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TRINGSPROJEKT

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

| stora volymer och utan den har J
forbattringen fanns risk for betydande
kostnadsokningar i tillverkningen.

Bakgrund till projektet

Astra Tech i MoIndal tillverkar medi-
cintekniska produkter inom tva afférs-
omraden: Dental och Health Care. En

av manga produkter ir en instillations-
kateter som tillverkas i olika storlekar
och i relativt stora volymer. Katetern
bestar av en s.k. konnektor som form-
sprutas av plast och en slang som lim-
mas 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 lim-
mingd, okat behov av kvalitetskontroll,
vilket sammantaget ledde mot dkade till-
verkningskostnader. Darfor genomfordes
ett forbattringsprojekt enligt Sex Sigma-
modell i samband med en Black Belt-
utbildning hos Sandholm Associates.

DE FEM FASERNA

1. DEFINIERA

Projektgruppen ritade upp tillverknings-
flédet for att fa en 6verblick och gjorde
en SIPOC-analys (Suppliers, Input,
Processes, Output, Customers) for den
del av tillverkningsprocessen som beror-
des. Projektet avgransades for att fa en
mycket tydlig méalbeskrivning. Mélen
handlade om att uppna specifika mal-
véarden och toleranser for diametermat-
ten och att ddrigenom fa en stabilare
process.

2. MATA

Man hade god tillgang till historiska data
att studera och behovde inte gora nya
métningar. Men for att sdkerstélla att den
métmetod man hade anvént i processen

var tillridckligt bra for det hdr dndamalet
gjorde man en métsikerhetsanalys.

3. ANALYSERA

Projektgruppen analyserade sina befint-
liga data for att fa fram nulidget och hitta
spridningar. Det visade sig att man lag
ganska langt fran mélvirdena som pro-
jektet hade satt upp. Gruppen gjorde en
grundorsaksanalys diar man fick fram
flera majliga orsaker och valde sedan att
gd vidare med den mest troliga: sjéilva
designen av konnektorn gav ojimn gods-
tjocklek, vilket kan vara problematiskt
vid formsprutning av detaljer.

4. FORBATTRA

Det togs fram en ny design som inne-
bar mindre olikheter i godstjocklek i den
formsprutade detaljen. Designen tes-
tades i ett simuleringsprogram for att
bekrifta att den gav en jimnare detalj
och ddrmed en bittre tillverkningspro-
cess. Det visade sig stimma. Néir sedan
dven verktyget var modifierat gjordes ett
s.k. fullfaktorforsok for att hitta de opti-
mala processparametrarna for tillverk-
ning med den nya designen. Efter det
genomfordes en validering som visade
att man natt de uppsatta diametermat-
ten med god marginal. Projektgruppen
beriknade ocksa ett duglighetsindex
som visade att man hade fatt en véldigt
stabil tillverkningsprocess.

5.STYRA

Projektet dr nu avslutat. For att siker-
stiilla att utfallet med den nya designen
héller i sig ska linjeorganisationen
kontinuerligt méta diametermattet i
produktionen.
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Resultaten

Forbattringarna ledde till att man fick
en stabilare och dugligare process, att
cykeltiden kortades ner och att kvalitets-
kontrollen kunde aterga till normal niva.
Det forhindrade dirmed en 6kning av
tillverkningskostnaderna.

Vad var avgérande for resultaten?

— Det var viktigt att tidigt sdtta upp en
tydlig malbild och gora avgrénsningar.
Annars blir det létt sa att man forsoker
losa alla mdjliga saker i ett och samma
projekt. En bra kommunikation mellan
bestéllare och projektet har ocksa under-
lattat. Viktigt var dven att vi lade tid pa att
analysera data innan vi gjorde kostsamma
foréandringar, sdger Anna Borjesson som
ledde projektet och &r en av de tekniskt
produktansvariga pa Astra Tech.
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