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Vi erbjuder ett 30-tal kurser och utbildningsprogram som &r inriktade pa att
astadkomma verkliga resultat i din verksamhet. Vi tacker in de hdr omradena:

Lednings-
system

Produkt-
utveckling &
Innovation

Standiga
forbattringar




Nar gar kursen varen 2016?

Analys av kund- och medarbetarmatningar
Tva kurstillfallen: 3-4 mars respektive 21-22 april

Black Belt-utbildning 22 dagar i 8 block och en
uppfdljande workshop, kursstart 15 februari
Black Belt Workshop

25-26 februari

Controllerns roll i forbattringsarbetet

12 februari

Design of Experiment

11-13 maj

Green Belt-utbildning 6 dagar i 2 block
Kursstart 8 februari

Hypotestest och regression 7 dagar i 4 block
Kursstart 14 april

Introduktion till verksamhetsutveckling och kvalitet
14-16 mars

ISO 9000 i praktiken

11 februari

Kvalitetschefskurs 22 dagar i 8 block och

ett uppféljningsseminarium, kursstart 14 mars
Kvalitetsrevision - grundkurs

4-6 april

Kvalitetssdkring i produktionen

11-13 april

Lean Accounting

24 februari

Lean Introduktion med Leanspel

7-8 mars

Lean Kata workshop

20 april

Leanledarutbildning 20 dagar i 9 block
Kursstart 7 mars

Lean Produktutveckling

9-11 maj

Leansamordnare 9 dagar i 4 block

Kursstart 7 mars

Leverantorskvalitet

14-15 april

Master Black Belt-utbildning

Tva inriktningar, se sandholm.se

Master Lean Sex Sigma 42 dagar i 17 block och en workshop
Kontakta oss fér mer information

Multivariat dataanalys

9-10 juni

Matsystemanalys, Gage R&R

10 februari

Personligt ledarskap och grupputveckling
19-20 maj

Praktisk statistik 20 dagar i 7 block

Kursstart 17 februari

Probleml6sning med férbattringsverktyg (Yellow Belt)
8-10 februari

Processorientering och processledning
23-25 maj

Produktutveckling och innovation 20 dagar i 8 block
Kontakta oss for mer information

Riskanalys med FMEA

14 mars

Sponsor for Sex Sigma och Lean

18 mars

Statistisk processanalys

15-17 mars

Tillforlitlighet

26-27 maj

Verksamhetsutveckling for controllers 5 dagar i 3 block,
valfritt startdatum, se sandholm.se

Vardeflédesanalys - nuldge och framtida lage
7-8 april +18-19 april

sandholm.se

Lars Sorqvist, VD Sandholm Associates
Docent vid Kungliga Tekniska Hogskolan

Kvalitet skapar hallbarhet

Nar jag var liten sades det ofta hemma att man
skulle spara och kdpa saker av god kvalitet, efter-
som vi inte ville ha ett “slit- och slangsamhalle”. Det
ligger mycket i detta. Bristande kvalitet leder till att
saker gar sénder, kasseras och slangs bort alltfér
tidigt. Men sambanden mellan kvalitet och hallbar-
het &r mycket starkare och vidare an sa.

Hallbarhetsbegreppet bryts ofta ner i ekologisk,
ekonomisk och social hallbarhet. Ekologisk hallbar-
het handlar om att hushalla med jordens begran-
sade resurser. Har spelar kvalitet och forbattrings-
arbete en oerhort viktig roll, som dock tyvarr sallan
blir belyst. Idag slésas enorma resurser bort i form
av kvalitetsbristkostnader och ineffektiva proces-
ser. Just dar finns fantastiska méjligheter att bidra
till hallbar utveckling genom att 6ka effektiviteten
i vara verksamheters processer. Vi kan dven fore-
bygga onddigt resurssléseri genom att fokusera
resurserna annu mer pa kundernas verkliga behov.

Ekonomisk hallbarhet handlar om att ekonomisk
tillvaxt maste ske i samklang med miljon. Féretag
som kontinuerligt utvecklas och férbattras mot
langsiktiga mal har bra férutsattningar att kunna
bidra till detta. Ekonomisk hallbarhet kraver ocksa
att kund- och dgarperspektiven lankas samman.
Kortsiktig fokusering pa resultat och dramatiska
kostnadsnedskarningsprogram ar inte fungerande
vagar mot en langsiktig utveckling.

Aven medarbetarperspektivet &r viktigt, vilket av-
speglas i den sociala hallbarheten. Den handlar om
att bygga ett stabilt samhalle dar manskliga behov
uppfylls. Ocksa har kravs att vara verksamheter ut-
vecklas pa ratt satt. Medarbetarnas delaktighet och
mojlighet att paverka har visat sig vara viktig bade
for kvalitetsarbete och for individens motivation
och valmaende. Social hallbarhet &r dven lankad
till ekonomiskt hallbar utveckling av verksamheter,
eftersom denna ar en viktig grund foér framtida
arbetsmojligheter och trygghet i samhallet.

Allt det har visar vikten av att integrera kvalitets-,
forbattrings- och hallbarhetsarbete, eftersom dar
finns mycket starka synergier. Att detta ar viktigt
ser jag ocksa i min roll som vice president for den
FN-anknutna organisationen IAQ (International
Academy for Quality). Det finns ett starkt samband
mellan FN:s 17 nya hallbarhetsmal och ett valfunge-
rande kvalitetsarbete. Kvalitet skapar hallbarhet.
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Det ar strategiskt mycket viktigt att analysera kundundersékningarna ordentligt, anser Tobias Andersson och Jonas Arvidsson.

Battre analyser lyfter

kundundersokningarna

na SCA Skog

Genomsnittssiffror sager langt ifran allt om kundnojdheten. Med hjalp av
statistiska analyser far SCA Skog tydligare bilder av vad kunderna tycker,
samtidigt som man aven kan vassa sina kundundersdkningar allt mer.
Det ligger sedan till grund for ett forbattringsarbete och ar strategiskt
mycket viktigt idag nar konkurrensen om skogsagarnas virke hardnar.

NAR UTVECKLINGSCHEFEN i Vister-
bottens skogsforvaltning inom SCA Skog,
Tobias Andersson, gick Sandholm
Associates Kvalitetschefskurs hinde
négot viktigt i avsnittet om kundunder-
sokningar. Det visade sig finnas goda
mojligheter att forbéttra och utlisa mer
ur foretagets kundundersokningar. Det
hir redovisades som case for lednings-
gruppen, som beslutade att skala upp det
arbetet till att gélla hela SCA Skog.

Strategiskt viktigt

SCA Skog levererar virke till 6vriga
SCA-koncernen, bland annat fran egna
skogar pa 2,4 miljoner hektar i Norrland.
En vixande andel - nistan hélften eller
omkring 3,5 miljoner kubikmeter — av
det virke som SCA behover arligen koper
man idag in fran cirka 6.000 privata
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skogsiigare. I regel handlar det da om att
utfora hela avverkningsuppdrag och den
siljande skogséigaren ér i det hir sam-
manhanget kund, och SCA Skog leveran-
tor av en tjanst.

