsats.

2 Data
2.1 Datainsamling

All data kommer fran Fiedler & Lundgren, den &r skriven pd checklistor som
maskinoperatoren fyller i varje timme under produktionen (Se bilaga 2). Data &r fran
den 10 september 2004 till den 8 april 2005. Vid det forsta motet med F & L lamnades
data ut som var fran den 10 september till den 15 februari, detta kompletterades
senare med data till och med den 8 april dd det inte fanns tillrackligt med
observationer for vilken produktionslinje som producerat produkten. Antalet
observationer blev efter detta 154 st totalt.

Variabeln viktl0 &r vikten av 10 st portionssnus vid en maétning, dosa ar vikt10
multiplicerad med 2,5, detta gor vi for att berdkna variationen i en dosa, da en dosa
innehaller 25 stycken portionssnus. Vi skattar 0> med en variansskattning

(Y =Y)?

V(Y) = 1

vi skattar inte o enligt normal skattning dvs D (Y)=4V(Y), skattningen fér istéllet
foljande utseende

Yo = i X =>V(Yy) = i V(X;) =10V (X;) = D(Y,,) = 1OV (Xi)

Y, = i X, =V (Yy) = §V(xi) = 25V (X;) = D(Y,s) =+/25V(Y,)

Fuktsput ar den fuktigheten som dr uppmatt i sputniken, en sputnik dr en mindre
behdllare med snus som fésts vid maskinen vid tillverkning av portionssnus. Fuktbot
ar den fuktigheten som dr uppmaitt i bottenplattan, en behallare som slussar ner snus
i lagom stora portioner till forpackningsmaskinen. Fuktsnus dr fuktigheten i en
portionssnus. All fuktighet méts i procent. Langd och bredd pa en portionssnus mats
med linjal med millimeter som minsta enhet.



3 Metod

Nedan sa presenteras de statistiska metoder som kommer anvidndas for att
kontrollera kvaliteten och metoder for att forsoka styra den.

3.1.1 Styrdiagram

Ett styrdiagram innebdr att man med vissa tidsmellanrum tar ut ett antal
observationer fran produktionsprocessen och fran dessa berdknar en
kvalitetsindikator som sitts in i ett diagram. Indikatorn &r alltsa en storhet som é&r
berdknad pa de erhdllna vdrdena. Det kan vara deras medelvédrde eller
standardavvikelse. Det &r vanligt att man har flera kvalitetsindikatorer som
kontrollerar =~ samma tillverkningsprocess. = Sa&  linge de  uppmitta
kvalitetsindikatorerna ~ hdller =~ sig  inom  foreskrivna  grdnser  anses
produktionsprocessen vara i statistisk jamvikt och pa sd sédtt haller man god kontroll
pa tillverkningsprocessen. Om kvalitetsindikatorerna plotsligt skulle over- eller
underskrida de foreskrivna granserna stoppar man tillverkningsprocessen och soker
anledningen till detta. Dessa gréanser kallas styrgranser och ofta markeras dven en
idealniva, mellan styrgridnserna som kallas centrallinje, CL. Ovre och undre grins
forkortas So och Su, se exempel nedan.

[Bergman, Klefsjo; Kvalitet frdn behov till anvdandning]

Fuktighet




Ett styrdiagram bor uppfylla foljande krav enligt Bergman & Klefsjo:

* Med dess hjdlp ska man snabbt kunna upptdcka systematiska forandringar och
dédrigenom bidra till att man finner urskiljbara kallor till variation.

* Det ska inte ge falskt alarm, dvs risken ska vara liten att en punkt hamnar utanfor
styrgranserna nar ingen systematisk forandring skett.

* Man ska i styrdiagrammet kunna uppskatta tidpunkten for féorandring och slaget
av forandring for att £ hjalp i felsokningsarbetet.

* Det ska kunna fungera som ett kvitto pa att processen varit stabil.
* Det ska fungera som ett kvitto pd att forbattringsarbetat har varit lyckosamt

* Det ska tjana som underlag for vardering av spridningen hos processen, dvs dess
duglighet och for forandringar i framtida styrdiagram.

Det tva forsta punkterna ger upphov till ett avvagningsproblem. Om man okar
kansligheten hos diagrammet tenderar risken for falskt alarm, dvs att ett utslag ges
trots att det inte skett en systematisk fordandring att 6ka. Men minskar man den
slumpméssiga spridningen hos den studerade kvalitetsindikatorn genom att basera
berdkningar pa flera observationer istillet for ett enstaka varde sa blir risken for
falskt alarm mindre.



3.1.2 Medelviardesdiagram

Ett medelvdardesdiagram baseras pd genomsnittsnivdn av en viss egenskap. Med
vissa tidsmellanrum tar man ut en provgrupp om n observationer frdn processen. Vi
berdknar sedan medelvdardet pd dessa observationer och anvdnder det som
kvalitetsindikator i styrdiagrammet. Anta att kvalitetsvariabeln har véntevardet p
och standardavvikelsen o som bdda &r kdnda vid statistisk jamvikt. D& ér
medelvardet, X, en observation frdn en fordelning med samma vénteviarde men
standardavvikelsen dr og+/n. Vi har d& storre chans att uppticka en avvikelse fran
genomsnittsnivdn ndr vi betraktar medelvardet dn da vi betraktar en enstaka
observation. [Bergman, Klefsjo; Kvalitet fran behov till anvandning].

3.1.3 Val av styrgréanser

Val av styrgrdnser ska goras sa sannolikheten for falskt alarm blir liten. Vi kan anta
att X dar normalfordelad enligt Centrala gransvirdessatsen, d& dr sannolikheten att
medelvirdet avviker mer dn 30 /+/n fran sitt vantevardendast 0,0027. Det betyder att
vi stannar processen i onddan i 0,27 % av fallen, vilket anses i allménhet vara en
rimlig risk, man anvander darfor ofta ett diagram med 3-sigma-granser. Hur stor risk
man &r villig att ta maste sittas i relation till hur svart det &r att bedoma om ett utslag
dr ett falskt alarm eller inte. Om det dr ldtt kan man ta en storre risk for falskt alarm
och péd sa sitt oka kénsligheten hos diagrammet, dvs fa snabbare utslag da en
systematisk forandring verkligen intraffat.

[Bergman, Klefsjo; Kvalitet fran behov till anvandning]

Detta forutsatter dock att p och o dr kdnda. Om man ska starta en process dr p och o
oftast okdnda. Man maste da skatta dessa parametrar.

