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Tre kompetenser
som ger resultat

Hur man utvecklar ledarskap,
medarbetarskap och lednings-
system som utgér grund for
ett strategiskt kundorienterat
forbattringsarbete.

Ledning,
Stl’ategi OCh Hur man utifran fakta-

baserade orsaksanalyser
systematiskt bedriver
problemldsning som leder till
god kvalitet och néjda kunder.
Kunskapskalla: Sex Sigma.

Hur man |6pande utvecklar ax =
effektiva fldden och processer Sakrlng
som skapar maximalt kundvarde
med minsta mdjliga resurs-

atgang. Kunskapskalla: Lean.

Process- Problem-

utveckling I6shing

Det behodvs gedigen kompetens inom de har tre omradena
for att kvalitets- och forbattringsarbetet ska ge riktigt bra resultat
| en verksamhet. Sandholm Associates erbjuder utbildningar och

konsultstdd som tacker in alla tre kompetensomraden.

Den har skriften handlar om omradet Problemlésning.



Sex Sigma ger grunden for ett
verkningsfullt forbattringsarbete

Sex Sigma har utvecklats till ett av de ledande globala
koncepten foér verksamhetsutveckling och kvalitet.
Konceptetetableradespal980-taletochanvandsnumera
inom de flesta branscher och verksamhetsomraden.
Idag ar Sex Sigma det mest fullandade och ambitidsa
konceptet som finns med inriktning pa systematisk
forbattring och problemldsning. Sex Sigma borde darfor
studerasav allasom arbetar med verksamhetsutveckling
och foérbattringsarbete. Sedan kan man valja att bygga
upp ett fullstandigt Sex Sigma-program eller att
anvanda vissa av konceptets verktyg och metoder i sina
befintliga férbattringsprogram.

Manga av dagens verksamheter har natt en ganska hég
niva i utvecklingsarbetet och behéver komma vidare.
Sex Sigmas systematiska problemldsning och analys
baserad pa mer sofistikerade verktyg och metoder ar da
precis vad som krdvs. Behovet av att kunna samverka
forbattringsmassigt med externa organisationer har
dessutom 6kat som foljd av att man i manga branscher
valt att fokusera pa karnverksamheten och outsourca. Da
behdvs gemensamma modeller och kompetenser. Sex
Sigma har i manga fall blivit det globala forbattringssprak
som allt mer kravs idag.

For att 6ka engagemanget och intresset for kvalitet och
systematiskt férbattringsarbete hos ledare, dgare och
politiker kravs dkad forstaelse for de effekter och resultat
som detta arbete kan ge. Sex Sigma bygger pa métbara
resultat, bade nar det galler ekonomi och kundnytta,

Kort om Sex Sigma

vilket lett till 6kad prioritet for forbattringsarbetet i
manga verksamheter.

Under senare ar har det blivit allt vanligare att integrera
Sex Sigma och Lean. De tva koncepten har manga likheter
i varderingar och strategier, samtidigt som de har olika
inriktningar som kompletterar varandra pa ett utmarkt
satt. Sex Sigma handlar framst om forbattringsarbete
och problemlésning medan Lean primart handlar om
effektivisering av verksamhetens processer och fléden.
Koncepten tillfor i praktiken en mangd olika verktyg och
arbetssatt till varandra och kan pa olika satt kombineras
till ett integrerat och mer komplett koncept, Lean Sex
Sigma. Sandholm Associates Sex Sigma-utbildningar ar
baserade pa detta.

For att ge inspiration och idéer har vi langre fram
i denna broschyr sammanstéallt sartryck ur vart
nyhetsbrev Potential med ett trettiotal framgangsrika,
verkliga forbattringsprojekt som utférts enligt Sex
Sigmakonceptet, i samband med vara utbildningar.
Men forst ndgra sidor om rollerna och arbetsmetodiken
inom Sex Sigma samt hur
man kan implementera
forbattringskonceptet i den
egna verksamheten.

Lycka till med ditt
forbattringsarbete!

Lars Sérqvist

Sex Sigma ar ett systematiskt forbattringskoncept med fokus pa problemlésning och hantering av
verksamhetens strategiska utmaningar. Konceptet skapades ursprungligen inom Motorola-koncernen
pa 1980-talet. Varje forbattringsprojekt drivs utifran en enhetlig arbetsgang i fem steg: Definiera, Méta,
Analysera, Forbattra, Styra. Sex Sigma har en stark strategisk inriktning som hjalper verksamheter att géra

forbattringsarbetet till en naturlig del av ledarskapets arbete med att uppna viktiga mal. Férbattringsarbetet
bygger pa en tydlig struktur av valdefinierade roller. En viktig framgangsfaktor inom Sex Sigma ar tillgangen
pa valutbildade férbattringsledare (s.k. Black Belts och Green Belts) med goda kunskaper om strukturerad
problemldsning och statistisk analys. Sex Sigma har blivit ett varldsledande férbattringskoncept och
tillampas idag inom de flesta branscher. Det blir ocksa allt vanligare att kombinera Sex Sigma och Lean.




Tydliga roller i

forbattringsarbetet

En viktig ingrediens

och framgangsfaktor

I Sex Sigma ar att
forbattringsarbetet drivs
utifran en struktur av
tydliga roller och ansvar.

Varje forbattring bedrivs enligt Sex Sigma i ett avgransat
projekt dar berérda medarbetare involveras som
projektdeltagare. Rollstrukturen i forbattringsarbetet
handlar inte minst om att tydliggéra de ordinarie
chefernas ansvar for att forbattringarna initieras
och genomfors kontinuerligt samt att man infér
stodjande roller som kan leda och stédja pagaende
forbattringsprojekt.

Inom Motorola, som ar ursprunget till Sex Sigma,
valde man att lana namnen till sina roller (Black
Belt, Green Belt osv) fran japanska kampsporter.
Det &r rollnamn som fortfarande anvands av manga
verksamheter som tillampar Sex Sigma.

Sponsor

De chefer som dr ansvariga for respektive enhet inom
verksamheten dar forbattringsprojekt genomfors

ska vara Sponsorer for projekten. De har det yttersta
ansvaret for att aktuella forbattringar verkligen drivs
och genomfors. De chefer som ar Sponsorer ska valja
forbattringsprojekt, backa upp férbattringsgrupper,
se till att projekten leder till resultat, fatta beslut om
rekommenderade forbattringsatgarder samt folja upp
resultatet av de genomférda forbattringarna.

Master Black Belt

En erfaren Black Belt kan genom fordjupad utbildning
och hdgre specialisering inom forbattringsarbete och
problemldsning ha rollen som Master Black Belt. Detta
uppdrag kan antingen vara av mer strategisk karaktar i
form av en ledningsroll for verksamhetens Sex Sigma-
program eller av mer analytisk karaktar i form av en
mycket avancerad metodspecialist med djupa kunskaper
om komplicerad problemldsning och analys.

Black Belt

Professionella forbattringsledare med gedigna kunskaper
om Sex Sigma och de olika férbattringsverktyg och
problemlésningsmetoder som anvands, stottar eller
leder forbattringsprojekten. En Black Belt satter av en
betydande del av sin tid eller verkar pa heltid som coach,
metodspecialist och ibland dven projektledare i de
forbattringsprojekt som valts ut.

Green Belt

En Green Belt verkar bade som deltagare i stérre och
mer komplicerade projekt (som leds av en Black Belt)
och projektledare i mindre, lokala Green Belt-projekt.
Lokalt verkar Green Belts aven ofta som samordnare

och padrivare i férbattringsarbetet. Detta uppdrag &r
vanligen en arbetsuppgift som utvalda medarbetare

skoter som del av sin ordinarie tjanst.

Medarbetare

| ett valfungerande Sex Sigma-program har alla berérda
medarbetare en viktig roll som deltagare i pagaende
projekt. Delaktighet och tillgang till personalens
erfarenheter har stor betydelse for resultatet. | vissa
verksamheter har man aven valt att skapa enkla roller
som Yellow Belt och White Belt bland personalen.

Las om Sandholm Associates utbildningar fér
olika roller i Sex Sigma pa www.sandholm.se.



Fem faser i

forbattringsprojekten

Forbattringsarbetet enligt Sex Sigma drivs som valdefinierade projekt
| fem faser. En viktig framgdngsfaktor i forbattringsprojekten ar att de
baserar sig pa fakta och vetande (inte tro och tyckande) och att de drivs

systematiskt genom alla fem faserna.

Fas 1: Definiera

| denna fas tar man fram en tydlig problemformulering,
studerar den berdrda processen samt identifierar
6nskemal och behov hos interna och externa kunder
som berérs av problemet. Har behéver man ofta ocksa
avgransa forbattringsprojektet for att gora det mer
hanterbart och for att kunna na ett resultat inom rimlig
tid. Definiera-fasen resulterar aven i en genomtankt
projektplan som bidrar till projektets framgang.

Fas 2: Méta

Nasta steg ar att genom matningar och olika befintliga
kallor fa fram information och data om problemet och
den berdrda processen. Detta skapar forutsattningar
for en korrekt analys och ett faktabaserat problem-
|6sningsarbete.

Fas 3: Analysera

Den insamlade informationen analyseras systematiskt.

| den har fasen identifierar man bakomliggande orsaker
och tar fram lampliga atgarder. Har anvands bade enkla

basverktyg och mer avancerad statistisk analysmetodik.

| det senare har man idag stor hjalp av programvaror
som Minitab.

Forbattra

Fas 4: Forbattra

Utifran den faktabaserade analysen kommer man
fram till konkreta férbattringsatgarder som testas
noga. | férbattringsfasen planeras och genomfors
forbattringarna. Férutom rent tekniska utmaningar
innehaller denna fas ofta ett stort matt av
forandringsledning.

Fas 5: Styra

For att sdkra att genomférda férbattringar verkligen
blir bestaende kravs ofta en kontinuerlig uppféljning
under en langre tidsperiod. | den har fasen beraknar
man ocksa vilka ekonomiska vinster och andra effekter
som forbattringsprojektet har lett till och man tar fram
en slutrapport. Sjalva forbattringsprojektet avslutas och
[amnas dver till linjeorganisationen.



Sa kan Sex Sigma implementeras
I din verksamhet

Ett program for Sex Sigma kan implementeras i en verksamhet pa olika satt.
Foljande sex steg har visat sig mycket betydelsefulla for att en satsning pa
Sex Sigma ska bli framgangsrik. Sandholm Associates erbjuder utbildning och

konsultstdd hela vagen.

1.
Foérankra Sex Sigma
i ledningen

2.
Utbilda
Black Belts

3.
Starta
forbattringsprojekt
och visa resultat

Inledningsvis maste verksamhetens
ledningsgrupp fa forstaelse for Sex
Sigmas mdjligheter och innebérd.
Det ar mycket viktigt att ledningen
engageras i forbattringsarbetet,
fattar beslut om att satsa pa Sex
Sigma och satter av resurser for
detta. Ett vanligt forsta steg ar att
man genomfor ett ledningssemina-
rium om forbattringsarbete och
Sex Sigma.

Sa fort ledningen valt att Sex Sigma
ska inféras boér man utbilda
forbattringsledare, s.k. Black Belts.
Mycket av Sex Sigmas kraft ligger i
starka forbattringsledare med
ordentliga kunskaper om forbatt-
ringsverktygen. For detta kravs
Black Belt-kompetens. Ett vanligt
misstag ar att man istallet borjar
med kortare utbildningar av
exempelvis Green Belts, som utan
stéd av Black Belts i regel far en
alltfér svag roll. Om mojligt bér man
ocksa redan fran bérjan utbilda mer
an en Black Belt sa att dessa kan
stotta varandra i organisationen.
Las om Sandholm Associates
Black Belt-utbildning pa
www.sandholm.se.

Tidigt i satsningen ska skarpa Sex
Sigma-projekt startas. Viktigt ar att
man sa snabbt som majligt kan
pavisa resultat. Pa sa satt skapas
internt fortroende fér Sex Sigma och
viljan att prioritera och satsa hardare
Okar. Att arbeta med konkreta
forbattringar skapar dessutom
viktiga erfarenheter och lardomar
som kan ligga som grund foér den
fortsatta utvecklingen av Sex
Sigma-programmet. Detta arbete
inleds redan i Black Belt-utbild-
ningen, dar man parallellt med
studierna genomfor skarpa projekt i
den egna verksamheten.

Las pa sidorna 8-39 om ett
trettiotal sddana projekt som
genomforts i samband med Black
Belt-utbildning hos Sandholm
Associates.



4,
Utbilda Sponsorer och
Green Belts och sprid
forbdttringsarbetet

5.
Fo6lj upp och
synliggor resultat och
framgangar

6.
Integrera Sex Sigma
med ledningsarbetet

Efter ett tag uppstar vanligen ett
naturligt behov av s.k. Sponsorer
och Green Belts. Sponsorerna, dvs
verksamhetens operativa chefer
som ska agera som bestallare och
uppdragsgivare for Sex Sigma-
projekten, maste ha nodvandiga
kunskaper. Green Belts, som driver
lokala férbattringar och hjalper till i
pagaende projekt, har stor
betydelse for att sprida Sex Sigma-
satsningen i hela verksamheten. For
att Sex Sigma ska fungera bra kravs
att alla ingdende roller &r aktiva.

Las om Sandholm Associates
utbildningar av Sponsorer och Green
Belts pa www.sandholm.se.

Mycket viktigt ar att alla Sex
Sigma-projekt har som mal att
uppna faktiska resultat. Det kan
galla kostnadsreduceringar,
effektiviseringar, 6kad kundnytta
eller ndgot annat som ar viktigt for
verksamheten. Dessa resultat ska
noga verifieras. For att fa
trovardighet bor verksamhetens
ekonomer och controllers involveras
i detta arbete. Uppnadda resultat
ska sedan kommuniceras och
spridas i verksamheten sa att all
personal ser framgangarna.

Det langsiktiga malet med ett Sex
Sigma-program bor vara att det blir
en naturlig del av hur verksamheten
leds. Manga framgangsrika
organisationer valjer Sex Sigma-
projekt utifran aktuella mal och
strategier, foljer arbetet via ordinarie
nyckeltal och har integrerat Sex
Sigma med verksamhetens totala
utvecklings- och planeringsarbete.
Har har Sex Sigma blivit ledningens
metodik att sakerstalla att man nar
de mal som ledningen satt upp.

Fokus ligger har aven pa att
bygga en kvalitets- och forbattrings-
kultur i hela organisationen. For-
battringsarbetet lyfts nu dven till att
allt mer omfatta utveckling av
verksamhetens processer. Detta sker
genom att integrera metoder och
verktyg fran Lean i forbattrings-
arbetet.



Sex Sigma

lonar sig direkt

P4 foljande sidor kan du lasa om ett trettiotal lyckade Sex Sigma-projekt,
de allra flesta genomfdrda i samband med Black Belt-utbildningar hos
Sandholm Associates. Projekten har genomforts enligt DMAIC-modellen i
fem faser (Ias mer pa sid 5). Artiklarna ar sartryck ur nyhetsbrevet Potential.

Sparat i snitt 4-5 ganger kostnaderna

En utvardering av cirka 700 forbattringsprojekt enligt
Sex Sigma visar att de i genomsnitt gav ekonomiska
besparingar som var 4-5 ganger storre &n alla kost-
naderna for bade projekt och utbildning. En vanlig
resultatniva var 5-10 ganger insatsen. | vissa fall var
besparingarna dver 100 ganger insatsen.

Sandholm Associates har gjort denna utvardering genom
att folja upp resultat och effekter av verkliga Sex Sigma-
projekt som genomférts i samband med féretagets
utbildningar. Sedan 1999 har Sandholm Associates
utbildat cirka 1.100 Black Belts och 1.500 Green Belts.
Som en del i utbildningarna genomfér deltagarna skarpa
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valdefinierade forbattringsprojekt i den egna verksam-
heten, enligt Sex Sigma-metodiken. Tillsammans med sina
ekonomiavdelningar gor deltagarna ocksa ekonomiska
for- och efterkalkyler pa dessa projekt.

Utdver de matbara ekonomiska resultaten har man i de
utvarderade projekten i regel &ven uppnatt andra viktiga
resultat som ar svara att vardera i pengar. Exempelvis
ndjdare kunder, starkare intern férbattringskultur och
inom varden &ven sparade manniskoliv. Inte minst gav
forbattringsprojekten en traning i Sex Sigma-metodiken
och dess verktyg som mycket ofta baddat fér nya
[6nsamma forbattringsprojekt.




Sandvik

ur Potential nr 12019

Minskade energiférbrukningen
och sparade 4,8 miljoner

| Sandviks anlaggning i Vastberga har man under senare ar lyckats minska sitt
ganska stora energibehov kraftigt, vilket gett miljonbesparingar och flera hundra
ton i minskade koldioxidutslapp. Avgdrande i det arbetet har varit att arbeta
systematiskt utifran Sex Sigma-metodiken, sager platschef Bengt Seger.

| VASTBERGA har Sandvik flera olika
typer av verksamheter. En sérskild
organisation servar de hir verksam-
heterna med saddant som har med driften
av anldggningen att gora, inklusive avtal,
energi, miljo, sikerhet med mera. Bengt
Seger ér chef for den organisationen

och har under flera ar arbetat med att
minska energiforbrukningen.

Ordentlig kartldggning

For cirka atta ar sedan borjade man
gora en ordentlig kartliggning av
energianvindningen, frimst elférbruk-
ningen och fjarrvirmeforbrukningen.
Syftet var da béade att fordela energi-
kostnaderna rétt mellan de olika
verksamheterna och forbéttra energi-
effektiviteten.

