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Sa Okar vi effektiviteten inom Hbganas

ar jag skriver den hér texten &r vi
mitt i februari. Det ar tidigt p& &ret
och dndé har 2019 redan préglats
av nyheter om majliga hardare tider
—vérldsekonomin darrar, protektionism och
nationalism griper omkring sig och Hogandas
marknader, bilindustrin framfor allt, férandras
standigt.

ALLTSA MASTE VI rusta Hoganis for en osik-
rare framtid genom att sdnka vara kostnader
och effektivisera vart arbete. Men vad kan vi
som enskilda medarbetare gora; vi dr ju manga
som inte har inflytande 6ver varken lagernivéer
eller resekostnader? Det férsoker vi svara pa i
det hdr numret av Hotspot, men jag kan redan
nu tipsa om var kollega Clauco Roques defini-
tion av effektivisering: "att gora ratt saker pa
rétt satt”.

Jag tycker den é&r lika enkel som genial: om vi
alla strivar efter att ldgga tid pa rétt saker nér
vi dr pa jobbet och att utfoéra dem sa effektivt
som mojligt, d& har vi bidragit till att Hoganés

blir ett starkare foretag. Las mer om Claucos
och tre andra kollegors tankar pa sidan 9.

VI KASTAR OCKSA ett nytt 6ga pa de itta
sléserier som vi sedan tidigare definierat i
More Hoganés. Vad kan vi ldra oss av dem nér
vi ska bli effektivare? Och s vill vi sl& hél pa

en och annan myt, till exempel att effektivise-
ringar alltid innebér farre medarbetare. Sist
men inte minst tittar vi pd goda exempel fran
Hoganésvardagen — f6lj med till cLean Factory i
Laufenburg och PQC i Hoganas.

VILKET AR DITT bista tips for att effektivisera
ditt jobb? Hor av dig!

Ulrika Rask-Lindholm
Chefredaktor

Skriv till oss pé hotspot@hoganas.com
eller ring mig p& 042-33 84 55.

Fyra hdganasare

ger sina tips

Effektivitet

bli mer effektiva.

S

) Medarbetare berattar
om vad de gor for att

.‘ %
- ]
b

‘I Fordelarna med
nya trearsplaner

> Nu ska annu fler
medarbetare
involveras i tioarsstrategin.

> | omvalvande och osakra
tider ar effektivitet en

avgorande faktor for dverlevnad

och valstand. Vi tittar narmare

p& nagra av satten som Malen nadda 2 Bidrar till

Hoéganas anvander for att arbeta genom lagarbete sakrare bilresor

sa effektivt som majligt. ) En typisk arbetsdag > Borpulver fran Goslar
pa Hoganas blandnings- — en viktig komponent

station i Japan. i krockkuddar.
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NAMN: Jens Grunert.

BEFATTNING: Vd fér Hoganas tillverkning
i Tyskland och senior bolagsjurist.
ALDER: 54.

FAMILJ: | ett forhallande sedan mer &n
20 ar.

INTRESSEN: Resor, till exempel till
Galapagos®arna och Amazonas.
HEMORT: Hannover.

o -
-

-

NAMN: Frank Schulenburg.
BEFATTNING: Chef for teknisk service.
ALDER: 60.

FAMILJ: Gift, och en dotter pa 12 ér.
INTRESSEN: Vandring, klattring, 16pning
och flugfiske.

HEMORT: Goslar.

.
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Utsatta for
sabotage

M | november tog sig okénda
garningsman in pa Amperit’-
fabriken i tyska Goslar. Férévarna
mixtrade med ledningar som
forser ugnarna med vatgas, och
utsatte medarbetarna for livsfara.

TEXT: LINDA KARLSSON
FOTO: JAN VON ALLWORDEN

UTMANING

— Efter att vi hade péatraffat l4ckor i tva olika led-
ningar tillbringade vér interna raddningsstyrka flera
dagar med att reparera och sikra hela gasdistribu-
tionssystemet. En tredje incident gjorde det uppen-
bart att ndgon medvetet saboterade ledningarna, och
da kontaktade vi polisen. Men inte ens det hjélpte.
Néagon gav sig pd huvudledningen for vatgas rakt
framf6r nisan pa oss. Situationen var ohallbar sé vi
tvingades agera snabbt for att hdlla medarbetarna
sékra, sdger Frank Schulenburg, chef f6r teknisk
service.

LOSNING

Produktionen stoppades i tva veckor. For att eli-
minera risken for en vitgasexplosion spolades alla
ledningar och ett externt sdkerhetsbolag togs in for
att bevaka anldggningen. Frank ledde ett kristeam i
arbetet med att ta fram ett nytt sakerhetskoncept.

— Vi behovde installera ett nytt dorrlassystem i fast-
igheten, med en transponder och gassensorer for att
upptécka gaslackor. Vi var ocksa tvungna att utoka
antalet 6vervakningskameror och sa snabbt som
mojligt ta fram en effektiv utrymningsplan. Fallet
ar inte 16st 4n, men de nya sékerhetsatgérderna ger
medarbetarna maximal sakerhet pa arbetsplatsen,
och det ar hogsta prioritet for oss, sdger Frank.

MERVARDE

—Den har krisen kréavde mer polisiédra resurser &n en
mordutredning och hdandelserna férde ménniskor
samman. Produktion och teknik har ett mycket
narmare samarbete nu och Hégands i Sverige tog
verkligen tag i saker och ting, och visade att vi alltid
séatter medarbetarnas sékerhet framst. Vi bestdmde
oss till och med for att utfarda en beléning pa

25 000 euro for tips som kunde leda till att gdrnings-
mannen greps. Jag dr véldigt stolt 6ver hur teamet
visade att vi kan behélla lugnet och vara mélinriktade
i en krissituation. Alla fokuserade helt enkelt p4 sitt
jobb, séger Jens Grunert, vd for Hoganés tillverkning
i Tyskland.






for okanda

vatten

Hoganas ser morka moln torna upp sig pa himlen
och har bdrjat férbereda sig infér ett osékert l1age i
varldsekonomin. Vissa av H6ganés stdrre initiativ har
inte tagit fart annu och organisationen har dragit pa sig
kostnader i snabbare takt &n nya affarer har skapats.
Darfor behodver atgéarder tas for att trygga foretagets
framtid. En av de viktigaste ar att foérbattra effektiviteten
—temat i det har numret av Hotspot. Vad innebar det
egentligen nar vi talar om att "bli effektivare”? Och hur tar
vi hand om och anvander vara resurser pa basta satt?

