Flow pa linjen med tavler og tavlemgder

»En god dag er, nar det hele bare karer i produktionen«
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Den nye industriarbejdsplads/ medarbejder. Skriftserien.

Dette nummer er det andet i en reekke af arbejdshaefter om udviklings-
projektet Den nye industriarbejdspladsimedarbejder. Her praesenteres
tre praktiske cases om tavler og tavlemeder som redskaber til at styre

produktion og forbedringer.

Det forste nr. »Plads til forbedringer - blik for det 8. spild« praesenterer

projektets baggrund, visoner og metoder.
Begge haefter kan bestilles pa kontaktadressen pa bagsiden eller down-
loades som pdf-fil fra projektets hjemmeside: www.industriarbejdsplads.

socialfonden.net.

Arbejdsheefte nr. 2 er tilrettelagt af Margit Johansen, Projektkoordinator.
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Den nye industri arbejdsplads | medarbejder

Forord

»En god dag er, nar
det hele bare kgrer i
produktionen«

Lone R. Frederiksen, operator
Rose Poultry A/S.

De fleste medarbejdere foretreekker, at det 'kerer’ pa linjen, sa
produktionen flyder uforstyrret i forhold til det, der er aftalt. Det
geelder bade operatorer, teknikere og arbejdsledere. Ungdvendig
ventetid, maskinstop, fejl og afvigelser er irriterende. Ofte bety-
der det ekstra arbejde, ventetid, stress og overtid og i veerste fald
kan det veere arsag til personskade.

Ved hjelp af tavler og faste tavlemgder kan indsats og forbed-
ringer synliggeres og styres, sa ventetid og fejl minimeres. | andre
tilfeelde er tavler og tavlemeder et redskab til, helt fra bunden, at
opbygge en ny produktionslinje med et mere optimalt set-up.

For de fleste er det nyt, at medarbejderne involveres mere direkte
i planlaegning samt styring af drift og udvikling. Pa sigt som
selvbeerende produktionsgrupper, hvor alle kan, vil og ma tage
forbedrende initiativer. Det betyder et kompetencelgsft for den
enkelte medarbejder og for virksomheden i den globale konkur-
rence.

Tre praktiske cases

| dette arbejdshaefte praesenterer tre danske virksomheder:
Fltigger A/S, Kolding, Rose Poultry A/S, Skovsgard og Alfa Laval
Kolding A/S forskellige tavler samt de ideer og det laft af kompe-
tencer, der ligger bag. Vi har eftersggt, men kun fundet ganske
fa beskrivelser af det praktiske arbejde med tavler og tavlemgder.
Her skal naevnes Rambglls undersggelse for LO: “Medarbejderdre-
vet innovation 2006” som findes som pdf-fil pa www.lo.dk under
‘publikationer’.

Vi haber, at vores haefte inspirerer til, at flere far bedre flow pa
linjen og at flere far mod pa at beskrive og sprede deres erfarin-
ger med tavler og tavlemoder.

God arbejdslyst.



FlGgger A/S, Kolding

Planlaagning og koordinering
| produktionsgrupperne
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Den nye industri arbejdsplads | medarbejder

Case | Flugger A/S, Kolding

FlGgger A/S

Kolding

Ole Jacobsen, projektleder
Vores oplaeg til tavlemoderne:

e Formalet med tavlemeader er at forbedre planleegningen
i gruppen med hensyn til udstyr og ressourcer, samt at
sikre en bedre koordinering mellem grupperne.

e Hver gruppe skal bruge tavlerne som et aktivt planlaeg-
ningsveerktgj.

e Hver gruppe skal holde tavlemede hver dag (5-10 min)
pa et tidspunkt, som passer bedst ind i gruppens rytme.

e P4 tavlemgder vil der veere en repraesentant med fra le-
delsen, sa eventuelle forbedringer kan igangseettes med
det samme og for at sikre, at der gives svar pa spergsmal
under modet.

e Yderligere deltager en medarbejder fra servicegruppen,
som star for vedligehold og udvikling af maskiner, sa
eventuelle reparationer/mangler/ideer/forbedringstiltag
kan drgftes direkte med husets tekniske support.

e Alle har et ansvar for at deltage aktivt og konstruktivt i
tavlemeoderne.