— Vi kom bland annat fram till
hur mycket fjarrvirme och el vi
forbrukade totalt och det motsvarade
energiforbrukningen i ett mindre
samhille, beréttar Bengt Seger.

Med hjélp av energiexperter gick
man igenom hur uppviarmningen sker,
var lickage finns och mycket annat.
Hér kunde man ocksé se att energi-
dtgangen var ganska stor per ytenhet.
Kartliggningen och analysen ledde till
en lang bruttolista av energisparande
atgdrder som delades upp i tre delar
efter hur snabbt atgdrderna kunde
genomforas och aterbetalas.

— Vi borjade beta av den héir brutto-
listan under flera ar och mycket av
dtgérderna kunde vi ta inom vér egen
budget. Under den héir tiden kom
ocksa ett nytt energimal fran Sandvik-
ledningen: alla enheter skulle minska
energianviandningen med 20 procent till
ar 2020.

Miljonbesparingar och minskade
koldioxidutsldpp

Manga av atgdrderna hos Sandvik i
Vistberga var relativt enkla att genom-
fora, medan andra kréivde investeringar.
Exempel pa det sistndmnda var att med
hjélp av virmepumpar utnyttja energin
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| arbetet med att reducera energiférbrukningen har Bengt Seger haft stor anvandning av
den systematik som finns i Sex Sigma-konceptet.

i kylvattensystemet som finns i delar av
tillverkningen. Hir kunde man rékna
fram att besparingen skulle bli 7:20
kronor for varje investerad krona.

— Virmepumparna ar snart i
drift och d& kommer vi néstan vara
sjalvforsorjande pa fjarrvirme.
Sammantaget sparar vi flera miljoner
kronor varje ar och far en mycket stor
minskning av koldioxidutsldppen, siger
Bengt Seger.

Nér det hér arbetet startade
i Vistberga-anldggningen var
energiforbrukningen for fjarrvirme cirka
7.700 MWh per ar. Efter alla atgérder
kommer arsforbrukningen att ha minskat
till cirka 1.600 MWh. Varje MWh kostar
runt 800 kr och motsvarar utslapp
pa 70-80 kilo koldioxid. Atgéirderna
kommer tillsammans gora att kostnaden
for fjirrvirmen minskar med cirka 4,8
miljoner kronor per ar jamfort med
referensaret 2012. Koldioxidutsldappen
kommer pd samma sétt reduceras med
omkring 440 ton per ar.

Aven elanviindningen har
reducerats. Bland annat genom att
byta gamla vattenpumpmotorer
och onddigt stora flaktmotorer for
ventilationen. Huvudfastigheten i

Vistberga-anliggningen dr numera
Green Building-certifierad, dar

ett krav ar 25 procent minskad
energiforbrukning. Hela det har arbetet
ar ett bra exempel pa att kvalitets- och
forbéttringsarbete ofta hinger néra ihop
med héllbarhetsarbete.

Systematiken avgoérande

Bengt Seger dr Black Belt-utbildad
och har i forbéttringsarbetet haft
stor anvindning av den systematik
som finns i Sex Sigma-konceptet.
Man har forst kartlagt ordentligt hur
energiforbrukningen sett ut, gjort
maétningar, analyserat dessa fakta,
kommit fram till en rad atgédrder och
sedan f6ljt upp noga.

— Systematiken ar oslagbar och det
har varit helt avgorande att arbeta pa
det sittet. Man beskriver problemet
och gor en rejil djupdykning sé det
blir tydligt for alla involverade var man
ska sitta in atgdrder, och dd kommer
man vidare. Annars fastnar man i
asikter och tyckande. Sedan kan alla
i projektet ocksa se resultaten av sina
anstrdngningar och det ger styrka att
vara uthdlliga i forbéttringsarbetet,
sdger Bengt Seger.



ur Potential nr 12019

Det &r just kombinationen att bade géra réatt saker enligt Lean och att I6sa problem pa rétt satt enligt Sex Sigma som ger hégre niva och
framgang i vart férbéattringsarbete, séger David Dreven.

Kombinationen Lean och Sex Sigma
lyfte forbattringsarbetet

Inom Swedish Match svenska snusproduktion har man byggt upp ett forbattrings-
program som grundas pa bade Sex Sigma och Lean, vilket har visat sig kunna

ge mycket bra resultat. Ett enda forbattringsprojekt har exempelvis gett en
produktionsdkning vard flera hundra tusen kronor per dag.

I FABRIKEN | KUNGALYV producerar
Swedish Match snus av en méngd olika
sorter. Hir finns David Dreven som

har rollen Forbéttringsledare Master
Black Belt, vilket 4r en av de roller som
finns kring forbéttringsarbetet. Han
utvecklar idéer och coachar andra i
det arbetet. Tillsammans med kollegan
Niklas Sommargren har han tagit fram
det forbéttringsprogram man anvinder
idag och strukturerna for detta.

Lean + Sex Sigma ger hégre niva
pa forbattringarna
Forbéttringsprogrammet bygger pa en
kombination av Sex Sigma och Lean,

10

béde vad géller filosofi, struktur och
verktyg.

- Ett 6vergripande mal for oss ar
att ha de farskaste produkterna pa
marknaden. D& behover vi stindigt
utmana och transformera vara
processer enligt ett Lean-tdnkande.
Bland annat genom att utjimna och
balansera floden, korta ledtider och
mota kundens behov i ritt tid. Vi
behover ockséd arbeta med systematisk
problemlosning, och dir kommer Sex
Sigma in, beréttar David Dreven.

I problemlésningarna foljer man i
stort sett Sex Sigmas projektstruktur
DMAIC med sina fem faser: Define,

Measure, Analyze, Improve och Control.

- Vi definierar problemet for att 16sa
rotorsaker, vi gor médtningar for att ta
faktabaserade beslut, vi analyserar
for att hitta bédsta losningen och sedan
implementerar och styr vi forbéttringen
for att eliminera problemet.

Samtidigt maste man, enligt
David, se till att man gor rétt saker
ur ett helhetsperspektiv, dvs att man
satsar pd de forbéttringar som har
storst potential och som kan ge mest
kundvérde.

- Det &r just kombinationen att bade
gora ratt saker enligt Lean och att losa
problem pa rétt siitt enligt Sex Sigma



som ger hogre nivd och framgang i vart
forbéttringsarbete. Vi skiljer inte pa de
bada koncepten, vart arbetssitt bestar
av bada dven om vi inte anvdnder sjidlva
begreppen Lean och Sex Sigma.

Lyckat projekt

Genom det hir forbéttringsarbetet
astadkommer man idag minskat sloseri,
okad kundnéjdhet, kortare ledtider och
en mer hallbar produktion som inte
overbelastar personal och utrustning.
David Dreven berittar om ett Master
Black Belt-projekt som gav véldigt bra
resultat. Maskineffektiviteten var inte
tillfredsstéllande i produktionen av en
viss snusprodukt dér efterfragan pa
marknaden dr mycket stor.

I forbéttringsprojektet anvinde
man en kombination av verktyg fran
béde Lean och Sex Sigma. Exempelvis
arbetade man med virdeflodesanalys
samt utjimning och balansering av
floden enligt Lean, samt styrdiagram
och statistisk analys enligt Sex Sigma,
bland annat regressionsanalyser
och duglighetsstudier. Sex Sigma-
verktyg anvédndes dven i sjdlva
processutvecklingen.

- Det hir forbéttringsprojektet
pagar fortfarande och vi har nu
lyckats oka maskineffektiviteten
betydligt, vilket gor att vi far fram mer
av den hir efterfragade produkten.
Forbéttringarna har okat den totala
maskineffektiviteten med 30 procent,
berittar David Dreven.

- Viktigast for den hir framgangen
ir att vi jobbat systematiskt med att ta
fram faktaunderlag och att vi vet att
vi gor rétt saker. Det dr det som gett
snabba och fina resultat.

Forbéttringsprojekten initieras pa
olika sétt i Kungédlvsfabriken. De kan
uppstd i samband med processanalyser
och processtransformationer, da det
kan dyka upp problem som behover
losas genom Green Belt- eller Black
Belt-projekt. Projekt kan ocksa gene-
reras fran avvikelserapporteringar och
den dagliga styrningen i produktionen.

Det finns ocksa en sérskild
instyrningsprocess for forbéttrings-
projekt. Det kan exempelvis gélla ndgot
problem dér en avdelning inte hittar
rotorsaken. Da tar man upp det i ett
sarskilt forum som bestar av chefer i
olika funktioner och diar David ocksa
ingar. Hiar gor man ett business case av
problemet och styr det till réitt dgare.

Struktur och roller

Kring forbéttringsprogrammet hos
Swedish Match i Kungélv finns en
struktur och rollférdelning med

begrepp som kinns igen fran Sex
Sigma. En motsvarande struktur finns
ocksa i fabriken i Goteborg déar Niklas
Sommargren har motsvarande roll.
Rollerna hénger dven ihop med olika
grader av kompetensutveckling inom
forbattringsarbete.

Alla medarbetare i Kungélvs-
fabriken och Goteborgsfabriken har
White Belt- och Yellow Belt-utbildning.
I forbéttringsarbetet finns flera
specifika roller. Green Belts arbetar
med forbéttringar upp till 50 procent av
sin tid, Black Belts dr forbédttringsledare
som arbetar 100 procent med att
driva projekt. Master Black Belts ar
forbéttringsledare som driver storre
och mer komplexa projekt som kan
omfatta flera olika organisationer,
och de utvecklar dven sjédlva forbétt-
ringsprogrammet. Darutover
finns rollen Champions, vilket ar
en person i ledningen som driver
forbéttringsarbete och sidkerstéller att
det som gors ir i linje med foretagets
mal. Hogst upp i rollférdelningen finns
Kvalitetsledaren, vilket dr fabriks-
chefen som har huvudansvaret.

Alla ledare i Kungilvsfabriken och
Goteborgsfabriken har ocksé utbildats
och far kontinuerlig coachning for att
aktivt kunna driva forbéttringsarbete.

Utbildning betalar sig snabbt

I Kungélvsfabriken satsar man mycket
pa utbildning och kompetensutveckling
inom forbéittringsarbete. Sjialv har
David Dreven gétt bade Black Belt-
utbhildning och Leanledarutbildning
hos Sandholm Associates. Niklas

Sommargren som har motsvarande
roll i Goteborgsfabriken har géitt bade
Black Belt-utbildning och Master
Black Belt Analytical hos Sandholm
Associates.

- Det har dndrat mitt forhallningssétt
till hur jag ser och loser problem och jag
har byggt en vildigt bra bas pé detta
som jag agerar utifran hela tiden. Med
uthildning och erfarenhet i ryggen kan
jag ta mig an mer komplexa problem
och projekt som strécker sig over flera
organisationsgrénser, siger David
Dreven.

Han menar ocksa att utbildning
inom forbdttringsarbete dr nagot som
betalar sig snabbt - ofta redan vid
forsta forbattringsuppdraget — och att
det sedan finns ytterligare potential.

— Ser man till att gora ritt saker och
har ett bra foérbattringsprogram betalar
detta hela forbéttringsorganisationen.

Men David betonar samtidigt att
uthildning och satsningar bor ske efter
de behov man kan ha i olika ligen.

- Det &r viktigt néir man bygger en
struktur for forbattringsarbetet att de
som utbildas verkligen far arbeta med
forbéttringar, annars tappar man létt
den kunskapen. Den behover hallas igdng
hela tiden. Var ambition &r att fortsitta
utveckla forbéttringsarbetet och utbilda
fler Green Belts och Black Belts.

1



Scania

ur Potential nr 2 2018

Statistiska metoder viktigt
komplement pa Scania

Det ar viktigt att ta reda pa fakta och inte skjuta fran hoften - och inte minst att ha
bra kvalitet pa de data man analyserar och anvander i forbattringsarbetet. Har ar
flera av de verktyg som finns i Sex Sigma-konceptet mycket anvandbara och de
fungerar bra som komplement till Lean-arbetet och Scanias egen 8-stegsmetodik
for problemldsning. Det menar tva kvalitetsledare vi talat med pa Scania.

| OSKARSHAMN tillverkar Scania
kompletta lastbilshytter. Johan
Martensson ar chef for gruppen
Kvalitetsteknik som arbetar med kvalitet
och forbéttringar. Grunden for forbétt-
ringsarbetet dr det som gors ute i
forbéttringsgrupperna, men ibland
beh6ver man titta ndrmare pa problem-
l6sningar och stotta forbattrings-
grupperna pa olika sétt. Kvalitetsteknik-
gruppen arbetar med prioriterade
problem eller forbéttringsmdojligheter,
som man ofta far direkt av lednings-
gruppen. Vissa forbéttringsarbeten
initierar man ocksa sjdlva.

Viktigt ga fran tro till vetande

- I var grupp jobbar vi mycket med
“surdegar” och problemlosningar

dér det krdvs mer tid, utredning och
resurser for att forsta avvikelserna
och komma fram till atgérder, beréttar
Johan Martensson.

Han betonar att det ar viktigt att ga
fran att tro till att veta ndr man ska losa
problem och dstadkomma forbéttringar.
Héar menar han att verktyg for statistisk
analys som finns i Sex Sigma-konceptet
har mycket att tillféra.

— Det finns problem som kan vara
svara att upptdcka och med hjilp av
statistiska metoder kan vi stélla rétt
fragor till processen. Ar det viktigt? Har
vi data? Ar avvikelserna bara normalt
brus eller haller nagot pa att hinda?
Det géller att ha verktyg att analysera
sadant och att inte 6veragera eller skjuta
fran hoften.

Sex Sigma-verktyg bra komplement
Scania dr ként for sitt framgéangsrika satt
att arbeta med Lean for att &stadkomma
effektiva processer. Man har ocksa en
egen 8-stegsmetodik for problemlosning
som har vissa likheter med Sex

Sigmas modell for forbattringsprojekt

i 5 faser — DMAIC (Define, Measure,
Analyze, Improve, Control). I Johan
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Statistiska metoder ger oss talamod att jobba mer langsiktigt och strategiskt med saker
som vi vet ar viktiga, sdger Johan Martensson.

Maértenssons grupp har man intresserat
sig sérskilt for verktygen for statistisk
analys fran Sex Sigma, som han tycker
blir ett bra komplement till den egna
8-stegsmetodiken. Flera medarbetare
i gruppen har vidareutbildat sig i Sex
Sigmas verktygsldda. Man bygger ockséd
ut den interna utbildningen, bland annat
med statistikdelarna.

— Det ar viktigt att vara trygg med
att det finns en bra metodik att folja
i problemlosning. Vi ligger mycket
tid pé att forstd verktygen och trina
medarbetarna pa hur vi kan anvédnda
dem pa ett bra sétt. Idag stéller vi mer
faktabaserade fragor och det har tagit

oss en bra bit framat, sdger Johan
Martensson. Han menar att det hir har
lett till flera lyckade problemlésningar
och fler konstruktiva dialoger.

Ger talamod att arbeta strategiskt
- Statistiska metoder ger oss tdlamod att
jobba mer langsiktigt och strategiskt
med saker som vi vet dr viktiga, istéllet
for att springa och slicka brédnder.
Nér vi far en dipp nadgonstans ser vi
om det dr normala variationer eller
nagot som faktiskt haller pa att hénda,
sidger Johan Martensson.

Framover hoppas han pa att fa in
statistisk analys mer dven i den l6pande



processuppfoljningen, dvs i det mer
dagliga forbéttringsarbetet. Han tycker
att det finns en intressant potential for
detta.

- Da kan vi bli &nnu mer proaktiva.
Om vi exempelvis ser att en ugn eller
annan utrustning reagerar pa ett visst
sitt sd vet vi vad det kan leda till och d&
kan vi agera i realtid redan innan det
blivit ett problem, istéllet for att agera i
efterhand.

Hitta forbattringsomraden

P& Scania i Sodertélje leder kvalitets-
ingenjor och Master Black Belt Anders
Meurk en motsvarande Kvalitetsteknik-
grupp inom véxelladstillverkningen. Som
grund for kvalitetsarbetet pekar han

pé det system for kvalitetssdakring som
man foljer och som técker in allt fran ax
till limpa nér det géller sidant som kan
péaverka kvaliteten.

— Vért jobb ir att folja detta och
hitta forbattringsomraden inom syste-
met for att kunna leverera det vi vill
leverera. Det handlar mycket om att
stotta organisationen i kvalitetsrela-
terade fragor kring produktkvalitet och
leverans, men dven att revidera hela
systemet, berittar Anders Meurk.

Kvalitetsteknik-gruppen arbetar
mycket med att gora helhetsanalyser
av kvalitetsldget. Man har regelbundna
moten diar man tittar pa sina data och
system och gor analyser for att se om
det finns forbattringsomraden, som
sedan redovisas for ledningsgruppen.
Det kan leda till att man startar storre
forbattringsarbeten, utover de mindre
forbéttringar som i regel drivs av
forbéttringsgrupperna i produktionen.

Statistiska verktyg i problemlésning
Aven hiir i viixelladstillverkningen i
Sodertélje kommer verktyg ur Sex Sigma
till anvéndning, och dven hdr handlar
det en hel del om statistiska metoder.

