Sex Sigma
lonar sig direkt

Forbattra Styra

Hamta inspiration och idéer fran 31 lyckade Sex Sigma-projekt
som genomforts i samband med Black Belt-utbildningar hos
Sandholm Associates ¢ sid 8-39

Las om Sex Sigma och hur du kan infora
forbattringskonceptet i din verksamhet ¢ sid 2-7

Las om Black Belt-utbildningen och andra
Sex Sigma-utbildningar pa baksidan



Kort om Sex Sigma

Sex Sigma ar ett systematiskt forbattringskoncept
som ursprungligen skapades inom Motorola-koncer-
nen pa 1980-talet. Forbattringsarbetet bygger pa en
tydlig struktur av valdefinierade roller. Varje forbatt-
ringsprojekt drivs med en enhetlig arbetsgang i fem
steg: Definiera, Mata, Analysera, Forbattra, Styra. En
viktig framgangsfaktor inom Sex Sigma &r tillgangen
pa valutbildade forbattringsledare (s.k. Black Belts
och Green Belts) med goda kunskaper om strukture-
rad problemldsning och statistisk analys. Sex Sigma
har blivit ett varldsledande forbattringskoncept och
tilldmpas 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 fér verksamhetsutveckling och
kvalitet. Konceptet etablerades pa 1980-talet och anvands numera inom de flesta branscher och
verksamhetsomraden. Idag &r Sex Sigma det mest fullandade och ambitidsa konceptet som finns med
inriktning pa forbattringar och problemldsningar. Sex Sigma borde darfor studeras av alla som arbetar
med verksamhetsutveckling och férbattringsarbete. Sedan kan man valja att bygga upp ett fullstandigt
Sex Sigma-program eller att anvanda vissa av konceptets verktyg och metoder i sina befintliga forbatt-
ringsprogram.

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

Ett annat skal ar att man i manga branscher valt att fokusera pa karnverksamheten och outsourca eller
knoppa av Ovriga verksamheter. Det gor att forbattringsarbetet i allt storre utstrackning drivs i samver-
kan mellan olika féretag och organisationer. Har behévs gemensamma modeller och kompetenser. Sex
Sigma har i manga fall blivit det globala forbattringssprak som kravs idag.

Ett tredje skal till att Sex Sigma fatt stor betydelse &r att ledare, &gare och politiker allt mer kraver
snabba ekonomiska resultat. Sex Sigma bygger pa matbara resultat, bade nar det géller ekonomi och
kundnytta, vilket lett till 6kad prioritet for férbattringsarbetet.

Det viktigaste skalet till att Sex Sigma blivit det ledande konceptet ar just att mangder av féretag och
organisationer dver 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 forbattringsarbete och problemldsning
medan Lean primart handlar om effektivisering av verksamhetens processer och fléden. Koncepten
tillfor i praktiken en mangd olika verktyg och arbetssatt till varandra och kan pa olika satt kombineras
till ett integrerat och mer komplett koncept, Lean Sex Sigma. Sandholm Associates Sex Sigma-utbild-
ningar ar baserade p3a detta.

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

Lycka till med ditt férbattringsarbete!

Lars Sérqvist
VD, Sandholm Associates AB



Tydliga roller i

forbattringsarbetet

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

Varje forbéttring bedrivs enligt Sex Sigma i ett
avgrinsat projekt dir berorda medarbetare involve-
ras som projektdeltagare. Rollstrukturen i forbétt-
ringsarbetet handlar inte minst om att tydliggora de
ordinarie chefernas ansvar for att forbéttringarna
initieras och genomfors kontinuerligt samt att man
infor stodjande roller som kan leda och stodja paga-
ende forbéttringsprojekt.

Inom Motorola, som &r ursprunget till Sex Sigma,
valde man att 14na namnen till sina roller (Black
Belt, Green Belt osv) fran japanska kampsporter.
Det ar rollnamn som fortfarande anvinds av manga
verksamheter som tillimpar Sex Sigma.

Sponsor

De chefer som &r ansvariga for respektive enhet
inom verksamheten déar forbéttringsprojekt ge-
nomfors ska vara Sponsorer for projekten. De har
det yttersta ansvaret for att aktuella forbattringar
verkligen drivs och genomfors. De chefer som ar
Sponsorer ska vilja forbéttringsprojekt, backa upp
forbéattringsgrupper, se till att projekten leder till
resultat, fatta beslut om rekommenderade forbétt-
ringsatgdrder samt f6lja upp resultatet av de genom-
forda forbéattringarna.

Black Belt

Professionella forbéttringsledare med gedigna kun-
skaper om Sex Sigma och de olika forbéttringsverk-
tyg och problemlosningsmetoder som anvénds, stot-
tar eller leder forbéttringsprojekten. En Black Belt
sitter av en betydande del av sin tid eller verkar pa
heltid som coach, metodspecialist och ibland dven
projektledare i de forbéttringsprojekt som valts ut.

Master Black Belt
En erfaren Black Belt kan genom fordjupad utbild-
ning och hogre specialisering inom forbattrings-

arbete och problemlésning ha rollen som Master
Black Belt. Detta uppdrag kan antingen vara av
mer strategisk karaktéir i form av en ledningsroll
for verksamhetens Sex Sigma-program eller av mer
analytisk karaktér i form av en mycket avancerad
metodspecialist med djupa kunskaper om komplice-
rad problemlésning och analys.

Green Belt

En Green Belt verkar bade som deltagare i stérre
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 forbéttringsarbetet.
Detta uppdrag dr vanligen en syssla som utvalda
medarbetare skoter som del av sin ordinarie tjénst.

Medarbetare

I ett vilfungerande Sex Sigma-program har alla
berorda medarbetare en viktig roll som deltagare i
pagaende projekt. Delaktighet och tillgang till perso-
nalens 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.

Andraroller

Sex Sigma &r inte en standard, varfor rollstruktu-
rerna skiljer sig en del mellan olika verksamheter.
Ovanstaende basroller nyttjas néstan alltid i Sex
Sigma-program. Utdver dessa forekommer ockséa
efter behov andra roller som Six Sigma Leader,
Deployment Champion, Controller m fl.

Las 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

Fas 1: Definiera

I denna fas tar man fram en tydlig problemformu-
lering, studerar den berdérda processen samt identi-
fierar onskemdl och behov hos interna och externa
kunder som berors av problemet. Har behéver man
ofta ocksa avgrinsa forbéattringsprojektet for att
gora det mer hanterbart och for att kunna na ett
resultat inom rimlig tid. Definiera-fasen resulterar
dven i en genomténkt projektplan som bidrar till
projektets framgang.

Fas 2: Méta

Nista steg dr att genom métningar och olika befintli-
ga killor fa fram information och data om problemet
och den berorda processen. Detta skapar forutsétt-
ningar for en korrekt analys och ett faktabaserat
problemlésningsarbete.

Fas 3: Analysera

Den insamlade informationen analyseras systema-
tiskt. I den hir fasen identifierar man bakomlig-
gande orsaker och tar fram ladmpliga &tgérder. Hiar
anvinds bade enkla basverktyg och mer avancerad
statistisk analysmetodik. I det senare har man idag
stor hjélp av programvaror som Minitab.

Forbattra

Styra

Fas 4: Forbattra

Utifran den faktabaserade analysen kommer man
fram till konkreta forbéttringsdtgéirder som testas
noga. I forbéttringsfasen planeras och genomfors
forbéttringarna. Forutom rent tekniska utmaningar
innehaller denna fas ofta ett stort méatt av forand-
ringsledning.

Fas 5: Styra

For att sékra att genomforda forbattringar verkligen
blir bestdende krévs ofta en kontinuerlig uppfoljning
under en ldngre tidsperiod. I den hér fasen beriknar
man ocksé vilka ekonomiska vinster och andra ef-
fekter som forbéattringsprojektet har lett till och man
tar fram en slutrapport. Sjilva forbattringsprojektet
avslutas och ldmnas over till linjeorganisationen.



Sa kan Sex Sigma implementeras
I din verksamhet

Ett program for Sex Sigma kan implementeras i en verksamhet pa
olika satt. Foljande sex steg har visat sig mycket betydelsefulla fér att
en satsning pa Sex Sigma ska bli framgangsrik. Sandholm Associates
erbjuder utbildning och konsultstdd hela vagen.

Forankra Sex Sigma

i ledningen
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Inledningsvis méaste verksam-
hetens ledningsgrupp fé forstael-
se for Sex Sigmas majligheter och
innebord. Det dr mycket viktigt
att ledningen engageras i forbétt-
ringsarbetet, fattar beslut om att
satsa pa Sex Sigma och sétter

av resurser for detta. Ett vanligt
forsta steg dr att man genomfor
ett ledningsseminarium om Sex
Sigma.
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Sa fort ledningen valt att Sex
Sigma ska inféras bor man utbil-
da forbéttringsledare, s.k. Black
Belts. Mycket av Sex Sigmas kraft
ligger i starka forbéttringsledare
med ordentliga kunskaper om
forbattringsverktygen. For detta
krévs 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 mdajligt
bor man ocksa redan fran borjan
utbhilda mer &n en Black Belt s&
att dessa kan stotta varandra i
organisationen.

Lis péd baksidan om Sandholm
Associates Black Belt-utbildning.

Starta forbattringsprojekt

och visa resultat
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Tidigt i satsningen ska skarpa
Sex Sigma-projekt startas. Viktigt
ar att man sa snabbt som mojligt
kan pavisa resultat. Pa sa sétt
skapas internt fortroende for

Sex Sigma och viljan att priori-
tera och satsa hardare okar. Att
arbeta med konkreta forbéatt-
ringar skapar dessutom viktiga
erfarenheter och lirdomar som
kan ligga som grund for den fort-
satta utvecklingen av Sex Sigma-
programmet. Detta arbete inleds
redan i Black Belt-utbildningen,
dédr man parallellt med studierna
genomfor skarpa projekt i den
egna verksamheten.

Lis pa sidorna 8-39 om 31
sddana projekt som genomforts i
samband med Black Belt-utbild-
ning hos Sandholm Associates.



Utbilda Sponsorer och
Green Belts och sprid
férbattringsarbetet

Fo6lj upp och synliggor

resultat och framgangar

Integrera Sex Sigma med
ledningsarbetet

Jsdea0)

Efter ett tag uppstar vanligen ett
naturligt behov av s.k. Sponsorer
och Green Belts. Sponsorerna,
dvs verksamhetens operativa
chefer som ska agera som be-
stéllare och uppdragsgivare for
Sex Sigma-projekten, maste ha
nodvindiga kunskaper. Green
Belts, som driver lokala forbétt-
ringar och hjilper till i pAgdende
projekt, har stor betydelse for
att sprida Sex Sigma-satsningen
i hela verksamheten. For att Sex
Sigma ska fungera bra krivs att
alla ingdende roller dr aktiva.

Lis pa baksidan om Sandholm
Associates utbildningar av Spon-
sorer och Green Belts.
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Mycket viktigt dr att alla Sex
Sigma-projekt har som mal att
uppnd faktiska resultat. Det kan
gilla kostnadsreduceringar, ef-
fektiviseringar, 6kad kundnytta
eller ndgot annat som &r viktigt
for verksamheten. Dessa resultat
ska noga verifieras. For att fa
trovirdighet bor verksamhetens
ekonomer och controllers invol-
veras i detta arbete. Uppnadda
resultat ska sedan kommuniceras
och spridas i verksamheten sa att
all personal ser framgangarna.

Joduoe

Det langsiktiga malet med ett

Sex Sigma-program bor vara att
det blir en naturlig del av hur
verksamheten leds. Manga fram-
gangsrika organisationer viljer
Sex Sigma-projekt utifrdn aktuel-
la mél och strategier, foljer arbe-
tet via ordinarie nyckeltal och har
integrerat Sex Sigma med verk-
samhetens totala utvecklings- och
planeringsarbete. Hir har Sex
Sigma blivit ledningens metodik
att sdkerstélla att man nar de
mal som ledningen satt upp.



Sex Sigma

lonar sig direkt

P4 foljande sidor kan du lasa om 31 lyckade Sex Sigma-projekt som
genomforts i samband med Black Belt-utbildningar hos Sandholm
Associates. Projekten ar genomforda enligt DMAIC-modellen i fem faser
(Ias mer pa sid 5). Artiklarna ar sartryck ur nyhetsbrevet Potential.

Sparat i snitt 4-5 ganger kostnaderna

En utvérdering av cirka 700 forbéttringsprojekt
enligt Sex Sigma visar att de i genomsnitt gav eko-
nomiska besparingar som var 4-5 ganger storre dn
alla kostnaderna for bade projekt och utbildning.
En vanlig resultatniva var 5-10 gadnger insatsen.

I vissa fall var besparingarna éver 100 ganger
insatsen.

Sandholm Associates har gjort denna utvirdering
genom att folja upp resultat och effekter av verk-
liga Sex Sigma-projekt som genomforts i samband
med foretagets utbildningar. Sedan 1999 har
Sandholm Associates uthildat cirka 800 Black Belts
och 900 Green Belts. Som en del i utbildningarna
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genomfor deltagarna skarpa vildefinierade forbétt-
ringsprojekt i den egna verksamheten, enligt Sex
Sigma-metodiken. Tillsammans med sina ekonomi-
avdelningar gor deltagarna ocksa ekonomiska for-
och efterkalkyler pa dessa projekt.

Utover de méitbara ekonomiska resultaten har
man i de utvirderade projekten i regel dven upp-
natt andra viktiga resultat som &r svara att vér-
dera i pengar. Exempelvis ndjdare kunder, star-
kare intern forbattringskultur och inom varden
dven sparade ménniskoliv. Inte minst gav forbéatt-
ringsprojekten en trédning i Sex Sigma-metodiken
och dess verktyg som mycket ofta biddat for nya
Ionsamma forbéttringsprojekt.




Swedbank

Matningar och analyser
Odppnar for volymadkning

Med hjalp av systematiska matningar och analyser fick Swedbank fram en rad majliga
effektiviseringar av bolanehanteringen. Utéver dkad kvalitet beraknas forbattringarna
minska tidsatgangen med 25 procent, vilket ger mojlighet att 6ka volymen lanearenden
ungefar lika mycket, med befintlig personal.

Bakgrunden till projektet

Swedbank etablerade nyligen en
sarskild enhet, Lending Operations,
for att effektivisera och forbéttra
hanteringen av boldn. Det gav

flera fordelar, bland annat frigjor-
des mycket tid for bankkontoren.
Som ett andra steg i detta sdg man
betydande mojligheter att forbittra
effekterna ytterligare nér det géllde
tidsbesparingar och kvalitet. Darfor
genomfordes ett forbattringsprojekt
enligt DMAIC-modellen, i samband
med en Black Belt-utbildning hos
Sandholm Associates.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Definitionen av projektet var ganska
klar fran bérjan. Projektet fokuse-
rade pa boldneprocessen, frimst den
del som ligger inom Lending Opera-
tions. Mélet var att minska nedlagd
tid (aktiv tid) med 25 procent inom
ett ar.

2. Méta

Projektgruppen fokuserade forst pa
att ta fram en nulidgesbeskrivning
som var tillrdckligt detaljerad. Man
kartlade hur processen ser ut, bade
for kontoren och for Lending Ope-
rations samt verifierade detta. Den
komplexa processen visualiserades
tydligt, vilket blev en 6gonéppnare
for manga. Dérefter méttes aktiv tid
genom att bland annat klocka flera
medarbetare vid flera tillfdllen. Det
gjordes ocksd drendemétningar av
volymerna for vissa perioder samt
lopande métningar av volymer, typ
av drenden med mera. Dessutom
gjordes aktivitetskartliggningar som
gav en bild av méngden virdeska-
pande tid respektive spill. Det var
intressant for manga att se var all tid
tog vagen.

3. Analysera
Analysarbetet skedde delvis paral-
lellt med métarbetet. Projektgruppen

arrangerade en problemanalyswork-
shop, dir man strukturerade upp det
hela, gjorde Ishikawa-diagram och
fick in mer input. Tre stora forbétt-
ringsomraden kom fram: IT-stodet,
arbetsséttet och de interna regel-
verken. Senare genomfordes en stor
losningsworkshop dédr man kombine-
rade analysen med affirsomréadets
visioner och workshopdeltagarnas
olika kompetenser. Hir kom det
fram en lang rad forbéattringsforslag,
som visade sig kunna ge en total
tidsbesparing pa 34 procent. Hilf-
ten av detta handlade om effekti-
vare arbetssitt som medarbetarna
sjdlva har kontroll 6ver och som inte
handlade om IT-systemen. Det var
lite 6verraskande och gav ny kraft till
forbéttringsarbetet.

4. Forbéttra

En styrgrupp tog beslut om vilka
forslag som skulle prioriteras och
genomforas, med sikte pa projek-
tets mélniva pa 25 procent minskad
tidsdtgang. Det dr en lang rad sma
fordndringar i boldnehanteringen
som ska dstadkomma detta. I en ny
workshop med linjeorganisationen
satte man ocksa en ny malbild kring
dessa forbittringar.