Tavlerne er udarbejdet i samarbejde mellem ledere og
medarbejdere.

Flligger A/S

Flugger koncernen er en af Skan-
dinaviens stgrste producenter,
distributerer og forhandlere af
bygningsmaling, treebeskyttelse,
veegbekleedning, malevaerktgj,
rengeringsartikler, rengeringspro-
dukter og slibeprodukter.

Kolding

Pa fabrikken i Kolding er ansat ca.
60 personer, heraf ca. 45 timelan-
nede, der producerer maling,
treebeskyttelse, klaeber m.m

www.flugger.dk



Case | Flugger A/S, Kolding

Gruppetavlerne

Fire store veeghaengte whiteboards, placeret centralt

i Blanderigruppen, Tapperigruppen, Supportgruppen
og Servicegruppen. Gruppekoordinatoren er ansvarlig
for at tavlens data er ajourforte forud for tavlemodet.
Medarbejderne opdaterer lgbende tavlen med beman-
ding, ressourcefordeling m.v. Grupperne meades ved
deres gruppetavle hver morgen med en ledelsesreprae-
sentant. Tavlerne er opdelt i tre hovedafsnit med flere
underafsnit, vedr.: 1. produktion, 2. forbedringsforslag
og handlingsplaner, 3. personale. Malet er, at gruppen
har netop de informationer, der skal til for selvsteendigt
at planlaegge og styre produktion og forbedringer. Hver
uge gennemfgres en trivselsmaling i alle grupperne. Ma-
lingen gennemgas og diskuteres pa et tavlemade.

Tavlerne ved hver tappemaskine (TM)

Mindre, veeghaengte ugetavler, whiteboards, ved hver
tappemaskine. Pa et A-4 ark er de planlagte produk-
tionstal for linjen optegnet dag for dag. Operatoren
er ansvarlig for at notere realiserede produktionstal,
haendelser samt forbedringsforslag. Operateren mgdes
ugentligt med produktions- og projektleder ved tavlen
og diskuterer de opnaede resultater. Tavlerne bruges
ogsa i forbindelse med seerlige indsatser pa maskinerne.
Desuden kan der gives visuelle signaler via tavlen. No-
teres fx: ‘orange 1ag’, sa ved supportgruppen, hvad der
bliver brug for pa linjen.

Indsatstavlen

Ved forbedringsinitiativer pa tveers bruges en mobil
tavle, der opstilles i forandringsomradet. Projektlederen

er ansvarlig for opdatering.
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Case | Flugger A/S, Kolding
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Den nye industri arbejdsplads | medarbejder

Case | Flugger A/S, Kolding

Kompetencelgft

- mange veje til samarbejde og forbedringer | produktionen

Alle timelonnede medarbejdere har deltaget
i 2 X 2 dages kompetencelgft med fokus pa
samarbejde og kommunikation samt Lean v.
Torben Laursen, AMU — SYD.

9 timelgnnede medarbejdere har deltaget i et
to dags Lean introducerende arbejdsseminar
med fokus pa 5S, spild-reduktion, systematik
og orden i de forskellige fabriksomrader og

grupper.

Desuden har seks medarbejdere deltaget i et 5
dages Lean ekspert kursus, aftholdt af konsu-
lent Chr. Obbekaer Hansen.

Endelig er der planlagt og igangsat en raekke
initiativer pa tveers af og i de enkelte grupper,
bl.a. 55 og TPM, forebyggende vedligehold,
diverse malinger pa maskiner m.m.

Tilsvarende uddannelse gennemfgres nu ogsa
pa fabrikkerne i Faborg og Maribo.