— Nér vi startar en storre problem-
l6sning enligt Scanias 8-stegsmetodik
kommer vi garanterat att anviinda en
del verktyg som forekommer inom Sex
Sigma, och det gor vi dven i de analyser
vi gor lopande. Exempelvis hypotestest,
styrdiagram och flera andra metoder i
verktygsladan. Det dr mycket anvind-
bara verktyg som gor skillnad, sidger
Anders Meurk.

Problemlésningarna kan handla om
vilken process som helst, inte bara inom
tillverkningen, och det behover inte rora
sig om just utpriglade problemlosningar.
Man har exempelvis anvint de héar
verktygen for att reducera cykeltider och
optimera pa olika sitt. Vilka specifika
verktyg som kommer till anvindning

Alla vara problemlésningar bérjar med att vi ska kunna lita pa vara data,
sager Anders Meurk.

beror, enligt Anders Meurk, helt pd
vilken typ av data det handlar om. Han
betonar ocksa att det dr viktigt att sdkra
kvaliteten i de data man analyserar.

- Alla vara problemlésningar borjar
med att vi ska kunna lita pa vara data.
Déarfor forsoker vi sikra datakvaliteten.
Analysen blir sedan en viktig del i borjan
av var 8-stegsmetodik.

— Det hér tinket dr kanske inte
sd betonat inom Lean, som handlar
mer om trimmade fléden, medan det
ar en viktig del i Sex Sigma. De tvd
forbéttringskoncepten kompletterar
varandra. Vi anvinder de metoder och
verktyg vi anser fungerar for oss inom
Scania, sdger Anders Meurk.

Han berittar ocksa att bland annat
de statistiska metoderna tas emot pa ett
bra sitt i verksamheten och att manga
verkligen ser potentialen i de verktygen.
Och han ser att de ger resultat i
processer déar de anvénds.

Inom véxelladstillverkningen i
Sodertélje har man en hel del interna
utbildningar kring forbéttringsmetoder.
Fokus ligger pa den egna 8-stegsmeto-
diken och numera lyfter man dven
fram de Sex Sigma-verktyg som passar
in. Man anvédnder hér inte Sex Sigmas
belt-struktur (White-, Yellow-, Green och
Black Belt), men man har ungefar mot-
svarande kompetenser for olika nivaer i
verksamheten.

- Vi vill forstés fa ut vért kvalitets-
tdnk sa langt det gar i organisationen
och ge stod sa att man sjalvstandigt
kan driva d&nnu mer férbattringar och
problemlésningar ute i organisationen,
sdger Anders Meurk.
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Perstorp Oxo

Hittade optimering som

sparar 2,4 miljoner per ar

ur Potential nr 2 2017

| en viss destillationsprocess hos Perstorp | Stenungsund gick alltfor stor del av
produkten forlorad. Genom ett systematiskt forbattringsprojekt och ordentlig
orsaksanalys kunde man med ganska enkla medel optimera processen pa ett
satt som gav ovantat bra resultat.

Bakgrunden till projektet

Perstorp Oxo i Stenungsund producerar
bland annat baskemikalien valeriansyra
och ett av processtegen ér en destilla-
tion. Normalt tappar man en del av
produkten i bottenstrommen vid en
destillation, men i en av produktions-
kolonnerna var den andelen alldeles for
hog. Har fanns alltsd en betydande
forbéttringspotential. I samband med att
processingenjor Robert Larsén gick en
Black Belt-utbildning hos Sandholm
Associates genomforde han och en
projektgrupp dérfor ett forbéttrings-
projekt enligt Sex Sigma-modellens fem
faser.

DE FEM FASERNA

1Definiera

Projektgruppen tittade forst pa vad som
kunde orsaka problemet och anvinde da
verktyget 5W+2H (What, When, Where,
Who, Which, How, How often/How Many).
Man avgrinsade projektet till just den
kolonn dir man sett problemet. Genom
att anviinda en Chemcadmodell kunde
gruppen uppskatta besparingspotentia-
len, som dock senare skulle visa sig vara
betydligt storre dn vintat.

2 Mita

Fran produktionen hade man redan gott
om tillforlitliga data, sa inga nya
métningar behovde goras i det hir
skedet. Men man kontrollerade att de
data som skulle analyseras i projektet
var representativa.

3 Analysera

Analysen borjade med att projekt-
gruppen tittade pa befintliga data i
Minitab samt gjorde styrdiagram och
hypotestest. Man kunde da se att det inte
fanns nagra systematiska variationer i
processen. Projektgruppen genomforde
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da en brainstorming, med hjilp av
fiskbensdiagram och 5 varfor. Man kom
fram till ett antal mdjliga orsaker, bland
annat variationer hos operatorerna,
felkonstruktion i kolonnen och olika
driftsparametrar i processen som tryck,
temperatur etc. Efter ytterligare analyser
och beddémning av olika atgirdsalternativ
visade det sig att indring av tempera-
turen i processen hade storst potential.

4 Forbattra

Projektgruppen satte upp en forsoksplan
for hur man skulle &ndra temperaturen i
destillationen. Under drift hojde man
temperaturen i kolonnen, tog ut prover
och analyserade dessa i Minitab. Hir sag
man en klar forbéttring. Andelen
forlorad produkt minskade ocksa alltmer
vartefter forséken pagick och var till slut
nere pa den nivd som man kan forvinta
sig i destillation.

5 Styra

For att i fortsdttningen vidmakthalla de
nya optimerade driftsparametrarna i
den aktuella produktionskolonnen
dndrade man pa tre driftsinstruktioner.
Man lade ocksd in detta som en del i
kontrollpanelerna, ddr operatorer
Iopande kan gé in och se direkt om
vidrdena under processen ser ok ut.

Resultaten

Genom projektet kunde man nu kraftigt
minska den andel produkt som gar
forlorad i destillationen i den aktuella
kolonnen. I borjan av projektet
uppskattades besparingspotentialen vara
900.000 kronor per ar, men efter
genomfort projekt hade denna okat till
2,4 miljoner kronor per ar. Projektet och
dess resultat publicerades internt inom
foretaget, vilket ocksa har gjort att
intresset for att arbeta med process-
optimering har okat.

Vad var avgorande fér att na
resultaten?

— Avgorande var de enkla medlen och
den tvirfunktionella projektgruppen. Jag
tycker det dr hiftigt att man med sa
enkla medel kan komma fram till vildigt
bra saker som har stor potential. Det var
viktigt att vi gjorde det hér strukturerat
och hade en tvirfunktionell projektgrupp
som brainstormade ihop, sdger Robert
Larsén, som ledde projektet.

Robert Larsén



Suzuki

ur Potential nr 2 2016

Orsaksanalys och férbattrad process
sparar flera hundra tusen per ar

Hos Suzuki Garphyttan ledde ett
specifikt leveranskrav fran storre
kunder till 6kad kassation av en |
dvrigt hdgkvalitativ produkt.
Genom ett systematiskt forbatt-
ringsprojekt har man nu hittat och
satt in atgarder i tillverknings-
processen som hittills sparar
mellan 200.000 och 400.000

kronor arligen.

Bakgrunden till projektet

Suzuki Garphyttan tillverkar ventil-
fjadertrad for bilindustrin, vilket stéller
stora krav pa 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 virmebehandlas. Totalt har
processen mellan 5 och 8 processteg. 1
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 ligre
vikt. Kundernas krav pa minimivikt 6kar
ar for ar, dir prima trad inte kan siljas
pga for 1ag ringvikt. Detta har okat
kassationerna hos Suzuki Garphyttan. I
samband med en Black Belt-utbildning
hos Sandholm Associates genomfordes
dérfor ett forbéttringsprojekt enligt Sex
Sigmas DMAIC-metodik.

DE FEM FASERNA

1 Definiera

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

2 Mita
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 felorsa-
kerna anvinde man paretodiagram.
Projektgruppen anvinde dven styrdia-
gram, SIPOC och fem-varfor-analys.
Det fanns flera orsaker till delningarna,
men trasslande trad visade sig vara
huvudorsaken. Projektgruppen brot
sedan ner de trasselorsakade delning-
arna 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 behovde
atgirdas.

4 Forbattra

Analysen ledde fram till framst fyra
forbéttringsdtgdrder. Man gjorde dels
en ombyggnad efter forsta processteget
for att gora en ugnslinje rakare vilket
minskade trasslet. Via analys kom man
ocksa fram till att vid en skalnings-
maskin orsakade ett mellanrum tras-
sel, sd denna byggdes om. I steget dir
man hédrdar produkten gor man nu

en ny fem-varfor-analys som blir ett
separat forbédttringsprojekt. Man gjorde
ocksé en 6verenskommelse med kund
att for ringar som stannat i hirdningen
markera den del som stdtt stilla sd att
kunden sjilv kunde ta bort den delen
istéllet for att dela i produktion.

5 Styra

Att resultaten av de hér forbéttringarna
héller i sig styr man nu genom
regelbundna kvalitetsméten, uppfoljning

i Minitab, loggning av leveranserna och
genom att lopande titta pa trender.

Resultaten

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

Vad var avgérande for att na
resultaten?

— Sex Sigmas DMAIC-metodik och
statistik 4r grunden for att ta bra beslut.
Alla far ett gemensamt verktyg och en
samsyn om vad det d&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, sdger
produktionsingenjor Robin Olsson, som
ledde projektet.

Robin Olsson
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Hexatronic

ur Potential nr 12016

Stabilare process gav Okad kapacitet
och besparing pa 750.000 kronor per ar

Ett aterkommande problem i sjalva tillverkningen av en viss produkt med stor
efterfragan ledde till betydande extra kostnader och begransad kapacitet. Genom ett
systematiskt forbattringsprojekt kunde Hexatronic i Hudiksvall sakra en 1&sning som
idag sparar minst 750.000 kronor per ar och som majliggjort dkad forsalining.

Bakgrunden till projektet
Hexatronic dr ett svenskt foretag som
levererar komponenter for optiska
nétverk pa den globala marknaden.

Pé foretagets anldggning i Hudiksvall
utvecklas och tillverkas fiberoptiska
kablar. Hiar sag man att det alltfor ofta
blev kabelbrott vid tillverkningen av

en av kabelprodukterna. Det orsakade
kostnader for extra arbete, kassationer
med mera och maskinen kunde inte
koras s& snabbt som man dnskade. Detta
blev inte minst ett kapacitetsproblem
for en produkt dir man samtidigt sig
okade kundbehov. I samband med en
Black Belt-utbildning hos Sandholm
Associates genomfordes darfor ett
forbéattringsprojekt enligt Sex Sigmas
DMAIC-modell.

DE FEM FASERNA

1Definiera

Projektet avgrinsades till att gélla den
aktuella produkten och maskinen, och
bara sjilva processen (inte ombyggnad av
maskinen). Mélet var att minska antalet
kabelldngder som blev for korta pga
kabelbrott, samt att 6ka hastigheten i
maskinen. Projektgruppen gjorde bland
annat en Voice of the customer och ett
CTQ-trédd (Critical to quality) for att se
vilka parametrar som var viktigast for
interna och externa kunder.

2 Méta

Ur befintliga data tog man for en tre-
manadersperiod fram siffror éver

kapaci- tet, produktionsvolym och antalet
kablar som blivit for korta pga av
kabelbrotten. Projektgruppen métte
ocksé de viktigaste produktparametrarna,
bland annat installationsegenskaper och
optiska egenskaper. Sedan kunde man
fastsla ett nuldge och sitta en ny malniva.

3 Analysera

Projektgruppen hade en idé till 16sning,
men ville f6lja den systematiska DMAIC-
modellen i projektet for att testa och
verifiera forbéttringen ordentligt och se
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om den var robust. Detta blev det stora
arbetet i projektet. Det handlade bland
annat om att, genom repeterade tester
och nya métningar, verifiera att alla
viktiga produktions- och produkt-
parametrar inte paverkades negativt av
fordndringen, samt att sikerstiilla att
forbéttringen inte bara var tillfallig.

4 Forbéttra

Forbéttringen bestod i att man dndrade i
extruderingsprocessen, dvs nér plastholjet
trycks ut 6ver fibern. Fordndringen gjorde
att produkten blev mer process-vinlig,
vilket gav mdjlighet att 6ka hastigheten i
maskinen utan problem med kabelbrott
eller andra negativa effekter. Utover

den tidigare testen och verifieringen

av losningen gjordes ocksé tester och
miétningar i storre serier for att se att
vissa viktiga parametrar verkligen var ok.

5 Styra

Projektet dr nu avslutat och 6verlamnat.
Idag foljer man inom produktionen
lépande upp produktions- och produkt-
parametrar for att sikra att forbéttringen
haller i sig.

Resultaten
Projektet ledde till att antalet kabel-
lingder som blev for korta pa grund av

kabelbrott minskade fran 2,5 till 1 per
order, samtidigt som man ocksa har okat
tillverkningskapaciteten for den aktuella
produkten med faktor 2,5. Detta utan att
néagon produktparameter forsimrades.
Den ekonomiska besparingen berdknad
pé volymen vid projektstart dr cirka
750.000 kronor per ar, samtidigt som
volymen har 6kat. Forbéttringen 6ppnade
alltsa dven for okad forsaljning.

Vad var avgérande for att

na resultaten?

- Det viktigaste var dels att vi genomforde
projektet systematiskt, och dels att vi hade
ledningens godkdnnande att 14gga tid pa
att gora det hér, sdger produktutvecklare
Tobias Borg, som ledde projektet.

Tobias Borg



Somas Instrument

Skapade system for
upptackt av felorsaker

Genom ett systematiskt forbattringsprojekt dar man gick till botten med huvudproblemet
kunde SOMAS Instrument skapa ett system for att battre upptacka och kartlagga fel-
orsaker. Det &ppnar for flera viktiga forbattringar i produktionen.

Bakgrunden till projektet

Hos SOMAS Instrument i Saffle utvecklar
och tillverkar man ett brett spektrum av
ventiler i rostfria material, for kunder

i hela vérlden. Den minsta ventilen
véger 2 kilo och den storsta 1.500 kilo.
Varje ventil provtrycks fore leverans
och hiir kan man ibland upptéicka fel

i form av lidckage. Det fanns ett behov
av att béttre fanga upp och analysera
alla fel, &ven mindre och littfixade fel,
sa att de inte upprepas och orsakar
kostnader och storningar av produktion
och leveranstider. I samband med en
Black Belt-utbildning hos Sandholm
Associates genomfordes darfor ett
forbattringsprojekt enligt Sex Sigmas
DMAIC-metodik.

DE FEM FASERNA

1Definiera

Projektet avgrinsades till att géilla
provtryckningen av ventilerna och att
skapa en bittre rutin for att finga upp
felorsaker — inte att l1osa enskilda fel-
orsaker som istéllet kan losas i separata
forbéttringsprojekt. Tidigt i projektet
gjordes bland annat ett flodesschema
over provtryckningsprocessen, SIPOC-
analys, Voice of the customer och en
intressentanalys. Det blev tydligt att
kommunikation var viktigt for att
lyckas med projektet och man gjorde en
kommunikationsplan och 6ppnade en
Sex Sigma-portal ddr man kunde folja
projektet. Projektgruppen tittade ocksa
pa mojlig avkastning av projektet.

2 Mita

Efter en brainstorming tittade projekt-
gruppen narmare pa de kritiska fakto-
rerna man fatt fram kring hur felorsaker
uppticks. Man bestdmde vad som skulle
miitas, vilka avvikelser som skulle vara
med samt tog fram en métplan och sam-
lade in data manadsvis.

3 Analysera

I analysarbetet gjorde man bland

annat paretodiagram i Minitab for att
studera vad som orsakar ldckage i
ventiler, uttryckt i bade antal och pengar.

Genom Ishikawadiagram identifierade
projektgruppen tdnkbara orsaker till

att problem inte fingas upp. En orsak
var att sma fel som var ldtta att fixa inte
rapporterades in. En annan orsak var att
vissa fel kan vara svara att formulera.
Det behovdes bra analyser som dr
dokumenterade och litta att forstd, och
dven delaktighet kring detta hos med-
arbetarna.

4 Forbdttra

Losningen blev en ny genomtéinkt
funktionsavvikelserutin som &r enkel att
anvinda. Man gjorde ocksa ett flodes-
diagram over hur rapporterna ska fyllas i,
registreras och hur detta ska gas igenom
for hela foretaget en gang per manad. Det
gjordes dven en feleffektsanalys (FMEA)
av den processen.

5 Styra

Att den hér forbéttringen haller i sig

over tid sdkras bland annat genom

att 16sningen nu dr implementerad i
foretagets kvalitetssystem och finns med i
flodesschemat for verksamhetssystemet.

Resultaten
Projektet gav en rutin som mer syste-
matiskt kartldgger och identifierar

ur Potential nr 12016

feltyper och felorsaker. Det ger foretaget
béttre majligheter att sdtta in lampliga
atgdrder och undvika kostnader och
storningar i produktionen. Samtidigt har
man byggt upp en bra grund for fortsatt
forbittringsarbete och hittat flera viktiga
forbattringsprojekt att genomfora.

Vad var avgérande fér att

na resultaten?

- Det var viktigt att genomfora alla
stegen i DMAIC. Det gjorde att vi kunde
se huvudproblemet och gé till botten med
det. Viktigt och glddjande var ocksa att
det var litt att engagera medarbetarna i
det hir arbetet, sdger konstruktéren och
projektledaren Peter Morichetto.

