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Framgangsrik problemlosning

Carina Lonhage, Leankoordinator & Inkdpsansvarig

(&) HORBY BRUK



Horby Bruk - Made in Sweden since 1920

Nordens storsta tillverkare av skottkarror och karror. Nordens enda
tillverkare av stalgungor.

Produktion och kontor i Horby.
Omsatter 60 MSEK i en organisation med 27 anstallda.
Vi borjade tanka Lean augusti 2023, da vi startade Produktionslyftet.

Vi har redan natt fina resultat som t ex 25% battre produktivitet, 2% o6kad
frisknarvaro, lagre lagernivaer och en dkad marginal.

Okat lagarbete, engagemang, delaktighet och forbattringsvilja.

Jobbar numera systematiskt med storre och mindre forbattringar/problem.
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Probleml6sning — sa har gor vi

Vilket ar problemet? Var och nar uppstar det? Fakta ar viktigt.

Diskussion och analys. Grupparbete ar bast av allt.
Tar fram och testar olika |6sningar.

Foljer upp och mater.

Andrar arbetssitt/standard om det blev bra.
Systematik enligt A3-modellen/PDCA.

Berattar for alla i organisationen hur bra det blev ©
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Vi har |6st problemet som inte gick att |0sa -
Magasinskarra P3 2

e Visvetsar, malar och monterar magasinskarran P3 i Horby.

* | pulverlackeringen uppstod tva marken pa kniven pga upphangningskrokarnas utformning.
Forstorde intrycket, vissa kunder tyckte t o m att karran var sekund.
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* Problemet har "aldrig gatt att [6sa”. Inte ens var leverantor av krokar har kunnat hjalpa oss. Vi
har blivit tvungna att acceptera. Droppen blev nar coach Bengt kopte en karra och
kommenterade hacken.....och vi hade bdrjat tanka ”“standiga forbattringar”.




Vi har |6st problemet som inte gick att |0sa -
Magasinskarra P3

* Vad gjorde vi?
* Nu maste vi losa det!
* Tid avsattes.
e Diskuterade i grupp (bl a produktionschef och malarna).

* ”Nasan”i lackeringsanlaggningen dar problemet uppstod.
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* Nya krokar med battre jamnvikt tillverkades och testades fram.
 Markena forsvann!!

* Den nya kroken blev en ny standard och tanket kring
utveckling av krokar har aven kunnat anvandas pa andra produkter.




Vi har lost problemet som hade blivit en del av vardagen -
Magasinskarra P3

Magasinskarran svetsas i robot.

» Efter robotsvetsen kravdes manuell battringssvets pa uppemot 100 % d v s handpalaggning pa
varje karra.

* Inte sallan hade vi problem med att hinna svetsa fram alla karror.

* Viborjade tanka sloserier. Vill kunden betala for detta extrajobb?
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Vi har lost problemet som hade blivit en del av vardagen -

Magasinskarra P3

 Vad gjorde vi?

Avsatte tid for problemlosning, om vi far ner battringssvetsen sa frigors tid.
Hela svetsavdelningen borjade jobba tillsammans for att hitta en [6sning. . ‘H\‘ w
0 W

Tidigt borjade vi mata och folja utvecklingen genom att registrera andelen battringssvets.

Med hjalp av leverantoren skaffade vi oss mer kunskap kring programmering av
svetsaggregaten.

Svetsarna fick mer tid for omprogrammering.

Battre stadrutiner (5S) for att undvika smutsig tradledare, vilket gjorde att roboten blev
stabilare och inte stannade lika ofta.

Forlangd svetstid i roboten for att undvika genombranning.
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Vi har lost problemet som hade blivit en del av vardagen
— Magasinskarra P3 Pe

Andelen battringssvets dalade snabbt till under 50%. Nu ar vi ofta nere under 10%. Rekordet ligger
pa 4% !!

Aven om svetstiden forlangdes nagot innebar mindre battringssvets (sldseri) en storre effektivitet i

B
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svetsroboten.

Tidigare fick vi fram 80-100 karror pa en dag. Nu ar vi uppe i 180 st !!
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Vi har sparat mer én 40 veckors arbetstid/ar. En robotsvets av tva star i princip stilla.... Vilket ger
mojlighet till uppskalning nar behov uppstar.

Fran att ofta ha legat back i P3-svetsen hinner robotsvetsarna jobba med forbattringsarbete och
hjalpa till med andra uppgifter i produktionen.




Fokus pa tva storre problem just nu

* Battringsmalning vid Monteringsbank av storre produkter

Samlar in statistik dagligen. Ligger just nu pa nastan 100%. vﬁm ‘J

Daglig avstamning mellan pulverlackering och montering.

Regelbundna méten mellan berorda personer i produktionen och produktionsledning.
Beslut om att testa storre forandringar t ex nagot nytt material eller en férandrad
konstruktion.

* Plockfel pa Utlastningen

Vad ar det som blir fel? Ga igenom kundavvikelser.

Arbetsgrupp bestaende av personal fran utlastning, produktion och salj.
Avsatta tid for problemlosning i gruppen.

Fler ska trana pa A3.
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Underskatta inte att I6sa alla mindre problem i vardagen.....

e Avsatt tid (vi har tva timmars forbattringstid varannan vecka).
» Vaga lyfta det som inte fungerar (stort och smatt).
* Arbetsrotation — problem kan synliggoras.

e Ha system for att fanga in avvikelser och problem — bo6rja enkelt.

* Snabb respons fran ansvarig/ledning.

* OK att prova.
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e Aldrig leta syndabockar. VIKTIGT!!

OGN GEe |
1T S donE <ER
“EERecehMGEN ?

e Lyft positiva exempel pa problem som |6sts. Berom de som forbattrar.

* Problem ar verkligen en mojlighet till forbattring!

» Efterhand skapas en vardag praglad av forbattringsvilja. Vi ar pa vag dit......
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Magasinskarra P3 utan hack i kniven och 0% battringssvets ©
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