TRINGSPROJEKT

SKANDIA ELEVATOR | VARA

Kostsam flaskhals forsvann med
systematiskt Sex Sigma-projekt

Ett led i produktionen hos Skandia Elevator hade

inte tillracklig kapacitet. Efter att ha analyserat orsaks-
sambanden ordentligt kunde man frigdra processtid
som motsvarar 64 skift per ar, raknat bara pa nagra
fa av artiklarna. Losningens potential for dvriga
produktionen ar betydligt storre.

Bakgrunden till projektet

Skandia Elevator tillverkar transport-
system for spannméalshantering och dr
storst i Europa péa detta. I en robotcell i
produktionen hade man en kapacitets-
brist som gjorde att man fick ligga ut en
del arbete pa lego, vilket kostade mer
och gav fler externa floden och transpor-
ter. I den hir produktionscellen fanns
ocksa variationer i médtningarna, som
gav storningar i andra produktionsled
och som man behovde hitta orsaken till.
Dérfor genomfordes ett forbéttringspro-
jekt 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 av-
grinsades det till att giilla sex av totalt
120 artiklar, med goda mdjligheter att
senare anvéinda losningen bredare. Man
bestdmde sig for att titta pa cykeltider
och stélltider i den aktuella cellens kant-
press och excenterpress. Bland annat
med hjélp av styrdiagram. Man gjorde
ocksa en Voice of the customer for att se
vilka typer av variationer som var mest
storande for tva internkunder.

2 Méta

Direfter gjordes fysiska métningar av
cykeltider och stilltider. Processerna var
ojamna sa man ville hér inte utga fran
historiska data. Man tog ocksa fram en
métplan kring den kvalitetsvariation som
visat sig mest storande i nésta led. En
forsta métning med en operator sdg bra
ut, men det skulle visa sig att det fanns
problem med sjédlva métningarna.

3 Analysera

Med hjélp av en métsystemanalys Gage
R&R uppdagades snabbt ett problem

i méitsikerheten mellan skiftlagen.

En problemlésning med hjilp av ett
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fiskbensdiagram visade att méatverkty-
gen inte var tillrdckligt bra och att man
maétte pa olika sétt vilket ledde till fel
instédllningar i maskinerna. Dér fanns
orsaken till de interna kvalitetsstorning-
arna.

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

4 Forbattra

I roboten bytte man till ett stadigare
gripdon som klarar hogre belastning och
man bytte dven till modernare signal-
givning med laser. En del manuellt
omstillningsarbete gjordes ocksa effekti-
vare. T ex byttes truck ut mot riggvagnar
for omstillning av excenterpressverkty-
gen. Nir det gilller métproblemen bytte
man ut métverktygen och sag till att alla
méter pa samma sétt.

5 Styra

For att sikerstilla att forbédttringen
héller i sig over tid foljer man nu upp i
styrdiagram och tittar pa cykeltider och
stélltider. Man gor ocksa métsystem-
analys Gage R&R med jimna mellanrum
och utbildar nyanstiillda och inhyrd
personal.

Resultaten

Forbéttringarna i projektet har redu-
cerat cykeltiden fran 200 sekunder per
artikel till 114 sekunder, och stélltiderna
halverades. Bara riknat pa de sex artik-
larna i projektet har detta frigjort 450
timmar, eller 64 skift, per &r motsvaran-
de 120.000 kronor per ar. Nu kan man
relativt enkelt implementera losningen
dven pa andra artiklar. Problemen och

irritationen kring métningen och den in-
terna kvalitetsstorningen forsvann ocksa
som f6ljd 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 sag ocksa
att korrekta data som gar att lita pa &ar
mycket viktigt vid analys av processer.
Avgorande har ocksé varit att ledningen
har satsat ordentligt pa projektet och
frigjort tid for mig och operatorerna,
siger leankoordinator Jerry Olsson,
som ledde projektet.
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