5. Styra

Forbéttringarna dr 6verlimnade
till linjeorganisationen som far visst
stod nér det géller inférande och
kvartalsvisa uppfoljningar. Lopande

ur Potential nr 12014

gors ocksa vissa métningar och efter
ett &r kommer man att géra en ny
miétning av processen och jimfora
med malet.

Resultaten

Det forvintade resultatet dr 25 pro-
cent minskad tidsatging, vilket gor
att banken kan 6ka volymen hante-
rade bolan ungefar lika mycket, med
befintlig personal. Forbattringarna
okar ocksa kvaliteten i lanehante-
ringen. Projektet har dven lagt grun-
den for att genom centraliseringen
skapa momentum for standardise-
ring och lopande framtida forbétt-
ringsarbete.

Vad var avgorande for resultaten?

— Vi hade en tydlig malbild som gjor-
de att vi inte svivade ivig at fel hall.
Avgorande var ocksd att projektet
fick resurser i linjeorganisationen,
och att vi fick fram underlag som
var faktabaserade, sidger Charlotte
Runnhagen, Process Excellence Ma-
nager, som var Black Belt i projektet.

Charlotte Runnhagen



V-TAB

Standardiserade rutiner
minskade viktig kostnad

Genom orsaksanalys och standardi-
serade arbetsrutiner vid tryckstarter
kunde tryckeriet minska mangden
pappersmakulatur. Fullt genomférda
gav forbattringarna minskade
kostnader pa 878.000 kronor per ar.

Bakgrunden till projektet

Pa V-TAB:s tryckeri i Norrtélje
trycks dagstidningar, tidskrifter och
direktreklam. Nir man startar en
tryckning méste det goras flera in-
stillningar av firg med mera innan
tryckpressen producerar godkéinda
tidningar. Det innebér att det alltid
uppstar makulatur av papper. Det
far betydelse eftersom papper ér
tryckeriets storsta kostnad. Sedan
tidigare arbetade tryckeriet med
forbattringar av floden med mera
enligt Lean. [ samband med en
Black Belt-utbildning hos Sandholm
Associates ville man genom ett
forbéattringsprojekt se om metodiken
i Sex Sigma ytterligare kunde bidra
till att minska makulaturen.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Madlet med projektet var att minska
pappersmakulaturen med 3 pro-
centenheter. Projektet avgridnsades
till att gélla makulatur vid tryckstar-
ter for en av flera lokala tidnings-
titlar som trycks. Det bestdmdes att
man skulle studera och analysera
nulédge, variationer och orsaker.

2. Méta

De data som behdvdes fanns till-
gingliga langt tillbaka i tiden. Pro-
jektgruppen studerade variationer
under tidigare perioder och skapade
styrdiagram for att utvirdera kom-
mande perioder.

3. Analysera

Det visade sig att tryckeriet hade
stora variationer i mdngden pap-
persmakulatur. Det kunde bero pa
arbetsrutiner eller tekniska orsaker.
Projektgruppen gjorde orsaksanaly-
ser och trendanalyser, bland annat
for att se vad operatorerna gjorde
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nir det sag bra ut. Med hjilp av
styrdiagram kunde gruppen iden-
tifiera tva perioder dir det var
betydligt mindre spridning pa4 ma-
kulaturen 4n under andra perioder.
Det visade sig att man under dessa
perioder hade testat nya rutiner for
att starta upp tryckpressen vid ny
produktion.

4. Forbattra

Som en f6ljd av analysen forbatt-
rades rutinerna och operatorerna
utbildades kring detta. Ett mer
standardiserat arbetssiitt infordes.
Det hir séttet att minska makula-
tur anvindes sedan pa den ovriga
tryckproduktionen. Som foljd av
orsaksanalysen gjordes ocksé vissa
tekniska forbittringar.

5. Styra

Uppstartsmakulaturen f6ljs nu upp
dagligen och trender synliggors per
vecka och manad pa tryckeriets
Leantavlor.

Resultaten

Genom projektet har tryckeriet
minskat pappersmakulaturen och
dess variationer betydligt. Kost-
naderna for makulatur har mins-
kat med 2,5 procent. Det innebar
besparingar pa 140 000 kronor per
ar initialt for den produktion som
projektet avgrénsades till, och sedan

ur Potential nr 12014

878 000 kronor per ar med samma
forbéttring overford till 6vrig pro-
duktion. Operatorerna fortsétter att
gradvis minska makulaturen d&nnu
mer och trenden haller i sig.

Vad var avgorande for resultaten?

— Att vi holl oss till de olika faserna
i forbdttringsprojektet istéllet for
att gd pa magkénsla gjorde att vi
kom tillrdtta med makulaturen.

P& sa sitt blev det hela ocksd mer
forankrat bland medarbetarna. Det
ar viktigt att méta och att synlig-
gora resultaten for alla, det ger
hog delaktighet. Att vi standardise-
rade arbetsmetoderna har ocksa
gett en bra utgdngspunkt for
ytterligare forbattringar, siger
Fredrik Gabrielsson, som ér plats-
chef och ledde forbéttrings-
projektet.

/\?\%\ \\‘%\\3’\\\\&\\

Fredrik Gabrielsson



Sodexo

ur Potential nr 2 2013

Minskade matsvinnet med 10 procent
pa bara nagra manader

Efter noggranna analyser av var de stdrsta matsvinnen
uppstar inom Sodexos maltidsservice kunde foretaget
genomfora forbattringar som snabbt minskade mangden
slangd mat motsvarande ett varde av drygt tva miljoner

kronor per ar.

Bakgrunden till projektet

Sodexo dr ett internationellt ledande
servicemanagementforetag som er-
bjuder en rad olika supporttjinster
for ndringsliv och offentlig sektor.
En av dessa dr maltidsservice. Tidi-
gare lokala initiativ for att minska
matsvinnet visade att det fanns

en god forbéttringspotential, bade
miljomaéssigt och ekonomiskt. Miljo-
arbetet &r ett starkt profilomréade
inom Sodexo och maltidsservicen

ar stor volymmassigt i Sverige. For
att hitta de effektivaste atgdarderna
genomfordes ett forbattringsprojekt
enligt DMAIC-metodiken, i samband
med en Black Belt-utbildning hos
Sandholm Associates.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Ett mal sattes upp att minska svin-
net med 10 procent. Projektgruppen
bérjade med att kategorisera och
dela upp fem typer av svinn i olika
delar av processen. Man gjorde en
Voice of the customer som visade att
det bara finns vinnare i ett sddant
hir projekt. Direfter gjordes en
flodesanalys av arbetsgangen i
koken och man tog fram en lamplig
métplan.

2. Méta

Mitningen delades upp i fyra faser
och omfattade allt fran att anteckna
pa papper ute i respektive kok,

till att registrera i system for hela
landet. Detta pa ett sédtt som kunde
avldsas for olika driftomréaden, olika
kundsegment osv. Forst gjorde man
en pilotmétning och kunde dé slipa
detaljerna for resten av métarbetet.

3. Analysera

Det blev véldigt mycket métdata och
till en borjan sdg man inga mons-
ter. Men genom statistisk analys i
Minitab kunde projektgruppen fa

béttre struktur i sina métdata och
se var de storsta svinnen uppstar.
Man gjorde ocksa en orsaksanalys
for de olika typerna av svinn som
kom fram. Det storsta svinnet visade
sig uppstd i serveringen, dvs mat
som inte gick at. Svinnet i sjdlva
matberedningen var inte sa stort
som man forst trodde. Tallrikssvin-
net, dvs mat som gésterna slidnger,
visade sig ocksa vara stort. Det var
stora skillnader mellan olika typer
av maltidsverksamheter. Bland an-
nat visade det sig att skolbarn var
béttre &n vuxna géster pa att inte
slinga mat.

4. Forbéttra

Utifran resultaten i analysen genom-
fordes en rad forbéttringar. Bland
annat har det tagits fram verktyg
for att hjdlpa restaurangcheferna
att lara kiinna och béttre forsta sin
forséljningsmix och sitt géstflode,
for att kunna planera matatgangen
béttre. Med hjélp av Fem S skapade
man béttre ordning och reda for att
minska forvaringssvinnet. Viktigt
blev ocksa att genom kampanjer,
maltavlor och skyltar etc kommuni-
cera med kunder och géster for att
minska méngden slingd mat.

5. Styra

For att sikerstilla forbédttringarna
mits nu matsvinnet varje manad

pa olika nivaer. Det dr obligatoriska
miétetal inom hela maltidsverksam-
heten och varje chef diskuterar med
sina medarbetare hur de utvecklar

sig.

Resultaten

Efter en inledande métperiod och
faststdllande av ett basvarde kunde
man redan under de tva foljande
ménaderna pavisa en minskning av
matsvinnet med 14 ton, vilket mot-
svarade cirka 10 procent. Baserat
pé en kostnad av 25 kronor per kilo

svinn ror det sig om over tva miljo-
ner kronor under ett ar. Dessutom
finns ytterligare forbattringspoten-
tial. For Sodexo innebér detta inte
minst ett viktigt bidrag till kundernas
miljoarbete och 6kad konkurrens-
kraft p4 marknaden.

Vad var avgorande for resultaten?

- Eftersom vi satte ribban hogt

for hela landet var det viktigt att
lyckas na ut med kommunikationen.
Medarbetarna har varit mycket
engagerade och projektet har haft
stor hjilp av kompetenta kollegor.
Det var ocksa viktigt att vi utifran
DMAIC-metodiken analyserade var-
je del ordentligt och anvéinde sta-
tistiska metoder, innan vi bestimde
forbéttringsatgirderna, siger Karin
Vierma som éar driftutvecklingschef
for Sodexos svenska verksamheter.

Karin Vierma

1



Skandia Elevator

ur Potential nr 12013

Kostsam flaskhals forsvann med
systematiskt Sex Sigma-projekt

Ett led i produktionen hos Skandia Elevator hade inte till-
racklig kapacitet. Efter att ha analyserat orsakssambanden
ordentligt kunde man frigdra processtid som motsvarar 64
skift per ar, réknat bara pa nagra fa av artiklarna. Losning-
ens potential for dvriga produktionen ar betydligt storre.

Bakgrunden till projektet

Skandia Elevator tillverkar trans-
portsystem for spannmalshantering
och dr storst i Europa péa detta. I en
robotcell i produktionen hade man
en kapacitetsbrist som gjorde att
man fick ldgga ut en del arbete pa
lego, vilket kostade mer och gav fler
externa fléden och transporter. I
den hér produktionscellen fanns
ocksa variationer i métningarna,
som gav storningar i andra produk-
tionsled och som man behdévde hitta
orsaken till. Darfor genomfordes ett
forbéttringsprojekt enligt Sex
Sigmas DMAIC-modell, i samband
med en Black Belt-utbildning hos
Sandholm Associates.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

For att gora projektet hanterbart
avgrinsades det till att gélla sex av
totalt 120 artiklar, med goda mdjlig-
heter att senare anviinda losningen
bredare. Man bestimde sig for att
titta pa cykeltider och stélltider i den
aktuella cellens kantpress och
excenterpress. Bland annat med
hjélp av styrdiagram. Man gjorde
ocksé en Voice of the customer for att
se vilka typer av variationer som var
mest storande for tva internkunder.

2. Mita

Déarefter gjordes fysiska métningar
av cykeltider och stélltider. Proces-
serna var ojimna sa man ville har
inte utgd fran historiska data. Man
tog ocksé fram en métplan kring
den kvalitetsvariation som visat sig
mest storande i nidsta led. En forsta
méitning med en operator sag bra
ut, men det skulle visa sig att det
fanns problem med sjdlva métning-
arna.

3. Analysera
Med hjélp av en métsystemanalys
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Gage R&R uppdagades snabbt ett
problem i métsdkerheten mellan
skiftlagen. En problemlésning med
hjélp av ett fiskbensdiagram visade
att métverktygen inte var tillrdckligt
bra och att man métte pa olika sétt
vilket ledde till fel instéllningar i
maskinerna. Dir fanns orsaken till
de interna kvalitetsstorningarna.

Nér det géller processtiderna
brét man, efter en brainstorming,
ner tinkbara orsaker i triddiagram
och analyserade dven filmer av hur
roboten arbetar. Har visade det sig
att robotens korhastighet begrédnsa-
des av bade dess gripdon och
langsam signalgivning. Man kunde
ocksad genom en SMED-analys se att
det var mycket manuellt arbete vid
omstéllningar.

4. Forbéttra

I roboten bytte man till ett stadigare
gripdon som klarar hogre belastning
och man bytte dven till modernare
signalgivning med laser. En del
manuellt omstéllningsarbete gjordes
ocksa effektivare. T ex byttes truck
ut mot riggvagnar for omstéllning
av excenterpressverktygen. Nér det
giiller métproblemen bytte man ut
miétverktygen och sag till att alla
méter pd samma sétt.

5. Styra

For att sdkerstilla att forbédttringen
haller i sig over tid féljer man nu
upp i styrdiagram och tittar pa
cykeltider och stélltider. Man gor
ocksa mitsystemanalys Gage R&R
med jimna mellanrum och utbildar
nyanstillda och inhyrd personal.

Resultaten

Forbéattringarna i projektet har
reducerat cykeltiden fran 200
sekunder per artikel till 114 sekun-
der, och stélltiderna halverades.
Bara riknat pa de sex artiklarna i
projektet har detta frigjort 450

timmar, eller 64 skift, per ar mot-
svarande 120.000 kronor per ar. Nu
kan man relativt enkelt implemen-
tera l6sningen dven pa andra
artiklar. Problemen och irritationen
kring métningen och den interna
kvalitetsstorningen forsvann ocksa
som foljd av projektet.

Vad var avgorande for resultaten?

— DMAIC-metodiken i Sex Sigma har
varit avgorande, dvs att gora en sak
i taget och ta reda pa fakta innan
man implementerar losningar. Vi
sdg ocksé att korrekta data som gar
att lita pa dr mycket viktigt vid
analys av processer. Avgérande har
ocksa varit att ledningen har satsat
ordentligt pa projektet och frigjort
tid for mig och operatorerna, sdger
leankoordinator Jerry Olsson,

som ledde projektet.

Jerry Olsson



Fricweld

ur Potential nr 2 2012

Systematiskt projekt gav all time high
istallet for forlorade kunder

Det fanns manga olika uppfatt-
ningar om varfor en viss produkttyp
hos Fricweld drogs med alldeles for
lag leveranssakerhet. Har fanns en
dverhangande risk att forlora stora
affarer. Men tack vare ett systema-
tiskt och faktabaserat forbattrings-
projekt kunde man hitta och atgar-
da en rad orsaker. Sedan blev det all

time high for produkten.

Bakgrunden till projektet

Fricweld i Héllefors dr en av Eu-
ropas storsta tillverkare av kolv-
stinger, huvudsakligen for mobil
hydraulik i hjullastare, grivmaski-
ner, containertruckar med mera.
For en av produkttyperna, rorkolv-
stinger, hade foretaget problem
med leveranssikerheten som lag pa
55-60 procent. Det fanns vissa idéer
om vad det berodde pa. Men for att
reda ut detta ordentligt genomfor-
des ett forbattringsprojekt i sam-
band med en Black Belt-utbildning
hos Sandholm Associates.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Projektet avgrinsades till rorkolvs-
tdnger for tvd av huvudkunderna.
Mélet var att 6ka leveranssiker-
heten till 95 procent. Man tillsatte
en projektgrupp, och ytterligare

en grupp av berorda operatorer sa
att alla skulle komma till tals. Med
hjilp av befintlig statistik disku-
terade grupperna nulédget. I den
hér projektfasen anviindes en rad
metoder som Voice of the Customer,
SIPOC (Suppliers, Inputs, Process,
Outputs, Customers) och man gjorde
intressentanalys, riskanalyser, fl6-
desscheman och kommunikations-
plan for projektet.

2. Méta

Projektgruppen definierade de
kritiska faktorerna for leverans-
sikerheten och genomférde manga
miétningar. Man hade ocksa tillgdng
till mycket historiska data. Det

gjordes en virdeflodesanalys for
varje delprocess, och man kontrol-
lerade bland annat hur de berék-
nade tiderna for respektive moment
stimde med verkligheten.

3. Analysera

Insamlade data analyserades sedan
statistiskt (med Minitab). Man
gjorde Ishikawa-diagram dér alla
involverade fick sétta upp tinkbara
orsaker. Man kom fram till nio péa-
verkande orsaker, som poédngsattes.
En huvudorsak var som véntat sena
leveranser fran underleveranto-
ren. Men detta stod bara for halva
problemet.

4. Forbattra

En forbéttringsdtgérd var att arbeta
med tvad underleverantorer istéllet
for en. Andra exempel pa forbétt-
ringar var att ha ett sikerhetslager,
att bygga om och modernisera i
produktionslinjen, inféra béttre
underhall och att ha tydligare an-
svarsroller. For var och en av de nio
forbéttringarna utsdgs en ansvarig,
vilket gav kraft at forbattringarna
och bidddade for att de skulle bli
varaktiga. Varje forbéttring hade en
genomforandeplan som foljdes upp
och efter atgérderna verifierades
resultaten.

