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Sammanfattning

Lean har idag blivit ett valkant begrepp. Det har utgatt fran Toyota men har
sedan slutet av 1980-talet brett ut sig till att rora alla typer av verksamheter.
Populariteten har medfort att en stor mangd litteratur i amnet getts ut. Dessa
ger dock ofta en inkonsekvent och oklar definition av Lean. Detta gor att det

blir svart att skapa sig en klar bild om vad Lean egentligen innebar.

Syftet med examensarbetet ar framforallt att bista Snellman Ab i deras Lean-
implementering. Detta gors bade individuellt genom en mall for
standardisering och med teamarbete som syftar till att definiera en process
och inféra en pilotavdelning. Férutom detta forsoker jag ocksa redogodra viktiga

aspekter vad galler processer, 5 S och standardisering.

Resultatet av det individuella arbetet ar mallar for standardisering, dessa
mallar presenteras som bilagor. Resultaten av teamarbetet ar en

pilotavdelning och definieringen av en process.
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Abstract

Lean is a well-known concept. It originates from Toyota but, starting from the
late 1980s, it has spread to affect all kinds of operations. The popularity has
resulted in a considerable amount of books about Lean. However, these books
define Lean in an unclear and inconsistent way. Because of that it is hard to
truly understand what Lean is all about.

The purpose of my thesis is mainly to assist Snellman Ab in their
implementation of Lean. This is done both individually, through a model for
standardization, and with team-work which aims to define a process and
create a pilot department. Apart from this | try to explain some key aspects
about processes, 5 S and standardization.

The results of the individual work are templates for standardization. These
templates are presented as appendices. The results of the team-work are a
pilot implementation of Lean in one department, and the description of a
process.
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1. INLEDNING

Lean &r idag ett valkant begrepp och finns inom sa gott som alla branscher. Toyota var
det forsta foretag som startade denna filosofi, och allt sedan slutet av 1980-talet har
hela varlden allt mer fascinerats av detta. Utgivningen av bdcker om Lean har 6kat
markant och idag har vi en uppsj6 av litteratur som oftast ger en inkonsekvent bild av
Lean. Detta examensarbete utfors pa uppdrag av Snellmans kéttforadling i Jakobstad,
ett av de storsta kottforadlingsforetagen i Finland. Man har nyligen paborjat en
implementering av Lean i verksamheten och mitt examensarbete blev att hjalpa till vid

denna implementering.

1.1. Syfte och tillvagagangssatt

Huvudsakliga syftet med mitt lardomsprov ar att hjélpa till vid implementeringen
av Lean vid Snellmans kottforadling. Detta gors bade individuellt genom en mall
for standardisering och med teamarbete som syftar till att definiera en process och
infora en pilotavdelning. Forutom detta forsoker jag ocksa redogéra viktiga

aspekter vad galler processer, 5 S och standardisering.

1.2. Mal

Huvudsakliga malsattningen med mitt lardomsprov ar att fardigstalla mallar for
standardisering genom att géra en modelldokumentation av ett etikettbyte. Forutom
det ar som delmal att bistd Snellmans kéttforadling i definieringen av en

pilotprocess samt bista vid genomférandet av en pilotavdelning.



2. FORETAGET

Snellman Ab dr ett foretag som verkar inom livsmedelsbranschen och ar i dagslaget
den tredje storsta kottforadlaren i Finland. Foretaget grundades 1951 av brdderna Kurt
och Lars Snellman. 1956 blir foretaget ett aktiebolag och inom ett par ar var alla fem
broder, Kurt, Lars, Per, Karl och Henry, delagare i foretaget. Anda sedan dess har
foretaget bibehallit sin pragel som ett familjeforetag dar alla hjalper och bryr sig om
varandra, ocksa detta har gjort att Snellman Ab har vaxt sd snabbt som det gjort.
Broderna insag redan fran borjan vikten av hog kvalitet och specialisering. Tack vare
detta har Snellman Ab levt vidare genom manga kriser, bland annat oljekrisen pa 1970-
talet. /22/

Foretaget har fatt emotta en hel del priser, bland annat fick man Jakobstadsnejdens
foretagarpris 1976, ett riksomfattande foretagarpris 2009, guldmedalj for tva produkter
pa en charkmissa i Wels i Osterrike 1984 samt Grand Effie i den nationella serien av

Effie Awards for kampanjen "Kumpi on parempi?”. /22/

Genom alla ar har Herr Snellman hallit fast vid sitt kvalitetstainkande och sina
vardegrunder. Idag forknippas Snellman-logon med produkter av hdg kvalitet.
Foretagets huvudsate ar pa Granholmen i Jakobstad dar den storsta delen av
verksamheten sker. /22/
Snellmankoncernen bestar idag av:

e Snellmanin lihanjalostus, kottforadling.

¢ Snellmanin Kokkikartano, fardigmatsprodukter.

¢ Snellman Trading, storkdksbranschen.

e Panini, det vélkanda grillade brodet, finns i dagslaget i Finland, Sverige och

Ryssland, men fortsatter att vaxa.

e Carolines Kok, farsk fardigmat, finns i Sverige.



Figur 1. Snellmans logo Figur 2. Paninis logo

KOKKIKARTAND €

Figur 3. Snellmanin Kokkikartanos logo Figur 4. Carolines koks logo



2.1. Snellman Lean

Som namnts ar Snellmans kottforadling ett familjeféretag praglad av hog
arbetsmoral och fokus pa kunden. Detta kombinerat med god samarbetsformaga,
och en bra attityd till fordndring, gor att implementeringen av Lean har goda
forutsattningar att lyckas. Detta kapital baserar sig framst pa de intervjuer jag haft
och samtal jag fort med Roland Snellman och Daniel Hjulfors. Roland Snellman &r
Lean-ansvarig inom kottféradlingen samt ordférande for OG Lean,
ledningsgruppen for Lean. Daniel Hjulfors ar Lean-coach pa foretaget och
ansvarar for utbildning och dylikt. Dértill baserar jag ocksa en del pa egna
iakttagelser och erfarenheter fran foretaget, eftersom jag har arbetat flera ar med

varierande arbetsuppgifter pa Snellmans kottforadling i Jakobstad.

Den forsta kontakten med Lean har man fatt via skolningstillfallen for ett par ar
sedan. DA dgnade man inte namnvart stor tid eller intresse for en implementering,
men tanken hade i alla fall borjat gro. Genom aren har man genomfort flera storre
forbattringsprojekt samt manga sma forbattringar men samtidigt har det alltid
funnits ett ”sug” efter att fa forbattringarna mera enhetliga och standardiserade.
Resultaten av de olika projekten kunde variera fran avdelning till avdelning
beroende pa engagemang men ocksa pa grund av variationer i tillvagagangssatt

och dylikt. En stor vilja att standigt forbéattra har dock alltid funnits.

Detta gjorde att man beslét att implementera Lean. Ett Lean-team bildades kallat
OG Lean, dar Roland Snellman i dagsldget ar ordférande. En forutsattning for att
en implementering skall lyckas &r att ledningen & med pa det. Detta ar inget
problem pa Snellmans utan ledningen ar mycket positivt installd till Lean.

Arbetet med Lean har gatt framat i bra takt, personalen skolas, en del pilotprojekt
inom ramarna for Lean genomfors och den allmé@nna opinionen ar positivt instélld
till de ”nya” vindar som blaser, i alla fall har jag fatt den uppfattningen efter att ha

diskuterat med ett 40-tal personer pa foretaget. Det man har gjort hittills ar framst:
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Skolning av personal. Detta gérs genom féreldsningar som goérs av Roland
Snellman och Daniel Hjulfors men ocksa av utomstaende personer med
kunskap om Lean och ledning. Forutom detta har man sa kallade Lean-
dvningar, ex. visualisering av enstyckeflode med lego, vilket har visat sig
bli otroligt populdrt. Ett par arbetare jag pratat med uttryckte sin frustration
over att de inte annu haft mojlighet att delta medan andra fran samma
avdelning entusiastiskt berdattar om enstyckeflode och minskad
genomloppstid. Detta har alltsa visat sig vara en succé och dkar forstaelsen

och engagemanget for Lean.

