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Kort om Sex Sigma

Sex Sigma ar ett systematiskt forbattringskoncept som
ursprungligen skapades inom Motorola-koncernen pa
1980-talet. Forbattringsarbetet bygger pa en tydlig
struktur av valdefinierade roller. Varje forbattringsprojekt
drivs med en enhetlig arbetsgang i fem steg: Definiera,
Meéta, Analysera, Férbéttra, Styra. En viktig framgangs-
faktor inom Sex Sigma ar tillgdngen pa valutbildade
forbattringsledare (s.k. Black Belts och Green Belts)
med goda kunskaper om strukturerad probleml&sning
och statistisk analys. Sex Sigma har blivit ett varlds-
ledande férbattringskoncept och tillampas idag inom
de flesta branscher. Det blir ocksa allt vanligare att
kombinera Sex Sigma och Lean.

Darfor har Sex Sigma
blivit sa framgangsrikt

Sex Sigma har utvecklats till ett av de ledande globala koncepten for verk-
samhetsutveckling och kvalitet. Konceptet etablerades p& 1980-talet och
anvands numera inom de flesta branscher och verksamhetsomraden. Idag ar
Sex Sigma det mest fullandade och ambitidsa konceptet som finns med inriktning
pa forbattringar och problemlésningar. Sex Sigma borde darfor studeras av alla
som arbetar med verksamhetsutveckling och férbattringsarbete. Sedan kan man
vélja att bygga upp ett fullstindigt Sex Sigma-program eller att anvénda vissa
av konceptets verktyg och metoder i sina befintliga férbattringsprogram.

Det finns flera skal till Sex Sigmas framgangar. Ett viktigt skal ar att manga av
dagens verksamheter natt en ganska hog niva i utvecklingsarbetet och behéver
komma vidare. Sex Sigmas systematiska probleml6sning och analys baserad
pa mer sofistikerade verktyg och metoder &r da precis vad som krévs.

Ett annat skal ar att man i manga branscher valt att fokusera pa karnverksamheten
och outsourca eller knoppa av évriga verksamheter. Det gor att forbattringsarbetet
i allt stérre utstrackning drivs i samverkan mellan olika féretag och organisationer.
Har behovs gemensamma modeller och kompetenser. Sex Sigma har i manga
fall blivit det globala férbattringssprak som kravs idag.

Ett tredje skal till att Sex Sigma fatt stor betydelse ar att ledare, dgare och
politiker allt mer kréaver snabba ekonomiska resultat. Sex Sigma bygger pa
méatbara resultat, bdde nar det galler ekonomi och kundnytta, vilket lett till 6kad
prioritet for forbattringsarbetet.

Det viktigaste skalet till att Sex Sigma blivit det ledande konceptet ar just att
mangder av féretag och organisationer éver hela varlden under mer an 20 ar
kunnat visa fantastiska resultat.

Under senare ar har det blivit allt vanligare att integrera Sex Sigma och Lean. De
tva koncepten har manga likheter i varderingar och strategier, samtidigt som de
har olika inriktningar som kompletterar varandra pa ett utmarkt satt. Sex Sigma
handlar framst om férbattringsarbete och problemlésning medan Lean primart
handlar om effektivisering av verksamhetens processer och fléden. Koncepten
tillfér i praktiken en méngd olika verktyg och arbetssétt till varandra och kan
pa olika satt kombineras till ett integrerat och mer komplett koncept, Lean Sex
Sigma. Sandholm Associates Sex Sigma-utbildningar ar baserade pa detta.

Fér att ge inspiration och idéer har vi langre fram i denna broschyr sammanstallt
sértryck ur vart nyhetsbrev Potential med 31 framgangsrika, verkliga forbattrings-
projekt som utférts enligt Sex Sigma-konceptet, i
samband med vara utbildningar. Men forst nagra
sidor om rollerna och projekten i Sex Sigma samt
hur man kan implementera férbattringskonceptet
i den egna verksamheten.

Lycka till med ditt forbattringsarbete!

Lars Sérqvist
VD, Sandholm Associates AB




Tydliga roller |

forbattringsarbetet

En viktig ingrediens och framgangsfaktor i
Sex Sigma ar att forbattringsarbetet drivs
utifran en struktur av tydliga roller.

Varje forbattring bedrivs enligt Sex Sigma i ett avgrin-
sat projekt dar berorda medarbetare involveras som
projektdeltagare. Rollstrukturen i forbattringsarbetet
handlar inte minst om att tydliggora de ordinarie che-
fernas ansvar for att forbattringarna initieras och ge-
nomfors kontinuerligt samt att man infor stodjande
roller som kan leda och stodja pagaende forbattrings-
projekt.

Inom Motorola, som ar ursprunget till Sex Sigma,
valde man att lana namnen till sina roller (Black Belt,
Green Belt osv) fran japanska kampsporter. Det ar roll-
namn som fortfarande anvands av manga verksamheter
som tillampar Sex Sigma.

Sponsor

De chefer som ar ansvariga for respektive enhet inom
verksamheten dar forbattringsprojekt genomfors ska
vara Sponsorer for projekten. De har det yttersta ansva-
ret for att aktuella forbattringar verkligen drivs och
genomfors. De chefer som ar Sponsorer ska vilja for-
battringsprojekt, backa upp forbattringsgrupper, se till
att projekten leder till resultat, fatta beslut om rekom-
menderade forbattringsatgiarder samt f6lja upp resul-
tatet av de genomforda forbattringarna.

Black Belt
Professionella forbattringsledare med gedigna kunska-
per om Sex Sigma och de olika forbattringsverktyg och
problemlosningsmetoder som anvénds, stottar eller
leder forbattringsprojekten. En Black Belt sétter av en
betydande del av sin tid eller verkar pa heltid som coach,
metodspecialist och ibland dven projektledare i de for-
béttringsprojekt som valts ut.

En erfaren Black Belt kan genom fordjupad uthild-
ning och hogre specialisering inom forbattringsarbete

och problemlosning ha rollen som Master Black Belt.
Detta uppdrag kan antingen vara av mer strategisk ka-
raktar i form av en ledningsroll for verksamhetens Sex
Sigma-program eller av mer analytisk karaktar i form
av en mycket avancerad metodspecialist med djupa kun-
skaper om komplicerad problemlosning och analys.

Green Belt

En Green Belt verkar bade som deltagare i storre och
mer komplicerade projekt (som leds av en Black Belt)
och projektledare i mindre, lokala Green Belt-projekt.
Lokalt verkar Green Belts dven ofta som samordnare
och padrivare i forbattringsarbetet. Detta uppdrag ar
vanligen en syssla som utvalda medarbetare skoter som
del av sin ordinarie tjanst.

Medarbetare

I ett véilfungerande Sex Sigma-program har alla be-
rorda medarbetare en viktig roll som deltagare i paga-
ende projekt. Delaktighet och tillgéng till personalens
erfarenheter har stor betydelse for resultatet. I vissa
verksamheter har man dven valt att skapa enkla roller
som Yellow Belt och White Belt bland personalen.

Andra roller

Sex Sigma &r inte en standard, varfor rollstrukturerna
skiljer sig en del mellan olika verksamheter. Ovansta-
ende basroller nyttjas nastan alltid i Sex Sigma-program.
Utover dessa forekommer ocksa efter behov andra rol-
ler som Six Sigma Leader, Deployment Champion, Con-
troller m fl.

Lés pa baksidan om Sandholm Associates
utbildningar for olika roller i Sex Sigma.

Fem faser i

forbattringsprojekten

Forbattringsarbetet enligt Sex Sigma drivs som valdefinierade projekt
i fem faser. En viktig framgangsfaktor i forbattringsprojekten ar att de
baserar sig pa fakta och vetande (inte tro och tyckande) och att de drivs

systematiskt genom alla fem faserna.

Definiera Analysera Forbattra Styra

Fas 1: Definiera

I denna fas tar man fram en tydlig problemformulering,
studerar den berérda processen samt identifierar onske-
mal och behov hos interna och externa kunder som be-
rors av problemet. Har behover man ofta ocksa avgransa
forbattringsprojektet for att gora det mer hanterbart och
for att kunna na ett resultat inom rimlig tid. Definiera-
fasen resulterar dven i en genomtinkt projektplan som
bidrar till projektets framgang.

Fas 2: Mata

Nista steg ar att genom matningar och olika befintliga
kallor fa fram information och data om problemet och
den berorda processen. Detta skapar forutsattningar for
en korrekt analys och ett faktabaserat problemlosnings-
arbete.

Fas 3: Analysera

Den insamlade informationen analyseras systematiskt.
I den har fasen identifierar man bakomliggande orsaker
och tar fram lampliga dtgarder. Har anvinds bade enkla
basverktyg och mer avancerad statistisk analysmetodik.
I det senare har man idag stor hjélp av programvaror
som Minitab.

Fas 4: Forbattra

Utifran den faktabaserade analysen kommer man fram
till konkreta forbattringsatgarder som testas noga. I
forbattringsfasen planeras och genomfors forbattring-
arna. Forutom rent tekniska utmaningar innehaller
denna fas ofta ett stort matt av fordndringsledning.

Fas 5: Styra

For att sakra att genomforda forbattringar verkligen blir
bestaende krivs ofta en kontinuerlig uppfoljning under
en langre tidsperiod. I den har fasen berdknar man
ocksa vilka ekonomiska vinster och andra effekter som
forbattringsprojektet har lett till och man tar fram en
slutrapport. Sjalva forbattringsprojektet avslutas och
lamnas over till linjeorganisationen.



Sa kan Sex Sigma implementeras
I din verksamhet

Ett program for Sex Sigma kan implementeras i en verksamhet pa olika sétt.
Foliande sex steg har visat sig mycket betydelsefulla for att en satsning pa
Sex Sigma ska bli framgangsrik. Sandholm Associates erbjuder utbildning och

konsultstod hela vagen.

Forankra Sex Sigma

i ledningen

o U000

Inledningsvis maste verksamhetens
ledningsgrupp fa forstaelse for Sex
Sigmas majligheter och innebord.
Det ar mycket viktigt att ledningen
engageras i forbattringsarbetet, fat-
tar beslut om att satsa pa Sex Sigma
och satter av resurser for detta. Ett
vanligt forsta steg ar att man genom-
for ett ledningsseminarium om Sex
Sigma.

JJO00

Sa fort ledningen valt att Sex Sigma
ska inforas bor man utbilda forbatt-
ringsledare, s.k. Black Belts. Mycket
av Sex Sigmas kraft ligger i starka
forbattringsledare med ordentliga
kunskaper om forbattringsverk-
tygen. For detta kravs Black Belt-
kompetens. Ett vanligt misstag ar
att man istillet borjar med kortare
utbildningar av exempelvis Green
Belts, som utan stod av Black Belts
i regel far en alltfor svag roll. Om
mojligt bor man ocksé redan fran
borjan utbilda mer an en Black Belt
sa att dessa kan stotta varandra i
organisationen.

Las pa baksidan om Sandholm
Associates Black Belt-utbildning.

Starta forbattringsprojekt

och visa resultat

dJsd )0

Tidigt i satsningen ska skarpa Sex
Sigma-projekt startas. Viktigt ar
att man sa snabbt som mojligt kan
pavisa resultat. Pa sa satt skapas
internt fortroende for Sex Sigma
och viljan att prioritera och satsa
hérdare okar. Att arbeta med kon-
kreta forbattringar skapar dessutom
viktiga erfarenheter och lardomar
som kan ligga som grund for den
fortsatta utvecklingen av Sex Sigma-
programmet. Detta arbete inleds
redan i Black Belt-utbildningen,
dar man parallellt med studierna
genomfor skarpa projekt i den egna
verksamheten.

Las pa sidorna 8—39 om 31 sé-
dana projekt som genomforts i sam-
band med Black Belt-utbildning hos
Sandholm Associates.

Utbilda Sponsorer och
Green Belts och sprid
forbattringsarbetet

Folj upp och synliggor

resultat och framgangar

Integrera Sex Sigma med
ledningsarbetet
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Efter ett tag uppstér vanligen ett na-
turligt behov av s.k. Sponsorer och
Green Belts. Sponsorerna, dvs verk-
samhetens operativa chefer som ska
agera som bestéllare och uppdrags-
givare for Sex Sigma-projekten,
maste ha nodvandiga kunskaper.
Green Belts, som driver lokala for-
battringar och hjélper till i pagdende
projekt, har stor betydelse for att
sprida Sex Sigma-satsningen i hela
verksamheten. For att Sex Sigma ska
fungera bra krévs att alla ingdende
roller ar aktiva.

Las pa baksidan om Sandholm
Associates utbildningar av Sponso-
rer och Green Belts.
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Mycket viktigt 4r att alla Sex Sigma-
projekt har som mal att uppna fak-
tiska resultat. Det kan gélla kost-
nadsreduceringar, effektiviseringar,
okad kundnytta eller ndgot annat
som ar viktigt for verksamheten.
Dessa resultat ska noga verifieras.
For att fa trovéardighet bor verksam-
hetens ekonomer och controllers
involveras i detta arbete. Uppnadda
resultat ska sedan kommuniceras
och spridas i verksamheten sa att all
personal ser framgéngarna.

JIsdidd

Det langsiktiga malet med ett Sex
Sigma-program bor vara att det blir
en naturlig del av hur verksamheten
leds. Manga framgéangsrika organi-
sationer viljer Sex Sigma-projekt
utifran aktuella mal och strategier,
foljer arbetet via ordinarie nyckeltal
och har integrerat Sex Sigma med
verksamhetens totala utvecklings-
och planeringsarbete. Har har Sex
Sigma blivit ledningens metodik att
sakerstalla att man nar de mal som
ledningen satt upp.



Sex Sigma

lonar sig direkt

Pa foliande sidor kan du lasa om 31 lyckade Sex Sigma-projekt som

genomforts i samband med Black Belt-utbildningar hos Sandholm

Associates. Artiklarna ar sartryck ur nyhetsbrevet Potential.

Sparat i snitt 4-5 ganger kostnaderna

En utvirdering av cirka 700 forbattringsprojekt
enligt Sex Sigma visar att de i genomsnitt gav
ekonomiska besparingar som var 4-5 ganger
storre dn alla kostnaderna for bade projekt och
utbildning. En vanlig resultatniva var 5-10
ganger insatsen. I vissa fall var besparingarna
over 100 ganger insatsen.

Sandholm Associates har gjort denna utvir-
dering genom att folja upp resultat och effekter
av verkliga Sex Sigma-projekt som genomforts
i samband med foretagets utbildningar. Sedan
1999 har Sandholm Associates utbildat cirka
600 Black Belts och 700 Green Belts. Som en
deliutbildningarna genomfor deltagarna skarpa
vildefinierade forbattringsprojekt i den egna
verksamheten, enligt Sex Sigma-metodiken. Till-
sammans med sina ekonomiavdelningar gor del-
tagarna ocksa ekonomiska for- och efterkalkyler
pa dessa projekt.

Utover de matbara ekonomiska resultaten har
man i de utvirderade projekten i regel aven
uppnatt andra viktiga resultat som ar svéra att
vardera i pengar. Exempelvis ngjdare kunder,
starkare intern férbattringskultur och inom var-
den dven sparade ménniskoliv. Inte minst gav
forbattringsprojekten en traning i Sex Sigma-
metodiken och dess verktyg som mycket ofta
baddat for nya lonsamma forbattringsprojekt.
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Nobel Biocare i Stockholm

Minskad materialatgang

sparar 318.000 kronor per ar

Efter noggrann analys av métdata fran tillverkning av
keramiska tander visade det sig |[dnsamt att prioritera
minskad materialatgang, istallet for att anvanda i Gverkant
mycket material for att minimera den interna kassationen.
En relativt enkel andring i produktionen gav stora

besparingar.

Bakgrunden till projektet

Nobel Biocare i Stockholm tillverkar
keramiska ersittningstinder, bland
annat utifrin CAD-underlag frdn
tandtekniker i Europa och Kina. P&
en firdigstilld form pressar man ett
speciellt keramiskt pulver och anvén-
der har s.k. pressickar i tva storlekar
som rymmer olika pulvermangd. Vid
tillverkning av tinder med individuell
form, s.k. friformade tander, anvindes
tidigare den storre pulvermangden for
att det skulle vara tillrackligt for olika
tandstorlekar, och for att pa s vis mini-
mera den interna kassationen. Pulvret
ar dock kostsamt och stér for 30 procent
av tillverkningskostnaden. Nir allt mer
friformade ténder efterfragades fanns
det skl att se hur man kunde minska
atgangen av pulver. I samband med en
Black Belt-utbildning hos Sandholm
Associates genomfordes ett forbatt-
ringsprojekt enligt Sex Sigmas DMAIC-
modell i fem faser.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Projektet gick ut pa att optimera &t-
gangen av pulver. Mélet var att minska
pulvermangden med 25 procent. Det
skulle ske pd ett sétt som inte fick stora
produktionsprocessen, vilket uteslot en
idé om att anvinda flera pressdckar
med olika pulvermingd. Projektet av-
gransades till fabriken i Stockholm.
Forst uppréttades en projektplan.