5. Styra

For att se till att forbattringarna
haller i sig sikrade man de nya
rutinerna och fortsatte arbeta med
styrdiagram samt uppfoljning med
statistik och moten med linjechefen
varje vecka. For att inte tappa fokus

pa leveranssikerheten har man en
sirskild plan for hur projektet och
dess forbéttringar lamnas over till
linjeorganisationen.

Resultaten

En uppféljande métning visade att
leveranssikerheten okade till 94
procent. De kunder man tidigare
riskerade att forlora fick foretaget
nu behélla. Dessutom fick Fricweld
nya order och en all time high for de
hér produkterna. Projektet har
ocksa gjort att det nu blir firre
omarbetningar. Dessutom ska de
hér erfarenheterna anviandas i nya
forbéattringsprojekt.

Vad var avgorande for resultaten?

- Avgorande var frimst att alla be-
rorda fick vara med fran borjan till
slut. Vi fick en gemensam bild av det
hela och ett gemensamt mal. Helt
avgorande var ocksé att vi grundade
allt pa fakta, arbetade strukturerat
enligt Sex Sigma-modellen och pa sa
sétt fick fram beslut och kunde ga
vidare, sdger kvalitets- och utveck-
lingschef Patrik Pettersson, som
ledde projektet.

Patrik Pettersson
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Kockums

ur Potential nr 12012

Battre rutiner aktiverade material
fOr tre miljoner

En narmare analys av fldédet och
rutinerna kring ett materiallager
visade bdde ovantade resultat

och stora besparingsmojligheter.

Det ledde till atgarder som inom

ett produktomrade minskar kapital-
bindningen med tre miljoner kronor.
Atgarder som &ven har god potential

inom andra omraden.

Bakgrund till projektet

Pa Kockums i Karlskrona arbetar
man med tillverkning och underhall
av U-batar och ytfartyg. Det ar
omfattande tillverkningsprojekt med
underhalls- och garantidtaganden
etc som stéller krav pd betydande
materiallager under ganska lang
tid. Det handlar om stora lagervér-
den och Kockums dgare har satt
fokus pa att minska det bundna
kapitalet i foretaget. I Karlskrona
anade man goda mdjligheter att
forbéttra materiallagerhanteringen.
Darfor tillsattes ett forbattringspro-
jekt enligt principerna i Sex Sigma.
Projektet genomfordes i samband
med en Black Belt-utbildning hos
Sandholm Associates.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

For att avgridnsa projektet bestimde
sig projektgruppen for att nu bara
titta pa materiallager for ytfartyg.
Man studerade processerna och
flodena kring materialhanteringen
och sig att det fanns oklarheter hér.
Projektets mal i pengar rdknat var
inte faststillt, men man enades om
en rimlig lagringstid pa upp till tre
ar.

2. Méta

En mycket stor médngd data samla-
des in och man intervjuade dven
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David Lussi

projektledarna. Bland annat tittade
man pa hur linge material 1ag stilla
pé lagret och kom fram till ett
genomsnitt av fem ar. Det som 1ag
lingre tid motsvarade ett material-
virde pa 8,5 miljoner kronor och
tog upp 15 procent av lagerytan.

3. Analysera

Tillsammans med medarbetare fran
olika omréden gjorde projektgrup-
pen fiskbensdiagram och en rad
analyser kring grundorsakerna till
att material ligger si linge pa lager.
Séarskilt de orsaker som man kunde
paverka. Dessa testades och verifie-
rades. En viktig orsak var brister i
beslutsgéngen kring vad i lagret
som ir knutet till ett visst projekt
och vad som dr gemensamt lager for
olika projekt. Det skapade en
ineffektivitet i materialhanteringen.
Det fanns heller ingen tydlig rutin
for skrotning eller forséljning av
overblivet material. Projektgruppen
hade ocksa en teori om att det
koptes for mycket nytt material i
projekten istillet for att anvinda det
gemensamma lagret. Men det
antagandet visade sig i analysen
vara fel.

4. Forbattra

En viktig atgird var att méta och att
i rapporter synliggéra hur de olika
projekten ligger till materialméssigt,
inklusive kostnaderna att lagerfora

material. Det finns nu dven tydligare
krav och processer kring vad man
ska gora med material nér ett
fartygsprojekt ir klart. En viktig
atgird ar ocksa att skapa en grupp
som beslutar om vad som é&r direkt
material i respektive projekt och
vad som ska finnas i gemensamt
lager.

5. Styra

De forbéttrade rutinerna styrs, foljs
upp och atgdrdas nu av lagerchefen,
bland annat med hjéilp av ett antal
olika rapporter.

Resultaten

Forbéttringarna har lett till att
befintligt material till ett virde av
tva miljoner kronor kan utnyttjas i
nya projekt, och att ytterligare
material for en miljon kronor frigors
for anvindning i andra projekt. De
genomforda forbattringarna har
dven betydande potential i andra
delar av produktionen.

Vad var avgorande fér resultaten?

— Avgorande var att projektgruppen,
fran att ha haft olika syn pa saken,
fick en god samsyn kring de har
fragorna. Det var ocksé viktigt att
testa alla hypoteser, forsta insam-
lade data och att synliggora sam-
banden for berorda medarbetare,
sidger processutvecklare David
Lussi, som ledde projektet.



ur Potential nr 12012
Astra Tech

Projekt med tydligt mal
fOrbattrade viktig process

Med hjalp av noggrann analys av befintliga
data kunde Astra Tech satta in ratt atgard
for att fa en stabilare process kring en av
produkterna. Det handlade om en produkt
som tillverkas i stora volymer och utan den
har forbattringen fanns risk for betydande
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kostnadsokningar i tillverkningen.

Bakgrund till projektet

Astra Tech i Mdlndal tillverkar
medicintekniska produkter inom tva
affarsomraden: Dental och Health
Care. En av manga produkter dr en
instillationskateter som tillverkas i
olika storlekar och i relativt stora
volymer. Katetern bestar av en s.k.
konnektor som formsprutas av plast
och en slang som limmas ihop. I
sammanfogningen av dessa ar det
viktigt med optimalt diametermatt i
konnektorn, men i formsprutningen
hade man lite for stora variationer.
Det ledde till 6kade cykeltider, 6kad
limméngd, dkat behov av kvalitets-
kontroll, vilket sammantaget ledde
mot dkade tillverkningskostnader.
Darfor genomfordes ett forbéttrings-
projekt enligt Sex Sigma-modell i
samband med en Black Belt-utbild-
ning hos Sandholm Associates.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Projektgruppen ritade upp
tillverkningsflodet for att fa en
overblick och gjorde en SIPOC-
analys (Suppliers, Input, Processes,
Output, Customers) for den del av
tillverkningsprocessen som berdor-
des. Projektet avgrdnsades for att fa
en mycket tydlig malbeskrivning.
Maélen handlade om att uppna
specifika malvirden och toleranser
for diametermatten och att dérige-
nom fa en stabilare process.

2. Méta

Man hade god tillgang till historiska
data att studera och behovde inte
gora nya mitningar. Men for att

sikerstilla att den médtmetod man
hade anvint i processen var tillrack-
ligt bra for det hdr &ndamaélet gjorde
man en méitsidkerhetsanalys.

3. Analysera

Projektgruppen analyserade sina
befintliga data for att fi fram nulédget
och hitta spridningar. Det visade sig
att man lag ganska langt fran mal-
virdena som projektet hade satt upp.
Gruppen gjorde en grundorsaksana-
lys dédr man fick fram flera mojliga
orsaker och valde sedan att ga vidare
med den mest troliga: sjédlva designen
av konnektorn gav ojimn godstjock-
lek, vilket kan vara problematiskt vid
formsprutning av detaljer.

4. Forbéttra

Det togs fram en ny design som
innebar mindre olikheter i gods-
tjocklek i den formsprutade detal-
jen. Designen testades i ett simule-
ringsprogram for att bekrifta att
den gav en jimnare detalj och
ddrmed en bittre tillverkningspro-
cess. Det visade sig stimma. Nir
sedan dven verktyget var modifierat
gjordes ett s.k. fullfaktorforsok for
att hitta de optimala processpara-
metrarna for tillverkning med den
nya designen. Efter det genomfordes
en validering som visade att man
natt de uppsatta diametermétten
med god marginal. Projektgruppen
berdknade ocksa ett duglighetsindex
som visade att man hade fatt en
vildigt stabil tillverkningsprocess.

5. Styra

Projektet dr nu avslutat. For att
sikerstilla att utfallet med den nya

21%

designen héller i sig ska linjeorgani-
sationen kontinuerligt méta diame-
termattet i produktionen.

Resultaten

Forbéttringarna ledde till att man
fick en stabilare och dugligare
process, att cykeltiden kortades ner
och att kvalitetskontrollen kunde
aterga till normal niva. Det forhin-
drade dirmed en okning av
tillverkningskostnaderna.

Vad var avgérande for resultaten?

— Det var viktigt att tidigt sétta upp
en tydlig mélbild och gora avgrins-
ningar. Annars blir det litt sa att man
forsoker losa alla mojliga saker i ett
och samma projekt. En bra kommu-
nikation mellan bestéllare och
projektet har ocksa underlittat.
Viktigt var dven att vi lade tid pé att
analysera data innan vi gjorde
kostsamma fordandringar, sidger Anna
Borjesson som ledde projektet och dr
en av de tekniskt produktansvariga
pa Astra Tech.

Anna Borjesson

15



Suzuki

Hittade komplext samband

ur Potential nr 2 2011

och sparar halv miljon per ar

Nar kassationerna i tillverkningen av
kolvringar under en period 6kade
kraftigt gjorde Suzuki i Garphyttan en
ordentlig analys av orsakssambanden.
Dar tidigare punktinsatser ibland
forvarrat problemet kunde man nu
istallet satta in ratt avvagda atgarder.
Det sparar 6ver en halv miljon kronor

per ar bara i material.

Bakgrunden till projektet

Kolvringar dr en av manga kom-
ponenter som Suzuki i Garphyttan
producerar for bilindustrin. Kolv-
ringarna tillverkas genom att tradar
av stal valsas platta och sedan kant-
hyvlas, for att direfter ga vidare i
processen. Har dr det mycket viktigt
att kanterna blir jimna och symme-
triska. Under en period uppstod pro-
blem i den processen vilket ledde till
stora kassationer och dven brom-
sade andra steg i produktionen.
Vissa forsok till punktétgéirder hade
gjorts, men dessa hade inte 16st pro-
blemet, utan tvédrt om ibland forvér-
rat det. Darfor genomfordes ett sys-
tematiskt forbéttringsprojekt i fem
faser enligt Sex Sigma-metodiken,

i samband med en Black Belt-
utbildning hos Sandholm Associates.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Projektet avgréinsades till att géilla
just den aktuella produkten och pro-
duktionsutrustningen. En projekt-
grupp bestdende av tva tekniker och
en operator avsatte till att borja med
en hel dag for att ga igenom proble-
met, dess foljder och forbéattrings-
metoder i Sex Sigma. Man gjorde en
tidsplan och en riskanalys for pro-
jektet. Projektgruppen kartlade vilka
interna och externa kunder som
paverkas av problemet (Voice of the
customer) och man gjorde ocksa

en SIPOC-kartlaggning (Suppliers,

Inputs, Process, Outputs, Customers).
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2. Méta

Darefter genomfordes en brainstor-
ming med fler medarbetare inblan-
dade for att fa fram vad som kunde
vara viktigt att méta och styra i pro-
cessen. Déar framtonade en bild av
att det forutom skérens hdjd och
vinklar &r flera faktorer som paver-
kar. De kritiska faktorerna studera-
des ndrmare med hjilp av métdata
fran teknikernas protokoll och de
l6pande produktkontrollerna.

3. Analysera

Efter detta kunde projektgruppen se
vilka faktorer som paverkade pro-
blemet mest. Man kunde ocksa se
hur de olika faktorerna samverkade
med varandra. Slutsatsen blev att
problemet inte kunde l6sas genom
att fokusera pa och dndra niagon
enskild instéllning i produktionen.
Andrar man en instillning maste
man dven se 6ver och korrigera pa
flera andra punkter.

4. Forbéttra

Forbéattringsdtgirderna bestod av
att man skaffade delvis ny utrust-
ning, bland annat for att fa béttre
kontroll pa vinklar och undvika for-
slitningar. Operatoren fick dven
béttre méatverktyg for att fa fram
processdata. Service och underhall
ska nu ocksé goras mer regelbundet
for att forebygga problem.

5. Styra

For att sikerstilla att forbédttringen
héller i sig féljer man nu ett uppda-

terat styrdiagram och kontrollerar
I6pande de processdata som kom-
mer fram.

Resultaten

Efter forbéttringarna fungerar pro-
cessen problemfritt och den ger i
stort sett inga kassationer. Det spar
cirka 550.000 kronor per ar enbart
i material. Idag har man heller
inga leveransforseningar. Man har
tvart om kunnat 6ka produktionen
for att mota en okad efterfragan.
Teknikerna fick mer tid att dgna sig
at annat i produktionen och man
kunde dven ga direkt vidare till
nésta problem och anvinda samma
metodik dér.

Vad var avgoérande for resultaten?

— Avgérande var att vi definierade
problemet tydligt och att vi benade
ut det pa ett strukturerat sitt. Det
blev en 6gonoppnare. Vi fick da
ocksa en gemensam bild av och
storre forstaelse for processen, vil-
ket var vildigt viktigt, sdger produk-
tionsingenjor PerAllan Andersson
som ledde projektet.

PerAllan Andersson



Akers Sweden

Sparar miljoner
| minskade kassationer

Ett vaxande problem med kostsamma i
interna kassationer av alltfér mjuka :
valsar kunde elimineras med hjalp av ett
analytiskt forbattringsprojekt. Det sparar

ur Potential nr 2 2011

uppemot tva miljoner kronor per ar.

Bakgrunden till projektet

Pa Akers fabrik i Akers Styckebruk
gjuter och tillverkar man bred-
bandsvalsar som hos kunder runt
om vérlden anvénds till att valsa ut
framfor allt stal. Ar 2010 fick man
en orovickande dokning av interna
kassationer av valsar som var for
mjuka. Varje kasserad vals var i
genomsnitt vird omkring 150.000
kronor. Kassationerna skedde vid
ungefir halva genomloppstiden
som &r totalt 25-30 dagar. Forutom
direkta kostnader ledde det ocksa
till leveransforseningar och stor-
ningar i processflodet. Darfor
genomfordes ett forbattringsprojekt
enligt Sex Sigmas DMAIC-modell,

i samband med en Black Belt-
utbildning hos Sandholm Associates.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Maélet med projektet var att halvera
antalet kasserade valsar och minska
variationerna. Valsarnas hardhet
beror pa méanga faktorer. En fl6-
desbeskrivning gjordes av de delar

i processen som kan paverka. Efter
en del forsok kom man fram till

att fokusera pa faktorer kring den
viarmebehandling som sker nagra
dagar efter gjutningen.

2. Méta

For att hitta grundorsaken borjade
man méta temperaturer pd valsarna
i olika skeden. Man borjade ocksa
miita den resterande austenit-halten
i valsarna, vilken paverkar hardhe-
ten. Dessa halter var for hoga i de
mjuka valsarna, vilket skulle kunna
betyda att hardheten kan 6ka med
en extra virmebehandling.

3. Analysera

For att utesluta att det dven kunde
vara variationer over tid i virme-

behandlingsugnarna gjordes olika
statistiska analyser av virmebe-
handlingsprocessen. Man sag da att
orsaken inte 1ag dér. Ddremot visade
det sig att de valsar som var 80-100
grader varma vid intagningen till
virmebehandlingen var 6verrepre-
senterade bland de valsar som blev
for mjuka. Slutsatsen blev att val-
sarna i det skedet far ha en tempera-
tur pd hogst 60 grader, vilket betydde
att man behovde viinta lingre med
att starta virmebehandlingen.
Mitningarna av den resterande aus-
tenit-halten samt tester visade ocksa
att man med hjélp av en extra vér-
mebehandling kan hdja hardheten i
valsar som blir for mjuka.

4. Forbéttra

Man inférde att den ordinarie
virmebehandlingen skulle ske tidi-
gast fyra dygn efter gjutningen,
istillet for tidigare vanliga tre dygn.
Man inférde ocksad en ny metod for
métning av austenit-halten. Genom
utbhildning av operatorerna sikrade
man ocksé att alla méter hardhet
och austenit pd samma sétt.

5. Styra

For att sikra att forbéttringen hal-
ler i sig méts bade hardheten och
austenit-halten nu kontinuerligt.

Roger Finnstrom och Nicklas Sundberg

Man har ocksa en arbetsbeskriv-
ning kring den nya hardhetshdjande
extra virmebehandlingen for valsar
som trots allt &r for mjuka.

Resultaten

Att doma av resultatet nagra
maéanader efter forbdttringarna

har kassationerna av valsar upp-
hort helt. Jamfort med 2010 da
man hade hogst kassation, spa-
rar man pa detta sidtt uppemot

tva miljoner kronor pé arsbasis.
Dérutover slipper man leveransfor-
seningar, och forbéttringen bidrar
dven till mindre storningar i 6vriga
produktionsprocesser.

Vad var avgorande fér resultaten?