Smagruppsmaéten. Pa en del avdelningar har man paborjat sa kallade
smagruppsmoten dar ett 10-tal arbetare som annars arbetar tillsammans
satter sig ner och funderar kring forbattringsatgarder som borde goras samt
problem som uppstatt osv. Till en borjan skedde detta med handledning av
Roland Snellman och/eller Daniel Hjulfors, men malet &r att dessa moten
skall bli helt sjalvstandiga och inte behdva paverkas av vare sig Snellman
eller Hjulfors.

Pilotavdelning. Medwurstavdelningen pa Snellmans kottféradling ar en
“pilotavdelning” 1 vilken man infér 5 S, standardisering av
operatérsunderhall och —rutiner for att askadliggora vad Lean i praktiken
kommer att innebara. Personalen pa avdelningen har varit, och ar, mycket
entusiastiska och ger sig an uppgifterna med stor iver. Ovrig personal som
jag kanner pa Snellman har, sedan de vet att jag jobbat med detta,
kontinuerligt fragat mig om hur det ser ut, vad man gor osv. En till lyckad

satsning som Okat pa entusiasmen och deltagandet med andra ord.

Lean-resan. Lean-resan kallar man det projekt som handlar om
pilotprocesser. For tillfallet har man definierat och till viss del kartlagt tre
stycken pilotprocesser som snart skall realiseras. Som redan namnts bestar
varje verksamhet av processer, men dessa ar inte alltid definierade.
Odefinierade processer ar svara att forbattra, framst pa grund av barriarer
mellan avdelningar och dalig helhetsbild. For att atgarda detta har man

definierat tre pilotprocesser, pa sa satt far man battre informationsflode
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inom processen, battre helhetsbild och framforallt battre flode och battre

forutsattningar att forbattra flodet.

3. TEORETISKA UTGANGSPUNKTER

3.1. Historia

Det forsta foretag som systematiskt kom att arbeta enligt det koncept vi idag kallar
Lean var Toyota Motor Corporation. Deras val kom att ligga som grund for all Lean-
verksamhet idag. Jag kommer i detta kapitel att ga igenom de orsaker som gjorde att
man valde denna vag och ocksd hur Toyotas produktionssystem spred sig till vast-
varlden och fick namnet Lean. Dock vill jag poangtera att Lean och Toyota Production
System (TPS) inte & samma sak vilket manga tror. Lean baserar sig som sagt pa TPS
och utvecklingen av dessa koncept har skett parallellt, men trots allt som tva totalt
skilda koncept. TPS &r Toyotas interna produktionsfilosofi utvecklad for just den
branschen, medan konceptet Lean idag tillampas i ett stort antal olika branscher och

sammanhang. /10/

3.1.1. Toyota Motor Corporation

Kiichiro Toyoda grundade Toyota 1937. Sakichi Toyoda, Kiichiros far
utvecklade 1918 ett koncept som kom att kallas Jidoka, som betyder
automatisering med mansklig touch. Han utvecklade en vévstol som hade en
unik funktion som gjorde att textilproduktionen stannade automatiskt sa fort
en trad gick av. Detta gjorde att man kunde identifiera, analysera och
eliminera ett fel sa fort det uppstod. Fran detta koncept utgick Kiichiro nar han
grundade Toyota och utvecklade vidare fran detta Just-in-time, vilket innebar
att producera det som kunden 6nskar genom att ta bort allt lager och pa sa vis
skapa flode 1 produktionen, varje produkt skulle flyta” genom produktionen.
Jidoka och Just-in-time kom att bli grundpelarna i Toyotas produktionssystem.
1932 inledde Taiichi Ohno sin karridr inom Toyotakoncernen och omtalas ofta
som “fadern till TPS”. Genom sunt fornuft och hingivenhet till foretaget

utvecklade han under nastan 60 ars tid Toyotas produktionsfilosofi. Ohno och
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Eiji Toyoda, kusiner till Toyotas grundare Kiichiro Toyoda, gav filosofin
namnet Toyota Production System. /8//11/

Ohno forkastade skalfordelar och storskalig produktion, han hé&vdade att
produktivitet skapas genom flode:

"Allt vi gor dir att titta pa tidslinjen, fran det att kunden ger oss en order
till den punkt nar vi samlar in pengar. Och vi minskar hela tiden den

tidslinjen genom att ta bort icke virdeskapande aktiviteter”. 1/

Orsaken till att Toyota kom att fokusera pa flodeseffektivitet beror pa den
miljo som praglade Japan efter andra varldskriget, man hade brist pa i stort

sett alla former av resurser:

e Japan var en liten nation dar mark var en bristvara.

e Den industriella utvecklingen lag efter vastvarlden, vilket gjorde att
man hade brist pa teknologi och maskiner.

e Pa grund av hoga transportkostnader hade Toyota brist pa ramaterial
sasom jarnmalm och stal.

e Toyota hade ocksa brist pa finansiella resurser. Japan var i kris under
langa perioder efter andra varldskriget och det fanns inga finansiella
institutioner som hade mojlighet att finansiera fordonsindustrins

expansion. /8/

Denna brist pa resurser tvingade Toyota att utveckla ett nytt satt att tanka
kring effektivitet. Svaret man kom fram till var att fokusera pa
flodeseffektivitet. Utvecklingen av Toyotas produktionssystem kom att
karaktériseras av ett flertal viktiga saker:



Gora ratt” saker, i det hér fallet en produkt som kunden ville ha samt

att investera i ratt teknologi och ratt material. /9/

Gora saker ratt, man satsade pa ett snabbt flode, fran ramaterial till
betalad produkt. Dessutom identifierade man sju sléserier (Muda) och
upprattade en noggrann kvalitets- och produktionskontroll sa inga

defekta varor skulle nd kunden. /9/

Helhetssyn, viktigaste saken man kom att gora, ar att satsa pa
flodeseffektivitet och fokusera pd kundens behov. Alla delar av
produktionsprocessen sags som lankar i en och samma kedja. Malet
var att maximera flodeseffektiviteten genom hela processen sa att varje
produkt tillférdes varde 100 procent av genomloppstiden. Allt hangde
ihop och produkten fl6t genom processen, processen var
flodeseffektiv. /9/

Sist men inte minst fokus pa grundtanken, verktyg och metoder
anvands inte som ett mal i sig sjalva utan anvands som medel for att
uppna flodeseffektivitet och baseras pa de grundvéarderingar man
definierat. Som Taiichi Ohno uttryckt det: /9/

”Nar vi etablerade Toyota Motor Corporation for nastan 70
ar sedan, sag vi vart foretag som ett nyplanterat litet trad.
Pa den tiden var var kunskap kring hur man skéter och
vardar trad helt obefintlig. Bristen pa erfarenhet gjorde att
vi var valdigt forsiktiga. Vi fattade aldrig nagra foérhastade
beslut. Vi stdllde oss fragor som “Vad dr ett vackert trdd for
oss?” och "Vad dr inte ett vackert trdid for oss?”. Ndr Vi
skapat samsyn kring ovanstaende fragor sammanfattade vi
vara tankar som vara véarderingar. Varderingarna
definierade hur vi alltid skulle vara mot tradet.” (Taiichi
Ohno, u.a.) 120/



3.1.2. Lean-historia

Som redan konstaterats har Toyota Production System (TPS) utvecklats under
70 ars tid och ar Toyotas interna produktionsfilosofi. Vastvarlden fick dock
upp 6gonen for Toyota forst under slutet av 1980-talet da intresset vaxte bland
forskare. Den forskning man gjorde om TPS da och de observationer man
gjorde fick etiketten Lean. Begreppet Lean har saledes skapats med
utgangspunkt fran Toyota, men Lean och TPS &r numera inte exakt samma
sak. Utvecklingen och beskrivningen av TPS och Lean har skett och sker
parallellt, men det ar tva nagot skilda utvecklingar. Bocker som givits ut om
dessa @amnen handlade fran borjan i huvudsak om TPS, medan Lean i senare tid
har blivit ett fristiende koncept som anpassats till andra funktioner, miljoer och

industrier an den som Toyota ar verksam inom. /10/

Numera har utgivningen av bocker om Lean fullkomligt exploderat, allt har
blivit Lean. Denna djungel av litteratur gor det svart att urskilja vad Lean ar
och inte ar. Vissa bocker behandlar Lean som nagot abstrakt, ett
forhallningssatt, filosofi, kultur och principer, medan andra definierar Lean
som nagot konkret, ett arbetssatt, en metod, redskap och verktyg. Vi finner
idag ingen allmént accepterad definition. Detta leder till problem, eftersom
den nya kunskap och forstaelse som hela tiden utvecklas handlar om helt
olika saker. /12/



10

3.2.Vad ar Lean?

