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Den nye industriarbejdsplads/medarbejder. Skriftserien

Dette er det fjerde haefte i en raekke af arbejdshaefter om udviklingsprojektet »Den nye indu-
striarbejdsplads/medarbejder«. Heeftet praesenterer 3 cases om arbejdet med kortleegning og
analyse af virksomhedens veerdistramme og det efterfalgende praktiske forbedringsarbejde pa
baggrund af den nye indsigt.

Tidligere er udgivet tre arbejdshaefter: 1 »Plads til forbedring — blik for det 8. spild«, som beskri-
ver baggrunden for projektet og projektvisionen. 2 »Flow pa linjen med tavler og tavlemeder«
praesenterer tavler og tavlemeder, som redskaber til at styre drift og udvikling. 3 »Ledelse og
selvledelse pa industriarbejdspladsen« handler om ledelse og selvledelse, som det udfolder sig i
praksis pa arbejdspladsen, og de forestillinger, vi ger os om, hvordan det kunne veere.

Deltagende virksomheder: Arbejdshaefte nr. 4
Rose Poultry A/S er tilrettelagt af
Flugger A/S Margit Johansen,
Alfa Laval Kolding A/S Projektkoordinator.
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Forord

Hvad er en virksomhed?

For de fleste medarbejdere er virksomheden fysisk til at fa oje pa i hverdagen. | et an-
det perspektiv kan virksomheden betragtes som vaerdistremme og veerdikeeder, der gar
fra kundeordre til leverance. Disse stramme og kaeder kan kortleegges og forbedres.
Det er en made at betragte virksomheden pa, som i stigende grad optager tople-
dere, konsulenter og erhvervsskoler.

Globaliseringen starter i Danmark

I dag kan virksomhedens aktiviteter deles op og placeres der, hvor det anses for at
veere den bedste forretning. Selve fremstillingen kan forega i @steuropa, samtidig
med at fakturering finder sted i Indien, mens udvikling og forskning foregar i USA
og Kina. Pa den made bliver virksomheden en del af et starre verdensomspaendende
netveerk eller veerdikaede. Det bliver i stadig hojere grad en konkurrence mellem
veerdikeeder og ikke alene mellem virksomheder. Det benytter sma og store danske
industriforetagender sig af i stigende omfang. Og det er baggrunden for, at vi taler
om globalisering.

Udviklingen har medfert, at der er stadig feerre, der er direkte beskaeftiget med
fremstilling i Danmark. Om denne udvikling fortseetter afhaenger bl.a. af, om
medarbejderne far det nedvendige kompetenceloft og rum til mere selvsteendigt at
geare processer og produkter til de nye udfordringer. Analyser peger i den forbin-
delse pa, at der er et stort potentiale for virksomheder med medarbejdere, der kan,
vil og ma veere mere direkte involveret i virksomhedens drift og udvikling. Samtidig
opnar den enkelte medarbejder at blive en mere attraktiv arbejdskraft pa det glo-
baliserede arbejdsmarked.

| dette arbejdsheefte kigger vi neermere pa arbejdet med praktiske forbedringer pa
baggrund af kortlaegning af virksomhedens veerdistremme. Casen fra Alfa Laval Kol-
ding A/S praesenterer analysen forud for fremlaegning af en businesscase for direktio-
nen, som medferte fastholdelse af produktion og medarbejdere i Kolding. Casen fra
Rose Poultry A/S, Skovsgard beskriver en praktisk kaizen-workshops med observationer,
analyser og forslag til praktiske forbedringer og handlingsplan. | casen fra Flugger A/S,
Dragon Maribo felger vi forbedringen af en enkelt produktlinje fra start til slut.

Det er vores erfaring, at arbejdet med vaerdistromsanalyser er en engagerende
oplevelse og en ‘gjendbner’ for de deltagende. Det genererer ny, feelles forstaelse
for virksomhedens processer og produkter samt en strom af ideer til forbedringer
pa arbejdspladsen. Vi hdber med skriftserien at kunne inspirere til, at veerdistrams-
analyser gennemfgres og felges op af handling og forbedringer pa danske industri-
arbejdspladser.

God forngjelse med arbejdet.