ILLUSTRATION: IDA BROGREN




Jema: Effeketivitet

SANT ELLER FALSKT

Vanliga fragor

Effektivitet
Jag hade hittat ett par riktigt bra -
kurser att g, men det blir det val
ingenting med? o0
Sant: Nej, det ar inte sa enkelt att vi stryper all kom-
petensutveckling. Men vi ska vélja mer noggrant sa
att vi utvecklar den kompetens som behdvs for att

vi ska lyckas inom Hoéganas tillvaxtomraden. Det ar

viktigt att ditt utvecklingssamtal utgar fran affarsplanen, A
sa att din utvecklingsplan matchar behoven i foreta- V=
gets inriktning.

Alla ska spara sager de, men jag reser
aldrig. Vad ska jag dra in pa?

Sant: Inom Cost Control-initiativet har vi valt att fokusera pa
resor, massor och rekrytering till en bérjan, eftersom vi ser att de
ar omraden dar det finns stor potential att effektivisera. Manga av
oss reser valdigt lite, men kan sjalvklart hjalpa till pa andra sétt. Vi

kan till exempel uppmuntra till Skype-moten, eller se éver eventu-
ella prenumerationer och andra inkép.

Véxa och spara, gasa och _
bromsa - helst samtidigt. Ar
inte det dubbla budskap?

Sant: Nej, det ar det inte, eftersom tillvéxten rér
vissa omraden, och besparingarna rér andra.

Vi har ju gatt for fullt och
Inom véra tillvixtomraden* ar det full fart framat, knappt lyckats leverera pa alla
men inom forséljning och administration, som bestéllningar under 2018, men
- : i k o S . : .
vaxt oproportionerligt mycket de senaste aren, plotsllgt ska vi dra i handbromsen.

behdver vi bromsa. . .
Hur hanger det ihop?
*Pulvermetallurgi, ytbeldggning, elektrifiering, additiv

tillverkning och Environmental Solutions. Sant: Det beror pa ett fenomen som kallas pisksnart-
effekten och som paverkar foretag som befinner sig
langt bak i vardekedjan, nara ravarorna. Féretag som
Hoéganas, helt enkelt. En liten féréandring i efterfragan
hos foretag néara slutkunden, till exempel bilképaren,
ger gradvis stérre férandring langre bak i vardekedjan.
Den har effekten 6kar dessutom med den typ av
osakerhet i den globala ekonomin som vi ser just nu.
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TEXT: ANDREAS KARLSSON

Nar det bdrjar talas om
effektivisering pa arbetsplatsen,
och ord som Lean och
kostreducering far allt mer
fokus, kan det skapa oro och
forutfattade meningar. Vad
innebér det egentligen for dig
som medarbetare nar Hoganas
behdver bli effektivare? Hotspot
reder ut begreppen.

(i

Lean, effektiviseringar, sak samma, det ar
val bara ett satt att pressa folk att jobba
hardare?

Sant: Nej, det stammer inte. Nastan 6verallt finns vantetider,
dubbelarbete och annat som bidrar till ineffektivitet och som inte
ger nagot varde for slutkunden. Det &ar dessa foreteelser som vi
ska hitta och ta bort med hjalp av effektivare processer, exem-
pelvis genom att jobba med metoderna inom Lean.

Om vi blir mer effektiva, kan jag
forlora jobbet da?

Sant: Nej, Lean ar inte ett verktyg for att dra ner pa
personal. Om vi slutar géra nadgot som inte skapar varde,
da ska vi anvénda vara resurser for att géra sadant vi inte
hinner med i dag, och som skapar varde. En positiv effekt
av det kan vara intressantare och mer utmanande arbets-
uppgifter, som hjélper oss att utvecklas i arbetet.

Lean ar val inget annat an sunt fornuft?

Sant: Om Lean bara vore sunt férnuft skulle det inte vara
svart for foretag att bygga en langsiktigt hallbar Lean-
kultur. Lean handlar om ett systematiskt arbetssatt,
respekt for individen och kompetens, liksom ett 6dmjukt

ledarskap.

Lean funkar hos andra, men vad
sager att det skulle funka hos oss?

Lean skapades inom bilindustrin, men fungerar @ven
pa andra hall. Lean ar en metod for att utveckla
verksamheten och fungerar i alla miljéer dar man
kan identifiera en vardekedja. Darfor passar Lean ut-
markt dven inom till exempel sjukvarden, pa snabb-
matsrestauranger och i var egen typ av industri.

Jag har inte tid med Lean. Jag
hinner ju inte ens med mina vanliga
uppgifter, sa hur ska jag hinna med

detta ocksa?

Sant: Lean ar inte ytterligare en sak som ska goéras, utan
ett sétt att jobba med dina vanliga arbetsuppgifter. Pa
Hdéganas har vi alla ett tudelat ansvar; dels att utfora vara
arbetsuppgifter, dels att utveckla sattet vi utféor dem pa.
Lean ar ett verktyg for den del av ansvaret som gal-

ler utvecklingen, och ska leda till ett mer systematiskt

arbetssatt.
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Jema: 7
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UTVARDERING OCH ANALYS

Allas asikter raknas

>)Vi|jan att standigt utvecklas och bli battre ar val férankrad pa Hoganas anlaggningar runtom i
varlden. Det visar forra hdstens Lean Assessment, som pé sex anlaggningar under fyra manader
kartlagt det aktuella l&aget och férutsattningarna for ett fortsatt forbattringsarbete.

Antalet siter dar utvarderingar
har skett. Aktuella siter finns i
EMEA och Americas.

Sa manga kartlaggningar har
genomforts enligt en tio-
stegsmodell som syftar till att
forsta hela forbattringsproces-
sen, dess tidsatgang och hur
effektivt den flyter.

TEXT: ANDREAS KARLSSON

medarbetare har intervjuats
eller pa annat séatt bidragit i
utvarderingsarbetet.

Antalet kartlaggningar av hur
mogna olika omraden &r inom
kontinuerliga forbattringar (Cli
= Continuous Improvement),
stéllt mot en sa kallad best
practice-modell.

omraden pa de sex anldgg-
ningarna har utvarderats, dari-
bland HR, underhall, kvalitets-
kontroll och produktion.

intervjuer har genomforts med
medarbetare pa strategiska
positioner inom koncern- och
siteledningar fér att fa deras
perspektiv pa processen.

YEn positiv installning i hela organisationen”

DET OMFATTANDE MATERIALET
fran utvarderingen técker 230
kvadratmeter vaggyta i ett sarskilt
rum i Hoganés. Enligt Per Ljung-
gren, som lett arbetet, handlar det
om att f& en nulédgesbild av hur
mogen forbéttringskulturen &r pa
foretagets anldggningar och att ta
reda pé vad som kan vara nésta steg
for att utvecklas.

