* FORBATTRINGSPROJEKT

SOMAS INSTRUMENT

Skapade system for
upptackt av felorsaker

Genom ett systematiskt forbattringsprojekt dar man gick till botten med huvud-
problemet kunde SOMAS Instrument skapa ett system for att battre upptacka och
kartlagga felorsaker. Det 6ppnar for flera viktiga forbattringar i produktionen.

Bakgrunden till projektet

Hos SOMAS Instrument i Séffle utvecklar
och tillverkar man ett brett spektrum av
ventiler i rostfria material, for kunder i
hela virlden. Den minsta ventilen viger
2 kilo och den storsta 1.500 kilo. Varje
ventil provtrycks fore leverans och hér
kan man ibland upptécka fel i form

av lickage. Det fanns ett behov av att
béttre fanga upp och analysera alla fel,
dven mindre och lattfixade fel, sa att

de inte upprepas och orsakar kostna-
der och storningar av produktion och
leveranstider. I samband med en Black
Belt-utbildning hos Sandholm Associates
genomfordes dirfor ett forbattringspro-
jekt enligt Sex Sigmas DMAIC-metodik.

DE FEM FASERNA

1Definiera

Projektet avgriansades till att gélla
provtryckningen av ventilerna och att
skapa en béttre rutin for att finga upp
felorsaker — inte att losa enskilda fel-
orsaker som istéllet kan losas i separata
forbattringsprojekt. 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 kom-
munikationsplan och 6ppnade en Sex
Sigma-portal dir man kunde f6lja pro-
jektet. Projektgruppen tittade ocksa pa
mojlig avkastning av projektet.

2 Méta

Efter en brainstorming tittade projekt-
gruppen nirmare pa de kritiska fakto-
rerna man fitt fram kring hur felorsaker
upptécks. Man bestdmde vad som skulle
matas, vilka avvikelser som skulle vara
med samt tog fram en métplan och sam-
lade in data méanadsvis.

3 Analysera

I analysarbetet gjorde man bland annat
paretodiagram i Minitab for att studera
vad som orsakar ldckage i ventiler, ut-
tryckt i bade antal och pengar. Genom
Ishikawadiagram identifierade pro-
jektgruppen tinkbara orsaker till att
problem inte fangas upp. En orsak var
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att sma fel som var litta att fixa inte
rapporterades in. En annan orsak var
att vissa fel kan vara svara att formu-
lera. Det behovdes bra analyser som ar
dokumenterade och lédtta att forsta, och
dven delaktighet kring detta hos med-
arbetarna.

4 Forbéttra

Losningen blev en ny genomténkt
funktionsavvikelserutin som &dr 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 feleffekts-
analys (FMEA) av den processen.

5 Styra

Att den hér forbéttringen héller i sig
over tid sdkras bland annat genom att
I6sningen nu dr implementerad i fore-
tagets kvalitetssystem och finns med i
flodesschemat for verksamhetssystemet.

Resultaten

Projektet gav en rutin som mer syste-
matiskt kartligger och identifierar
feltyper och felorsaker. Det ger foretaget
béttre mojligheter att sitta in limpliga
atgirder och undvika kostnader och
storningar i produktionen. Samtidigt har

man byggt upp en bra grund for fortsatt
forbéttringsarbete och hittat flera viktiga
forbattringsprojekt att genomfora.

Vad var avgorande for att

na resultaten?

— Det var viktigt att genomfora alla ste-
gen i DMAIC. Det gjorde att vi kunde se
huvudproblemet och ga till botten med
det. Viktigt och glddjande var ocksa att
det var litt att engagera medarbetarna i
det hér arbetet, sdger konstruktoren och
projektledaren Peter Morichetto.
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