Ordet Lean i sig sjalv ar inte lika gammalt som sjalva tankesattet utan myntades
nar Lean introducerades pa allvar i vastvarlden i slutet av 1980-talet, filosofin och
konceptet bygger pa Toyotas produktionssystem. Vid en implementering av Lean
gar det inte att endast valja ut de delar man tror sig behdva utan det behdvs att man
tillampar och forstar hela filosofin bakom Lean, alla verktyg och metoder &r, och
blir uppbyggda kring och med hjalp av den. Detta poangteras av sa gott som alla
som skrivit och skriver om Lean. For att forstd meningen med Lean ar det av vikt
att vi kanner till hur Lean kom till. Dessutom behover vi forsta de olika
definitionerna av Lean eftersom den litteratur vi idag hittar friskt blandar ihop
olika definitionsnivaer, vissa pastar och skriver att Lean &r en princip, filosofi eller
kultur, ndgon annan menar att Lean &r verktyg eller metoder. Dessa definitioner ar
i och for sig helt korrekta, men ryckta ur sammanhanget kan det vara svart att fa en
Klar bild av vad Lean i grund och botten &r. Denna fragmenterade definition har
enligt Niklas Modig och Per Ahlstrdm i boken ”Vad ir Lean?” tre grundorsaker.
For det forsta befinner sig definitionerna av Lean pa olika abstraktionsniva. For det
andra har Lean blivit ett medel i stéallet for ett mal. For det tredje har Lean blivit
allt bra och allt bra har blivit Lean. /12/ /13/

3.2.1. Abstraktionsniva

Ett stort problem vi stéter pa i litteraturen om Lean ar att definitionerna ar pa
olika abstraktionsniva. For att lattare forsta lanar jag liknelsen om en
fruktkorg fran Niklas Modig och Pir Ahlstrém i boken “Vad #r Lean?”

“Frukt” befinner sig pa den hogsta abstraktionsnivan, medan ett ”gront dpple”
finns pa den lagsta. Litteraturen blandar friskt mellan abstraktionsnivaer och
behandlar Lean som allt fran frukt till gréna dpplen. Denna sammanblandning
finner vi ocksa i praktiken. 2010 genomfordes en enkatundersdkning av Niklas
Modig m.fl. som besvarades av 63 personer i Sverige. Alla hade lang
erfarenhet av Lean och arbetade inom 14 olika branscher. Forsta fragan som
stilldes var ”Vad &dr Lean?” Svaren pd frigan kunde delas in 1 17 olika
kategorier, eller definitioner. Detta ar ett tydligt tecken pa att man i praktiken
definierar Lean pa olika abstraktionsniva. Abstraktionsnivaerna med tanke pa
Lean &r: /14/
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e Fruktniva. Lean som filosofi, kultur, varderingar, levnadssétt, tankesétt,
etc.

e Paronniva. Lean som forbattringssatt, kvalitetssystem,
produktionssystem, etc.

e Gront dppleniva. Lean som metod, verktyg, eliminering av sloseri, etc.

Frukt

Hog abstraktionsniva
. (Generell definition) .
Paron Applen
[ Helt P&ron } {HalvtPéron} [GrbntApple] [ Rott Apple }

Lag abstraktionsniva
(Specifik definition)

Figur 5. Abstraktionsnivaerna askadliggjorda med en liknelse om frukt.

Majoriteten av de bocker som finns om Lean definierar Lean som grona
applen, alltsd pa &g abstraktionsniva. | borjan presenterades och beskrevs de
grundlaggande principerna manga ganger, men genom aren har fokus fallit pa
de metoder och verktyg som Toyota har utvecklat inom sin verksamhet. Det ar
pa ett satt forstaeligt, vi kan observera vad Toyota gor och beskriva deras
metoder. Vi kan observera vad Toyota har och beskriva deras verktyg.

Problemet med att definiera Lean som metoder och verktyg &r att Lean da blir
specifikt for en viss typ av kontext eller miljo. Toyotas metoder och verktyg &ar
utvecklade for storskalig tillverkning av bilar. Det resulterar i att verktygen och
metoderna ar avsedda for den specifika miljon och inte nddvéndigtvis for
andra. Risken &r saledes att foretag och organisationer kan missforsta vad Lean
handlar om genom att definiera Lean pa for lag abstraktionsniva. Detta blir ett
storre problem ndar man vill implementera Lean i andra industrier och
samhallssektorer an den Toyota verkar i, varifran Lean borjade. Manga foretag
tenderar att borja sin implementering genom att anvidnda de metoder och
verktyg som Toyota har utvecklat. Darmed gar de djupare tankarna bakom

Lean forlorat. Man missar varfor man ska arbeta med de olika verktygen. /14/
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Med andra ord, vill vi lyckas med var Lean-resa ar det skl att starta uppifran
och forst grundligt satta sig in i och forstd de grundlaggande tankarna om
Lean. Dessa gar att tillampa var som helst. Sedan kan vi borja vidareutveckla
och/eller implementera de verktyg och metoder som finns. Men borjar vi pa lag
abstraktionsniva innebar det att vi definierar Lean inom ett smalt omrade. Da
foreligger risken att vi inte hittar metoder och verktyg som passar oss samt
missar hela tanken med Lean. Enkelt sagt, ett foretag kan inte odla sina péron

som om de vore dpplen. Da kan latt skeptiska reaktioner uppsta, som: /14/

"Vi arbetar med mdnniskor pa sjukhus, inte med bilar. Vi massproducerar

inte patienter”.

“Vara tidnster dr alldeles for kundanpassade och situationsspecifika for att

bli standardiserade”.

3.2.2. Lean som medel i stallet for mal

Medel forklarar hur vi gor, mal forklarar varfér. Sambandet mellan dessa tva
ar inte detsamma for alla individer vilket gor att samma medel inte behdver
leda till samma mal. Fokus pa mal skapar flexibilitet medan fokus pa medel

kan begréansa. /15/

Detta problem har uppstatt inom utvecklingen av Lean-konceptet. Mal och
medel blandas ihop. Man lagger stark fokus pa hur Toyota arbetar genom att
framhé&va och definiera deras varderingar, metoder och verktyg. Dessa ar alla
medel for att skapa nagon form av forandring, eller medel for att na ett mal.
Tyvérr uppstar problemen nar fokus hamnar pa vilka medel Toyota anvander
istallet for att fokusera pa att forsoka forsta varfor dessa medel anvénds, det
vill sdga vad som ar malet bakom Toyotas filosofi. Nar mal och medel blandas
ihop tappar man ofta fort bort sig eller missar varfér man egentligen anvander
ett verktyg, fokus hamnar pa det specifika medlet och det blir istallet malet.
Foretagen eller organisationerna tror sig “vara Lean” bara for att de lyckats
med att implementera ett specifikt verktyg eller metod. Malet bakom

implementeringen ar borttappat. /15/
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Man kan hora personer som pratar om sitt foretag “som dr Lean” eftersom
man anvénder sig av och har implementerat 5 S, trots att 5 S endast ar en del
av Lean och anvands for att skapa ordning samt ar basen for standardisering

och forbattringsarbetet.