Med venlig hilsen

December 2006
Anders Chr. Haahr Margit Johansen
Projektleder Projektkoordinator




Indledning

Michael Jensen, fellestillidsrepraesentant Alfa
Laval Kolding A/S:

»Veerdistreamsanalysen er den store faelles
gjendbner, hvor man far den forste fornem-
melse for, hvad flow er - pa tveers af fabrikken.
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Vi fandt ud af, at vores varer blev transporte-
ret op til 14 kilometer rundt fra arbejdsstation
til arbejdsstation, fra lager til lager.

Jeg gik selv en af de korte ruter pa 2,5 km, og

det var ikke nogen spgg.

Veerdistromsanalysen er en praktisk metode til at kortlaeegge produktets vej gennem

fabrikken og visuelt praesentere de enkelte procestrin og det samlede forlgb, bade Veerdistremsanalyse er en

som ‘as-is’ og 'to-be’ situationer. Deltagerne registrerer produktets vej gennem praktisk metode til at kortleegge
fabrikken og tegner et kort over forlobet fra det ojeblik, kunden afgiver sin ordre i produktets vej gennem fabrik-

. ] oo k isuelt tere d
den ‘ene ende’ af fabrikken og dermed traekker produktionen helt frem til ravare- SN pr.aesen ere ae
enkelte procestrin og det samlede

forlgb. Bdde som ‘as-is’ og ‘to-be’
hvor der sker noget undervejs, som tilfgrer varen veerdi, dvs. som kunden vil betale situationer

og komponentleverancer i den 'anden ende’ af fabrikken. Formalet er at afgere,

for, og hvad der kan betragtes som unadvendigt spild(tid), som ikke tilferer varen
veerdi, og som kunden ikke vil betale for fx ventetid, transport og maskinomstilling.

Hvilke data, der skal indsamles
afhaenger af de lokale forhold
og formalet med analysen.
Typiske data er: cyklustid (C/T)
(tiden fra et emne forlader
processen til det neeste emne
forlader samme proces), omstil-

lingstid pa maskiner, oppetid
pa maskiner, seriestorrelse og
transportsterrelser, transport-
tider og -veje, pladskrav og
-omkostninger, energiforbrug,
antal operatorer/medarbejdere.
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Bl Veerdistramsanalyse. Value stream mapping

Formalet med at kortlaegge og analysere virksomhedens vaerdistremme er at blive
i stand til at prioritere indsatsen, kunne se tingene i et storre perspektiv og undga
lesrevne suboptimeringer. Desuden genererer analysearbejdet nye forbedringsidéer.

Malet for arbejdet er at:

e fa en klar feelles forstaelse og overblik (hvad skaber veerdi? — hvad er spild?)
o afdaekke ‘lavtheengende frugter’ (hvad kan vi umiddelbart forbedre)

e identificere de omrader, som kraever en naermere analyse

Virksomhedens overordnede forventninger til indsatsen er at kunne:

* gge produktionskapaciteten

e forkorte gennemlgbstider, og dermed:

e frigere ressourcer til at arbejde med forbedringer og udvikling af produktionen
e geare produktionen bedre til seesonudsving og spidsbelastninger og dermed:

e frigore medarbejdere til opkvalificering og efteruddannelse

e gge kundetilfredshed og forventninger

| det storre perspektiv er malet at udvikle industrikulturen, sa medarbejderne selv-
steendigt tager initiativer og igangsaetter forbedringer. Det betyder bl.a., at medar-
bejderne saetter deadlines pa opgaver i hverdagen og presser pa for at fa tingene til
at ske og udvikle sig.

Veerdistrommene kan ikke kortlaegges en gang for alle. De skal lesbende overvages,
og veerdistromskortet skal opdateres i takt med forbedringer og nye forudsaetnin-
ger i produktionen, ny teknologi m.v.




W1 Veerdistromskortet

Optimalt viser veerdistremskortet flere situationer:

e nuveerende situation (»as-is«)

e fremtidig situation (»to-be«)

e den ideelle situation (evt.)

¢ handlingsplanen, som viser vejen fra ‘as-is’ situationen til ‘to-be’ situationen
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For at finde de konkrete vaerdistromme startes typisk med at identificere produktfa-
milierne.

Produktfamilie
Find en »Produktfamilie«, hvor produkterne gennemlgber nogenlunde de samme
procestrin og benytter nogenlunde samme produktionsudstyr (afkrydsningsskema)

Den mest tidskreevende del af kortlaegningen er analysen af gennemlgbstiden. Man
gar ruten, som produktet gennemlgber pa fabrikken og deler den op i underruter,
som analyseres hver for sig. Alle fakta indsamles pa stedet. Kortlaegningen foreta-
ges 'imod stremmen’ fra kundetraek til rdvare og komponent.