Tillsammans med resten av
teamet, Camilla Nasman, Clovis
Rondineli Silva och Filipe Frota,
har Per tréffat nastan 25 procent av

8

foretagets medarbetare, och bland
annat arbetat med fokusgrupper
och enskilda intervjuer for att
skapa sig en bild av ldget.

- ARBETET VAR intensivt och
larorikt, hela tiden med fokus pé
konkreta frégor och en narhet till
den fysiska verksamheten, séger Per.

Han tycker att det ar glddjande
att den positiva installningen till
forbattringsarbetet genomsyrar
alla anldggningar som teamet
besokt.

Att ga fran vilja till
konkret handling ar nésta
stora steg. Enligt Per
finns det en uttalad vilja
att bidra, men inte alltid
kunskaper om hur det
ska g till. En av slutsat-
serna i utvirderingen dr
att Hoganaés i dagslaget
saknar en gemensam
struktur och systematik

for att stotta verksamheten till att

gora ett béttre jobb.

— Utmaningen é&r att forvalta

Per Ljunggren.

den vilja som finns att

bli battre. Det ar en svér
process och kommer att
kréva stora insatser fran
verksamheten, eftersom
det inte bara handlar om
att fa ett verktyg som loser
allt. Det géller att ldra av
nagot gammalt och ldra
nagot nytt, att skapa struk-
tur och systematik, att ta
in ny kompetens nér s krévs, och att
allt méste hénga ihop - frén ledning
ut till alla medarbetare, sdger han.

HOTSPOT 1+ 19



VAD HAR DU
GJORT FOR ATT
BLI MER EFFEKTIV?

Michael Matson
USA

— Jag vill alltid l&ra mig nagot nytt
och laser stéandigt. Jag vill veta
varfér saker hander i var process,
inte bara hur de ska utforas.

For fem ar sedan boérjade jag
studera Lean och Six Sigma, och
numera har jag svart bélte i Lean
Six Sigma. Jag tycker om att ha
med mig det tankeséttet i jobbet
eftersom det gér ut pa att skapa
en kontinuerlig férandringskultur i
det dagliga arbetet.

Kan du ge exempel pa hur du
har anvant de har metoderna i
ditt arbete?

—Jag och en medarbetare, Bob
Lapinsky, upptéckte att en liten
maodifiering av utloppsportarna
skulle kunna 6ka genomstrom-
ningen i en av de gamla siktmaski-
nerna, som anvands i produktions-
processen. Den &ndringen 6kade
kapaciteten med 75 procent!

Sara Jonsson
Sverige

- Jag forsoker strukturera min tid
val och minimera alla stdrnings-
moment. Som exempel brukar
jag ha mobilen utom synhall nar
jag jobbar, s& att jag inte blir stérd
om jag far ett meddelande. Jag
l&ser e-post bara tre-fyra ganger
om dagen, om jag inte vantar pa
négot sarskilt. Mitt team brukar
borja varje dag med ett mote pa
5-15 minuter, dar vi diskuterar den
kommande veckan. Det fungerar
valdigt bra och gor oss mer ko-
ordinerade, sé att vi kan undvika
dubbelarbete.

Varfor prioriterar du
effektivitet?

— Det gér mig lugnare och ger mig
en kansla av kontroll. Jag bérjade
pa Hoganas for ett &r sedan och
tyckte det var skont att forsdka
hitta en bra struktur redan fran
bdrjan. Genom att strukturera min
tid kan jag agera mer genomténkt
i allt jag gor.

Sonata Hallin
Sverige

- Jag tittar pa hur mitt eget arbete
passar in i hela arbetsflodet, for
att hjélpa till att effektivisera
orderprocessen. | mitt team ar vi
16 medarbetare utspridda i sju
l&nder. Vi jobbar hart for att se till
att vi & konsekventa och arbetar
pa samma sétt. Jag jobbar mycket
med att ta fram standarder och
forbéttringar, och nér nagot inte
gér som planerat skickar jag
avvikelserapporter till berdrda
medarbetare.

Kan du ge exempel pa nagot
sadant problem som du
upptackt?

- Vid ett tillfalle avmarkerades en
artikel i en restorder, vilket fick till
folid att den inte producerades i
tid. Det ledde till en massa onddigt
extraarbete och orsakade sa
mycket stress! Losningen blev att
andra uppfdliningsrutinerna for
att se till att problemet inte skulle
upprepas.

Yema:

ee0cc0ccccc0000000000000000000e

GLOBALA HOGANAS

Clauco Roque
Brasilien

—Jag anser att det finns en direkt
koppling mellan inre och yttre
effektivitet, alltsa att gora ratt saker
och att géra saker rétt, och att
det ena bidrar till det andra. Det
betyder att vi maste planera hur vi
ska bli battre, till exempel i fragor
som ror kvalitet. Det har kommer
att leda till lagre kostnader och
mindre sldseri med tid, och om vi
arbetar p& det hér sattet kan vi na
vara mal.

Kan du namna nagra praktiska
exempel?

— Jag jobbar med kvalitetskom-
mittén, som har gjort stora
anstrangningar for att minska
kostnaderna till folid av délig
kvalitet. Under 2018 lyckades vi
minska kostnaderna for dalig kva-
litet med 55 procent jamfért med
2017. Mélet for 2019 &r 25 pro-
cent. Vi lyckades ocksa optimera
lagernivan genom att &teranvanda
material som vi sjélva inte anvan-
der langre. Materialen gjordes
tillgangliga for férsaljning till andra
segment och applikationer.

HOTSPOT 1+ 19
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MORE HOGANAS
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Utnyttja allas
fulla potential

OUTNYTTJAD KOMPETENS. Att inte dra nytta av alla medarbetares fulla
potential ar ett kostsamt sloseri. Ménga moment ar fortfarande manu-

ella. Kan vi férenkla och automatisera arbetet och i stéllet anvénda véra
medarbetare pa andra sitt inom produktionskedjan? Ibland &r det svart att

se forbattringspotential pa den egna anldggningen eftersom vi r vana vid ===

véra rutiner. Darfoér behéver vi bli battre pa internt och externt utbyte, att se
hur andra gor, att 1ata oss inspireras av nya arbetssitt och koppla dessa till
medarbetar- och processutveckling.

Producera inte mer
an nodvandigt

OVERPRODUKTION. Det héinger nira ihop med att Hoganis méste minska
sina lagervolymer. Overproduktion skapar stora lager som binder upp kapi-
tal. Overproduktion ar ocksa att vi ibland gor saker ”fér sékerhets skull”, till
exempel trycker upp fér ménga kopior av en rapport. Vi behover bli battre
pa att méta och folja upp sé att vi producerar ratt mangd i rétt tid, for att
uppnd uppsatta mél inom alla omréden.

