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' FORBATTRINGSPROJEKT

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

En nykonstruerad, robotstyrd produktions-
cell hos DIAB i Laholm kom inte upp i den
forvantade kapaciteten, och det fanns gott
om gissningar kring orsaken. En systema-
tisk och faktabaserad analys gav dock ett
ovantat svar och en 16sning som idag
sparar 1,1 miljon kronor per ar.

Bakgrunden till projektet

DIAB i Laholm gor kompositmaterial
av plast som anvénds i starka och latta
s.k. sandwichkonstruktioner, exempel-
vis for batar, vindkraftverk, flygplan
med mera. I en av produktionscellerna
skivas storre block av kirnmaterialet
upp i tunnare skivor, som hér ocksa
forses med en sandad yta. Den relativt
nykonstruerade cellen dr i stort sett
helautomatiserad, men nadde inte upp
till den kapacitet som utlovats. Det hir
blev dirfor 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 forbétt-
ringsprojekt enligt Sex Sigmas DMAIC-
modell, i samband med en Black Belt-
utbildning hos Sandholm Associates.

1Definiera

Milet 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 mitningar.

2 Mata

Det saknades ett ordentligt médtsystem
i maskinen, sd man utvecklade ett
nytt sidant med magnetiska givare
och loggningsutrustning. Med hjilp av
detta kunde man studera alla mét-
punkter sekund for sekund, bland
annat genomloppstider samt robotens
och materialets olika positioner och
tiderna mellan dessa.

3 Analysera

Nir médtningarna analyserades visade
det sig, tviart emot vad manga trodde,
att det inte var roboten som var proble-
met, utan istédllet fér 14g bemanning.
De stopp for avsyning som operato-

rerna maste gora var lingre och mer
frekventa &n man trott, frimst i de
skift som hade ligre bemanning, vilket
berodde pa att operatorerna dven hade
kringsysslor. Roboten var alltsa ofta
inte igdng sd mycket som man trodde.
Nér roboten arbetade sd mycket som
man forvintat var ocksa kapaciteten
den forvintade.

4 Forbattra

For att béttre utnyttja kapaciteten i ro-
boten 6kades bemanningen till 1,5 man
i de skift ddr man tidigare haft 1 man.
Operatorerna fick volymmal per timme
och per skift som baserades pé vad de
sjdlva hade visat var rimligt. Opera-
torerna fick en 6kad medvetenhet om
stoppen och arbetet blev mer inriktat
pa att roboten ska vara igdng sa mycket
som mojligt.

5 Styra

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

Resultaten

Milet 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 appli-
ceras pa andra enheter dr besparings-
potentialen mycket storre.

Vad var avgorande for resultaten?

- Det avgorande var att vi gjorde
mitningar och analyserade dessa. Det
gav siikra och bra beslutsunderlag. Vi
kunde dé se signifikanta skillnader och
déarfor vagade vi ga in och 6ka beman-
ningen. Det var ocksa viktigt att kon-
tinuerligt prata med operatorerna sa
att syftet med métningarna inte skulle
missforstas, berittar produktions-
chef Anton Pdlsson och projektledare
Eva-Lotta Petersson som genomforde
forbattringsprojektet.
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