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GSPROJEKT

Systematiskt projekt gav all time high
istallet for térlorade kunder

Det fanns manga olika uppfatt-
ningar om varfor en viss produkt-
typ hos Fricweld drogs med
alldeles for 1ag leveranssakerhet.
Har fanns en 6éverhangande risk
att forlora stora affarer. Men tack
vare ett systematiskt och fakta-

baserat forbattringsprojekt

kunde man hitta och atgarda en
rad orsaker. Sedan blev det all

time high for produkten.

Bakgrunden till projektet

Fricweld i Héllefors dr en av Europas
storsta tillverkare av kolvstdnger,
huvudsakligen for mobil hydraulik i
hjullastare, grdvmaskiner, container-
truckar med mera. For en av produkt-
typerna, rorkolvstinger, hade foretaget
problem med leveranssédkerheten som
lag pa 55-60 procent. Det fanns vissa
idéer om vad det berodde pa. Men for
att reda ut detta ordentligt genomfor-
des ett forbattringsprojekt i samband
med en Black Belt-utbildning hos Sand-
holm Associates.

DE FEM FASERNA

1. Definiera

Projektet avgrdnsades till rorkolvs-
tdnger for tva av huvudkunderna. Malet
var att oka leveranssikerheten till 95
procent. Man tillsatte en projektgrupp,
och ytterligare en grupp av berorda
operatorer sa att alla skulle komma

till tals. Med hjélp av befintlig statistik
diskuterade grupperna nuléget. [ den
hir projektfasen anvindes en rad meto-
der som Voice of the Customer, SIPOC
(Suppliers, Inputs, Process, Outputs,
Customers) och man gjorde intressent-
analys, riskanalyser, flodesscheman
och kommunikationsplan for projektet.

2. Méta

Projektgruppen definierade de kritiska
faktorerna for leveranssédkerheten och
genomforde midnga métningar. Man
hade ocksa tillgang till mycket histo-
riska data. Det gjordes en vardeflodes-
analys for varje delprocess, och man

kontrollerade bland annat hur de be-
riknade tiderna for respektive moment
stimde med verkligheten.

3. Analysera

Insamlade data analyserades sedan
statistiskt (med Minitab). Man gjorde
Ishikawa-diagram dér alla involverade
fick sdtta upp tdnkbara orsaker. Man
kom fram till nio paverkande orsaker,
som poangsattes. En huvudorsak var
som véntat sena leveranser fran under-
leverantoren. Men detta stod bara for
halva problemet.

4. Forbattra

En forbattringsatgérd var att arbeta
med tva underleverantorer istéllet for
en. Andra exempel pé forbédttringar var
att ha ett sikerhetslager, att bygga om
och modernisera i produktionslinjen,
infora battre underhall och att ha tydli-
gare ansvarsroller. For var och en av de
nio forbéttringarna utsags en ansvarig,
vilket gav kraft at forbédttringarna och
bédddade for att de skulle bli varaktiga.
Varje forbéttring hade en genom-
forandeplan som foljdes upp och efter
atgdrderna verifierades resultaten.

5. Styra

For att se till att forbdttringarna héller
i sig sikrade man de nya rutinerna

och fortsatte arbeta med styrdiagram
samt uppféljning med statistik och
moten med linjechefen varje vecka. For
att inte tappa fokus pa leveransséiker-
heten har man en sirskild plan fér hur
projektet och dess forbéttringar laimnas
over till linjeorganisationen.

Resultaten

En uppféljande métning visade att
leveranssikerheten okade till 94
procent. De kunder man tidigare
riskerade att forlora fick foretaget nu
behalla. Dessutom fick Fricweld nya
order och en all time high for de hér
produkterna. Projektet har ocksé gjort
att det nu blir farre omarbetningar.
Dessutom ska de hir erfarenheterna
anvéndas i nya forbéttringsprojekt.

Vad var avgoérande for resultaten?

— Avgorande var frimst att alla berorda
fick vara med fran borjan till slut. Vi
fick en gemensam bild av det hela och
ett gemensamt mal. Helt avgérande

var ocksa att vi grundade allt pa fakta,
arbetade strukturerat enligt Sex Sigma-
modellen och pa sa sétt fick fram beslut
och kunde ga vidare, séiger kvalitets-
och utvecklingschef Patrik Pettersson,
som ledde projektet.
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