LSs det en gang och 16s
det pa raitt satt fran borjan

DEFEKTER. Defekta produkter kostar arbetstid och resurser nar felet ska
réttas till eller produkten beh6ver géras om. Vi maste bli bittre pa att

undersoka grundorsaken nér ett fel uppstér. Da kan vi ocksa lattare undvika
samma misstag i framtiden och vi slipper omarbeta, komplettera eller kor-
rigera. Nyckelordet for att 16sa problemet &r rotorsaksanalys.

Lagg det du behover
dar du behover det

tid pa att leta efter saker, allt frdn dokument och kopieringspapper, till

6S: Sort, Set in order, Shine, Standardize, Safety, Sustain.

RORELSE. Rétt sak p4 ritt plats. Har handlar det om att inte l4gga onddig

verktyg och utrustning. Alla kan hjalpas &t att halla ordning och reda. Tank

8 punkter
an bli me

Effektiva foretag slosar inte me
More Hoganés atta sloserier vise
minska sldseriet. Camilla Nasm
tittat narmare pa ¢

------- R TEXT: GORREL ESPEL!

VERONICA BORTEMARK
Finance Global Operations

— Hbéganas behover frigbra kapital for

att kunna investera bade i kapacitet och
utveckling och na vara tillvaxtmal. For att
lyckas kravs att vi tittar pa mojligheter,
utvecklar vara processer och samarbetar

globalt.
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dar vi alla
r effektiva

d resurserna. En djupdykning i
r hur vi alla kan hjalpas at for att /
an och Veronica Bértemark har .~

Je atta omradena. /

UND FOTO: HOGANAS ‘

’
’

Outnyttjad tid ar forlorad tid
- se till att varje minut raknas!

VANTAN. Outnyttjad arbetstid pa grund av att allt inte &r pa plats for att kunna
fortsitta arbetsflodet. Det kan vara ett beslut som dréjer, vintan pa ett analys-
svar eller att n6dvéandigt material inte finns tillgéngligt for att produktionen ska
kunna fortsatta. Om vi rensar bort nagra led i beslutskedjan och delegerar mer
ansvar ut i verksamheten kan vi skapa ett snabbare flode genom hela processen.

Res inte mer an
absolut nodvandigt

TRANSPORTER. Onodiga transporter av produkter och ménniskor. Person-
transporter inom omradet kan vara langa. P4 vara anldggningar behover vi
bli bittre pa att dra ner pa l&nga forflyttningar och exempelvis fundera pa
hur vi planerar vira méten och vem som ska delta. Vi ska kraftigt minska
véra reskostnader bland annat genom att begransa resandet mellan konti-
nenterna och i stéllet anvdnda Skype i storre utstrackning.

Gor det som kravs
- det racker sa

OVERARBETE. Att gora mer dn vad kunden efterfragar ar ett sloseri med
resurser och tid. Exempel pa det &r att gora fler tester &n vad kunden begér,
eller att géra dubbelarbete i form av beslutsordning eller underskrifter
(kopplat till sléseri 1).

Hall lagernivan lag,
men tillracklig

CAMILLA NASMAN
Senior Lean-coach

— Sloseri ar ett tecken pé att vi
har ett problem i vart arbets-
flode. For att I6sa det maste
vi titta pa grundorsaken till att
sloseriet uppstér. Det ska vara
latt att gora ratt.

LAGER. Ett storre projekt, Re-Cap, har lanserats for att dra ner pa dagens lagernivaer
som binder upp mycket kapital. Re-Cap betyder Reduction of Working Capital, det
vill sdga att minska bundet kapital, dér lager ar en stor del. I praktiken innebar det att
snabbt och smart minska lagervolymen utan att riskera véra kundleveranser.
Hoganés omfattande produktmix gor det till ett komplicerat och komplext arbete,
som kraver mycket av varje anldggning. Totalt ska véirdet pa lagervolymerna minska
med &tta procent. Det finns tva delar inom projektet som drivs parallellt for att nd
malet. “Get in Shape” innebér att alla gor sitt yttersta for att snabbt minska sina lager
fram till september 2019. ”Stay in Shape” handlar om hur vi ska arbeta f6r att kunna
halla lagre lagervolymer i framtiden, vilka processer och vilka verktyg vi beh6ver
for att nd malet. I framtiden hoppas vi kunna hélla dnnu lagre lager 4n vad vi nar i
september 2019.

HOTSPOT 1+ 19
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BASTA PRAXIS FRAN HC

stvrkan i en ren
arbetsplats

Pr | rammet clL.ean Factory hjalper medarbetare
tt tinka pa ett nytt satt och uppmuntrar dem att
digt strava efter férandring och forbattring. Och
allt borjar med att forvara verktygen pa réatt plats.

TEXT: LINDA KARLSSON FOTO: JAN VON ALLWORDEN

Michael Theuerkauf
i cLean Factory i
Laufenburg, Tyskland.

angar mélade i starka farger, maskiner fria frén olja

och damm, tydligt markta forvaringshyllor, gula

markeringar i golvet som visar var utrustning ska

placeras. Vid produktionsanldggningarna i Goslar och
Laufenburg halls alla arbetsomraden rena och prydliga. Enligt
produktivitets- och utbildningschefen Michael Theuerkauf &r det
ett resultat av. foretagets atta ars arbete enligt Kaizen — en japansk
produktionsfilosofi, som l4r ut férandring genom sma forbattring-
ar. Karnan i cLean Factory r 5S som stér fér Sort, Set in order,
Shine, Standardize och Sustain.

— Vi klassificerar foreméli tre kategorier: saker vi behover,
saker vi kan komma att behova och saker vi inte behdver. Vi
behaller det vi behover i narheten och férvarar och méarker upp
det sa att det ar latt att hitta, siger Michael och pekar mot en
verktygstavla placerad intill en borpulveranlaggning.

Han fortsétter:

—Rengoring av utrustning och ytor ar en naturlig del i det
dagliga produktionsarbetet. Det handlar om trivsel f6r medarbe-
tarna, men gor det ocksa littare att snabbt upptécka defekter.

Alla arbetsrutiner dokumenteras i manualer for att uppréatta
och underhalla dem som standarder.

- Den storsta utmaningen ar att ’skapa vana”. For att bibehélla
den har kulturen kravs sjalvdisciplin, sdger Michael.

Nyckeln till framgang har visat sig vara praktiska workshops.
Deltagarna far bygga hus i Lego for att testa hur mycket tid de kan
spara genom att anvdnda forsorterade delar. En annan uppgift
kan vara att rita spagettidiagram 6ver hur medarbetare och delar
ror sig runt i fabriken for att identifiera brister i arbetsflodet.

— Medarbetarna mérker vad de kan tjiana pd sma forandringar
och da borjar idéerna komma, séger Michael.