2. Méta
Med hjilp av IT-avdelningen fick pro-
jektledaren fram befintliga mitdata

fran cirka 2.000 representativa CAD-
underlag fran tvé olika perioder, allt ur
den egna databasen.

3. Analysera

Direfter kontrollerade man om fram-
tagna mitdata var normalfordelade,
eller fordelade pé annat sétt. Normal-
fordelningen blev inte helt bevisad,
men den stimde bést pa dessa mét-
data. Utifran det genomférdes sedan
tva duglighetsanalyser, en for den storre
pressicken med mer pulver och en for
den mindre, som rymmer drygt halva
pulverméingden. Det visade sig att den
mindre pulvermangden var tillracklig
for 9o procent av de friformade tan-
derna, medan 10 procent behovde den
storre pulverméngden.

4. Forbéattra

Dirfor 6vergick man till att styra in till-
verkningen av alla friformade tdnder till
en process med den mindre pulver-
mangden. For de cirka 10 procenten av
tdnderna som behover storre mangd
pulver matar operatéren numera in en
omgorningskod i maskinen.

5. Styra

Efter denna forbattring gors kontinu-
erlig uppfoljning av den aktuella kas-
sations- och omgorningskoden samt
hur mycket pulver som gar &t.

Resultaten

Projektet ledde till att mangden anvéint
pulver minskade kraftigt, ungefari den
omfattning man riknat med. Det gav
en besparing pa 318.000 kronor per ar.

De interna kassationerna, vilka berak-
nades 6ka nagot, ligger samtidigt pa en
lagre niva an vantat. Det hir arbetssit-
tet kommer senare ocksé att anvandas
i andra fabriker inom Nobel Biocare.

Vad var avgérande for att

na resultat?

— Det ar viktigt att man verkligen tar
fram fakta kring vad man tror. Man bor
ha ett Gppet sinne och inte fastna i en
viss 10sning innan man har gjort or-
dentliga métningar och analyser. Det ar
ocksa viktigt att ha en bra sponsor i
projektet, annars kan man inte ldgga
tillrdckligt med tid pé det, sdger tek-
niska chefen pa Nobel Biocare i Stock-
holm, Jeanette Spangberg, som ledde
projektet.

Jeanette Spangberg
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Skaraborgs sjukhus

Orsaksanalys och battre planering

gav 180 fler oronoperationer

Inom &ronoperation pa Skaraborgs sjukhus

lyckades man genom ett systematiskt
forbattringsprojekt 6ka antalet operationer
med cirka 15 procent. Forbattringsatgarden
var enkel att genomféra, kostade ingenting
och kan aven overforas till andra storre
operationsenheter pa sjukhuset.

Bakgrunden till projektet

Pa Skaraborgs sjukhus har man under
en tid haft malet att nd en utnyttjande-
grad for operationssalarna pa 8o pro-
cent under dagtid. Arbetet mot malet
fokuserade tidigare pé de storre opera-
tionsenheterna. Inom Gronoperation,
som &r en mindre enhet, hade man un-
gefir 10 procent ldgre utnyttjandegrad
an genomsnittet. Sdmst var det av na-
gon anledning pa mandagar. Darfor
startades ett forbattringsprojekt i an-
slutning till en Black Belt-utbildning
hos Sandholm Associates.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Projektet borjade med en processkart-
laggning. Projektgruppen definierade
och gjorde en lista 6ver moment och
faktorer i processen som kunde vara
orsak till att utnyttjandegraden var 1ag.
Man bestidmde sig for att genomfora en
testperiod pa sju veckor dd man skulle
lagga okat fokus pa problemet, med
sarskild inriktning pa mandagar da var-
dena var lagst.

2. Méta

Under testperiodens sju mandagar mét-
tes antalet patienter, hur mycket tid
som bokats och hur mycket tid som an-
vindes. Man bokforde ocksa orsaker till
varfor man inte fyllde den tillgdngliga
tiden i salarna.

3. Analysera

Utifrdn maitningarna gjordes sedan
en analys, bland annat med hjélp av
Paretodiagram for att se de storsta
orsakerna till problemet. Den frim-
sta orsaken visade sig vara att de som

10

opererade (operatorerna) var snabbare
4n vad man riknade med i operations-
planeringen, vilket var négot Gverras-
kande. Det betydde att man hade varit
for forsiktiga i planeringen. I analysen
jamforde man ocksd matningarna fran
testperioden med perioder fore och ef-
ter. Har visade det sig att det blev en
kraftig forbattring under och efter test-
perioden, bara genom att fokusera mer
pé problemet. Analysen visade ocksé
att det inte fanns nagra hinder for att
uppna minst 80 procent utnyttjande av
operationssalarna, utan att 6ka perso-
naltitheten.

4. Forbéttra

Sjélva forbattringen bestar i att man
idag har mer systematiska och nog-
granna planeringsmoten varje vecka. I
dessa planeringsmoten medverkar nu
medarbetare fran hela kedjan och alla
arbetar pa sa sitt mer mot ett gemen-
samt mal att hinna med fler patienter.

5. Styra

For att sékra att forbattringen haller i
sig gors varje ménad uppf6ljningar av
antalet patienter, utnyttjandegraden i
salarna och antalet instéllda operatio-
ner, vilket rapporteras till ledningen.

Resultaten

Forbattringsprojektet ledde till att ut-
nyttjandet av salarna inom 6ronopera-
tion under de senast utvirderade ma-

naderna Okade till totalt omkring 85
procent. Det ger arligen 250 frigjorda
operationstimmar och mojlighet att
operera cirka 180 fler patienter per ar,
vilket &r en 6kning med néra 15 procent.
Réknat i pengar motsvarar de frigjorda
timmarna cirka 1,5 miljoner kronor per
ar. Forbattringsatgarderna krivde inga
kostnader. Det har sittet att utnyttja
salarna bittre har ocksd potential att
anvindas pa andra operationsenheter.

Vad var avgérande for att

na resultat?

— Den framsta framgangsfaktorn ar att
medarbetare fran hela kedjan arbetar
at samma hall. Dvs att man samarbetar
over funktionsgranserna, vilket ar ndgot
som ofta brister inom sjukvérden. Vik-
tigt ar ocksé att man har med sig chefer
som far acceptans hos ldkarna och som
kan implementera forbattringarna, sa-
ger operationskoordinator Olle Nyholm
som ledde projektet.

Olle Nyholm
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Hilding AB i Hastveda

Samordnade inkdp minskade

kapitalbindning med 30 procent

Efter matningar och analyser visade

det sig att kapitalbindningen var
ovantat stor pa sangtillverkaren
Hildings tva produktionsenheter i
Sverige. Genom att samla inkdpen

av vissa sangdelar hos en av

enheterna minskade lager och
kapitalbindning kraftigt. Samma
upplagg ska nu anvandas for en

storre del av lagren.

Bakgrunden till projektet

Den svenska koncernen Hilding Anders
ar Europas storsta sangtillverkare med
tre enheter i Sverige och 36 enheter i
Europa och Asien. Som tillverkare har
man betydande lager av sdngkompo-
nenter, vilket binder kapital. Koncern-
ledningen ville se en reducering av kapi-
talbindningen. Ett forbattringsprojekt
kring detta genomfordes i samband
med en Black Belt-utbildning hos Sand-
holm Associates.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Hos Hilding i Sverige kunde man se en
mojlighet for produktionsenheterna i
Héstveda och Rydaholm att nd maélet
genom mer gemensamma inkép. Hittills
hade de bada skétt sina respektive inkép
sjalvstandigt. Grundhypotesen bakom
projektet var att de stora lagren man
hade berodde pé ldnga ledtider och
stora batcher i inkdpen, som de tva pro-
duktionsorterna nu istéllet skulle kunna
dela pa. Projektet avgransades till vissa
tillbehor (ben, medar etc) som bada
produktionsanldggningarna anvinder.
Malet var att inom den kategorin sdnka
bundet kapital med 30 procent.

2. Méta

Varje vecka under projektperioden
mattes lagerutvecklingen uttryckt som
lagervirde. Man métte ocksa leverans-
precisionen, eftersom det var viktigt
att minska lagren pa ett sétt som inte

dventyrar de egna leveranstiderna.
Miétningarna gjordes bade totalt och
for respektive produktionsenhet. Fran
befintliga data aterskapade man ocksé
motsvarande matningar for hela fore-
gaende aret.

3. Analysera

Maitningarna analyserades sedan med
hjalp av bland annat styrdiagram for att
folja utvecklingen och fiskbensdiagram
for att se de storsta orsakerna samt dven
med hjélp av brainstorming. I analysen
visade sig det bundna kapitalet vara
ovantat stort. Utifran forsaljningsstati-
stiken kunde man ocksa se pa vilken
enhet det var effektivast att samla in-
kopen av alla de aktuella delarna.

4. Forbattra

Efter att ha gjort ett flodesdiagram
diskuterade man fram en l6sning som
innebar att inkGpen gjordes pa en av
produktionsorterna for att sedan for-
delas pa respektive anlaggning, vilket
minskade bada lagren. Det har ocksa
fordelen att bara en inkopare behover
arbeta med hela kedjan av inkops-
rutiner, fran prognoslaggning till fak-
turahantering. Det hir minskade ocksa
belastningen pa godshanteringen. For-
dndringen genomfordes med hjélp av
nya instruktioner och anpassningar av
det befintliga affdrssystemet, vilket inte
kravde nagra investeringar.

5. Styra
Efter att projektet genomforts fortsétter

man idag att kontinuerligt méta bade
lagerutvecklingen och leveranspreci-
sionen.

Resultaten

Projektet nddde mélet att reducera bun-
det kapital for vissa sangtillbehor med
30 procent. Bara den delen frigjorde 1,8
miljoner kronor i kapital. Samma for-
battring implementeras nu for fler la-
gerforda artiklar och man riaknar med
att pa sa sitt kunna frigéra ett mang-
dubbelt storre kapitalbelopp.

Vad var avgérande for att

na resultat?

— Det arviktigt att verkligen folja forbatt-
ringsprojektets DMAIC-modell och dess
fem faser, och att folja tidsplanen. En
erfarenhet fran projektet ar att det kan
vara klokt att 14gga in lite extratid i pla-
nen. Viktigt ar forstds ocksa att man har
ledningen bakom sig sa att projektet far
tillracklig dignitet, siger beredare och
projektledare André Martinsson som
ansvarade for forbattringsprojektet.

André Martinsson
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ur Potential nr 1 2009

Cresto Safety AB i Simlangsdalen

Andrat flode gav vérdefull
produktivitetsokning

Ett forbattringsprojekt dar metoder fran
bade Lean och Sex Sigma kombinerades
beraknas ge en tkad produktivitet pa 10
procent, plus flera viktiga spinnoff-effekter.

Bakgrunden till projektet

Cresto Safety AB ar ett vixande svenskt
foretag i Halland som tillverkar siker-
hetsselar, fallskydd och andra produk-
ter som alla har hoga krav pa sikerhet
och kvalitet. Foretaget hade relativt
langa leveranstider, ménga produkter
iarbete (PIA) och dven brist pa produk-
tionsyta for sin tillvaxt. Samtidigt skulle
man sluta med kvallsskift och bara ar-
beta dagskift med delvis nya maskiner. I
samband med en Black Belt-utbildning
hos Sandholm Associates genomfordes
darfor ett forbattringsprojekt, ddr man
anvinde en kombination av verktyg och
metoder fran Lean och Sex Sigma.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Maélet med projektet var att korta ner
leveranstiderna, minska PIA och frigéra
produktionsyta. Man diskuterade vad
som skulle goras och gjorde bland annat
en uppdelning i produktgrupper och
ténkbara floden. Redan tidigt i projektet
var man inne pa att organisera produk-
tionen i ndgon form av flodesgrupper.

2. Méata

Bland befintliga data fanns vissa tidsstu-
dier och forsaljningssiffror som kunde
anvandas for att se vilken bemanning
som behovdes. I 6vrigt fanns inte s
mycket matdata att utga ifran.

3. Analysera
Tidigare hade foretaget producerat
funktionsorienterat i stora batcher, mo-
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ment for moment. Det gav mycket PIA
och produktionslaget var svart att Gver-
blicka. Man gjorde bland annat en for-
enklad flodesanalys och det stod klart
att man behévde gé 6ver till en mer fl6-
desinriktad produktion och arbeta i sma
flodesgrupper som fardigstaller ett fatal
produkter &t gangen istéllet for att ha
en stor volym produkter i arbete samti-
digt.

4. Forbéttra

Man borjade dd med att sitta ihop en
flodesgrupp och testa. Vissa nya maski-
ner var bestéllda och det fanns inte
mycket tid. Under loppet av endast tva
dagar flyttade man maskinerna och
stillde dem i den ordning som passade
flodet samt fick igang en fungerande
flodesgrupp. Dérefter gjorde man lika-
dant med andra flodesgrupper. Efter
nagra manader hade man stillt om hela
produktionen fran batch-orienterad
produktion till enstycksfloden.

5. Styra

Efter omstillningen har varje flodes-
grupp lopande fyllt i produktions-
uppfoljningsblad for att se att man inte
tappar i tempo och produktivitet. Pro-
jektledaren gjorde ocksa analyser med
hjalp av Minitab och styrdiagram for att
f6lja upp.

Resultaten

Projektet ar inte helt utvirderat dnnu,
men projektledaren rdknar med en pro-
duktivitetshojning pa 10 procent. Man
har ocksa fétt frigjord produktionsyta
for att kunna expandera, och problemet

med manga produkter i arbete (PIA) &r
istort sett helt borta. Fordndringen har
aven lett till hogre kvalitet i produktio-
nen och ddrmed férre tidskravande om-
arbetningar. Dessutom har medarbe-
tarna genom sin delaktighet fatt kad
trivsel.

A och 0 fir resultat?

— Den positiva attityden hos personalen
och ledningen var avgoérande. Utan
medarbetarnas medverkan och vilja till
forandring hade projektet inte blivit lika
bra. Jag vill ge ett extra plus till med-
arbetarna for att det var helt naturligt
for dem att alltid hélla ordning och reda
pé bésta Lean-manér. Det var ocksé bra
att vi anvande en kombination av Lean
och DMAIC-metodiken fran Sex Sigma.
Den korsbefruktningen ar vildigt posi-
tiv, sdger Joakim Bjurstrém som ledde
projektet.

Joakim Bjurstrom

ur Potential nr 1 2009

Vardcentralen Hentorp

Forbattringsprojekt gav hogre patient-

sakerhet och battre diagnosoverblick
g -

Genom ett systematiskt forbattringsprojekt
Okade andelen diagnoskodade lakarbesok

pa Vardcentralen i Hentorp. Det ger hogre
patientsakerhet och storre mdjligheter att
utveckla verksamheten pa ett satt som matchar
patienternas och befolkningens behov.

Bakgrunden till projektet
Registrering av patienternas diagnoser
ar viktig av flera skil. Andelen diagnos-
kodade ldkarbesok var tidigare lag vid
vardcentralen Hentorp jamfort med
ovriga vardcentraler i Skovde-omradet.
Samtidigt fanns ocksa ett overgripande
mal i Vastra Gotalandsregionen att 6ka
denna andel. Fler diagnoskodade lakar-
besok innebér att besluten i det kliniska
patientarbetet kan grundas pé sékrare
fakta. Samma sak géller for verksam-
hetsutvecklingen och forskningen. Dar-
for genomfordes ett Sex Sigma-projekt
isamband med en Black Belt-utbildning
hos Sandholm Associates.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Malséttningen var att stegvis 6ka ande-
len diagnoskodade lakarbesck frén 59
till 8o procent, och sedan till 9o procent.
Problemformuleringen definierades helt
enkelt som bristande diagnoskodning.
Man faststéllde en projektplan och iden-
tifierade framgéngsfaktorer och kritiska
faktorer.

2. Méta

Kvantitativa matt togs fram och jamfor-
des med tvA andra vardenheter med
signifikant hogre andel diagnoskodade
lakarbesok. Man gjorde ocksa en kvali-
tativ studie i form av intervjuer med
bland annat ldkarna vid vardcentralen
Hentorp.

3. Analysera
Projektgruppen kunde se att det under

en period med hogre medelvirde hade
gjorts informationsinsatser kring diag-
noskodning vid vardcentralen Hentorp.
Genom intervjuer och analys i Minitab
tog man dven fram vad som var avgo-
rande for hogre medelvarde vid de tva
andra vardenheter man jamforde med.
Det visade sig att arbetsbelastningen, i
form av antal besok, inte hade nagot
samband med andelen diagnoskodning.
Inte heller likarnas asikter om vikten av
att diagnosregistrera visade nagot sa-
dant samband. Utifrén intervjuerna
med ldkarna och de kvantitativa analy-
serna identifierades flera orsaker till
bristerna.