Omkostninger beregnes

Alle stotteinformationer til veerdistreamskortet indsamles. Noget kan indsamles pa
forhand. Men meget skal forst registreres og beregnes pa stedet. Andre data findes
i helt andre afdelinger.

Eksempler pd data: Takttider, arbejdstimer, operaterkompetencer, leveranceydelser
og leveranderydelser. Ved flaskehalse checkes arbejdstid og OEE. Korrekte standar-
der og lageroptegnelser. Organisationsplaner og ansvarsomrader.

Kortlaegningstips

® Brug papir, viskeleeder og blyant, man kan have i handen — spild ikke tid pa en
»paen« edb-tegning

e Brug 2 ark A3 papir til Nuveerende og Fremtidig Vaerdistrem

® Find data pa produktionsgulvet og ikke i edb-systemet

e Sgrg for at samme person/team optegner hele veerdistremmen, sa de samme
fokuseringer holdes igennem hele billedet

e Spild ikke tid pa detaljer

* (g detaljeringsgraden pa oplysninger i takt med implementeringen, — sa ved du,
hvad der er brug for

Kortleegningen slutter med en simulering af den enskede fremtidige situation. Teg-
net op pa papir, visualiseret pa computer eller f.eks. bygget op i legoklodser.

Veerdistromskortet kan suppleres af Ganttkort, spagettidiagrammer og lignende
analyseveerktojer.
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Et veerdistramskort kan f.eks. vise

e Qverste lag: leverander, produktionskontrol og kunde

e Naeste lag: fabrikssymboler, transportsympler, arbejdsstationer med pile imellem

e Noeste lag: databokse med maledata

e Nederst: tidslinie som fglger produktions-trinnene for at visualisere den vaerdi-
skabende tid (overste "toppe’ af linjen) og ikke-veerdiskabende (nederste ‘dale’
af linjen). Den veerdiskabende tid fremkommer ved at bruge maskincyklustider
og montagetider, dvs. en fornuftig tilnaermelse. Den ikke-veerdiskabende tid
beregnes ved at gange lagermeaengderne i styk med takttider i minutter pr. styk.

En delt ressource med risiko for ke og flaskehals kraever saerlig opmaerksomhed.
Belastningen pa ressourcen beregnes som et resultat af alle produkter ganget med
hvert produkts cyklustid.

Kortet giver overblik og er et referenceveerktej pa mader. Det er et diagram over
den nuveerende tilstand.

Pa baggrund af kortet laves et layoutudkast til den fremtidige gnskede tilstand med
udgangspunkt i Lean-principperne: selvsteendige u-celler, kanbanlagre/supermarke-
der, standardiserede processer, sma seriestarrelser m.v.




BE] Eksempel pa auditveerktgj

Nedenfor ses et udsnit af et Lean Audit veerktej, som bruges af Lego system A/S.
Citatet her er fra omradet 'Veerdistramme'. Scoren, som indplacerer virksomheden/
afdelingen pa skalaen (1-5, 5 hgjest), sker pa basis af selvevaluering. Sidst i veerkte-
jet beskrives den indsats, der planlaegges for at nd naeste niveau.

For overhovedet at veere i stand til at fjerne ikke-veerdiskabende aktiviteter og
dermed skabe store forbedringer er det en forudsaetning, at man er i stand til at
se hvor i produktionen, der skabes veerdi, og hvor der blot er tale om spild. Det er
derfor vigtigt, at virksomheden anvender en systematisk metode til at kortleegge
sine veerdiskabende aktiviteter og sine ikke-veerdiskabende aktiviteter. Metoden er
en kortlaegning af virksomhedens veerdistromme (Value Stream Mapping).

e Medarbejderne har ikke kendskab til, hvilke aktiviteter der betragtes som veerdi-
skabende og hvilke, der betragtes som ikke-vaerdiskabende.

e Der er en klar formodning om, at alt der bruges tid pa, kan defineres som veerdi-
skabende.

e Man kender ikke forholdet mellem vaerdiskabende tid brugt pa et produkt og
den almindelige gennemlgbstid (desto lavere forhold desto mere spildtid).

e De enkelte medarbejdere kender til definitionen pa, hvad der er veerdiskabende
arbejde.