Peter Morichetto
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Volvo Construction Equipment

ur Potential nr 2 2015

Halverade ledtiderna genom
mer systematisk Sex Sigma-metodik

Inom Volvo Construction Equipments produktvard har man valt att anvanda och
vidareutveckla Sex Sigmas forbattringsmetodik DMAIC for att snabbare identifiera
och atgarda kvalitetsproblem med produkterna. Steg for steg har man lyckats
halvera ledtiderna i processen, vilket fort med sig flera andra positiva effekter.

VOLVO CONSTRUCTION

EQUIPMENT utvecklar och

tillverkar anldggningsmaskiner som
hjullastare, dumprar, grivmaskiner,
asfaltslaggare och viltar. I Eskilstuna-
anldggningen finns Toni Hagelberg
och Henric Karlsson som ansvarar

for produktvarden ur ett globalt
perspektiv, dvs att hantera alla typer
av kvalitetsproblem som dyker upp nir
maskinerna &r i drift hos anvindarna.
Det 4r omkring 50 personer runt om i
vérlden som ér direkt involverade i det
arbetet, och mangdubbelt fler deltar i
de forbattringsprojekt som drivs.

— Vi arbetar med att identifiera
problem och sedan hitta och
implementera réatt l6sningar, berdttar
Henric Karlsson.

Processen kan borja med att
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aterforséljarna, som har direkt-
kontakten med kunderna, méarker av
nagon form av problem som kan ha
med produktkvaliteten att géra, men
som ocksd kan ha andra orsaker.
Centralt bevakar man dven stindigt
flodet av garantidrenden for att se
om det finns aterkommande problem
som behover adresseras. Identifierade
drenden analyseras sedan pé olika
nivder och i olika dimensioner for att
uppticka eventuella monster och for
att pd bésta sétt hantera problemen
och komma fram till losningar pa rétt
niva.

- Vi har valt att anvinda DMAIC-
metodiken for den hir processen.
Det &r i sig inget nytt for foretaget,
men metodiken har tidigare mest
anvénts inom den tekniska delen av

problemlésningen. Nu appliceras den
pé en storre del av organisationen
och i processens alla steg, sidger Toni
Hagelberg.

Okat fokus pa tidig
faktaunderbyggnad
En viktig utveckling och forbéttring i
det hir arbetet dr att man, mer 4n
tidigare, har lagt betoning pa att noga
definiera problemlésningsprojekten och
att ta fram mer métningar och fakta
inklusive statistiska analyser, innan
man borjar analysera rotorsakerna. Dvs
man lagger idag mer kraft pa de tva
forsta bokstdverna D och M i metodi-
kens namn DMAIC, som betyder Define,
Measure, Analyze, Improve, Control.

- Tidigare gick vi lite mer direkt
pa att analysera och forbédttra. Men
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Om man arbetar pa ratt satt i problemlds-
ningsprojekt far man mycket ledtradar om
var man kan hitta grundorsakerna, sdager
Toni Hagelberg.

vi har sett att de stora tidsvinsterna i
forbéttringsprojekten ligger i att forst
sikerstdlla definitions- och méta-
faserna. Det ledde till att vi gjorde en
betydande fordndring av dessa steg i
var produktvardsprocess.

— Att noga definiera projektet, méta
och ta fram fakta ger en béttre grund
for att 16sa problemet, och har lett
till bdttre slutresultat. Det ger ockséd
mojlighet att tidigt se vad som &r viktigt
att arbeta med just nu och vad som ar
mindre viktigt, siger Henric Karlsson.

Losa ritt problem

Toni Hagelberg och Henric Karlsson
menar att om man inte lagger tillrdack-
lig faktagrund i definiera- och mita-
faserna kan det leda till att man,
baserat pa for mycket tyckande, loser
fel problem. Eller att man senare i
processen upptiacker att det man
arbetar med att 16sa egentligen inte ar
ett problem, eller att det inte &4r den typ
av problem man forst trodde.

Det kan i definiera- och méta-
faserna exempelvis visa sig att ett
problem, som vid en forsta anblick
skulle kunna vara ett generellt
problem, istédllet 4r begréansat till
en viss batch av komponenter och
ddrmed endast beror ett begréinsat
antal maskiner. Eller ett till synes
tekniskt problem kan exempelvis
visa sig handla om hur maskinerna
anvidnds inom ett visst omrade eller
hos en viss kund, vilket da blir en
frdga om handhavandeutbildning for

anvidndarna snarare dn en teknisk
16sning.

— Om man gor det hir pa rétt sitt
far man mycket ledtradar om var
man kan hitta grundorsakerna. Man
kan exempelvis se skillnader mellan
regioner, applikationer, fabriker,
arstider osv, sidger Toni Hagelberg.

— Springer man for snabbt pa
losningar blir det latt fel. Sikerstéller
man istédllet fakta ordentligt kan man
spara mycket kraft i organisationen,
sdger Henric Karlsson.

Halverade ledtider

Det héar sédttet att mer systematiskt
och faktabaserat arbeta med
problemlésningar har gett tydliga
resultat. Inom Volvo Construction
Equipments produktvard har man
halverat ledtiderna, sdnkt garanti-
kostnaderna och man hinner idag med
fler &renden med samma resurser
som tidigare. Det har man fatt ett
kvalitetspris for internt inom Volvo-
koncernen.

Ledtiderna dr i det har samman-
hanget ett viktigt matt pa framgang,
dérfor att det for med sig flera
positiva spinn-off-effekter. Kunderna
och aterforsiljarna far snabbare en
16sning. Garantikostnaderna minskar,
kapaciteten i problemhanteringen
okar och majligheten att undvika
eventuella brister i nya maskiner under
tillverkning okar.

>> Springer man
for snabbt pa
|Bsningar blir det
|att fel.

Framover ska man inom produkt-
varden ocksa fokusera mer pa att sikra
att de forbéttringar man astadkommer
genomfors ordentligt i ansvarig
linjeorganisation, dvs att problemen
verkligen far en langsiktig 16sning och
inte dterkommer i framtiden. Det dr den
sista bokstaven i DMAIC, dir C star for
Control eller pa svenska: styra.

Kompetensutveckling en grundsten
I hela det hér arbetet spelar utbildning
och kompetensuppbyggnad en viktig
roll. Man har bland annat satsat mycket
pé utbildning av de nyckelpersoner

som driver produktvardprocessen och

\ccelerating Global Product Quality

wverage leadtime for P

Att noga definiera problemldsnings-
projektet, mata och ta fram fakta ger en
battre grund for att I6sa problemet, sdager
Henric Karlsson.

inriktningen &r att de alla ska vara Six
Sigma Black-Belts.

— Black Belt-kompetensen dr en
grundsten i hela DMAIC-uppligget
och vi vill sikerstilla att alla som
arbetar med det hir ska ha den
kompetensen och kunna anvinda de
verktyg som finns. De ldnga ledtiderna
vi hade tidigare berodde mycket pa
att man inte hade rédtt kompetens och
forutsédttningar i projektens tidiga
faser, sidger Toni Hagelberg.

- Vi har byggt en helt ny funktion
och kompetens nir det géller att frdn
borjan identifiera och klé varje drende
med fakta. P& det hir séttet pratar
ocksa alla samma sprak och de som
arbetar i projektens tidiga faser vet vad
som krévs i senare faser, séiger Henric
Karlsson.

Nésta steg i kompetensutvecklingen
blir att utbilda Green-Belts inom évriga
linjeorganisationer som arbetar med
produktvardens problemlésnings-
projekt. Tanken ér att sprida det hir
arbetssiittet bredare i organisationen
och att det dirmed ockséa blir en
potential for forbéttringsarbete inom
andra omraden.

Hela det hér fordndringsarbetet har
varit en ldng intern mognadsprocess,
som har tagit cirka 4tta dr. En avgo-
rande faktor for resultatet dr, enligt
Toni Hagelberg och Henric Karlsson,
att man dr konsekvent och uthallig,
och att man satsar pad utbildning av
nyckelpersonerna.
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Nolato MediTech

Statistisk analys frigjorde
mer produktionstid

Hdga kvalitetskrav inom medicinteknik kraver noggranna
matningar. Samtidigt finns ocksa en risk for att man mater
for mycket. Hos Nolato MediTech kunde man efter statistisk
analys kraftigt minska omfattningen av en viss verktygs-
matning och frigdra mer produktionstid, med bibehallen
hog processduglighet och kvalitet.

Bakgrunden till projektet

Nolato MediTech utvecklar och tillverkar
polymera komponenter och system till
ledande kunder inom medicinteknik
och likemedel. Som underleverantor
dr det viktigt for foretaget att validera
sina processer. Processen att méta och
validera nya dubblettverktyg innan de
sitts i lopande produktion upplevdes
dock internt som for omfattande och
ledde till langa véntetider for produk-
tionen. Efter en Black Belt-utbildning
hos Sandholm Associates startades ett
forbéttringsprojekt kring detta, enligt
DMAIC-principerna.

DE FEM FASERNA

1Definiera

Fokus i projektet var storleken pa
provuttag for nya dubblettverktyg,

for en viss produkt. Det gjordes bland
annat ett business case, och man
kunde se att produkten uppfyllde
toleranserna vl och att den spridning
som fanns inte var processhunden,
utan verktygsbunden. Verktygen testas
med flera processinstillningar och

fyra olika matt per instéillning. Fore
forbattringsprojektet gjordes 30 “skott”
per instéllning, och sedan lika manga
som test i produktionen. Det innebar
totalt flera tusen métningar per verktyg.
Detta visade sig ta 23 timmar per

20

verktyg och den aktuella produktionen
stod still minst en vecka i vintan pa
mitresultaten. Det kostade totalt
75.000 kronor i forlorad omséttning
och nedlagd arbetstid. Eftersom det
hir verktyget byts tva-fem ganger per
ar innebar detta minst 150.000 kronor
per ar. Projektets mal blev att minska
miittiden till en tiondel och att minska
produktionsstoppet till en dag.

2 Méta

Projektet hade tillgang till mycket
historisk métdata och det gjordes dven
nya métningar. Man tittade ocksa
bland annat pa om sjdlva médtmetoden
var rittvisande genom en Gage R&R
miétsystemanalys.

3 Analysera

Projektledaren analyserade normal-
fordelning, variation, medelvirden med
mera i méitdata. Genom ANOVA-analys
studerades hur stort provuttag som
egentligen behévdes for att ha en pro-
cess som uppfyller produktkraven. Det
visade sig att man inte behdvde mer dn
sex “skott” per processinstéllning och
inte mer dn tre i produktionstesten,
jamfort med tidigare 30 + 30 "skott”.

4 Forbattra
Projektet bekriftade ungefir det man
trodde internt, men som man tidigare

ur Potential nr 2 2015

inte vagade dndra pa utan att ha de
sékra beslutsunderlag som analysen
gav. Sjilva forbéttringen bestod i att
efter analysen ta fram en dndrad och
verifierad rutin och viigledning for
provtagning av dubblettverktyg.

5 Styra

Den uppnédda forbéttringen sidkras
dels genom den nya rutinen, men
ocksd genom att man gor uppfoljande
processmétningar for att félja process-
dugligheten.

Resultaten

Mittiden per dubblettverktyg reduce-
rades fran 23 till fyra timmar och pro-
duktionsstoppen minskade fran en vecka
till en dag, vilket enbart for det aktuella
verktyget sparar in storre delen av de
minst 150.000 kronor per ar som detta
tidigare beriknades kosta. Det finns

nu ocksa goda mojligheter att anvinda
den nya valideringsrutinen pa andra
processer och verktyg.

Vad var avgorande fér att na
resultaten?

— Avgorande var den praktiska statisti-
ken och dess mojligheter. 1 Black Belt-
utbildningen blev det en aha-upplevelse
for mig. De hér analysmetoderna dr

ett bra och viktigt komplement till det
Lean-tinkande vi har pa foretaget, sdger
kvalitets- och miljochef Arléne Dahl som
genomforde forbéttringsprojektet.

Arléne Dahl



DIAB

ur Potential nr 12015

Systematisk analys gav ovantat svar
och besparing pa 1,1 miljon per ar

En nykonstruerad, robotstyrd produktionscell hos
DIAB i Laholm kom inte upp i den forvantade
kapaciteten, och det fanns gott om gissningar
kring orsaken. En systematisk och faktabaserad
analys gav dock ett ovantat svar och en 1&sning
som idag sparar 1,1 miljon kronor per ar.

Bakgrunden till projektet

DIAB i Laholm gor kompositmaterial
av plast som anvinds i starka och litta
s.k. sandwichkonstruktioner, exempel-
vis for batar, vindkraftverk, flygplan
med mera. [ en av produktionscellerna
skivas storre block av kirnmaterialet
upp i tunnare skivor, som hér ocksa
forses med en sandad yta. Den relativt
nykonstruerade cellen ér i stort sett
helautomatiserad, men nadde inte upp
till den kapacitet som utlovats. Det har
blev darfor en tydlig flaskhals i pro-
duktionen och manga teorier pekade ut
brister i roboten som orsak till detta.
For att fa en verklig bild av situationen
valde man att genomfora ett forbatt-
ringsprojekt enligt Sex Sigmas DMAIC-
modell, i samband med en Black Belt-
utbildning hos Sandholm Associates.

1Definiera

Malet i projektet var att 6ka cellens
produktivitet med 15 procent. Man bor-
jade med att bland annat kontrollera
nulédget och bryta ner det timme for
timme. Projektgruppen gjorde ocksa
en Voice of the customer. Det kom fram
manga antaganden och det var tydligt
att man behovde gora méatningar.

2 Mita

Det saknades ett ordentligt métsystem
i maskinen, sd man utvecklade ett
nytt sidant med magnetiska givare
och loggningsutrustning. Med hjilp

av detta kunde man studera alla
métpunkter sekund for sekund, bland
annat genomloppstider samt robotens
och materialets olika positioner och
tiderna mellan dessa.

3 Analysera

Nar médtningarna analyserades

visade det sig, tvirt emot vad manga
trodde, att det inte var roboten som
var problemet, utan istéllet for lag
bemanning. De stopp for avsyning som

operatorerna maste gora var lingre
och mer frekventa &n man trott, frimst
i de skift som hade ldgre bemanning,
vilket berodde péa att operatérerna
dven hade kringsysslor. Roboten var
alltsa ofta inte igdng sd mycket som
man trodde. Nér roboten arbetade sa
mycket som man forvdntat var ocksa
kapaciteten den forvdntade.

4 Forbattra

For att bdttre utnyttja kapaciteten i
roboten 6kades bemanningen till 1,5
man i de skift dir man tidigare haft

1 man. Operatorerna fick volymmal per
timme och per skift som baserades pa
vad de sjidlva hade visat var rimligt.
Operatorerna fick en 6kad medveten-
het om stoppen och arbetet blev mer
inriktat pa att roboten ska vara igdng
s& mycket som mojligt.

5 Styra

For att sdkerstélla att den uppnadda
forbattringen haller i sig gor arbets-
ledaren uppfoljningar av hur det
fungerat, veckovis med alla skiften.
Man fortsitter ocksa registrera de
stopp som kvarstar for att ytterligare
forbéattra.

Resultaten

Malet att 6ka produktiviteten i cellen
med 15 procent uppfylldes med réage.
Bemanningskostnaden dkade, men
fler skivor producerades. Projektet

ger nu en arlig nettobesparing pa

1,1 miljon kronor i den aktuella cellen.

Om forbéttringarna kan appliceras pa
andra enheter dr besparingspotentia-
len mycket storre.

Vad var avgérande fér att na
resultaten?

- Det avgorande var att vi gjorde
maétningar och analyserade dessa. Det
gav siikra och bra beslutsunderlag. Vi
kunde dé se signifikanta skillnader
och dédrfor vidgade vi gd in och dka
bemanningen. Det var ocksa viktigt att
kontinuerligt prata med operatdérerna
sa att syftet med métningarna

inte skulle missforstas, berittar
produktionschef Anton Pdlsson och
projektledare Eva-Lotta Petersson som
genomforde forbattringsprojektet.

Power more
with DIAB

i

Anton Palsson och Eva-Lotta Petersson
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Bring

Faktabaserad analys gav

ur Potential nr 2 2014

annu battre leveransprecision

En gedigen analys baserad

pa enbart fakta visade

viktiga forbattringsmaojlig-

heter. En redan hdg
precision for leveranserna

blev annu hogre samtidigt

som man sparade in
administrativt arbete

motsvarande cirka en halv

miljon kronor arligen.

Bakgrunden till projektet

Bring 4r marknadsledande pa hem-
leveranser fran nédtbutiker och fysiska
butiker. Arligen utfor féretaget over
1,3 miljoner leveranser i Sverige och
leveransprecisionen dr hog. Over

99 procent kommer till mottagaren
pa riitt dag. Aven nir det géller att
leverera inom ett utlovat tidsfonster
péd 2-4 timmar ar precisionen

néstan lika hog. Hir kunde Bring se
en potential att bli &nnu béttre pa
vissa orter. Darfor genomfordes ett
sarskilt forbédttringsprojekt enligt
DMAIC-metodiken, i samband med en
Black Belt-utbildning hos Sandholm
Associates. Det man kom fram till
integrerades i foretagets Lean-arbete.

DE FEM FASERNA

1Definiera

Malet med projektet var att kartligga
orsaker till leveranser som inte sker
inom planerat tidsfonster och att
foresla forbéttringar. Projektgruppen
borjade bland annat med att titta

pa nuldget, kartlagga processer och
mycket tid lades pa att arbeta med
Voice of the customer. Det fanns en
ambition i projektet att kombinera
harda fakta och statistisk analys
med mjukare virden som behov och
forvéintningar.