— Konkurrensen om skogsédgarnas av-
verkningsuppdrag och virke dr héard. Det
ar en tdvling om vem som erbjuder bésta
losningarna, bésta tjansterna och vem
som bést kan se vart utvecklingen dr pa
vig. Vara kundndjdhetsundersokningar
ar ett av vara bésta instrument och en
strategiskt mycket viktig fraga, siger
Jonas Arvidsson, som dr marknadsstrate-
gisk chef pd SCA Skog med Overgripande
ansvar for SCA:s inkdpsorganisation.

Statistiska analyser visar
vad som &r viktigast
Foretaget har sedan linge genomfort

kundundersokningar som man forbéttrat
i olika steg. Nu gér man dnnu ett omtag
kring detta med hjilp av statistiska ana-
lysmetoder.

— Genom att gora regressionsanalys
av vara data upptéickte vi att vara kund-
undersokningar inte fullt ut fangade just
de parametrar som &r viktigast for kun-
derna. Vi behovde gora en del fordnd-
ringar for att fa ut s mycket som majligt
ur kundundersokningarna, beréttar
Tobias Andersson. Den hér forbéttringen
drivs nu vidare i ett sdrskilt projekt, dar
han i samband med det gir en Black
Belt-utbildning, i vilken statistisk analys
ar en viktig del.

I en regressionsanalys far man fram
forklaringsgraden, som &dr ett matt pa i
vilken grad fragorna i en kundundersok-
ning forklarar kundnéjdheten. Man far

Foto: Olle Melkerhed



ockséa fram viktningar av parametrarna,
dvs en bild av hur viktiga de olika fragor-
na dr for kundernas totala nojdhet. Nar
Tobias Andersson under sin Kvalitets-
chefskurs gjorde en regressionsanalys
pé en tidigare kundundersokning visade
den en lag forklaringsgrad, vilket gene-
rellt kan bero pa flera saker. Orsaken
kan vara att gruppen man tillfragat ar
heterogen, eller att frigorna inte fangar
ritt aspekter, eller att de tillfragade inte
forstatt frigorna pa ett likartat sétt.

En hog forklaringsgrad visar ddremot
att man inte missat viktiga fragor, att
fragorna dr forstidda och att man har
tillfrdgat en homogen grupp.

- Genom vidare analyser fann vi vik-
tiga parametrar som vi inte fradgat om i
kundundersékningarna, och dven fragor
om sadant som visade sig inte vara fullt
sa viktigt for kunderna. Fragorna som
vi stéllde slog inte igenom tillrackligt pa
totalngjdheten. Nér jag dr ute och pratar
om det hir mérker jag ocksa att det inom
foretaget finns lite olika uppfattningar
om vad kunderna tycker ar viktigast.

Lattare prioritera i forbattringsarbetet
— Nu ska vi fordndra kundundersok-
ningen sd att den ger d&nnu béttre infor-
mation. Sedan kan den informationen
anvéndas for att prioritera vart forbatt-

ringsarbete och vara styrande for vad

vi ska ldgga vart krut pa for att gora kun-
derna nojda. Nar vi tittar allt ndrmare
pa det hér far vi fram mer information
om sadant som skapar mervéirde for
kunderna. Samtidigt bygger vi ocksd upp
var kompetens ytterligare kring hur ana-
lyserna av kundundersokningarna kan
goras, siager Tobias Andersson.

Han menar att det gor véldigt stor
skillnad for forbéttringsarbetet att arbeta
med statistisk analys kring kundunder-
sokningarna. Tittar man bara pa genom-
snittsvarden ar det exempelvis ldtt hint
att man skjuter in sig pa att forbéttra
verksamheten pa punkter déir man fatt
simre betyg, men som egentligen inte &r
det viktigaste for kunden.

Jonas Arvidsson tycker ur sitt
marknadsstrategiska perspektiv att det
ar en virdefull trygghet att ha informa-
tion med hogt analysviirde att utgd ifran
i utvecklingen av verksamheten. Han
riknar med att foretagets arbete med
kundundersokningar kommer att ka i
omfattning. SCA Skog arbetar inom ett
stort geografiskt omrade med mycket
olika typer av kunder som har olika
forvintningar. Det &r viktigt att f4 d&nnu
tydligare bilder av vad som ir de egent-
liga kundkvaliteterna och vad kunderna
egentligen efterfragar.

- Den information vi far fram ater-
kopplas direkt tillbaka pa tre nivier
inom SCA Skog - hela foretaget, regionalt
samt ner till individniva och de enskilda
virkesinképarna. Viktigt dr att vii detta
kan arbeta med bra statistiska analyser
och harda fakta. Det dr annars véldigt
latt att det blir for mycket tyckande uti-
fran personliga virderingar och kinslor.

— Om vi koncentrerar oss pa att
forbéttra oss inom de parametrar som
verkligen &r visentliga for kunderna nar
vi hogre kundndjdhet hos vara befint-
liga kunder. Det innebér samtidigt att
vara virkesinkopare kan jobba mer pa
att rekrytera nya kunder, sidger Jonas
Arvidsson.

Pa Sandholm Associates konferens om
kund- och medarbetarundersékningar
den 26 maj 2016 (se information nedan)
kommer Tobias Andersson att presen-
tera SCA Skogs arbete med att utveckla
sina kundundersokningar.
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1 SCA Skogs utvecklingsarbete har
Sandholm Associates bland annat
bidragit med Kvalitetschefskurs och
Black Belt-utbildning for ett flertal
personer.

Fa ut mer av kund- och medarbetar-

matningarna

Manga féretag anvédnder inte fullt ut de
mojligheter som finns i kundmétningar
och ser dérfor inte riktigt klart hur
liget ser ut. Detsamma géller med-
arbetarmétningar. Foljden kan bli att
man missar manga visentliga forbétt-
ringsmojligheter och att man sétter in
atgdrder som inte fokuserar pa det som
egentligen dr viktigast for exempelvis
kunderna. Man missar dirmed en viktig
del av sitt kundfokus.

Vanliga brister dr att frdgorna i
méitningarna inte téicker in alla aspek-
ter, att fradgorna egentligen inte blir
forstadda, att rapporterna inte visar
vad som &r viktigast och att man drar
slutsatser fran enkla medelvirden.

Den hir bilden klarnar betydligt
om man lir sig anvéinda statistiska
metoder och andra verktyg for att bade
analysera resultaten av médtningarna
och for att forbédttra sjilva médtning-
arna. Detta dr viktigt eftersom kund-
och medarbetarmétningar dr centrala
i utvecklingen av en vil fungerande
verksamhet och i det konkreta forbatt-
ringsarbetet.

Lar dig tolka och forbattra era matningar

Under varen 2016 ger Sandholm Associates fyra intressanta mojligheter att fa
kunskaper och verktyg som behdvs for att lyfta kundmatningar och medarbetar-
matningar till att bli de traffsakra verktyg de kan vara fér verksamhetsutvecklingen.

1. Specialseminarium

Att battre forsta kund- och medarbetarmétningar.

Grunden for bra verksamhetsutveckling.

Pa 14 orter under januari-februari

2. Tvadagars kurs

Analys av kund- och medarbetarmatningar.

Tva kurstillfallen: 3-4 mars och 21-22 april

3. Konferens

Forsta dina kunder och medarbetare battre.

26 maj
4. Workshop

Workshop - Analys av kund- och medarbetarmatningar.

27 maj

Lds mer och anmél dig pa sandholm.se.