Ett vanligt sdtt [Bergman, Klefsjo; Kvalitet frdn behov till anvdandning] &dr att man
later processen ga ett tag och tar ut ett antal provgrupper, k provgrupper om n
observationer. En tumregel ar att k dr minst 20-25, helst uppemot 40. Detta beror pa
att risken for falskt alarm pdverkas av antalet provgrupper. Skattning av p gors
sedan med medelvardet for de k provgrupperna,

X11+X12 +X13 +"'+X21+X22 +"'+an
kxn

X

eller X =

e R X PR X,
k



Om vi kédnner o kan vi anvanda styrgranserna

5, =%+ 5 =x-2

n

Men &r o okdnd maste vi med hjdlp av vara métvarde dven skatta o.
Detta gor vi med s-metoden eller R-metoden.

3.1.4 s-metoden

Vi berdknar forst standardavvikelserna for vdra k provgrupper, sedan gor vi en
o-skattning.

stl+sz+i3+___+sk

1.5
C4 C4
dér c4 dr en konstant, som enbart beror pa stickprovsstorleken n. Anledning till detta
ar att medelvardet av de k vantevardesriktiga skattningarna si1/cs, s2/c4, 83/ ¢4 ... sk/ca

pa o ocksd dr en viantevardesriktig skattning av 0 men med mindre spridning. Dar cs
ges av

Gy
A

Véardet pa konstanten cs for olika storlek pd n finns i tabell 1. Med denna skattning
far vi styrgranserna

35
c,Vn

X+

3
c,/n

som finns i tabell 1. Detta forutséatter att stickproven ér lika stora for de k grupperna.
[Bergman, Klefsjo; Kvalitet frdn behov till anvandning]

Infor vi beteckningen A, =

ser vi att As dr en konstant som endast beror pd n

10



3.1.5 R-metoden

Anvinder vi R-metoden for att skatta o berdknar vi variationsbredden, dvs
skillnaden mellan det storsta och det minsta vérdet i provgruppen for var och en av
de olika provgrupperna. Med hjilp av dessa variationsbredder, Ri, Rz...Rk skattar vi
sedan o0 med Ri/dz+ Rp/d2+ Rs/da+.+Rk/d2 / k dédr d» dr en konstant som gor
skattning véntevardesriktig och som endast beror pa antalet observationer i
provgrupperna. Anledningen till konstruktionen &r, som i s-metoden nyss, att
medelvdrdet av de k viantevardesriktiga skattningarna R1/dz, R2/d2, R3/ds... dr en ny
vantevardesriktig skattning av o men med mindre spridning. Vardet pa konstanten
for olika storleken pd n finns i tabell 1. Med denna skattning far vi styrgréanserna

3R

d,~/n

X+

Fordelen med denna skattning &r att den inte krdver sa mycket berdkning. Daremot
sd krdaver den mer av stickprovet, den krdver att vi har lika mdnga observationer i
stickproven. [Bergman, Klefsjo; Kvalitet fran behov till anvandning]

3.1.6 R-diagram

Ett R-diagram anvander variationsbredden som matt pa kvalitetsvariabelns
spridning. Eftersom férdelningen till R har vantevardet d2o och standardavvikelsen
dso dér d2 och ds dr konstanter som enbart beror pa n, se R-metoden, mdste man
pricka in R/d2 om man vill ha 6 som centrallinje i styrdiagrammet. Varden for dz och
ds finns i tabell 1. For att slippa dividera med d» prickar man istdllet in R i
diagrammet och anvander d;o som centrallinje. Ett R-diagram med 3-sigma-granser
far da styrgranserna

Ss = (d2t+ds) o
C=d20
Su = (d2-d3) ©

Vi ser i tabell 1 att for n < 5 blir d2 - 3ds < 0. Vi sétter déarfor Sy till 0 eftersom det alltid
gdller att o > 0. Infor vi konstanterna D1 = max(0, dz - 3ds) och D2 = d2 + 3d3 far vi
granserna

Ss = D20 och Sy =Dio

Olika vérden pa D1 och D> finns i tabell 1.

11



Ar o okidnd ersitter man o med skattningen R/d», ddr R dr medelvardet av
variationsbredden till de k provgrupperna. Det ger

Ss=DsR och Su=Ds3R

dar konstanterna ar

D, = d; +3d, och D, = ma>{0, g, ~3d, _3d3j
d d

2 2

som finns i tabell 1.

I praktiken &dr det ofta lampligt att man kombinerar styrdiagram for vantevarden och
for spridning. En kombination av medelvidrdesdiagram och R-diagram &r vanligt,
man talar da om ett X -R-diagram.

[Bergman, Klefsjo; Kvalitet fran behov till anvandning]
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3.2 Kontrollplan

En kontrollplan som &ven tar hédnsyn till producentrisk, a, och konsumentrisk, {3,
konstrueras pd ett annorlunda sitt jamfort med ett styrdiagram. En kontrollplan
visar inte om kvalitetskraven f6ljs under tillverkningsprocessen som i ett
styrdiagram. Istédllet styr man riskerna for att produkten inte ska produceras med
oacceptabel kvalitet. Vi kan bestimma hur stora riskerna ska vara for producenten
och konsumenten att fa en produkt med oacceptabel ldg kvalitet, och pa sd sitt
konstruera grénser som ér tillfredsstdllande.

En sddan kontrollplan bygger pa p = E(X) som bekant skattas med medelviardet hos
de n uppmitta observationerna x1, X2, X3...Xn.

Om pa representerar en acceptabelt genomsnittlig nivd frdn producenternas syn bor
sannolikheten att den ska godkdnnas vara hog. Om p, representerar en oacceptabelt
lag genomsnittlig niva ur konsumenternas syn bor sannolikheten att den avskiljs
dven vara hog.

En kontrollplan kan se ut pa foljande sitt:

Om X=L godkdnn partiet
X < L avskilj partiet

Vi vill bestimma gransen L, medelviardet for att godkdnna eller forkasta ett parti, sa
att konsumentrisk och producentrisk blir som vi dnskar. Det innebdr om p = pasa
vill vi att

P(X<L)<a
dr liten och om p = posa vill vi att

P(x<L)=1-
ar stor. Hur gransen L och stickprovsstorleken n ska viljas beror pa hur variationen
ser ut. Vi antar att variationen dr normalfordelad enligt centrala gransvardessatsen,

da ar X &r approximativt N (p, o / /n'). Vilket leder till foljande.

Omp = pasa géller

v LK,
P(x=L)=1 q:[o_/\/ﬁj

ochomp = posa galler

< 1wl L H
P(x=L)=1 (D[J/\/ﬁj

13



L-u L=t
Det ger 1-® 2 1>21-a och 1-® >
i (o—/ﬂ [m)

Losningen pa dessa relationer blir

s 02(¢‘1(1—/3)—¢'1(a)y
lua _IUO
od(a) ov(1-p)

Jn Jn

Déar @1 dr den standardiserade normalfordelnings invers, @1 dr tabellvdardet for ett
givet p. Vi ser att stickprovsstorleken, n, hir &r beroende av variationen och vilka
vdrden vi véljer pd producent- och konsumentrisken till skillnad fran ett styrdiagram
dér vi valde storleken pé n.