e Der er valgt pilotomrader ud, hvor teams benytter Value Stream Mapping til at
gennemga omradet og optegne nu-situationen (»as-is«)

e Alle omrader har gennemgaet og benyttet Value Stream Mapping til at kort-
leegge virksomhedens veerdi- og ikke-vaerdiskabende aktiviteter.

e Ud fra analysen er der lavet handlingsplaner, og visionen er alle steder optegnet
som et nyt, fremtidigt veerdistromskort (»to-be«).

e Alle omrader har succesfuldt gennemfart mindst én handlingsplan og dermed
&ndret »as-is« billedet til »to-be« billedet.

e Omraderne sikrer, at der altid foreligger et opdateret »as-is« og »to-be« billede
af det pagaeldende omrade med tilhgrende handlingsplan.

e Der foretages jeevnligt Value Stream Mapping til sikring af, at et a&endret omrade
efterlever planen og ikke falder tilbage.

e Verdistromsanalysen anvendes kontinuerligt i alle omrader som et vigtigt vaerk-
toj til at skabe Iebende, blivende forbedringer.

e Man har udvidet analysen til at omfatte veerdistremme, der gar udenfor virk-
somheden og dermed inddrage leverandgrer i at skabe forbedringer.
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Fligger A/S, Dragon, Maribo

Fligger er mere end maling

Dragon, med guldsmeden som varemeerke, daekker et udvalg i slibematerialer, af-
deekning og beskyttelsesudstyr. Dragon er den eneste danske producent af slibema-
terialer. Produktionen blev grundlagt i Kebenhavn i 1890 under navnet Kebenhavns
Smergelfabrik. Virksomheden flyttede i 1975 til en ny, moderne fabrik i Maribo,
hvor produktionen stadig foregar. Her er ca. 15 ansatte.
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Flow pa produktfamilie 6

Udpluk af praesentationen v. produktionsleder Karen Hove og produktionsassistent
Susanne Andersen:

Vi startede med at inddele vores produktsortiment i ‘familier’, dvs. de produkter,
der deler de samme arbejdsstationer. Det gjorde vi ved at indsamle data pa gulvet,
tegne spagettidiagrammer o.lign. P4 den made fik vi overblik over de centrale veer-
distramme og kunne se de omrader, hvor vi straks kunne ga i gang med forbedrin-
ger, og de omrader, hvor vi skulle analysere neermere.

Som vores fgrste forbedringsindsats valgte vi en produktfamillie, med a) stor ind-
tjening og b) et overskueligt flow med indlysende gode mulighed for forbedring
(lavthaengende frugter). Der var abenlyse flaskehalsproblemer, og en evt. ny pak-
kemaskine til omradet ville koste ca. 100.000 kr.

Ved hjeelp af veerdistreamskortet synliggjorde vi ‘Current State’ — dvs. de faktiske
flowforhold. | casen var der meget intern transport, sa vi fokuserede pa at male og
notere antal skridt, samt tiden vi brugte til at ga disse skridt.

1 En indsatsgruppe blev dannet bestaende af vore to interne leaneksperter samt
den primaere operator pa produktfamilien, indimellem suppleret af kolleger
med samme kompetencer.

2 Derefter bestod arbejdet i en blanding af:

¢ Snak og meder pa gulvet om flow og nyt celle-layout

e Praktiske eksperimenter med europapaller, som i demoopstillinger skulle gore
det ud for evt. nye arbejdsborde.

e Finde og leje ledige transportband, vinkelsvejser m.v.

e Observationer, malinger og notater

e Afstemning med evrige operaterer i omradet om opstillingerne gav gener for
dem.

3 Allerede efter tre forsag fik vi en superfleksibel celle, som kan opgraderes til at
veere med tre operatorer eller nedgraderes til en operater. Vi tror allerede efter
3. opstilling sa meget pa cellen, at vi afmaerker den pa gulvet. Loftevogne, som
er blevet frigjorte gennem forbedringen, fungerer nu som fleksible arbejdsbor-
de i cellen.
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Resultatvurdering undervejs:

1 opstilling med 223 skridt pa 7 minutter
2 opstilling med 33 skridt pa 2 minutter
3 opstilling med 0 skridt pa 0 minutter

Vore veerktogjer var:

e Megoder 'ude pa gulvet’

e Observationer, malinger og notater ‘ude pa gulvet’:
‘Current state’ og ‘Future state’ pa tavle

e Forsggsopstillinger pa gulv — ny ‘current state’ pa tavle.