Se &ven filmen om det har temat pa var hemsida.
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Det &r mycket viktigt att skilja pa normala och onormala variationer, menar Oskar Larsson och Peter Westerlund.

Statistiska metoder visar vagen
| Cummins Scanias forbattringsarbete

Om man ska presentera ett problem maste man alltid forst ha data som
visar problemet. Det ar en grundinstallning hos Cummins Scania XPI
Manufacturing som, utdver Scania-koncernens Lean-betonade arbetssatt,
lagger stor vikt vid att anvanda statistiska analysmetoder i bade det dagliga
arbetet och forbattringsarbetet.

CUMMINS SCANIA XPI Manufacturing
(i den foljande texten kallat Cummins
Scania) tillverkar brédnslekomponenter
for motorerna i Scanias lastbilar och
bussar. Bolaget finns i S6dertélje och
dr samégt av Scania och amerikanska
Cummins. Hir mots delar av koncepten
Lean och Sex Sigma pa ett intressant
sitt. Hos Cummins Scania arbetar man
inom Scanias produktionssystem, som
linge varit foregangare inom Lean.
Cummins i USA har & andra sidan mer
av Sex Sigma i sitt produktionssystem,
inte minst statistisk analys. P& det
samégda Cummins Scania borjade man
tidigt titta ndrmare pa vad Sex Sigma
innebér, bland annat for att kunna tala
samma sprak som Cummins.
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—Man kan sdga att vi arbetar i bada
de hér virldarna. Med vara komplicera-
de produkter och problemtyper behovde
vi komplettera verktygsladan med de
statistiska metoder som anvinds inom
Cummins, beréttar kvalitetschef Peter
Westerlund.

Utbildar i praktisk statistik

For att kunna arbeta med de meto-
derna har flera medarbetare utbildats

i statistisk analys. Hir behovdes inte

i forsta hand akademiska kunskaper,
utan mer praktiskt tillimpad statistik,
vilket Sandholm Associates har bidragit
med. Det var viktigt att gora statistik-
kunskaperna begripliga och fa ut dem i
organisationen. Cummins Scania utbil-

dar numera vissa medarbetare i statis-
tik motsvarande Sex Sigma-konceptets
Black Belt-niva, dock utan att anvinda
just de begreppen.

— Lite typiskt for svenska ingenjorer
dr generellt att man antingen har "dok-
torerat” i statistik, eller sa har man
ingen kunskap alls om statistik. Hos oss
behovde vi flera som kan ganska mycket
om det hdr och som kan vara kunskaps-
bérare och coacha andra medarbetare.

Data och fakta, inget tyckande

De statistiska verktygen anvinder Cum-
mins Scania bade i det dagliga arbetet
och i det strukturerade forbéttrings-
arbetet. Inte minst for att ha maximal
kontroll pa produktionsutrustningar



och for att gora felutredningar. Kon-
kreta fakta och data dr centralt hér.

- Var linje dr att om det inte finns
nagra data, sa finns det inget problem.
Det betyder att nér vi presenterar
problem méste vi alltid ta fram data
forst. Genom anvindningen av statistik
och data undviker man ocksd manga
meningsskiljaktigheter i ledningsgrup-
pen. Uttryck som “jag tycker” finns
inte, séger produktionschef Andreas
Karlsson.

— Nér vi ligger upp nya monterings-
anldggningar tdnker vi ocksa igenom
fran borjan vilka data vi ska ta fram
och hur vi ska halla koll pa dessa. Vi
lagrar alla data som gér att lagra, och
det dr billigt att gora sa idag.

Viktigt skilja pa normala och
onormala variationer

Hos Cummins Scania anvidnder man
Minitab for att analysera och visuali-
sera alla data som man far ut i tidsfoljd.
Med statistiska analyser kan man se om
det dr ndgot i produktionen som sticker
ut och &ven om man méter pa ratt satt.
Man kan jamfora utfallet dag for dag,
och det genererar forbittringar. Vilken
typ av statistiska verktyg foretaget
anvinder varierar forstas beroende pa
vad man ska titta pd. Nagra exempel ar
hypotestest ANOVA, regressionsanalys
och kapabilitetsstudier.

- Det édr forst néir vi ordentligt for-
star en process och ser att den dr stabil
som vi gor nagot for att forbittra den.
Processer med stora variationer for-
dndrar vi inte utan att forst analysera
variationerna, sdger Andreas Karlsson.

— Med statistiken kan vi se vad som
faktiskt dr fel och sedan fixa det. Det
giller att inte springa pa sadant som
man bara tror dr fel, men som egent-
ligen inte dr det. Det kan ju vara helt
normala variationer, sidger kvalitets-
ingenjor Oskar Larsson.

Peter Westerlund haller med och
menar att det alltid finns variationer
i processerna, och att den viktigaste
fragan ar just om det &r normala eller
onormala variationer man ser.

- De olika forklaringarna som kan
finnas leder till mycket olika atgérder.
Det hdr anvidnder vi statistisk analys
for att kontrollera. Utifran det allokerar
vi resurser i vart forbéttringsarbete.
Genom att utga fran data kan vi rikta
vara resurser béttre, istillet for att
rycka ut och hjidlpa den som skriker
hogst.

Enkelhet

P& Cummins Scania har man gjort det
enkelt for medarbetarna att anvinda
statistiska hjdlpmedel. Bland annat
har man tagit fram makrofunktioner i
Minitab som gor det enkelt for opera-
torerna att himta och analysera data.
Det hér gér i linje med Scanias produk-
tionssystem dir man strivar efter att
trycka ut forbédttringsarbetet sa langt
ut i organisationen som mojligt, menar
Peter Westerlund.

- Det ar viktigt att gora det har
begripligt, det bidrar till att skapa
delaktighet och acceptans for problem-
losningarna. I vissa situationer, exem-
pelvis vid komplexa problem, kopplar vi
dock in sédrskilda forbattringsgrupper,
men dgarskapet till problemen ligger
alltid hos forsta linjens chefer.

Exempel pa statistikbaserade
férbattringar

Oskar Larsson berittar om ett exempel
pa viktig forbattring som baserades pa
statistik och data. Det fanns ett problem
vid motortesten hos motorverkstaden,
som dr Cummins Scanias kund. Har
kunde man med statistiska metoder se
att det fanns orsaker hos bada par-
terna. Hos Cummins Scania kunde man
med statistiska metoder dels se skillna-

Las mer om utbildningarna och anmal dig pa sandholm.se

der i tva parallella floden, dels ett antal
stora avvikelser som kunde héarledas
till vissa komponenter, och man kunde
dven se att det fanns vissa tidsperioder
ddr man presterade sdmre.

— Det hir gjorde att vi visste var vi
skulle leta efter orsakerna till proble-
met och vi kunde dven hjidlpa motor-
verkstaden att identifiera och belysa
orsakerna som fanns hos dem.

— Det visar att ndr bade vi och kun-
den har mycket data kan man kombine-
ra dessa och fa en bra bild av problem
som uppstar, inflikar Peter Westerlund.
Vi kunde forsta varandras processer
och hjidlpa varandra. Niar man arbetar
pa det hir sittet dr det enkelt att bade
se och prata om vilka problem vi har
tillsammans, och se vem som éger vad
av problemet.