Forutom detta har medlen blivit sa starkt anknutna till Toyota att det har blivit
ett mal bara att vara, tanka och gora som Toyota. Medvetenhet om att det
Toyota gor ar forknippat till den miljo de befinner sig i ar viktigt. For att
upprepa det som redan sagts — kunskap om hur man odlar ett vackert och gott

apple behdver inte vara vérdefullt om man odlar péaron. /15/

3.2.3. Lean &r allt bra. Allt bra ar Lean.

Om foretag blandar ihop mal och medel, vilket mal har man med sitt Lean-
arbete? | den enkatundersokning som presenterades i kapitlet
”Abstraktionsnivder” stilldes ocksda frdgan “Varfor implementerade er
organisation Lean?”. De 63 personerna lyckades komma upp med 45 olika
skal. Svaren motsvarade i stort sett allt positivt man kan ténka sig, och svaren
ar inte ovanliga. Lean ses av manga, bade forskare och praktikanter, som
I6sningen pa i princip alla problem. Om Lean loser alla problem, behéver vi

da nanting annat och vad ér i sa fall inte Lean? /16/

Problemet med de manga slutsatser som man idag drar kring hur verksamheter
hos framgangsrika féretag drivs ar att den ar trivial. Kunskapen tillfor inte
egentligen nagot varde eftersom den &r sjalvklar. For att kunna forsta och
definiera vad Lean ar behdver man saledes ocksa veta vad Lean inte ar. Vilka
mal skall realiseras med Lean, och vilka ska inte. Lean ar inte allt bra, och allt

bra &r inte Lean. Lean &r ett val i ett vagskal. /16/
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3.2.4. Detta ar Lean

Den stora mangd litteratur som finns om Lean gor att man latt forvirras i
”bokdjungeln”. Betraktar vi Lean med dessa tre saker som tagits upp i
beaktande ar det direkt enklare att hitta ratt och forsta vad som menas. | detta
kapitel definieras Lean pa fruktnivan”, det wvill sdga pa hogst
abstraktionsniva. Detta gor att definitionen &r sa gott som allméangiltig och
samtidigt klargor vad Lean faktiskt handlar om.

Enkelt sagt & Lean en verksamhetsstrategi. En verksamhetsstrategi definierar
hur varde skall produceras utgaende fran affarsstrategin. Alla foretag och
organisationer  har  en  verksamhetsstrategi,  uttalad eller  ej.
Verksamhetsstrategin behover att vi har definierat affarsstrategin. Den
forklarar vilka typer av behov organisationen skall forsdka tillgodose och
vilken malgrupp man fokuserar pa, kort sagt vilket varde foretaget erbjuder
kunden. /17/

Pa fruktnivan finns tva former av varde: lag kostnad och hog kvalitet.
Kostnaden ar den uppoffring kunden maste gora for att tillfredsstéalla sitt
behov och kvalitet &r allt det som kunden upplever tillfredsstéller behovet. Det
sager sig sjalvt att det mellan dessa tva vérden finns en konflikt, vilket gor att
valet av vilket varde man fokuserar pa ar en viktig affarsstrategisk fraga. Lean
ar alltsd verksamhetsstrategin  som skall realisera  organisationens
affarsstrategi, "Hur skall verksamheten leverera kvalitet?” och “Hur skall

verksamheten leverera lag kostnad?”. /17/

Verksamheten kan sedan brytas ned i operativa mal. Operativa mal pa
fruktniva om vi ser pa Lean ar flodeseffektivitet. Som redan presenterat finns
hér tva alternativ: resurseffektivitet eller flodeseffektivitet. Har ar kanske det
forsta samt avgorande vagskalet eftersom dessa tva operativa mal ar varandras
motpoler. Vill vi uppna resurseffektivitet kan vi inte arbeta med Lean, medan
flodeseffektivitet ar det som Lean fokuserar pa. Sedan om vi bestamt oss for
en flodeseffektiverande strategi finns en uppsj6 verktyg och metoder som kan
anvandas beroende pa i vilken miljo vi verkar. For att sammanfatta denna

definition av Lean: /19/
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Definitionen fokuserar pa malet flodeseffektivitet och inte pa medlen.
Vi behover forstd varfor Toyota och andra organisationer som
fokuserar pa flodeseffektivitet gor som de gor. Forst da kan man gora

motsvarande i sin egen verksamhet. /19/

Definitionen dr pa hog abstraktionsniva, fruktniva. Allt kan kopplas
till ett mal. Att definiera Lean pad hog abstraktionsniva gor att vi
slipper fran kontextberoendet samt gor Lean applicerbart i olika typer

av miljoer. /19/

Definitionen &r icke-trivial, den tillater oss definiera vad Lean ar och
vad Lean inte ar. Definitionen visar att Lean ar flodeseffektivitet,
men inte resurseffektivitet. Samtidigt behover vi se till affarsstrategin
och fraga ”Vilket virde vill vi skapa?” och “Hur skall vi

konkurrera?”. /19/

Slutligen ar det behdvligt att pavisa ledningens ansvar. Fastan Lean vill

involvera hela foretaget i forbattringsarbete och skapa engagemang kan vi inte

frangad den stora inverkan ledningen har pa medarbetarnas engagemang och

instéllning till Lean. Med ledningen menas inte endast den hdgsta ledningen

utan alla, fran forman till hogre chefer. Alla behéver verka enligt Lean. Sa

kallade Lean-manniskor har tva karakteristiska drag: /6/ /5/

Odmjukhet. Ju mer man lar sig om Lean, desto mer inser man hur lite
man egentligen vet. Man har alltid en vilja att lara sig av andra och har

en god férmaga att lyssna. /5/

Respekt. Experten ar den som befinner sig narmast arbetsuppgiften.
Men respekt handlar om mycket mer dn sd. Man betraktar hela
arbetsstyrkan som sin familj. | en familj asidosatter man hierarki,
lyssnar pa varandra och ar intresserade. Detta forutsatter dven vars och

ens insatser. Ratt man pa rétt plats. /5/
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Vill man uppna dessa tva behdver man borja pa toppniva. Agerar ledarna
enligt dessa principer kommer det att filtreras nerat i organisationen, men det
kraver uthallighet for att lyckas. Bara den som &r narvarande kan lyssna, och
precis sa fungerar ledarskap enligt Gemba, det vill saga att man gar till platsen
var arbetet utfors. /6/ /5/

3.3. Processer och flode

| Lean &r en dragande flodeseffektivitet basen i stallet for den resurseffektivitet med

skalfordelar osv. som praglat industrin under lang tid. Man kan ténka att det bésta

vore att kombinera dessa bada och uppna ett perfekt tillstand av ett snabbt, flexibelt

flode med en effektiv anvandning av resurser. Detta &r tyvéarr i princip omojligt

eftersom skillnaden i dessa ligger i hur processerna ar uppbyggda. For att visa detta

kommer jag att presentera hur processer ar uppbyggda och vad som definierar

flodeseffektivitet och resurseffektivitet. Flodeseffektivitet innebar i huvudsak tva

saker, att vi har ett snabbt flode samt att vart flode ar flexibelt. /2/

Ett snabbt flode eftersom det ar sjalva hjartat i Lean. Man vill minimera den
tid det tar att fa betalt fran det att kunden lamnat in en bestéllning. I dagens
samhalle har tidsbaserad konkurrens blivit en vanlighet, kunderna &r villiga
att betala mer for snabbare leverans och service. Att gdra processen
snabbare leder automatiskt ocksa till minskning av sl6seri, forbattrad layout,
minskning av Overarbete, bdttre samarbete, mindre batcher samt
vardeflodestankande. Alla dessa ar faktorer paverkar flodet, och ar alltsa de

faktorer vi behover forbattra for att fa ett snabbare flode. /2/

Ett flexibelt flode eftersom endast snabbhet inte langre racker till. Vi
behdver ha mojlighet att folja med forandringar och variationer. Taiichi
Ohno har slagit fast att sjalva grunden for TPS ar flexibla, laga
omkostnader. Den basta flexibiliteten ar en partistorlek pa ett, liksom det
ultimata marknadssegmentet ocksa 4ar ett. Partistorlekar pa ett
(enstyckeflode) ger enorma produktionsforbattringar sett ur kundens
synvinkel men &r, i motsats till vad man forst kanske tror, &ven det bésta for

producenten. Tyvarr har vi idag vant oss vid serieproduktion.
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Inom tillverkningen anvénds ekonomiska partistorlekar, inom
kollektivtrafiken koar resenédrerna och kompromissar om destination, inom
utbildningen foljer elever med olika fardigheter samma schema. Flexibilitet
innebér faktiskt inte stor variation, utan det helt motsatta. Standardelement
med sma variationsmojligheter kan kombineras pad manga olika satt, ex.
modularisering. Standardiserad kapacitet tillfors med flera sma maskiner i