4. Forbattra

Projektgruppen tog sedan fram nio for-
slag till processforbattring samt rutiner
for att sikerstélla att de implementera-
des. Exempel pa dtgérder var att genom-
fora informationsinsatser for utbild-
ningsldkare, att ha en stdende punkt om
diagnoskodning pé arbetsplatstraffar
samt att ha diskussioner i lakarkollegiet.
Man tog bland annat ocksa fram hjalp-
redor och rekommendationer for diag-
noskodning.

5. Styra

De nio 16sningar som projektgruppen
arbetade fram dr sammantaget det som
kvalitetssékrar och styr utvecklingen av
diagnoskodning mot malen. Bland an-
nat tar man varje manad fram diagnos-
data som visar hur det gar och presen-
terar detta for vardcentralen.

Resultaten
Projektet ledde till att andelen diagnos-
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kodade lakarbesok 6kade betydligt bade
under och efter projekttiden. En upp-
foljning 4tta manader efter projektet
visade ett genomsnitt som var cirka 21
procentenheter hogre dn fore projektet
och att trenden pekar uppat. Detta ger
bland annat hogre patientsikerhet, ge-
nom att likarna far en tydligare bild av
varje patient man tar emot. Vardcentra-
len fick ocksa bttre Gverblick Gver diag-
noserna, vilket ger storre majligheter att
satsa pa just det som patienterna och
befolkningen behover.

A och O fir resultat?

— Avgorande for det positiva resultatet
ar att vi fick, och fortfarande fér, stindig
aterkoppling av resultaten. Vi ser for-
battringarna och fortsétter halla fokus
pé arbetet med att diagnoskoda, sager
projektledare och vardutvecklare Ove
Hansson.

Ove Hansson
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ur Potential nr 2 2008

Sapa Profilbearbetning AB i Finspang
Orsaksanalys sparade

dver 900.000 per ar
och gav battre fiyt

I produktionen

Genom ett grundligt férbattringsprojekt hittade Sapa
Profiloearbetning i Finspang ovantat enkla orsaker till
maskinhaverier, som lange varit ett dyrt och produktions-
stérande problem. Projektet har lett till stora direkta
kostnadsminskningar och en rad andra positiva effekter.

Valet av projekt

Sapa Profilbearbetning i Finspang arbe-
tar med vidareforadling av aluminium-
profiler. Verkstaden hade en langre tid
brottats med hoga kostnader for have-
rerade maskinspindlar och sénderkor-
da verktyg i maskinerna. Varje allvarligt
haveri kan kosta mellan 100.000 och
500.000 kronor och leder dessutom till
produktionsbortfall, forseningar med
mera. I anslutning till en Black Belt-
utbildning hos Sandholm Associates
genomfordes darfor ett forbéttrings-
projekt for att reducera kostnader och
problem kring maskinhaverier.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Malet med projektet var att sikra upp
kritiska faktorer som har direkt eller
indirekt paverkan pa problemet. Man
borjade med att gora en noggrann pro-
cessbeskrivning och identifierade 6ver
50 faktorer som kunde paverka have-
rierna. Forbattringsprojektet avgriansa-
destill de faktorer som var mest paverk-
bara.

2. Mata

Det fanns redan en hel del registrerade
matdata att studera i foretagets produk-
tionsuppfoljningssystem. Har framgick
dock inte grundorsakerna. Det gjordes
ytterligare fordjupning genom direkta
observationer ute vid maskinerna i an-
slutning till sju haverier.

3. Analysera

I analysen brots processerna ner i min-
dre delar for att komma fram till
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grundorsakerna. Paretodiagram anvin-
des for att hitta de mest frekventa orsa-
kerna. Dessa orsaker analyserades se-
dan vidare med "5 varfor”. Man gjorde
aven duglighetsstudier pa verktygsmat-
utrustningen. De storsta haveriorsa-
kerna visade sig vara ovéntat banala
faktorer som man tidigare trodde var
sikrade och som var ganska enkla att
atgarda. Det som hade storst paverkan
var att dokumentationen av skirande
och hallande verktyg var undermalig
eller ibland saknades helt. En annan
orsak var att operatorerna ibland valde
fel bearbetningsprogram, vilket 6kade
risken for haveri.

4. Forbéttra

Forbattringsatgarderna kretsade framst
kring verktygshanteringen. Man gjorde
en noggrann dokumentation av verkty-
gen och alla ingdende delar. Nya battre
rutiner testades. Aven hanteringen av
bearbetningsprogrammen forbattrades,
helt enkelt genom att gora en forteck-
ning 6ver vilka program som ska anvén-
das till vilka produkter. Dessutom in-
formerade man en hel del internt om
haveriorsakerna.

5. Styra

For att sdkra att forbattringarna blir
bestaende loggas det fatal haverier som
nu forekommer. Forbattringarna mats
var for sig och de interna kontona for
reservdelskostnader med mera foljs
ocksa upp.

Resultaten
Efter forbattringsprojektet har antalet
haverier minskat kraftigt. Detta berék-

nas ge runt 25-30 procent minskade
inkopskostnader for nya spindlar och
verktyg i maskinerna, vilket innebdr en
besparing pa cirka 900.000 kronor per
ar. Utover det far man ocksa minskade
kostnader for produktionsbortfall, for-
seningar, overtidsarbete etc och sam-
tidigt dannu nojdare kunder. Generellt
blev det bittre flyt i produktionen.
Man behéver nu heller inte ldgga sa
mycket tid och kraft pa haverier, utan
kan koncentrera sig mer pa andra ut-
maningar.

A och O for att na resultat?

— I forbéttringsarbete dr det enormt vik-
tigt att ha bra st6d fran organisationen
och fran chefen, och 4ven att man sétter
av tillracklig tid. I projekt som ligger
néra det egna ordinarie arbetet finns en
risk att man redan fran borjan tror sig
veta vilka grundorsakerna ar. Darfor ar
det viktigt att utfora ett grundligt arbete
idefiniera-fasen. Det har man stor nytta
av senare, siger Per Jakobsson, som
drivit projektet.

Per Jakobsson

ur Potential nr 2 2008

DynaMate

Systematisk undersokning
visade vagen till okad kundtillfredsstallelse

Med hjélp av en genomarbetad kundundersok- —
ning och statistisk analys fick DynaMate fram de B

punkter dar man bast kunde 6ka kundtillfreds-
stéllelsen. Det visade sig handla en hel del om

forvantningar och dialog.

Valet av projekt

DynaMate, som &gs av Scania, ar ett av
landets storsta underhallsféretag och
arbetar med tekniskt produktionsstod.
I det skede dar DynaMate tar 6ver pro-
duktionsunderhéllet hos en ny kund
saknades tidigare ett sitt att konkreti-
sera och kvantifiera forvintningarna
och resultatet av tjansterna. Métetal
fanns for harda fakta men inte for den
slutgiltiga resultatvariabeln: kundtill-
fredsstéllelsen. Darfor genomfordes ett
forbattringsprojekt enligt Sex Sigma, i
samband med en Black Belt-utbildning
pé Sandholm Associates och ett exa-
mensarbete vid Luled tekniska univer-
sitet.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Maélet med projektet var att studera hur
kundtillfredsstallelse kan matas. Projek-
tet avgransades till att enbart gélla pro-
duktionsunderhéll hos nya kunder.

2. Méta

For att identifiera vilka faktorer som
spelar storst roll for kundtillfredsstal-
lelsen genomfordes oppna intervjuer
med 35 operatorer och 10 tjansteman
hos en ny kund. Nar faktorerna identi-
fierats gjordes en enkit dar de inter-
vjuade fick betygsatta de olika fakto-
rerna pa en skala mellan 1 och 10.

3. Analysera

Analysen av betygen skedde frimst med
hjalp av det statistiska verktyget multi-
pel regression och det grafiska verktyget
Paretodiagram. Detta tillsammans med
kommentarer under intervjuerna visade
att kunden och DynaMate hade tolkat
avtalet pd olika sitt. Bland annat nér det
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giller bedomning av vilka resurser som
krivdes. Det visade sig ocks att kun-
dens operatorer respektive tjinsteméan
hade olika upplevelser av hur underhal-
let fungerade. Analysen pekade inte
minst pa ett behov av att forflytta fokus
fréan det akuta underhallet mot mer fGre-
byggande och planerat underhll, sér-
skilt gentemot operatorerna.

4. Forbattra

Resultaten fran kundundersokningen
presenterades for kunden. Detta hjalp-
te till i arbetet med att flytta fokus fran
akut underhall till férebyggande och
planerat. Kundundersokningen anvinds
ocksa som grund for diskussioner kring
avtalet. Idag gors fler sédana undersok-
ningar med ett antal nya kunder. Tan-
ken med undersokningarna ar ocksa att
kunna generalisera resultaten si pass
mycket att ett mer standardiserat ar-
betssitt kan tas fram.

5. Styra

For att sikerstélla att genomforda at-
girder har fatt onskat resultat sker upp-
foljningar av den inledande kundunder-
sokningen.

Resultaten

Genom projektets matningar av kund-
tillfredsstéllelse har de omraden med
storst forbattringspotential for kund-
tillfredsstillelsen identifierats. Resurs-
satsningar kan dérfor planeras med en
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storre medvetenhet om vad de innebar
for kundtillfredsstéllelsen. Genom mét-
ningarna far DynaMate ocksa en klarare
uppfattning om hur arbetet hos nya kun-
der kan forbattras och foradlas, bade i
avtalsforhandlingsprocessen och i sjdlva
tjansterna. Detta forvantas ge nojdare
kunder och forbattrad lonsamhet.

A och O for att na resultat?

— For att en kundundersokning verk-
ligen ska bli anvindbar ar det viktigt
att hitta ritt ambitionsniva. En alltfor
grundlig undersokning blir tungrodd
och da svalnar engagemanget snabbit.
En alltfor ytlig kundundersokning leder
latt till att resultaten inte blir rattvisan-
de och darfor inte ger nagra konkreta
forbattringar. Det dr ocksa viktigt att se
till att kunderna forstar fragorna och
att man redovisar resultaten for dem,
siger underhallsingenjor Veronica
Gustavsson, som drev projektet.

Veronica Gustavsson
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ur Potential nr 1 2008

Goteborg Postterminal

Effektivisering av sorteringsmaskin
vard 2,5 miljoner per ar

Av en mycket stor mangd majliga orsaker
géllde det att hitta de som paverkade
effektiviteten mest. Resultatet av analysen
blev delvis ovantat och forbattringsatgarderna
ser ut att ge arliga miljonbesparingar.

Valet av projekt

I terminalen hos Posten Meddelande i
Goteborg hade man for 14g effektivitet
i tva stora brevsorteringsmaskiner. De
s.k. TAK-vardena (tillginglighet, an-
laggningsutnyttjande och kvalitet) var
for laga jamfort med samma maskiner
pé andra terminaler. Efter att ekonomi-
avdelningen varderat vad en forbattring
var vard startades ett Sex Sigma-projekt
ianslutning till en Black Belt-utbildning
hos Sandholm Associates.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Malet med projektet var att hgja TAK-
virdet i den aktuella typen av brevsor-
teringsmaskin med fyra procentenhe-
ter. Det handlade om en 50 meter lang
maskin med mycket avancerad teknik
och projektet behovde darfor avgran-
sas. Projektgruppen borjade med brain-
storming, tog fram ett antal fiskbens-
diagram, och kom fram till hela 140
mojliga orsaker.

2. Méata

Utifran de 140 orsakerna gjorde pro-
jektgruppen en prioritering och tog
fram en matplan. Ett antal métningar
genomfordes och man tog ocksa fram
gamla data. Genom maétningarna hit-
tade projektgruppen orsaker som var
storre an man forvintat sig. Man un-
dersokte ocksa processen direkt genom
att std vid maskinen under flera timmar
och studera vad som hinde.

3. Analysera

I analysen visade det sig att inmatnings-
hastigheten i maskinen varierade kraf-
tigt och att detta var huvudorsaken till
problemet. Den bakomliggande orsa-
ken var att operatorerna dven hade
flera kringuppgifter, vilket minskade
effektiviteten i maskinen. Projektgrup-
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pen gjorde ockséd paretodiagram pa
kvalitetsbrister i maskinen och vid dju-
pare analys av radata kunde paverk-
bara orsaker konstateras. Vissa typer av
brev visade sig ta en on6dig omvag ge-
nom maskinen.

4. Forbéttra

Huvudorsaken étgiardades genom att
oOka bemanningen med en person under
hela dygnet och inte som tidigare bara
under delar av dygnet. Detta testades
forst. Resultaten fran maskinen visua-
liserades och tydliggjordes for persona-
len och ledningen for att 6ka forstaelsen
for sambanden. Man styrde ocksd om
flodet av vissa brev som egentligen inte
horde hemma i den hir maskinen.

5. Styra

For att sikra att de uppnadda forbatt-
ringarna blir permanenta sammanstélls
idag manadsresultaten i styrdiagram.

Resultaten

Enligt en utvirdering av den senaste
projektmanaden Okade TAK-virdet
med sex procentenheter, vilket innebar
att den mélsatta forbattringen overtraf-
fats med 50 procent. Till storsta del
beroende pa att den tidigare genom-
snittliga inmatningshastigheten 8.500
brev/h okat till 6ver 10.000 brev/h,
d.v.s. en 0kning som gor att 1.500 fler
brev per timma och maskin nu kan sor-
teras. Resultatet ska dven utvirderas

under en langre tidsperiod. Ekonomi-
avdelningen har virderat den malsatta
forbattringen till 2,5 miljoner kronor
per ar. Den Okade effektiviteten har
dven lett till ett nytt forbattringsprojekt
med en besparingspotential pa ytterli-
gare 1,5 miljoner kronor per &r. Dess-
utom kan ldrdomarna frén projektet
Gverforas till andra terminaler.

A och O fior att na resultat?

— Det var avgorande att ha ledningens
stod och fortroende, och att vi fick till-
rackligt med tid att arbeta med projek-
tet. Det var ocksa viktigt att forstd
denna forbattrings varde i pengar och
att med styrdiagram kunna visa att for-
andringen inte var slumpméssig. Sa-
dant lyssnar folk pa. All den kunskap
som fanns i projektgruppen var ocksa
viktig for projektets framgéng, siger
tekniker och projektledare Sven-Inge
Fredriksson.

Sven-Inge Fredriksson

ur Potential nr 1 2008

SWEP International

Grundlig analys visade enkel vag
till kraftigt minskade kassationer

Genom att systematiskt studera de
pakomliggande orsakerna till den
vanligaste typen av kassationer kom
projektgruppen fram till ovantat enkla
atgarder som sparar 850.000 kronor per ar.

Valet av projekt

SWEP International tillverkar olika ty-
per av vdrmevéxlare. P4 fabriken i
Landskrona visade de 16pande produkt-
testerna att 35 procent av kassationer-
na berodde pa s.k. internlickage, dvs
lackage mellan virmevaxlarnas kanaler
for varmt respektive kallt vatten. Det
var den storsta orsaken till kassationer
och i samband med en Black Belt-
utbildning hos Sandholm Associates
valde man darfor att genomfora ett for-
battringsprojekt enligt Sex Sigma for att
minska den typen av fel.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Malet med projektet var att reducera de
kassationer som berodde pé intern-
lackage med 70 procent. Man valde att
avgransa projektet till den produktions-
linje dér det tillverkas stérst volym.

2. Méta

Projektgruppen studerade andelen
kassationer per vecka for just intern-
lackage och matte bland annat avvikel-
ser i processerna. Det visade sig vara
klokt att hér skilja pé toppar i avvikel-
serna respektive “bruset” av mindre
avvikelser i processerna, och att under-
soka dessa separat. Man gjorde ocksa
maitningar av hur tillforlitlig sjalva mét-
metoden i produkttesterna egentligen
var. Dessutom studerades om de olika
arbetsskiften hade olika stor paverkan
pa kassationerna.

3. Analysera

Nir man analyserade de data som tagits
fram visade det sig att avvikelsetop-
parna berodde pa ett par olika typer av
fel i de tillverkningsverktyg som an-
vinds i pressningsprocessen. Nir det
géllde bruset av mindre avvikelser kun-
de man konstatera att de mest berodde

pa brister i kalibreringsrutiner och dag-
lig tillsyn av den utrustning som an-
vinds for att testa virmevixlarna. Det
var ovintat och gladjande att problemet
visade sig bero pa relativt enkla brister,
som kunde dtgirdas med mycket sma
medel och stor effekt.

4. Forbattra

De forbattringsatgirder som behovdes
var i stort sett att serva pressverktygen
mer regelbundet och att infora battre
rutiner for daglig tillsyn av testutrust-
ningen. Ansvaret for kalibrering av test-
utrustningen flyttades ocksa till ett an-
nat team. Kommunikationen i fabriken
har ocksé forbattrats, inte minst nar det
géller snabb aterkoppling fran testning-
en till operatérerna i pressningen.