— Det var viktigt att vi kunde kon-
statera den stora potentialen som
fanns i att 16sa problemet och att
vi kunde undersoka, testa och veri-
fiera detta. Genom att vi kartlade
processflodet blev det mojligt att
se vad som kunde vara orsaken.
Mitningarna och analysen var vik-
tiga for att sikerstilla att proble-
met inte var slumpmaéssigt, och for
att kunna stryka en del osékerhets-
faktorer, sdger Roger Finnstrom
som genomforde projektet tillsam-
mans med Nicklas Sundberg, bada
kvalitetsingenjorer.
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LK Pex

ur Potential nr 12011

Tester och analyser gav snabbare

produktion och hojd kvalitet

Nar LK Pex ville skarpa gransvardet
for en viss kvalitetsparameter i en
produkt fanns risk for att produk-
tionstakten skulle sjunka. Men
genom ett systematiskt Sex Sigma-
projekt lyckades man bade minska
avvikelserna avsevart och dka
produktionshastigheten med en

och samma atgard.

Bakgrunden till projektet

LK Pex i Ulricehamn tillverkar olika
former av tryck- och viarmetéliga
slangar for golvvdrme och tappvatten
(exempelvis for vattenkranar). Slang-
arnas extra talighet fir man genom
nagot som kallas fornétning, vilket ar
en sorts forstarkning pa molekylniva
som dstadkoms med hjélp av IR-ljus.
Slangarna har alltid en liten ovalitet,
dvs de ér inte helt perfekt runda. Hir
finns ett griansvirde som &r viktigt i
kundens processer och som LK Pex
ville forbéttra ytterligare. Men sam-
tidigt innebar ett séinkt grinsvirde
ocksa sinkt produktionshastighet.
Dér behovdes en 16sning. Dérfor star-
tades ett Sex Sigma-projekt i sam-
band med en Black Belt-utbildning
hos Sandholm Associates.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Malet med projektet var att sinka
grinsvardet for ovaliteten fran 0,9
till 0,8 millimeter, och att samtidigt
Oka produktionshastigheten med 20
procent. Man avgréinsade projektet
till en produkt, en dimension och en
av produktionslinjerna. Projektgrup-
pen gjorde en processkartliggning
for att hitta méjliga paverkande fak-
torer, framst sddana faktorer som
man sjéilv kunde paverka och arbeta
vidare med. Man bestdmde sig for
att testa och analysera tre l6sning-
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ar: Anvinda starkare IR-lampor,
byta dimension pa ett verktyg for att
Oka produktionshastigheten samt att
prova en ny profil pa ett vindhjul
for att fordela trycket pa slangen
annorlunda. I borjan av projektet
gjorde man ocksa en riskanalys av
vad i sjélva forbéattringsarbetet som
skulle kunna innebéra problem.

2. Méta

Det fanns mycket lagrade produk-
tionsdata att anviinda i projektet.
Utover dessa gjordes en méngd for-
sOk dir man gjorde nya méatningar
och tog fram nya data.

3. Analysera

Med hjélp av data i tidsfoljd gjorde
projektgruppen bland annat styrdia-
gram for att se de forvintade och
fordndrade nivaderna i ovalitet och
produktionshastighet. Det visade sig
att bytet av vindhjul gav en minsk-
ning av den genomsnittliga ovalite-
ten fran 0,54 ner till 0,22 millimeter,
dvs en god marginal till gransvér-
det. Man upptickte ocksd att man
kunde oka produktionshastigheten
med upp till 16 procent och dnda ha
god ovalitet.

4. Forbattra

Den huvudsakliga forbéttringen
som analysen pekade pa genomfor-
des, dvs byte av vindhjul, vilket
samtidigt mojliggjorde en 6kning
av produktionshastigheten med

Maria Efraimsson

7 procent. Nu arbetar man vidare i
ett separat projekt pé att hoja
produktionshastigheten ytterligare.

5. Styra

For att se till att produktionen
utférs som man bestdmt och att for-
béttringen héller i sig gér man nu
regelbundna uppféljningar cirka tvd
ganger per vecka av vissa parame-
trar i produktionen.

Resultaten

Projektet resulterade i béttre ova-
litet i slutprodukten och samtidigt
en produktionsokning som ar vird
330.000 kronor per ar, enbart rak-
nat pa en produkt i en produktions-
linje. Projektet har ocksa genererat
nya lovande forbéttringsprojekt i
andra produktionslinjer.

Vad var avgorande for resultaten?

— Det dr viktigt att ha med sig
operatorerna och vara ute i produk-
tionen. Man kan inte gora saddant
hér sjilv och det dr avgorande att
medarbetarna far insikt om varfor
vi gor sd hér. Vi har bland annat
internkonferenser om Sex Sigma.
Viktigt dr ocksa att min chef har
varit stodjande och har sett till att
frigora tid for mig att arbeta med
det hir, sdger laboratoriechef och
projektledare Maria Efraimsson,
som genomforde projektet tillsam-
mans med produktionstekniker
Hans Hallifax.



Jarfélla kommun

Felanmalningar hanterades

sex ganger snabbare

Nar Jarfalla kommun tittade narmare pa
orsakerna till att en viss felanmalanprocess
for fastigheter tog sa lang tid visade det
sig att mycket handlade om ofullstandig
information i arendehanteringen. Inféran-
det av bland annat nya rutiner och mallar

fick mycket stor effekt.

Bakgrunden till projektet

Inom Bygg- och milj6éférvaltningen i
Jarfalla kommun finns en fastighets-
avdelning som bland annat skoter
alla kommunens skolfastigheter,
med hjilp av ett 50-tal entreprend-
rer. Har fanns ett problem med att
felanmélningar ofta tog for lang tid
att atgédrda. Det hér ville man titta
niarmare pa i ett forbéttringsprojekt
med hjilp av bade Lean och Sex
Sigmas DMAIC-metodik, i samband
med en Black Belt-utbildning hos
Sandholm Associates.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Mélet var att forbéttra flodet for fel-
anmélningar och skapa en effektiv
standard for detta. For att gora pro-
jektet hanterbart avgridnsades det
till att omfatta enbart snickeriarbe-
ten som pilotprojekt. Tillsammans
med hyresgéster gjorde projekt-
gruppen en virdeflodeskartligg-
ning, med allt ifran felanmélan till
fardigt arbete, for att hitta forbatt-
ringsmojligheter.

2. Mata

Projektgruppen mitte bland annat
ledtider, processtider, vintetider och
hur manga felanmélningar som var
ratt och kompletta fran borjan. Da-
remot kunde man dnnu inte avléisa
hur linge arbetsorders befann sig i
respektive fas.

3. Analysera
I samband med virdeflodeskart-

liggningen gjordes en orsaks-
analys ddr man kom fram till nio
forbittringsomraden. En stor orsak
till problemet var att ménga fel-
anmélningar fran borjan inte var
fullstéindiga och inte preciserade
felen tillrackligt klart. Detta skapa-
de mycket extra arbete och stindiga
behov av att himta in mer uppgifter
for att kunna skicka ritt entrepre-
nor, veta exakt vad felet dr och var i
lokalerna felet finns osv.

4. Forbattra
Som f6ljd av virdeflodeskartlagg-
ningen och analysen gjordes en
handlingsplan med atgérder for de
nio forbdttringsomradena som man
funnit. Bland annat gjorde man en
ny mall for felanmélan och inférde
nya rutiner. Man valde ocksé att
dela upp drendehanteringen i hog-,
lag och medelprioritet, och man sag
till att 1aget i d&rendena kunde fdljas
pa webben. Bland en rad andra
forbéttringsdtgirder har man nu pa
avdelningen ocksé infort en tavla
som tydligt visar inkomna, 6ppna
och avslutade drenden och vad som
ska goras de nirmaste dagarna.
Néista steg blir att genomfora
forbittringarna utanfor pilotpro-
jektet, dvs pa alla felanmélningar,
entreprendrer och hyresgister.

5. Styra

For att sdkerstélla att forbattring-
arna har fortsatt god effekt kommer
hanteringen av felanmélningarna
att foljas upp pa flera olika sétt.
Bland annat genom det webbase-
rade systemet och genom andra

ur Potential nr 12011

uppfoljningar som ligger pa olika
befattningars ansvar. Det ska ocksa
goras kundmétningar for att folja
upp hur kundnéjdheten utvecklas.

Resultaten

Inom pilotprojektet minskade den
genomsnittliga ledtiden for fel-
anmélningar frdn 79 dagar till 13
dagar, dvs den kortades ner till en
sjattedel jamfort med utgangsla-
get. Andelen felanmélningar som
var ritt och kompletta fran borjan
okade fran 9 till 77 procent. Antalet
processteg minskade fran 11 till 8
steg. Frustrationen for alla inblan-
dade parter har ocksi minskat
avsevart.

Vad var avgorande for resultaten?

— Det helt avgorande ér att ansva-
riga chefer och ledningen éir positivt
instéllda till och ger sitt fulla stod till
sadant hér forbattringsarbete, siger
Agneta Dahlgren, som ar miljo- och
kvalitetssamordnare pa Bygg- och
miljoforvaltningen och ledde projek-
tet.

Agneta Dahlgren
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DIAB

ur Potential nr 2 2010

Hittade ovantade orsaker till kassation

med potential att spara tre miljoner per ar

Ett gammalt valkant problem i ett , S\
av produktionsstegen visade sig W >
framst bero pa tidigare steg i 3
produktionen. Det upptacktes i ett
Sex Sigma-projekt med noggranna
analyser av processdata. Losningen
kan nu anvandas pa alla DIABs tre
fabriker och spara upp emot tre

miljoner kronor per ar.

Bakgrunden till projektet

DIAB i Laholm tillverkar kirnmate-
rial av cellplast som ingar i ldtta och
starka s.k. sandwichkonstruktioner.
De anvinds i exempelvis batskrov,
vindkraftverk, inredning och andra
detaljer for tag, flygplan och mycket
annat. Tillverkningen &r en komplex
kemisk och mekanisk process i tre
huvudsteg; 1) blandning av ravaru-
komponenter, 2) pressning under
hogt tryck och hog temperatur, samt
3) expansionssteget, dir materialet
expanderar till ungefir 20 gdnger
storre volym efter pressningen. I det
steget kan det hiinda att alla celler

i materialet inte hinger med i ex-
pansionen, vilket gor att det uppstar
tomrum i materialblocket och att
hela blocket méste kasseras. Det
kallas delaminering och &r ett gam-
malt, kostsamt problem. Det skulle
nu minskas genom ett férbéttrings-
projekt enligt Sex Sigma i samband
med en Black Belt-utbildning hos
Sandholm Associates.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Projektet avgrédnsades till en av
produkterna i Laholmsfabriken.
Kassationen pa grund av delamine-
ring var 1 procent fér den produk-
ten och det skulle reduceras med
50 procent. Projektgruppen gjorde
bland annat en tidsplan, en kommu-
nikationsplan och en riskanalys for
projektet. De tog ocksé reda péd vad
som internt férviintades av projek-
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tet. Man gjorde en processkartligg-
ning och utifrdn den genomférdes
sedan en brainstorming for att fa
fram troliga orsaker och kritiska
parametrar. Det 14g till grund for
nista steg, métfasen.

2. Méta

Tack vare att man hade en bra
processdatabas kunde man fa fram
mycket historiska data kring de kri-
tiska parametrarna i de olika pro-
cesstegen. Projektgruppen borjade
nu ocksa mita felfrekvenser och
annat med storre noggrannhet och
fick fram nya mer detaljerade data.

3. Analysera

Alla data som tagits fram analyse-
rades med olika Sex Sigma-verktyg.
Bland annat gjordes tidstrender,
kapabilitetsstudier, anova-studier
etc. Projektgruppen brét ner sina
historiska data till kortare tidsperio-
der och sag da tydliga systematiska
fordndringar i felfrekvens. Det visade
sig ovéintat att huvudorsakerna till
problemet med delamineringar vid
materialexpansionen i sjilva verket
fanns i de tva tidigare stegen, dvs
ravarudoseringen och pressningen.

4. Forbéttra

De bada bristerna atgirdades,
bland annat med en forbéttring av
designen pa pressformarna dar det
fanns problem med ldckage. Los-
ningen &r inte helt implementerad
dn, men delamineringsfelen som
tidigare 14g pa 1 procent, dr nu nere
pa en frekvens av 0,3 procent och
kan komma ner till 0,2 procent.

5. Styra

DIAB fortsédtter nu att méta de
olika parametrarna som péaverkar
delamineringsfrekvensen och foljer
métviardena med hjélp av styr- och
toleransgrénser.

Resultaten

De hir forbéttringarna i Laholm
kan helt appliceras d&ven pd DIABs
fabriker i Italien och USA. Totalt
riaknar man med besparingar pa
cirka 3 miljoner kronor per ar.
Delamineringsfelen var ocksa ett ar-
betsmiljoproblem som nu minskade.
Projektet sporrar ocksa DIAB till fler
Ionsamma Sex Sigma-projekt.

Vad var avgorande fér att na
resultaten?

- Det dr mycket viktigt att definiera
saddana hér projekt och sitta tydliga
mal. Annars kan man inte veta om
man lyckas. Det dr ocksd avgorande
att ta fram och analysera fakta
ordentligt och déir dr de statistiska
verktygen i Sex Sigma mycket vér-
defulla, siger Magnus Stibe, pro-
jektledare pa DIAB.

Magnus Stibe



Arla Foods

ur Potential nr 2 2010

FOrdjupad statistisk analys gav
miljonbesparing

Nar Arla Foods i Falkenberg skulle
minska variationerna i en delpro-
cess i osttillverkningen tittade man
ocksa narmare pa om alla matdata
verkligen stamde. Den analysen
avslojade ett dolt problem i sjdlva
matmetoden och mojliggjorde en
arlig besparing pa cirka en miljon

kronor.

Bakgrunden till projektet

I Falkenberg finns ett av Arla Foods
storre ysterier. Hiar produceras
cirka 27.000 ton ost per ar for
konsument och industri. Mjolkra-
varan star for upp emot 80 procent
av kostnaderna och darfor ar det
mycket viktigt att fa ut s mycket
ost som majligt ur ravaran. Fal-
kenbergsmejeriet har kommit langt
i sitt arbete med att minska sina
variationer, men variationerna i
ostens salthalt behovde minskas
ytterligare. Detta bade for att fa ut
mer ost ur ravaran och for att mota
forvintade, hilsobetonade krav pa
minskad salthalt utan att dventyra
ostkvaliteten. Darfor genomfordes
ett forbéttringsprojekt i samband
med en Black Belt-utbildning hos
Sandholm Associates.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Behovet och malet i projektet var
att minska variationerna i salt-

halt for den konsumentférpackade
osten. Projektgruppen gjorde en del
inledande studier for att definiera
projektet. Bland annat tog man fram
de kritiska faktorer som paverkar
salthalten och gick igenom flodes-
scheman och instruktioner for den
hér delprocessen.

2. Midta

Viktigt i projektet var att sdkerstélla
att de métdata fran processen som
ligger till grund for hur tillverk-
ningen styrs verkligen dr korrekta.
Hir anvinde man data fran nagra
av de métningar som gors lopande

i processen, bland annat salthalter,
ph och kemisk analys.

3. Analysera

Bland de analyser av métdata som
gjordes var det en regressionsana-
lys som ledde fram till ett viktigt
genombrott. Projektgruppen kol-
lade hér det formodade sambandet
mellan salthalt i laken och salthal-
ten i den firdiga osten, men fann
dé ovintat nédstan inget samband.
Detta var orimligt och man genom-
forde da en Gage R&R-analys for
att se hur stora variationerna var i
sjilva miatmetoderna. D4 visade det
sig att metoden for att méta salthal-
ten i laken inte var duglig. Samma
tendens fanns dven vid métning av
osten, men det hade en mer admi-
nistrativ orsak.

4. Forbéttra

En viktig atgédrd blev att byta meto-
den for métning av salthalt i laken.
Man inforde ocksa nya rutiner och
instruktioner och sag till att alla
medarbetarna utférde arbetet pa
samma sétt. Det gjordes ocksa en del
omprogrammeringar i processen.

5. Styra

For att se till att forbéttringen blir
permanent féljer man nu métning-
arna av salthalter dagligen. Man
kommer ocksa i fortsidttningen att
anvinda Gage R&R-analys for alla
som arbetar i labbet for att sdker-
stilla att rdtt métdata kommer
fram.

Resultaten

Genom att minska variationerna i
salthalten har ysteriet i Falkenberg
okat utbytet av ost fran mjolkrava-
ran och forbittrat kvaliteten. Man
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riknar med att enbart detta projekt
i den hér delprocessen kommer att
ge en arlig besparing pa cirka en
miljon kronor. Nya lovande forbitt-
ringsprojekt har ocksd vuxit fram ur
projektet. Framgangarna i det hir
sittet att skapa forbéttringar har
givit eko i Arlas organisation.

Vad var avgorande fér att na
resultaten?

- De statistiska metoderna var
vildigt viktiga och vi hade bra
kompetens inom praktisk statistik i
och utanfor projektgruppen. Utan de
metoderna hade vi troligen fortsatt
forsoka styra processen utifran fel
fakta. Det var viktigt att vi inte tog
genvigar utan systematiskt genom-
forde de fem DMAIC-faserna i Sex
Sigmas forbéttringsmodell. Engage-
manget och det stora intresset kring
projektet var forstds ocksa viktigt for
resultatet, siger QEHS-chef Roland
Johansson, som drev projektet.