Ett annat exempel pé statistik-
baserad forbéttring géillde byten av
filter i en maskin. Har kunde man se i
méitningar av trycket pd bada sidor av
filtret att det ena métvérdet sjunker
nér det borjar bli dags att byta filter.
Resultatet blev att man nu kan gora
mer planerade byten av filter och und-
vika driftstopp.

— Det hir hjidlpte oss att bli mer
Lean och mer resurssnéla. Den hér
typen av forbattringar bygger mycket
pé sunt fornuft och formaga att tolka
data, avslutar Oskar Larsson.

Genom statistisk analys kan du mer traffsikert se vad som behéver goéras fér att astadkomma specifika
forbattringar eller 16sa problem i verksamheten. Utan detta kan rapporter och andra analyser vara helt
missvisande. Sanningen &r da dold i befintliga data. Exempelvis kan avvikelser bade vara helt normala
eller indikera allvarliga problem. Genom statistisk analys kan du se hur det verkligen ligger till och satta

in ratt atgarder.

Vi erbjuder ett flertal specifika kurser och aven langre utbildningsprogram dar du lar dig analysera fakta
med sikte pa ratt atgérd och resultat.

Las mer pa sandholm.se/Oppna kurser Vilj: Analysera fakta
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Innovation och
standiga forbattringar
- sa hanger det ihop

ldag talas det mycket om innovation och kreativitet, inte
minst inom verksamhetsutveckling. Men ofta ar det
oklart vad man egentligen menar och hur man konkret
ska forverkliga dessa honndrsord. Har kan det vara till
stor hjalp att forst skilja pa produktinnovation, process-
innovation respektive kulturell innovation - och sedan
studera vilka hjalomedel och verktyg som finns inom de
har mycket olika innovationsomradena.

VARA MOJLIGHETER till lingsiktig fram-
gang tycks bero mycket pa var formaga
att tinka nytt och generera innovationer.
Det hir lyfts idag fram péa olika nivaer.
Sveriges statsminister har skapat ett in-
novationsrad for att stirka vart lands kon-
kurrenskraft och skapa nya jobb. Manga
landsting och kommuner har infort nya
chefsroller for att leda innovationsarbe-
tet. En méngd innovationspriser har
inréttats, bland annat av olika europeiska
linders nationella kvalitetsorganisationer.
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Man kan fraga sig vad allt detta innebar
och hur det ar relaterat till traditionellt
kvalitets- och forbéattringsarbete.

Brett begrepp
Till att borja med kan man fraga sig vad
sjilva begreppet innovation innebér.

- Vid en forsta anblick tinker man
kanske framst pa helt nya produkter och
tjinster eller tekniska genombrott. Men
i praktiken dr begreppet mycket vidare
dn sa och omfattar dven processer och

maénniskor, sdger Lars Sorquist, vd pa
Sandholm Associates.

I manga fall hdnvisas det till OECD:s
definition av innovationshegreppet som
nidmner produkt-, process-, marknads-
forings- och organisationsinnovationer.
Studerar man vad som lyfts fram och
belonats med innovationspriser dr det
denna mycket breda innebérd som har
gillt. En innovation kan alltsa vara nés-
tan vad som helst som &r nytt eller som
har forbéttrats radikalt.

Risk att anvdnda for generella
angreppssatt

Finns det d& nagon sérskild metod eller
néagot systematiskt angreppssitt som kan
anvindas generellt ndr en verksamhet
vill satsa pé ett innovativt utvecklings-
arbete? Med den mycket breda tolk-
ningen av innovationsbegreppet kan detta
vara svart, menar Lars Sorqvist.

- Olika typer av innovationer uppnar
man genom tillimpning av helt olika an-
greppssitt, metoder och verktyg. Givetvis
kan man hantera olika innovationstyper
pé en vildigt generell niva, och da kan
det handla om skapandet av en kreativ
miljo och verksamhetskultur, utrymme
for innovativt arbete i vardagen samt
ansvar och ledarskap for innovation.

—Men det finns da en risk att etablera-
de mer specifika metoder och verktyg inte
anvénds darfor att de inte passar in pa en
alltfor generell nivd. Om en mojlig innova-
tion exempelvis handlar om specifika
problem som behdver 1osas finns kraftfull
metodik for detta inom Sex Sigma-koncep-
tet, &ven om denna metodik inte nodvén-
digtvis dr relevant vid vissa andra typer av
innovationer, siger Lars Sorqvist.

Skilj pa olika innovationstyper

Han anser att en forutséttning for att
kunna ge innovationsarbetet struktur, sys-
tematik och metodik dr att omradet bryts
ned i olika huvudtyper av innovation for
vilka specifika metoder finns. En anvénd-
bar uppdelning som skapar goda mojlig-
heter att knyta olika innovationsformer till
relevanta angreppssitt och metoder ér:
produktinnovation, processinnovation och
kulturell innovation. Produktinnovation
bestar av sddant som resulterar i nya eller
forbéttring av befintliga varor och tjéns-
ter. Processinnovation handlar om fram-
tagning av nya processer eller utveckling
och forbéttring av befintliga processer.
Kulturell innovation omfattar utveckling
av verksamhetens organisation, ledarskap
och medarbetarskap.

Olika innovationsvéagar kraver

olika metoder

Inom var och en av dessa tre innovations-
typer finns sedan olika végar, angrepps-
sétt och metoder som kan anviandas for



Produktinnovation

Processinnovation

Kulturell innovation

Innovativa genombrott
Produktutveckling

Probleml6sning och forbattring

Processtransformation

Problemldsning och forbattring

Organisationsutveckling
Ledarskapsutveckling

Medarbetarskapsutveckling

Kreativ verksamhet/
Forskning/Benchmarking

DFSS/LPD

Sex Sigma

Lean/BPR

ui

Sex Sigma

Fér att kunna ga fran allméant prat om innovation till verkliga, innovativa resultat &r det viktigt att bryta ner begreppet i olika
innovationstyper och anvanda olika angreppssatt och verktyg inom var och en av dessa.

att na bra resultat och framgang i innova-
tionsarbetet (se figur).

En sadan vig dr Innovativa genom-
brott dér ett totalt nytéinkande ger nya
losningar langt utanfor det vedertagna
och géngse. Innovationer av detta slag ar
svara att styra. Kreativitet och ban-
brytande nytdnkande dr ofta ganska
slumpmassigt och kan inte tvingas fram i
en bestdmd situation. Viktigt dr dock att
skapa bésta mdjliga forutsitiningar for
innovativa genombrott. Det handlar om
att skapa en kreativ verksamhetsmiljo,
uppmuntra och stimulera nytédnkande,
striva efter att identifiera och fanga upp
goda idéer samt systematiskt utveckla
och fora in dessa i det dagliga arbetet.
Satsning pé och nérhet till forskning
samt benchmarking utanfor den egna
branschen dr andra sétt att astadkomma
innovativa genombrott.