2 Mita

Det fanns gott om befintliga data att
anvidnda. Genom Voice of the customer
och avgrédnsning av projektet kunde
man koncentrera sig pa de viktigaste
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omradena. Efter en del méatningar
borjade ocksa problemformuleringarna
utkristallisera sig tydligare. Médtning-
arna brots ner pa en rad siitt. Bland
annat efter olika orter, leverantorer,
typ av kunder, typ av tjidnster, typ av
gods, olika veckodagar, olika tider pa
dygnet osv.

3 Analysera

I analysarbetet gjordes bland annat
hypotestester och styrdiagram och
man hittade flera intressanta samband.
Det fanns framfor allt skillnader
ileveransprecision mellan olika

orter, olika tider pad dygnet och olika
veckodagar. Dessa tre valde man att

gd vidare med. For att hitta orsaker
mer i detalj kallades produktionschefer
och andra chefer runt om i landet

till workshops, dir man hade mycket
viktigt stod i de médtningar som gjorts.
Hér hittades en rad typer av orsaker,
exempelvis felrapporteringar fran
handdatorer, arbetstoppar pa vissa
tider osv.

4 Forbattra

Varje ort valde ut fyra av de orsaker
man hittat i respektive workshop och
borjade arbeta med dessa direkt.
Forbéttringsprojektet forankrades
ocksd via pagdende Lean-utbildningar
och projektledaren var dven ute

pa de olika orterna och gav stod i
forbéttringsarbetet.

5 Styra
Forbéttringarna lyftes in i det dagliga
Leanarbetet vilket fick stor effekt. Idag

foljs forbdttringarna upp i métningar,
bland annat genom tva nya miétetal.

Resultaten

Projektet ledde till att leverans-
precisionen inom de utlovade tids-
intervallerna okade, vilket givit 6kad
kundnéjdhet. Samtidigt gjordes en
tidsbesparing inom det administrativa
arbetet som motsvarar en halv miljon
kronor per ar. Projektet har dven

lett till nya forbédttringsprojekt. Den
centrala avdelningen Operations Team,
som bidrog till det fina resultatet, fick
tack vare det hir forbéttringsprojektet
ocksd nya mitetal och béttre underlag
for sitt arbete.

Vad var avgérande fér att na
resultaten?

— Det avgorande var att orsakerna vi
hittade och de beslut vi tog grundades
pa fakta och inget annat, siger
kvalitetsspecialist Stefan Edstrom,
som ledde projektet och genomforde
det tillsammans med kollegan Veikko
Sippola.

Stefan Edstrém



Swedbank

Matningar och analyser
dppnar for volymodkning

Med hjalp av systematiska matningar och analyser fick Swedbank fram en rad
mojliga effektiviseringar av bolanehanteringen. Utéver dkad kvalitet berdknas
forbattringarna minska tidsatgangen med 25 procent, vilket ger mojlighet att dka
volymen lanearenden ungefar lika mycket, med befintlig personal.

Bakgrunden till projektet

Swedbank etablerade nyligen en
sirskild enhet, Lending Operations,

for att effektivisera och forbéttra
hanteringen av boldn. Det gav flera
fordelar, bland annat frigjordes mycket
tid for bankkontoren. Som ett andra steg
i detta sig man betydande majligheter
att forbéttra effekterna ytterligare

nér det gillde tidshesparingar och
kvalitet. Darfor genomfordes ett
forbéttringsprojekt enligt DMAIC-
modellen, i samband med en Black Belt-
utbildning hos Sandholm Associates.

DE FEM FASERNA

1Definiera

Definitionen av projektet var ganska
klar fran borjan. Projektet fokuserade
pé bolaneprocessen, frimst den del som
ligger inom Lending Operations. Malet
var att minska nedlagd tid (aktiv tid)
med 25 procent inom ett ar.

2 Mata

Projektgruppen fokuserade forst pa att
ta fram en nulidgesbeskrivning som var
tillrdckligt detaljerad. Man kartlade hur
processen ser ut, bade for kontoren och
for Lending Operations samt verifierade
detta. Den komplexa processen
visualiserades tydligt, vilket blev en
ogonoppnare for méanga. Direfter méttes
aktiv tid genom att bland annat klocka
flera medarbetare vid flera tillfillen.
Det gjordes ocksa drendemétningar

av volymerna for vissa perioder samt
Iopande métningar av volymer, typ av
drenden med mera. Dessutom gjordes
aktivitetskartliggningar som gav en
bild av méingden virdeskapande tid
respektive spill. Det var intressant for
manga att se var all tid tog vigen.

3 Analysera

Analysarbetet skedde delvis parallellt
med métarbetet. Projektgruppen arran-
gerade en problemanalysworkshop,

ddr man strukturerade upp det hela,
gjorde Ishikawa-diagram och fick in mer

input. Tre stora forbéittringsomraden
kom fram: IT-stodet, arbetsséttet och de
interna regelverken. Senare genomfor-
des en stor losningsworkshop ddar man
kombinerade analysen med affdrsomra-
dets visioner och workshopdeltagarnas
olika kompetenser. Hiar kom det fram en
lang rad forbéttringsforslag, som visade
sig kunna ge en total tidshesparing pa
34 procent. Hilften av detta handlade
om effektivare arbetssétt som medarbe-
tarna sjilva har kontroll 6ver och som
inte handlade om IT-systemen. Det var
lite 6verraskande och gav ny kraft till
forbattringsarbetet.

4 Forbattra

En styrgrupp tog beslut om vilka forslag
som skulle prioriteras och genomforas,
med sikte pa projektets malniva pa 25
procent minskad tidsatgang. Det ar

en lang rad sma fordndringar i bo-
lanehanteringen som ska astadkomma
detta. I en ny workshop med linje-
organisationen satte man ocksa en ny
malbild kring dessa forbéttringar.

5 Styra

Forbéttringarna dr overlimnade till
linjeorganisationen som far visst stod
nér det géller inforande och kvartals-
visa uppfoljningar. Lopande gors

ocksd vissa métningar och efter ett ar
kommer man att gora en ny métning av
processen och jimfora med mélet.

ur Potential nr 12014

Resultaten

Det forviintade resultatet dr 25 procent
minskad tidsatgang, vilket gor att
banken kan 6ka volymen hanterade
bolan ungefar lika mycket, med befintlig
personal. Forbattringarna okar ocksa
kvaliteten i lanehanteringen. Projektet
har dven lagt grunden for att genom
centraliseringen skapa momentum for
standardisering och lopande framtida
forbittringsarbete.

Vad var avgérande for att nd
resultaten?

- Vi hade en tydlig malbild som gjorde
att vi inte svivade ivig at fel hall.
Avgorande var ocksé att projektet

fick resurser i linjeorganisationen,

och att vi fick fram underlag som

var faktabaserade, sdger Charlotte
Runnhagen, Process Excellence
Manager, som var Black Belt i projektet.

Charlotte Runnhagen
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V-TAB

Standardiserade rutiner

minskade viktig kostnad

Genom orsaksanalys och standardi- 2
serade arbetsrutiner vid tryckstarter
kunde tryckeriet minska mangden
pappersmakulatur. Fullt genomforda
gav forbattringarna minskade
kostnader pa 878.000 kronor per ar.

Bakgrunden till projektet

P& V-TAB:s tryckeri i Norrtélje trycks
dagstidningar, tidskrifter och direkt-
reklam. Ndr man startar en tryckning
maéste det goras flera instédllningar av
firg med mera innan tryckpressen
producerar godkdnda tidningar. Det
innebér att det alltid uppstar makulatur
av papper. Det far betydelse eftersom
papper éar tryckeriets storsta kostnad.
Sedan tidigare arbetade tryckeriet med
forbéttringar av floden med mera enligt
Lean. I samband med en Black Belt-
utbildning hos Sandholm Associates ville
man genom ett forbéttringsprojekt se om
metodiken i Sex Sigma ytterligare kunde
bidra till att minska makulaturen.

DE FEM FASERNA

1Definiera

Malet med projektet var att minska
pappersmakulaturen med 3 procent-
enheter. Projektet avgridnsades till att
gélla makulatur vid tryckstarter for en
av flera lokala tidningstitlar som trycks.
Det bestdmdes att man skulle studera
och analysera nulédge, variationer och
orsaker.

2 Mita

De data som behovdes fanns tillgdngliga
langt tillbaka i tiden. Projektgruppen
studerade variationer under tidigare
perioder och skapade styrdiagram for att
utviardera kommande perioder.

3 Analysera

Det visade sig att tryckeriet hade stora
variationer i médngden pappersmaku-
latur. Det kunde bero pa arbetsrutiner
eller tekniska orsaker. Projektgruppen
gjorde orsaksanalyser och trendanalyser,
bland annat for att se vad operatérerna
gjorde nér det sdg bra ut. Med hjilp av
styrdiagram kunde gruppen identifiera
tva perioder dér det var betydligt mindre
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spridning pa makulaturen dn under
andra perioder. Det visade sig att man
under dessa perioder hade testat nya
rutiner for att starta upp tryckpressen
vid ny produktion.

4 Forbattra

Som en foljd av analysen forbéttrades
rutinerna och operatorerna utbildades
kring detta. Ett mer standardiserat
arbetssitt infordes. Det hir séttet att
minska makulatur anvindes sedan pa
den 6vriga tryckproduktionen. Som f6ljd
av orsaksanalysen gjordes ocksa vissa
tekniska forbéttringar.

5 Styra

Uppstartsmakulaturen foljs nu upp
dagligen och trender synliggors per
vecka och manad pa tryckeriets
Leantavlor.

Resultaten

Genom projektet har tryckeriet minskat
pappersmakulaturen och dess
variationer betydligt. Kostnaderna for

makulatur har minskat med 2,5 procent.

Det innebar besparingar pa 140 000
kronor per ar initialt for den produktion
som projektet avgrédnsades till, och
sedan 878 000 kronor per ar med
samma forbéattring 6verford till 6vrig
produktion. Operatorerna fortsitter att
gradvis minska makulaturen &nnu mer
och trenden haller i sig.

ur Potential nr 12014

Vad var avgérande fér att na
resultaten?

— Att vi holl oss till de olika faserna i
forbiattringsprojektet istillet for att ga
péa magkénsla gjorde att vi kom tillrétta
med makulaturen. Pa s sitt blev det
hela ocksa mer forankrat bland
medarbetarna. Det dr viktigt att méta
och att synliggora resultaten for alla, det
ger hog delaktighet. Att vi standardi-
serade arbetsmetoderna har ocksa gett
en bra utgangspunkt for ytterligare
forbéttringar, sdger Fredrik Gabrielsson,
som ér platschef och ledde forbéttrings-
projektet.

A\
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Fredrik Gabrielsson



Sodexo

ur Potential nr 2 2013

Minskade matsvinnet med 10 procent
pa bara nagra manader

Efter noggranna analyser av var de stdrsta matsvinnen
uppstar inom Sodexos maltidsservice kunde foretaget
genomfora forbattringar som snabbt minskade
mangden slangd mat motsvarande ett varde av drygt

tva miljoner kronor per ar.

Bakgrunden till projektet

Sodexo dr ett internationellt ledande
servicemanagementforetag som
erbjuder en rad olika supporttjinster
for naringsliv och offentlig sektor.

En av dessa dr maltidsservice.
Tidigare lokala initiativ for att minska
matsvinnet visade att det fanns

en god forbéttringspotential, bade
miljoméssigt och ekonomiskt. Miljo-
arbetet dr ett starkt profilomrade inom
Sodexo och méltidsservicen ar stor
volymméssigt i Sverige. For att hitta de
effektivaste atgdrderna genomfordes
ett forbéttringsprojekt enligt DMAIC-
metodiken, i samband med en

Black Belt-utbildning hos Sandholm
Associates.

DE FEM FASERNA

1Definiera

Ett mal sattes upp att minska svinnet
med 10 procent. Projektgruppen
borjade med att kategorisera och dela
upp fem typer av svinn i olika delar
av processen. Man gjorde en Voice of
the customer som visade att det bara
finns vinnare i ett sddant hér projekt.
Dérefter gjordes en flodesanalys av
arbetsgangen i koken och man tog fram
en lamplig métplan.

2 Méta

Mitningen delades upp i fyra faser

och omfattade allt frdn att anteckna

pé papper ute i respektive kok, till att
registrera i system for hela landet.
Detta pa ett sdtt som kunde avlisas for
olika driftomréaden, olika kundsegment
osv. Forst gjorde man en pilotmétning
och kunde da slipa detaljerna for resten
av métarbetet.

3 Analysera

Det blev vildigt mycket métdata och
till en borjan sdg man inga monster.
Men genom statistisk analys i Minitab
kunde projektgruppen fa béttre

struktur i sina métdata och se var de
storsta svinnen uppstar. Man gjorde
ocksd en orsaksanalys for de olika
typerna av svinn som kom fram. Det
storsta svinnet visade sig uppsta i
serveringen, dvs mat som inte gick at.
Svinnet i sjdlva matberedningen var
inte sd stort som man forst trodde.
Tallrikssvinnet, dvs mat som gédsterna
slinger, visade sig ocksa vara stort. Det
var stora skillnader mellan olika typer
av maltidsverksamheter. Bland annat
visade det sig att skolbarn var béttre dn
vuxna gister pa att inte slinga mat.

4 Forbattra

Utifrdn resultaten i analysen genom-
fordes en rad forbéttringar. Bland
annat har det tagits fram verktyg

for att hjdlpa restaurangcheferna

att ldra kdnna och béttre forsta sin
forsiljningsmix och sitt gistflode, for
att kunna planera matatgangen béttre.
Med hjélp av Fem S skapade man
béttre ordning och reda for att minska
forvaringssvinnet. Viktigt blev ocksa
att genom kampanjer, maltavlor och
skyltar etc kommunicera med kunder
och gister for att minska méngden
slingd mat.

5 Styra

For att sikerstilla forbédttringarna
mits nu matsvinnet varje manad pa
olika nivder. Det dr obligatoriska méte-
tal inom hela maltidsverksamheten och
varje chef diskuterar med sina med-
arbetare hur de utvecklar sig.

Resultaten

Efter en inledande métperiod och
faststillande av ett basvirde kunde man
redan under de tva foljande manaderna
pavisa en minskning av matsvinnet

med 14 ton, vilket motsvarade cirka

10 procent. Baserat pa en kostnad av

25 kronor per kilo svinn ror det sig

om oOver tvd miljoner kronor under

ett dr. Dessutom finns ytterligare

forbéttringspotential. For Sodexo
innebér detta inte minst ett viktigt bidrag
till kundernas miljoarbete och 6kad
konkurrenskraft pd marknaden.

Vad var avgérande for att na
resultaten?

- Eftersom vi satte ribban hogt for hela
landet var det viktigt att lyckas na ut
med kommunikationen. Medarbetarna
har varit mycket engagerade och
projektet har haft stor hjdlp av
kompetenta kollegor. Det var ocksa
viktigt att vi utifran DMAIC-metodiken
analyserade varje del ordentligt och
anvinde statistiska metoder, innan

vi bestdmde forbéttringsatgidrderna,
sdger Karin Vierma som 4r
driftutvecklingschef for Sodexos
svenska verksamheter.

Karin Vierma

25



Skandia Elevator

ur Potential nr 12013

Kostsam flaskhals férsvann med
systematiskt Sex Sigma-projekt

Ett led | 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 spannmalshantering och ar
storst i Europa pa 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 trans-
porter. I den hir produktionscellen fanns
ocksd variationer i méitningarna, som gav
storningar i andra produktionsled och
som man behovde hitta orsaken till.
Dérfor genomfordes ett forbéattrings-
projekt enligt Sex Sigmas DMAIC-modell,
i samband med en Black Belt-utbildning
hos Sandholm Associates.

DE FEM FASERNA

1Definiera

For att gora projektet hanterbart
avgrédnsades det till att gélla sex av totalt
120 artiklar, med goda mdojligheter att
senare anvinda losningen bredare. Man
bestdmde sig for att titta pa cykeltider
och stélltider i den aktuella cellens
kantpress 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 tvd internkunder.

2 Méta

Dérefter gjordes fysiska mitningar av
cykeltider och stilltider. Processerna var
ojimna s man ville hér inte utgd fran
historiska data. Man tog ocksé fram en
maétplan kring den kvalitetsvariation som
visat sig mest storande i nésta led. En
forsta métning med en operator sag bra
ut, men det skulle visa sig att det fanns
problem med sjilva métningarna.

3 Analysera

Med hjilp av en méatsystemanalys Gage
R&R uppdagades snabbt ett problem i
maétsdkerheten mellan skiftlagen. En

26

problemldsning med hjilp av ett
fiskbensdiagram visade att métverktygen
inte var tillrdckligt bra och att man maétte
pa olika sétt vilket ledde till fel instéll-
ningar i maskinerna. Dér fanns orsaken
till de interna kvalitetsstorningarna.

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

4 Forbéttra

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
omstéllningsarbete gjordes ocksa
effektivare. T ex byttes truck ut mot
riggvagnar for omstéillning av excenter-
pressverktygen. Nar det géller métpro-
blemen bytte man ut métverktygen och
sag till att alla méter pd samma sitt.

5 Styra

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

Resultaten

Forbéttringarna i projektet har reducerat
cykeltiden fran 200 sekunder per artikel
till 114 sekunder, och stélltiderna
halverades. Bara riknat pa de sex
artiklarna i projektet har detta frigjort
450 timmar, eller 64 skift, per ar
motsvarande 120.000 kronor per ar. Nu
kan man relativt enkelt implementera

l6sningen dven pa andra artiklar.
Problemen och irritationen kring
métningen och den interna kvalitets-

storningen forsvann ocksa som foljd av
projektet.