Varje produktionsomrade granskas tva ganger om aret och
varje granskningstillfalle leder i genomsnitt till 20 forslag pa for-
battringar. I nésta steg kommer ytterligare Kaizen-moduler, som
TIMWOOD E2 och SMED* for stélltidsreduktion och utbildning av
medarbetare pé alla nivier inom foretaget.

— Forbattringsarbetet slutar aldrig, sdger Michael.

*TIMWOOD E? ar de sju typer av Muda (japanska for sléseri) som
forekommer inom Lean: transporter, lager, rorelse, vantan, éverbe-
arbetning, éverproduktion och defekter samt energi och arbetarnas
erfarenhet. SMED (Single Minute Exchange of Die) ar ett system for
att minimera stélltiden vid byte av verktygsutrustning. Termen “die”
syftar pa ett verktyg som anvands inom tillverkning.




2?Enny underhéllsstrétég
produktionsanlaggningar i

AL
|6pande forbattrar prooes

rusa fran ett akut problem ill _
TEXT: LINDA KARLSSON FOTO: ANQ' €

lanering och struktur sitter bokstavligen i
vaggarna hos Kvalitetskontrollen i Hoganas.
Ronnie Olsfolk, ansvarig for utrustnings-
underhall, och kollegan Stefan Olsson, som
ar fastighets- och mediaansvarig, anvander sig av tre
enorma whiteboardtavlor for att visualisera alla delar
av jobbet som gar att planera. |

- Forut handlade vart jobb mer om att slécka bran-
der. P4 morgonen sprang vi i vag at olika hall. Ingen
av oss visste vad den andra gjorde, och det fanns
ingen tid att fundera 6ver orsakerna till driftstopp. Vi
visste att vi behovde en foréandring, sager Ronnie.

Forédndringen kom for fyra ar sedan, med ett pilot-
projekt inom More Hoganés och principerna for hur
vi arbetar. Projektet skulle anvénda visuell planering
for att forbattra kvaliteten pa arbetet.

— Vi bérjade bevaka hur mycket tid vi lade pa olika
uppgifter. Det gjorde att vi kunde planera forebyg-
gande underhall, kalibreringar, avvikelser, méten och
administrativt arbete i 15-minutersintervall, forklarar
Stefan.

I dag tréaffas de tre gdnger om dagen for att stimma

av med varandra, och vid behov planera om arbetet. . |
Valorganiserade kollegor:

De sétter upp sex timmar per person pa whiteboard- Ronnie Olsfolk och Stefan
tavlorna och lagger in tidsmarginaler f6r hantering av Olsson.

L
akuta problem.

— Det gor en enorm skillnad att kunna se timmarna
framfor sig i stéllet for att skota planeringen i Excel-
ark pa datorn som vi gjorde tidigare.

En viktig del av kvalitetsforbéttringen var att

= ]
utbilda de 20 skiftoperatorerna i att utféra enklare 1 h TrR)
underhallsarbeten pa egen hand. I vissa fall innebar =y Y i
det att stillestdndstiden kunde minskas frén 16 tim- | ‘| 4
»

mar till tio minuter, sdger Ronnie.

Under 2017 uppgick Ronnies och Stefans ménads-
schema till 320 arbetstimmar, med-maletatt-minska
det till 250 timmar under 2018. Men de lyckades f&
ned det till 237 timmar.

— Vi har fortfarande mycket att géra, men nu ar det

inte lika stressigt, sdger Stefan# - “'.\ .';ﬂ
Ronnie tilldgger: "
— Fokus har skiftat frn problemlosning till pla- i

nering, utbildning och forbéttring. Det &r ett mer
héllbart sétt att arbeta.
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LARA AV ANDRA

ndivi

duella losningar

Det finns en massa olika satt att 6ka effektiviteten. Stockholmsbaserade Handelsbanken
har fokuserat pa att ge medarbetarna stor individuell frinet. Industritillverkaren Ingersoll
Rand har istéllet satt upp tuffa energieffektivitetsmal. Text: LINA TERNGQVIST

Okat lokalt inflytande

ETT SATT ATT effektivisera ett foretag dr att
utrota vad nagra forskare i Harvard Business
Review kallat ”organisatorisk troghet”, det

vill séga processer som stjél tid och hindrar
folk fran att fa saker gjorda. Ett typiskt foretag
berédknas tappa omkring 25 procent av sin pro-
duktionskapacitet pa grund av den hér sortens
byrakratiska hinder, visar forskningen.

Men svenska Handelsbanken, med 6ver
800 kontor i norra Europa och Storbritannien,
har trotsat den trenden. Banken har decen-
traliserat det operativa beslutsfattandet, och
varje enskilt kontor drivs pa ett franchiselik-
nande sétt. Cheferna sétter upp egna mal, an-
stéller personal och fattar sjélvstdndiga beslut
i verksamhetsrelaterade fragor, inklusive in-
och utlaning. Banken med sina 12 000 med-

arbetare har bara tre organisatoriska nivéer.
Resultatet? Forskarna ser Handelsbankens
brist pa byrakrati som den framsta anled-
ningen till att bankens avkastning pa eget
kapital legat hogre dn konkurrenternas i 45 ar
irad. Det har har gjort Handelsbanken till en
av vérldens mest framgangsrika aktier under
1900-talet.

Bankens réittframma instéllning — att
man kan lita pa att goda méinniskor tjanar
kunderna vél - ligger nu ocksa till grund
for bankens teknikstrategi. I stéllet for att
fokusera investeringar pa att koppla kunderna
direkt till backoffice, fraimjar Handelsbanken
produktiviteten bland medarbetarna pa lokal-
kontoren genom att 1ata dem ha mer kontakt
med kunderna.

Manga sma steg ger stora vinster

14

DEN IRLANDSK-AMERIKANSKA industritill-
verkaren Ingersoll Rand beslutade 2014 att bli
mer energieffektiva och minska sina utsléapp
av vixthusgaser for att klara tuffa mal fram till
2020. Forra aret tillkinnagav foretaget att det
hade 6kat verksamhetens energieffektivitet
med 10 procent — tva &r i fortid.

Hur lyckades Ingersoll Rand né mélet
sa snabbt? Foretaget har identifierat tre
nyckelstrategier bakom framgangen. Forst
genomfordes en energirevision av foretagets
samtliga storre anldggningar. Med hjalp av
den informationen fokuserade ledningen pa
fyra omraden: uppgradering av VVS-system
(vdarme, ventilation och luftkonditionering),
uppgradering av fastighetsautomation och
-belysning, eliminering av energildckage och
avstdngning av samtliga system nattetid.