5. Styra

Forbattringen sékerstills bland annat
genom att kassationerna, liksom tidi-
gare, f6ljs upp I6pande. Uppstar det
ovanligt manga kassationer p.g.a. in-
ternlackage kontrolleras detta direkt.
De nya forbittrade rutinerna finns nu
ocksa med i kvalitetsledningssystemet,
och arbetet fortsatter med att fa in ruti-
nerna i ryggraden pa alla inblandade.

Resultaten

Internlackagens 35-procentiga andel av
de totala kassationerna minskade grad-
vis och var enligt den senaste mitning-
en 3,5 procent, vilket innebar att pro-

jektet nddde malet. Besparingarna fran
projektet varderas till 450.000 kronor
under projektaret och sedan 850.000
kronor drligen. Projektet ledde ocksa till
att det startas nya forbattringsprojekt
kring métmetoderna och pressnings-
processen.

A och 0 for att na resultat?

— Det var viktigt att kunna méta och
bevisa, svart pa vitt, att sa enkla saker
har s4 stor effekt. Sidant Gvertygar in-
ternt. Det kravdes en ordentlig analys
for att fa forstaelse och disciplin kring
de nya rutinerna. Det var ocksa en stor
hjélp att kunna anvinda och laborera
med statistiska metoder, sager TQM
Manager Annette Steinriicken, som
ledde projektet.

Annette Steinriicken
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ur Potential nr 1 2008

Parker Hannifin i MdInlycke

Matning och analys gav

losning pa produktionsstorning

Genom systematisk matning och analys hittade
Parker Hannifin i MoInlycke tre avgdrande
faktorer som orsakade produktionsstorningar
vid tillverkning av styrspakar. Ett ndra samarbete
med underleverantdrerna var ocksa viktigt for att

komma &t problemet.

Valet av projekt

Parker Hannifin i M6lnlycke utvecklar
och tillverkar styrsystem for arbets-
maskiner som gravlastare, skogsmaski-
ner, truckar med mera. Tidigare fanns
ett problem med for stora variationer i
héllkraften pa en styrspak som tillver-
kas hos en leverantor. Hallkraften ska
gora att spaken stannar kvar i installt
lage. De har variationerna skapade pro-
duktionsstorningar och extra arbete i
tillverkningen. Man bestimde sig for att
ta itu med problemet med hjélp av ett
Sex Sigma-projekt, som genomfordes i
samband med en Black Belt-utbildning
hos Sandholm Associates.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Malet med forbattringsprojektet var att
minska variationerna i styrspakarnas
hallkraft genom att 6ka dugligheten i
béde produktionsprocessen och de
komponenter som ingér. Forst behovde
man ta reda pé vilka parametrar och
kritiska métt som var mest signifikanta
for just héllkraften.

2. Méta

Projektgruppen métte upp kritiska de-
taljer som ingér i en styrspak for att se
spridningen pa matten. Man studerade
ocksé spridningen pa hallkraften i de
fardiga styrspakarna. Det fanns dven en
del historiska matdata att titta pa. Inom
projektet gjordes ocksé en métplan som
underlag for arbetet med Design of Ex-
periment (DOE).
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3. Analysera

I analysfasen fick projektgruppen forst
fram fem kritiska faktorer, som sedan
reducerades till de tre som var mest
avgorande for héllkraften i styrspakar-
na. Vid ett besok hos en underleveran-
tor visade det sig att deras tillverknings-
verktyg for en viktig plastdetalj blev for
varmt, vilket gav stora variationer. Nar
man genom en measure systems analy-
sis (MSA) éven tittade pa hur tillforlit-
liga de egna méitningarna av firdiga
styrspakar var, visade det sig att mét-
ningarna delvis var operatorsberoende
(de varierade mellan olika personer).

4. Forbéttra

De tre mest avgorande detaljerna opti-
merades och forbattrades. Hos nyss
ndmnda underleverantor forbattrade
man exempelvis kylsystemet i tillverk-
ningsverktyget. Ytterligare en forbatt-
ring var att projektgruppen inforde
automatiska matstationer sa att opera-
torerna inte skulle ha inverkan pé de
fortsatta métningarna av héllkraften.

5. Styra

For att sikra att de hér forbattringarna
blir bestdende anvéinder man sig nu av
statistisk processtyrning pa kritiska de-
taljer hos underleverantorerna.

Resultaten

Genom projektet har man i stort sett 16st
problemet med variationerna i hallkraf-
ten hos styrspakarna och de produk-
tionsstorningar som dessa orsakade.

Dugligheten i produktionen har okat
fran cpk 0,3 till cpk 1,6, vilket gav mins-
kade merkostnader. Aven mitsiker-
heten har forbattrats. Projektet har
ocksa lett till att produktionspersonalen
arnojdare, eftersom storningarna i deras
arbete har minskat.

A och 0 for att na resultat?

— Forutom att gora ordentliga mét-
ningar och analyser var det viktigt att
ha ett ndra samarbete med och gora
besok hos underleverantorerna. Utan
det hade vi inte hittat hela 16sningen.
Det var ocksa viktigt att ha en bra sam-
mansatt projektgrupp med bland annat
inkopare och konstruktorer, sager kva-
litetsingenjor Peter Persson, som ledde
projektet.

Peter Persson

ur Potential nr 2 2007

Sandvik Coromant i Gimo

Andrade toleransgrins och

sparade en halv miljon per ar

Genom noggrann analys kom det fram en
intressant maojlighet att andra vikttoleransen
for hardmetallskér och halvera viktkassa-
tionerna. Sjalva forbattringen var mycket latt
att genomfora och projektledaren anser att
det finns stor potential for den typen av

I6sningar i all industri.

Valet av projekt

P4 Sandvik Coromant i Gimo tillverkas
skar i hdrdmetall for bland annat fras-
ning och svarvning. Vissa av skiren &r
mycket sma och véger si lite som 0,5
gram. I de l4ga vikterna &r det svart att
styra den exakta vikten och tidigare var
vikten en av de vanligaste kassations-
orsakerna. I samband med Black Belt-
utbildning genomfGrdes ett Sex Sigma-
projekt for att hitta en mer optimal
vikttolerans och pé s& sétt reducera
kassationerna.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Projektet gillde vikttoleransen pa varl-
dens vanligaste svarvskar och det blev
naturligt avgrinsat till ett operationsled
i tillverkningen. Végledande for valet
var att produkten tillverkas i stora vo-
lymer, att den har rymlig tolerans och
att kassationerna var relativt stora.

2. Mita

De data som behovdes for analysen
fanns enkelt tillgangliga i olika system.
Inte minst tog man fram kérdata for att
se hur optimalt, eller mitt i prick, sjélva
startvirdet var. Det behovdes ocksa
data for att se om det fanns skillnader
mellan produktionslinjerna och skillna-
der mellan olika produktionsvolymer.

3. Analysera

Analysen visade att 23 procent av vikt-
kassationerna fanns inom ett spann pa
+- 0.1 procent fran befintligt virde. Nar
man studerade godkinda skir visade

det sig att de inte var normalfordelade
utan hade en spridning som var béttre,
vilket betydde att man hade en mycket
stabil process. Ju dugligare process
man har desto storre kan toleransen
vara. Projektgruppen ridknade ut att
toleransen teoretiskt kunde férdubblas
och att man darigenom kunde fé bort
alla viktkassationer. Det byggde dock
pé att alla kordata ligger i centrum, vil-
ket de inte gor i praktiken. Efter ett
antal tester kom man fram till att hoja
toleransgransen med + - 0.1 procent.

4, Forbattra

Sjalva forbattringsatgarden i projektet
var mycket enkel. Man gick bara in i
systemen och dndrade toleransgransen
for den berorda produkten. Det behov-
des inga dndrade arbetssitt, tekniska
16sningar etc. Man beslutade ocksa att
inféra samma tolerans for alla skdrpro-
dukter.

5. Styra

Efter andringen av toleransgriansen ve-
rifierade man métparametrarna. Det
fanns risk for 6kad spridning, men en
16 veckors uppfoljning visade inga
tecken pa detta. Inom projektet kontrol-
lerade man ocksa hur viktkassationerna
gick ner. Styrningen sker i 6vrigt genom
de normala uppfoljningar som utfors
inom linjeorganisationen.

Resultaten

Projektet och den &ndrade tolerans-
grinsen resulterade i att viktkassatio-
nerna halverades, vilket innebar en

arlig besparing pa en halv miljon kro-
nor. Projektet visade ocksa att det finns
ytterligare potential att reducera kas-
sationerna pa liknande sitt.

A och O for att na resultat?

— Den hér typen av enkelt implemente-
rad 16sning har en intressant potential.
Det radet vill jag ge alla inom industrin.
Titta pa toleranser och liknande, sar-
skilt dar kassationerna ar hoga. I det
hér projektet valde vi i praktiken att
plocka lagt hangande frukter istéllet for
att soka en komplicerad teknisk 16s-
ning. For att lyckas ar det ocksa viktigt
atthabra informationssystem och enkel
tillgang till den information man behd-
ver, sdger beredningsingenjor Arne
Bjerkehagen, som drev projektet.

Arne Bjerkehagen
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ur Potential nr 2 2007

Coop Cilab i Bro

Utnyttjade truckarna battre och
sparade 1,4 miljoner per ar

Pa Coop Cilabs lager i Bro misstéankte
man att de manga truckarna inte
utnyttjades till fullo. En analys av statistik
fran olika kallor visade att det fanns
betydligt fler truckar &n man egentligen
behdvde. Minskat antal truckar och nya
rutiner sparade 1,4 miljoner kronor per ar.

Valet av projekt

P& Coop Cilabs lager i Bro, med en yta
som motsvarar cirka 20 fotbollsplaner,
servas omkring 1000 Coop-butiker
i hela landet. Det dr en mycket stor
logistikverksamhet dér man arbetar i
skift med hundratals truckar. Det fanns
en uppfattning att nyttjandegraden for
truckarna var for 1ag och att reparatio-
nerna var kostsamma. Samtidigt fanns
det krav pd besparingar i verksam-
heten. I samband med en Black Belt-
utbildning hos Sandholm Associates
genomfordes ett Sex Sigma-projekt
med maélet att sinka kostnaderna for
den vanligaste typen av truckar med
10 procent.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Projektet var ganska véldefinierat i pro-
blemformulering och mal. Man avgran-
sade projektet till att gilla expeditions-
truckar (det finns flera andra typer av
truckar) samt enbart inom avdelningen
Foodcenter pa anldggningen i Bro.

2. Mita

I méatfasen samlades statistik in fran
olika system. Bland annat var det infor-
mation fran trucksamordnaren i Bro,
fran truckleverantorerna, fran ekonomi-
avdelningen och inte minst frén perso-
nalplaneraren, som kunde ge uppgifter
om arbetstider och arbetsmoment dér
truckar behovs.

3. Analysera
Direfter tog man fram flodesscheman
och med hjalp av Ishikawadiagram fick
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man fram mojliga orsaker. Arbetstider-
nas fordelning 6ver dygnet var en avgo-
rande faktor for nyttjandegraden av
truckarna. I analysen anvindes ocksé
statistikprogrammet Minitab, bland an-
nat for att hitta eventuella avvikelser.
Den viktigaste slutsatsen av analysen
var att man hade ett 6verskott av truck-
ar. Service- och reparationskostnaderna
visade sig dock inte vara nagot storre
problem, men processen kring trasiga
truckar var inte effektiv.

4, Forbattra

Redan innan projektets forbéttringsfor-
slag var klara gjorde sig foretaget av
med 30 expeditionstruckar, vilket an-
sags vara en direkt foljd av projektet.
Man forbattrade ocksa rutinerna kring
trasiga truckar. Inom projektet ska man
ocksa infora ett system dar truckarna
blir mer knutna till respektive med-
arbetare och skiftbyte. I en uppfolj-
ningsfas gick projektet dven igenom
andra typer av truckar och kom fram
till att man kunde gora sig av med yt-
terligare drygt 20 truckar.

5. Styra

For att sdkerstélla att den hogre nytt-
jandegraden av truckarna bibehélls har
man satsat pd information till med-
arbetarna. Det gors ocksé uppfoljande
métningar for att se om man kan ta bort
annu fler truckar.

Resultaten

Den totala besparingen frén projektet dr
1,4 miljoner kronor per dr, frimst be-
roende pa att man lyckats ta bort drygt
50 truckar ur verksamheten och dnda

ha extra kapacitet for arbetstoppar. Pro-
jektet har ocksa lett till nya forslag om
hur flera avdelningar genom samverkan
kan reducera antalet truckar.

A och 0 for att na resultat?

— Det ar viktigt att det finns ett engage-
mang bade fran mig som projektledare
och fran projektets sponsor. Annars blir
det latt bara en skrivbordsprodukt. Det
behdvs ocksa god kompetens i projekt-
gruppen. Andra saker som ar viktiga
ar att ha bra stod i metoder och att
genomfora alla faserna i Sex Sigma-
projekt sé att inget vdsentligt missas.
Statistikverktygen ar viktiga. Det har
stor betydelse att kunna visa fakta och
att projektet kan spara pengar, sager
Robert Pascotto som ar verksamhets-
utvecklare pa Coop Cilab.

Robert Pascotto

ur Potential nr 1 2007

Laird Technologies i i\kersberga

Hittade ovantad forklaring
pa kostsamt problem

Det fanns forutfattade meningar om vad
ett dittills olost och kostsamt problem
berodde pa. Genom ett systematiskt
Sex Sigma-projekt visade det sig att
orsaken var den motsatta. Losningen
sparar idag cirka 600.000 kronor per ar
och ger annu ndjdare kunder.

Valet av projekt

P& Laird Technologies anldggning i
Akersberga utvecklas mobiltelefon-
antenner, som idag anvinds av de
flesta stora mobiltelefontillverkare.
Antennerna tillverkas i Ungern och dér
fanns ett problem inom en viss produkt-
familj. En etikett som ska tidcka antenn-
elementet hamnade ibland ur position,
vilket ledde till reklamationer, interna
kassationer och en hel del kostnader.
Det var ett kint problem som manga
tidigare hade forsokt att 16sa, utan att
lyckas. Genombrottet kom genom ett
Sex Sigma-projekt som startades i sam-
band med en Black Belt-uthildning hos
Sandholm Associates.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Problemet géllde en stor produktfamilj.
Forbattringsprojektet avgransades till
produktionen i Ungern och den produkt
dar felet upptradde mest frekvent.

2. Méta

Det fanns en hel del tillgingliga data att
anvianda. Under drygt en ménads tid
maitte projektgruppen ocksa at vilket
hall etiketterna var felpositionerade.
Det var avgorande for vilka de tankbara
orsakerna kunde vara.

3. Analysera

I analysarbetet anvinde projektgrup-
pen bland annat styrdiagram, stratifie-
rade data, koncentrationsdiagram och
feltradsanalys. Det visade sig att orsaks-

sambanden inte alls sdg ut som man
trodde. Etiketterna stots i position av
sma mekaniska armar. Teorin var att
etiketterna stottes for mycket, sa att de
hamnade ur position. Men métningen
och analysen visade att det var tvirt om,
de stdttes for lite. Det betydde att tidi-
gare atgdrder som baserats pd samma
antagande faktiskt hade forvarrat pro-
blemet.

4. Forbattra

Den huvudsakliga forbattringen bestod
iatt man, efter praktiska och teoretiska
studier av processparametrarna, kunde
optimera och sedan ldsa dessa. Man
uppdaterade dven en del rutiner, 6kade
rengoringsfrekvensen nagot och gav viss
utbildning till operatorer och kontrol-
lanter. Det rorde sig om relativt enkla
atgdrder som i stort sett bara kostade
mantimmar.

5. Styra

Efter implementeringen fortsatte man
att mita och analysera, och man satte
ocksa in extra kontroller. Projektleda-
ren gjorde en internrevision av projek-
tet for att sdkra att forbattringarna
verkligen blev genomforda och hade
I6pande effekt.

Resultaten

Efter forbattringsprojektet ar de aktu-
ella defekterna reducerade med 90 pro-
cent (maélet var 75 procent). Baserat pa
det forsta aret ser de drliga besparing-
arna av projektet ut att bli 6ver 600.000

kronor. Losningen ar ocksd 6verforbar
till andra delar av produktionen inom
Laird Technologies. Ett annat mal med
projektet var att 6ka kundnojdheten
genom kontinuerlig information om
projektet. En uppfoljning med kun-
derna visade mycket gott resultat.

A och O for att na resultat?