- Det fanns ocksa en viktig dialog
med ett annat projekt inom samma
processavsnitt som gynnade bada
projekten.

Roland Johansson
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Nobel Biocare

ur Potential nr 12010

Analys gav kostnadsfri [dsning
som kan spara 6 miljoner per ar

Nar ett forbattringsprojekt kring kundklagomal
avgransades till en viss typ av omarbetning
hittade man den nyckelorsak som paverkade
mest. Det ledde fram till en kommunikations-
inriktad 16sning som inte kostar nagonting
extra och som kan anvandas globalt av Nobel

Biocare och spara miljoner.

Bakgrunden till projektet

Nobel Biocare forser tandtekniker
med estetiska dentallosningar i
form av bade standardiserade och
individuellt utformade keramiska
ersittningstinder. P4 foretagets an-
laggning i Stockholm tillverkar man
individanpassade losningar utifran
CAD-underlag fran tandteknikerna.
En mindre del av CAD-underlagen
dr svara och ibland omdjliga att
forverkliga i produktionen, vilket
leder till kundklagomal och kost-
samma omproduktioner. I samband
med en Black Belt-utbildning hos
Sandholm Associates startade man
dérfor ett forbattringsprojekt enligt
Sex Sigma-metodiken.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Man borjade med att beskriva pro-
cessen och definiera flédet. Projek-
tet handlade till en borjan om hela
klagomélshanteringen, men efter en
kort tid avgridnsades projektet till
de CAD-underlag som kunderna be-
hover gora om, vilket kallas for re-
scan. Projektet avgridnsades ockséa
till enbart svenska kunder och mélet
var att minska andelen re-scan till
under 3 procent.

2. Méta

Varje re-scan dokumenterades
sedan tidigare i en databas. Pro-
jektgruppen samlade in métdata
frdn en period pa nio ménader for
Stockholms-fabriken, men ocksa
globalt for att fa fram en jamforelse.

3. Analysera

Dessa data analyserades med dels
Paretodiagram for att hitta faktorer
som paverkade mest, dels ImR-
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diagram for att se om det fanns

bra och déliga perioder. Man ville
bland annat studera vad som hént
under de perioderna och eliminera
variationerna. Men det visade sig att
processen hade sma variationer och
alltsd var stabil. Efter en brainstor-
ming tog projektgruppen da fram
ytterligare méatdata fran senaste
kvartalet for att se vilka kunder
som béde var 6verrepresenterade
pé re-scan och hade stor volym,

dvs kunder med stor paverkan. Har
identifierade man 30 kunder och
studerade vilka fel dessa gjorde i
sina CAD-underlag.

4. Forbéttra

Utifran detta tog projektgruppen
fram ett informationsmaterial med
de vanligaste felen och hur man
undviker dem. Man besokte ocksa
kunderna och forklarade. En viktig
poéng var att medarbetarna i silj-
organisationen nu kunde prioritera
besok hos de kunder dér det fanns
storst forbattringspotential. Fokus
blev alltsa battre kommunikation
och det kostade inget extra att
genomfora.

5. Styra

For att sikra att forbattringen hal-
ler i sig bevakar séljorganisationen
I6pande vissa data och kan utifran
det fAnga upp och kontakta kunder
som orsakar mycket re-scan.

Resultaten
Andelen re-scan for de 30 mest
paverkande kunderna minskade

frdn 6,22 procent till 1,88 procent.
Utslaget pa samtliga kunder i Sve-
rige blev det en minskning fran 3,6
till 2,8 procent re-scan. Samtidigt
minskade antalet kundklagomal
med 22 procent, dvs kunderna blev
nojdare. Parallellt drevs ocksa ett
projekt kring sjédlva klagomélshan-
teringen. Om man lyckas genom-
fora hela forbéttringen globalt med
motsvarande resultat beridknas det
ge kostnadsbesparingar pa cirka 6
miljoner kronor per ar.

Vad var avgorande for att na
resultaten?

- Det var viktigt att vi tittade pd hela
processen, inklusive vad kunden
gor, och inte bara pa var interna
hantering och produktion. Att alla
inblandade trodde pé projektet och
fick tid att arbeta med det var ocksa
mycket viktigt, siger kvalitetschef
Mikael Johansson, som drev pro-
jektet.

Mikael Johansson



Parker Hannifin

ur Potential nr 12010

Stora besparingar och 20 procent

effektivare drendehantering

Ett forbattringsprojekt med meto-
der fran bade Sex Sigma och Lean
visade vagen till en battre hante-
ring av kundarenden. Ldsningen
effektiviserar arendehanteringen
med 20 procent och ger betydan-
de besparingar och synergier.

Bakgrunden till projektet

Parker Hannifin tillverkar och
marknadsfor en stor bredd av ro-
relse- och styrtekniker for alla tdnk-
bara anvindningsomraden inom
industri, mobil utrustning, infra-
struktur, samhélle osv. I det svenska
siljbolaget visste man att for mycket
tid lades ner pa hanteringen av kun-
ddrenden, och att den hanteringen
kunde effektiviseras. For att hitta
de mest paverkande orsakerna och
bésta dtgdrderna genomfordes ett
forbattringsprojekt i samband med
en Black Belt-utbildning hos Sand-
holm Associates.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

For att definiera projektet anvén-
des bland annat brainstorming och
Kaizen event. Man gick igenom
processen och hittade 15 flaskhal-
sar. Projektet avgrinsades till tva
faktorer som man ansag paverkade
mycket. Den ena handlade om att
ritt drende inte alltid hanterades av
ritt person. Den andra faktorn var
arbetet som lades ned pa att styra
drendena.

2. Médta

Projektgruppen satte upp en mét-
plan. Man gick in och tittade pa
historiska data for en period pa tva
ménader. Bland annat tittade man
pa hur méanga drenden som var
kompletta och korrekta nir de kom-
mer in och hur ménga drenden som
kom till rdtt mottagare.

3. Analysera

Flera typer av analyser anvéndes.
Bland annat gjorde man ett Pareto-
diagram for att f4 fram vad som pa-
verkade mest. Projektgruppen gjorde

ocksa en CTQ-matris (Critical To
Quality) dér bristerna prioriterades
efter vad som é&r viktigt for kunderna.
Man tog ocksa fram en riskanalys
samt en s.k. SIPOC (Supplier, Input,
Process, Output, Customer) for att

fa en tydlig bild av vilka som ingér i
processen internt och externt. Den
generella slutsatsen var som viéintat
att man maste skapa béttre intern
effektivitet och béttre kommunikation
med kunderna. Det som forvanade
var att vildigt mycket var kommuni-
kationsrelaterat och att en forbétt-
ring skulle ge en ovéntat stor pay off,
plus ovintat stora synergieffekter.

4. Forbattra

De forbéttringar projektet kunde
genomfora direkt var att fortydliga
mallar, dokument och rutiner. Den
stora, nu pagaende, forbéttringen
ar att foretaget infor ett nytt dren-
dehanteringssystem som skoter hela
drendeflodet. Man skapar ocksa en
hindelselogg sa att medarbetarna
vid behov kan ta 6ver drenden fran
sina kollegor.

5. Styra

I det nya drendehanteringssystemet
ska man lopande miéta och folja upp
cykeltider och processtider. Bland
annat for att kunna se hur effekti-
viteten utvecklas och varfor vissa
drenden tar lidngre tid.

Resultaten
Nar systemet dr infort riknar man
med att forbattringarna i projektet

ger 20 procent effektivare drende-
hantering, minskade omarbeten och
sparad arbetstid. Det frigor resurser
som kan satsas pa att ge d&nnu
béttre kundservice. Projektet ger
betydande besparingar och dven
stora synergieffekter pa andra
omraden. Hela processen har blivit
stabilare vilket dr bra for kundtill-
fredsstillelsen. Aven medarbetarnas
arbetstillfredsstéllelse har forbétt-
rats.

Vad var avgorande fér att na resultat?
- Utan medarbetarnas engagemang,
idéer och detaljkunskaper hade
projektet inte natt de hér resultaten.
Avgorande var ocksa att projektet
var vil forankrat i ledningen, och att
vi avgridnsade projektet s att det
inte blev for stort. Det var ocksa
mycket kraftfullt att kombinera
verktygen i bade Sex Sigma och
Lean. Ytterligare en lirdom &ar att
man ska forma forbéttringsarbetet
sa det passar just den egna verksam-
heten, siger kundservicechef Fredrik
Borgends, som ledde projektet.

Fredrik Borgenas
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Skaraborgs sjukhus

ur Potential nr 2 2009

Orsaksanalys och battre planering
gav 180 fler dronoperationer

Inom oronoperation pa Skaraborgs sjukhus
lyckades man genom ett systematiskt forbatt-
ringsprojekt dka antalet operationer med cirka
15 procent. Forbattringsatgarden var enkel att
genomfodra, kostade ingenting och kan aven
overforas till andra stdrre operationsenheter

pa sjukhuset.

Bakgrunden till projektet

P& Skaraborgs sjukhus har man
under en tid haft mélet att na en ut-
nyttjandegrad for operationssalarna
pé 80 procent under dagtid. Arbetet
mot malet fokuserade tidigare pa de
storre operationsenheterna. Inom
oronoperation, som dr en mindre
enhet, hade man ungefér 10 procent
lagre utnyttjandegrad dn genom-
snittet. Simst var det av ndgon
anledning pa mandagar. Darfor
startades ett forbéttringsprojekt i
anslutning till en Black Belt-utbild-
ning hos Sandholm Associates.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Projektet borjade med en process-
kartliggning. Projektgruppen
definierade och gjorde en lista 6ver
moment och faktorer i processen
som kunde vara orsak till att
utnyttjandegraden var lag. Man
bestdmde sig for att genomfora en
testperiod pa sju veckor dd man
skulle ldgga okat fokus pé proble-
met, med sérskild inriktning pa
méndagar da virdena var lagst.

2. Mita

Under testperiodens sju mandagar
miittes antalet patienter, hur mycket
tid som bokats och hur mycket tid
som anvindes. Man bokforde ocksa
orsaker till varfor man inte fyllde
den tillgédngliga tiden i salarna.

3. Analysera
Utifrdn métningarna gjordes sedan
en analys, bland annat med hjélp av
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Paretodiagram for att se de storsta
orsakerna till problemet. Den fraim-
sta orsaken visade sig vara att de
som opererade (operatorerna) var
snabbare dn vad man riknade med
i operationsplaneringen, vilket var
nagot éverraskande. Det betydde att
man hade varit for forsiktiga i pla-
neringen. I analysen jimforde man
ocksd métningarna fran testperio-
den med perioder fore och efter. Hiar
visade det sig att det blev en kraftig
forbéattring under och efter test-
perioden, bara genom att fokusera
mer pa problemet. Analysen visade
ocksa att det inte fanns nagra hin-
der for att uppna minst 80 procent
utnyttjande av operationssalarna,
utan att 6ka personaltédtheten.

4. Forbattra

Sjdlva forbéattringen bestér i att
man idag har mer systematiska och
noggranna planeringsméten varje
vecka. I dessa planeringsmdoten
medverkar nu medarbetare fran
hela kedjan och alla arbetar pa sa
sétt mer mot ett gemensamt mal att
hinna med fler patienter.

5. Styra

For att sdkra att forbéttringen hal-
ler i sig gors varje manad uppfolj-
ningar av antalet patienter, utnytt-
jandegraden i salarna och antalet
instédllda operationer, vilket rappor-
teras till ledningen.

Resultaten

Forbéttringsprojektet ledde till att
utnyttjandet av salarna inom 6rono-
peration under de senast utvirde-

rade manaderna okade till totalt
omkring 85 procent. Det ger arligen
250 frigjorda operationstimmar och
mojlighet att operera cirka 180 fler
patienter per ar, vilket dr en 6k-
ning med néra 15 procent. Réknat i
pengar motsvarar de frigjorda tim-
marna cirka 1,5 miljoner kronor per
ar. Forbattringsatgirderna kréivde
inga kostnader. Det hir séttet att
utnyttja salarna béttre har ocksé
potential att anvindas pa andra ope-
rationsenheter.

Vad var avgorande fér att na resultat?
- Den framsta framgangsfaktorn ar
att medarbetare fran hela kedjan
arbetar at samma hall. Dvs att man
samarbetar 6ver funktionsgréinser-
na, vilket 4r nagot som ofta brister
inom sjukvarden. Viktigt dr ocksa
att man har med sig chefer som

far acceptans hos likarna och som
kan implementera forbéttringarna,
sdger operationskoordinator Olle
Nyholm som ledde projektet.

Olle Nyholm



Hilding AB i Hastveda

ur Potential nr 2 2009

Samordnade inkdp minskade
kapitalbindning med 30 procent

Efter matningar och analyser visade

det sig att kapitalbindningen var ovan-
tat 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 dr Europas storsta sdngtill-
verkare med tre enheter i Sverige
och 36 enheter i Europa och Asien.
Som tillverkare har man betydande
lager av singkomponenter, vilket
binder kapital. Koncernledningen
ville se en reducering av kapital-
bindningen. Ett forbéttringsprojekt
kring detta genomfordes i samband
med en Black Belt-utbildning hos
Sandholm Associates.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Hos Hilding i Sverige kunde man se
en mojlighet for produktionsenheter-
na i Hastveda och Rydaholm att na
maélet genom mer gemensamma
inkop. Hittills hade de bada skott
sina respektive inkop sjélvstindigt.
Grundhypotesen bakom projektet
var att de stora lagren man hade
berodde péa langa ledtider och stora
batcher i inképen, som de tva produk-
tionsorterna nu istéllet skulle kunna
dela pa. Projektet avgridnsades till
vissa tillbehor (ben, medar etc) som
bada produktionsanldggningarna
anvédnder. Mélet var att inom den
kategorin séinka bundet kapital med
30 procent.

2. Mita

Varje vecka under projektperioden
miittes lagerutvecklingen uttryckt
som lagervirde. Man métte ocksa
leveransprecisionen, eftersom det
var viktigt att minska lagren pa ett
sitt som inte dventyrar de egna le-

veranstiderna. Mitningarna gjordes
bade totalt och for respektive pro-
duktionsenhet. Fran befintliga data
dterskapade man ocksd motsvarande
métningar for hela foregdende aret.

3. Analysera

Mitningarna analyserades sedan
med hjilp av bland annat styrdia-
gram for att f6lja utvecklingen och
fiskbensdiagram for att se de storsta
orsakerna samt dven med hjélp av
brainstorming. I analysen visade sig
det bundna kapitalet vara ovéntat
stort. Utifran forséljningsstatistiken
kunde man ocksé se pa vilken enhet
det var effektivast att samla inkopen
av alla de aktuella delarna.

4. Forbattra

Efter att ha gjort ett flodesdiagram
diskuterade man fram en losning
som innebar att inkdpen gjordes pa
en av produktionsorterna for att se-
dan fordelas pa respektive anldagg-
ning, vilket minskade bada lagren.
Det har ocksa fordelen att bara en
inkopare behover arbeta med hela
kedjan av inkdpsrutiner, frin prog-
nosldggning till fakturahantering.
Det hdar minskade ocksa belastning-
en pa godshanteringen. Fordndring-
en genomfordes med hjélp av nya
instruktioner och anpassningar av
det befintliga affirssystemet, vilket
inte krdvde nagra investeringar.

5. Styra

Efter att projektet genomforts
fortsédtter man idag att kontinuerligt
mita bade lagerutvecklingen och
leveransprecisionen.

Resultaten

Projektet nddde mélet att reducera
bundet kapital for vissa sidngtill-
behor med 30 procent. Bara den
delen frigjorde 1,8 miljoner kronor
i kapital. Samma férbéttring im-
plementeras nu for fler lagerférda
artiklar och man rdknar med att pa
sd sitt kunna frigora ett mangdub-
belt storre kapitalbelopp.

Vad var avgorande fér att na resultat?
— Det &r viktigt att verkligen folja
forbattringsprojektets DMAIC-modell
och dess fem faser, och att folja tids-
planen. En erfarenhet fran projektet
ar att det kan vara klokt att ligga

in lite extratid i planen. Viktigt dr
forstas ocksa att man har ledningen
bakom sig sa att projektet far till-
réacklig dignitet, siger beredare och
projektledare André Martinsson som
ansvarade for forbéttringsprojektet.

André Martinsson
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Sapa Profilbearbetning i Finspang

Orsaksanalys sparade
dver 900.000 per ar
och gav battre flyt

| produktionen

Genom ett grundligt forbattringsprojekt hittade Sapa
Profilbearbetning i Finspang ovantat enkla orsaker till
maskinhaverier, som lange varit ett dyrt och produktions-
stdrande problem. Projektet har lett till stora direkta kost-
nadsminskningar och en rad andra positiva effekter.