Christian Obbekaer, COH




Rose Poultry A/S, Skovsgard

Sammenhaeng i virksomheden
— synlig malstyring i produktionen
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Den nye industri arbejdsplads | medarbejder

Case | Rose Poultry A/S, Skovsgard

Rose Poultry A/S

Skovsgard

Rasmus Christensen, projektleder ; _ Rose Poultry A/S
: Rose Poultry A/S er Danmarks
Vores mal med tavler og taviemgder: B storste producent af foraedlede
e Skabe synlighed og visualisering af opnaede i g e kyllingeprodukter til danske og
resultater |1 LR udenlandske forbrugere, slagter og
e Skabe fokus pa udvalgte nggletal ; Y . \ IR forarbejder omkring 290.000 kyllin-
e @ge informationsniveauet generelt ! I' e Ly - = ger om dagen pa tre fabrikker.
e Skabe hgjere grad af medarbejderinvolvering ~ = L
e Skabe rgd trad i forhold til virksomhedens : Skovsgard
strategi — gennem alle led i koncernen - fra = Fabrikken i Skovsgaard med ca. 350
top til bund P =1 timelonnede medarbejdere produ-
¢ Have konstant fokus pa lebende forbedringer = h cerer ferske og frosne produkter til
_' bade hjemmemarked og eksport.
Tavlerne er udarbejdet af ledere og produktions- | ; | Der slagtes og forarbejdes pa 2
assistenter pa et lederseminar. skift, hhv. nathold og daghold, 5

dage om ugen.

www.rosepoultry.dk




Tavlerne i afdelingerne

Store mobile whiteboards centralt place-

ret i afdelingerne med:

¢ 6 faste nggletal, som er ens for alle
afdelinger

e Op til 3 indsatstal pr afdeling. Disse
varierer pr afdeling og over tid.

e Plads til information fra/til ledelsen.
e Plads til indkomne forbedringsforslag i
afdelingerne.

Tavlemaderne varer max 15 minutter.

Der holdes. et ugentligt mode pr afdeling pa Tavlerne opdateres hver eftermiddag med
henholdsvis nat- og daghold. Tavlerne og dermed . . .
d delti3 Jsekti garsdagens tal, sa alle har mulighed for
mc.a” emne :r opd.e t13 emner/seitioner og sam- lebende at se, hvordan det gar i afde-
spiflet meflem dlisse. lingen. Derudover er der historiske data

Information fra/til ledelsen: pa tavlerne med status ar til dato og de

L . seneste 4 ugers tal opgjort pr uge
e Hvad har vi gjort godt siden seneste mgde?

e Hvad kan vi gere bedre fremover? 6 faste nggletal
e Gennemgang af evt. reklamationer 1: Materialeafvigelser

e Status pa husorden i afdelingen 2: Lonafvigelser

Drift: 3: Sygdom

4: Arbejdsskader
5: Gulvspild

6: Reklamationer

e Hvordan gar det i afdelingen malt pa
udvalgte nggletal?

Udvikling/Lebende forbedringer:
e Opsamling og handtering af forbedrings-
forslag pa tavlerne
e Gennemgang/diskussion af indkomne
forbedringsforslag
e Status pa igangvaerende forslag

Case | Rose Poultry A/S, Skovsgard

Hvor det er muligt er de 6 faste nogletal
delt op pr henholdsvis nat- og daghold.
De 6 faste negletal kan brydes op i en
raeekke forskellige indsatstal pr afdeling.
Det skal medvirke til at skabe forstaelse
for, hvordan de 6 faste nggletal fremkom-
mer, og hvordan den enkelte medarbejder
kan pavirke nggletallene.

Indsatstallene virker dermed som en facit-
liste/opslag til hvad der skal fokuseres pa,
hvis et nggletal afviger.

Indsatstal pr afdeling

Til- og fraveelges i perioder i de enkelte

afdelinger ud fra hvilke nggletal, der afvi-

ger fra de planlagte mal.
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Den nye industri arbejdsplads | medarbejder

Case | Rose Poultry A/S, Skovsgard

Synlig styring at drift og udvikling

-ude pa produktionsgulvet

Alle i afdelingen deltager pa et
ugentligt tavlemede. Ledere og
assistenter styrer slagets gang. Pa
mgderne deltager ogsa medarbejdere
fra teknisk afdeling/vedligehold, sa
eventuelle tekniske problemer kan
blive gennemgaet og diskuteret.

