HEXATRONIC | HUDIKSVALL

' FORBATTRINGSPROJEKT

Stabilare process gav 6kad kapacitet
och besparing pa 750.000 kronor per ar

Ett dterkommande problem i sjalva tillverkningen av en viss produkt med stor efter-
frégan 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 mojliggjort dkad forsaljning.

Bakgrunden till projektet

Hexatronic dr ett svenskt foretag som
levererar komponenter for optiska nét-
verk pa den globala marknaden. Pa fére-
tagets anldggning i Hudiksvall utvecklas
och tillverkas fiberoptiska kablar. Hiar
sag man att det alltfor ofta blev kabel-
brott vid tillverkningen av en av kabel-
produkterna. Det orsakade kostnader for
extra arbete, kassationer med mera och
maskinen kunde inte koras sa snabbt
som man Onskade. Detta blev inte minst
ett kapacitetsproblem for en produkt dér
man samtidigt sig 6kade kundbehov. I
samband med en Black Belt-utbildning
hos Sandholm Associates genomfordes
dérfor ett forbattringsprojekt enligt Sex
Sigmas DMAIC-modell.

DE FEM FASERNA

1Definiera

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

2 Mita

Ur befintliga data tog man for en tre-
manadersperiod fram siffror 6ver kapaci-
tet, produktionsvolym och antalet kablar
som blivit for korta pga av kabelbrotten.
Projektgruppen méitte ocksa de viktigaste
produktparametrarna, bland annat
installationsegenskaper och optiska
egenskaper. Sedan kunde man fastsla

ett nuldge och sétta en ny malniva.

3 Analysera

Projektgruppen hade en idé till 16sning,
men ville folja den systematiska DMAIC-
modellen i projektet for att testa och
verifiera forbéttringen ordentligt och se
om den var robust. Detta blev det stora
arbetet i projektet. Det handlade bland
annat om att, genom repeterade tester

och nya miitningar, verifiera att alla
viktiga produktions- och produktpara-
metrar inte paverkades negativt av
fordndringen, samt att sikerstilla att
forbéttringen inte bara var tillfallig.

4 Forbéttra

Forbéttringen bestod i att man dndrade
i extruderingsprocessen, dvs nar plast-
hoéljet trycks ut over fibern. Forédndring-
en gjorde att produkten blev mer pro-
cessvanlig, vilket gav mdojlighet att 6ka
hastigheten i maskinen utan problem
med kabelbrott eller andra negativa
effekter. Utover den tidigare testen och
verifieringen av losningen gjordes ocksa
tester och métningar i storre serier for
att se att vissa viktiga parametrar verk-
ligen var ok.

5 Styra

Projektet dr nu avslutat och 6verlamnat.
Idag foljer man inom produktionen
I6pande upp produktions- och produkt-
parametrar for att sikra att forbéatt-
ringen 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 ¢kat
tillverkningskapaciteten for den aktuella
produkten med faktor 2,5. Detta utan att

nagon produktparameter forsimrades.
Den ekonomiska besparingen berédknad
pé volymen vid projektstart dr cirka
750.000 kronor per ar, samtidigt som
volymen har okat. Forbéttringen 6pp-
nade alltsa dven for 6kad forséljning.

Vad var avgorande for att

na resultaten?

— Det viktigaste var dels att vi genom-
forde projektet systematiskt, och dels
att vi hade ledningens godkéinnande att
ldgga tid pa att gora det hér, sdger pro-
duktutvecklare Tobias Borg, som ledde
projektet.
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