Produktutveckling som innovativ vig
handlar om att kontinuerligt utveckla nya
varor och tjinster som moter kundernas
uttalade, underforstadda och omedvetna
behov pa ett bra sitt. Detta dr i regel en
mer styrd och kontrollerad utveckling
dn innovativa genombrott. Produkter ut-
vecklas over tiden, ofta steg for steg, och
arbetet sker vanligen i en strukturerad

produktutvecklingsprocess. Bra meto-
der for att ytterligare sédkerstélla goda
resultat och ratt nyproduktskvalitet har
pé senare ar utvecklats inom koncepten
Design For Six Sigma (DFSS) och Lean
Product Development (LPD). Det ar ett
omrade dér flera av Sandholm Associates
konsulter sedan linge ar djupt engage-
rade som forskare vid Kungliga Tekniska
Hogskolan.

Processtransformation baseras pa
genombrott i en process inre och/eller
yttre effektivitet. Genom att transformera
processen mot ett nytt battre arbetsflode
kan arbetet ofta bedrivas effektivare sam-
tidigt som ett 6kat virde kan skapas for
processens kunder. Metoder och verktyg
for att bedriva detta utvecklingsarbete
finns i stor utstrickning inom koncept
som Lean och Business Process Reengi-
neering. IT och effektiva stodsystem kan
ocksd bidra starkt till detta, forutsatt att
intentionerna med sadana satsningar
verkligen ér att utveckla verksamheten.

Innovation handlar ocksd mycket om
forbittring och problemlésning. Manga
stora genombrott har grundat sig pa att
smé men viktiga problem losts. Aven
forskning handlar idag mycket om att
linka samman olika teorier och kunska-

L&s mer om utbildningen och anmél dig pa sandholm.se

per samt att l6sa svara problem och for-
béttra pa nya sétt. Metodik och verktyg
for problemlésning édr dirfor en mycket
viktig grund i innovationsarbetet. Inom
Sex Sigma finns manga av de metoder
och verktyg som idag anvénds i problem-
16sning och forbéttringsarbete. Genom
att bedriva arbetet utifran en strukture-
rad problemlosningsmodell som DMAIC
(Define, Measure, Analyze, Improve,
Control) eller liknande och ha tillgang till
god kompetens om relevanta problemlos-
ningsverktyg, kan problemlosningsarbe-
tet uppna avsevirt béttre resultat &n om
det sker mer ostrukturerat.

Innovationstypen Kulturell innova-
tion visar att ménga innovationer idag
ocksd handlar om utveckling av verksam-
hetens organisation, ledarskap och/eller
medarbetarskap. Inom dessa omraden
finns rikligt med kunskaper, teorier och
metoder att anvéiinda.

- Idag pratas det ofta ganska inne-
hallslst och verkningslost om innova-
tion. Men genom att bryta ner begreppet
i olika omrdden och sedan anvinda
befintliga metoder och verktyg som leder
till innovation, kan man skapa béttre
forutséttningar for framgang och resultat,
sager Lars Sorqvist.

Lean Produktutveckling

Effektiv, kundfokuserad och innovativ produktutveckling
Nasta kurstillfdlle 9-11 maj 2016

En tredagars kurs dar du far grundldggande kunskaper om Lean Produktutveckling som koncept for att
arbeta med effektiv och kundfokuserad produktutveckling och bygga in ratt egenskaper fran borjan.

POTENTIAL JANUARI 2016



Forbattringsprojekt
som ger resultat

ALLA ALSKAR GODA RESULTAT. Om man genomfér forbattringsprojekt och problemlésningar
verkligt systematiskt - och vél grundat pa fakta och analys - har man stora mojligheter att na
betydande, métbara och tydliga férbéttringar. Det &r nagot som alla inblandade lyssnar till och
respekterar. Genom synliga resultat och logisk metodik baddar man ocksa for fler framgangsrika
och I6nsamma forbattringsprojekt. Har finns en tydlig styrka i Sex Sigmas DMAIC-metodik*, dar
val avgransade projekt genomfors i fem faser: Definiera, Mata, Analysera, Forbattra och Styra.

Vildigt manga som genomfdrt sddana proje it att det har
avgorande betydelse for resultaten att ma systemi-tiskt genomfor
alla faserna i férbattringsprojekten, Och &ven att man far majlighet

att avsatta tid och andra resurser till detta.

PA FOLJANDE SIDOR kan du ldsa om tva exempel pa
lyckade férbattringsprojekt som har genomforts i
samband med Black Belt-utbildning hos Sandholm

Associates. Fler exempel hittar du i broschyren
Sex Sigma I6nar sig direkt. Ladda ner eller
bestéll den kostnadsfritt pa sandholm.se.

*DMAIC star fér Define, Measure,
A__n_alyze, Improve, Control.

Black Belt-uibildning

Lonsamma och effektiva forbattringsmetoder

Nadsta kursstart 15 februari 2016 Anmal dig nu!

Black Belt-utbildningen ar en verkligt Idonsam och resultatinriktad utbildning och traning.
Du lar dig verktygen och forbattringsarbetet i Sex Sigma och lar dig axla rollen som
forbattringsledare. Du genomfor ett skarpt forbattringsprojekt i den egna verksamheten,
vilket vanligen betalar utbildningen flera ganger om. Black Belt-utbildningen omfattar
22 dagar fordelade pa 8 block och en uppféljande workshop.
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Las mer om kursinnehallet och anmél dig pa sandholm.se



HEXATRONIC | HUDIKSVALL

' FORBATTRINGSPROJEKT

Stabilare process gav 6kad kapacitet
och besparing pa 750.000 kronor per ar

Ett dterkommande problem i sjalva tillverkningen av en viss produkt med stor efter-
fragan ledde till betydande extra kostnader och begransad kapacitet. Genom ett
systematiskt forbattringsprojekt kunde Hexatronic i Hudiksvall sakra en 1&sning som
idag sparar minst 750.000 kronor per ar och som mojliggjort dkad forsaljning.

Bakgrunden till projektet

Hexatronic dr ett svenskt foretag som
levererar komponenter for optiska nét-
verk pa den globala marknaden. Pa fére-
tagets anldggning i Hudiksvall utvecklas
och tillverkas fiberoptiska kablar. Hiar
sag man att det alltfor ofta blev kabel-
brott vid tillverkningen av en av kabel-
produkterna. Det orsakade kostnader for
extra arbete, kassationer med mera och
maskinen kunde inte koras sa snabbt
som man Onskade. Detta blev inte minst
ett kapacitetsproblem for en produkt dar
man samtidigt sig 6kade kundbehov. I
samband med en Black Belt-utbildning
hos Sandholm Associates genomfordes
déarfor ett forbattringsprojekt enligt Sex
Sigmas DMAIC-modell.

DE FEM FASERNA

1Definiera

Projektet avgrinsades till att gilla den
aktuella produkten och maskinen, och
bara sjélva processen (inte ombyggnad
av maskinen). Mélet var att minska
antalet kabellingder som blev for korta
pga kabelbrott, samt att 6ka hastigheten
i maskinen. Projektgruppen gjorde bland
annat en Voice of the customer och ett
CTQ-trad (Critical to quality) for att se
vilka parametrar som var viktigast for
interna och externa kunder.

2 Mata

Ur befintliga data tog man for en tre-
manadersperiod fram siffror 6ver kapaci-
tet, produktionsvolym och antalet kablar
som blivit for korta pga av kabelbrotten.
Projektgruppen méitte ocksa de viktigaste
produktparametrarna, bland annat
installationsegenskaper och optiska
egenskaper. Sedan kunde man fastsla

ett nuldge och sédtta en ny malniva.