Det er mellem mgderne, at tingene

foregar; nar der produceres og ideer
til forbedringer opstar, finteenkes og
afproves i praksis.




Det er en udfordring for alle med nye moderuti-
ner og nye mader at diskutere og styre arbejdet
og resultaterne pa.

Meget skal justeres pa plads undervejs og finde
sin seerlige form i hver afdeling.

e Har vi de nggletal, vi skal bruge?

e Haenger tavlen det rigtige sted?

e Er gruppen for stor/lille?

e Hvornar skal mgderne afholdes?

e Hvilken tilbagemelding skal vi give pa
forbedringsforslag?

Case

Rose Poultry A/S, Skovsgard
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Den nye industri arbejdsplads | medarbejder

Case | Rose Poultry A/S, Skovsgard

Kompetencelgft — mange veje til

faelles malstyring i produktionen

Timelgnnede fremleegger udarbejdet vaer-
distramsanalyse pa Lean Plus (5 dg) kursus

Gruppearbejde

Lean kursus

Produktionsassistent
Briand J. Mouritsen udfylder tavle

Alle medarbejdere skal gennemfere et introducerende Lean
kursus (Lean Basis, 2dg) med produktionsspil og kort gen-
nemgang af udvalgte lean vaerktgjer (5S og de syv former for
spild). 253 medarbejdere, heraf 214 timelonnede, har pt gen-
nemfert Lean basis (2 dg) v. Asger Lund, AMU Nordjylland.

Ca. 30 medarbejdere har gennemforet et udvidet Lean
kursus (Lean Plus, 5 dg) med fokus pa udarbejdelse af
veerdistreamsanalyser og forbedringsforslag. 20 Ledere
og assistenter i produktionen har gennemfort kursus i
"Effektiv kommunikation/ Tavlemeder” (4 dg) med fokus
pa fremskaffelsen af nggletal og udvikling af konceptet
for tavler og tavlemeader i virksomheden. v. Claus Thule
Madsen CTM.

Der har veeret en feelles kick-off og introduktionsdag til
tavler og tavlemeader i afdelingerne.

Koncerndirektionen og udvalgte neglepersoner, i alt 16
personer, har gennemfert en 1-dags Lean-introduktion
med produktionsspil, erfaringsudveksling fra Skovsgaard-
fabrikken osv. v. Impless

Lean Basis (2dg) er blevet integreret i fabrikkens generelle
6 ugers introduktionskursus for nye medarbejdere (Rose
Chicken Academy).



Alfa Laval Kolding A/S

Et helt nyt set-up pa linjen
— Kaizen Blitz tavler
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Den nye industri arbejdsplads | medarbejder

Case 3 | Alfa Laval Kolding A/S

Alfa Laval

Kolding A/S

Jan S. Nielsen, projektleder _ i - Alfa Laval

Vi seger en dramatisk forandring af vores pro- f Alfa Laval er en af verdens fore-
duktions set-up uden for mange forsinkelser. r _ nde leverandgrer af specialiserede
Kaizen Blitz er et malrettet, intensivt forbed- it rustfrie produkter og procestek-
ringstiltag i et stramt tidsskema. Alle ressourcer ! niske lgsninger til at varme, keole,
fokuseres et sted. Malet er et helt nyt produkti- - separere og transportere produk-
ons set-up gennemfgort i koncentrerede etaper. ter som for eksempel olie, vand,
Ca. en blitz pr. maned, med overlap, over to ar. o £ . ! kemikalier,leeskedrikke, levneds-
Nu efter den anden blitz er vi allerede meget " i midler, stivelse og pharmaceutika.