Den andra viktiga punkten for foretaget var

att borja i liten skala, och inte fors6ka genom-
fora alla delar i planen i hela verksamheten

pé en géng. Ingersoll Rand borjade med de
projekt som gav bést avkastning. Bara genom
att se till att belysningen vid anldggningen i
Mocksville i North Carolina slécktes efter varje
skift kunde foretaget spara energi motsvarande
energiférbrukningen i 170 villor under ett ar.

FOR DET TREDJE fokuserade Ingersoll Rand
pa sina leverantorers energianviandning ge-
nom att bilda ett globalt leverant6rsrad for att
sétta riktlinjer for energieffektivitet och andra
hallbarhetsmaél. Foretaget fann att 87 procent
av leverantorerna ville samarbeta kring hall-
barhetsmél.

Vad hander hérnést? I nésta steg fokuserar
Ingersoll Rand pé att oka sin anvidndning av
sol- och vindkraft.

HOTSPOT 1+ 19



Strategiskt tankande for alla

22 Just nu pagar arbetet med att bryta ner Hoganés tiodrsstrategi i treérsplaner.
Niclas Martell, global marknadschef, forklarar hur det gér till.
TEXT: GORREL ESPELUND FOTO: ANDERS ANDERSSON

HOGANAS TIOARSSTRATEGI spika-
des 2016. Aret déirp4 bréts strategin
for forsta gangen ner i en tredrig
affarsplan. En arlig process som in-
volverar medarbetare pa olika nivier
frén alla avdelningar, och som ldgger
riktlinjerna for de kommande tre aren.

— P4 s& sitt fAr manga i Hoganés
verksamhet och alla produktomraden,
kontinenter och funktioner bidra,
sdger Niclas Martell.

Enkelt uttryckt handlar det om att bryta ner
strategin till konkreta mal och aktiviteter for att
se vad varje avdelning pd Hoganés ska arbeta
med under det kommande &ret.

Niclas Martell.

FORST GOR PRODUKTOMRADENA, med hjilp
av marknadsavdelningen, en analys av mark-
naden och tar dérefter fram utkast till olika
strategiska mél som sedan bryts ner till konkreta
aktivitetsplaner.

— Produktomradenas analys av nuléget och de
mal de sétter upp anger huvudriktningen den
kommande perioden. Det kan handla om hur
mycket vi ska vixa eller om vi ska lansera nya
produkter. Ett konkret exempel &r hur fore detta
STC ska integreras i Hoganés verksamhet och
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hur den fulla potentialen av uppkopet
ska bli verklighet.

NAR DE STRATEGISKA mé&lsétt-
ningarna har slagits fast for varje
produktomrade, startar diskus-
sionerna med representanter for
kontinenterna.

— Nér de har jamkat samman sina
ambitioner och planer ar det dags att
fa in reaktioner fran Hoganis olika

funktioner, exempelvis Operations. De tittar

Carl Eklund

Chef fér Hoganas i Japan

Vad ser du fér utmaningar
och méjligheter for Hoganas
i APAC?

— Héganas har haft en positiv
utveckling i regionen i flera &r, men vi har mer att
|ara for att fortsatta var tillvaxt. En sddan maojlig-
het &r STC, som ger oss en bredare affarsbas
och gor att vi kan bygga upp ett nytt produkt-
omrade i APAC. Utmaningen &r att fa tillracklig
kompetens inom alla omraden.

bland annat p& om vi ur ett produktionsper-
spektiv klarar av att producera de preliminéra
volymerna. Nér dessa diskussioner &r klara har
vi en affarsplan som gér till koncernledning och
styrelse, forklarar Niclas.

Nar ledningen har granskat planen, ska den
godkannas av styrelsen i juni.

— Fordelen med det hir séttet att arbeta,
jamfort med tidigare, &r att ménga bidrar med
kunskap, prognoser och analyser. Ambitionen
&r att involvera dnnu fler medarbetare i proces-
sen och vara d&nnu mer inkluderande.

Louise Chen

Marknadsutveckling,
ytbeldggning

Vilka ar de storsta utma-
ningarna for ytbelaggning?

— Det finns tillvaxtmaojligheter pa
samtliga kontinenter, men férutsattningarna
varierar utifrdn ekonomisk situation, industrifokus
och konkurrens. Forvarvet av STC ar p& manga
satt ett komplement till Hoganas ytbelaggnings-
verksamhet. Var utmaning &r att bli helt och fullt
integrerade pa alla omraden inom organisationen
for att realisera synergier och driva afférer.

15
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Lagspelaren

¥ Katsuyuki Magatake gillar att ta ng.on
sig an utmaningar. Som forra aret

Katsuyuki leder det dagliga pulsmétet pa produktionsgolvet varje morgon for att saker-

nér Saltama_anlaggnlngen Snab bt stélla att sakerheten gar forst, sprida nédvandig information och hitta luckor i produk-

tionsmaélet.

lyckades dka produktionstakten for
att stotta blandningskapaciteten i
Sverige.

— Det handlar om lagarbete,
s&ger han.

TEXT: GORREL ESPELUND
FOTO: JUN TAKAGI

KATSUYUKI MAGATAKE REKRYTERADES till Hoganas
for 13 ar sedan. I dag ar han gruppledare vid blandnings-
anldggningen i Japan. Som produktionsledare ansvarar
han for séikerhet, hilsa och arbetsmiljo. Han &r ocksé
ansvarig for att se till att allt Ioper smidigt i produktions-
linjen.

Forra dret stilldes Saitama-anldggningen infor en
stor utmaning nar de fick i uppgift att tdcka upp for en
bristande blandningskapacitet i Sverige.

- Vi anstédllde omedelbart nya medarbetare och ut6-
kade de dagliga produktionsvolymerna genom att inféra
ett extra halvskift. Vi hade en néra dialog med vara
administrativa kollegor for att sdkerstélla att vi hade allt
rdmaterial vi behévde for att undvika stopp i produk-
tionslinjen, sdger Katsuyuki.

EN AV HANS utmaningar i rollen som ledare for bland-
ningsgruppen var att 6ka produktiviteten utan att tvinga
medarbetarna att jobba 6vertid eller under ledigheter.
Teamet tog sig an uppgiften och lyckades nd mélen. Allt
handlade om ett gott lagarbete, férklarar Katsuyuki.

— Det ar viktigt att utnyttja alla teammedlemmars indi-
viduella styrkor och fardigheter. Vi hade véldigt givande
diskussioner, och att lyssna till allas idéer och &sikter ar
en avgorande framgéngsfaktor. Jag dr ocksa valdigt stolt
o6ver att vi lyckades sl& produktionsrekord under 2018,
bade per ménad och for helaret.