Valet av projekt

Sapa Profilbearbetning i Finspang
arbetar med vidareforddling av
aluminiumprofiler. Verkstaden hade
en lingre tid brottats med hoga
kostnader for havererade maskin-
spindlar och sonderkorda verktyg i
maskinerna. Varje allvarligt ha-
veri 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 As-
sociates genomfordes darfor ett
forbattringsprojekt for att reducera
kostnader och problem kring ma-
skinhaverier.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Malet med projektet var att sdkra
upp kritiska faktorer som har direkt
eller indirekt paverkan pa proble-
met. Man borjade med att géra en
noggrann processbeskrivning och
identifierade 6ver 50 faktorer som
kunde péaverka haverierna. Forbétt-
ringsprojektet avgréinsades till de
faktorer som var mest paverkbara.

2. Méta

Det fanns redan en hel del registre-
rade matdata att studera i foreta-
gets produktionsuppféljningssystem.
Har framgick dock inte grundor-
sakerna. Det gjordes ytterligare
fordjupning genom direkta observa-
tioner ute vid maskinerna i anslut-
ning till sju haverier.

3. Analysera

I analysen brots processerna ner i
mindre delar for att komma fram till
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grundorsakerna. Paretodiagram
anvindes for att hitta de mest
frekventa orsakerna. Dessa orsaker
analyserades sedan vidare med "5
varfor”. Man gjorde dven duglighets-
studier pa verktygsmaétutrustningen.
De storsta haveriorsakerna visade
sig vara ovintat banala faktorer som
man tidigare trodde var sikrade och
som var ganska enkla att atgérda.
Det som hade storst paverkan var
att dokumentationen av skirande
och héllande verktyg var undermaélig
eller ibland saknades helt. En annan
orsak var att operatérerna ibland
valde fel bearbetningsprogram,
vilket 6kade risken for haveri.

4. Forbéttra

Forbéttringsatgirderna kretsade
framst kring verktygshanteringen.
Man gjorde en noggrann doku-
mentation av verktygen och alla
ingdende delar. Nya béttre rutiner
testades. Aven hanteringen av
bearbetningsprogrammen forbétt-
rades, helt enkelt genom att gora en
forteckning over vilka program som
ska anvéndas till vilka produkter.
Dessutom informerade man en hel
del internt om haveriorsakerna.

5. Styra

For att sikra att forbédttringarna blir
bestaende loggas det fital haverier
som nu forekommer. Forbéttring-
arna méts var for sig och de interna
kontona for reservdelskostnader
med mera foljs ocksa upp.

Resultaten

Efter forbéttringsprojektet har anta-
let haverier minskat kraftigt. Detta
berédknas ge runt 25-30 procent

ur Potential nr 2 2008

minskade inkdpskostnader for nya
spindlar och verktyg i maskinerna,
vilket innebér en besparing pa cirka
900.000 kronor per ar. Utover det
far man ocksa minskade kostnader
for produktionshortfall, férseningar,
overtidsarbete etc och samtidigt
dnnu nojdare kunder. Generellt
blev det bittre flyt i produktionen.
Man behover nu heller inte ligga
sd mycket tid och kraft pa haverier,
utan kan koncentrera sig mer pa
andra utmaningar.

A och O for att na resultat?

— I forbéttringsarbete dr det enormt
viktigt att ha bra stod fran organi-
sationen och fran chefen, och dven
att man sétter av tillrdcklig tid. I
projekt som ligger nira det egna or-
dinarie arbetet finns en risk att man
redan fran borjan tror sig veta vilka
grundorsakerna &r. Darfor ar det
viktigt att utfora ett grundligt arbete
i definiera-fasen. Det har man stor
nytta av senare, siger Per Jakobs-
son, som drivit projektet.

Per Jakobsson



Goteborg Postterminal

ur Potential nr 12008

Effektivisering av sorteringsmaskin
vard 2,5 miljoner per ar

Av en mycket stor mangd mojliga orsaker
gallde det att hitta de som paverkade
effektiviteten mest. Resultatet av analysen
blev delvis ovantat och forbattringsatgar-
derna ser ut att ge arliga miljonbesparingar.

Valet av projekt

I terminalen hos Posten Meddelande
i Goteborg hade man for 14g effek-
tivitet i tva stora brevsorterings-
maskiner. De s.k. TAK-virdena
(tillgédnglighet, anldggningsutnytt-
jande och kvalitet) var for laga
jaimfért med samma maskiner pa
andra terminaler. Efter att ekonomi-
avdelningen virderat vad en for-
béttring var vird startades ett Sex
Sigma-projekt i anslutning till en
Black Belt-utbildning hos Sandholm
Associates.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Maélet med projektet var att hoja
TAK-véirdet i den aktuella typen av
brevsorteringsmaskin med fyra
procentenheter. Det handlade om en
50 meter ldng maskin med mycket
avancerad teknik och projektet
behovde darfor avgriansas. Projekt-
gruppen bhorjade med brainstor-
ming, tog fram ett antal fiskbens-
diagram, och kom fram till hela 140
mojliga orsaker.

2. Méta

Utifran de 140 orsakerna gjorde
projektgruppen en prioritering och
tog fram en métplan. Ett antal
métningar genomfordes och man
tog ocksé fram gamla data. Genom
métningarna hittade projektgrup-
pen orsaker som var stérre &n man
forvintat sig. Man undersokte ocksa
processen direkt genom att std vid
maskinen under flera timmar och
studera vad som hénde.

3. Analysera

I analysen visade det sig att inmat-
ningshastigheten i maskinen varie-
rade kraftigt och att detta var
huvudorsaken till problemet. Den
bakomliggande orsaken var att
operatorerna dven hade flera

kringuppgifter, vilket minskade
effektiviteten i maskinen. Projekt-
gruppen gjorde ocksa paretodia-
gram péa kvalitetsbrister i maskinen
och vid djupare analys av rddata
kunde paverkbara orsaker konstate-
ras. Vissa typer av brev visade sig ta
en onodig omviag genom maskinen.

4. Forbéttra

Huvudorsaken dtgirdades genom
att oka bemanningen med en person
under hela dygnet och inte som
tidigare bara under delar av dygnet.
Detta testades forst. Resultaten fran
maskinen visualiserades och tydlig-
gjordes for personalen och ledning-
en for att oka forstaelsen for sam-
banden. Man styrde ocksa om flodet
av vissa brev som egentligen inte
horde hemma i den hir maskinen.

5. Styra

For att sidkra att de uppnadda
forbéttringarna blir permanenta
sammanstiills idag ménadsresulta-
ten i styrdiagram.

Resultaten

Enligt en utvérdering av den senas-
te projektmanaden 6kade TAK-vér-
det med sex procentenheter, vilket
innebdr att den malsatta forbatt-
ringen overtriffats med 50 procent.
Till storsta del beroende pa att den
tidigare genomsnittliga inmatnings-
hastigheten 8.500 brev/h okat till
over 10.000 brev/h, d.v.s. en 6kning
som gor att 1.500 fler brev per
timma och maskin nu kan sorteras.

Resultatet ska dven utvarderas

under en lidngre tidsperiod. Ekono-
miavdelningen har virderat den
malsatta forbéittringen till 2,5
miljoner kronor per ar. Den 6kade
effektiviteten har &dven lett till ett
nytt forbéttringsprojekt med en
besparingspotential pa ytterligare
1,5 miljoner kronor per ar. Dess-
utom kan lirdomarna fran projektet
overforas till andra terminaler.

A och O for att na resultat?

— Det var avgorande att ha ledning-
ens stod och fortroende, och att vi
fick tillrdckligt med tid att arbeta
med projektet. Det var ockséa viktigt
att forsta denna forbéttrings virde
i pengar och att med styrdiagram
kunna visa att fordndringen inte
var slumpméssig. Sddant lyssnar
folk pa. All den kunskap som fanns
i projektgruppen var ocksa viktig
for projektets framgang, sager
tekniker och projektledare Sven-
Inge Fredriksson.

Sven-Inge Fredriksson
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SWEP International

ur Potential nr 12008

Grundlig analys visade enkel vag
till kraftigt minskade kassationer

Genom att systematiskt studera de
bakomliggande orsakerna till den vanli-
gaste typen av kassationer kom projekt-
gruppen fram till ovantat enkla atgarder
som sparar 850.000 kronor per ar.

Valet av projekt

SWEP International tillverkar olika
typer av virmevixlare. P4 fabriken
i Landskrona visade de lopande
produkttesterna att 35 procent

av kassationerna berodde péa s.k.
internldckage, dvs lickage mellan
virmevéxlarnas 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
forbattringsprojekt enligt Sex Sigma
for att minska den typen av fel.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Midlet med projektet var att redu-
cera de kassationer som berodde pa
internléickage med 70 procent. Man
valde att avgridnsa projektet till den
produktionslinje dér det tillverkas
storst volym.

2. Médta

Projektgruppen studerade ande-

len kassationer per vecka for just
internldckage och métte bland
annat avvikelser i processerna. Det
visade sig vara klokt att hér skilja
pa toppar i avvikelserna respek-
tive "bruset” av mindre avvikelser

i processerna, och att undersoka
dessa separat. Man gjorde ocksa
métningar av hur tillforlitlig sjilva
métmetoden i produkttesterna
egentligen var. Dessutom studerades
om de olika arbetsskiften hade olika
stor paverkan pa kassationerna.

3. Analysera

Néar man analyserade de data som
tagits fram visade det sig att av-
vikelsetopparna berodde pa ett par
olika typer av fel i de tillverknings-
verktyg som anvénds i pressnings-
processen. Néir det gillde bruset
av mindre avvikelser kunde man
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konstatera att de mest berodde pa
brister i kalibreringsrutiner och
daglig tillsyn av den utrustning som
anvinds for att testa virmevix-
larna. Det var ovintat och glidjande
att problemet visade sig bero pa
relativt enkla brister, som kunde
atgidrdas med mycket sma medel
och stor effekt.

4. Forbéttra

De forbattringsatgédrder som behov-
des var i stort sett att serva press-
verktygen mer regelbundet och

att inféra béttre rutiner for daglig
tillsyn av testutrustningen. Ansvaret
for kalibrering av testutrustningen
flyttades ocksa till ett annat team.
Kommunikationen i fabriken har
ocksa forbéttrats, inte minst nér
det giller snabb aterkoppling fran
testningen till operatorerna i press-
ningen.

5. Styra

Forbéttringen sikerstélls bland an-
nat genom att kassationerna, liksom
tidigare, foljs upp lopande. Uppstar
det ovanligt manga kassationer
p.g.a. internldckage kontrolleras
detta direkt. De nya forbéttrade
rutinerna finns nu ocksd med i kva-
litetsledningssystemet, och arbetet
fortsédtter med att fa in rutinerna i
ryggraden pa alla inblandade.

Resultaten
Internldckagens 35-procentiga
andel av de totala kassationerna

minskade gradvis och var enligt
den senaste métningen 3,5 procent,
vilket innebir att projektet nadde
malet. Besparingarna fran projektet
véirderas till 450.000 kronor under
projektaret och sedan 850.000 kro-
nor arligen. Projektet ledde ockséa
till att det startas nya forbéttrings-
projekt kring métmetoderna och
pressningsprocessen.

A och O for att na resultat?

— Det var viktigt att kunna méta och
bevisa, svart pa vitt, att sa enkla
saker har s stor effekt. Sddant
overtygar internt. Det krdvdes en
ordentlig analys for att fa forstaelse
och disciplin kring de nya rutinerna.
Det var ocksa en stor hjilp att kunna
anvidnda och laborera med statis-
tiska metoder, siger TQM Manager
Annette Steinriicken, som ledde
projektet.

Annette Steinriicken



Sandvik Coromant i Gimo

Andrade toleransgrans och

ur Potential nr 2 2007

sparade en halv miljon per ar

Genom noggrann analys kom det fram en
Intressant mojlighet att andra vikttoleran-
sen for hardmetallskar och halvera
viktkassationerna. Sjalva forbattringen var
mycket latt att genomfdéra och projekt-
ledaren anser att det finns stor potential
for den typen av 16sningar i all industri.

Valet av projekt

P& Sandvik Coromant i Gimo tillver-
kas skér i hardmetall for bland an-
nat friasning och svarvning. Vissa av
skdren dr mycket sma och véiger sa
lite som 0,5 gram. I de ldga vikterna
ar det svart att styra den exakta
vikten och tidigare var vikten en av
de vanligaste kassationsorsakerna. I
samband med Black Belt-utbildning
genomfordes ett Sex Sigma-projekt
for att hitta en mer optimal vikttole-
rans och pa sa sétt reducera kassa-
tionerna.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Projektet gillde vikttoleransen pa
virldens vanligaste svarvskir och
det blev naturligt avgrinsat till ett
operationsled i tillverkningen. Vig-
ledande for valet var att produkten
tillverkas i stora volymer, att den
har rymlig tolerans och att kassatio-
nerna var relativt stora.

2. Méta

De data som behdvdes for analy-
sen fanns enkelt tillgingliga i olika
system. Inte minst tog man fram
kordata for att se hur optimalt, eller
mitt i prick, sjilva startviirdet var.
Det behovdes ocksa data for att

se om det fanns skillnader mellan
produktionslinjerna och skillnader
mellan olika produktionsvolymer.

3. Analysera

Analysen visade att 23 procent

av viktkassationerna fanns inom

ett spann pa + - 0.1 procent fran
befintligt virde. Nir man studerade

godkinda skér visade det sig att de
inte var normalférdelade utan hade
en spridning som var béttre, vilket
betydde att man hade en mycket
stabil process. Ju dugligare process
man har desto storre kan toleran-
sen vara. Projektgruppen riknade
ut att toleransen teoretiskt kunde
fordubblas och att man dédrigenom
kunde fa bort alla viktkassationer.
Det byggde dock pé att alla kérdata
ligger i centrum, vilket de inte gor i
praktiken. Efter ett antal tester kom
man fram till att h6ja toleransgrin-
sen med + - 0.1 procent.

4. Forbéttra

Sjilva forbattringsatgéarden i projek-
tet var mycket enkel. Man gick bara
in i systemen och dndrade tolerans-
griansen for den berdrda produkten.
Det behévdes inga dndrade arbets-
sitt, tekniska losningar etc. Man
beslutade ocksa att inféra samma
tolerans for alla skdrprodukter.

5. Styra

Efter dndringen av toleransgrinsen
verifierade man méatparametrarna.
Det fanns risk for 6kad spridning,
men en 16 veckors uppfoljning
visade inga tecken pa detta. Inom
projektet kontrollerade man ocksa
hur viktkassationerna gick ner.
Styrningen sker i 6vrigt genom de
normala uppféljningar som utfors
inom linjeorganisationen.

Resultaten

Projektet och den dndrade tolerans-
grinsen resulterade i att viktkassa-
tionerna halverades, vilket innebar

en arlig besparing pa en halv miljon
kronor. Projektet visade ocksé att
det finns ytterligare potential att
reducera kassationerna pa liknande
sétt.

A och O for att na resultat?

— Den hir typen av enkelt imple-
menterad losning har en intressant
potential. Det radet vill jag ge alla
inom industrin. Titta pa toleranser
och liknande, sirskilt dar kassatio-
nerna dr hoga. I det hir projektet
valde vi i praktiken att plocka lagt
hingande frukter istéllet for att
soka en komplicerad teknisk l6s-
ning. For att lyckas dr det ocksa vik-
tigt att ha bra informationssystem
och enkel tillgang till den informa-
tion man behdover, sdger berednings-
ingenjor Arne Bjerkehagen, som
drev projektet.

Arne Bjerkehagen
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Coop Cilab i Bro

ur Potential nr 2 2007

Jtnyttjade truckarna battre och
sparade 1,4 miljoner per ar

P& Coop Cilabs lager i Bro misstankte man
att de manga truckarna inte utnyttjades till
fullo. En analys av statistik fran olika kallor
visade att det fanns betydligt fler truckar
an 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 fot-
bollsplaner, servas omkring 1000
Coop-butiker i hela landet. Det ar
en mycket stor logistikverksamhet
ddr man arbetar i skift med
hundratals truckar. Det fanns en
uppfattning att nyttjandegraden
for truckarna var for 1ag och att
reparationerna var kostsamma.
Samtidigt fanns det krav pa bespa-
ringar i verksamheten. I samband
med en Black Beltutbildning hos
Sandholm Associates genomférdes
ett Sex Sigma-projekt med malet
att sinka kostnaderna for den
vanligaste typen av truckar med
10 procent.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Projektet var ganska vildefinierat i
problemformulering och mal. Man
avgrinsade projektet till att gélla
expeditionstruckar (det finns flera
andra typer av truckar) samt enbart
inom avdelningen Foodcenter pa
anldggningen i Bro.

2. Mata

I métfasen samlades statistik in fran
olika system. Bland annat var det
information fran trucksamordnaren
i Bro, fran truckleverantorerna,
frdn ekonomiavdelningen och inte
minst frdn personalplaneraren, som
kunde ge uppgifter om arbetstider
och arbetsmoment déir truckar
behovs.
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3. Analysera

Dérefter tog man fram flodes-
scheman och med hjélp av Ishika-
wadiagram fick man fram mdojliga
orsaker. Arbetstidernas fordelning
over dygnet var en avgorande faktor
for nyttjandegraden av truckarna. I
analysen anvédndes ocksa statistik-
programmet Minitab, bland annat
for att hitta eventuella avvikelser.
Den viktigaste slutsatsen av analy-
sen var att man hade ett 6verskott
av truckar. Service- och repara-
tionskostnaderna visade sig dock
inte vara nagot storre problem, men
processen kring trasiga truckar var
inte effektiv.