stallet for stora monumentmaskiner. /2/

Ett snabbt, flexibelt flode handlar ocksa om att riva barriarerna mellan de gamla
traditionella avdelningarna och skapa helhetssyn. En verksamhet indelad i
avdelningar med lag helhetssyn gor att ingen vet vad den andra gor samt att man
inte bryr sig. Taiichi Ohno har liknat detta vid en fotbollsplan, alla ser malen
(motstandarmalet i detta fall), planen, fotbollen, med- och motspelarna, aterstaende
speltid, malstallningen samt kan héra visselpipan, medspelarnas rop och publikens
jubel. Lean vill astadkomma full synlighet och visuell dverblick for medarbetarna
pa samma satt som pa en fotbollsplan sa att alla arbetar mot samma mal. Alla
anvander sina speciella fardigheter, dvs. ratt man pa ratt plats och vet vad som
hander runt omkring sig (var pa planen befinner jag mig?). Férutom detta hér man
om domaren visslar nar nagon gor fel. Men arbetar vi som forr, avdelningsvis med
lag insyn och dverblick, ar det enligt Ohno som om fotbollsplanen var full av sma
talt. Varje spelare spelar i sitt eget talt med en egen boll och forsoker fa bollen ut
genom taltdppningen, men man vet inte om taltdppningen ar vand mot ratt hall.
Avdelningens mal i sadana fall kanske inte motsvarar foretagets eller
organisationens mal. Helhetssynen finns inte, alla spelar pa olika tid, vet knappt

vad de andra spelarna heter och ingen hor visselpipan. /21/
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3.3.1. Processer, flodeseffektivitet och resurseffektivitet

Processer  finns  dverallt,  inkOpsprocesser,  produktionsprocesser,
utvecklingsprocesser osv. Vad ar da en process? Alla verksamheter har
processer, oavsett om de ar formaliserade eller inte. Process anvands i manga
foretag som beskrivning pa formaliserade arbetsrutiner, alltsd hur en viss
uppgift skall utféras. Ser man processer endast som detta missar man mycket
av kérnan i ordets betydelse. Processer ar byggstenarna i verksamheten.
Ordets sjalva betydelse ger oss en forstaelse for vad det ar. Ordet kommer fran

latinets processus och procedere och betyder ungefar “att féra framat”. /7/

Det sker alltsd en foradling av nagot i en process. Detta nagot som fors
foradlas (fors framat) i processen kallas flodesenhet. En flodesenhet kan i
grunden vara en av dessa tre: material, information eller ménniskor. | alla
verksamheter finns processer dar en kombination av dessa flodesenheter fors
fram. Alla dessa tre forekommer alltsd oberoende om vi tittar pa ett
tillverkande foretag, en offentlig organisation eller ett tjansteforetag, dock
dominerar en typ. De olika kombinationerna av resurser i processen for fram

flodesenheterna, mellan dessa tva sker en varde6verforing. /7/

Hur manga processer bestar da en verksamhet av? Det beror pa hur man

definierar processen med tanke pa tva olika faktorer:

e Systemgranser. Var borjar och slutar processen? Borjar processen nar vi
far in kundorder och slutar nar vi far betalning for produkten, eller bérjar

processen nar rdvaran kommer in tills vi har en fardig produkt? /7/

e Abstraktionsnivd. Pa hog abstraktionsniva finns huvudprocesserna som
verksamheten bestar av. Varje huvudprocess bestar sedan av olika
delprocesser, vilka i sin tur bestar av delprocesser och sa vidare. Slutligen
kommer man ned till enskilda aktiviteter som d&r processens minsta

bestandsdelar, alltsa pa lagst abstraktionsniva. /7/
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Véljer vi att se pa processerna pa hogsta abstraktionsnivan (huvudprocesser) och
med borjan fran kundorder ar det klart att vi far ett farre antal processer &n om vi
ser pa lag abstraktionsniva och kortare processer. Detta handlar om hur man sjalv
vill gora definitionen. Vissa menar att alla organisationer kan beskrivas med hjalp
av nagra fa huvudprocesser, vilket ar den ena extremen. Den andra extremen kan
exemplifieras med Volvo Personvagnar dar man vid ett tillfalle hade definierat

och dokumenterat éver 13 000 processer. /7/

Vad innebar da en flodeseffektiv process och en resurseffektiv process? Det
handlar i korthet om vardedverforing. Resurserna ar sandarna i vardedverforingen
och adderar varde till flodesenheterna. En flodesenhet &r mottagaren som tar emot

varde fran olika resurser. Detta innebéar foljande forhallande: /18/

e Hog resurseffektivitet innebar att resursen adderar varde sa mycket som
mojligt. Resursens vardeadderande tiden skall vara sa hog som mojligt

inom en viss tidsperiod. /18/

Resurs
Flodesenhet Flodesenhet Flodesenhet

Figur 6. Resurseffektivitet
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e Hog flodeseffektivitet innebar att flodesenheten skall ta emot varde sa
mycket som majligt. Alltsa en hog vardemottagande tid i forhallande till

total genomloppstid. /18/

Resurs Resurs Resurs

Flobdesenhet

Figur 7. Flodeseffektivitet

Detta visar att resurseffektiviteten satter fokus pa enskilda resursers
utnyttjande, medan flodeseffektivitet lagger fokus pa flodet genom processen.
Skillnaden mellan ar allts3 beroendeférhallandet mellan resurser och
flodesenheter. Ar resurserna dverordnade eller ar det flddesenheterna? Denna
skillnad i beroende &r karnan som sarskiljer de tva formerna av effektivitet och
samtidigt gor att vi har otroligt svart att kombinera dessa till en flodeseffektiv
process som samtidigt utnyttjar alla resurser effektivt. 1 viss man kan det
uppnas genom planering, forbattring och layout. Men fokus bor alltid ligga pa
flodeseffektivitet. /18/

34.5S

De flesta personer man pratar med idag har hort begreppet 5 S eftersom manga
foretag implementerat just denna del av Lean, bl.a. fér att 6ka renlighet samt
ordning och reda. Det som dock fa daremot vet ar vad 5 S egentligen betyder och
vad det innebar. Sa gott som alla jag har pratat med talar om 5 S i termer som
ordning och reda och/eller renlighet och glémmer bort resten av S:en. Detta ar
dock forstaeligt for dessa resultat ar de mest utmarkande och synliga for de som
jobbar pa golvet, och oftast dven de enda S som foretaget i slutandan har. 5 S &r
dock sa mycket mer dn bara "housekeeping”. Standardisering &r mer eller mindre
huvudmalet och resultatet av Lean. Storsta delen av Lean baseras pa

standardiserade metoder. /3/
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Med detta i atanke tycker jag det ar beklagligt att man har pabdrjat ett gott arbete
men inte avslutar det. Om man endast koncentrerar sig pa renlighet, ordning och
reda kommer man inte att gora nagra stora inbesparingar. Utan standardisering, det
fjarde S:et, kommer man alltid i slutandan att svanga tillbaka in i gamla hjulspar
och utvecklingen stagnerar, man kan gora framsteg men utan dokumentation och
uppfoljning kommer vi s smaningom att atergd till gamla vanor och metoder.
Skapar man inte heller vana och deltagande hos arbetarna, det femte S:et, kommer
hela 5 S-projektet att ga om intet och forsvinna eftersom ingen finns som
engagerar sig och det hela blir bara en engangsforeteelse, faller sa smaningom i
glomska och forsvinner. Ledningen har i dylika situationer ett stort ansvar, bast
vore att en ansvarsperson utses som kan koordinera arbetet och se till att
framforallt det fjarde och femte S:et blir realiserade, dessa ar de mest utmanande.
Man behover dock forstd att 5 S bildar en helhet, inget S kan lamnas bort.
Dessutom ar 5 S mer eller mindre en forutséttning for att det dvriga Lean-arbetet
skall kunna realiseras. 5 S &r en del av sa gott som varje verktyg och metod som
finns medan standardisering &r grunden for kaizen, vilket betyder stdndiga
forbéattringar. /3/