[Bjorn Holmqvist; Acceptanskontroll genom métning]

och Ly =, + Le =#o +

14



3.3 Test av medelvirde

For att vi ska kunna beridkna sannolikheten att vi underskrider eller 6verskrider ett
visst virde sa anvinder vi oss av ett Z-test.

Om X dr N(p, 0?) da ar Z = X=p) N(0,1) for
g

P(Z<2) = P[X;’uszj: P(X <zo+ )

Vi kan da testa sannolikheten att en observation underskrider ett givet varde.
For att undersoka sannolikheten att X befinner sig mellan tvd varden sd anvander vi

P(a<s X <b)= P(a_'us X=H b_/”’j:qp(b_/”’j_q)(ﬂj
g g g g g

[Probability and statistical inference; Hogg &Tanis]
3.4 Linjar Regression

For att bestimma sambandet mellan olika variabler s& kommer vi anvdnda oss av en
vagd enkel linjdr regression. Enkel linjdr regression har foljande utseende

y=a+bx

En végd linjar regression far samma utseende men konstanterna skattas pd foljande
viss

> w (X, - X)(Y, ~Y) Swy,  Ywx,

b=1=% och a=-=——-b2

2w (X, = X) W, 2w,

i=1 i=1 i=1

Dér w; dr den vikt vi anvdnder for att vikta variabeln.
[Introductory econometics with applications; Ramu Ramanathan]
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4 Analys av Metropol kaktus

4.1.1 Analys av vikt

Metropol Kaktus &r ett portionssnus med smak av kaktus. En dosa innehaller 25
stycken portionssnus och angiven nettovikt for en dosa dr 20 gram. En portionssnus
ska vdga 0,8 gram och tilldts variera 0,03 gram uppdt och neddt. Som vi ser i tabell 2
nedan sa 6verskrider medelvikten f6r en dosa angiven nettovikt.

Livsmedelsverket har bl a tva krav pa producenten for variabeln vikt, det forsta &r att
medelvardet maste vara hogre dn angiven nettovikt. Det andra kravet &r att endast 2
% av produkterna far avvika i vikt nedat mellan 9 till 18 % av angiven nettovikt. 56
stycken av 154 dosor, 36 %, har en vikt under 20 gram. Av dessa 56 dosor sa dr det
ingen som underskrider 91 % av angiven nettovikt.

Vi ser att minimivardet dar 18,5 gram vilket dr 7,5 % mindre dn angiven nettovikt,
vilket &r storre dn 18,2 gram som dr den 6vre gransen for Livsmedelsverkets krav.

Spridningen dr ddremot storre dn vad den tillats att vara, en snus far variera 0,03
gram nedat och 0,03 gram uppat enligt produktdatabladet. 25 snus som alla har en
minimivikt eller en maximivikt enligt produktdatabladet vager 19,25 gram och 20,75,
minimivikten dr 18,50 gram och maximivikten &dr 21,5 gram. Spridningen skiljer sig
alltsa fran produktdatabladets maximi-, minimivikter.

Vi antar att vikten dr normalfordelad, vi kan d anvidnda oss av X+ Z a/ Jn for att
gora ett konfidensintervall for vikten av en dosa. Ett 95 % konfidensintervall far en
undre grdans som dr 19,97 gram och en o6vre grians som &r 20,07 gram.

Konfidensintervallet gar genom 20 gram vilket sdger oss att det inte dr signifikant
skiljt fran 20.

Kaktus i Max mean varians

Tabell 2
Skulle vi berdkna sannolikheten att en observation underskrider 20 gram sa &r den

P(X< 20 | Dosa ~ N(20,02, 0,33)) => ®(20 - 20,02 / 0,33) =
= ®(-0,07) = 1 - ®(0,07) = 1-0,5279 = 0,47 = 47 %

Vi ser att sannolikheten att f4 en dosa som underskrider angiven nettovikt &r hog,
47 %, vilket vi kunde forvénta oss med en medelvikt sa nédra 20 gram.

16



Sannolikheten att fa en dosa som underskrider 91 % av angiven nettovikt det vill
sdga 18,2 gram som dr den Ovre grdnsen fran Livsmedelsverkets krav, givet att
medelvikten dr 20,02, ar

P(X< 18,2 | Dosa ~ N(20,02, 0,33)) = d( 18,2 - 20,02 / 0,33) =
=@ (-549) = 1 - B(5,49) = 1 - 0,9999999 = 0,00001

Vi far ett P-virde som dr vildigt litet och sannolikheten att fa en dosa som inte
uppfyller kravet pd 9-18 % dr mindre &n 0,01 %, vilket kan anses vara en acceptabel
risk.

Skulle vi berdkna sannolikheten att f& en dosa som vdger mindre dn 82 % av
nettovikten skulle vi f& ® (-10,91)= vilket ger ett P-virde som &dr mycket litet.
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4.1.2 Analys av fuktighet

Fuktigheten i en portionssnus av produkten Metropol kaktus ska vara ca 45 %.
Denna tillats variera 1 procentenhet nedat och 3 procentenheter uppat. Medelviardet
for fuktigheten i en fardig portionssnus &r 44,03 %, vilket &r lagt med tanke pa vad
som efterstrdavas. Vi far ett minimiviarde som ar 40,52 % och ett maximiviarde som ar
46,31 %, fuktigheten varierar mer nedat an uppat, endast 39 av 149 observationer har
en fuktighet hogre dn 45 %. Ett 95 % konfidensintervall for medelfuktigheten i en
portionssnus far en undre grans som &r 43,81 och en 6vre som &r 44,25, intervallet gar
inte genom det efterstravade vardet 45 % vilket tyder pa att fuktigheten &r signifikant
skiljt fran 45 %.

VEUERES
fuktsput 82 44,43 | 46,85 | 45,61 0,74 0,55
fuktbot 147 41,29 | 47,05 | 44,78 1,14 1,30
fuktsnus 149 40,52 | 46,31 | 44,03 1,37 1,89
Tabell 3

Varians och standardavvikelsen i tabell 3 bor analyseras med en viss forsiktighet, vi
ser pa spridningsdiagrammet, se figur 2, att variationen &r olika for varje sputnik, en
poolad skattning av varians och standardavvikelse ger en béttre bild av materialet &n
en normal skattning.

Med en poolad skattning sd far vi en varians som dr 0,607 och en standardavvikelse
som &r 0,779. Jamfor vi dessa skattningar med de vanliga skattningarna i tabell 3 sa
ser vi variationen nu néstan dr hélften sd stor.