4. Forbéttra

Redan innan projektets forbattrings-
forslag var klara gjorde sig foreta-
get av med 30 expeditionstruckar,
vilket ansags vara en direkt foljd av
projektet. Man forbéttrade ocksé ru-
tinerna kring trasiga truckar. Inom
projektet ska man ocksa infora

ett system déir truckarna blir mer
knutna till respektive medarbetare
och skiftbyte. I en uppfoljningsfas
gick projektet d&ven 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 sdkerstilla att den hogre
nyttjandegraden av truckarna bibe-
halls har man satsat pa information
till medarbetarna. Det gors ocksa
uppfdljande métningar for att se om
man kan ta bort dnnu fler truckar.

Resultaten

Den totala besparingen fran pro-
jektet dr 1,4 miljoner kronor per

ar, framst beroende pé att man
lyckats ta bort drygt 50 truckar ur
verksamheten och dnda ha extra
kapacitet for arbetstoppar. Projektet
har ocksa lett till nya forslag om hur
flera avdelningar genom samverkan
kan reducera antalet truckar.

A och O for att na resultat?

— Det ar viktigt att det finns ett
engagemang bade fran mig som
projektledare och fran projektets
sponsor. Annars blir det ldtt bara
en skrivbordsprodukt. Det behdvs
ocksé god kompetens i projektgrup-
pen. Andra saker som &r viktiga ar
att ha bra stod i metoder och att
genomfora alla faserna i Sex Sigma-
projekt sa att inget visentligt mis-
sas. Statistikverktygen &ar viktiga.
Det har stor betydelse att kunna
visa fakta och att projektet kan
spara pengar, siger Robert Pascotto
som &dr verksamhetsutvecklare pa
Coop Cilab.

Robert Pascotto



NOTE i Torsby

Miljonbesparingar och
kortare ledtider

Uppemot tva miljoner kronor per ar i
minskade felkostnader och omstallningstider.
Samtidigt dkad flexibilitet i produktionen.
Det ar ndgra 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
ovriga produktionslinjer i Torsby be-
hovde man kunna byta produkt pa
linjen snabbare for att minska led-
tider, och samtidigt minska felutfal-
let. Under en Black Belt-utbildning
hos Sandholm Associates startades
dérfor ett Sex Sigma-projekt, som
gick hand i hand med foretagets
Lean-arbete.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Projektet avgrinsades till ytmon-
teringen som har stor inverkan pa
efterfoljande processer och pa slut-
resultatet. Inom ytmonteringen lade
man fokus pa screentryckningen, som
ar det forsta processsteget i denna
produktionslinje. Tre mal fokuserades
sdrskilt: reducera variationerna, oka
kvalitetsutfallet och 6ka flexibiliteten
(snabbare omstéllningar).

2. Méta

Projektgruppen métte kvalitetsutfall/
yield (godkinda kort efter avsyning)
och med hjilp av operatorernas rap-
porter métte man stopporsaker ge-
nom hela ytmonteringen. Man métte
ocksa stilltiderna vid produktbyte
och senare dven orsakerna till langa
stélltider. Darutover méttes OEE-
talen for linjen (Overall Equipment
Effectiveness).

3. Analysera

Med hjélp av paretodiagram iden-
tifierade projektgruppen de tre
storsta stopporsakerna for linjen
(ovriga stopporsaker aterkommer
man till senare i projektet). Den
storsta stopporsaken var omstéll-
ningstiderna. Man fick ocksa fram
att vissa maskindelar behovde
mer service. Lokaltemperatur och
luftfuktighet vid screentryckningen
paverkade ocksa utfallet.

4. Forbéttra

Analysen ledde till att arbetsséttet
vid linjen dndrades, bade vid omstall-
ningar och under gang. Komponent-
lagersystemet gjordes effektivare och
man utarbetade tydligare rutiner och
lathundar. Man stabiliserade ocksa
temperatur och luftfuktighet kring
screentryckningen, vilket visade sig
ha storre inverkan pa utfallet &n man
hade véntat 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 anvéin-
der loggbocker dér allt noteras.

Resultaten

Mycket av projektet dterstar, men
resultaten dr redan betydande.
OEE eller effektivitetstalen pa
linjen néra fyrdubblades. Felut-
fallen minskade med 70 procent.
Felkostnaderna reducerades med
500.000-600.000 kronor per

ur Potential nr 2 2006

ar. Vid produktbyten minskade
stélltiderna med 65 procent och
laddningstiderna med 80 procent,
vilket motsvarar cirka 300.000
kronor respektive minst 1 miljon
kronor per ar. Samtidigt gav detta
mojlighet att kora fler order.

A och O for att na resultat?

- Mitningarna &r viktiga, de ger
klara métvirden. Alla berorda,
fran ledning till operatorer, kan
forsta vad detta egentligen handlar
om. Viktigt for resultatet ar forstas
engagemanget frin ledningen,
avdelningschefen och projektspon-
sorn. Inte minst dr operatérernas
engagemang och stora arbetsinsats
avgorande. Vi har ocksé stor nytta
av att kombinera verktygen i bade
Sex Sigma och Lean, sidger process-
tekniker Sven-Ragnar Keck.

i

Sven-Ragnar Keck
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Centralsjukhuset Kristianstad

ur Potential nr 2 2006

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, onddigt
lidande och cirka 1,5 miljoner kronor i minskat

antal varddygn.

Valet av projekt

P& anestesikliniken vid Centralsjuk-
huset Kristianstad tillimpas
erfarenheter fran en amerikansk
studie om hur man kan undvika
ventilator associerad pneumoni
(VAP), dvs lunginflammation hos
patienter i respirator. Tidigare VAP-
fall har visat sig innebéra i genom-
snitt 15 dygns forlingd intensivvard
och komplikationen uppskattas ha
en dodlighet pad minst 40 procent.
Metoden att undvika VAP gar ut pa
att varje dag genomfora fem olika,
specifika atgirder pa patienten. Det
ar viktigt att samtliga fem atgérder
verkligen genomfors. Vid Central-
sjukhuset Kristianstad hade man
cirka sex VAP-fall pa &rsbasis, sam-
tidigt som samtliga fem atgérder
inte tycktes genomforas konsekvent.
Detta behovde forbéttras och i sam-
band med Black Belt-utbildning hos
Sandholm Associates genomfordes
darfor ett Sex Sigma-projekt.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Definitionen och avgridnsningen

av projektet var klar fran borjan.
Uppgiften var att forebygga upp-
komsten av VAP genom att forbéttra
registreringsrutinerna och framfor
allt genom att oka efterlevnaden av
reglerna om de fem édtgérderna.

2. Mdta

I de befintliga registreringsruti-
nerna lade man till en ruta déar
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medarbetarna varje dag fick kryssa
i vilka atgdrder som genomfordes.
Samtidigt registrerades VAP-fall.

3. Analysera

Det visade sig att 90 procent av de
enstaka VAP-forebyggande at-
girderna genomfordes, medan
hela bunten om fem atgérder bara
genomfordes till 72 procent. For-
sok med extra utbildning gav inte
resultat. Projektgruppen tittade da
ndrmare pa en av de fem atgér-
derna och tog fram ett styrdiagram.
Det visade sig att det frimst var en
likare som avvek kraftigt betréiffan-
de just den atgdrden och ytterligare
en likare som avvek mattligt.

4. Forbittra

Den avgorande forbattringen blev
att ha informerande samtal med

de likare som stod for avvikelsen.
Genom samtal och den nyinférda
atgéardsregistreringen blev ocksé alla
medarbetare mer uppmérksamma
pa vikten av de fem atgérderna.

5. Styra

Den registrering och de métningar
som infordes fortgar lopande for att
forbéttringen ska bli permanent.

Resultaten

Efter projektet hade genomforan-
det av enstaka atgirder okat till 98
procent och genomférandet av hela
bunten av fem atgérder okat till 92
procent. Under och efter projektet

har anestesikliniken inte haft ett
enda fall av VAP, vilket innebér att
1-2 liv sparats under den tiden.
Ekonomiskt ger varje forebyggt
VAP-fall 15 firre intensivvardsdygn
a 33.400 kr, dvs en besparing pa
en halv miljon kronor per utebliven
VAP. Under projekttiden skulle det
normalt intréffa tre VAP-fall pa kli-
niken, vilket innebér att besparing-
en blev cirka 1,5 miljoner kronor
under detta halvar.

A och O for att na resultat?

— Det var viktigt att vi hade fakta
och métningar att visa upp i form av
tydliga diagram och kurvor. Det dr
nagot som alla kan forsta och ta till
sig, sdger overlikare Keld Broder-
sen.

Keld Brodersen

Foto: Anders Norrsell



Lantmannen Axa i Orebro

ur Potential nr 2 2006

Systematik och sma férandringar
frigjorde 10.000 mantimmar

Lantmannen Axa, som bakar varumarkena
Schulstad, Skogaholm och AXA, skulle
flytta sin kaffebrodsproduktion i Géteborg
till produktionslinjen i Orebro. For att gora
det mojligt maste man 6ka kapaciteten i
Orebro, utan att 6ka personal eller maskin-
park. Med hjalp av ett Sex Sigma-projekt
frigjordes 10.000 mantimmar per ar 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 hir uppgiften.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Fokus i projektet 14g pa att hitta och
fa bort flaskhalsar i produktionen.
Eftersom man producerar manga
olika kaffebrodsorter var det séir-
skilt viktigt att minska stélltiderna
mellan dessa.

2. Méta

Genom brainstorming tog projekt-
gruppen fram alla tinkbara para-
metrar i processflodet som behovde
miitas. De flesta métningar var rena
tidsstudier. Projektgruppen lade upp
en métplan och valde att méta nés-
tan alla parametrar man fatt fram.

3. Analysera

Projektgruppen gjorde en rad ana-
lyser utifran de data man samlat in.
Bland annat flodesanalys, flaskhals-
analys, stélltidsanalys och orsaks-
analys. Mojligheterna att minska
stilltiderna visade sig vara betydligt
storre &n man trott. Flaskhalsarna i
produktionen var ocksa fler &n man
trott. Man sag ocksa att produk-
tionstakten dven var nagot opera-
torsberoende och att arbetsséittet
inte var tillrdckligt standardiserat.

4. Forbattra

De forbéttringar som behovde goras
for att f4 bort flaskhalsarna var
relativt enkla och billiga att genom-
fora. Exempelvis byttes drev i vissa
transportband, transporttider i
svalrummet dndrades, en extra
printer for datummaérkning installe-
rades och el-ledningar drogs om for
att undvika att hela linjen stannar
nédr man gor en omstéllning. Arbets-
séttet pa linjen dndrades och vissa
rena missforstind om stélltiderna i
bageri respektive paketering kunde
elimineras.

5. Styra

For att sdkra att forbéttringarna blir
bestaende méter man stilltiderna
och fortsétter dessutom att standar-
disera arbetssittet. Man far ocksa
snabb aterkoppling nér tiderna for
transporter fran bageriet inte halls.
Ett viktigt sétt att styra dr ocksa att
vara nédrvarande i produktionen och
forklara vad i arbetsséittet som ar
viktigt och varfor.

Resultaten

Idag dr Goteborgsanldggningens
kaffebrodsproduktion flyttad till
Orebro och det fungerar bra. Fart-
okningen i det s.k. liingdsortimentet
blev 18 procent. Stélltiderna mellan
olika produkter reducerades med 50
procent och jistiderna minskades
ocksd nagot. Totalt frigjordes 24
produktionstimmar per vecka eller
10.000 mantimmar per ar. Virdet av

forbéattringen ar svar att faststélla,
men riaknat pa antalet insparade
timmar ror det sig om 2,5 miljoner
kronor per ar.

A och O for att na resultat?

— Det har varit mycket viktigt att ha
en bra och engagerad projektgrupp
som har fatt tid frigjord for att driva
projektet. Det dr ocksé viktigt att
vara ordentligt nérvarande i produk-
tionen, sdger projektledaren Marie
Forsstrom.

Marie Forsstrom
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Skaraborgs sjukhus

ur Potential nr 2 2006

Matningar och battre planering
gav 1.648 fler operationer

Genom att systematiskt mata och analysera
forseningar i planerade operationer hittade
Skaraborgs sjukhus en ovantat stor forbatt-
ringspotential. 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 Skara-
borgs sjukhus ville man 6ka den
tillgdngliga operationstiden for pa-
tienterna, den sd kallade knivtiden,
med 15 procent. Operationssalarnas
utnyttjandegrad skulle 6kas till 75
procent. Som en del av det arbetet
startades ett Sex Sigma-projekt, i
samband med en Black Belt-utbild-
ning hos Sandholm Associates.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Projektet avgrinsades till ett av de
fyra sjukhusen inom Skaraborgs
sjukhus; Kérnsjukhuset i Skovde.
Arbetet inriktades pa att se om ope-
rationerna startade i tid samt hur
stora forseningarna var. Man ansig
att starttiderna pa morgnarna var
lattast att styra och darfor avgran-
sades projektet ytterligare till dessa.

2. Mata

Under tva veckor métte projekt-
gruppen alla starttiderna for
operationer inom allménkirurgin
och urologin. Sedan tidigare fanns
métningar av ledtider, men det
behovdes mer métdata direkt fran
de som arbetar inom operations-
enheten. De uppmitta starttiderna
jimférdes med de planerade tider
som faststélls dagen fore operation.

3. Analysera

Det visade sig att den genomsnitt-
liga forseningen var ndstan en
halvtimme, bade pa morgnarna och
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under resten av operationsdagarna.
Detta var ovéntat stora forseningar,
och de var ungefir lika stora i bade
allménkirurgin och urologin. I
analysarbetet anviindes bland annat
processkartlaggning, styrdiagram,
studier av processduglighet samt
statistiska metoder.

4. Forbéttra

Man beslot att vinda péd operations-
planeringen, som tidigare gjordes
av operationsavdelningen. Idag ir
det den opererande kirurgen som
planerar hur mycket tid han/hon
behdover for varje operation. Hela
operationsprocessen f6ljs nu ocksa i
realtid. Att internt lyfta upp fragan
om starttiderna gjorde ocksa att
varje medarbetare lade mer fokus
pa detta.

5. Styra

Idag méter Skaraborgs sjukhus alla
starttider for operationer och stim-
mer av dessa mot de mal som finns i
styrkorten.

Resultaten

Genom de forbéttringar som ge-
nomfordes 6kades knivtiden med
13 procent. Utnyttjandegraden for
operationssalarna dkade och upp-
gick efter projektet till 70 procent.
Detta innebér att Kdrnsjukhuset
nu kan utfora 1.648 fler operatio-
ner per ar, vilket innebér kortare
vintetider for patienterna och att
sjukhuset béttre lyckas uppfylla den
gillande vardgarantin. De ekono-

miska besparingarna beréknas till
415.000 kronor per vecka, vilket
grundar sig pa att varje outnyttjad
operationstimme berédknas kosta
sjukhuset 7.000 kronor. P4 arsbasis
blir besparingen fréan projektet cirka
16 miljoner kronor.

A och O for att na resultat?

— Det &r viktigt att man har mét-
metoder si att man kan faststilla
och visa hur det verkligen ser ut.
Problemen var delvis kinda, men
vi fick hir fram ett véldigt tydligt
underlag och det gav incitament
att verkligen genomfora forbétt-
ringarna. Det &r forstas ocksa helt
avgorande att ha ledningen med sig,
siager Mary-Ann Liivrand, verk-
samhetsutvecklare pd Skaraborgs
sjukhus.

Mary-Ann Liivrand



ur Potential nr 12006
Nolato i Sunne

Fnvis matning och analys [ste
20-arigt problem

Hos Nolato i Sunne hade man sedan lange htga
och ojamna kassationskostnader vid formgjutning
av fluorgummi. Efter en lang rad matningar och
analyser i flera omgangar fick man till slut fram de
tva viktigaste orsakerna. Losningen sparar idag
250.000 kronor per ar och har en besparings-
potential pa 2,5-3 miljoner kronor per ar.

Valet av projekt

Fluorgummi dr en av méinga olika
gummiblandningar hos Nolato. Hog
kassation vid formgjutningen av just
fluorgummi var ett 20-arigt, mycket
svarlost problem med manga tank-
bara orsaker. Produktionschefen
Morgan Nilsson valde att gora detta
till ett forbéttringsprojekt 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, s& man
avgréinsade projektet ytterligare till
en enda fluorgummiprodukt.

2. Mita

Projektgruppen mitte kassationer,
foljde varje gjutning och métte

dédr samtliga processparametrar,
exempelvis flyttal, temperaturer
och insprutningstider. Midtningarna
fick sedan utvidgas till andra delar
i tillverkningen och varvades med
analyser i flera omgangar innan
man var inne pé ritt spar.

3. Analysera

Den stora méngden insamlade data
analyserades i Minitab. Man fann
forst variationer i formgjutnings-
processens parametrar, men dessa
samvarierade inte med kassatio-
nerna. Dérefter foljde man upp olika
batcher frdn gummiblandningen.