3 Analysera

Projektgruppen hade en idé till 16sning,
men ville folja den systematiska DMAIC-
modellen i projektet for att testa och
verifiera forbéttringen ordentligt och se
om den var robust. Detta blev det stora
arbetet i projektet. Det handlade bland
annat om att, genom repeterade tester

och nya miitningar, verifiera att alla
viktiga produktions- och produktpara-
metrar inte paverkades negativt av
fordndringen, samt att sikerstilla att
forbéttringen inte bara var tillfallig.

4 Forbéttra

Forbéttringen bestod i att man dndrade
i extruderingsprocessen, dvs nar plast-
holjet trycks ut over fibern. Forédndring-
en gjorde att produkten blev mer pro-
cessvinlig, vilket gav mdojlighet att 6ka
hastigheten i maskinen utan problem
med kabelbrott eller andra negativa
effekter. Utover den tidigare testen och
verifieringen av losningen gjordes ocksa
tester och métningar i storre serier for
att se att vissa viktiga parametrar verk-
ligen var ok.

5 Styra

Projektet dr nu avslutat och 6verlamnat.
Idag foljer man inom produktionen
I6pande upp produktions- och produkt-
parametrar for att sikra att forbéatt-
ringen haller i sig.

Resultaten

Projektet ledde till att antalet kabel-
lingder som blev for korta pa grund av
kabelbrott minskade fran 2,5 till 1 per
order, samtidigt som man ocksa har ¢kat
tillverkningskapaciteten for den aktuella
produkten med faktor 2,5. Detta utan att

nagon produktparameter forsimrades.
Den ekonomiska besparingen berédknad
pé volymen vid projektstart dr cirka
750.000 kronor per ar, samtidigt som
volymen har okat. Forbéttringen 6pp-
nade alltsd dven for 6kad forséljning.

Vad var avgorande for att

na resultaten?

- Det viktigaste var dels att vi genom-
forde projektet systematiskt, och dels
att vi hade ledningens godkinnande att
ldgga tid pa att gora det hér, sdger pro-
duktutvecklare Tobias Borg, som ledde
projektet.

TOBIAS BORG

POTENTIAL JANUARI 2016
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* FORBATTRINGSPROJEKT

SOMAS INSTRUMENT

Skapade system for
upptackt av felorsaker

Genom ett systematiskt forbattringsprojekt dar man gick till botten med huvud-
problemet kunde SOMAS Instrument skapa ett system for att battre upptacka och
kartlagga felorsaker. Det 6ppnar for flera viktiga forbattringar i produktionen.

Bakgrunden till projektet

Hos SOMAS Instrument i Séffle utvecklar
och tillverkar man ett brett spektrum av
ventiler i rostfria material, for kunder i
hela virlden. Den minsta ventilen viger
2 kilo och den storsta 1.500 kilo. Varje
ventil provtrycks fore leverans och hér
kan man ibland upptécka fel i form

av lickage. Det fanns ett behov av att
béttre fanga upp och analysera alla fel,
dven mindre och lattfixade fel, s att

de inte upprepas och orsakar kostna-
der och storningar av produktion och
leveranstider. I samband med en Black
Belt-utbildning hos Sandholm Associates
genomfordes dirfor ett forbattringspro-
jekt enligt Sex Sigmas DMAIC-metodik.

DE FEM FASERNA

1 Definiera

Projektet avgriansades till att gélla
provtryckningen av ventilerna och att
skapa en béttre rutin for att finga upp
felorsaker — inte att losa enskilda fel-
orsaker som istéllet kan l6sas i separata
forbattringsprojekt. Tidigt i projektet
gjordes bland annat ett flodesschema
over provtryckningsprocessen, SIPOC-
analys, Voice of the customer och en
intressentanalys. Det blev tydligt att
kommunikation var viktigt for att lyckas
med projektet och man gjorde en kom-
munikationsplan och 6ppnade en Sex
Sigma-portal dir man kunde f6lja pro-
jektet. Projektgruppen tittade ocksa pa
mojlig avkastning av projektet.

2 Méta

Efter en brainstorming tittade projekt-
gruppen nirmare pa de kritiska fakto-
rerna man fitt fram kring hur felorsaker
upptéacks. Man bestdmde vad som skulle
maétas, vilka avvikelser som skulle vara
med samt tog fram en métplan och sam-
lade in data ménadsvis.

3 Analysera

I analysarbetet gjorde man bland annat
paretodiagram i Minitab for att studera
vad som orsakar liackage i ventiler, ut-
tryckt i bade antal och pengar. Genom
Ishikawadiagram identifierade pro-
jektgruppen tinkbara orsaker till att
problem inte fangas upp. En orsak var

POTENTIAL JANUARI 2016

att sma fel som var litta att fixa inte
rapporterades in. En annan orsak var
att vissa fel kan vara svara att formu-
lera. Det behovdes bra analyser som ar
dokumenterade och lédtta att forsta, och
dven delaktighet kring detta hos med-
arbetarna.

4 Forbéttra

Losningen blev en ny genomtéinkt
funktionsavvikelserutin som &dr enkel att
anvinda. Man gjorde ocksa ett flodes-
diagram over hur rapporterna ska fyllas
i, registreras och hur detta ska gas
igenom for hela foretaget en gang per
manad. Det gjordes dven en feleffekts-
analys (FMEA) av den processen.

5 Styra

Att den hér forbéttringen héller i sig
over tid sdkras bland annat genom att
I6sningen nu dr implementerad i fore-
tagets kvalitetssystem och finns med i
flodesschemat for verksamhetssystemet.

Resultaten

Projektet gav en rutin som mer syste-
matiskt kartligger och identifierar
feltyper och felorsaker. Det ger foretaget
bittre mojligheter att sitta in limpliga
atgirder och undvika kostnader och
storningar i produktionen. Samtidigt har

man byggt upp en bra grund for fortsatt
forbéttringsarbete och hittat flera viktiga
forbéattringsprojekt att genomfora.

Vad var avgorande for att

na resultaten?

— Det var viktigt att genomfora alla ste-
gen i DMAIC. Det gjorde att vi kunde se
huvudproblemet och ga till botten med
det. Viktigt och gliddjande var ocksa att
det var litt att engagera medarbetarna i
det hér arbetet, sdger konstruktéren och
projektledaren Peter Morichetto.

PETER MORICHETTO



Ledningsrevision - en nyckel till
engagerat ledarskap

Den nya utgdva av ISO 9001 som
antagits under hosten staller betydligt
tydligare krav pa ledningens engage-
mang inom kvalitet och forbattringar.
Detta ar mycket positivt eftersom just
bristande ledningsengagemang pa
det har omradet ar en av de vanligaste
orsakerna nar kvalitetssatsningar inte

ger 6nskat resultat.

GENOMFORANDE av interna kvalitets-
revisioner har alltid varit ett krav néir
en verksamhet arbetar med ISO 9001.
Historiskt har sddana revisioner ofta
varit en ganska trist jakt pa avvikelser.
Pé senare ar har allt fler verksamheter
arbetat hart med att vitalisera sina
interna revisioner och pa sa sitt lyckats
gora revisionerna virdeskapande och
positiva. Sddana revisioner bidrar starkt
till verksamhetens resultat och fram-
gang. Men ett omrade som fortfarande
ofta dr svagt i interna revisioner dr den
egna ledningens arbete och engagemang
kring kvalitetsfragor. I en verksamhet
kan det leda till att kvalitetsarbetet inte
ger tillrickligt bra resultat, och i vérsta
fall rinner ut i sanden.