47
o =]
6 ° 5 2
8 o g
o g B
45 4 o B g =]
o o
=]
44 1 : B g o °
o
o o
o
43
: e
o
o © &
42 1 e e
=]
(%] o
>
Z 414 o
g o e
T 40 . . . . .
44,0 445 45,0 455 46,0 46,5 47,0
FUKTSPUT
Figur 2

18



Undersoker vi spridningsdiagrammet igen, figur 2, sd ser vi att variationen i en
fardig portionssnus dr minskar om fuktigheten i sputniken okar. I och med
variationen i portionssnusen minskar om fuktigheten i sputniken 6kar sa maste vi ta
hansyn till detta nédr vi skattar varians och standardavvikelse. En viktad regression &r
en 1osning, se tabell 4, 5 och 6, viktar vi regressionen med Xx-44 dar x &r
fuktigheten i sputniken sd blir variansen 0915(x-44)och standardavvikelsen

\0,915/(x - 44).
Vi kan dven skatta y for varje enskilt varde pa x. Regressionen far foljande utseende:
y=-2277+14727x

Tabellerar vi y da x gar fran 44,43 till 47,63 med en 6kning pd 0,2 i taget sa far vi
foljande tabell.

y:a+bx X g2 S X—196xs | X+ 196x%x s
42,660 44,43 2,128 1,459 38,490 47,289
42,955 44,63 1,452 1,205 40,108 46,992
43,249 44,83 1,102 1,050 41,089 46,888
43,544 45,03 0,888 0,943 41,803 46,877
43,838 45,23 0,744 0,862 42,380 46,920
44,133 45,43 0,640 0,800 42,879 46,998
44,427 45,63 0,561 0,749 43,327 47,098
44,722 45,83 0,500 0,707 43,742 47,216
45,017 46,03 0,451 0,671 44,133 47,346
45,311 46,23 0,410 0,641 44 507 47,485
45,606 46,43 0,377 0,614 44,868 47,633
45,900 46,63 0,348 0,590 45,218 47,786
46,195 46,83 0,323 0,569 45,561 47,944
46,489 47,03 0,302 0,550 45,897 48,107
46,784 47,23 0,283 0,532 46,228 48,273
47,078 47,43 0,267 0,516 46,555 48,442
47,373 47,63 0,252 0,502 46,879 48,614

Vi ser att modellen fungerar, standardavvikelse och varians minskar dd fuktigheten i
sputniken 6kar. Konfidensintervallet dr valdigt brett nar fuktigheten i sputniken ar
lag och minskar allt eftersom fuktigheten i sputniken 6kar. En fuktighet i sputniken
pa 46 % ger en forvantad fuktighet i en portionssnus pa 45 % och ett intervall som ar
44,13 % <y < 47,35 % som forvantas tacka 95 % av portionssnusen som produceras.
Vid en fuktighet under 46 % i sputniken produceras snus som har en ldgre fuktighet
dn vad som efterstrédvas.
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4.1.3 Analys av langd och bredd

Langd och bredd mits med en linjal med millimeterskala, en portionssnus med smak
av kaktus ska vara 33 mm lang och 17 mm bredd enligt produktdatabladet. Vi ser i
tabell 7 att medelviardet for langd &r 33,5 mm och f6r bredd 17,3 mm.

Kaktus Min Max varians
langd 154 32 36 33,53 0,70 0,49
bredd 154 15 18 17,29 0,54 0,29
Tabell 7

En frekvenstabell far foljande utseende

LANGD | mm Frequency | Percent
Valid 32 6 3,90
33 71 46,10
34 67 43,51
35 9 5,84
36 1 0,65
Total 154| 100,00
Tabell 8

Vi ser att alla utom 16 observationer dr 33-34 mm ldnga. Med den mé&tmetod som
ligger till grund for dessa resultat sa &dr langden i nivda med de krav som finns i

produktdatabladet.
BREDD | mm Frequency | Percent
Valid 15 1 0,65
16 3 1,95
17 100 64,94
18 50 32,47
Total 154| 100,00
Tabell 9

Vi ser att alla utom 4 observationer har bredden 17-18 mm. Aven bredden &r i niva

med de kravs som stillts i produktdatabladet.
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4.1.4 Analys av produktionslinjer

Om vi jamfor medelvikten mellan de fyra olika linjerna ser vi i tabell 10 att linje 3 har
lagst medelvikt, 19,99 gram och linje 2 har hogst medelvikt, 20,26 gram.

Vi kan inte visa ett samband mellan en sarskilt ldg medelvikt och en séarskild linje.
Om vi tittar pa standardavvikelse kan vi inte se att en sdrskild linje varierar mer i
vikt &n ndgon annan. En variansanalys visar att det inte finns ndgon skillnad mellan
linjerna, se tabell 11.

Vad giller fuktighet sd far vi likartade resultat, vi kan inte se nagon skillnad pa
medelvardet och standardavvikelse mellan linjerna.

En variansanalys for fuktigheten i snusen &r inte signifikant, se tabell 12. Vi kan inte
visa att fuktigheten beror pa vilken linje som producerat portionssnusen.

De skillnader som finns beror troligen pa slumpen, vi kan inte pavisa ndgot samband
mellan sdrskilt ldga eller hoga medelvarden, fran tabell 9 ser vi ingen skillnad pa
minimi- maximivarde mellan linjerna.

4.1.5 Analys av operatorer

Tyvérr kan vi inte analysera operatorens paverkan pa produktionen, det finns inte
tillracklig data till en sddan analys. Det verkar inte finnas en uttalad operattr, den
som tar stickprovet registreras som operator trots att den kanske inte skoter
instdllningen av maskinen. Vi far pa detta vis valdigt manga operattrer och manga
av dessa har endast ett fatal observationer registrerade i sitt namn.
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4.2 Styrdiagram
4.2.1 Medelvardesdiagram

Om vi skulle konstruera ett styrdiagram som bygger pa medelvirdet sd maste
granserna vara tillfredstdllande, Bergman & Klefsjo foreslar 3-sigma-granser. Vi
saknar p och o sd vi skattar dessa. Vi tar k provgrupper och berdknar medelvirdet pa
dessa observationer . Skattning av p gors sedan med medelvdrdet for de k
provgrupperna.

Xl

:)_(1+)_(2+)_(3+"'+)_(k
K

F & L’s stickprov har inte det utseendet att vi kan anvdnda den metod som beskrivs
ovan. Vi maste simulera dessa k grupper. Denna simulering sker pa foljande sétt:

X, dr medelvardet for batch 1, X, dr medelvardet for batch 2 ... X, dr medelviardet for
batch k. Vi betraktar batcharnas medelvirde som observationer 1 till k, s& X blir

medelvdrdet fran batcharna. Om vi skattar medelvikten pd detta sétt blir den
20,037 gram och medelfuktigheten blir 44,36.

stl+sz+i3+...+sk

Vi skattar o pd samma sétt, dvs 1.5

C4 C4

Om vi tar medelvadrdet for standardavvikelserna och multiplicerar med konstanten
1/casom vi far fran tabell 1 sd far vi en vantevardesriktig skattning pa o.