Vad var avgorande fér att na
resultaten?

— DMAIC-metodiken i Sex Sigma har varit
avgorande, dvs att gora en sak i taget
och ta reda pa fakta innan man
implementerar 16sningar. Vi sag ocksa att
korrekta data som gar att lita pa ar
mycket viktigt vid analys av processer.
Avgorande har ocksa varit att ledningen
har satsat ordentligt pa projektet och
frigjort tid fér mig och operatorerna,
sidger leankoordinator Jerry Olsson,

som ledde projektet.

Jerry Olsson



Kockums

Battre rutiner aktiverade
material for tre miljoner

En narmare analys av flodet och

rutinerna kring ett materiallager
visade bade ovantade resultat
och stora besparingsmojligheter.
Det ledde till atgarder som inom
ett produktomrade minskar

kapitalbindningen med tre

miljoner kronor. Atgarder som
aven har god potential inom

andra omraden.

Bakgrunden till projektet

P& Kockums i Karlskrona arbetar man
med tillverkning och underhall av
U-béatar och ytfartyg. Det dr omfattande
tillverkningsprojekt med underhalls- och
garantidtaganden etc som stéller krav pa
betydande materiallager under ganska
lang tid. Det handlar om stora
lagervirden och Kockums dgare har satt
fokus pa att minska det bundna kapitalet
i foretaget. I Karlskrona anade man
goda mojligheter att forbéttra material-
lagerhanteringen. Darfor tillsattes ett
forbattringsprojekt enligt principerna i
Sex Sigma. Projektet genomfordes i
samband med en Black Belt-utbildning
hos Sandholm Associates.

DE FEM FASERNA

1 Definiera

For att avgridnsa projektet bestimde sig
projektgruppen for att nu bara titta pa
materiallager for ytfartyg. Man
studerade processerna och flédena kring
materialhanteringen och sag att det
fanns oklarheter hér. Projektets mal i
pengar riknat var inte faststillt, men
man enades om en rimlig lagringstid pa
upp till tre ar.

2 Mata

En mycket stor méngd data samlades in
och man intervjuade dven projekt-
ledarna. Bland annat tittade man pa hur
linge material 1ag stilla pa lagret och
kom fram till ett genomsnitt av fem ar.

David Lussi

Det som lag langre tid motsvarade ett
materialviarde pa 8,5 miljoner kronor
och tog upp 15 procent av lagerytan.

3 Analysera

Tillsammans med medarbetare fran
olika omraden gjorde projektgruppen
fiskbensdiagram och en rad analyser
kring grundorsakerna till att material
ligger sa linge pa lager. Sarskilt de
orsaker som man kunde paverka. Dessa
testades och verifierades. En viktig orsak
var brister i beslutsgdngen kring vad i
lagret som &dr knutet till ett visst projekt
och vad som dr gemensamt lager for
olika projekt. Det skapade en
ineffektivitet i materialhanteringen. Det
fanns heller ingen tydlig rutin for
skrotning eller forséljning av dverblivet
material. Projektgruppen hade ocksa en
teori om att det koptes for mycket nytt
material i projekten istéillet for att
anvinda det gemensamma lagret. Men
det antagandet visade sig i analysen vara
fel.

4 Forbattra

En viktig atgéird var att méta och att i
rapporter synliggora hur de olika
projekten ligger till materialméssigt,
inklusive kostnaderna att lagerfora
material. Det finns nu dven tydligare
krav och processer kring vad man ska
gora med material néir ett fartygsprojekt
ar klart. En viktig atgédrd dr ocksa att
skapa en grupp som beslutar om vad
som &r direkt material i respektive

ur Potential nr 12012

projekt och vad som ska finnas i
gemensamt lager.

5 Styra

De forbittrade rutinerna styrs, foljs upp
och atgirdas nu av lagerchefen, bland
annat med hjilp av ett antal olika
rapporter.

Resultaten

Forbéttringarna har lett till att befintligt
material till ett virde av tvd miljoner
kronor kan utnyttjas i nya projekt, och
att ytterligare material fér en miljon
kronor frigors for anvindning i andra
projekt. De genomforda forbéttringarna
har dven betydande potential i andra
delar av produktionen.

Vad var avgorande fér att na
resultaten?

— Avgorande var att projektgruppen, fran
att ha haft olika syn pé saken, fick en
god samsyn kring de hér fragorna. Det
var ockséa viktigt att testa alla hypoteser,
forstd insamlade data och att synliggora
sambanden for berorda medarbetare,
sidger processutvecklare David Lussi,
som ledde projektet.
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Astra Tech

Projekt med tydligt mal
forbattrade viktig process

Med hjalp av noggrann analys av
befintliga data kunde Astra Tech satta
in ratt dtgard for att fa en stabilare

process kring en av produkterna. Det
handlade om en produkt som tillverkas
| stora volymer och utan den har
forbattringen fanns risk for betydande

kostnadsokningar i tillverkningen.

Bakgrunden till projektet

Astra Tech i MoIndal tillverkar medicin-
tekniska 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, okad lim-
méngd, 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-
flodet for att fa en overblick och gjorde
en SIPOC-analys (Suppliers, Input,
Processes, Output, Customers) for den
del av tillverkningsprocessen som
berordes. Projektet avgrinsades for att
fa en mycket tydlig malbeskrivning.
Milen handlade om att uppna specifika
maélvirden och toleranser for diameter-
maétten och att ddrigenom fa en stabilare
process.

2 Mata

Man hade god tillgang till historiska data
att studera och behdvde inte gora nya
maétningar. Men for att sékerstilla att den
mitmetod man hade anvént i processen
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var tillridckligt bra for det hdr dndamaélet
gjorde man en métsikerhetsanalys.

3 Analysera

Projektgruppen analyserade sina
befintliga data for att fa fram nuldget
och hitta spridningar. Det visade sig att
man lg ganska langt frdn mélvirdena
som projektet hade satt upp. Gruppen
gjorde en grundorsaksanalys dir man
fick fram flera majliga orsaker och
valde sedan att ga vidare med den mest
troliga: sjilva designen av konnektorn
gav ojamn godstjocklek, vilket kan vara
problematiskt vid formsprutning av
detaljer.

4 Forbattra

Det togs fram en ny design som innebar
mindre olikheter i godstjocklek i den
formsprutade detaljen. Designen testa-
des i ett simuleringsprogram for att
bekrifta att den gav en jimnare detalj
och ddrmed en béttre tillverknings-
process. Det visade sig stimma. Nar
sedan dven verktyget var modifierat
gjordes ett s.k. fullfaktorforsok for att
hitta de optimala processparametrarna
for tillverkning med den nya designen.

Efter det genomfordes en validering som

visade att man natt de uppsatta dia-
metermdtten med god marginal.
Projektgruppen beréknade ocksé ett
duglighetsindex som visade att man
hade fatt en véldigt stabil tillverk-
ningsprocess.

5 Styra

Projektet dr nu avslutat. For att
sikerstilla att utfallet med den nya
designen haller i sig ska linjeorganisa-

ur Potential nr 12012

<%,
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tionen kontinuerligt méta diametermattet
i produktionen.

Resultaten

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

Vad var avgoérande fér att na
resultaten?

— Det var viktigt att tidigt sdtta upp en
tydlig malbild och gora avgrénsningar.
Annars blir det létt sd att man forsoker
losa alla méjliga saker i ett och samma
projekt. En bra kommunikation mellan
bestiillare och projektet har ocksa
underléttat. Viktigt var dven att vi lade tid
pé att analysera data innan vi gjorde
kostsamma forédndringar, siger Anna
Borjesson som ledde projektet och dr en
av de tekniskt produktansvariga pa Astra
Tech.

Anna Borjesson



Akers Sweden

Sparar miljoner
| minskade kassationer

Ett vaxande problem med kostsamma
iInterna kassationer av alltfor mjuka
valsar kunde elimineras med hjalp av ett
analytiskt forbattringsprojekt. Det sparar

uppemot tva miljoner kronor per ar.

Bakgrunden till projektet

Pa Akers fabrik i Akers Styckebruk gjuter
och tillverkar man bredbandsvalsar som
hos kunder runt om véirlden anvénds till
att valsa ut framfor allt stal. Ar 2010 fick
man en orovickande okning av interna
kassationer av valsar som var for mjuka.
Varje kasserad vals var i genomsnitt vird
omkring 150.000 kronor. Kassationerna
skedde vid ungefir halva genomlopps-
tiden som ér totalt 25-30 dagar. Forutom
direkta kostnader ledde det ocksa till
leveransforseningar och stérningar i
processflodet. Darfor genomfordes ett
forbattringsprojekt enligt Sex Sigmas
DMAIC-modell, i samband med en Black
Belt-utbildning hos Sandholm Associates.

DE FEM FASERNA

1Definiera

Malet med projektet var att halvera
antalet kasserade valsar och minska
variationerna. Valsarnas hardhet beror
pé manga faktorer. En flodesbeskrivning
gjordes av de delar i processen som kan
péaverka. Efter en del forsok kom man
fram till att fokusera pa faktorer kring
den virmebehandling som sker nagra
dagar efter gjutningen.

2 Mata

For att hitta grundorsaken borjade man
méta temperaturer pa valsarna i olika
skeden. Man bérjade ocksa méta den
resterande austenit-halten i valsarna,
vilken paverkar hirdheten. Dessa halter
var for hoga i de mjuka valsarna, vilket
skulle kunna betyda att hardheten kan
oka med en extra virmebehandling.

3 Analysera

For att utesluta att det d&ven kunde vara
variationer over tid i virmebehandlings-
ugnarna gjordes olika statistiska analyser
av virmebehandlingsprocessen. Man sag

da att orsaken inte 1ag dér. Ddremot
visade det sig att de valsar som var
80-100 grader varma vid intagningen till
virmebehandlingen var 6verrepresen-
terade bland de valsar som blev for
mjuka. Slutsatsen blev att valsarna i det
skedet far ha en temperatur pa hogst 60
grader, vilket betydde att man behovde
vinta lingre med att starta virme-
behandlingen. Métningarna av den
resterande austenit-halten samt tester
visade ocksd att man med hjélp av en
extra virmebehandling kan héja hérd-
heten i valsar som blir fér mjuka.

4 Forbattra

Man inférde att den ordinarie virme-
behandlingen skulle ske tidigast fyra
dygn efter gjutningen, istéllet for tidigare
vanliga tre dygn. Man inférde ocksa en
ny metod for métning av austenit-halten.
Genom utbildning av operatorerna sak-
rade man ocksé att alla méter hardhet
och austenit pd samma sétt.

5 Styra

For att sikra att forbattringen haller

i sig méts bade hardheten och austenit-
halten nu kontinuerligt. Man har ocksa
en arbetsbeskrivning kring den nya hard-

Roger Finnstrom och Nicklas Sundberg

ur Potential nr 2 2011

hetshdjande extra virmebehandlingen
for valsar som trots allt dr for mjuka.

Resultaten

Att doma av resultatet nagra ménader
efter forbéttringarna har kassationerna
av valsar upphort helt. Jimfort med
2010 da man hade hogst kassation,
sparar man pa detta sétt uppemot tva
miljoner kronor pa arshasis. Darutover
slipper man leveransférseningar, och
forbéttringen bidrar dven till mindre
storningar i ovriga produktionsprocesser.

Vad var avgorande fér att na
resultaten?

— Det var viktigt att vi kunde konstatera
den stora potentialen som fanns i att l6sa
problemet och att vi kunde undersoka,
testa och verifiera detta. Genom att vi
kartlade processflodet blev det mojligt
att se vad som kunde vara orsaken.
Mitningarna och analysen var viktiga
for att sdkerstilla att problemet inte var
slumpmaissigt, och for att kunna stryka
en del osidkerhetsfaktorer, sdger Roger
Finnstrom som genomforde projektet
tillsammans med Nicklas Sundberg, bada
kvalitetsingenjorer.
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Jarfélla kommun

ur Potential nr 12011

Felanmalningar hanterades
sex ganger snabbare

Nar Jarfalla kommun tittade narmare
pa orsakerna till att en viss
felanmalanprocess for fastigheter tog
sa lang tid visade det sig att mycket
handlade om ofullstandig information i
arendehanteringen. Inférandet av bland
annat nya rutiner och mallar fick mycket

stor effekt.

Bakgrunden till projektet

Inom Bygg- och miljoforvaltningen i
Jarfilla kommun finns en fastighets-
avdelning som bland annat skoter alla
kommunens skolfastigheter, med hjilp
av ett 50-tal entreprenorer. Hir fanns
ett problem med att felanmélningar
ofta tog for lang tid att atgédrda. Det
hér ville man titta ndrmare pa i ett
forbattringsprojekt med hjéilp av bade
Lean och Sex Sigmas DMAIC-metodik, i
samband med en Black Belt-utbildning
hos Sandholm Associates.

DE FEM FASERNA

1Definiera

Malet var att forbéattra flodet for fel-
anmilningar och skapa en effektiv
standard for detta. For att gora
projektet hanterbart avgrdansades det
till att omfatta enbart snickeriarbeten
som pilotprojekt. Tillsammans med
hyresgister gjorde projektgruppen en
virdeflodeskartliggning, med allt ifran
felanmélan till fardigt arbete, for att
hitta forbédttringsmojligheter.

2 Mita

Projektgruppen miétte bland annat led-
tider, processtider, vintetider och hur
ménga felanmélningar som var rétt
och kompletta fran borjan. Daremot
kunde man &nnu inte avlidsa hur ldnge
arbetsorders befann sig i respektive
fas.

3 Analysera

I samband med virdeflodeskartlagg-
ningen gjordes en orsaksanalys dar
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man kom fram till nio férbédttrings-
omraden. En stor orsak till problemet
var att manga felanmélningar fran
borjan inte var fullstindiga och inte
preciserade felen tillrdckligt klart.
Detta skapade mycket extra arbete och
stindiga behov av att hdmta in mer
uppgifter for att kunna skicka ratt
entreprendr, veta exakt vad felet dr och
var i lokalerna felet finns osv.

4 Forbattra

Som f6ljd av virdeflodeskartliggningen
och analysen gjordes en handlingsplan
med dtgédrder for de nio forbéttrings-
omréidena som man funnit. Bland annat
gjorde man en ny mall for felanmélan
och inférde nya rutiner. Man valde
ocksa att dela upp drendehanteringen i
hog-, 1ag och medelprioritet, och man
sag till att laget i d&rendena kunde f6ljas
pé webben. Bland en rad andra
forbattringsatgdrder har man nu pa
avdelningen ocksa infort en tavla som
tydligt visar inkomna, 6ppna och
avslutade drenden och vad som ska
goras de ndrmaste dagarna.

Nésta steg blir att genomfora
forbattringarna utanfor pilotprojektet,
dvs pa alla felanmélningar,
entreprenorer och hyresgéster.

5 Styra

For att sikerstélla att forbédttringarna
har fortsatt god effekt kommer
hanteringen av felanmélningarna att
foljas upp pa flera olika sétt. Bland
annat genom det webbaserade systemet
och genom andra uppféljningar som
ligger pa olika befattningars ansvar.
Det ska ocksé goras kundmétningar

for att f6lja upp hur kundngjdheten
utvecklas.

Resultaten

Inom pilotprojektet minskade den
genomsnittliga ledtiden for fel-
anméilningar fran 79 dagar till 13
dagar, dvs den kortades ner till en
sjittedel jaimfort med utgdngsliget.
Andelen felanmélningar som var
ritt och kompletta fran borjan
okade fran 9 till 77 procent. Antalet
processteg minskade fran 11 till 8
steg. Frustrationen for alla inblandade
parter har ocksa minskat avsevért.

Vad var avgérande for att na
resultaten?

- Det helt avgorande &r att ansvariga
chefer och ledningen &r positivt
instéllda till och ger sitt fulla stod till
sadant hir forbéttringsarbete, siger
Agneta Dahlgren, som dr miljo- och
kvalitetssamordnare pa Bygg- och
miljéforvaltningen och ledde projektet.

Agneta Dahlgren



Arla Foods

ur Potential nr 2 2010

FOrdjupad statistisk analys gav
miljonbesparing

Nar Arla Foods i Falkenberg
skulle minska variationerna i en
delprocess i osttillverkningen
tittade man ocksa narmare pa om
alla matdata verkligen stamde.
Den analysen avsldjade ett dolt
problem i sjalva matmetoden och
mojliggjorde en arlig besparing pa

cirka en miljon kronor.

Bakgrunden till projektet

I Falkenberg finns ett av Arla Foods
storre ysterier. Hir produceras cirka
27.000 ton ost per ar for konsument
och industri. Mjolkravaran star for upp
emot 80 procent av kostnaderna och
darfor ar det mycket viktigt att fa ut

sd mycket ost som mdjligt ur ravaran.
Falkenbergsmejeriet har kommit

langt i sitt arbete med att minska sina
variationer, men variationerna i ostens
salthalt behovde minskas ytterligare.
Detta bade for att f4 ut mer ost ur
rdvaran och for att mota forvantade,
hilsobetonade krav pd minskad salthalt
utan att dventyra ostkvaliteten. Darfor
genomfordes ett forbéttringsprojekt i
samband med en Black Belt-utbildning
hos Sandholm Associates.

