EKT

Hittade

SUZUKI GARPHYTTAN

och sparar halv miljon per ar

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

per ar bara i material.

Bakgrunden till projektet

Kolvringar dr en av manga komponenter
som Suzuki i Garphyttan producerar for
bilindustrin. Kolvringarna tillverkas
genom att tradar av stal valsas platta
och sedan kanthyvlas, for att darefter ga
vidare i processen. Hir ar det mycket
viktigt att kanterna blir jimna och
symmetriska. Under en period uppstod
problem i den processen vilket ledde till
stora kassationer och dven bromsade
andra steg i produktionen. Vissa forsok
till punktéatgédrder hade gjorts, men
dessa hade inte 16st problemet, utan
tvart om ibland forvérrat det. Darfor
genomfordes ett systematiskt forbatt-
ringsprojekt i fem faser enligt Sex
Sigma-metodiken, i samband med en
Black Belt-utbildning hos Sandholm
Associates.

DE FEM FASERNA

Projektet avgrinsades till att gélla just
den aktuella produkten och produktions-
utrustningen. En projektgrupp besta-
ende av tva tekniker och en operator
avsatte till att borja med en hel dag for
att ga igenom problemet, dess foljder
och forbéttringsmetoder i Sex Sigma.
Man gjorde en tidsplan och en riskanalys
for projektet. Projektgruppen kartlade
vilka interna och externa kunder som
péaverkas av problemet (Voice of the
customer) och man gjorde ocksa en
SIPOC-kartldggning (Suppliers, Inputs,
Process, Outputs, Customers).
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Dérefter genomférdes en brainstor-
ming med fler medarbetare inblandade
for att fa fram vad som kunde vara vik-
tigt att méta och styra i processen. Dar
framtonade en bild av att det forutom
skérens hijd och vinklar dr flera fakto-
rer som paverkar. De kritiska faktorerna
studerades nirmare med hjilp av mét-
data fréan teknikernas protokoll och de
lopande produktkontrollerna.

Efter detta kunde projektgruppen se vilka
faktorer som paverkade problemet mest.
Man kunde ocksa se hur de olika faktorer-
na samverkade med varandra. Slutsat-
sen blev att problemet inte kunde losas
genom att fokusera pé och d@ndra nagon
enskild instéllning i produktionen. Andrar
man en instdllning maste man dven se
6ver och korrigera pa flera andra punkter.

Forbattringsatgirderna bestod av att
man skaffade delvis ny utrustning, bland
annat for att fa béttre kontroll pa vinklar
och undvika forslitningar. Operatoren
fick dven béttre métverktyg for att fa
fram processdata. Service och underhall
ska nu ocksa goras mer regelbundet for
att forebygga problem.

For att sdkerstélla att forbattringen
héller i sig foljer man nu ett uppdaterat
styrdiagram och kontrollerar lopande de
processdata som kommer fram.

Resultaten

Efter forbattringarna fungerar processen
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 tvdrt om kunnat 6ka produktio-
nen for att mota en dkad efterfragan.
Teknikerna fick mer tid att 4gna sig at
annat i produktionen och man kunde
dven ga direkt vidare till ndsta problem
och anvinda samma metodik dér.

Vad var avgérande for resultaten?

— Avgorande var att vi definierade
problemet tydligt och att vi benade ut
det pd ett strukturerat sétt. Det blev en
ogondppnare. Vi fick da ocksa en
gemensam bild av och storre forstaelse
for processen, vilket var vildigt viktigt,
sdger produktionsingenjor PerAllan
Andersson som ledde projektet.
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