SUZUKI GARPHYTTAN

' FORBATTRINGSPROJEKT

Orsaksanalys och forbattrad process
sparar flera hundra tusen per ar

Hos Suzuki Garphyttan
ledde ett specifikt leverans-
krav fran storre kunder till
Okad kassation av en i dvrigt
hogkvalitativ produkt.
Genom ett systematiskt
forbattringsprojekt har man
nu hittat och satt in atgar-
der i tillverkningsprocessen
som hittills sparar mellan
200.000 och 400.000
kronor arligen.

Bakgrund till projektet

Suzuki Garphyttan tillverkar ventilfjader-
trad for bilindustrin, vilket stéller stora
krav pd produkterna. Processen startar
med hogkvalitativ valstrad upplindade pa
2-tonsrullar (dven kallade ringar), som
dérefter skalas for en felfri yta, dras ner
till kundens dimension for att slutligen
varmebehandlas. Totalt har processen
mellan 5 och 8 processteg. I varje
processteg finns en risk for att traden
nagon gang under processen trasslar och
stannar upp. Detta kan orsaka att ringen
maste delas, vilket gor att en mindre ring
skapas med ldgre vikt. Kundernas krav
pa minimivikt kar ar for ar, diar prima
trad inte kan séljas pga for 1ag ringvikt.
Detta har okat kassationerna hos Suzuki
Garphyttan. I samband med en Black
Belt-utbildning hos Sandholm Associates
genomfordes dérfor ett forbéttringspro-
jekt enligt Sex Sigmas DMAIC-metodik.

DE FEM FASERNA

1Definiera

Maélambitionen var att minska antalet
delningar och h6ja medelringvikten
fardig produkt med 10 procent. Projektet
avgrinsades till en specifik kund och
bara sddana delningar som orsakades av
att traden trasslar. I borjan av projektet,
och dven senare, tittade man ndrmare
pé vilka felkoder som ska registreras vid
delningar i produktionen.

2 Mata
Projektgruppen borjade sedan méta hur
manga delningar som gjordes per felkod

och man maétte forstas dven leverans-
vikterna.

3 Analysera

For att fa fram de viktigaste felorsakerna
anvinde man paretodiagram. Projekt-
gruppen anvidnde dven styrdiagram,
SIPOC och fem-varfor-analys. Det fanns
flera orsaker till delningarna, men
trasslande trad visade sig vara huvud-
orsaken. Projektgruppen brot sedan ner
de trasselorsakade delningarna pa de
fem olika processtegen. Det giillde att
hitta orsaker i de steg som lag hogst i
paretodiagrammet. Man kom fram till
flera delorsaker som behdvde dtgérdas.

4 Forbéttra

Analysen ledde fram till frimst fyra
forbéttringsatgirder. Man gjorde dels en
ombyggnad efter forsta processteget for
att gora en ugnslinje rakare vilket mins-
kade trasslet. Via analys kom man ocksa
fram till att vid en skalningsmaskin or-
sakade ett mellanrum trassel, s denna
byggdes om. I steget dir man hirdar
produkten gér man nu en ny fem-varfor-
analys som blir ett separat forbéttrings-
projekt. Man gjorde ocksa en dverens-
kommelse med kund att for ringar som
stannat i hardningen markera den del
som statt stilla sa att kunden sjilv kunde
ta bort den delen istillet for att dela i
produktion.

5 Styra

Att resultaten av de har forbattringarna
héller i sig styr man nu genom regel-
bundna kvalitetsméten, uppfoljning i
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Minitab, loggning av leveranserna och
genom att lopande titta pa trender.

Resultaten

Projektet har lett till att antalet delning-
ar av produkten minskat och medelvik-
ten pa levererad produkt har hittills 6kat
med 5-6 procent fran 2014. Avvikelserna
nér det géller vikten har minskat fran
1,1 procent till 0,7 procent. Det hér ger
hittills en besparing pa mellan 200.000
och 400.000 kronor per ar.

Vad var avgorande for att

na resultaten?

— Sex Sigmas DMAIC-metodik och sta-
tistik 4r grunden for att ta bra beslut.
Alla far ett gemensamt verktyg och en
samsyn om vad det &r man tittar pa och
riknar pa. Vi forsoker fora in den hér
metodiken i vart foretags dna. Det géller
ocksé att bedoma vad man behover losa
pé kort respektive lite lingre sikt, siger
produktionsingenjor Robin Olsson, som
ledde projektet.
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