I framtiden stravar Katsuyuki efter att forbattra sina
ledarkunskaper och lara sig battre engelska. . |

- Jag tycker ocksé om att arbeta enligt More Hogan#s - g i
och forbéttra vért sétt att arbeta. Jag har alltid kunden i —~ i
fokus och strévar efter att forbattra vara produkter s att vi
kan erbjuda dnnu battre blandningar och pulver, sdger han.

Katsuyuki tar en sving pa produktionsgolvet for att se till att verksamheten I6per
smidigt.

16 HOTSPOT 1+ 19
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Medan kollegorna ar pa lunch hoppar Katsuyuki in som blandningsoperator Ser till att tillsatser doseras korrekt i blandaren. Manga rutiner skots
for att maximera antalet produktiva timmar. Har flyttar han fylida tunnor fran fortfarande manuelit, men Katsuyuki ar stolt 6ver att alltid na produk-
blandaren till férpackningslinjen med en gaffeltruck. tionsmalen.

Om Katsuyuki
Magatake

Alder: 45,

Titel: Ledare for blandningsgrupp.
Hemort: Staden Fukaya i
prefekturen Saitama.

Borjade pa Hoganas: For 13 ar
sedan.

Familj: Fru, tre barn och tva hundar.
Intressen: Fiske.

3 saker jag gillar
med mitt jobb

> Nar vi lyckas na vara mal.

> Samtalen vi har nér vi tréffas
i sociala sammanhang.

> Att lara mig engelska. Hoganas

har dragit i gang en utbildning i An
engelska pa natet. Det &r en jattebra L
mojlighet for alla medarbetare.

- Jag tycker om att jobba med mitt team. De har en seri6s installning till arbetet, precis som jag. Vara diskussio-
ner ar bade konstruktiva och roliga, sidger Katsuyuki.

= 8 W Pratar med en medarbetare pa kontoret fér att se till att
Gar igenom produktionsplanen med teamet under en kafferast. ramaterial forbereds i tid, sa att driftstopp undviks.
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Elin Hernebrant och Ryan Robinso

med Luled tekniska universite
Hoganas kunskaper om

Andra Starmix’-linjen lanserad

| FEBRUARI KLIPPTES bandet i Stony Creek
till den andra Starmix®-linjen i Nordamerika.

Vid evenemanget deltog projektteamet och

delar av ledningen.

Fem lotter som producerats pa Starmix-linje

2 har levererats till kunder.

— Med den nya kapaciteten har vi kunnat

marbe

minska ledtiderna till normala tre veckor. S&
sent som i december 1ag de pa sex veckor, och
varen 2018 var de uppe i tolv veckor. Det hér

kommer att innebéra en dramatisk forbatt-

ring av servicen till vira kunder, siger Dave

Milligan, som leder jarnpulverproduktionen i

Universitetssamarbete ska
hjalpa Hoganas bli fossilfritt

ETT GEMENSAMT forsknings-
projekt mellan Héganés och Luleé
tekniska universitet beviljades
nyligen 6ver fem miljoner kronor
istod av Energimyndigheten. Det
fyradriga projektet drar i géng un-
der 2019 och syftar till att ge 6kad
kunskap om biokol. Hoganés hop-
pas att biokol pa sikt ska kunna

Hallbarhet

i korthet

ETT AXPLOCK av resultaten fran Hoganéas hélloar-
hetsredovisning for 2018. Halloarhetsredovisningen
kommer fran och med nu att publiceras som en ny
sektion pa Hoganas webbplats — hoganas.com.

ersatta mycket av det fossila kol
som foretaget nu anvander i sina
tillverkningsprocesser.

— Storre delen av stodet kom-
mer att anvandas av universitetet
for att finansiera forskargruppen.
Utan de har pengarna skulle
vi aldrig ha kunnat genomfdra
forskningsprojektet, s vi ar

10 361

Omséttning 2018 i
MSEK. Héganas har fler
an 3 500 produkter, till
storsta delen kund-

specifika.

valdigt tacksamma for stodet,
séger Elin Hernebrant, ingenjor
pa Hogands.

PROJEKTET AR BARA ett av
ménga sitt som Hoganés arbetar
for att fasa ut anvandningen av
fossila branslen och minska sin
klimatpaverkan.

Nordamerika.

8,2

LTI-frekvensen under
2018. Hoganas har en
nollvision fér olyckor.
Delmalet fér 2019 ar en
LTI-frekvens (Lost Time
Injury) pa mindre an 3 per
miljon arbetade timmar.

Losning pa
brannande
fraga

EFTER HOGANAS Sveriges
temaveckor om ”Sékerhet i
produktionen” — som ar en del
av Hoganaés vision att ha noll
olyckor — fick Katrine Madsen
pa kvalitetslaboratoriet idén
om ett nytt arbetssétt for att
minska risken att branna sig vid
varmebehandling av material.

- Jag ifrdgasatte processen
och foreslog att vi skulle lata
proverna svalna innan vi tog
ut dem ur ugnen. Det skulle
minska risken att branna sig
avsevart, sdger Katrine.

Hennes idé testades och
visade sig vara bade sdkrare
och ge samma resultat som
tidigare, och i januari infordes
det nya arbetssattet i kvalitets-
laboratoriet.

83

procent av allt mate-

rial fran sidostrémmar
saldes som produkter,
skickades ivag for ex-

ternt bruk eller atervanns
internt.
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Hoganas i Indien valkomnar ny chef

DEN 2 JANUARI blev Sunil Muralidharan
ny chef fé6r Hoganas i Indien. Sunil har

och driftchef for ett uppstartsforetag i
Bangalore.

Sunil har nu flyttat frdn Bangalore till
Hoganas kontor i Pune, tillsammans med sin
fru och parets tva barn. Han tar Gver efter
Srini Srinivasan som nu gatt i pension efter
tio framgéngsrika &r pa foretaget.

de senaste tjugo ren jobbat i en rad
olika branscher och roller, bland annat
inom marknadsforing och forsaljning,
affarsutveckling och supply chain. Han
kommer niarmast frén ett jobb som afférs-

H&ganas firar
20 ar i Brasilien

1999 FORVARVADE HOGANAS Belgo
Brasileira, ett metallurgiféretag med bas
i Mogi das Cruzes. Sedan dess har manga
viktiga milstolpar nétts och for att fira de
20 &ren kommer flera specialevenemang
att 4ga rum under 2019. Schemat f6r jubi-
leet tar hansyn till Cost Control-
initiativet genom att tidigare
planerade evenemang samlas
inom ramen for 20-arsfirandet.
— De géngna 20 arens utveck-
ling i Brasilien har sarskild bety-
delse for oss eftersom Sydamerika
ofta har mycket kortare affars-
cykler. For att lyckas i det 1anga
loppet har alla inblandade behévt

Genomsnittligt antal
formella utbildnings-
timmar per medarbe-
tare ombesoérjda av
Héganaskoncernen.
Totalt 25 800 timmar.
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procent av Héganéas
medarbetare hade ett

utvecklingssamtal. Malet
for 2019 ar 100 procent.

jobba pa toppen av sin féorméga. Tack vare
Hoganas 1angsiktiga vision och ett starkt
team har vi goda skal att fira, &ven om jag
tror att vi fortfarande har det basta framfor
oss, sager Adriano Machado, chef for tea-
met i Sydamerika.