Vores resultater af indsatsen:

Den ‘forkromede’ forbedring af flaskehalse i flowet, med en investering pa ca.
100.000 kr. til en ekstra pakkemaskine til produktfamilie 6, er aflgst af et nyt flek-
sibelt celle-lay-out, som vi selv har bygget op fra bunden. Indsatsen, incl. lejeudgift
til transportband, vinkelsvejser og persontime-forbrug er dermed en rigtig god
forretning. Dertil kommer, at vi gennem den ferste forbedringsindsats har faet en
praktisk model for lignende indsatser i andre omrader af fabrikken.

Det var absolut en fordel, at vi havde gennemfert en grundig 5S i produktionen
inden forbedringsindsatsen. Det betad, at der var plads til at medes og eksperimen-
tere pa gulvet, og at tingene var overskuelige og til at ga til.

Det var en fordel for os, at vi som fgrste flowindsats kunne veelge et omrade, hvor
det ikke var nedvendigt med storre fysiske omstillinger af el, vand, stationeere ma-
skiner etc.

Det tredje celle-layout, som vi nu har realiseret, kan Ilgbende forbedres, da vi har
monteret alle dele med hjul.

Vi har teenkt en del over de valg og fravalg, vi har foretaget undervejs: Hvad er en
forbedring og for hvem? [ sidste ende er det en ledelsesopgave at treekke stregerne
i sandet, men der er mange ting, der skal spille godt sammen i praksis pa gulvet, for
vi selv oplever noget som en positiv forbedring og umiddelbart 'keber’ en foran-
dring. | den forbindelse er talmodighed, samarbejde og engagement prima veerkte-
jer!
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Overblik om forlgbet

marts — april 2006
e Styregruppemgde d. 22. marts. Handlingsplan, medarbejderinvolvering.
e Lean-kursus i Odense, 5 dg, to ledere og fire medarbejdere.
Udvalgte leanveerktgjer.
Spagettidiagram. Veerdistromsanalyse.
e Verdistremsanalyse, fabrikken i Maribo. Medarbejderinvolvering.

Den nye industri arbejdsplads | medarbejder

april - maj
e Kursus: Samarbejde og kommunikation, EUC-Lolland. 3 dg. Alle medarbejdere
e Afdaekning af produktfamilier. Fremlaegning pa styregruppemede. 24. maj 2006

juni — juli
e Lean Game. 1 dg. Alle medarbejdere.
e Veerdistremsanalyse af produktfamilier, as-is & to-be.

august — oktober
e 5S pa fabrikken Maribo. Oprydning, systematisering, visualisering, tavler.
e Opfelgningsdag pa Lean-introduktionskurset i marts/april.

oktober — november
e Nyt lay-out realiseret pa produktlinje. Fremvist i forbindelse med
styregruppemede d. 7. november 2006.

e Veerdistromsanalysen opdateres.
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Alfa Laval Kolding A/S

Uddrag af praesentationer v. Andreas Bruus, Produktionsteknisk
chef/Lean Manager og Kristian Haahr Jensen, Lean Facilitator

Veerdistremsanalysen

Baggrund og overordnede formal

Foranalysen blev gennemfart gennem en raekke workshops i efteraret 2005 og blev
afleveret d. 16. december med praesentation for gverste ledelse. Foranalysen gav
grundlag for en ny strategi for indkgb, produktion og logistik pa fabrikken. Der
blev pad baggrund af foranalysen peget pa besparelsespotentiale for ca. 70 millioner
kroner svarende til 20 % cost reduktion.

Kortlaegning

Kortlaegning og analyser af udvalgte veerdistromme skulle give input til en ny flow
struktur, bemanding, maskiner og organisering.