klogere pa, hvad vi vil, og hvordan vi kan gore
det. De erfaringer vi hester her i Pumpe-afdelin-

gen bliver en drejebog for resten af fabrikken. Virksomheden i Kolding

Kolding fabrikken, oprindeligt Lav-
Det er et meget steerkt signal, at blitzen er rids Knudsens Maskinfabrik LKM,
synlig og tilgeengelig midt i produktionen. Der har omkring 470 ansatte, heraf ca.
sker noget, hver dag. Alle kan fglge processen 270 timelennede, der producerer
pa tavlerne. fittings, ventiler og pumper.

www.alfalaval.com



Case 3 | Alfa Laval Kolding A/S

Planleegningstavlen

Red-gul-gron status for opgaverne,
som alle er beskrevet i et seerligt
opgaveskema.

Legopladen

Viser det fremtidige total set-up for Alfa
Laval Kolding pa baggrund af veerdistroms-
analyser af hovedvejene i produktionen.

Pladen er bl.a. udgangspunkt for rydning
af blitz-omradet. Set-up skitseres med kridt
pa gulvet til fremfering af vand og el, ven-

tilation, trykluft, opbygning af de enkelte
arbejdsstationer m.v.

Opslagstavlen

Storyboardtavlen En foldevaeg med drejebogen for Kaizen

Veerdistrommen kortleegges pro- Blitz forlebene.
dukt for produkt og der seettes tal,
arbejdsgange og transportveje pa. Konceptet bag blitzen og tavledesignet
er udviklet af konsulentfirmaet nne, novo
nordic engineering; konsulenter herfra

stotter forste fase af indsatsen.

Desuden bruges flip-over og regneark i
computeren efter behov.

Blok og detail layout tavlen Alt samles i mapper og filer som dokumen-
Arbejdstavler, her skitseres og afpro- tation af blitzen.

ves ideer og maleresultater.
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Den nye industri arbejdsplads | medarbejder

Case 3 | Alfa Laval Kolding A/S

Blitz — radikal forandring

af produktions set-up

Tavlernes bagside bruges 0gsa,
her til planlaegning og dokumen-

Hvert produkt faolges fra
arbejdsstation til arbejdssta-

tion. Veerdistrammen males tation af den praktiske afprov-

og kortlaegges. ning af hvilke typer kasser, der eg-

ner sig til bade vask og transport
af produkter.

Definition Analysen af hvilke produkter, der er

high/low runners er grundlaget for

Kaizen Blitz er et malrettet,
opbygning af de nye kanban “super-

intensivt forbedringstiltag i

et stramt tidsskema. markeds” lagre, hvor de ngdvendige

materialer, og kun disse, er tilgeenge-

lige ved arbejdsstationerne.




Det ryddede blitz-omrade,
klar til et nyt set-up.

Blitzen afdeekker, hvordan vi faktisk gor tin-
gene i dag og hvordan vi gnsker, det i stedet
skal ggres i fremtiden. Produktgruppe for
produktgruppe, arbejdsstation for arbejds-
station. Mange vidt forskellige former for
erfaring og viden, skal arbejde sammen i
blitzen: operatgrernes viden om materialer
og maskiner, serviceteknikernes viden om
teknikkens muligheder og begraensninger,
de gkonomiske konsekvenser skal beregnes
i forhold til aftaler, mal og visioner, leveran-
dorerne skal tages i ed osv.

Case 3 | Alfa Laval Kolding A/S

Opgaverne lgses i sma grupper. Arbejds-
gangen og resultaterne er synlige og
tilgeengelige pa tavler og computere.

Et mere optimalt produktions-setup er nu be-
regnet, afprovet og tegnet i detaljer i lobet af
blitzen. Nu kan serviceteknikerne tage over og
realisere planen. Der skal fgres vand og strem
frem, etableres ventilation, mellemlagre m.m. og
helt nye samt eksisterende arbejdsstationer skal
monteres i forhold til de nye resultater. Blitzen
flytter og efterlader i omradet bl.a. en malsty-
ringstavle og en tavle til udvikling af lebende
forbedringer pa den nye linje. En ny historie kan
begynde.