DE FEM FASERNA

1Definiera

Behovet och malet i projektet var att
minska variationerna i salthalt for

den konsumentforpackade osten.
Projektgruppen gjorde en del inledande
studier for att definiera projektet.
Bland annat tog man fram de kritiska
faktorer som paverkar salthalten

och gick igenom flédesscheman och
instruktioner for den héar delprocessen.

2 Mita

Viktigt i projektet var att sikerstélla att
de mitdata fran processen som ligger
till grund for hur tillverkningen styrs
verkligen dr korrekta. Hir anvinde
man data frdn ndgra av de métningar
som gors lopande i processen, bland
annat salthalter, ph och kemisk analys.

3 Analysera

Bland de analyser av métdata som
gjordes var det en regressionsanalys
som ledde fram till ett viktigt
genombrott. Projektgruppen kollade
hér det formodade sambandet mellan
salthalt i laken och salthalten i den
fdardiga osten, men fann da ovintat
nistan inget samband. Detta var
orimligt och man genomforde da

en Gage R&R-analys for att se hur
stora variationerna var i sjilva mit-
metoderna. D4 visade det sig att
metoden for att méta salthalten i laken
inte var duglig. Samma tendens fanns
dven vid méitning av osten, men det
hade en mer administrativ orsak.

4 Forbattra

En viktig atgérd blev att byta metoden
for métning av salthalt i laken.

Man inférde ocksé nya rutiner och
instruktioner och séag till att alla
medarbetarna utférde arbetet pa
samma sitt. Det gjordes ocksa en del
omprogrammeringar i processen.

5 Styra

For att se till att forbédttringen blir
permanent foljer man nu métningarna
av salthalter dagligen. Man kommer
ocksa i fortsdttningen att anvdnda
Gage R&R-analys for alla som arbetar
ilabbet for att sdkerstélla att rétt
méitdata kommer fram.

Resultaten

Genom att minska variationerna i
salthalten har ysteriet i Falkenberg
okat utbytet av ost frdn mjolkravaran
och forbattrat kvaliteten. Man raknar

i

med att enbart detta projekt i den hér
delprocessen kommer att ge en arlig
besparing pa cirka en miljon kronor.
Nya lovande forbéttringsprojekt

har ocksé vuxit fram ur projektet.
Framgangarna i det hiir séttet att skapa
forbattringar har givit eko i Arlas
organisation.

Vad var avgorande for att na
resultaten?

- De statistiska metoderna var vildigt
viktiga och vi hade bra kompetens inom
praktisk statistik i och utanfor
projektgruppen. Utan de metoderna
hade vi troligen fortsatt forsoka styra
processen utifran fel fakta. Det var
viktigt att vi inte tog genviigar utan
systematiskt genomforde de fem
DMAIC-faserna i Sex Sigmas forbatt-
ringsmodell. Engagemanget och det
stora intresset kring projektet var
forstas ocksa viktigt for resultatet,
sdger QEHS-chef Roland Johansson, som
drev projektet.

- Det fanns ocksa en viktig dialog
med ett annat projekt inom samma
processavsnitt som gynnade béda
projekten.

Roland Johansson
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Nobel Biocare

ur Potential nr 12010

Analys gav kostnadsfri 1dsning
som kan spara 6 miljoner per ar

Nar ett forbattringsprojekt kring kund-
klagomal avgransades till en viss typ av
omarbetning hittade man den nyckelorsak
som paverkade mest. Det ledde fram till en
kommunikations-inriktad [6sning som inte
kostar nagonting extra och som kan anvandas
globalt av Nobel Biocare och spara miljoner.

Bakgrunden till projektet

Nobel Biocare forser tandtekniker
med estetiska dentallosningar i

form av bade standardiserade och
individuellt utformade keramiska
ersittningstinder. P4 foretagets
anldggning i Stockholm tillverkar man
individanpassade losningar utifran
CAD-underlag fran tandteknikerna.
En mindre del av CAD-underlagen

dr svara och ibland omojliga att
forverkliga i produktionen, vilket leder
till kundklagomal och kostsamma
omproduktioner. I samband med en
Black Belt-utbildning hos Sandholm
Associates startade man darfor ett
forbédttringsprojekt enligt Sex Sigma-
metodiken.

DE FEM FASERNA

1Definiera

Man borjade med att beskriva
processen och definiera flodet. Projektet
handlade till en bérjan om hela klago-
mélshanteringen, men efter en kort tid
avgriansades projektet till de CAD-
underlag som kunderna behover gora
om, vilket kallas for re-scan. Projektet
avgriansades ocksa till enbart svenska
kunder och mélet var att minska
andelen re-scan till under 3 procent.

2 Médta

Varje re-scan dokumenterades sedan
tidigare i en databas. Projektgruppen
samlade in métdata fran en period pa
nio manader for Stockholms-fabriken,
men ocksa globalt for att fa fram en
jamforelse.

3 Analysera
Dessa data analyserades med dels
Paretodiagram for att hitta faktorer
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som paverkade mest, dels ImR-diagram
for att se om det fanns bra och daliga
perioder. Man ville bland annat studera
vad som hédnt under de perioderna och
eliminera variationerna. Men det visade
sig att processen hade sma variationer
och alltsa var stabil. Efter en
brainstorming tog projektgruppen da
fram ytterligare métdata fran senaste
kvartalet for att se vilka kunder som
béde var 6verrepresenterade pa re-scan
och hade stor volym, dvs kunder med
stor paverkan. Hér identifierade man
30 kunder och studerade vilka fel dessa
gjorde i sina CAD-underlag.

4 Forbattra

Utifran detta tog projektgruppen

fram ett informationsmaterial med de
vanligaste felen och hur man undviker
dem. Man besokte ocksad kunderna
och forklarade. En viktig podng var
att medarbetarna i séljorganisationen
nu kunde prioritera besok hos

de kunder dir det fanns storst
forbattringspotential. Fokus blev alltsa
béttre kommunikation och det kostade
inget extra att genomfora.

5 Styra

For att sikra att forbéttringen haller i
sig bevakar sédljorganisationen lopande
vissa data och kan utifran det finga
upp och kontakta kunder som orsakar
mycket re-scan.

Resultaten
Andelen re-scan for de 30 mest
paverkande kunderna minskade fran

6,22 procent till 1,88 procent. Utslaget
pa samtliga kunder i Sverige blev det
en minskning fran 3,6 till 2,8 procent
re-scan. Samtidigt minskade antalet
kundklagomal med 22 procent, dvs
kunderna blev ndjdare. Parallellt
drevs ocksa ett projekt kring sjdlva
klagomélshanteringen. Om man lyckas
genomfora hela forbédttringen globalt
med motsvarande resultat berdknas
det ge kostnadsbhesparingar pa cirka 6
miljoner kronor per ar.

Vad var avgorande for att na
resultaten?

- Det var viktigt att vi tittade pa hela
processen, inklusive vad kunden gor,
och inte bara pa vér interna hantering
och produktion. Att alla inblandade
trodde pé projektet och fick tid att
arbeta med det var ocksa mycket
viktigt, sdger kvalitetschef Mikael
Johansson, som drev projektet.

Mikael Johansson



Parker Hannifin

ur Potential nr 12010

Stora besparingar och 20 procent
effektivare arendehantering

Ett forbattringsprojekt med metoder
fran bade Sex Sigma och Lean
visade vagen till en battre hantering
av kundarenden. Losningen effek-
tiviserar arendehanteringen med

20 procent och ger betydande

besparingar och synergier.

Bakgrunden till projektet

Parker Hannifin tillverkar och
marknadsfor en stor bredd av rorelse-
och styrtekniker for alla tinkbara
anvdndningsomraden inom industri,
mobil utrustning, infrastruktur,
samhaille osv. I det svenska séljbolaget
visste man att for mycket tid lades ner
péd hanteringen av kundédrenden, och att
den hanteringen kunde effektiviseras.
For att hitta de mest paverkande
orsakerna och biista atgidrderna
genomfordes ett forbédttringsprojekt i
samband med en Black Belt-utbildning
hos Sandholm Associates.

DE FEM FASERNA

1Definiera

For att definiera projektet anvdandes
bland annat brainstorming och Kaizen
event. Man gick igenom processen

och hittade 15 flaskhalsar. Projektet
avgrinsades till tvd faktorer som man
ansag paverkade mycket. Den ena
handlade om att ritt &rende inte alltid
hanterades av ritt person. Den andra
faktorn var arbetet som lades ned pa
att styra drendena.

2 Mita

Projektgruppen satte upp en métplan.
Man gick in och tittade pd historiska
data for en period pa tva manader.
Bland annat tittade man pa hur
ménga drenden som var kompletta
och korrekta nir de kommer in och
hur mdnga drenden som kom till rétt
mottagare.

3 Analysera

Flera typer av analyser anvindes. Bland
annat gjorde man ett Paretodiagram
for att fa fram vad som paverkade

mest. Projektgruppen gjorde ocksa

en CTQ-matris (Critical To Quality)

dér bristerna prioriterades efter vad
som &r viktigt for kunderna. Man tog
ocksa fram en riskanalys samt en s.k.
SIPOC (Supplier, Input, Process, Output,
Customer) for att fa en tydlig bild av
vilka som ingdr i processen internt

och externt. Den generella slutsatsen
var som vintat att man maste skapa
béttre intern effektivitet och béittre
kommunikation med kunderna. Det
som forvanade var att vildigt mycket
var kommunikationsrelaterat och att en
forbéttring skulle ge en ovéntat stor pay
off, plus ovéntat stora synergieffekter.

4 Forbattra

De forbéttringar projektet kunde
genomfora direkt var att fortydliga
mallar, dokument och rutiner. Den
stora, nu padgdende, forbéttringen

ar att foretaget infor ett nytt
drendehanteringssystem som skoter
hela drendeflodet. Man skapar ocksa
en hindelselogg sa att medarbetarna
vid behov kan ta 6ver drenden fran sina
kollegor.

5 Styra

I det nya drendehanteringssystemet

ska man lépande méta och folja

upp cykeltider och processtider.

Bland annat for att kunna se hur
effektiviteten utvecklas och varfor vissa
drenden tar lingre tid.

Resultaten

Nér systemet dr infort raknar man med
att forbattringarna i projektet ger 20
procent effektivare drendehantering,

minskade omarbeten och sparad
arbetstid. Det frigor resurser som kan
satsas pd att ge &nnu béttre kund-
service. Projektet ger betydande
besparingar och dven stora synergi-
effekter pd andra omraden. Hela
processen har blivit stabilare vilket ar
bra fér kundtillfredsstéllelsen. Aven
medarbetarnas arbetstillfredsstéllelse
har forbéttrats.

Vad var avgorande for att na
resultaten?

— Utan medarbetarnas engagemang,
idéer och detaljkunskaper hade
projektet inte natt de hiir resultaten.
Avgorande var ocksé att projektet var
vil forankrat i ledningen, och att vi
avgransade projektet sa att det inte blev
for stort. Det var ocksa mycket kraftfullt
att kombinera verktygen i bade Sex
Sigma och Lean. Ytterligare en ldrdom
dr att man ska forma forbéattringsarbetet
sd det passar just den egna verk-
samheten, sdger kundservicechef
Fredrik Borgends, som ledde projektet.

Fredrik Borgenas
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Coop Cilab i Bro

ur Potential nr 2 2007

Utnyttjade truckarna battre och
sparade 1,4 miljoner per ar

P& Coop Cilabs lager i Bro misstankte
man att de manga truckarna inte
utnyttjades till fullo. En analys av
statistik fran olika kallor visade att
det fanns betydligt fler truckar an
man egentligen behdvde. Minskat
antal truckar och nya rutiner sparade

1,4 miljoner kronor per ar.

Bakgrunden till projektet

P& Coop Cilabs lager i Bro, med

en yta som motsvarar cirka 20
fotbollsplaner, servas omkring 1000
Coop-butiker i hela landet. Det 4r en
mycket stor logistikverksamhet dir
man arbetar i skift med hundratals
truckar. Det fanns en uppfattning att
nyttjandegraden for truckarna var
for lag och att reparationerna var
kostsamma. Samtidigt fanns det krav
pé besparingar i verksamheten. I
samband med en Black Beltutbildning
hos Sandholm Associates genomfordes
ett Sex Sigma-projekt med malet att
sdnka kostnaderna for den vanligaste
typen av truckar med 10 procent.

DE FEM FASERNA

1Definiera

Projektet var ganska véldefinierat i
problemformulering och mal. Man
avgréansade projektet till att gilla
expeditionstruckar (det finns flera
andra typer av truckar) samt enbart
inom avdelningen Foodcenter pa
anldggningen i Bro.

2 Méta

I méitfasen samlades statistik in fran
olika system. Bland annat var det
information fran trucksamordnaren
i Bro, fran truckleverantorerna, fran
ekonomiavdelningen och inte minst
fran personalplaneraren, som kunde
ge uppgifter om arbetstider och
arbetsmoment dér truckar behovs.

3 Analysera

Dérefter tog man fram flodesscheman
och med hjalp av Ishikawadiagram
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fick man fram mdjliga orsaker.
Arbetstidernas fordelning 6ver dygnet
var en avgorande faktor for nyttjande-
graden av truckarna. I analysen
anvidndes ocksa statistikprogrammet
Minitab, bland annat for att hitta
eventuella avvikelser. Den viktigaste
slutsatsen av analysen var att man hade
ett overskott av truckar. Service- och
reparationskostnaderna visade sig dock
inte vara nagot storre problem, men
processen kring trasiga truckar var
inte effektiv.

4 Forbattra

Redan innan projektets forbéttrings-
forslag var klara gjorde sig foretaget

av med 30 expeditionstruckar, vilket
ansags vara en direkt foljd av projektet.
Man forbéttrade ocksa rutinerna

kring trasiga truckar. Inom projektet
ska man ocksd infora ett system

dér truckarna blir mer knutna till
respektive medarbetare och skiftbyte.

I en uppfoljningsfas gick projektet d&ven
igenom andra typer av truckar och kom
fram till att man kunde gora sig av med
ytterligare drygt 20 truckar.

5 Styra

For att sikerstilla att den hogre
nyttjandegraden av truckarna bibehalls
har man satsat pa information till med-
arbetarna. Det gors ocksa uppféljande
métningar for att se om man kan ta
bort dnnu fler truckar.

Resultaten

Den totala besparingen fran projektet
dr 1,4 miljoner kronor per ar, framst
beroende pa att man lyckats ta bort
drygt 50 truckar ur verksamheten
och dnda ha extra kapacitet for

arbetstoppar. Projektet har ocksa lett
till nya forslag om hur flera avdelningar
genom samverkan kan reducera antalet
truckar.

Vad var avgérande for att na
resultaten?

- Det dr viktigt att det finns ett
engagemang bade fran mig som
projektledare och fran projektets
sponsor. Annars blir det ldatt bara en
skrivbordsprodukt. Det behovs ocksa
god kompetens i projektgruppen. Andra
saker som dr viktiga dr att ha bra

stod i metoder och att genomfora alla
faserna i Sex Sigma-projekt sa att inget
visentligt missas. Statistikverktygen
dr viktiga. Det har stor betydelse att
kunna visa fakta och att projektet kan
spara pengar, siger Robert Pascotto
som ér verksamhetsutvecklare pa Coop
Cilab.

Robert Pascotto



Centralsjukhuset Kristianstad

ur Potential nr 2 2006

Systematik och orsaksanalys
raddar liv och sparar miljoner

Genom systematisk matning och
orsaksanalys kunde anestesikliniken hitta
enkla forbattringar som under ett halvar
sparat 1-2 liv, onddigt lidande och cirka
1,5 miljoner kronor i minskat antal

varddygn.

Bakgrunden till projektet

P4 anestesikliniken vid Centralsjuk-
huset Kristianstad tilldimpas erfaren-
heter fran en amerikansk studie om hur
man kan undvika ventilator associerad
pneumoni (VAP), dvs lunginflammation
hos patienter i respirator. Tidigare VAP-
fall har visat sig innebéra i genomsnitt
15 dygns forlangd intensivvard och
komplikationen uppskattas ha en
dodlighet pa minst 40 procent. Metoden
att undvika VAP gér ut pa att varje dag
genomfora fem olika, specifika atgdrder
pé patienten. Det dr viktigt att samtliga
fem atgarder verkligen genomfors. Vid
Centralsjukhuset Kristianstad hade
man cirka sex VAP-fall pa arsbasis,
samtidigt som samtliga fem atgiarder
inte tycktes genomforas konsekvent.
Detta behovde forbéttras och i
samband med Black Belt-utbildning

hos Sandholm Associates genomfordes
dérfor ett Sex Sigma-projekt.

DE FEM FASERNA

1Definiera

Definitionen och avgrdnsningen

av projektet var klar fran borjan.
Uppgiften var att forebygga
uppkomsten av VAP genom att forbéttra
registreringsrutinerna och framfor

allt genom att oka efterlevnaden av
reglerna om de fem atgérderna.

2 Méta

I de befintliga registreringsrutinerna
lade man till en ruta dir medarbetarna
varje dag fick kryssa i vilka atgiarder

som genomfordes. Samtidigt
registrerades VAP-fall.

3 Analysera

Det visade sig att 90 procent av

de enstaka VAP-forebyggande at-
gidrderna genomfordes, medan

hela bunten om fem atgérder bara
genomfordes till 72 procent. Forsok
med extra utbildning gav inte resultat.
Projektgruppen tittade da ndrmare

pa en av de fem atgidrderna och tog
fram ett styrdiagram. Det visade sig
att det friimst var en likare som avvek
kraftigt betrdffande just den atgarden
och ytterligare en likare som avvek
mattligt.