Tydliga krav pa alla i ledningen

De nya kraven i ISO 9001 6ppnar nya
mdojligheter att utforma och genomfora
verkningsfulla interna revisioner for att
folja upp och finna forbéttringar i led-
ningsarbetet. Genom att systematiskt och
regelbundet revidera ledningens roll och
dtagande i kvalitetsarbetet kan man i den
egna ledningsgruppen skapa ett viktigt
underlag for diskussion och lirande
kring de hér fragorna. I standarden ISO
9001:2015 finns tydliga krav pa ledning-

1SO 9001 stéller numera krav pa hela ledningen att engagera sig
i kvalitetsarbetet.

ens ansvar och atagande, varav mer-
parten ar relativt konkreta och tydliga
(se faktaruta). Dessa krav géller numera
samtliga medlemmar i ledningsgruppen.
Tidigare kunde man kringga sadana krav
genom att hdnskjuta dem till en s.k. "led-
ningens representant”, men detta kryphdl
ar borttaget i standardens nya utgava.
Det dr nagot som certifieringsorganens
revisorer med stor sikerhet kommer att
ta fasta pa i avsikt att verka for ett mer
vilfungerande kvalitetsarbete.

Fragor och konstruktiv dialog

Ett bra sitt att genomfora en lednings-

revision pa ar att man genom fragor

systematiskt undersoker:

e hur ledningsgruppens medlemmar
personligen gor for att uppfylla de
dtaganden som standarden anger

¢ ivilken utstriackning de gor detta

o vilka effekter och resultat detta lett till.

Viktigt dr att hdr skapa en konstruktiv

och forbéttringsinriktad dialog med av-

sikt att utveckla och lyfta verksamhetens
totala kvalitets- och forbéttringsarbete.

Helst bor man fokusera mer p4 mojlig-

heter dn pa avvikelser. Ofta resulterar en

vil genomford ledningsrevision i en 6kad

insikt inom ledningsgruppen om att kva-

litetsfradgorna dr av stor vikt och i ménga

L&s om utbildningen och anmél dig pa sandholm.se

ISO 9000 i praktiken

Nasta kurstillfalle 11 februari 2016

En endagskurs dér du far kunskaper om standarderna i ISO 9001, hur
man kan tillimpa dessa i praktiken samt férstaelse fér hur ett verk-
ningsfullt ledningssystem for kvalitet kan utformas.

fall att de personligen behover inhéimta
djupare kunskaper.

Nér den grund som finns i ISO 9001
ar forstadd och fungerar vil kan det vara
en god idé att utveckla ledningsrevisio-
ner @nnu mer med hjilp av intressanta
fragor och underlag som finns inom olika
business excellence-modeller, dir den
mest spridda dr SIQ-modellen. En annan
intressant kélla for fortsatt utveckling av
ledningsrevisioner adr ISO 9004 som inne-
héller en méingd anvindbara frégor.

Tips: SIQ-modellen kan laddas ner
kostnadsfritt fran siq.se

Ledningens ansvar och atagande
enligt ISO 9001:2015

¢ Ta ansvar for kvalitetslednings-
systemets verkan

« Sakerstalla att kvalitetspolicy och
kvalitetsmal finns

» Sakerstalla att kvalitetskrav finns i
verksamhetens processer

* Framja ett processinriktat arbetssatt
och riskbaserat tankande

« Sakerstalla att kvalitetsarbetet ges
nddvandiga resurser

* Kommunicera kvalitetsarbetets
betydelse

» Sakerstalla att avsedda resultat
uppnas kvalitetsmassigt

* Engagera, leda och stédja
medarbetarna

* Framja forbattringsarbete

» Ge stod till verksamhetens alla chefer
sa att ett lampligt ledarskap utdvas

« Sakerstalla att viktiga kundkrav
forstas och standigt uppfylls

» Sakerstalla att risker och méjligheter
gallande kundkrav faststalls och
hanteras

* Fokusera pa att kundtillfredsstallelsen
forbattras och uppratthalls.

POTENTIAL JANUARI 2016
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ﬁ KVALITETSSKOLAN

Principen om balanserade fléden och takttid gar att tillimpa inom olika typer av verksamheter dér det finns repetitiva fléden,

exempelvis tillverkning, vissa medicinska operationer, drendehantering med mera.

Sa utvecklar du effektiva fléden

Avgorande for att skapa effektiva och valfungerande processer ar att det flode
som ar processens grund sker utan stopp och avbrott. Inom Lean talar man mycket
om att skapa kontinuerliga floden och att standigt halla de objekt som foradlas i
processen i rorelse. For att lyckas kravs att man utformar en valfungerande pro-
cess och att man Iar sig hantera sadant som kan stora flodet.

Flodesorientera arbetsplatsen

En viktig forutséttning for effektiva
floden &r sjilva arbetsplatsen. Genom
att utforma arbetsplatsen sa att den pa
ett naturligt sétt knyts till flodet under-
ldttas arbetet, inte minst genom att
forflyttningar och transporter minimeras.
Detta kallas ofta att man flodesorien-
terar arbetsplatsen. Genom att placera
arbetsstationer, utrustning och maskiner
som anvinds, samt kompetens, i flodets
riktning uppnar man storsta mojliga
enkelhet. Aven de enskilda arbetsplat-
serna utformas ofta med fordel efter ett
naturligt flode. Man talar d& ofta om
flodesgrupper eller produktionsceller.

Balansera flédet

Arbetet som bedrivs i flodet behover
dessutom balanseras. Detta innebér
att det totala arbetet delas upp pa ett
sadant sitt att tidsatgangen for varje
processteg blir likvardigt. P4 s sétt
skapas forutsédttningar for ett jimnt
flode dér ingen behover vinta medan
nagon annan tvingas jobba extra
snabbt for att hinna med. Om man
exempelvis strivar efter att balansera
en drendehanteringsprocess innebir
detta att arbetsbelastningen fordelas
lika mellan dem som arbetar i proces-
sen pa ett sddant sétt att tidsatgdngen
blir jimnt fordelad. Ett balanserat

L&s om utbildningen och anmaél dig pa sandholm.se

Kvalitetscheifskurs

Nasta kursstart 14 mars 2016

Anmal dig nu!

flode skapar ritt forutsittningar for
kontinuitet.

I detta sammanhang talar man ofta
om takttid. Det dr den tid det tar att
utfora en enskild arbetsaktivitet i ett
balanserat flode, ddr varje aktivitet tar
lika lang tid att utfora. Takttiden be-
stdms utifran den tillgdngliga dagliga
produktionstiden i relation till den vo-
lym kunden efterfragar av den aktuella
produkten per dag.

Tillgénglig daglig produktionstid
Takttid =

Kundernas behov (antal)

Kvalitetschefskursen ger kunskaper fér en mycket viktig ledarroll. Du far en omfattande ledarutbildning
med fokus pa resultatinriktad verksamhetsutveckling. Du far gedigna kunskaper om effektiva strategier,
metoder och hjélpmedel for att astadkomma goda resultat och néjda kunder. Kvalitetschefskursen omfattar
22 dagar férdelade pa 8 block och ett uppféljningsseminarium. Mellan blocken genomfor du tillimpade
arbetsuppgifter i den egna organisationen.
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Detta synsétt gar att tillimpa i olika
typer av repetitiva floden oavsett om det
handlar om att producera bilar, utfora
specifika medicinska operationer, han-
tera drenden etc.