Det finns ingen universell lésning for att lyckas med Lean och 5 S
implementering, utan allt beror pa foretaget och dess ledning. For denna skull
anser jag att man inte skall starta med att implementera 5 S for att fa ledningen
positivt installd eller arbetarna motiverade av de visuella resultaten. Utan forst
behdver framforallt ledningen, men ocksd medarbetarna, forstaelse for
grundfilosofin bakom Lean och utveckla ett tdnkande och handlande som grundar
sig pa Lean. Det ar latt att mekaniskt implementera metoder och arbetssatt. Men
utan forstaelse for varfor man gor det och vilken grund metoderna har, kommer vi

forr eller senare att misslyckas.
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3.4.1. Sortera

Innebdr att man Kklassificerar och sorterar bort obehdvligt material och
verktyg. Utdver det kontrollerar och verifierar man hur ofta verktyg med mera
blir anvanda, varje dag, en gang per vecka eller bara sporadiskt. Detta kan
goras i ett team dar anstéllda fran avdelningen och en ansvarig ingar. Verktyg
och hjélpmedel som ofta &r i anvandning placeras nara till hands, ex. vid
maskinen déar de anvands. Medan objekt som mera séllan blir anvanda kan
placeras i en verktygshylla pa ett samlande stalle. Saker som inte, eller mycket
sallan anvands, kastas eller séljs. Detta ar ingen engangsforeteelse man gor
nagon gang per ar, utan man bor regelbundet utfora detta steg for att minimera

sloseri. /3/

3.4.2. Strukturera

Struktureringen foljer efter att man sorterat bort onddiga objekt och
klassificerat resten enligt hur ofta de anvands. Verktyg och andra hjélpmedel
som dagligen &r i anvandning placeras nara till hands, ex. vid eller pad den
maskin de anvénds. Pa sa satt undviker man onddiga gangtider. Objekt som
blir anvanda mera séllan kan placeras i en verktygshylla eller dylikt pa ett
samlande stalle. De saker som anvands endast sporadiskt nagon gang per
manad, kan gott placeras i nagot lager varifran man hamtar dem vid behov.
Utover detta behdver man ocksd tanka pa den ergonomiska biten vid

placeringen av verktyg och annat material. /3/

Saker som ofta anvands, ex. skyddshandskar, bor placeras sa att man med
latthet kan ta ett par utan att behdva bdja sig eller 6verhuvudtaget anstranga
sig. Slutligen behover vi poéngtera att allt har sin egen plats. Detta
forverkligas enklast med hjélp av skuggade verktygstavlor, markerade platser
for varje objekt och utmarkta platser for material och ravaror. P& detta satt
sparar vi enormt med tid och resurser genom att man enkelt och snabbt ser om
nagot saknas och var nagot saknas, samt om material och ravarorna finns i

lager, utan att behdva soka i varje del av utrymmet. /3/
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3.4.3. Stada

Stadning bestar av tva delar, den fysiska stadningen och en visuell stadning.
Detta innebar att operatéren haller utkik efter felplacerade saker och flyttar
dem till sin ratta plats. Den fysiska stddningen dr inte endast stddarens uppgift,
varje person haller ordning omkring sig pa sitt arbetsstille och lamnar allt
prydligt efter sig vid arbetsdagens slut. Det ar av vikt att stddningen blir till en
rutin. Utan stadning kommer inte de 6vriga S:en att kunna uppratthallas. For
att kunna uppratthalla detta har manga foretag valt att infora dagliga fem
minuters stadrutiner, dér varje arbetare stadar sin egen arbetsstation. Vid slutet
av veckan kontrolleras sedan arbetsstationerna av en ansvarig kontrollant. Att
stdda ar samtidigt att kontrollera. Ofta upptécks fel och brister i samband med
stddning, ex. oljelackage eller liknande som sedan kan repareras och
forebyggas. Detta betyder att vi jamt och standigt stadar. Vi stadar undan efter
oss och iakttar var omgivning for att upptacka fel och avvikelser och far sa en

allt effektivare, battre och sakrare arbetsplats. /3/

3.4.4. Standardisera

Som namnt ar standardiseringen sjalva slutmalet av 5 S och markval att
standardiseringen kommer som fjarde S:et. Detta &r ingen tillfallighet. Man
kan inte standardisera arbetet utan att de tre forsta S:en &r i skick. For att
uppratthalla 5 S behdver vi saledes utveckla standarder for de tre forsta S:en.
Den basta standarden ar sjalvklar och visuell. Det ar ingen idé att ha
invecklade grafer och dylikt. Det ser bra ut men &r oanvandbart, gor det sa
enkelt och simpelt som mdjligt. Standarder anser jag vara ett sa viktigt

koncept i Lean att jag behandlar detta vidare i ett eget stycke. /3/
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3.4.5. Skapa vana

Att skapa vana betyder att vi skall bygga en foretagskultur dar alla 16pande
deltar i 5 S arbetet och utan patryckning eller évervakning utfor sina
uppgifter. Detta stéller stora krav pa forst och framst arbetarna, men ocksa pa
ledningen att fa arbetarna motiverade. Basta sattet att gora detta ar att
ledningen forst visar sitt engagemang och faktiskt verkar enligt de normer och
regler som satts upp. En arbetare som kénner delaktighet och samhdrighet
kommer ocksa att arbeta battre for sitt foretag. Jim Collins ger i boken En ny
Verktygslada for Lean ett antal exempel pa aktiviteter for att realisera detta:
13/

e Seminarier - Informationstillfallen och/eller féreldsningar om 5 S och
Lean.

e [Foretagsbesok - Ett besok hos ett valfungerande foretag som anvander
Lean kan vara otroligt motiverande.

e Monsterarbetsplatser - Vissa foretag har borjat med sitt 5 S arbete
genom att forst infora en monsterarbetsplats som modell.

e Tavlingar - Tavlingar sporrar folk att prestera.

3.5.Standardisering

Som namnts ett antal ganger ar standardiseringen slutresultatet av 5 S och en
otroligt viktig del av Lean. Allt forbattringsarbete bygger péa standarder.
Standardisering innebdr att man fran ett flertal metoder véljer ut den basta metoden
och anvénder den. Det ar dagens standarder som morgondagens forbéattringar
kommer att utga fran. Vanligtvis tanker man att standarder ar nagot som ingenjorer
eller ledningen i ett foretag sysslar med. Enligt Lean hor standardisering till alla de
som gor jobbet. Det &r de som forbereder det, arbetar med det och &r ansvariga for
att forbattra det. Enligt Standard och Davies finns det tre nyckelaspekter man
maste ha forstatt: /4/
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e Standardiserat arbete &r inte statiskt. N&r man hittar battre arbetsmetoder
uppdateras proceduren. Dagens arbetssatt ar saledes det samsta. Vi
behdver alltsa  konstant soka efter  battre alternativ.  och
forbattringsmojligheter.

e Standardiserat arbete stodjer stabiliteten och minskar variationen eftersom
arbetet hela tiden utfors pd samma sétt. Det gor ocksa att fel och avvikelser
ar latta att upptécka.

e Standardiserat arbete &r nddvandigt for standiga forbattringar, att kunna

forflytta sig fran en standard till en battre utan att falla tillbaka. /4/

Med andra ord &r standarder inga statiska arbetsspecifikationer framtvingade av
arbetsstudier. Detta &r en vanlig missuppfattning. Att tillata l6sa och daligt
definierade standarder leder ofta till att vi till sist inte har nagra standarder alls. En
annan vanlig missuppfattning &r att standarder inte lampar sig for icke-repetitiva
uppgifter. Icke-repetitiva uppgifter baseras pa mindre, standardiserade moment.
Till exempel flexibelt underhall bygger pa en kombination av flera mindre

standardiserade arbetsmoment. /4/

Det kan verka som en omojlighet att strikt definiera processer genom
standardisering men samtidigt anda bibehalla en stor flexibilitet. 1 en numera
klassisk artikel diskuterar Spear och Bowen denna paradox. De menar att det &r
den strikta specifikationen av standarder och kommunikationer, som gor att
systemet kan foreta stora méngder styrda forandringar med hjalp av en

vetenskaplig metod. /4/

Att standardisera ar aven till stor del att dokumentera erfarenheter. Man sa att séga
skordar kunskap som andra sedan kan ta lardom av. Toyota sétter stor vikt vid att
medarbetarna skall dokumentera standarderna. Det & de som dar experter i sitt
arbete och har erfarenhet som organisationen har nytta av. Dock menar manga att
det ar denna operatorsorienterade standardiseringsformen som framfor allt
begransar Toyotas tillvaxt. Detta eftersom det kréver stor skicklighet och