4 Férbattra

Den avgorande forbéttringen blev att

ha informerande samtal med de likare
som stod for avvikelsen. Genom samtal
och den nyinfoérda atgédrdsregistreringen
blev ocksa alla medarbetare mer
uppmirksamma pa vikten av de fem
atgirderna.

5 Styra

Den registrering och de méatningar
som infordes fortgar lopande for att
forbéttringen ska bli permanent.

Resultaten

Efter projektet hade genomforandet av
enstaka atgédrder okat till 98 procent
och genomforandet av hela bunten av
fem atgérder okat till 92 procent. Under
och efter projektet har anestesikliniken

inte haft ett enda fall av VAP, vilket
innebéar att 1-2 liv sparats under den
tiden. Ekonomiskt ger varje forebyggt
VAP-fall 15 farre intensivvardsdygn a
33.400 kr, dvs en besparing pa en halv
miljon kronor per utebliven VAP. Under
projekttiden skulle det normalt intréffa
tre VAP-fall pa kliniken, vilket innebér
att besparingen blev cirka 1,5 miljoner
kronor under detta halvar.

Vad var avgorande for att na
resultaten?

- Det var viktigt att vi hade fakta och
métningar att visa upp i form av tydliga
diagram och kurvor. Det dr nadgot som
alla kan forstd och ta till sig, sdger
overldkare Keld Brodersen.

Keld Brodersen
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Lantmannen Axa i Orebro

ur Potential nr 2 2006

Systematik och sma férandringar
frigjorde 10.000 mantimmar

Lantmannen Axa, som bakar varumarkena
Schulstad, Skogaholm och AXA, skulle flytta
sin kaffebroédsproduktion | Géteborg till
produktionslinjen i Orebro. For att gdra det
majligt maste man dka kapaciteten i Orebro,
utan att dka personal eller maskinpark. Med
hjalp av ett Sex Sigma-projekt frigjordes
10.000 mantimmar per ar till ett varde av

cirka 2,5 miljoner kronor.

Bakgrunden till projektet

Valet av projekt var givet och tiden var
knapp. Det startades ett Sex Sigma-
projekt, en projektgrupp tillsattes och
projekttid frigjordes for just den har
uppgiften.

DE FEM FASERNA

1Definiera

Fokus i projektet lag pa att hitta och

fa bort flaskhalsar i produktionen.
Eftersom man producerar manga olika
kaffebrodsorter var det sirskilt viktigt
att minska stélltiderna mellan dessa.

2 Mita

Genom brainstorming tog projekt-
gruppen fram alla tinkbara para-
metrar i processflodet som behovde
mitas. De flesta métningar var rena
tidsstudier. Projektgruppen lade upp en
miétplan och valde att méta nidstan alla
parametrar man fatt fram.

3 Analysera

Projektgruppen gjorde en rad analyser
utifrdn de data man samlat in. Bland
annat flodesanalys, flaskhalsanalys,
stalltidsanalys och orsaksanalys.
Mojligheterna att minska stélltiderna
visade sig vara betydligt storre 4n man
trott. Flaskhalsarna i produktionen var
ocksa fler 4n man trott. Man siag ocksa
att produktionstakten dven var nagot
operatorsheroende och att arbetssittet
inte var tillrdckligt standardiserat.
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4 Forbéttra

De forbéttringar som behovde goras
for att fa bort flaskhalsarna var
relativt enkla och billiga att genom-
fora. Exempelvis byttes drev i vissa
transportband, transporttider i
svalrummet dndrades, en extra printer
for datummaérkning installerades och
el-ledningar drogs om for att undvika
att hela linjen stannar ndr man gor
en omstillning. Arbetssittet pa linjen
dndrades och vissa rena missforstand
om stélltiderna i bageri respektive
paketering kunde elimineras.

5 Styra

For att sikra att forbédttringarna blir
bestaende méiter man stilltiderna och
fortsédtter dessutom att standardisera
arbetsséttet. Man far ocksa snabb
aterkoppling nér tiderna for

transporter fran bageriet inte halls. Ett

viktigt sétt att styra dr ocksa att vara

ndrvarande i produktionen och forklara

vad i arbetsséttet som dr viktigt och
varfor.

Resultaten

Idag dr Goteborgsanliggningens kaffe-
brédsproduktion flyttad till Orebro och
det fungerar bra. Fartokningen i det
s.k. langdsortimentet blev 18 procent.
Stélltiderna mellan olika produkter
reducerades med 50 procent och
jdstiderna minskades ocksd nagot.
Totalt frigjordes 24 produktionstimmar
per vecka eller 10.000 mantimmar per

ar. Virdet av forbéttringen ar svar
att faststilla, men riknat pa antalet
insparade timmar ror det sig om 2,5
miljoner kronor per ar.

Vad var avgorande for att na
resultaten?

— Det har varit mycket viktigt att ha
en bra och engagerad projektgrupp
som har fatt tid frigjord for att driva
projektet. Det dr ocksa viktigt att vara
ordentligt ndrvarande i produktionen,
sager projektledaren Marie Forsstrom.

Marie Forsstrom



Skaraborgs sjukhus

ur Potential nr 2 2006

Matningar och battre planering

gav 1.648 fler operationer

Genom att systematiskt mata och analysera
forseningar | planerade operationer

hittade Skaraborgs sjukhus en ovantat stor
forbattringspotential. Nya rutiner frigjorde
tid for 1.648 fler operationer per ar. Den
frigjorda tiden ar varderad till cirka 16

miljoner kronor per ar.

Bakgrunden till projektet

Inom kirurgdivisionen pd Skaraborgs
sjukhus ville man 6ka den tillgdngliga
operationstiden for patienterna, den
sa kallade knivtiden, med 15 procent.
Operationssalarnas utnyttjandegrad
skulle okas till 75 procent. Som en del
av det arbetet startades ett Sex Sigma-
projekt, i samband med en Black Belt-
utbildning hos Sandholm Associates.

DE FEM FASERNA

1Definiera

Projektet avgrinsades till ett av de fyra
sjukhusen inom Skaraborgs sjukhus;
Kéarnsjukhuset i Skovde. Arbetet inrik-
tades pa att se om operationerna
startade i tid samt hur stora forse-
ningarna var. Man ansag att start-
tiderna pa morgnarna var littast att
styra och diarfor avgrinsades projektet
ytterligare till dessa.

2 Mita

Under tva veckor mitte projektgruppen
alla starttiderna for operationer

inom allménkirurgin och urologin.
Sedan tidigare fanns métningar

av ledtider, men det behdvdes mer
méitdata direkt fran de som arbetar
inom operationsenheten. De uppmétta
starttiderna jaimfoérdes med de
planerade tider som faststélls dagen
fore operation.

3 Analysera

Det visade sig att den genomsnittliga
forseningen var nistan en halvtimme,
béde pa morgnarna och under

resten av operationsdagarna. Detta
var ovéntat stora forseningar, och
de var ungefir lika stora i bade
allménkirurgin och urologin. 1
analysarbetet anvindes bland annat
processkartliggning, styrdiagram,
studier av processduglighet samt
statistiska metoder.

4 Forbattra

Man beslot att vinda pa
operationsplaneringen, som tidigare
gjordes av operationsavdelningen.
Idag dr det den opererande kirurgen
som planerar hur mycket tid han/
hon behover for varje operation. Hela
operationsprocessen foljs nu ocksa i
realtid. Att internt lyfta upp fragan
om starttiderna gjorde ocksa att varje
medarbetare lade mer fokus pa detta.

5 Styra

Idag méter Skaraborgs sjukhus alla
starttider for operationer och stimmer
av dessa mot de mél som finns i
styrkorten.

Resultaten

Genom de forbédttringar som
genomfordes okades knivtiden med
13 procent. Utnyttjandegraden for
operationssalarna dkade och uppgick
efter projektet till 70 procent. Detta
innebdr att Kdrnsjukhuset nu kan
utfora 1.648 fler operationer per ar,
vilket innebér kortare vintetider
for patienterna och att sjukhuset
béttre lyckas uppfylla den gédllande
vardgarantin. De ekonomiska

besparingarna beriknas till 415.000
kronor per vecka, vilket grundar sig pa
att varje outnyttjad operationstimme
berdknas kosta sjukhuset 7.000 kronor.
P& arsbasis blir besparingen fran
projektet cirka 16 miljoner kronor.

Vad var avgorande for att na
resultaten?

— Det dr viktigt att man har mét-
metoder s att man kan faststéilla och
visa hur det verkligen ser ut. Problemen
var delvis kiinda, men vi fick hdr fram
ett vildigt tydligt underlag och det gav
incitament att verkligen genomfora
forbattringarna. Det dr forstas ocksa
helt avgorande att ha ledningen

med sig, siger Mary-Ann Liivrand,
verksamhetsutvecklare pa Skaraborgs
sjukhus.

Mary-Ann Liivrand
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Héastens Sangar, Kdping

HOQgre leveransprecision
vard 3,5 miljoner per ar

Genom detta Sex Sigma-projekt minskade
Hastens Sangar sina leveransfdrseningar
radikalt och sparade in kostnader i form
av forlorad goodwill, tappad produktivitet,
hdgre transportkostnader och

administrativt arbete.

Bakgrunden till projektet

Héstens tillvixt och 6kande export
stillde krav pa en mer responsiv
forsorjningskedja 4n man haft tidigare.
Sdngarna hade borjat tillverkas mot
kundorder och det var inte lingre
mojligt att som tidigare anvinda
fardigvarulagret for att parera sving-
ningar i efterfragan. Detta ledde till
brister nér det giillde att leverera

pé utlovad tid. Leveransprecisionen
behévde forbittras.

DE FEM FASERNA

1Definiera

En processkartliggning genomfordes
for att kartldgga flodet fran kundorder
till leverans. Projektet avgrdansades till
att omfatta de artiklar som tillverkas

i fabriken i Koping, vilket frimst

dr sdngar och biddmadrasser. 1
definitionsfasen fastslogs att faktorer
som orsakar forseningar fanns bade
inom materialférsorjning, tillverkning
och distribution.

2 Mita

En mitmetod skapades for att kontinu-
erligt folja upp leveransprecisionen.
Leveransprecisionen definierades som
andel orderrader som levererats i tid
delat med totalt antal levererade
orderrader. Ett styrdiagram skapades i
programmet Minitab déir leverans-
precisionen foljdes upp dag for dag.

3 Analysera
Mitdatan analyserades varefter olika
typer av stratifiering (kategoriseringar)
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av data, exempelvis per marknad, per
kund och per veckodag, gjordes. Med
hjélp av stratifieringen gjordes sedan
Paretoanalyser. Parallellt med detta
gjordes en genomgang av alla férsenade
orderrader per dag och férseningsorsak
bestimdes dels genom samtal med
inblandade personer dels med hjidlp av
loggad information i affirssystemet. En
allt klarare orsaksbild vixte fram och
askadliggjordes med fiskbensdiagram.

4 Forbattra

Projektet resulterade i en rad

atgiirder vilka alla har bidragit till
hogre leveransprecision: ¢ Béittre
synkronisering av kedjan inkop,
tillverkning, distribution e Uppdatering
av information om leveransdagar per
kund e Béttre kontroll 6ver forseningar
i tillverkningen ¢ Ndarmare samarbete
med leverantorer e Bittre kontroll pa
transportkapacitet ¢ Inféorande av en
“restlista” over d&nnu ej levererade
order.

5 Styra

Leveransprecision foljs numera upp
varje vecka vid produktionsledningens
mandagsmote. En genomgang av
eventuella avvikelser gors och under
motet fastslas hur eventuella problem
ska losas.

Resultaten

Leveransprecisionen forbéttrades
frédn cirka 70 procent till 98 procent.
Internt berdknas en forsenad order
“kosta” 3 procent av ordervirdet.
Avkastningen pa projektet med

ur Potential 2005

denna schablonkostnad blir cirka
3,5 miljoner kronor per ar. Samtidigt
krédvde forbédttringarna endast smé
investeringar.

Vad var avgorande for att na
resultaten?

— Tillrdckligt med tid och resurser

ar avgorande for framgangsrika Sex
Sigma-projekt. Hiar spelar ledningen
en viktig roll. Det dr dven viktigt

att Sex Sigma-programmet har
acceptans i ovriga organisationen

for att de personer som pa olika sétt
berors av projekten kan bidra till
resultatet. Det dr ocksa viktigt att lyfta
fram goda resultat for att "ge vind i
seglen” till kommande projekt, siger
logistikutvecklare Johan Arvidsson,
som drev projektet p4 Hastens Sdngar.

Johan Arvidsson



Coca-Cola, Haninge

ur Potential 2004

Minskad repning av flaskor
sparar 1,4 miljoner per ar

Genom att dteranvanda PET-flaskor i snitt
13 ganger istallet for 12 ar det mojligt for
Coca-Colas fabrik i Haninge att spara

1,4 miljoner kronor arligen. For att det
skulle bli verklighet maste slitaget pa

flaskorna minska.

Bakgrunden till projektet

Sex Sigma é&r starkt inriktat pa
forbattringsprojekt som ger tydliga
besparingar och affirsmiissig
utdelning. Nya PET-flaskor &r en stor
kostnad for Coca-Cola. I samband med
Black Belt-utbildning hos Sandholm
Associates genomforde Klas Bandmann,
forbattringsansvarig pa Coca-Cola,

ett Sex Sigma-projekt som gick ut pa
att minska repningen av dteranvinda
flaskor.

DE FEM FASERNA

1Definiera

I en forstudie kartlade man forst graden
av repning (s.k. scuffinggrad) i alla
maskiner lings hela sorteringslinjen i
Haninge, for att se vilken maskin som
repade flaskorna mest. Man fann att
det var den s.k sniffern, en maskin

med elektronisk ndsa” som kidnner

av eventuella frimmande dmnen i
flaskorna. Repningsgraden lag dér pa

3 (pa en skala 0-5) och malet var att

fa ner den till repningsgrad 1. Man
fortsatte med att gora en detaljerad
processkartldggning genom att studera
vad som hénder rent fysiskt i maskinen.

2 Mita

Projektgruppen valde att mita
flaskornas repningsgrad vid tva punkter,
i forsta respektive sista delen av sniffer-
maskinen. Man fick ungefar samma
virden vid bada métpunkterna.

3 Analysera

Detta méitningsresultat visade att den
storsta repningen orsakades nagonstans
i borjan av sniffer-maskinen. Det

fanns slitna delar i maskinen som
projektgruppen trodde kunde vara
orsaken. Man valde ut och bytte ut vissa
av dessa, men resultaten i pafljande
testkorning visade ingen forbéttring.
Man provade dven andra hypoteser, men
utan resultat. Efter ytterligare analys

av sjilva reporna testade man att ticka
over kanterna pd matningsskruvarna
(som matar fram flaskorna). Detta
sdnkte repningsgraden.

4 Forbéttra

Sjilva forbéttringen blev dirfor att byta
ut matningsskruvarna, som finns i de
flesta maskiner pa anldggningen. Nar
det dr slutfort ska man miita resultatet.
Man ska ocksé inféra nya rutiner for
underhallet av maskinerna, bland annat
bli béittre pa att inspektera och uppticka
slitna maskindetaljer.

5 Styra

Den uppnadda forbéttringen kommer
att sdkras och styras genom att méta
repningsgraden béttre och oftare.

Resultaten

Genom minskad repning kan flaskorna
ateranvindas fler ganger. For varje
sadan extra s.k. loop per flaska beriknas
Coca-Cola spara 1,4 miljoner kronor.

Man riknar med att projektet ska
mojliggora 13 loopar per flaska istéllet
for dagens 12. Projektet &r dnnu inte
helt slutfort och forbéttringarna ska
forst verifieras.

Vad var avgorande for att na
resultaten?

— Det dr avgorande att vélja ut projekt
med omsorg. Man bor gora en forstudie
av problem och besparingspotential
utifran fakta, inte magkénsla.
Linjeorganisationen méste sedan
avsétta de resurser som behdovs, inte
minst bemanning. Detta &r ett klassiskt
problem som kan losas med exempelvis
fasta scheman for projektarbete, sdger
Klas Bandmann.

Klas Bandmann
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The Coca-Cola Company



Byggstenarna i effektivt
forbattringsarbete

Aktivitet C

Processutveckling Problemldsning

ger effektiva fléden Aktivitet B el e t\lnder
med korta ledtider samt utvecklar varde-

Kunskapskalla: L skapande arbetssatt
FHSKARSHEta St Kunskapskalla: Sex Sigma

Aktivitet A
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Verkningsfullt forbattringsarbete utgar ifran ett /edarskap som genom
tydliga visioner, mal och strategier sakerstaller forbattringsarbetets inrikt-
ning och fokus pa att skapa nojda kunder. Centralt i ledarskapet ar ocksa att
bygga en stark kvalitetskultur. Det operativa forbattringsarbetet bestar bade
av processutveckling som skapar effektiva fldden och problemidésning som
eliminerar alla de hinder som motverkar att malen uppnas. De olika metoder
och verktyg som finns inom Lean och Sex Sigma kompletterar och sam-
spelar har med varandra i verksamhetens totala forbattringsarbete.

Las om vara utbildningarpa &G 22 ASSOCIATES

sa n d h o I m se Sandholm Associates AB, Tegnérgatan 40, 113 59 Stockholm.
| | 08-75559 90 sandholm@sandholm.se