Kortlaegningens mal er at forsta, hvordan materialer stremmer i dag og se, hvordan
besparelserne estimeret i workshops i forbindelse med Future Kolding Set-up kan
implementeres, dvs. foresla hvordan, hvor og af hvem.

e Hvert team vil lave et kort over, hvordan materialer og informationer stremmer
for produktet.

e Ud fra flow tankegangen, et/fa styks produktion og med de 7+1 spild som rette-
snor er hvert team, inkl. treenere, ansvarlig for ferst at analysere og senere frem-
komme med forslag til forbedringer. Der er tre teams, to teams fra shipment til
ravare, et team fra ravare til leverander.

e Der udveelges to produkter fra én produkt familie (én standard & én non-stan-
dard)

e Involverer alle operationer fra shipment til leverandorer

e Hvert team analyserer slutkundeefterspergsel og flow (repraesentativt ar: 2004)

e Med 7+1 spild defineres: hvad er spild, semi-spild og veaerdiskabende aktiviteter
set med slutkundens gjne

e Treening og opgave frigives/forklares og modtages med tilbagemelding fra fa-
brikschef hhv. ferste og sidste dag

e Forste dag afklares, hvad er Lean kompetencer? Sidste dag afsluttes med en vur-
dering af, hvor vi er nu. Dette bruges til at se, hvad der skal til for at blive Lean
fokuseret

e Sted: ngemba plads« bag brinkmann gruppen i CU spantagning, d.v.s. ude pa
gulvet — i produktionen.
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Andreas Bruus, Produk-
tionsteknisk chef/Lean
Manager

“Nar vi laver en value stream
mapping kommer der ubeha-
gelige sandheder frem i lyset.
Det, du i den enkelte afdeling
har satset pa og investeret i,
kan vise sig at veere forkert, nar
det males i forhold til helheden.
Det er ikke sjovt at skulle se i
gjnene, dit perspektiv bliver
udfordret. Men det er maden,
vi ikke bare overlever pa, men
kommer afg@rende fremad

— ved at teenke i hele forretnin-

”

gen
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Program
Veerdistromsanalysen blev gennemfort som en raekke to og tre dages workshops
med deltagelse af i alt 45 timelgnnede og funktionaerer, stottet af to-tre Lean-faci-
latorer/traenere fra nne. Desuden deltog den interne Lean manager og black-belts
projektleder som facilatorer.
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3 dages program

Lean tankegang

Lean tankegang fortsat

Forbedringsforslag & potentiale

09:00-09:30 | Introduktion 09:00-09:15 | Opsummering fra dag 1 09:00-09:15 | Opsummering fra dag 2
e Operations strategi
* Jorn K. opgave og mal
* Hvor er vores
forudseetninger
09:30- Hvad er Lean & hvorfor 09:15-12:00 | Lean tankegang fortsat 09:15-12:00 | » Feerdiggerelse af
11:00 Lean? e Hvad er flow (teendstikspil)? fremtidens veerdistrems-
e Historie e Hvad er Lean ledelse? kort
* Spild & ovelse e Hvad er visuel fabrik? e Estimering af potentiale
e Demand - flow - levelling e Core teams — lgsninger | forbedringerne
e Hvad er veerdistromskort? & kompetencer
e Hvad skal vi opna? Pilot resultat fra Alfa
Laval sites
e Kunshan
11:00-11:15 | Pause 10:30-10:45 | Pause
11:15-12:00 | e 8-trin model 10:45-12:00 | » Pabegynde fremtidens

(fremgangsmade)
* Produkt & proces
introduktion
¢ Data indhentning

e Team inddeling & roller

veerdistrom (»to-be«)

Kortlaegning af nuvaerende

vaerdistrom (»as-is«)

Kortleegning af fremtidens

vaerdistram (»to-be«)

Beregne Netto Profit Veerdi

12:45-17:00 | » Ga turen - kortleegning 12:45-17:00 | * Fortseette & feerdiggoere Plan for
e Liste observationer fremtidens veerdistrom e implementering &
e Liste med udestaende ¢ \Waste board & story board 12:45-17:00 ressourcer
data e |deer til hvor omradet e Lean treening
e Billeder af operationer kunne veere i fabrikken e Kommunikation til org.
e Optegne eksisterende e Tegning af fysisk flow for
flow pa layout-tegning & layout hvornar, hvem, hvordan?
17:00-18:00 | ¢ Opsummering med 17:00-18:00 | * Opsummering med 14:45-15:45 | Opsummering med vaerdi-
veerdistrom team ledere veerdistrom team ledere strom team ledere
Pauser tages efter behov i Pauser tages efter behov i 16:00-17:00 | Praesentation for Jorn K.
lobet af dagen lobet af dagen
Operatgrer afslutter 17:00 Operatgrer afslutter 17:00
17:00-18:00 | Afslutning

o feedback session -
Hvad nu | ventetiden?
e Lean vurdering

(sporgeark)

JBI]Iﬁ[IJDI]BlIJlSI]I!NSDIB[IJE 1J)Snpul ahu w3
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Det primaere udbytte af foranalysen med kortlaegning af veerdistremmen blev en
total kortlaegning pa 6 hovedkomponenter, der bidrog til at give en forstaelse for
den helhedstaenkning, der ligger i lean fra leverander til kunde, og lagde grundla-
get for en potientiel besparelse pa 60 mill. gennem indkgb, reduktion af lagre og
VIA og produktionsoptimeringer.