For fuktigheten blir o= 0,7731, standardavvikelsen blir mindre &n om vi skattar den
pa vanligt vis. For vikten av en dosa blir 0=0,499, detta vdrde &dr ocksa mindre dn
den ursprungliga skattningen. Om vi ska skapa styrgranser som héller kvaliteten pa
en hog niva sa maste vi bestimma hur médnga standardavvikelser som vi tilldter

variabeln att variera. Vi vet att tre standardavvikelser dr praxis enligt Bergman &
Klefsjo. Med denna skattning far vi styrgranserna

3s

_ 35
. =X+
S c.n

C,/n

och § =X-

3
c,Vn

skrivas S, =X+ AS ochS, =X - AS.

kan ersdttas med As, se tabell 1, som endast beror pd n, styrgranserna kan da
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For att denna konstruktion ska vara mojlig sd maste vi ha stickprov som ér lika stora.
Vi har olika stora stickprov, vi kan dérfor inte vilja en konstant. Vi kan inte anvénda
konstanten As, vi maste anvdnda oss av den ursprungliga skattningen

U_Sl+52+%+---+5ki_§
k c, ¢C,

Vi kan nu konstruera ett styrdiagram for vikten pa en dosa med en 6vre gréans och en
undre som &r

Sy = X +§ = 20,037+ M =20158
Jn V154
S, =X -2 =20037-20499_ 19016

V154

Vi ser att den undre grdnsen underskrider den angivna nettovikten vilket dr ett
problem. Vi vet att det &r tillitet att underskrida angiven nettovikt sd lange
medelvikten 6verskrider nettovikten men att ha en gréns som underskrider angiven
nettovikten &r en fraga som maste diskuteras. Problemet 4r att med dessa granser har
vi ett styrdiagram som ger utslag valdigt ofta. Okar vi bredden pé grdnserna s
kommer vi fa en dnnu ldgre undre gréans, vilket leder till samma fragestdllning som
tidigare. Som granserna ser ut nu sd passerar inte mer &n ca 20 % genom kontrollen.
Breddar vi grédnserna till 6 standardavvikelser sa far vi granserna S¢v=20,278 och
Su=19,796 och da kommer ca 60 % att passera.

Om vi skulle konstruera granser som avser vikten for 10 stycken portionssnus sa
skulle de fa foljande utseende

Sy =X +§ = 8,015+M9 =8063
n V154

S, =X _35 _g015-32019_ £ g47
7154

Styrgranserna for fuktigheten kan anta olika varde beroende péd hur vi resonerar. Vi
vet att fuktigheten tillats variera 1 procentenhet nedét och 3 procentenheter uppat. Vi
kan pd ndgot viss forsoka ta hansyn till denna skillnad och skapa granser som inte &r

samma f{or

s, =%-

«l‘wl
S T

variation

och den 6vre Sy =X+

nedat

som uppat.

ol
S ||o
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Medelfuktigheten &r 44,355 och

standardavvikelsen &r 0,773. Sa vi sdtter den undre gréansen till



Grénserna blir dd Su=44,292 och S¢=44,545, vi ser att dessa grdnser dr alldeles for
smala. Vi maste bredda intervallet, vi vet att det far variera 3 procentenheten uppat
och listar vi antalet standardavvikelser ser vi att vi far anvdnda ett stort antal
standardavvikelser for att nd en fuktighet pa 48 %.

Antal
standarg(\;wkelser 5 / \/ﬁ X5 / \/ﬁ
3 0,0633 0,1899
6 0,0633 0,3799
9 0,0633 0,5699
12 0,0633 0,7599
15 0,0633 0,9499
18 0,0633 1,1398
21 0,0633 1,3299
24 0,0633 1,5198
27 0,0633 1,7098
30 0,0633 1,8998
Tabell 13

For att nd efterstravad nivd pd +3 procentenheter, dvs 48 %, maste addera 45
standardavvikelser pa medelfuktigheten. Analysen saknar dd virde, anvéander vi inte
ett stort antal standardavvikelser sa kommer diagrammet ge utslag da spridningen
ar mycket stor trots det stora antalet observationer. Ett séitt vore att sédtta granserna 44
och 48 som undre och 6vre grans.

Om vi skulle anvdanda variationsbredden, R, och med hjidlp av den skatta o sa
anvander vi foljande metod: Ri1/d2+ Ro/dot R3/do+.. +Rk/d2 / k dédr d2 &r en konstant
som gor skattning vantevardesriktig och som endast beror pa antalet observationer i
provgrupperna, se avsnitt 3.1.5. Vi kan inte berdkna denna standardavvikelse da vi
har olika stora stickprov.

4.2.2 R-diagram

Om vi vill anvédnda oss utav variationsbredden och med hjélp av denna kontrollera
kvaliteten s& anvéander vi spridningen som centrallinjen, dvs att spridningen inte far
variera mer dn forutbestdmda gréanser. For att styrdiagrammet ska fylla sin funktion
mdste vi veta vdrdet pd konstanterna Di, D, Ds och Ds som beror pa
stickprovsstorleken. Vi kan inte heller i detta fall vilja konstanter for att vi dven hér
har olika stora stickprov.

24



4.3 Kontrollplan
4.3.1 Kontrollplan for fuktighet

Om vi skulle forsoka skapa en kontrollplan for fuktigheten i en fardig portionssnus
sa vet vi att fuktigheten i en portionssnus éar starkt korrelerad med den fuktighet som
ar i batchen, se figur 2. Kan vi pa nagot sdtt forsoka skatta hur denna fuktighet
forandras under produktionen sa kan vi skapa en enkel kontrollplan som minimerar
risken att vi producerar med en for 1dg eller f6r hog fuktighet.

Vi vet sedan tidigare att regressionsmodellen y=-2277+14727x ger en bra
skattning av hur fuktigheten och variationen férandras. Om vi producerar en batch
med en fuktighet som &r 46 % sa far vi 95 % av de producerade portionssnusen inom
ett intervall som &r mellan 44,13 % till 47,35 %. Detta ger en produktion som stimmer
overens med produktdatabladets krav. Att producera snus som har exakt 46 %
fuktighet dr svart, ett intervall &r att foredra. Om vi skapar ett diagram, figur 4, och
plottar for vilka sputnikvarde vi far en fardig portionssnus som &r inom foreskrivna
granser ser vi att det skuggade partiet ger en portionssnus som ligger mellan

44 -48 %.