Brasilien star for 6ver 95 procent av
omsattningen i Sydamerika och spas bli
en av de tre snabbast vixande
ekonomierna fram till
ar 2030. Hoganas har
alla forutsattningar
att kunna dra fordel
av moéjligheterna som
kommer att forma de
nirmaste tio dren.

ARET DA:

Andelen kvinnliga med-
arbetare pa Hoganas.
Malet ar att 6ka andelen
till 25 procent fram till

2021.

HALLA DAR...

... Fredrik Nilsson, som har
atervant till Héganas efter nagra
ars franvaro. Nu i rollen som
produktionschef for Hoganas
verksamhet i Sverige.

Beratta om din bakgrund pa Héganas.
—Jag borjade 1999, och har bland annat
arbetat med teknisk kundservice och rekla-
mationshantering, varit arbetsledare inom
produktion och fabrikschef pé Distaloy-
verket. Jag lamnade foretaget 2015 for att
jag ville prova ndgot nytt och har arbetat tre
ar som produktionschef fér det dsterri-
kiska foretaget Voestalpine Precision
Strip AB:s fabrik i Munkfors.

Nu &r du tillbaka som pro-
duktionschef for verksam-
heten i Sverige, hur kommer
det sig?

- Jag har alltid trivts pa
Hoganés och nér den hér rollen
blev ledig fanns det inget att tveka
pa. Hoganis ar en bra arbetsgivare och
arbetsplats, och dessutom é&r staden

Hoganas ett valdigt trevligt stélle att bo pa.

Vad ser du fram emot i din nya roll?

— Mgojligheten att paverka pa ett sitt som
inte riktigt rymdes i min tidigare roll pa
Hoganés. Samtidigt har mycket forédndrats
under dren jag har varit borta, s det ar till
vissa delar en helt annan organisation jag
kommer tillbaka till. Det gor det &nnu mer
spannande.

Vad ser du som de framsta utmaning-
arna framéver?

— Att prioritera allt som pagér och allt
som maste startas, samtidigt som det be-
héver balanseras mot tillgdngliga resurser
och medel. Att fortsétta arbeta fokuserat
med sdkerhet i allménhet och personséker-
het i synnerhet star ocksé véldigt hogt pa
agendan, tillsammans med den Lean-resa
som ar paborjad.

Fredrik

Nilsson.
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En krockkudde blases upp pa bara fem
hundradelar av en sekund i ett férlopp som
triggas av e i

—Xlosion som raddar liv

Krockkudden &r en av de framsta sékerhetsinnovationerna i bilens historia. Genom
forvarvet av STC férser Hoganas nu branschen med amorft* bor, som anvands i den
explosiva blandningen i krockkuddarnas tandanordningar. Och efterfrdgan bara dkar.

TEXT: LINDA KARLSSON FOTO: VOLVO CARS

or ar tvekldst ett av de mest kom-
plexa grunddmnena i det periodiska
systemet. Amnet forekommer inte
naturligt pé jorden i sin rena form, och
dess féormaga att reagera med syre gor det svart
att isolera. Hoganas &r ett av fétal foretag som
specialiserat sig pa att producera det exklusiva
premiumpulvret, och har utvecklats till att bli den
storsta leverantoren i Europa.
- Vi borjade framstélla bor for 60 ar sedan.
D4 anvandes det framst av karnkraftverk for
att absorbera termiska neutroner i reaktorerna,
eller som tillsats i raketbransle. P4 1980-talet
forandrade krockkudden marknadens fokus full-
standigt och fick efterfragan att skjuta i hojden,
sdger Thomas Schmidt, applikationsingenjor for
keramiska pulver i Goslar.

FOR ATT AKTIVERAS s8 snabbt som de gér més-
te krockkuddarna fungera pd samma sétt som en
sprangladdning. Vid en kollision skickar senso-
rer i bilens front en elektrisk signal som aktiverar
en pyroteknisk hdndelsekedja dar blandningen
av kaliumnitrat och amorft bor reagerar. Detta
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orsakar en kraftig virmeutveckling som fér tan-

daren att explodera och fylla krockkudden med

kvivgas. Hela processen sker pa fem hundradels
sekund - snabbare &n en blinkning.

— Vért amorfa bor har anvénts i krockkuddar
sedan de forst lanserades. Det beror pé att det ar
sd pélitligt — krockkuddarna 16ser ut sig som de
ska aven efter flera decennier. Produkten reage-
rar blixtsnabbt och genererar den 3 000-gradiga
varme som krévs, sdger Thomas.

Pulvrets 1aga densitet gor att det kan generera
stora méngder energi pa en mycket begransad
yta.

— Det betyder att man kan sétta in tindanord-
ningar i minienheter som inte véger mer &n ett
gram. Med tanke pé de 6kande kraven att gora
bilkomponenter allt mer kompakta &r det hér
forstas en stor fordel.

Och efterfragan véxer i takt med en stigande
anvandning av krockkuddar.

—En modern bil har upp till 15 krockkuddar,
och nu kommer ocksé nya innovationer som
krockkuddar for skiddkare och motorcyKklister,
sédger Thomas.

BOR | KROCKKUDDAR

PULVER: Amorft elementart bor.

*Amorfa amnen ar uppbyggda av atomer
som saknar en ordnad position och i stéllet
ar organiserade i ett oregelbundet monster.
De saknar en bestdmd smaltpunkt, och
blir darfor blir mjuka och andrar form innan
de till slut blir flytande. Exempel pa amorfa
material ar glas, gummi och de flesta
plaster.

PRODUKT: Framstaliningen av olika sorters
amorft borpulver med varierande renhets-
grad (86-97 %) sker i Goslar i Tyskland.
Ramaterialet kommer huvudsakligen fran
Kalifornien, Turkiet och Ryssland.
APPLIKATION: Tandare i krockkuddar.
Marknadens mest palitiga pulver for att
generera den miniexplosion som fyller
krockkudden med kvévgas.
HUVUDSAKLIGT KUNDSEGMENT: OEM-
tillverkare inom fordonsindustrin i Europa,
USA, Kina och Japan.
MARKNADSPOTENTIAL: Exklusivt premium-
pulver. Den totala produktionen i varlden,
samtliga borproducenter inréknade, ar
bara cirka 100 ton om &ret.

HOTSPOT 119