— Avgorande dr att man har rétt data.
Utan det letar man pa fel stélle. Analy-
sen var relativt enkel, men det berodde
just pa att vi hade samlat in rétt data.
Dérfor bor man ocksa tédnka pa ana-
lysen innan man borjar samla data.
Det &r ocksa viktigt att ha ratt mén-
niskor med i projektet och att man tar
ett steg i taget, sdger kvalitetsingenjor
Ola Fredriksson.

Ola Fredriksson
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ur Potential nr 1 2007

Proton Finishing i Varnamo

Sparade 400.000 kr per ar
I minskade omkorningar

Ordentliga méatningar och analyser visade
tydligt var de stora felorsakerna i produktionen
fanns. Tre forbattringsatgarder sparade arligen
400.000 kronor pa en enda produktionslinje
och gav aven viktiga spinn-off-effekter i dvriga

verksamheten.

Valet av projekt

Proton Finishing AB ar ett svenskigt
foretag som arbetar med ytbehandling,
framst av metall. Kunderna finns inom
fordonsindustri, telekom och offentlig
miljo. Ett fel som kan uppsta vid ytbe-
handling r att ytan blir ndgot flammig.
Med hjilp av bland annat styrkort kun-
de Proton Finishing konstatera att fel-
utfallet och kostnaderna for omkorning
lag pa en hog niva och borde kunna
sinkas. For att 4stadkomma det genom-
fordes ett Sex Sigma-projekt, i samband
med en Black Belt-uthildning hos Sand-
holm Associates.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Forbattringsprojektet avgransades till
en av produktionslinjerna och de fel-
typer som dominerade och péverkade
kostnaderna mest i den linjen. I arbetet
med att definiera vad som skulle stude-
ras och forbattras tittade man bland
annat pd in- och utfloden i processerna,
vilka outputdata som berérdes och brét
ner det i kostnader.

2. Mita

Projektgruppen matte bland annat av-
vikelser, feltyper samt uppfyllelsen av
olika kundkrav. I métningsfasen ingick
ocksd en méatosdkerhetsanalys. Det
fanns namligen variationer i den 16-
pande kemiska analysen, som gors vi-
suellt av olika operatorer.

3. Analysera
Nar inhdmtade métdata analyserades
kunde man tydligt se de tre storsta pro-

22

blemomradena: variationer i de kemiska
analyserna, problem med ett av verkty-
gen samt problem med ledningsforma-
gan i ett annat verktyg. Man kunde
ocksa se hur olika faktorer gav kombi-
nationseffekter. I analysen anvéindes
bland annat fiskbensdiagram, kapabili-
tetsberdkningar och regressionsanalys.
Négot som forvanade var att det var
farre faktorer dn véntat som hade stor
inverkan pa felen och kostnaderna.

4. Forbéttra

Som en foljd av analysen gjordes for-
battringar inom de tre storsta problem-
omradena. Metoden for de 16pande
kemiska analyserna forbattrades och
operatorerna utbildades.

Ett nytt verktyg togs fram och er-
satte ett tidigare som orsakat problem.
Man inforde nya rutiner for att alltid
ha rena kontaktytor och optimal led-
ningsformaga i ett verktyg for elektro-
Iytisk ytbehandling.

5. Styra

Forbattringarna sikerstélldes sedan pa
olika sétt, bland annat genom att kon-
tinuerligt folja upp avvikelser och fel-
typer. I den kemiska analysen anvinds
idag en ny programvara som visar va-
riationer mycket tidigare i processen.
Programvaran anvéands nu i alla pro-
duktionslinjer. Operatorerna har ocksa
blivit mer observanta pa allt detta.

Resultaten

Forbattringsprojektet gav en arlig bespa-
ring pa 400.000 kronor i minskade fel
och omkorningar. En ovantad effekt var
ocksd att man fick minskade underhélls-

och reparationskostnader. Det blev dven
tydliga forbattringar i de Gvriga fem pro-
duktionslinjerna som inte ingick i pro-
jektet. Det goda resultatet har dven ska-
pat entusiasm och motivation att 16sa
andra problem.

A och 0 for att na resultat?

— Avgorande for resultatet var engage-
manget. Det ar ocksa viktigt att genom
mitningar tydligt kunna visa vilka ef-
fekterna ir och att alla inblandade for-
star problemet och ser variationer och
samband. Det dr dven viktigt att visa
alla berorda nar resultaten blir bra och
inte bara fokusera pa problemen, siger
Jan Strandesjo, kvalitetschef pa Proton
Finishing.

Jan Strandesjo

ur Potential nr 2 2006

NOTE i Torshy

Miljonbesparingar och
kortare ledtider

Uppemot tva miljoner kronor per ar i minskade
felkostnader och omstalliningstider. Samtidigt

Okad flexibilitet i produktionen. Det &r nagra av
resultaten hittills av ett brett Sex Sigma-projekt

hos NOTE Torsby AB.

Valet av projekt

NOTE legotillverkar allt ifrdn krets-
kort till firdiga elektronikprodukter.
I samband med att ytmonteringen av
kretskort flyttades ihop med 6vriga pro-
duktionslinjer i Torsby behévde man
kunna byta produkt pa linjen snabbare
for att minska ledtider, och samtidigt
minska felutfallet. Under en Black Belt-
utbildning hos Sandholm Associates
startades darfor ett Sex Sigma-projekt,
som gick hand i hand med foretagets
Lean-arbete.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Projektet avgransades till ytmontering-
en som har stor inverkan pa efterfol-
jande processer och pa slutresultatet.
Inom ytmonteringen lade man fokus pa
screentryckningen, som ar det forsta
processsteget i denna produktionslinje.
Tre mal fokuserades sirskilt: reducera
variationerna, 6ka kvalitetsutfallet och
oka flexibiliteten (snabbare omstall-
ningar).

2. Méta

Projektgruppen matte kvalitetsutfall/
yield (godkanda kort efter avsyning) och
med hjalp av operatorernas rapporter
métte man stopporsaker genom hela
ytmonteringen. Man métte ocksé still-
tiderna vid produktbyte och senare dven
orsakerna till linga stalltider. Darutover
mittes OEE-talen for linjen (Overall
Equipment Effectiveness).

3. Analysera

Med hjilp av paretodiagram identi-
fierade projektgruppen de tre storsta
stopporsakerna for linjen (6vriga stopp-
orsaker aterkommer man till senare i
projektet). Den storsta stopporsaken
var omstillningstiderna. Man fick ocksa
fram att vissa maskindelar behGvde mer
service. Lokaltemperatur och luftfuktig-
het vid screentryckningen péverkade
ocksa utfallet.

4, Forbattra

Analysen ledde till att arbetssittet vid lin-
jen dndrades, bade vid omstallningar och
under gang. Komponentlagersystemet
gjordes effektivare och man utarbetade
tydligare rutiner och lathundar. Man sta-
biliserade ocksa temperatur och luftfuk-
tighet kring screentryckningen, vilket vi-
sade sig ha stérre inverkan pa utfallet 4n
man hade vantat sig.

5. Styra

Idag foljer man upp och gér igenom
yield, OEE och stilltider varje vecka.
Man har infort checklistor for att styra
verksamheten och man anvéander logg-
bocker dar allt noteras.

Resultaten

Mycket av projektet dterstar, men re-
sultaten ar redan betydande. OEE eller
effektivitetstalen pa linjen nara fyr-
dubblades. Felutfallen minskade med
70 procent. Felkostnaderna reducera-
des med 500.000-600.000 kronor per
ar. Vid produktbyten minskade stall-

tiderna med 65 procent och laddnings-
tiderna med 80 procent, vilket motsva-
rar cirka 300.000 kronor respektive
minst 1 miljon kronor per ar. Samtidigt
gav detta mojlighet att kora fler or-
der.

A och O for att na resultat?

— Métningarna ar viktiga, de ger klara
matvirden. Alla berorda, frén led-
ning till operatorer, kan forsta vad
detta egentligen handlar om. Viktigt
for resultatet ar forstds engagemanget
fran ledningen, avdelningschefen och
projektsponsorn. Inte minst r opera-
torernas engagemang och stora arbets-
insats avgorande. Vi har ocksa stor nytta
av att kombinera verktygen i bade Sex
Sigma och Lean, sager processtekniker
Sven-Ragnar Keck.

Sven-Ragnar Keck

23



ur Potential nr 2 2006

Centralsjukhuset Kristianstad

Systematik och orsaksanalys

raddar liv och sparar miljoner

Genom systematisk matning och orsaksanalys
kunde anestesikliniken hitta enkla forbattringar
som under ett halvar sparat 1-2 liv, onodigt

lidande och cirka 1,5 miljoner kronor i minskat

antal varddygn.

Valet av projekt

P4 anestesikliniken vid Centralsjuk-
huset Kristianstad tillimpas erfaren-
heter fran en amerikansk studie om hur
man kan undvika ventilator associerad
pneumoni (VAP), dvs lunginflamma-
tion hos patienter i respirator. Tidigare
VAP-fall har visat sig innebéra i genom-
snitt 15 dygns forlangd intensivvard och
komplikationen uppskattas ha en déd-
lighet p& minst 40 procent. Metoden att
undvika VAP gér ut pé att varje dag ge-
nomfora fem olika, specifika atgiarder
pé patienten. Det ar viktigt att samtliga
fem atgirder verkligen genomfors. Vid
Centralsjukhuset Kristianstad hade
man cirka sex VAP-fall pa arsbasis,
samtidigt som samtliga fem atgérder
inte tycktes genomforas konsekvent.
Detta behovde forbattras och i samband
med Black Belt-utbildning hos Sand-
holm Associates genomfordes darfor ett
Sex Sigma-projekt.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Definitionen och avgrinsningen av pro-
jektet var klar fran borjan. Uppgiften
var att forebygga uppkomsten av VAP
genom att forbattra registreringsruti-
nerna och framfor allt genom att 6ka
efterlevnaden av reglerna om de fem
atgirderna.
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2. Mita

I de befintliga registreringsrutinerna
lade man till en ruta dar medarbetarna
varje dag fick kryssa i vilka atgérder som
genomfordes. Samtidigt registrerades
VAP-fall.

3. Analysera

Det visade sig att 90 procent av de en-
staka VAP-forebyggande atgirderna
genomfordes, medan hela bunten om
fem atgarder bara genomfordes till 72
procent. Forsok med extra utbildning
gav inte resultat. Projektgruppen tit-
tade da ndrmare pé en av de fem atgér-
derna och tog fram ett styrdiagram. Det
visade sig att det framst var en lakare
som avvek kraftigt betrédffande just den
atgarden och ytterligare en ldkare som
avvek mattligt.

4, Forbéttra

Den avgorande forbattringen blev att ha
informerande samtal med de likare som
stod for avvikelsen. Genom samtal och
den nyinforda atgardsregistreringen
blev ocksa alla medarbetare mer upp-
marksamma pa vikten av de fem &tgér-
derna.

5. Styra

Den registrering och de matningar som
infordes fortgar I6pande for att forbatt-
ringen ska bli permanent.

Resultaten

Efter projektet hade genomf6randet av
enstaka atgirder okat till 98 procent
och genomforandet av hela bunten av
fem dtgérder okat till 92 procent. Under
och efter projektet har anestesikliniken
inte haft ett enda fall av VAP, vilket
innebar att 1-2 liv sparats under den
tiden. Ekonomiskt ger varje forebyggt
VAP-fall 15 férre intensivvardsdygn a
33.400 kr, dvs en besparing pa en halv
miljon kronor per utebliven VAP. Under
projekttiden skulle det normalt intriffa
tre VAP-fall pa kliniken, vilket innebér
att besparingen blev cirka 1,5 miljoner
kronor under detta halvar.

A och O for att na resultat?

— Det var viktigt att vi hade fakta och
matningar att visa upp i form av tydliga
diagram och kurvor. Det dr nagot som
allakan forsta och ta till sig, sédger over-
lakare Keld Brodersen.

Keld Brodersen

Foto: Anders Norrsell
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Lantminnen Axa i Orebro

Systematik och sma forandringar
frigjorde 10.000 mantimmar

Lantméannen Axa, som bakar varumérkena Schulstad,
Skogaholm och AXA, skulle flytta sin kaffebrods-
produktion i Géteborg till produktionslinjen i Orebro.
For att géra det mojligt méaste man dka kapaciteten i
Orebro, utan att dka personal eller maskinpark. Med
hjalp av ett Sex Sigma-projekt frigjordes 10.000 man-
timmar per ér till ett varde av cirka 2,5 miljoner kronor.

Valet av projekt

Valet av projekt var givet och tiden var
knapp. Det startades ett Sex Sigma-
projekt, en projektgrupp tillsattes och
projekttid frigjordes for just den har
uppgiften.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Fokus i projektet 1ag pa att hitta och fa
bort flaskhalsar i produktionen. Efter-
som man producerar manga olika kaffe-
brodsorter var det sirskilt viktigt att
minska stilltiderna mellan dessa.

2. Mita

Genom brainstorming tog projektgrup-
pen fram alla tdnkbara parametrar i
processflodet som behovde mitas. De
flesta méitningar var rena tidsstudier.
Projektgruppen lade upp en métplan
och valde att mita nistan alla paramet-
rar man fatt fram.

3. Analysera

Projektgruppen gjorde en rad analyser
utifrdn de data man samlat in. Bland
annat flodesanalys, flaskhalsanalys,
stilltidsanalys och orsaksanalys. Mdj-
ligheterna att minska stélltiderna vi-
sade sig vara betydligt storre 4n man
trott. Flaskhalsarna i produktionen var
ocksa fler an man trott. Man sig ocksa
att produktionstakten dven var nagot
operatorsberoende och att arbetssittet
inte var tillrackligt standardiserat.

4. Forbattra

De forbattringar som behovde goras for
att fa bort flaskhalsarna var relativt
enkla och billiga att genomfora. Exem-
pelvis byttes drevi vissa transportband,
transporttider i svalrummet dndrades,
en extra printer for datummarkning
installerades och el-ledningar drogs om
for att undvika att hela linjen stannar
nir man gor en omstéllning. Arbetssit-
tet pé linjen dndrades och vissa rena
missforstdnd om stélltiderna i bageri
respektive paketering kunde elimine-
ras.

5. Styra

For att sdkra att forbattringarna blir
bestdende miter man stilltiderna och
fortsétter dessutom att standardisera
arbetssittet. Man far ocksa snabb éter-
koppling nir tiderna for transporter
fran bageriet inte halls. Ett viktigt satt
att styra ar ocksa att vara narvarande i
produktionen och forklara vad i arbets-
sittet som &r viktigt och varfor.

Resultaten

Idag ar Goteborgsanlidggningens kaffe-
brodsproduktion flyttad till Orebro och
det fungerar bra. Fartokningen i det s.k.
langdsortimentet blev 18 procent. Stall-
tiderna mellan olika produkter reduce-
rades med 50 procent och jastiderna
minskades ocksé nagot. Totalt frigjordes
24 produktionstimmar per vecka eller
10.000 mantimmar per ar. Virdet av

forbattringen ar svar att faststilla, men
raknat pa antalet insparade timmar rér
det sig om 2,5 miljoner kronor per ar.

A och 0 for att na resultat?

— Det har varit mycket viktigt att ha en
bra och engagerad projektgrupp som
har fatt tid frigjord for att driva projek-
tet. Det ar ocksa viktigt att vara ordent-
ligt ndrvarande i produktionen, siger
projektledaren Marie Forsstrom.

Marie Forsstrom

25



ur Potential nr 2 2006

Skaraborgs sjukhus

Matningar och battre planering
gav 1.648 fler operationer

Genom att systematiskt méata och analysera
forseningar i planerade operationer hittade
Skaraborgs sjukhus en ovantat stor
forbattringspotential. Nya rutiner frigjorde tid for
1.648 fler operationer per ar. Den frigjorda tiden ar
varderad till cirka 16 miljoner kronor per ar.

Valet av projekt

Inom kirurgdivisionen pa Skaraborgs
sjukhus ville man oka den tillgangliga
operationstiden for patienterna, den sa
kallade knivtiden, med 15 procent.
Operationssalarnas utnyttjandegrad
skulle okas till 75 procent. Som en del
av det arbetet startades ett Sex Sigma-
projekt, i samband med en Black Belt-
utbildning hos Sandholm Associates.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Projektet avgransades till ett av de fyra
sjukhusen inom Skaraborgs sjukhus;
Kérnsjukhuset i Skovde. Arbetet in-
riktades pé att se om operationerna
startade i tid samt hur stora forsening-
arna var. Man ansag att starttiderna
pé morgnarna var lattast att styra och
darfor avgransades projektet ytterligare
till dessa.

2. Mita

Under tvé veckor métte projektgruppen
alla starttiderna for operationer inom
allméankirurgin och urologin. Sedan
tidigare fanns métningar av ledtider,
men det behévdes mer métdata direkt
fran de som arbetar inom operations-
enheten. De uppmitta starttiderna
jamfordes med de planerade tider som
faststélls dagen fore operation.