engagemang av de som utfor arbetet. /4/
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Det finns tre allméngiltiga former for standarder. Kortet for
standardarbetskominationer, The Standard Work Combination Chart, ett Gantt-
kort som i detalj visar stegen i jamn foljd med tidslinjer forbundna med symboler
som indikerar gangtider. Kortet for standardarbetsanalyser (layoutoverblick fran
fagelperspektiv av produktionscellen) som visar den standardrutt operatorerna ror
sig nar de utfor en standardcykel. Dessutom visas standardplaceringar av verktyg
och material samt lagerkvantitet. Sist har vi arket for standardarbetsmoment, The
Standard Work Element Sheet, som innehaller steg, tider och fotografier. Alla

dessa tre bor finnas i samma produktionscell. /4/

4. METODER OCH TILLVAGAGANGSSATT

Min praktiska del innefattar en standardiseringsmall, definiering av en pilotprocess
tillsammans med ett team och deltagande i pilotavdelningens genomfdrande.
Standardiseringsmallen gjorde jag sjalvstandigt och meningen &r att den skall fungera
som hjalpmedel och modell vid framtida dokumentering av standarder. Tre
pilotprocesser definierades genom teamarbete. Till pilotavdelning valdes
medwurstavdelningen och jag hjélpte till med markning samt deltog i nagra av de
moten man hade med personalen fran avdelningen. Standardiseringsmallarna jag gjorde

anvands ocksa pa den avdelningen som en del av 5 S.



27

5. RESULTAT

5.1. Standardiseringsmall

Detta arbete fick jag som uppgift efter att jag diskuterat med Daniel Hjulfors om
tidsplanen pa inférandet av 5 S vid medwurst. Jag hade inte méjlighet att vara med
till slutet av perioden. Vi beslot sa i samrad att jag skulle ta fram en mall for

standardisering.

Fran borjan hade jag tankt utforma mallen sjalv. Tillsammans med Samuel Peltola,
en anstilld pa serviceavdelningen, diskuterade jag diverse alternativ. Han hade
redan tidigare kopplats in pa standardisering av underhall pa medwurstavdelningen.
Vi Dbollade fram och tillbaka och till sist beslét vi att jag skulle gbra en
arbetsbeskrivning av etikettbytet. Detta var forst tankt att fungera som standard,
men ganska snart konstaterade jag att den inte lampade sig som standard. Detta
eftersom det var en vanlig arbetsbeskrivning fran vilken ingen forbattring
egentligen kan goras.

Snellman har en prenumeration pa Gemba Academys hemsida. Gemba Academy &r
ett foretag som via Internet erbjuder stod och undervisning i Lean, bland annat via
inspelade korta presentationer av delar av Lean. Pa deras sida fann jag modellerna
for standardisering. Dessa ar allmangiltiga modeller som anvénds Over hela
varlden. Déarfor anvande jag som slutlig mall for standardisering de modeller som

jag fann pa Gemba Academys hemsida.

Tyvaérr rackte inte tiden till for att gora en standardiseringsmall for hela medwurst-
processen, vilket hade klarare visat de olika mallarnas potential. Men redan genom
att standardisera etikettbyte ger standardiseringsmallarna en god inblick i sin
anvandbarhet. Det &r svart att pasta att en modell skulle vara mer andamalsenlig &n
nagon annan, darfor anvande jag mig av alla de modeller som fanns. Beroende pa
kontext &ar de olika val tillampningsbara. Jag skulle rekommendera att man
anvander alla dessa och later dem komplettera varandra. Alla modeller har sina
egna fordelar som gor att man inte garna lamnar bort dem. Modellerna for
standardisering bifogas, men jag ger har en kort forklaring av de viktigaste

punkterna:
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Bilaga 1 och 2 &r arbetsbeskrivningen av etikettbytet som jag gjorde allra
forst.

Bilaga 3 &r den sa kallade Process Capacity Table. Denna Excel-modell ar
enkelt uppbyggd, men ger samtidigt en mycket god visuell och lattforstaelig
bild av processen. Processtegen skrivs upp varefter man fyller i hur lange
det manuella respektive automatiska arbetet tar i sekunder. Vid byten fyller
man ocksa i hur lange det tar i sekunder och hur manga enheter man
producerar per byte. Sist fyller man i kundbehovet och anvéndningstiden
(minus pauser och avbrott). Nér alla dessa varden ar ifyllda réknas process
kapaciteten och maximala produktionsméngden ut. Forutom dessa resultat
ar det latt att se var man kan forbattra i processen. Exempelvis om man har
en Overdrivet lang manuell verksamhet som kanske gar att fordela
annorlunda, och framforallt produktbyten som kan effektiveras med hjalp av
SMED.

Bilaga 4 &r Standard Work Combination Sheet. Med denna kan man
kartlagga en process och dess takttid och otroligt val fa detta visualiserat
genom de linjer vi drar for respektive arbetsmoment. De varden man
behover fylla i & kundbehov, anvandningstiden, arbetsmomenten och hur
lange de olika momenten racker. Har far man aven visualiserat gatiden, ett
onodigt sloseri som kan forebyggas med layoutférandringar och andra
hjalpmedel. Det som bor poédngteras ar att denna mall endast kartlagger en
operators verksamhet. Detta betyder att vi inte far med hela processen utan
att gora en skild sida for varje operatér. Denna mall kan bra anvéandas vid
standardisering av etikettbyte som jag gjorde, eller andra mindre
delprocesser.

Bilaga 5 ar Standard Work Instruction Sheet. Har skriver man upp
arbetsmomenten och dessutom sa kallade Key Points, det vill sdga vad man
bor tanka pa vid just det momentet och kan galla saval sékerhet som
kvalitet. Det som ar bra med denna modell ar att vi far med layouten genom
den lilla bild vi ser till hoger pa pappret. Detta ger en god fingervisning om
nagot kan forbattras med hansyn till layout och identifierar snabbt onddig
forflyttning.
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5.2. Lean-resan

Lean-resan ar det interna namnet pa ett projekt som har som mal att lara ledningen
om Lean. Férutom det s har man inom ramarna for detta projekt definierat tre
pilotprocesser. De tre processerna &r emulsionskorvs-, maletkotts- och
helkottsprocessen. Dessa definierades i team. Jag ingick i det team som definierade

emulsionskorvsprocessen.

Arbetet borjade med att vi definierade sjalva processen, vilka avdelningar som
berordes. Sedan hade teamet nagra motestillfallen dar vi funderade over och
dokumenterade viktiga nyckelfunktioner i processen samt andra viktiga faktorer.
Utgaende fran dessa definierade vi de matare som kommer att anvandas for att
overvaka och forbattra processen. Dessa matare omfattade allt fran massakvalitet
och ekonomiska faktorer till kundvarde. De slutliga processerna presenterades
sedan av varje team vid ett gemensamt mote. Néasta steg ar att utse processagare
och starta upp processerna men detta har jag inte haft moéjlighet att delta i eftersom

deadline for mitt examensarbete kom emot.

Som jag namnde i borjan ar meningen med Lean-resan ocksa att uthilda
arbetsledningen. Utbildningarna har hallits av bade Roland Snellman och Daniel
Hjulfors, men ocksa av utomstaende personer med kunskap om Lean och ledning.
Vid de tillfallen jag varit med har vi fatt utbildning i processer och ledning. Roland
Snellman har hallit ett par forelasningar om processer, ledarens roll samt
helhetssyn. VD:n Martti Vahakangas héll en forelasning om Snellman ledaren, det
vill saga hur en god ledare ar enligt Snellman Ab. Ett par utomstaende forelasare
har man ocksa haft. Dessa har utbildat i bland annat coachande ledarskap som till
stOrsta delen &r enligt Lean-filosofin.
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5.3. Pilotavdelning

Jag deltog aven i ett projekt med mal att skapa en pilotavdelning. Medwurst valdes
till den avdelning dér detta skulle genomféras. Till en bdrjan hade vi méten med
personalen pa avdelningen. Vid dessa moten kartlades framst de uppgifter som
utfors och forbattringsmojligheter. Efter en tid beslots att 5 S skulle implementeras
som forsta del i projektet. Man satte upp en tidsplan for detta.