=
i1
|

Resultaterne kommer pa
tavlen som blok og detail
layout for et mere opti-
melt produktions-setup.
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Den nye industri arbejdsplads | medarbejder

Case 3 | Alfa Laval Kolding A/S

KOMPETENCELGFT til forandring

A

- forud for og midt i blitzen

Ca. 60 medarbejdere har deltaget i

2-3 dags kurser med vaerdistremsanalyser

af udvalgte produkter.

| forbindelse med hver blitz er medarbejderne

i det bergrte omrade pa to dages holdningsbear-
bejdende og Lean introducerende forlgb.

v. Torben Laursen AMU SYD.

Torben Laursen og Seren Kirketerp fra AMU SYD
er i blitz-praktik som led i det strategiske partner-
skab mellem skolen og virksomheden.



Den nye indvstri E__m_ﬁ_mg_n_.._m_ medarbejder



Opfindelser

Fa flow pa linjen Medarbejderne skal pa banen

Afvigelser — fejl — maskinstop — unedig
ventetid er forstyrrende og stressende for
alle. Og i veerste fald med risiko for person-
skade. | de tre praktiske cases i dette haefte
er tavler og tavlemgder redskaber og rum til
at styre produktion og forbedringer, sa der
kommer bedre flow pa linjen.

Tavlemgdet er den planlagte korte ‘time-
out’ i produktionen. Operatorer, teknikere
og arbejdsledere samles foran tavlen med
udvalgte maltal og forbedringsforslag.
Gruppen mgdes for at diskutere mal og
forlgbne resultater, og for at afdaeekke og
lose problemer pa en systematisk made. Der
indgas aftaler om Igbende forbedringer og
- i seerlige tilfeelde - et helt nyt set-up pa
linjen.

Tavlemgder har flere fordele. Det er synlig
ledelse og mal pa produktionsgulvet, hvor
tingene sker. Spillereglerne er ens for alle
og forventningerne er klare og gennem-
skuelige. Beslutninger er resultat af diskus-
sioner i gruppen. Det betyder, at ideer og
forslag hurtigt accepteres, og der kommer
motivation og gennemslagskraft i det
lobende forbedringsarbejde. Med andre
ord kan tavler veere et omdrejningspunkt
for forankring af fx. Lean principperne i
produktionen.

Fremtidssikring af dansk industri betyder
organisationer og medarbejdere, der vil, kan
0og ma teenke fremadrettet og forbedrende.
Med veerktgjer som: effektive mederutiner,
synlighed, systematisk problemlgsning og
malstyring samt struktureret idéopsamling og
-handtering er tavler og tavlemgder et godt
instrumentbraet pa vejen i globaliseringen.

Den nye industriarbejdsplads/medarbejder
er et udviklingsprojekt, som arbejder for at
styrke og udvikle danske arbejdspladser. Vi
bidrager med analyser, evalueringer, konsu-
lentbistand, kurser og treening samt projekt-
planlaegning og koordinering.

Projektet leber frem til og med december 2006
og stottes af Den Europaeiske Socialfond.

Information

www.industriarbejdsplads.socialfonden.net

Kontakt

Den nye industriarbejdsplads/medarbejder
v/ Mile-stone

Projektleder Anders Haahr

Dr. Margrethesvej 71

8200 Arhus N

telefon: 87 39 14 80

ach@mile-stone.dk

DE EUROP/EISKE F/ELLESSKABER pEms
P
L)
Den Europasiske Socialfond *

Henry Ford opfandt ikke noget nyt,
da han byggede den fgrste bil. Han
brugte blot opfindelser, som andre
havde gjort for ham. Tavler og tav-
lemgder kan ses som en opfindsom
sammenkobling af forskellige kendte
redskaber til at styre produktion og
forbedringer. Det handler om at
eksperimentere med delene, afprave
kombinationer, og fa produktionen
til at kgre optimalt i forhold til de
aftaler, mal og ideer, vi har.