Dar fanns variationer, men inte hel-
ler dessa hade ndgon koppling till
kassationerna. D4 gick man tillbaka
till sjidlva blandningsprocesserna
didr man ocksé fann variationer, som
dock visade sig inte paverka kassa-
tionerna. Efter ménader av métning
och analys lade man till ytterligare
en parameter: den tid som gummit
ligger innan det anvénds i formgjut-
ningen. Dér fanns éntligen ett sam-
band med kassationerna. Darefter
testade man dven med olika liggtider
for gummit i ett tidigare skede i
produktionen. Dédr fann man dnnu
storre samband med kassationerna,
som vid ldngre liggtider gick ner
fran 8 till 1 procent. Genom regres-
sionsanalyser fick man ytterligare
bekriiftat att for korta liggtider var
orsaken till problemet.

per ar. Forbéttringen krivde inga
investeringar och de dkade lager-
héllningskostnaderna &r férsum-
bara.

A och O for att na resultat?

— Det var viktigt att vi systema-
tiskt anviinde de fem faserna i Sex
Sigma-projektet och att vi inte gav
upp nér vi inte hittade orsaken till
problemet. I vart fall var det ocksa
avgorande att vi anviinde Minitab
for att analysera det omfattande
materialet. Viktigt var ocksé att pro-
jektgruppen fungerade bra, siger
produktionschef Morgan Nilsson.

4. Forbéttra

Sjilva forbéttringen blev helt enkelt
att inféra nya rutiner som innebér
att gummit far ligga ldngre tid mel-
lan bearbetningarna.

5. Styra

Forbéttringen permanentas och
styrs idag genom att gummit i de
olika produktionsfaserna dr datum-
mairkt. Kassationerna f6ljs ocksa
upp kontinuerligt.

Resultaten

Besparingen i minskade kassationer
dr idag 250.000 kronor per ar. Om
man senare far samma effekt pa
alla sina fluorgummiprodukter blir
besparingen 2,5-3 miljoner kronor

Morgan Nilsson
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Héastens Sangar, Kdping

HAgre leveransprecision
vard 3,5 miljoner per ar

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

Valet av projekt

Héstens tillvixt och 6kande export
stéillde krav pa en mer responsiv for-
sorjningskedja &n man haft tidigare.
Sdngarna hade borjat tillverkas mot
kundorder och det var inte lingre
mojligt att som tidigare anvinda fér-
digvarulagret for att parera sving-
ningar i efterfragan. Detta ledde till
brister néir det géllde att leverera
pa utlovad tid. Leveransprecisionen
behovde forbéttras.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

En processkartliggning genom-
fordes for att kartligga flodet fran
kundorder till leverans. Projektet
avgridnsades till att omfatta de
artiklar som tillverkas i fabriken i
Koping, vilket framst dr singar och
bdddmadrasser. I definitionsfasen
fastslogs att faktorer som orsa-

kar forseningar fanns bade inom
materialforsorjning, tillverkning och
distribution.

2. Médta

En métmetod skapades for att
kontinuerligt folja upp leverans-
precisionen. Leveransprecisionen
definierades som andel orderrader
som levererats i tid delat med totalt
antal levererade orderrader. Ett
styrdiagram skapades i programmet
Minitab dir leveransprecisionen
foljdes upp dag for dag.

3. Analysera
Mitdatan analyserades varefter
olika typer av stratifiering (katego-
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riseringar) av data, exempelvis per
marknad, per kund och per vecko-
dag, gjordes. Med hjélp av strati-
fieringen gjordes sedan Paretoana-
lyser. Parallellt med detta gjordes
en genomgang av alla forsenade
orderrader per dag och férsenings-
orsak bestimdes dels genom samtal
med inblandade personer dels med
hjélp av loggad information i affars-
systemet. En allt klarare orsaksbild
vixte fram och dskddliggjordes med
fiskbensdiagram.

4. Forbéttra

Projektet resulterade i en rad atgér-
der vilka alla har bidragit till hogre
leveransprecision: ¢ Béttre synkro-
nisering av kedjan inkop, tillverk-
ning, distribution ¢ Uppdatering av
information om leveransdagar per
kund e Bittre kontroll 6ver for-
seningar i tillverkningen ¢ Ndrmare
samarbete med leverantorer e Bétt-
re kontroll pd transportkapacitet

e Inférande av en "restlista” dver
dnnu ej levererade order.

5. Styra

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

Resultaten
Leveransprecisionen forbéttrades

fran cirka 70 procent till 98 procent.

Internt beridknas en férsenad order
“kosta” 3 procent av ordervirdet.
Avkastningen pé projektet med

ur Potential 2005

denna schablonkostnad blir cirka
3,5 miljoner kronor per ar. Samti-
digt kridvde forbéttringarna endast
sma investeringar.

A och O for att na resultat?

— Tillrdckligt med tid och resurser
ar avgorande for framgangsrika Sex
Sigma-projekt. Hir spelar ledning-
en en viktig roll. Det dr dven viktigt
att Sex Sigma-programmet har
acceptans i Ovriga organisationen
for att de personer som pa olika
sétt berors av projekten kan bidra
till resultatet. Det dr ocksé viktigt
att lyfta fram goda resultat for att
“ge vind i seglen” till kommande
projekt, sidger logistikutvecklare
Johan Arvidsson, som drev projek-
tet pd Héistens Sidngar.

Johan Arvidsson



Cambrex, Karlskoga

ur Potential 2005

Okad kapacitet och farre avvikelser
gav miljonbesparingar

P& 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.
Projektidéerna tas upp i en bered-
ningsgrupp dir de jimfors mot var-
andra nér det géller vilka resultat
de kan ge och hur mycket resurser
de krédver. Parametrarna viktas och
man far fram ett siffervarde for var-
je projekt som avgor vilka projekt
som ska genomforas. Sedan borjar
varje projekt med en workshop pa
2—-4 dagar.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Ett av de utvalda projekten hade som
mal att 6ka produktionskapaciteten
for en viss produkt fran 34 till 38 sat-
ser per vecka, med samma personal-
styrka. Samtidigt skulle man fa ner
antalet smaavvikelser, som proto-
kollférs genom hela processen och
som av produktsikerhetsskél maste
utredas for att se om de paverkat
produktkvaliteten. Projektet avgréin-
sades till ett delsteg i tillverkningen
av en specifik produkt.

2. Mdta

Man borjade ganska omgaende
méta dagsldget pa en rad punk-

ter och métte sedan successivt for
att se om det blev forbéttringar i
projektet. Bland annat métte man
tiderna mellan satsstarterna och en
rad deltider i moment som man i
projektet identifierat som viktiga for
att nd malen. Avvikelserna méttes i
procent av de satser man levererade
varje manad.

3. Analysera

Genom métningen och analysen
framkom att det var ménga sméa
och storre saker som kunde forbétt-
ras. Fler 4n man hade véntat sig.
Inte minst tittade man pa arbets-
metodiken och i vilken ordning
operatorerna gjorde saker. Nar det
géller avvikelserna kunde man se
att en del av dem var dterkomman-
de samt att dven sjédlva protokollets
uppbyggnad skapade avvikelser.

4. Forbattra

Gruppen fick fram en lista pa hela
70 sma och stora atgirdspunkter.
Ansvaret for atgidrderna fordelades
och man foljde upp och bockade

av forbéttringarna veckovis. At-
gidrderna var en kombination av
smartare arbetsmetodik och mer
kommunikation mellan produktions-
lagen. Exempelvis gjordes tydligare
kérscheman for operatorerna.

5. Styra

Idag styr och sidkrar man de upp-
nadda forbéttringarna genom att
behalla de métpunkter man fick
fram under projektet och dér gora
métningar pd manadsbasis.

Resultaten

Projektet klarade maélet att ka
kapaciteten till 38 satser per vecka.
Avvikelserna i protokollet reducera-
des kraftigt fran 10 till 2,4 procent.
Besparingarna fran projektet dela-
des upp i pengar, maskintid och sa
kallade soft savings. Totalt resulte-
rade projektet i arliga besparingar i
miljonklassen.

A och O for att na resultat?

- Avgorande for projektet var
delaktigheten fran operatérerna
och informationen utét i fabriken.

Genom att starta upp projektet med
en workshop pa fyra dagar fick vi
ocksa en otrolig fokusering. Viktigt
ar ocksa att man mater tydligt, att
man vet vad man ska uppné och hur
det ligger till, sdger driftchef och
Black Belt Marten Jinsson. Ledare
for projektet var projektledare och
Black Belt Jonas Ekroth.
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Coca-Cola, Haninge

ur Potential 2004

Minskad repning av flaskor sparar
1,4 miljoner per ar

Genom att dteranvanda PET-flaskor i snitt
13 ganger istallet for 12 ar det mojligt for
Coca-Colas fabrik i Haninge att spara

1,4 miljoner kronor arligen. For att det
skulle bli verklighet maste slitaget pa

flaskorna minska.

Valet av projekt

Sex Sigma &r starkt inriktat pa
forbéattringsprojekt som ger tydliga
besparingar och affirsméssig utdel-
ning. Nya PET-flaskor &r en stor
kostnad for Coca-Cola. I samband
med Black Belt-utbildning hos Sand-
holm Associates genomforde Klas
Bandmann, forbéttringsansvarig pa
Coca-Cola, ett Sex Sigma-projekt
som gick ut pa att minska repningen
av ateranvinda flaskor.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

I en forstudie kartlade man forst
graden av repning (sa kallad scuf-
finggrad) i alla maskiner lings 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 ndsa” som kdnner av
eventuella frimmande dmnen i flas-
korna. Repningsgraden lag dér pa 3
(pa en skala 0-5) och mélet var att
fa ner den till repningsgrad 1. Man
fortsatte med att gora en detalje-
rad processkartliggning genom att
studera vad som hénder rent fysiskt
i maskinen.

2. Mata

Projektgruppen valde att méta
flaskornas repningsgrad i de olika
flodena i sniffermaskinen. Méitning-
arna visade att det var i borjan av
maskinen som reporna orsakades pa
flaskorna.
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3. Analysera

Det fanns slitna delar i sniffer-
maskinen som projektgruppen
trodde kunde vara orsaken. Man
valde ut och bytte ut vissa av dessa,
men resultaten i pafoljande test-
korning visade ingen forbéttring.
Man provade dven andra hypoteser,
men utan resultat. Efter ytterligare
analys av sjélva reporna testade
man att ticka éver kanterna pa mat-
ningsskruvarna (som matar fram
flaskorna). Detta sédnkte repnings-
graden.

4. Forbéttra

Sjilva forbéttringen blev darfor att
byta ut matningsskruvarna, som
finns i de flesta maskiner pa an-
liggningen. Nar det ar slutfort ska
man méta resultatet. Man ska ocksa
inféra nya rutiner for underhdllet av
maskinerna, bland annat bli béttre
pé att inspektera och upptédcka
slitna maskindetaljer.

5. Styra

Den uppnédda forbittringen kom-
mer att sikras och styras genom
att méta repningsgraden béttre och
oftare.

Resultaten

Genom minskad repning kan flas-
korna &teranvindas fler gdnger. For
varje sddan extra sa kallad loop per
flaska berdknas Coca-Cola spara
1,4 miljoner kronor. Man ridknar
med att projektet ska mojliggora 13

loopar per flaska istéllet for dagens
12. Projektet dr 4nnu inte helt slut-
fort och forbéttringarna ska forst
verifieras.

A och O for att na resultat?

- Det dr avgorande att vilja ut
projekt med omsorg. Man bor

gora en forstudie av problem och
besparingspotential utifran fakta,
inte magkénsla. Linjeorganisationen
maéste sedan avsitta de resurser
som behdovs, inte minst bemanning.
Detta dr ett klassiskt problem som
kan losas med exempelvis fasta
scheman for projektarbete, sdger
Klas Bandmann.

Klas Bandmann

The Coca-Cola Company



Emhart Glass, Sundsvall

ur Potential 2004

Systematik [6ste 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,
internationellt foretag som tillver-
kar glasformningsmaskiner och ar
virldsledande pa det. For en tid
sedan hade man for manga kund-
klagomal och for hoga garantikost-
nader. Ett av de stora problemen
var att en mekanism i glasform-
ningsmaskinerna ibland kunde lasa
sig. Kvalitetschefen Hakan Lindberg
genomforde déarfor ett forbattrings-
projekt enligt Sex Sigma for att fa
fram och eliminera orsakerna till
problemet.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Forst satte projektgruppen upp en
rad fragor kring tdnkbara orsaker,
som man sedan tittade pa med hjilp
av Paretodiagram. Man fick fram att
problemet uppstod kring en ddmpa-
re i den mekanism som ibland laste
sig, vilken darfor blev foremal for
sjilva forbattringsprojektet.

2. Mdta

Dérefter borjade en omfattande
faktainsamling. Har anvdnde man
en rad verktyg som Paretodiagram,
Ishikawadiagram (orsak-verkan-
diagram), feleffektsanalys (FMEA)
och flodesdiagram. Man undersokte
mdajliga felkéllor, tog fysiska matt
och gjorde flera hundra duglighets-
studier. Allt detta gjorde man trots
att manga omkring forbéttrings-

gruppen hade klara synpunkter om
orsakerna samtidigt som trycket pa
att snabbt 16sa problemet var stort.
Det skulle visa sig att métningarna
och analysen ledde fram till orsaken
och att alla gissningar var fel.

3. Analysera

Analysen av insamlade fakta ledde
fram till en oljeddmpare. Det fanns
atta tdnkbara hypoteser kring
problemet och dessa foljdes upp
noggrant. Projektgruppen valde ett
huvudspar i analysen och gjorde en
forsoksplanering, men det visade sig
att felet inte 1ag dar. Efter ytterliga-
re analyser och simulering i prov-
bénk kom man fram till att det var
ett ganska enkelt men ovéntat fel
som da och da orsakade problemen.
Utrymmet for en tdtning att rora sig
fritt var nagot for litet, vilket gjorde
att mekanismen litt laste sig vid
temperaturer over 95 grader.

4. Forbéttra

Hela problemet kunde avhjilpas
genom att bara dndra ett matt pa
ett verktyg i tillverkningen. Sam-
tidigt gjordes forbéttringar av atta
andra detaljer som kunde bidra
till liknande problem och som man
identifierade under arbetet med
projektet.

5. Styra

Genom en overtagningsmatris forde
man sedan 6ver projektets landvin-
ningar till linjeorganisationen. Upp-
foljning sker genom en kvartalsvis

métning av kundklagomdl. Man gor
ocksa revision av produkterna och
foljer upp att tillverkningsproces-
sens duglighet vidmakthalls.

Resultaten

Kundklagomalen kring det aktuella
problemet har helt upphort. Enligt
en av ekonomer gjord kalkyl har
projektet givit 1,4 miljoner kronor
arligen i minskade kvalitetsbrist-
kostnader. Inga nya investeringar
krédvdes. En annan vinst dr att pro-
jektet dven anvénts som utbildning
for berérda medarbetare.

A och O for att na resultat?

— Det &r viktigt att orka std emot
trycket pa snabba slutsatser och
snabba losningar och istéllet verk-
ligen genomféra métningar och
analyser pa ett systematiskt sétt,
sdger Hakan Lindberg. Det dr ocksa
viktigt att ha en bra systematik for
att overlamna projektets resultat,
information och problemforstaelse
till linjeorganisationen.

Hakan Lindberg
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Black Belt-utbildning

En verkligt I16nsam utbildning och traning. Du lar dig axla rollen som foérbatt-
ringsledare samt att arbeta med verktygen och férbattringar enligt Sex Sigma.
Du genomfor ett skarpt forbattringsprojekt i den egna verksamheten, vilket i
regel betalar utbildningen flera ganger om. | den har broschyren kan du lasa
om 31 exempel pa projekt som alla genomfoérts i samband med Black Belt-
utbildning hos Sandholm Associates.

Utbildningar for tva andra viktiga Sex Sigma-roller

Sponsor-utbildning Green Belt-utbildning

Ger chefer kunskaper om Sex Sigma, hur Du l&r dig manga av de viktiga basverktygen
man arbetar som Sponsor, identifiering och som tillampas i forbattringsarbetet enligt Sex
val av projekt, initiering och uppféljning av Sigma och genomfdr ett forbattringsprojekt
projekt samt hantering av vanliga problem i den egna verksamheten, med handledning

i forbattringsarbetet. Sponsor-utbildningen fran Black Belts. Green Belt-utbildningen
genomfdrs med fordel som intern utbildning genomfdrs med férdel som intern utbildning
men erbjuds dven som dppen utbildning. men erbjuds aven som 6ppen utbildning.

Andra Sex Sigma-utbildningar

* Master Black Belt-utbildning

* Ledningsseminarium om Sex Sigma

* Breddutbildningar om Sex Sigma (Yellow Belts och White Belts)
» Utbildning inom Design For Six Sigma

Konsultstod inom Sex Sigma

Sandholm Associates erbjuder ocksa konsultstdd, handledning och mentorskap for
implementering av Sex Sigma, samt integrering av Lean och Sex Sigma.