For at visualisere veerdistromskortlaegningen blev der ydermere leget lidt med
LEGO! Og resultatet blev, at der var en enighed om, at der her kunne spares 1/3
areal, som dermed kan anvendes til andet formal.

Det afdeekkede potentiale gav en afklaring med koncernledelsen, og et handslag
pa, at Lean skulle gennemfgres ved Alfa Laval, forst i Kolding og derefter pa globalt
plan. Kolding har faet 2 ar til at gennemfere Lean-projektet gennem en raekke
Kaizen Blitz for hvert produktomrade. Dette blev gennemfert i Iobet af 2006 inden
for pumper.

Det forelgbige resultat ultimo 2006 viser en kraftig reduktion i gennemlgbstiden
med mere end 70 % pa veesentlige komponenter. Endvidere er der kommet mere
stabilitet i flow, og varer i arbejde er reduceret med en veerdi svarende til ca. 4 mio.
kr. i 2006.

i L
S |1 H?.ﬁu‘l_"_'ur ."';"'1.‘
v " E
25 — :1‘ 1
e .
Total reduktion i, |
o pé —4 mill. i 2006 |
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Rose Poultry A/S, Skovsgard

Rose Poultrys arbejde med lgbende forbedringer planleegges og styres i fire niveau-

er/spor.

Forbedringstrappen

Kaikadu

Kaizen Blitz

Lean forslag

Just do it

De fire niveauer er:

1

Just do it. Mindre forslag/forbedringer, som medarbejderne straks kan ivaerksaet-
te i afdelingen. Forslagene skrives pa gule Post-It sedler, der haenges pa afdelin-
gens tavle og droftes pa tavlemoder.

Lean forslag. Sterre forslag/forbedringer, der kraever gkonomisk godkendelse
inden igangsaetning. Forslag dokumenteres pa et seerligt forslagsark, som afleve-
res til ledelsen, der prioriterer og godkender forslaget for igangsaetning.

Der er p.t. fremsat i alt 106 forslag, hvoraf 45 er gennemfeort, 45 er igangveeren-
de og 16 er afvist.

Kaizen Blitz. Workshop, hvor 4-8 medarbejdere arbejder 100% i 1-5 dage for at
skabe en radikal forbedring pa et pa forhand udvalgt problem-/indsatsomrade.
Den forste workshop er gennemfort i uge 44, hvor problemet var driftsoptime-
ring af overgang mellem nat og daghold i Pakkeri.

Kaikaku. Forslag/forbedring pa strategisk niveau, hvor der typisk kreeves storre
investeringer med et mal om at skabe drastisk forbedringer.
Der er aktuelt tre investeringsprojekter i gang under projekttitlen: »P-100«.

Jaulaumuam|sun|nsulaum 1J)Snpul ahu w3
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Uddrag fra workshop rapport v. Rasmus E. Christensen, Lean Manager

Lean workshop

| uge 44 2006 gennemfortes en Lean workshop i den sakaldte »gammel side i pak-
keriet«. Malet er forbedring af overdragelse af produktion mellem de enkelte skift
nat/dag, dag/weekend, weekend/nat. Der er pt. et synligt dyk i effektiviteten i pak-
keriet ved disse overdragelser.

Den nye industri arbejdsplads | medarbejder

Mal: Udvikle procedurer/metoder/veerktojer/ standarder, som letter og sikrer over-
dragelsen af produktion mellem de enkelte skift. Det faerdige arbejde skal kunne
overfgres til andre omrader i pakkeriet og til andre afdelinger pa slagteriet.

Deltagere: maskinpassere fra dag- og nathold henholdsvis pakkeri, loft og kasser.
Derudover produktions-leder og en tekniker hele onsdagen. Fabriksledelse og ovrig
teknik deltager ad hoc.

Instrukterer: Asger Lund, ALU-Nordjylland, Rasmus E. Christensen, Lean Manager og
Orla Brinkmann Sgrensen, produktionschef.