3. Analysera

Det visade sig att den genomsnittliga
forseningen var nastan en halvtimme,
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béde pa morgnarna och under resten av
operationsdagarna. Detta var ovintat
stora forseningar, och de var ungefér
lika stora i bade allménkirurgin och uro-
login. I analysarbetet anvindes bland
annat processkartlaggning, styrdiagram,
studier av processduglighet samt statis-
tiska metoder.

4. Forbattra

Man besl6t att vinda pa operations-
planeringen, som tidigare gjordes av
operationsavdelningen. Idag 4r det den
opererande kirurgen som planerar hur
mycket tid han/hon behéver for varje
operation. Hela operationsprocessen
foljs nu ocksa i realtid. Att internt lyfta
upp fragan om starttiderna gjorde ocksa
att varje medarbetare lade mer fokus
pé detta.

5. Styra

Idag méter Skaraborgs sjukhus alla
starttider for operationer och stimmer
av dessa mot de mal som finns i styr-
korten.

Resultaten

Genom de forbéttringar som genomfor-
des okades knivtiden med 13 procent.
Utnyttjandegraden for operations-
salarna 6kade och uppgick efter projek-
tet till 70 procent. Detta innebair att
Karnsjukhuset nu kan utfora 1.648 fler
operationer per ar, vilket innebar kor-
tare vintetider for patienterna och att
sjukhuset battre lyckas uppfylla den

gillande vardgarantin. De ekonomiska
besparingarna beraknas till 415.000
kronor per vecka, vilket grundar sig pa
att varje outnyttjad operationstimme
beréknas kosta sjukhuset 7.000 kronor.
Pé érsbasis blir besparingen fran pro-
jektet cirka 16 miljoner kronor.

A och O for att na resultat?

— Det ar viktigt att man har métmetoder
sd att man kan faststilla och visa hur det
verkligen ser ut. Problemen var delvis
kdnda, men vi fick har fram ett valdigt
tydligt underlag och det gav incitament
att verkligen genomfora forbattringar-
na. Det &r forstds ocksa helt avgorande
att ha ledningen med sig, sager Mary-
Ann Liivrand, verksamhetsutvecklare
pé Skaraborgs sjukhus.

Mary-Ann Liivrand
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Nolato i Sunne

Envis matning och analys loste
20-arigt problem

Hos Nolato i Sunne hade man sedan

lange hdga och ojdmna kassations-
kostnader vid formgjutning av fluor-
gummi. Efter en lang rad métningar och
analyser i flera omgangar fick man till
slut fram de tva viktigaste orsakerna.
L&sningen sparar idag 250.000 kronor
per ar och har en besparingspotential
péa 2,5-3 milioner kronor per ar.

Valet av projekt

Fluorgummi dr en av ménga olika
gummiblandningar hos Nolato. Hog
kassation vid formgjutningen av just
fluorgummi var ett 20-arigt, mycket
svarlost problem med ménga tdnkbara
orsaker. Produktionschefen Morgan
Nilsson valde att gora detta till ett for-
battringsprojekt i samband med en
Black Belt-utbildning hos Sandholm
Associates.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Av ett antal fluorgummiprodukter
valde man att méta och analysera tva.
Det skulle snart visa sig ge ett alltfor
omfattande material, si man avgrin-
sade projektet ytterligare till en enda
fluorgummiprodukt.

2. Méta

Projektgruppen mitte kassationer,
foljde varje gjutning och matte dar
samtliga processparametrar, exempel-
vis flyttal, temperaturer och insprut-
ningstider. Méatningarna fick sedan
utvidgas till andra delar i tillverkningen
och varvades med analyser i flera om-
gangar innan man var inne pa ratt
SpAr.

3. Analysera

Den stora mangden insamlade data ana-
lyserades i Minitab. Man fann forst va-
riationer i formgjutningsprocessens
parametrar, men dessa samvarierade
inte med kassationerna. Direfter f6ljde

man upp olika batcher frdn gummi-
blandningen. Dar fanns variationer,
men inte heller dessa hade nagon kopp-
ling till kassationerna. DA gick man till-
baka till sjdlva blandningsprocesserna
déar man ocksé fann variationer, som
dock visade sig inte paverka kassatio-
nerna. Efter manader av métning och
analys lade man till ytterligare en para-
meter: den tid som gummit ligger innan
det anvands i formgjutningen. Dar fanns
dntligen ett samband med kassationer-
na. Dérefter testade man dven med
olika liggtider for gummit i ett tidigare
skede i produktionen. Dar fann man
dnnu storre samband med kassa-
tionerna, som vid langre liggtider gick
ner fran 8 till 1 procent. Genom regres-
sionsanalyser fick man ytterligare be-
kréftat att for korta liggtider var orsaken
till problemet.

4, Forbéttra

Sjalva forbattringen blev helt enkelt att
infora nya rutiner som innebar att gum-
mit far ligga ldngre tid mellan bearbet-
ningarna.

5. Styra

Forbéttringen permanentas och styrs
idag genom att gummit i de olika
produktionsfaserna ar datummarkt.
Kassationerna foljs ocksé upp kontinu-
erligt.

Resultaten

Besparingen i minskade kassationer ar
idag 250.000 kronor per &r. Om man
senare far samma effekt pd alla sina

fluorgummiprodukter blir besparingen
2,5—3 miljoner kronor per ar. Forbitt-
ringen kravde inga investeringar och de
okade lagerhallningskostnaderna ar
férsumbara.

A och 0 for att na resultat?

— Det var viktigt att vi systematiskt an-
vinde de fem faserna i Sex Sigma-pro-
jektet och att vi inte gav upp nér vi inte
hittade orsaken till problemet. I vart fall
var det ocksa avgorande att vi anvinde
Minitab for att analysera det omfat-
tande materialet. Viktigt var ocksa att
projektgruppen fungerade bra, siger
produktionschef Morgan Nilsson.

Morgan Nilsson
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Sandvik Coromant i Stockholm
Elegant problemlosning
sparade 300.000-400.000 per ar

Hos Sandvik Coromant i Stockholm uppstod ibland
kantskador pa ett visst skarverktyg som de tillverkar.
Genom ett systematiskt Sex Sigma-projekt hittades
orsakerna och den eleganta Idsningen pa problemet:
en smarre omstyrning av produktionen som sparade
300.000-400.000 kronor per ar.

Valet av projekt

Sandvik Coromant ar vérldsledande pa
tillverkning av skdarande verktyg for
metallbearbetning. De s.k. skdren ar
gjorda av extremt hard keramik. Varje
skér kapas ut ur en keramikskiva med
hjélp av en metallskiva som ar belagd
med diamanter. Skéret fick ibland kant-
skador, vilket orsakade kostnader for
kassationer och interna reklamationer.
Inom branschen &r den hér typen av
problem vilként och svart att 16sa helt.
For att angripa problemet genomfordes
ett Sex Sigma-projekt, som en del aven
Black Belt-utbildning hos Sandholm
Associates. En projektgrupp tillsattes
med personer som hade komplette-
rande kompetenser.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Med hjilp av brainstorming och fisk-
bensdiagram tog projektgruppen fram
ténkbara orsaker till kantskadorna. Pro-
jektet avgransades till ett operationssteg
i processen: sjilva kapningen.

2. Mita

Fore insamlingen av information gjor-
des en mitsystemanalys, vilken ledde
till att man dndrade lite i méitningar och
bedémningar. Projektgruppen skapade
en blankett for varje order, med vars
hjédlp man samlade in projektspecifik
information. Matfasen i projektet pa-
gick ganska linge och 16pte delvis paral-
lellt med analysen.
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3. Analysera

Mitdata fordes Gver till Excel och ana-
lysen gjordes i Minitab, med hjalp av
olika styrdiagram. Det visade sig att en
av huvudorsakerna var att nar de dia-
mantbelagda kapskivorna var nya och
annu inte inslitna uppstod latt kantska-
dor pé de keramikskar som skivorna
kapade ut. Tjockleken pa de keramik-
skivor som kapades ut var ocksa en
paverkande faktor som var véardefull att
fa fram.

4. Forbéttra

Kapskivorna gav mest kantskador pa
den forsta keramikskivan som kapa-
des. Darfor planerades produktionen
pa ett annat satt, sa att nya kapskivor
kordes in pa en annan produktvariant
som skulle g en annan vag i proces-
sen och som inte var kinslig for dessa
kantskador.

5. Styra

Nu méter man kontinuerligt att den
forbattrade nivan pa kantskador bibe-
hélls. Styrningen sker ocksd genom att
informera alla berérda om hur man ska
gora och varfor.

Resultaten

Projektet har resulterat i minskade
kassationer. De arliga besparingarna
ligger pd 300.000—400.000 kronor.
Forbattringen kravde inga investering-
ar. Projektet har ocksa lett till andra
forbattringsatgarder och ett intensivare

samarbete med leverantoren av kap-
skivorna.

A och 0 for att na resultat?

— Det var mycket viktigt att projektets
sponsor var ordentligt engagerad och
att projektgruppen fungerade bra. Det
var ocksd viktigt att satsa pd mycket
intern information béde fére, under och
efter projektet. Avgorande for att na
resultat 4r ocksa att man har avsatt tid
att driva projektet och att man ar uthal-
lig, siger Mikael Eimersson, som ar
koordinator inom kvalitetssakring.

Mikael Eimersson
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Peltor i Virnamo

Gammalt irriterande problem lostes,
kan spara 300.000 per ar

Pa Peltors automatiska monteringsbord upp-
stod ibland oberékneliga problem och stopp,
trots tidigare forsdk att f& bort problemet.
Genom ett Sex Sigma-projekt i samband med
Sandholm Associates Black Belt-utbildning
hittades orsaken och l6sningen, som kan

spara 300.000 kronor per ar.

Valet av projekt

Hos Peltori Varnamo tillverkas horsel-
skydd, som monteras pé ett automatiskt,
roterande monteringsbord. Detta matas
med komponenter av personalen. Har
uppstod ibland problem, som skapade
bade irritation och stora kostnader i
form av kassationer och produktions-
stopp. Det fanns ménga olika teorier om
orsaken till problemet. Uppdraget var
att fd bort det en gang for alla.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Fran borjan gjordes inga avgransningar.
Projektgruppen genomforde brainstor-
ming, man intervjuade operatorerna
och gjorde orsaks-verkan-diagram (fisk-
bensdiagram). Man kom fram till att
problemet troligen mest berodde pa
materialet och avgriansade da projektet
till detta. Genom att studera de s.k.
larmlistorna kunde man se att proble-
men oftast tycktes uppsta mellan tvd av
komponenterna.

2. Méta

Man miétte sedan alla komponenterna.
Genom matningen kunde man gora yt-
terligare avgrdansningar av projektet och
stegvis ga vidare med de mer kritiska
faktorerna.

3. Analysera

Pa alla faktorer som undersoktes anvin-
des processkartlaggning, paretodia-
gram, styrdiagram, orsaks-verkan-dia-
gram och duglighetsstudier. De kritiska

faktorerna analyserades dessutom med
hjalp av boxplot och lineplot for att se
hur toleranserna i olika komponenter
passade ihop, samt regressionsanalys.
Det visade sig att tvd av komponenterna
orsakade mest problem och att den ena
av dessa hade fyra ganger hogre paver-
kan &n den andra. Toleransomfinget i
komponenternas matt var ganska stort.
Det visade sig ocksa att specifikationer
och toleranser for andra komponenter
inte var helt anpassade for automatisk
montering (de harstammade fréan tidi-
gare manuell montering).

4. Forbattra

Forbattringsatgirderna handlade framst
om att specifikationerna for de tvd mest
paverkande komponenterna dndras. Det
handlar om att delarna far snavare tole-
ranser si att de passar ihop &nnu béttre,
vilket behovs i den automatiska monte-
ringen.

5. Styra

Exakt hur forbattringarna ska sikras
och styras kontinuerligt dr inte klart &n.
Det blir enkelt att kontrollera att till-
verkningen av komponenterna sker
enligt de dndrade specifikationerna.
Man kommer ocksa att f6lja upp vad
som hinder pa monteringsbordet.

Resultaten

Besparingarna av Sex Sigma-projektet
ar annu inte faststéllda, men ser ut att
bli omkring 300.000 kronor per ar i
minskade kassationer och driftstopp.
Det finns dven andra besparingar som

dock dr svarare att berakna. Forbatt-
ringarna kriver sannolikt inga investe-
ringar.

A och O for att na resultat?

— Det var viktigt att inte ta nagot for gi-
vet och att anvinda bade intervjuer av
operatorerna och matdata. Avgorande
for resultatet var ocksé den kompetens
och de verktyg vi fatt genom Sandholm
Associates utbildning, siger kvalitets-
chef Christer Holmberg, som drev pro-
jektet tillsammans med kvalitets- och
miljotekniker Josipa Malbasic.

Christer Holmberg

Josipa Malbasic
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Héastens Sangar, Koping

Hogre leveransprecision
vard 3,5 miljoner per ar

Genom detta Sex Sigma-projekt minskade
Hastens Sangar sina leveransférseningar
radikalt och sparade in kostnader i form av
forlorad goodwill, tappad produktivitet, hogre
transportkostnader och administrativt arbete.

Valet av projekt

Histens tillvdxt och 6kande export
stéllde krav pa en mer responsiv forsorj-
ningskedja &n man haft tidigare. Singar-
na hade bérjat tillverkas mot kundorder
och det var inte lingre mojligt att som
tidigare anvinda fardigvarulagret for att
parera sviangningar i efterfragan. Detta
ledde till brister nir det géllde att leve-
rera pa utlovad tid. Leveransprecisionen
behévde forbittras.

DE FEM FASERNA

1. Defin iera

En processkartldggning genomférdes
for att kartlagga flodet fran kundorder
till leverans. Projektet avgransades till
att omfatta de artiklar som tillverkas
i fabriken i Koping, vilket fraimst &r
singar och biddmadrasser. I defini-
tionsfasen fastslogs att faktorer som
orsakar forseningar fanns bade inom
materialforsorjning, tillverkning och
distribution.

2. Méata

En mitmetod skapades for att konti-
nuerligt folja upp leveransprecisionen.
Leveransprecisionen definierades som
andel orderrader som levererats i tid
delat med totalt antal levererade or-
derrader. Ett styrdiagram skapades i
programmet Minitab dér leveranspre-
cisionen foljdes upp dag for dag.

3. Analysera
Maitdatan analyserades varefter olika
typer av stratifiering (kategoriseringar)
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av data, exempelvis per marknad, per
kund och per veckodag, gjordes. Med
hjélp av stratifieringen gjordes sedan
Paretoanalyser. Parallellt med detta
gjordes en genomgang av alla forsenade
orderrader per dag och forseningsorsak
bestimdes dels genom samtal med in-
blandade personer dels med hjélp av
loggad information i affarssystemet. En
allt klarare orsaksbild vixte fram och
askadliggjordes med fiskbensdiagram.

4, Forbéttra

Projektet resulterade i en rad atgérder
vilka alla har bidragit till hogre leve-
ransprecision: « Bittre synkronisering
av kedjan inkép, tillverkning, distribu-
tion « Uppdatering av information om
leveransdagar per kund « Battre kon-
troll 6ver forseningar i tillverkningen
« Niarmare samarbete med leverantcrer
« Bittre kontroll pa transportkapacitet
« Inférande av en “restlista” 6ver dnnu
ej levererade order.

5. Styra

Leveransprecision f6ljs numera upp
varje vecka vid produktionsledning-
ens mandagsmote. En genomgang av
eventuella avvikelser gors och under
motet fastslas hur eventuella problem
ska losas.

Resultaten

Leveransprecisionen forbattrades fran
cirka 70 procent till 98 procent. Internt
berdknas en forsenad order "kosta”
3 procent av ordervardet. Avkastningen
pa projektet med denna schablonkost-

nad blir cirka 3,5 miljoner kronor per
ar. Samtidigt kravde forbattringarna
endast sma investeringar.

A och 0 for att na resultat?

— Tillrackligt med tid och resurser
ar avgorande for framgangsrika Sex
Sigma-projekt. Har spelar ledningen
en viktig roll. Det ar dven viktigt att
Sex Sigma-programmet har accep-
tans i Gvriga organisationen for att de
personer som pa olika sétt berors av
projekten kan bidra till resultatet. Det
ar ocksa viktigt att lyfta fram goda re-
sultat for att "ge vind i seglen” till kom-
mande projekt, siger logistikutvecklare
Johan Arvidsson, som drev projektet
pé Hastens Séngar.

Johan Arvidsson

ur Potential 2005

Stoneridge Electronics, Tallinn

Andrad produktionsyta minskade
ledtider med 40 procent

P& Stoneridge Electronics anlaggning i Tallinn

tillverkar man fardskrivare och styrelektronik till
lastbilar. Med hjélp av ett Sex Sigma-projekt
minskade man har ledtiderna kraftigt och
astadkom samtidigt en rad andra forbéattringar
i en produktionsgrupp. | reda pengar sparade
man dessutom 400.000 kronor per &r.

