Ovadntad felorsak
avsldjades |
forbattringsprojekt

Hos Morakniv sag man att kassations-
kostnaderna dkade for en viss produkt.
Man trodde forst att det berodde pa brister
I en slipmaskin, men efter ett systematiskt
forbattringsprojekt enligt DMAIC-modellen
upptackte man att sjalva matsystemet

var missvisande. Den forbattring som
genomfordes fick stor betydelse for

manga produkter.

MORAKNIV AR ETT ANRIKT FORETAG
som tillverkar ett stort antal olika
knivar, varav huvuddelen for export.
For en av de cirka 230 olika typerna
av knivblad man tillverkar sdg man

okande kassationer. Det rorde sig om en

s.k. superflexkniv med bojbart kniv-
blad som bland annat anvinds inom
slakterier. Det hir dr ett knivblad med
sma toleranser och en produkt som &ar

marknadsméssigt viktig. For att komma

at grundorsakerna till kassationerna
genomforde Morakniv ett forbéttrings-
projekt i samband med en Black Belt-
utbildning hos Sandholm Associates

- enligt Sex Sigma-metodikens DMAIC-
modell i fem faser: Definiera, Mita,
Analysera, Forbéttra, Styra.

Andrade inriktning efter analys
Man borjade med att definiera projek-
tet, titta pa det aktuella ldget och gora
fiskbensdiagram for att se tdnkbara
orsaker. En av dessa var métsystemet.

- Vi trodde forst att orsaken fanns
i den aktuella slipmaskinen. Néar vi tit-
tade ndrmare pa processens duglighet
sag vi dock brister och vi tittade ocksa
pd om vara métdata var tillforlitliga.
Det visade sig finnas mycket métbhrus
och vi fick d& dndra inriktning i projek-
tet och fokusera pa métsystemet istéillet
for slipmaskinen, beréttar Tomas Berg-
lund som &r kvalitetsingenjor och drev
forbéttringsprojektet.

I projektet anviinde man flera av
verktygen fran Black Belt-utbildningen,
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bland annat Ishikawadiagram och mét-
systemanalys. Projektet gjorde sex olika
maitsystemanalyser innan man hade op-
timerat métprocessen. Dérefter kunde
man forbittra sjilva slipningsprocessen
utifran de toleranser som giller for det
aktuella knivbladet.

Forbattringar som fick stor betydelse
Analyserna visade ocksa att man

hade trender i mdtningarna och att

de berodde pé att det i slipningen och
méitningen uppstar vissa forslitningar
som gor att man kunde hamna utanfor
toleranserna. De hér trenderna behovde
man parera genom att mita med jam-
nare tidsintervall.

- Tidigare gjorde alla lite olika, men
nu strukturerade vi upp det arbetet
och vi fick upp 6gonen for vikten av
att jobba efter var kontrollplan. Alla
inblandade fick utbildning for att fa
forstdelse for det hér.

Det var flera forbéttringar i projek-
tet som ledde fram till ett bra resultat.
Man fick ett nytt arbetssitt och man
gjorde dndringar i programmen och
forbédttrade métprocesserna for alla
cirka 120 knivblad som kontrolleras i
den aktuella métstationen. Det dr av
stort virde, menar Tomas Berglund.

— Métningen dr en nyckelfunktion
hos oss. Utan forbdttringarna hade
vi kunnat ta fel beslut och dndra pa
sddant som inte behévde dndras. Nu vet
vi séikrare om en slipmaskin faktiskt
har stora variationer eller inte. Det dr
grundstenen i allting.

— Hela séttet att arbeta med syste-
matiskt forbéttringsarbete var avgo-
rande for resultatet i projektet. Bland
annat att jobba med tinkbara orsaker
och statistiska analyser i MiniTabh. Det
anvédnder jag numera dagligen, siger
Tomas Berglund.

Tomas Berglund har genomgatt
Black Belt-utbildning hos
Sandholm Associates.