Kontrollplan for fuktighet
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Fuktighet i sputnik

Figur 4

Sa att producera en sputnik med en fuktighet mellan 46 - 47 % ger oss en bra
portionssnus. Om vi producerar en batch med 46,5 % fuktighet sa far vi en
sannolikhet att den underskrider 44 % som &r

P(X< 44 | Dosa ~ N(45,71, /0,915 (465 - 44))) => ® (44 - 45,71/ /0915 (465 - 44) ) =
®(2,83) =1-D(2,83) 1 - 0,9977 = 0,0023 = 0,23 %
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Sannolikheten att vi producerar en portionssnus som har lagre fuktighet dn 44 % &r
0,23% nér vi har en batchfuktighet som &r 46,5 %. Anledningen till att vi viljer 46,5 %
ar att dd maximerar vi intervallet dar fuktigheten far variera.

Om vi testar sannolikheten att vi producerar en snus med for hog fuktighet givet att
batchen dr 46,5 % ar

P(X>48 | Dosa~N(45,71, /0,915 (465-44))) => 1 - ® (48 - 45,71/ /0915 (465 - 44))
=1-®(3,78) =1 - 0,9999 = 0,0001.

Vi ser att sannolikheten att f4 en portionssnus med for hog fuktighet dr valdigt liten,
endast 0,001%. Producerar vi med en fuktighet i batchen pa 46,5 % sd &r
sannolikheten att vi 6verskrider en fuktighet pa 48 % eller underskrider en fuktighet
pa 44 % i en fardig portionssnus

P(44 < X < 48) | Dosa ~ N(45,71, \/0915 (465 - 44))) =
® (48 - 45,71 / /0,915 (465 - 44)) - ® (44 - 45,71 / /0,915 (465 - 44)) =
D(3,78) - ©(-2,83) = D(3,78) - 1- D(2,83) = 0,9999 - (1 - 0,0023) = 0,9976 = 99,76 %

Satter vi fuktigheten i batchen till 46,5 % sa kommer 99,76 % av den producerade
snusen hamna inom de satta granserna vilket &r ett mycket bra resultat.
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4.3.2 Kontrollplan for vikt

For att skapa en kontrollplan for vikten i en fardig portionssnus sa maste vi
bestimma konsument- och producentrisken. Konsumentrisken dr att en dosa vager
mindre dn angiven nettovikt, producentrisken dr att en dosa vdger mer dn angiven
nettovikt. Sannolikheten att f& en dosa som viager mindre dn angiven nettovikt &r

47 % givet att medelvikten &dr 20,023 och standardavvikelsen dr 0,332. Om
medelvikten 6kar sd minskar risken att fa en dosa som vidger mindre dn 20 gram men
da okar producentrisken. Vi maste bestimma konsument- och producentrisken sa de
bade &r ldga och acceptabla.

Av konfidensintervallet vet vi att 95 % av alla dosor ligger inom intervallet 19,97
gram till 20,07 gram. Om vi anvdnder konfidensintervallet for att bestamma
producentrisken sa sétter vi risken att vi 6verskrider 20,07 gram till 10 % och risken
att vi underskrider 19,97 till 5 %.

R S 2 L ,
nZUz((D 1-B)-@ 1(a)j _ 0’27{12816 ( ],6449) _
Ha = Ho 2007-1997

2
=027 29265 =237
01

Vi ser att stickprovsstorleken blir stor, n=237. Vi maste tanka om for att fa ner
stickprovsstorleken. Om vi anvdnder oss av vdra gréanser fran styrdiagrammet sd vet
vi att den ovre gransen dr 20,278 och den undre &r 19,796. Sitter vi risken att vi
overskrider den dvre gransen till 5 % och risken att vi underskrider den undre till

2,5 % sa far vi ett stickprov om 19 observationer. Detta ger oss

-1
—ox @ (005 16449

L=y,
a Jn /1o

Tar vi ut 19 dosor och méater medelvikten pa dessa sa forkastar vi partiet om
medelvikten dr mindre &n 20,15 gram.

=20,278-0,332x =20153
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5 Sammanfattande diskussion
5.1 Slutsatser

Om man ser till helheten s& producerar F&L en bra produkt med hog kvalitet.
Medelvikten ligger 6ver angiven nettovikt och inga observationer ligger under 91 %
av nettovikten som ar Livsmedelsverkets krav, den minsta observationen ir 92,5 %
av nettovikten, Livsmedelsverkets krav &r alltsd uppfyllda. Standardavvikelsen for
en dosa &r 0,332 gram. Spridningen for vikt &r inom en niva som vi anser vara rimlig.

Ett 95-procentigt konfidensintervall far granserna 19,97 < X < 20,07.Detta visar att
vikten inte &r signifikant skiljd fran 20.

Ett styrdiagram som kontrollerar medelviardet med 3-sigma-granser for variabeln
vikt ger oss granserna S¢=20,158 och Sy=19,916. Grénserna for vikten av 10 stycken
portionssnus blir Sp=8,063 Su=7,967. Dessa granser antas kontrollera produktionen
och halla kvaliteten pa en hog niva. Problemet &dr att dessa gréanser dr alldeles for
smala. Med den variation som finns i produktionen sd kommer detta styrdiagram att
ge utslag vildigt ofta, endast 20 % av dosorna passerar kontrollen. Breddar vi
granserna till 6 standardavvikelser sa far vi granserna Sv=20,278 och Su=19,796 och
da kommer ca 60 % att passera. Om vi breddar granserna sd minskar vi medvetet
kvalitetskraven. Enligt produktdatabladet sd dr den maximala tilldtna vikten 20,75
gram och den minsta tilldtna vikten 19,25 gram. Vi ser att 6-sigma-granserna ger oss
ett bra styrdiagram som ligger inom de granser som F&L’s foreskrivna krav.

Fuktigheten i en portionssnus &r ndgot ligre &n de 45 % som anges i
produktdatabladet, medelfuktigheten dr 44,03 %. Medelfuktigheten i sputniken &r
45,61% och fuktigheten sjunker i snitt med 1,266 procentenheter mellan sputnik och
tardig portionssnus. Detta dr mindre dn vad som anges i produktdatabladet, men det
dr inom de uppsatta granserna. Variationen i en fardig portionssnus &dr beroende av
fuktigheten i sputniken, ndr fuktigheten okar i sputniken sd minskar variationen i
den fdardiga portionssnusen. Detta gor att ndr vi ska skatta standardavvikelse och
varians sd mdste vi ta hansyn till den fuktighet vi har i sputniken. For att skatta
denna variation och hur fuktigheten fordndras anviander vi oss av en
regressionsmodell som dr viktad med X-44 dar x dr fuktigheten i sputniken.
Modellen ger oss en varians som &dr 0915(x —44) och standardavvikelsen som &r

J0915/(x - 44).