Valet av projekt

Pa Stoneridge Electronics i Tallinn
ville man i ett pilotprojekt se om man
kunde anvédnda Sex Sigma for att mins-
ka tillverkningsytan och effektivisera
arbetet i fabriken. Har kunde man se en
stor potential for forbattringar.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Projektet avgransades till en produk-
tionsgrupp som tillverkade sex artiklar
pa en yta av 115 kvadratmeter. En pro-
jektgrupp bildades med bland annat
medarbetare fran den berérda produk-
tionsgruppen. Man satte upp malen att
halvera tillverkningsytan, att fa ner led-
tiden, takt-tiden, buffertkostnader och
att 6ka value added ratio. Projektgrup-
pen gjorde nuldgesanalys, fiskbensdia-
gram och stillde upp olika felkillor.

2. Méta

Gruppen matte takt-tider, ledtider,
value added ratio och OEE (overall
equipment effectiveness). Man matte
ocksa hur 1angt medarbetarna gick
mellan operationerna, vilket visade att
varje producerad enhet forflyttades 232
meter.

3. Analysera

I analysen tittade man framst pa hur
man kunde dndra pa produktionsytans
layout och dven hur ménga medarbe-
tare som var optimalt att ha i gruppen.

Utifran nuldgesanalysen ritades 13
olika I6sningar upp innan man hittade
den 16sning gruppen var nojd med.

4. Forbattra

Forbattringen innebar att man inom
den aktuella produktionsgruppen gick
fran atta stationer till fyra. Ytan mins-
kades och antalet operatorer i gruppen
minskades med tva som kunde anvén-
das till annat. Man gick ocksa in i ett
kanbanssystem i produktionsflodet som
innebar att behovet av buffertlager
inom gruppen férsvann.

5. Styra

Projektet ar inte helt avslutat, men man
ser nu att sambandssystemet i flodet
fungerar. Idag triffas planerare och
gruppledare varje vecka for att se vad
som ska goras nista vecka. I fortsatt-
ningen ska man méata bland annat takt-
tiderna och ledtiderna for nagra av ar-
tiklarna.

Resultaten

Genom Sex Sigma-projektet minskade
man ledtiderna med 40 procent inom
produktionsgruppen. Ytan reducerades
med 56 procent och man sparade in tva
operatorer. Value added ration 6kade
fran 0,25 till 0,45, takt-tiden minskade
fran 6,4 till 5,4 minuter. OEE 6kade
fran 44 till 75 procent. Man minskade
ocksa buffertkostnaderna med 52 pro-
cent, vilket i reda pengar motsvarar

400.000 kronor per ar. Forbattring-
arna som astadkoms gar ocksa att over-
fora till andra produktionsgrupper.

A och 0 for att na resultat?

— Det ér viktigt att projektet ar val defi-
nierat nar man startar det. Att bara
sldnga ur sig idéer och starta projekt
utifran det far inte forekomma hos oss.
Det dr ocksa viktigt att projektet inte blir
for stort, annars ar det latt att projektet
gar in i viaggen. Gruppens delaktighet
var ocksa mycket viktig, det ar ju deras
arbete det handlar om, sager projekt-
ledare Ulf Jarnebo.

UIf Jarnebo
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Cambrex, Kariskoga

Okad kapacitet och firre avvikelser gav
miljonbesparingar

Pa amerikanska Cambrex anlaggning

I Karlskoga tillverkas aktiva substanser
for lakemedel. | ett av foretagets
manga Sex Sigma-projekt Okade man
produktionskapaciteten samtidigt som
man radikalt minskade avvikelserna

i produktionen. Resultatet blev arliga

miljonbesparingar.

Valet av projekt

Cambrex viljer ut sina Sex Sigma-
projekt mycket systematiskt. Projekt-
idéerna tas upp i en beredningsgrupp
dér de jamfors mot varandra nar det
giller vilka resultat de kan ge och hur
mycket resurser de kriaver. Paramet-
rarna viktas och man far fram ett siffer-
virde for varje projekt som avgor vilka
projekt som ska genomforas. Sedan
borjar varje projekt med en workshop
pé 2—4 dagar.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Ett av de utvalda projekten hade som
mal att 6ka produktionskapaciteten for
en viss produkt frén 34 till 38 satser per
vecka, med samma personalstyrka. Sam-
tidigt skulle man f& ner antalet sma-
avvikelser, som protokollfors genom
hela processen och som av produkt-
sakerhetsskal maste utredas for att se
om de paverkat produktkvaliteten. Pro-
jektet avgransades till ett delsteg i till-
verkningen av en specifik produkt.

2. Méata

Man bérjade ganska omgdende méta
dagsldget pa en rad punkter och métte
sedan successivt for att se om det blev
forbattringar i projektet. Bland annat
matte man tiderna mellan satsstarterna
och en rad deltider i moment som man
i projektet identifierat som viktiga for
att nd mélen. Avvikelserna méttesipro-
cent av de satser man levererade varje
manad.
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3. Analysera

Genom métningen och analysen fram-
kom att det var manga sma och stérre
saker som kunde forbattras. Fler dn
man hade véntat sig. Inte minst tittade
man pa arbetsmetodiken och i vilken
ordning operatorerna gjorde saker. Nar
det giller avvikelserna kunde man se
att en del av dem var dterkommande
samt att dven sjélva protokollets upp-
byggnad skapade avvikelser.

4. Forbéttra

Gruppen fick fram en lista pa hela 70
sma och stora atgardspunkter. Ansvaret
for atgarderna fordelades och man
foljde upp och bockade av forbéttring-
arna veckovis. Atgirderna var en kom-
bination av smartare arbetsmetodik och
mer kommunikation mellan produk-
tionslagen. Exempelvis gjordes tydli-
gare korscheman for operatorerna.

5. Styra

Idag styr och sikrar man de uppnadda
forbattringarna genom att behélla de
matpunkter man fick fram under pro-
jektet och dir gora mitningar pa ma-
nadsbasis.

Resultaten

Projektet klarade mélet att 6ka kapaci-
teten till 38 satser per vecka. Avvikel-
serna i protokollet reducerades kraftigt
fran 10 till 2,4 procent. Besparingarna
fran projektet delades upp i pengar,
maskintid och sa kallade soft savings.
Totalt resulterade projektet i arliga be-
sparingar i miljonklassen.

A och 0 for att na resultat?

— Avgorande for projektet var delaktig-
heten fran operatorerna och informa-
tionen utat i fabriken. Genom att starta
upp projektet med en workshop pa fyra
dagar fick vi ocksa en otrolig fokusering.
Viktigt ar ocksd att man maéter tydligt,
att man vet vad man ska uppna och hur
det ligger till, séger driftchef och Black
Belt Marten Jonsson. Ledare for pro-
jektet var projektledare och Black Belt
Jonas Ekroth.

ur Potential 2005

Parker Hannifin, Trollhdttan

Forbattring av liten detalj
gav stora effekter

Ett litet stift i ett hal pa en axel. Dar fanns en
stor forbattringsmaojlighet for Parker Hannifin
i Trollhattan. Med hjélp av ett Sex Sigma-
projekt kunde man spara en halv miljon
kronor, kapa ledtiden och fa hogre kvalitet.

Valet av projekt

Pa Parker Hannifin i Trollhittan till-
verkas bland annat hydrauliska last-
vagnspumpar. P4 pumpens axel finns
ett stift som ska fixera kuggkransen.
Hér uppstod dterkommande problem,
som i sin tur orsakade problem med
leveranserna.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Den forbattringsgrupp som startades
avgransade problemet till en sarskild
operation; stiftningen, dvs iséittning av
stift 1 axlarna, som utfordes av en un-
derleverantor. Inriktning var att man
skulle ta hem stiftningsmomentet och
utfora detta l6pande i den egna produk-
tionslinjen.

2. Méta

Man bérjade med att méta bade stiften
och hélen i axlarna dér stiften ska sitta.
Det visade sig att dugligheten var for 14g.
Hélen var inte tillrackligt runda och stif-
tens diameter varierade.

3. Analysera

Analyserna av de data man fick fram
visade alltsé att problemet fanns bade
istifttillverkningen, som utfordes aven
annan underleverantor, och i haltag-
ningen i axlarna, som man utforde sjalv.
Orsakerna var att stiften tillverkades i
en gammal sliten svarv och att héalen

gjordes med slitna verktyg och en délig
metod. Dessutom fann man att hélen
formforandrades, motsvarande halva
toleransen, vid den hardning som ut-
fordes innan stiftet trycktes in.

4. Forbattra

Gruppen kontaktade stiftleverantoren
och visade métningarna, vilket ledde till
att leverantoren bytte till en ny maskin
och infoérde en noggrannare kontroll.
Gruppen tog hem momentet att sétta i
stiften och genomforde detta moment
fore hardningen av axlarna. Dessutom
inférde man en annan metod for héltag-
ning i axlarna.

5. Styra

For att sdkra forbattringen kommer
man att besoka leverantéren av stiften
och fortsétta med stickprovskontroller.
Halet i axlarna anvands numera ocksa
for uppriktning vid andra matningar av
axlarna, vilka fors in i ett befintligt mét-
protokoll.

Resultaten

Genom att utfora stiftningen i den egna
produktionslinjen och géra den fore
hirdningen minskade kontroll- och
justeringsarbetet. Ledtiden for axlarna
kortades ner med en dag. Det hela gav
battre leveranssikerhet och kvalitet. I
reda pengar sparas 500.000 kronor per
ar genom att man utfor stiftningen
sjalv. Investeringar som gjordes for
detta betalade sig inom ett ar.

A och O for att na resultat?

— Eftersom det hér var ett vilként pro-
blem var det inga svérigheter att fa re-
surser och ldna personal till forbatt-
ringsprojektet. Det var dven viktigt att
avgransa projektet for att gora det grip-
bart. A och O var ocks4 att gora ordent-
liga métningar, de visade sd uppenbart
att vi hade brister i bade stiften och ha-
len, sager produktionstekniker Tomas
Jonasson, som ledde forbattringspro-
jektet.

— Att gora en tidsplan hade ocksa
stor betydelse, eftersom det fanns
manga utanfor projektet som ville veta
vad som hinde. Projektet tjanade ock-
sa pd att forbattringsgruppen bestod
av medarbetare som ska utfora sjilva
jobbet.

Tomas Jonasson
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ur Potential 2004

Roslagsgjuteriet, Herrang

Lyft for leveranssakerheten

Kraftigt forbattrad leveranssékerhet till den
storsta kunden. Det blev resultatet av ett
forbattringsprojekt enligt Sex Sigma som
Roslagsgjuteriet genomfdrde i samband
med Black Belt-utbildning hos Sandholm

Associates.

Valet av projekt

Ett projekt som Roslagsgjuteriet val-
de att prioritera var att oka leverans-
sikerheten. Det var ett gemensamt be-
slut med gjuteriets storsta kund Emhart
Glass. Malet var att 6ka leveranssiker-
heten till 95 procent.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Det fanns manga olika uppfattningar
om orsakerna till bristerna i leverans-
sakerheten. Forbattringsledare Jorgen
Andersson pa Roslagsgjuteriet gjorde
forst en forstudie for att fa en tydligare
bild. Den visade att det var ett brett
problem. Man avgrinsade forbattrings-
projektet till den produktlinje dér stor-
ningarna var storst.

2. Mata

Den valda produktlinjen delades upp
i tre matpunkter for att fa fram om-
loppstider fréan start till leverans. Des-
sa matpunkter f6ljdes upp en gang per
vecka.

3. Analysera

Mitningarna visade att problemet be-
rodde pa en mangd faktorer, inget stack
ut pa ett tydligt sétt. Det gjordes fel-
orsaksanalyser med Paretodiagram, for
att fa fram de storsta orsakerna, vilka
valdes ut. Man kom fram till att proble-
met berodde pa bristande struktur i
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produktionsflodet, som bland annat
omfattar manga transporter mellan
olika stationer.

4. Forbéttra

Ménga sma forbéttringar och 6kad kon-
troll astadkoms genom att utforma nya
systemlosningar. Exempelvis mer sam-
planering, uppméarkning av gods, listor
for overblick och mycket annat.

5. Styra

Projektet dr avslutat och idag mats le-
veranssakerheten varje vecka. Man har
ocksé veckomoten dar man gér igenom
detta och ddr varje ansvarig far forklara
eventuella avvikelser.

Resultaten

Under det gngna dret har leverans-
sikerheten forbattrats fran 86 till 94
procent, en forbattring som framst
kommer Roslagsgjuteriets storsta
kund till del. Enligt en beraknings-
modell kan projektets affirsméassiga
avkastning for alla inblandade parter
totalt ligga pa cirka 2,5 miljoner kro-
nor. Detta ar inte reda pengar utan
en av flera mojliga uppskattningar
av vad det dr vért att komma tillrdtta
med det kroniska problem som fanns
kring leveranssikerheten. Projektet har
ocksa fort med sig andra forbattringar
pa Roslagsgjuteriet, saisom snabbare
problemldsning och Gkat engagemang
hos medarbetarna.

A och O for att na resultat?

— Det viktiga tycker jag ar att folja de
fem faserna i Sex Sigma. Det gor att
forbattringsarbetet bygger pa verkligt
vetande om vad fel och brister beror pa.
Det blir ritt fokus och man kommer
bort ifran troende och 16st tyckande,
sager Jorgen Andersson.

Jorgen Andersson
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ur Potential 2004

Coca-Cola, Haninge

Minskad repning av flaskor sparar
1,4 miljoner per ar

Genom att ateranvanda PET-flaskor
i snitt 13 ganger istéllet for 12 ar det
mojligt for Coca-Colas fabrik i Haninge
att spara 1,4 miljoner kronor arligen.
For att det skulle bli verklighet méaste

slitaget pa flaskorna minska.

Valet av projekt

Sex Sigma ar starkt inriktat pa forbatt-
ringsprojekt som ger tydliga besparingar
och affirsmissig utdelning. Nya PET-
flaskor &r en stor kostnad for Coca-Cola.
I samband med Black Belt-utbildning
hos Sandholm Associates genomforde
Klas Bandmann, forbattringsansvarig
péa Coca-Cola, ett Sex Sigma-projekt
som gick ut pé att minska repningen
av ateranvéinda flaskor.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Ien forstudie kartlade man forst graden
avrepning (s kallad scuffinggrad) i alla
maskiner langs hela sorteringslinjen i
fabriken, for att se vilken maskin som
repade flaskorna mest. Man fann att det
var den sa kallade sniffern, en maskin
med "elektronisk nésa” som kdnner av
eventuella frimmande dmnen i flas-
korna. Repningsgraden lag dér pé 3 (pa
en skala 0—5) och malet var att f ner
den till repningsgrad 1. Man fortsatte
med att gora en detaljerad processkart-
laggning genom att studera vad som
héander rent fysiskt i maskinen.

2. Mita

Projektgruppen valde att méta flaskor-
nas repningsgrad i de olika flodena i
sniffermaskinen. Matningarna visade
att det var i borjan av maskinen som
reporna orsakades pa flaskorna.

3. Analysera

Det fanns slitna delar i sniffermaskinen
som projektgruppen trodde kunde vara
orsaken. Man valde ut och bytte ut vissa
av dessa, men resultaten i paf6ljande
testkorning visade ingen forbattring.
Man provade dven andra hypoteser, men
utan resultat. Efter ytterligare analys
av sjdlva reporna testade man att ticka
6ver kanterna pd matningsskruvarna
(som matar fram flaskorna). Detta sank-
te repningsgraden.

4. Forbéattra

Sjélva forbattringen blev darfor att byta
ut matningsskruvarna, som finns i de
flesta maskiner pé anldggningen. Nér
det dr slutfort ska man mita resultatet.
Man ska ocksa inféra nya rutiner for
underhéllet av maskinerna, bland annat
bli béttre pa att inspektera och uppticka
slitna maskindetaljer.

5. Styra

Den uppnédda forbattringen kommer
att sdkras och styras genom att mata
repningsgraden béttre och oftare.

Resultaten

Genom minskad repning kan flaskorna
ateranvéndas fler ganger. For varje sa-
dan extra s kallad loop per flaska be-
riknas Coca-Cola spara 1,4 miljoner
kronor. Man riaknar med att projektet
ska majliggora 13 loopar per flaska istél-

let for dagens 12. Projektet dr dnnu inte
helt slutfort och forbattringarna ska
forst verifieras.

A och 0 for att na resultat?

— Det ér avgorande att vilja ut projekt
med omsorg. Man bor gora en forstudie
av problem och besparingspotential
utifran fakta, inte magkéinsla. Linje-
organisationen maste sedan avsitta de
resurser som behovs, inte minst beman-
ning. Detta ar ett klassiskt problem som
kan 16sas med exempelvis fasta sche-
man for projektarbete, sdger Klas Band-
mann.