Allra forst avsatte man en speciell plats vart verktyg och saker som séllan anvands
fordes. Dessa saker fick sedan en lapp dér man skrev datum nédr de blev
ditplacerade. Efter ndgon vecka togs de saker bort som inte hade blivit anvanda. En
stor del forarbete hade gjorts redan fore detta, exempelvis hade man organiserat
verktyg och hjélpmaterial samt satt upp sarskilda platser for dessa. Som nésta del i
5 S inférandet gjordes uppmaérkningar av lagerplatser och dylikt. Jag var med och
utforde provmarkningen av en lagerplats for ladstaplar i samband med en
storservice. Langre an s kunde jag inte vara med eftersom min tid inte réackte till. |
dagslaget vet jag dock att man har bland annat markt pa méatare, inom vilka varden
som de bor vara. Man har ocksa modifierat sma detaljer pa vissa maskiner for att
gora dem mer anvandarvanliga och ergonomiska, exempelvis har vissa delar pa
etikettmaskinerna flyttats for att underlatta etikettbyte.

Redan i borjan nar jag sag tidsplanen konstaterade vi att jag inte hade majlighet att
narvara till slutet av projekttiden. Darfor besl6t vi i samrad att min individuella
uppgift skulle vara att ta fram modeller och en mall foér standardisering av

arbetsmoment och processer.
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6. DISKUSSION

Mitt lardomsprov har varit mycket utmanande och processen for att fa mitt slutliga
arbete ratt sa lang. Trots detta har det varit ett noje, pa Snellmans kéttféradling finns en
familjar stdamning och duktiga arbetare. Lardomsprovet har &ven varit mycket l&rorikt.
Inlarningsprocessen har varit varierande, bara att forstd Lean tog en lang tid. Men
sedan grunderna var nagot sd nar forstddda tog det snabbare att ta till sig annan

information om Lean.

Ett par problem stotte jag pa i borjan nar jag, Roland Snellman och Daniel Hjulfors
forsokte hitta lampliga uppgifter for mitt slutarbete. Jag startade pa kottpack dar det var
tankt jag skulle infora 5 S och effektivera maletkottprocessen. Men snart konstaterade
vi att detta inte var tillrackligt for ett slutarbete, dessutom kom maletkottprocessen att
inga i Lean-resan. Som foljande forslag var skivlinjen dar man planerat standardisera
operatérsunderhall och eventuellt gora till en pilotavdelning. | slutandan blev
medwurstavdelningen vald till pilotavdelning och forst da borjade jag pa allvar mitt
praktiska arbete. Det tog en lang tid innan vi hittat det som jag skulle gora, men sedan
jag val kommit igang holls en bra takt. Dartill fick jag som sagt, pa egen begaran,
mojlighet att delta i Lean-resan dar VD:n bland andra héll féredrag om Snellmans syn
pa ledarskap. Forutom det definierades tre pilotprocesser och jag var med i

definieringen av en av dem, emulsionskorvprocessen.

Under den tid jag jobbat med mitt lardomsprov kénns det som om jag lart mig otroligt
mycket, bade om Lean, men ocksd om ledarskap. Den praktiska biten har gett en
mycket bra inblick i Lean i praktiken. Slutresultatet blev mallar for standardisering, och
dessutom bidrog jag till definieringen av en process och genomférandet av en

pilotavdelning.
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BILAGA 1

STANDARDISERING AV ETIKETT BYTE

Stapel Langa paket
Takttid 4,8 takt/min (1 takt=20 pkt) 7,8 takt/min (1 takt=10 pkt)
Produktionskapacitet 35 000 pkt/dag 27 000 pkt/dag

Standardoperationer
1. Etikettbyte (6vre)
2. Etikettbyte (nedre)

Etikettbyte (Ovre etikett)

1. Dra ner stodbitarna vid rulle nr 3 och lossa skruven vid rulle nr 8 genom att skruva den till
vanster och dra ut.
2. Taloss framre locket och byt rulle.
-Kontrollera att framre locket ligger mot den vita biten och att bakre locket ligger mot
etikettrullen.
- Ifall man byter etikettstorlek flyttas endast det bakre locket.
-Om inte bada locken ligger mot etikettrullen kan den flyttas i sidled.
3. Dra etikettbandet enligt bild 1.
4. Nar bandet ar pa plats.

-satt stodbitarna tillbaka pa plats mot etikettbandet vid rulle nr 3.
-Spéann skruven vid rulle nr. det sker nar man trycker in den sa att den skruvas mot hoger
(sker automatiskt vid intryckning).

5. Kolla att stédbitarna vid rulle nr 3 ar mot etikettens bakre kant enligt bild 2.

6. Kontrollera att locken ar korrekt fastsatta; det bakre mot etikettrullen och det framre sa den
vilar mot den vita biten och etikettrullen.

7. Kontrollera att stodbitarna vid rulle nr 3 ar korrekt placerade mot etikettbandets bakre kant
sa pappret vilar mot den framre stodbiten.

Bild 1 ' Bild 2



BILAGA 2

Etikettbyte (Nedre etikett)

Lossa stodbitarna vid rulle nr 3 och skruven vid rulle nr 8.

Lossa framre locket och byt till rull rulle. Bakre locket far ej flyttas.
Kontrollera att bada locken ligger mot etikettrullen.

Placera etikettbandet enligt bild 3.

Satt stodbitarna pa plats mot etikettbandet och spann skruven vi rulle nr 8.

vk wnN e

.
e
A

B

Bild 3



Fill these cells in manually
These cells are auto filled

BILAGA 3

Process Capacity Table

Process Name

Part Number

Customer Demand

Prepared By

625 C. Nelson
Small Steel Machining [-12345 __ _ _Net Operating Timeinsec() [ _~__ Date
27.000 20-Dec-10
Basic Time in sec Tool Change Time in sec Summary in sec
Pcs per Time per Total Time Process
# Machine Manual Time | Auto Time | Machine CT | Change Time Change Piece per Piece Capacity
Operation Name Name A B C=A+B D E F = D/IE G =C+F H=1/G
1 Pick up material 2 2
2 Turn OD LC200 8 28 36 40 200 0,2 36,2 746
3 Grind Face SG440 4 30 34 5 50 0,1 34,1 792
4 Mill groove MC150 7 21 28 50 100 0,5 28,5 947
5 Gauge 7 7
6 Pack 2 2
7 0
8 0
9 0
10 0
11 0
12 0
13 0
14 0
15 0
Total: 30 79 Max Output 746




BILAGA 4

Standard Work Combination Sheet

| _ProcessName | | Part Number Customer Demand Takt Time in sec ww  Walking
Etikettbyte — Manual
_____ Prepared By | Net Operating Time in sec Date sseeee - Automatic
Ronny Enkvist <€=» Waiting
Work Sequence Basic Time Operation Time (Seconds)
Operation Man Auto Walk 0 0 23 50
1 |[Hamta ny rulle 10 N A
- YT N
2 |Lossa stod 4 \ <
b
3 [Installera ny rulle 15 3
Yy
4 |Fast stod 4
5 |Kontrollera stod 2 5:--5§
6 [Justering 5 ;
30 10
Sum of Man CT 40




BILAGA 5

Standard Work Instruction Sheet

Process Name Part Number Customer Demand Takt Time (sec per piece) Prepared By
R. Enkvist
Etikettbyte Standard WIP Date
20.04.2012
Quality Time [SWIP =
Key Points @
Work Description - Go, no-go | 8 Safety =
] gl ¢ [:::]
. Y ) - Safety 3| o
o < ) 9 .
Z 9] U] - Ease T | & [Quality= >
| |Hamta ny rulle Fran vagn 10
2 |Lossa stod Stodbitar, skruv, lock (bild 1) 4
2 [Installera ny rulle Enligt bild 1 15
2 |Fast stod Stodbitar, skruv, lock (bild 1) 4
2 [Kontrollera bandstod Stodringar (bild 2) 2
2 |Justering Stodringar mot bandet 5

Total Manual Cycle Time 40