Ett styrdiagram som kontrollerar medelfuktigheten far ett annorlunda utseende dn
for vikt. I och med att vi har en variation som tillats variera uppat mer &n nedat sa
forsoker vi kompensera detta genom att skapa granser som &r tar hansyn till detta.
Ett forsok dr att endast tilldta en standardavvikelse neddt och tre uppat. Granserna
blir dd Su=44,292 och Sv=44,545, dessa gréanser dr vildig smala och att hitta grénser
som &r acceptabla med tanke pd variation och krav dr vildigt svart. Vi vet dven att
variationen beror pa fuktigheten i sputniken sd ett sitt dr att anvdnda sig av den
skattningen av standardavvikelsen istéllet.
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Anvénder vi oss av /0915 (x — 44) nir vi skapar grianser for styrdiagrammet si kan
vi bestimma granser som tar hdnsyn till den variation vi har for tillfallet.

Ett styrdiagram som kontrollerar variationsbredden gar tyvérr inte att skapa.
Styrdiagrammet forutsatter lika stora stickprov och sa ar tyvérr inte fallet med den
data som finns tillganglig.

Langd och vikt dr inom de granser som F&L har satt upp. Endast 16 observationer, ca
10%, skiljer sig fran de krav som &r uppsatta for lingd och endast 4 skiljer fran
kraven for bredd. Madtmetoden &r inte sérskilt exakt men fungerar alldeles utmarkt
for att kontrollera langd och bredd.

Analysen av produktionslinjerna visar att det inte finns nagot samband mellan ett
sdrskilt hogt eller 1dgt medelvirde eller en speciell variation mellan linjerna. Ett
kontrollerat experiment kanske skulle visa motsatsen men ingen speciell linje
producerar med samre kvalitet. Tyvérr sa kan vi inte analysera operatérens paverkan
pa produktionen, det inte finns tillrdcklig data till en sddan analys. Det verkar inte
finnas en uttalad operator, den som tar stickprovet registreras som operator trots att
den kanske inte skoter instdllningen av maskinen. Detta dr ndgot som borde
forandras for att man ska kunna méta skillnader mellan operatorer.

Nar vi skapar en kontrollplan for fuktigheten anvidnder vi oss av
regressionsmodellen y =-2277+1,4727x. Ser vi sedan pa figur 4 sa ser vi att en
fuktighet mellan 46-47 % ger oss en fardig portionssnus som dr inom de satta
granserna, 44 - 48 %. Producerar vi en batch med 46,5 % fuktighet s kommer 99,76 %
av den fardiga portionssnusen vara mellan 44 % och 48 %.

Nar vi skapar en kontrollplan for vikt sa anvidnde vi forst konfidensintervallet for att
bestdmma granser och risker, detta gav oss ett stickprov om 236 observationer. Detta
anser vi vara for mdnga observationer sa nya granser och risker bestamdes.
Grénserna fran styrdiagrammet anvands nu, 6vre gréans 20,278 undre grans 19,796,
och risken att vi dverskrider den dvre gransen ar satt till 5 % och risken att vi
underskrider den undre &r satt till 2,5 %. Vi far da ett stickprov om 19 observationer
och tar vi ut 19 dosor och méter medelvikten pd dessa sa forkastar vi om
medelvikten dr mindre &n 20,15 gram.
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7 Bilagor
Bilaga 1

PRODUKTDATABLAD, 2004-10-21

91402 METROPOL KAKTUS

METROPOL
KAKTUS
VIT PORTION

N 3
b 2 PORTIONSP i
ETRoPOg

Basdata Viirde Info
Fukthalt snus 48 +2 % I sputnik, innan start
Fukthalt portion 45 4" % =
Vikt per portion 0,8+0,03g Vigning 10 st =10
Antal portioner per burk | 25 st E 0.
Lingd x bredd portion | 33 x 18 mm <0
Totalvikt burk Nom =312g | T,=310, Ts=31,9 S E
-
il 11
Ingiende komponenter Asiikelipmner Info ¥ z
Snus 31420 =
Fliess 20001
Daosa (botten) 22005 %
Lock 22007 ()
Banderoll 23024 Se nedan
Varningsetikett 23011 Se nedan i by
Denna E E
tobaksvara kan ; 0
skada din hélsa och o
éir beroendefram- b= * 4
kallande ol
S s

Griinkop'\Produkt specifikationer METROMILIS 1402 METROPOL KAKTUS doc
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Bilaga 2

Fiedler & Lundgren AB w
SIDA; KAPITEL NAMN GODE DATUM
lav1 Kvalitetshandbok ?25':’4"9
DOK MR DOKUMENT NAMN FASTSTALLD AV
6.6.10 Checklista — Op.kvalitetskontroll | AL

Checklista — kontinuerlig operatéors kvalitetskontroll

Kontrollera kvaliteten pa en dosa varje timme samt signera att foljande fir utfart;

Ta var timme ut en dosa efter etikett och datummiickningen och jimfar mot PDB (=produktdatablad).
Kontrollera dosan avseende;

Korrekt dosa, lock, banderoll och etikett enligt PDB och produktionsorder

Etikett & banderoll sitter korrekt

Synlig och korrekt datummirkning och kod

Inga repor pd lock eller bulor 1 metalldosan

Kontrollrikna antalet prillor i dosan— ska vara riitt antal enligt PDB

Stimmer prillans Jingd & bredd enligt PDB

Drag i 3 prillor — hiller svetsen i topp/botten alt, lingdsvets?

Kontrollera att det inte finns snus i svetsen

. Kontrollera att snuset ir jiimt fiirdelat i prillan

10. Kontrollvig 10 prillor

11. Mit fukthalten i 1 prilla (fir Mocca behévs snus frin 2 prillor). Stimmer enligt PDB?
12. Dessutom miit fukthalten p& 1gram av snuset i bottenplatta,

Y

Notera nedan resultaten frin miitningarna med testdosan enligt ovan. Notera viirdet eller skriv ett "x™ om ok
fir de punkter som ¢j kan métas. H6ll test dosan méttet enligt ovan? Om nej, dtglirda felen, Gir om
miitningarna fér ny dosa tills riitt.

a0
Datumzww "QT Produkt; £270) Batchnr.; /Y Y2 Bateh staritid: OF " batchsluttid:

Tid 1 2 3| 4 [5¢6) | 6(mm) | 7 [ 8T 9 106g | 11(%) [ 12(%) | Sign.

of || vl w0 [S03] IV INAYA AL H24T | AL
(7 1V VUV [DST S0V Vv a8 |y s NUS 227740
271X ol 195 [B3nVix]a 0[R20 73| 45.5
ST IV v v wvIDE3vIH ¥ v v 'B‘—.g#{. o (Y e
[277 Tk o ATz 35 By X7 3% [99,33Ra39 (4P
1G99 I | £ |0t [ Q5 BHulS || <l (5D mepn s/ P
L APP [ [l D Baxr[ A o [+ 181 HRORHSISIEP

Kommentarer:

F:\Kvalitet & Hygien\Egenkontrollprogram\QCPF\Checklista kvalitetskomuail.doe
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Tabell 1