Klas Bandmann
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ur Potential 2004

Haldex Traction, Landskrona

Halverad

omstallningstid

Haldex Traction i Landskrona tillverkar arligen
cirka 300.000 hydrauliska kopplingar som
fordelar moment péa fram- och bakaxeln i
fyrhjulsdrivna bilar. Har finns tid och pengar
att spara nar man staller om produktionslinjen

mellan olika modeller.

Valet av projekt

I samband med att kvalitets- och miljo-
chefen Erik Fransén genomgick en
Black Belt-utbildning hos Sandholm
Associates genomfordes ett Sex Sigma-
projekt for att korta ner omstallnings-
tiden mellan kopplingar for Volvo res-
pektive Volkswagen. Dels darfor att det
finns en besparings- och effektiviserings-
potential i omstallningen. Syftet var
ocksa att prova Sex Sigma-metodiken.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Forst gick projektgruppen igenom var
och en av de tta arbetsstationerna
for att se vad som beho6ver forandras.
Man gjorde processflodesbilder for att
kartlagga hur omstallningarna gick till
och definierade hur och vad som skulle
matas. Man avgriansade ocksa projektet
till de artikelnummer som hade storst

volym.

2. Mata

Dérefter matte man hur lang tid det tog
att gora en omstéllning genom hela lin-
jen. Malet ar att omstéllningen ska
kunna goras pa 65 sekunder for respek-
tive station, dvs 8 x 65 sekunder for hela
linjen. Matningen visade att det tog mer
an dubbelt sa lang tid.
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3. Analysera

Projektgruppen tittade narmare pa de
arbetsstationer som tog langst tid och
konstaterade att de egentligen inte var
konstruerade for att klara 65 sekunder.
Bland annat nér det géllde logistiken
och var de olika komponenterna fanns
placerade.

4. Forbéttra

Sjélva forbéttringarna bestod i att man
forenklade handgreppen vid omstéll-
ning mellan olika modeller och att man
placerade komponenter pa ett mer
dndamalsenligt sdtt. Som led i forbatt-
ringen fick ocksé operatorerna trianing
i att stélla om produktionen. Vid varje
omstillning ser man ocksa till att statio-
nerna bemannas av samma operator.

5. Styra

Det har gjorts nya matningar, pa samma
sitt som i inledningen av projektet.
Man har gjort ytterligare justeringar
och forbattringar. De sista matningarna
ar annu inte genomférda. De genom-
forda forbattringarna styrs ocksa ge-
nom nya, tydligare rutiner och instruk-
tioner.

Resultaten

Omstillningstiden har halverats. Den
stora effektiviseringspotentialen i detta
ligger framat i tiden dd man réknar med

att behova stilla om produktionen oftare.
En viktig vinst fran projektet ar ocksa att
medarbetarna har fatt 6kad insikt om
hur viktigt det &r att minska den icke-
produktiva tiden.

A och 0 for att na resultat?

— Det ér viktigt att man avsitter de re-
surser som behovs och bemannar pro-
jekten tillrackligt, inte bara i teorin utan
ocksa i praktiken. Annars blir det ltt
forseningar i projekten, siger Erik
Fransén.

Erik Fransén

ur Potential 2004

Emhart Glass, Sundsvall

Systematik loste kritiskt problem
Alla gissningar var fel

Genom Sex Sigma-metodikens faktabaserade
systematik kunde Emhart Glass hitta en liten
och helt ovantad orsak till ett mycket allvarligt
fel. Utanfor projektet gjordes manga kunniga
antaganden om orsakerna, men alla dessa

visade sig vara fel.

Valet av projekt

Embhart Glass ar ett schweiziskt, in-
ternationellt foretag som tillverkar
glasformningsmaskiner och &r vérlds-
ledande pa det. For en tid sedan hade
man for ménga kundklagomal och
for hoga garantikostnader. Ett av de
stora problemen var att en mekanism
i glasformningsmaskinerna ibland
kunde lasa sig. Kvalitetschefen Hakan
Lindberg genomforde darfor ett for-
battringsprojekt enligt Sex Sigma for
att fé fram och eliminera orsakerna till
problemet.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Forst satte projektgruppen upp en rad
fragor kring tinkbara orsaker, som man
sedan tittade pa med hjalp av Pareto-
diagram. Man fick fram att problemet
uppstod kring en ddmpare i den meka-
nism som ibland 18ste sig, vilken darfor
blev féremal for sjdlva forbattrings-
projektet.

2. Mita

Dérefter borjade en omfattande fakta-
insamling. Har anvinde man en rad
verktyg som Paretodiagram, Ishikawa-
diagram (orsak-verkan-diagram), fel-
effektsanalys (FMEA) och flodesdia-
gram. Man undersokte majliga felkallor,
tog fysiska métt och gjorde flera hund-
ra duglighetsstudier. Allt detta gjorde
man trots att manga omkring forbétt-
ringsgruppen hade klara synpunkter

om orsakerna samtidigt som trycket pa
att snabbt l6sa problemet var stort. Det
skulle visa sig att matningarna och ana-
lysen ledde fram till orsaken och att alla
gissningar var fel.

3. Analysera

Analysen avinsamlade fakta ledde fram
till en oljeddmpare. Det fanns tta tink-
bara hypoteser kring problemet och
dessa foljdes upp noggrant. Projekt-
gruppen valde ett huvudspér i analysen
och gjorde en forsoksplanering, men
det visade sig att felet inte 1g dér. Efter
ytterligare analyser och simulering i
provbank kom man fram till att det var
ett ganska enkelt men ovéntat fel som
da och da orsakade problemen. Utrym-
met for en titning att rora sig fritt var
nagot for litet, vilket gjorde att meka-
nismen latt laste sig vid temperaturer
over 95 grader.

4, Forbéttra

Hela problemet kunde avhjalpas ge-
nom att bara dndra ett matt pa ett verk-
tyg i tillverkningen. Samtidigt gjordes
forbattringar av tta andra detaljer som
kunde bidra till liknande problem och
som man identifierade under arbetet
med projektet.

5. Styra

Genom en Overtagningsmatris forde
man sedan over projektets landvin-
ningar till linjeorganisationen. Uppfolj-
ning sker genom en kvartalsvis métning
av kundklagomal. Man gor ocksa revi-
sion av produkterna och foljer upp att

tillverkningsprocessens duglighet vid-
makthalls.

Resultaten

Kundklagomalen kring det aktuella
problemet har helt upphort. Enligt en
av ekonomer gjord kalkyl har projektet
givit 1,4 miljoner kronor arligen i mins-
kade kvalitetsbristkostnader. Inga nya
investeringar kravdes. En annan vinst
ar att projektet d&ven anvants som ut-
bildning for berérda medarbetare.

A och 0 for att na resultat?

— Det ar viktigt att orka sta emot trycket
pé snabba slutsatser och snabba 16s-
ningar och istéllet verkligen genomfcra
matningar och analyser pa ett systema-
tiskt sétt, sager Hakan Lindberg. Det 4r
ocksa viktigt att ha en bra systematik
for att 6verlamna projektets resultat,
information och problemforstaelse till
linjeorganisationen.

Héakan Lindberg
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Coop Sverige, Malmo och Vaxjo

Bittre kontroll pa flodet av pallar
sparade halv miljon

Efter att ha genomfort strukturférandringar i
terminal- och transportverksamheten inom
Coop Syd konstaterades problem med flodet av
Europa-pallar. Darfér startades ett Sex Sigma-
projekt for att f& battre kontroll pa pallflodet.
Projektet har sparat néra en halv miljon kronor

pa ett halvar.

Valet av projekt

Terminalcheferna initierade forbatt-
ringsprojektet eftersom de inte var
nojda med de kostnader som uppstod
i pallflodena mellan terminalerna och
butikerna respektive leverantorerna.
Inte minst hade man for hoga kost-
nader for att ersétta skadade och for-
svunna Europapallar, vilket regleras via
akerindringens palloverforingssystem
(POL).

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Uppfattningen var att man inte hade
tillréckligt bra rutiner. Projektgruppens
problemformulering blev: Vilka floden
av pallar har vi inte kontroll p& och hur
kan dessa floden styras pa ett battre
satt? Med hjalp av brainstorming och
flodesdiagram gjordes en processkart-
laggning ddr man identifierade i vilka
floden pallarna fanns med. Har fick
man en bra bild av problemomrédet.

2. Mita

Direfter samlade man in fakta och sta-
tistik fran olika informationssystem.
Hér kunde man se antalet pallar i olika
floden och var kostnaderna uppstod.

3. Analysera

Projektgruppen valde att ta ett flode i
taget och arbeta vidare genom de tre
péféljande projektfaserna analys, for-
béttring och styrning. Man borjade med
de mest kritiska flodena. For varje flode
gjordes en djupare beskrivning med
hjilp av flodesdiagram.
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4. Forbittra

Darefter tog man fram forslag till hur
processerna skulle se ut, inklusive nya
moment och rutiner for att sdkra pall-
hanteringen. Exempelvis att folja upp
varje fraktsedel, att se till att reklamera
skadade inkommande pallar och att
kontrollera att dessa réttelser blir ut-
forda. Man satsade ocksa pa att utbilda
medarbetarna i att bedoma pallkvalitet
enligt pallstandard och att reklamera
skadade pallar.

5. Styra

Sedan gillde det att se till att forbatt-
ringarna permanentades. Idag méts och
styrs pallflédena med hjalp av flodes-
diagram. Det gors av en sirskild for-
battringsgrupp som rapporterar ma-
nadsvis till ledningen och kommer med
forbattringsforslag. Styrningen sker
ocksa genom information till medarbe-
tarna och genom nya rutiner.

Resultaten

Under de dryga sex ménader som pro-
jektet pagick sparades 465.000 kronor.
Det mesta ér kontinuerliga besparingar
som sannolikt fortsétter ar efter ar. Ett
annat resultat ar att medarbetarna ser
resultatet av sitt arbete med detta och
far en stabilare situation med farre
“brandkérsutryckningar”. Aven situa-
tionen for terminalernas kunder, dvs
butikerna, har férbéttrats. Man har fatt
ny kunskap och man far ritt kvalitet pa
pallarna. Genom projektet har ocksé 20
Coop Forum-butiker utbildats i pallhan-
tering, vilket givit nya rutiner dar och en
béttre pallekonomi i Coop totalt.

A och O for att na resultat?

— Projektgruppernas sammansattning
och engagemang ar viktigt. Det gal-
ler att ha med de kompetenser som
behovs, bland annat méste man ha
mycket verksamhetskunnande fran
folk langt ut i verksamheten. Viktigt
ar ocksé att ha bra stod i verktyg och
metoder som gor att man verkligen kan
komma framét och sedan permanenta
forbattringarna. Annars ar risken att
man snart ar tillbaka pa ruta ett igen,
siger Magnus Riidén, verksamhets-
utvecklare inom Coop Sverige, Distri-
bution och Logistik.

Magnus Riidén

ur Potential 2004

Kalmar Industries, Lidhult

80 timmar tankearbete gav
30 procent lagre kapitalbindning

Kalmar Industries ar varldsledande inom
containerhantering. Vid anlaggningen i Lidhult
i Sméland tillverkas avancerade truckar som
kan lyfta containers i tuff terrang. Har har
operative chefen for Kalmar Rough Terrain
Center Rickard Nilsson anvant Sex Sigma-
metodiken i ett forbattringsprojekt som ger
tre miljoner kronor i arliga besparingar.

Valet av projekt

Kapitalbindningen i verksamheten kos-
tar mycket pengar, bland annat bero-
ende pd en lang tillverkningsprocess
och krav pa reservdelslager. Koncern-
ledningen beslutade hosten forra aret
att kapitalbindningen skulle reduceras
med cirka 25 procent. Atgirderna for
att uppfylla malet skulle vara klara fore
arets slut.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Det gillde att avgrinsa projektet. Man
konstaterade att det inte fanns tillrack-
lig styrning av de faktorer som paverkar
kapitalbindningen. Detta behovde go-
ras nagot t. Man valde ut det som var
viktigast och koncentrerade sig pa sa
kallade “long lead items”, dvs artiklar
som bestills tidigt, exempelvis motorer,
aggregat etc.

2. Mita

Flera faktorer paverkar kapitalbind-
ningens storlek, bland annat kontrakt-
skraven, sakerhetslager, orderkvantitet,
produkter i arbete (PIA) och buffert-
lager i egen tillverkning. Projektgrup-
pen tittade pa hur nivierna pa dessa

sitts och man matte nuldget. Sedan
testade och simulerade man vad som
hander vid olika nivier.

3. Analysera

Genom matningsfasen kom man fram
till mer exakta krav pé varje del som
paverkar kapitalbindningen, och hur
man skulle rdkna fram dessa. Man hit-
tade ocksa alternativ som passade verk-
samheten bra.

4, Forbittra

Dérefter kunde man komma fram till
och genomfora just de forbéttringar som
kravdes for att nd maélet.

5. Styra

Uppf6ljning sker idag med hjalp av styr-
diagram for de olika faktorerna. Man
har infort 6vre respektive undre styr-
granser och foljer nu upp faktorerna
varje vecka. Uppticker man avvikelser
tar man reda pa orsakerna och atgérdar.
I vissa fall blir det ett nytt Sex Sigma-
projekt.

Resultaten

Idag har anlaggningen i Lidhult mins-
kat kapitalbindningen med cirka 30
procent, vilket ger en drlig besparing

pé omkring tre miljoner kronor. Sjélva
forbattringsprojektet har bara kostat
tankearbete och “forlorad arbetstid”
motsvarande cirka 20.000 kronor.

A och O for att na resultat?

— Det ar naturligtvis avgorande att ha
ledningen bakom sig och fa de resurser
som krévs. Det dr ocksa viktigt att val-
ja projekt som visar tydliga resultat i
pengar eller ndgot annat. Man ska ju fa
med sig ménniskor i det hér och da
maste det synas att det hiinder nagot
patagligt i projektet, sdger Rickard
Nilsson.

Rickard Nilsson
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Black Belt-uthildning

En verkligt Ibnsam utbildning och traning. Du lar dig verktygen

och forbattringsarbetet i Sex Sigma. Du lar dig axla rollen som forbatt-
ringsledare. Du genomfor ett skarpt forbattringsprojekt i den egna verk-
samheten, som i regel betalar utbildningen flera ganger om. Las mer i
den har broschyren om 31 projektexempel som alla genomférts i sam-
band med Black Belt-utbildning hos Sandholm Associates.

Black Belt-utbildningen omfattar 20 dagar uppdelade

i atta block under cirka ett halvar.

Information om detaljerat innehall, tider etc finns pa www.sandholm.se

Master Black Belt-utbildning

For dig som redan ar Black Belt och vill ha
férdjupade kunskaper fér en ledande roll

i forbattringsarbetet enligt Sex Sigma. Vi
erbjuder tva inriktningar:

1. Analytisk Master Black Belt, som ger
goda kunskaper inom avancerad analys
och problemlésning. Utbildningen omfattar
20 dagar i nio block.

2. Strategisk Master Black Belt, som
innebar en pabyggnad av kvalitetsledar-
utbildning i form av var Kvalitetschefskurs,
vilken omfattar 20 dagar i atta block.

Sponsor-uthildning

En intern utbildning dar berérda chefer far
kunskaper om Sex Sigmas bakgrund och
utformning, hur man arbetar som Sponsor,
identifiering och val av projekt, initiering
och uppféljning av projekt samt hantering
av vanliga problem i férbattringsarbetet. En
Sponsor-utbildning omfattar normalt tva
dagar.

Las mer om utbildningarna pa

www.sandholm.se

Green Belt-utbildning

En intern utbildning déar blivande Green
Belts lar sig manga av de viktiga basverk-
tygen som tillampas i forbattringsarbetet
enligt Sex Sigma. Parallellt med utbildning-
en genomfor deltagarna forbattringsprojekt
i den egna verksamheten, med handledning
fran Black Belts. Green Belt-utbildningen
anpassas ofta till den aktuella verksam-
heten och omfattar normalt fem till atta
dagar fordelade p4 tre eller fyra block.

Fler utbildningar och konsultstod
inom Sex Sigma

For en framgangsrik satsning pa Sex Sigma
erbjuder Sandholm Associates aven foljande:

e | edningsseminarium om Sex Sigma

e Breddutbildningar om Sex Sigma
(Yellow Belts och White Belts)

Utbildning inom Design for Six Sigma
Fortbildning for befintliga Black Belts
Konsultstod kring Sex Sigma

Handledning och mentorskap for
implementering och genomfdrande av
Sex Sigma

Integrering av Lean och Sex Sigma
samt fordjupad utbildning inom Lean.

ASSOCIATES

Sandholm Associates AB, Tegnérgatan 40, 113 59 Stockholm.
08-75559 90 sandholm@sandholm.se