Kraver mycket problemldsning

En forutsdttning for att en process ska
kunna drivas utifran ett kontinuerligt
och taktat flode ar att samtliga aktivi-
teter som ingar i processen utfors pa
samma sétt hela tiden, med minimala
variationer. Att standardisera arbetet
dr darfor av mycket stor betydelse. Det
ar ocksa viktigt att eventuella stor-
ningar i form av fel och avvikelser som
skulle kunna uppsté i processen syste-
matiskt identifieras och elimineras.
Grunden for Lean &r felfria floden. Det-
ta gor det dessutom majligt att utforma
ett ickeforlatande system dar befintliga
buffertar och reserver tas bort, vilket
gor att eventuella brister omgéaende
blir synliga och kan losas direkt. Innan
en verksamhet kan uppné denna niva
krévs dédrfor ett mycket omfattande
problemlésningsarbete dir existerande
och tinkbara brister atgidrdas. Det dr
ett tungt vigande skil till att Sex Sigma
ofta dr en viktig komponent nir en
verksamhet ska utvecklas mot Lean.

Statistiska metoder och

egen kompetens

For att fullt ut hantera de variationer som
forekommer i en process ricker det inte
med att standardisera arbetet. Genom att
dven gora viktiga parametrar i processen
mitbara kan man systematiskt analysera,
forsta, styra och om mojligt eliminera
variationerna. Hiar behover man ofta an-
véanda statistiska metoder. Det ar viktigt
att genom statistisk analys klargora vilka
variationer som dr normala i proces-

sen (slumpmaiissiga) och vilka som har

| ett balanserat fléde &r arbetsbelastningen och tidsatgangen jamnt férdelad.

en systematisk, bakomliggande orsak.
Ett foretag som natt langt néir det giller
effektiva floden dr Toyota. Dar arbetar
man bland annat mycket malmedvetet
med variationsanalys i form av ANOVA i
samtliga betydelsefulla processer. P4 sa
séitt far man kontroll 6ver processernas
variationer och kan d& uppna en mycket
hog stabilitet i flodet.

Det specifika sétt som ett visst flode

balanseras och effektiviseras pa édr unikt.
Négra firdiga losningar finns inte och
framgang kan inte kopieras. Det dr
dérfor av stor betydelse att man skaffar
sig och utvecklar egen kompetens kring
relevanta metoder och verktyg. Det ger
verksamheten en egen forméaga att skapa
just de floden som krévs och béttre for-
utsittningar att mota de utmaningar och
maél som verksamheten stélls infor.

En férutsattning for ett kontinuerligt och taktat flode ar att man analyserar och minimerar
processens variationer. Det krdver att man arbetar systematiskt med problemlésningar.

Res med Sandholm Associates till Europeiska
kvalitetskonferensen i Helsingfors!

1-2 juni firar EOQ Congress 60-arsjubileum genom konferensen i
Helsingfors. Dagen innan anordnar Sandholm Associates ett exklusivt
seminarium for svenska deltagare pa plats i Finland. Seminariet kommer
att handla om framtida utveckling géllande kvalitet, hallbarhet, standiga
forbattringar och innovation. Fér mer information se sandholm.se

Las mer om kursinnehall och anmal dig pa sandholm.se

Leanledarutbildning

Nasta kursstart 7 mars 2016

Var Leanledarutbildning &r ett gediget utbildningsprogram dar du far kunskaper om hur man arbetar
med Lean pa ett resultatorienterat satt. Du far bland annat kunskaper om principer, metoder, verktyg,
framgangsfaktorer samt strategier for ett lyckat Leanarbete. Utbildningen omfattar 20 dagar uppdelade
i 9 block som varvas med hemuppagifter.

Andra Leanutbildningar

Lean Accounting 24 februari

Leansamordnare 9 dagar i 4 block,

nasta kursstart 7 mars

Lean Introduktion med Leanspel 7-8 mars

Vdardeflodesanalys - nuldge och framtida ldge

7-8 april + 18-19 april

Lean Kata workshop 20 april

Lean Produktutveckling 9-11 maj
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B SVERIGE

PORTO BETALT
Economique PORT PAYE

Vi bjuder helt kostnadsfritt pa metodkunskapet,
erfarenheter och tips om effektivt forbattringsarbete:

UMEA 28 januari NASSJO 3 februari
SKELLEFTEA 29 januari VARBERG 3 februari
VASTERAS 1 februari BORAS 4 februari
STOCKHOLM 10ch 12 februari VAXJO 4 februari
GOTEBORG 2 februari LUND 5 februari
LINKOPING 2 februari UPPSALA 5 februari
SUNDSVALL 2 februari OREBRO 5 februari

TID: KI 9.00-12.00 pa alla orterna

PROGRAM

Struktur och metodik for standiga Effektiv problemlésning Nyheterna i ISO 9001 6ppnar
férbattringar Grunden for ett valfungerande stora mojligheter att vitalisera

For att vara framgangsrik maste en kvalitets- och férbattringsarbete ert ledningssystem

verksamhet férbattras kontinuerligt. ar att kunna l6sa och atgéarda fel, Den nya utgavan av ISO 9001 innebar
Det kraver systematik och metodik i brister och avvikelser som uppstar en rad forandringar av innehall och
forbattringsarbetet, samt nytankande i verksamheten. Vi belyser metoder, krav. Flera av dessa nyheter ger

och kreativitet i hela verksamheten. tillvdgagangssatt och problem- intressanta majligheter att utveckla
Vi ger inblick i hur ett effektivt |6sningsverktyg som har stor kvalitetsarbetet och att vitalisera det
férbattrings- och processutvecklings- betydelse i detta arbete. egna ledningssystemet. Vi redogor
arbete kan utformas med hjalp av for forandringarna i ISO 9001 och
koncept som Lean och Sex Sigma. hur dessa kan utnyttjas pa ett positivt

satt i verksamheten.
Under seminariet finns ocksa tillfalle att traffa oss och diskutera.

Anmaél dig pa sandholm.se
Dé&r kan du ocksa lasa mer om innehallet i programmet, tider, platser och
medverkande. Dina kollegor ar forstas ocksa valkomna.

Ett seminarium om hur man far ut betydligt mer av kund- och medarbetarméatningar
och pa sa satt far mer traffsdkra underlag for férbattringsarbetet.

Det har avgiftsbelagda specialseminariet ges kl 13.00-16.00, efter det kostnadsfria
seminariet, pa alla orterna ovan.

Las mer om innehallet och anmél dig pa sandholm.se

A TANNN.
Potential utges av Sandholm Associates AB. Vi &r ett konsult- och utbildningsforetag som arbetar med AR SANDmLM
verksamhetsutveckling och totalkvalitet sedan 1971. Férutom en rad dppna kurser och seminarier erbjuder vi AS S OCI A_I_E S

konsultation, implementeringsstdd, utvarderingar och verksamhetsinterna utbildningsprogram.
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