Medelvardesdiagram R-diagram
Stickprovs-
storlek n A A2 A3 C4 d2 d3 D1 D2 D3 D4
2 2,121| 1,880| 2,659/0,7979| 1,128| 0,853 0| 3,686 0| 3,267
3 1,732| 1,023| 1,954|0,8862| 1,693| 0,888 0| 4,358 0| 2,575
4 1,500| 0,729| 1,628(0,9213| 2,059| 0,880 0| 4,698 0| 2,282
5 1,342| 0,577 | 1,427|0,9400| 2,326| 0,864 0] 4,918 0] 2,115
6 1,225| 0,483| 1,287|0,9515| 2,534 | 0,848 0| 5,078 0| 2,004
7 1,134| 0,419| 1,182|0,9594| 2,704| 0,833| 0,205| 5,203| 0,076| 1,924
8 1,061| 0,373| 1,099|0,9650| 2,847 | 0,820| 0,387 | 5,307| 0,136| 1,864
9 1,000| 0,337| 1,032|0,9693| 2,970| 0,808| 0,546| 5,394| 0,184| 1,816
10 0,949| 0,308| 0,975|0,9727| 3,078| 0,797| 0,687 | 5,469| 0,223| 1,777
11 0,905| 0,285| 0,927|0,9754| 3,173| 0,787| 0,812 | 5,534 | 0,256| 1,744
12 0,866 | 0,266| 0,886|0,9776| 3,258| 0,778| 0,924 | 5592 | 0,284| 1,716
13 0,832| 0,249| 0,850|0,9794| 3,336| 0,770| 1,026 | 5,646| 0,308| 1,692
14 0,802| 0,235| 0,817|0,9810| 3,407| 0,762| 1,121 | 5,693| 0,329| 1,671
15 0,775| 0,223| 0,789|0,9823| 3,472| 0,755| 1,207 | 5,737 | 0,348| 1,652
16 0,750| 0,212| 0,763|0,9835| 3,532| 0,749| 1,285| 5,779| 0,364| 1,636
17 0,728| 0,203| 0,739|0,9845| 3,588| 0,743| 1,359| 5,817| 0,379] 1,621
18 0,707| 0,194| 0,718|0,9854| 3,640| 0,738| 1,426| 5,854| 0,392| 1,608
19 0,688| 0,187 | 0,698|0,9862| 3,689| 0,733| 1,490| 5,888 | 0,404| 1,596
20 0,671] 0,180| 0,680)|0,9869| 3,735| 0,729| 1,548| 5,922| 0,414| 1,586
21 0,655| 0,173| 0,663|0,9876| 3,778| 0,724| 1,606| 5,950| 0,425| 1,575
22 0,640| 0,167| 0,647)0,9882| 3,819| 0,720| 1,659| 5,979| 0,434| 1,566
23 0,626 | 0,162| 0,633|0,9887| 3,858| 0,716| 1,710| 6,006| 0,443 | 1,557
24 0,612| 0,157| 0,619|0,9892| 3,895| 0,712| 1,759| 6,031 | 0,452| 1,548
25 0,600| 0,153| 0,606|0,9886| 3,931| 0,709| 1,804 | 6,058 | 0,459 | 1,541
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Tabell 4

Model Summary
Model| R R Square |Adjusted R Square | Std. Error of the Estimate
10,764 0,584 0,578 0,957

a Predictors: (Constant), FUKTSPUT

Dependent Variable: FUKTSNUS

Weighted Least Squares Regression - Weighted by ETTD3SP
Tabell 5
ANOVA
Model Sum of Squares df | Mean Square F Sig.

1| Regression 96,363 | 1 96,363 | 105,266 3,9339E-18
Residual 68,657 | 75 0,915

Total 165,019 |76
a Predictors: (Constant), FUKTSPUT
b Dependent Variable: FUKTSNUS
c Weighted Least Squares Regression - Weighted by ETTD3SP
Tabell 6
Coefficients

Unstandardized Standardized
Coefficients Coefficients t Sig.
Std.
Model B Error Beta
1 | (Constant) -22,770| 6,562 -3,470 | 0,00086684

FUKTSPUT 1,473| 0,144 0,764 10,260 | 3,9339E-18
a Dependent Variable; FUKTSNUS
b Weighted Least Squares Regression - Weighted by ETTD3SP
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Tabell 10

Kaktus [Linje 1
Kaktus n min max mean S varians
Vikt10st 17 7,6 8,4 8,01 0,20 0,04
Dosa 17 19 21 20,01 0,49 0,24
fuktsput 17 44,43 46,85 45,59 0,73 0,53
fuktbot 16 44,03 46,91 45,29 0,78 0,61
fuktsnus 16 40,52 46,2 44,01 1,71 2,92
Kaktus [Linje 2

n min max mean S varians
Vikt10st 19 7,8 8,6 8,11 0,17 0,03
Dosa 19 19,5 21,5 20,26 0,43 0,18
fuktsput 19 44,43 46,85 45,71 0,72 0,52
fuktbot 18 44,32 46,64 45,36 0,58 0,34
fuktsnus 18 42,23 46,08 44,64 1,04 1,07
Kaktus [Linje 3

n min max mean S varians
Vikt10st 23 7,5 8,4 8,00 0,20 0,04
Dosa 23 18,75 21 19,99 0,50 0,25
fuktsput 23 44,43 46,85 45,65 0,77 0,60
fuktbot 21 42,39 47,05 45,22 0,88 0,78
fuktsnus 22 41,47 46,31 44,50 1,34 1,79
Kaktus [Linje 4

n min max mean S varians
Vikt10st 23 7,5 8,3 8,00 0,16 0,03
Dosa 23 18,75 20,75 20,01 0,40 0,16
fuktsput 23 44,43 46,85 45,49 0,78 0,61
fuktbot 21 41,29 46,38 44,70 1,02 1,05
fuktsnus 21 40,56 46,27 43,91 1,63 2,66
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Tabell 11

Univariate Analysis of Variance

Tests of Between-Subjects Effects

Dependent Variable: DOSA

Source
Intercept Hypothesis 32480,633 1,000 32480,633 98959,789 | 0,000
Error 0,999 3,043 0,328
STATION Hypothesis 0,989 3,000 0,330 1,583 | 0,200
Error 16,238| 78,000 0,208
a ,989 MS(STATION) + 1,129E-02 MS(Error)
b MS(Error)
Tabell 12
Univariate Analysis of Variance
Tests of Between-Subjects Effects
Dependent Variable: FUKTSPUT
Source Type lll Sum of Squares | df Mean Square |F Sig.
Intercept | Hypothesis 167763,999| 1,000| 167763,999 | 855299,108 | 0,000
Error 0,629 | 3,206 0,196
STATION | Hypothesis 0,576 | 3,000 0,192 0,338|0,798
Error 44,286 | 78,000 0,568
a ,989 MS(STATION) + 1,129E-02 MS(Error)
b MS(Error)
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