Program

Mandag 30/10-06, kl. 07:00 — 15:00

A. Jensen - deltager i Kl. 07:00
workshop Introduktion (REC)

Skabelon over praesentationsmappe (REC):
e Program
e Problem (Data + kurver fra OBS)
e Mal
- Lineeer kurve

Produktionsleder Anna

- Sikker overdragelse af relevant information
- @get grad af selvledelse
® Procedure skabeloner
e Plads til evrige/andre lgsninger
e Praesentation af opgaven + Gennemgang af nuveerende status (OBS)

Kl. 09:30

Opsamling i forhold til Lean (ALU)

e (55 -7 former for spild — SMED — TPM osv)
e Kaizen teori (Kurve vedr. Kaikaku/Kaizen)
e Kaizen andre steder

e Kunde/leverander

KI. 13:00
Forberedelse og planlaegning til observationer naeste dag (ALU-OBS-REC)
e Hvor skal vi std — hvordan roterer vi? Hvor laenge hvert sted ?

— hvem skal vi snakke med/interviewe?

18



Tirsdag 31/10-06, kl. 05:30 — 13:30

KI. 05:30
Forberedelse/klargering til observationer + rundgang/snak/interviews med nathold

Kl. 06:00

e Observationscirkler ude i pakkeriet

e Kun observere ikke fokusere pa lgsninger

e Forventes bruttoliste over undren pa 150 — 200 punkter (= 30-50 pr person)

Kl. 08:00
Rundgang/snak/interviews med dagholdet

KI. 08:30
Teori vedr. problemlgsningsvaerktajer (5x? — Problemlog - Fiskebensmodellen osv.) (ALU)
KI. 10:00:
e Opsamling, strukturering, diskussion og prioritering af observationer
- Struktur
- Hvilke veerktgjer skal bruges “Just do it” / Lean forslag / Workshop / Kaikaku ?
- Prioritering

Onsdag 01/11-06

kl. 07:00 - 15:00

Udarbejde lasninger/forbedringer

e Procedurer

e Veerktojer

e Metoder

e Uddannelse (kompetencebehov)
Forberedelse til test af lasninger i morgen

Torsdag 02/11-06, kl. 05:00 - 13:00

05:00 - 08:00
Test/Indkering af lasninger ude i afdelingen pa linierne

08:00 - 13:00

Tilretning og forbedringer af lasninger
Faerdiggere prasentationsmappe (lgsninger)
Forberede praesentation til fabriksledelse i morgen

Fredag 03/11-06, kl. 05:00 — 12:00

Eventuel sidste test/forseg

Tilretning af lasninger

Maling af resultater

Forberede/faerdiggere praesentationsmappe + fremlaeggelse

10:00 - 11:30
Praesentation for fabriksledelse (fra problem til lgsning)

11:30 - 12:00
Evaluering af workshop
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Gemba

Vi startede vores forleb med at ga ned i afdelingen pa planlagt tidspunkt for at
observere og nedfeelde pa papir alle punkter, som vakte undren og forbavselse. Vi
skiftedes til at sta 1%2 time hver for at observere.

Denne liste med observationer var sa grundlaget for vores videre arbejde med hen-
syn til problemer og lgsninger.

Fiskebens modellen
Efter at vi havde gennemgaet vores observationer (ca. 130 -150 stk), blev de sorteret

efter fiskebens-modellen for at fa et bedre overblik og fa struktur pa vores videre
forleb.

Vi har nu, ud af alle observationerne, og efter at vi har fjernet gengangere og "ir-
relevante” punkter ifglge vores problembeskrivelse, fundet 25-30 problemstillinger.
De er sorteret efter princippet i de 6 M'er.

e Menneske

e Maskine

e Materiale

e Metode
e Maling
e Miljo
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Prioritering

Derefter blev der igen sorteret i “problemerne”, for at finde dem, vi mente, ville
give de mest malbare resultater pa kortest mulig tid.

Vi har nu "kogt” vores observationer ned til ca. 10 problemer, som vi har diskuteret,
og fundet de lgsninger vi mener, der vil have den onskede effekt pa dykket i kurven
over effektiviteten.

Eksempel pa indsats
Manglende overlap

Problem

e Manglende fokus pa produktionen frem for afslutning/opstart.
e Mange ekstra opgaver ved afslutning/opstart.

e At bevare fokus pa produktionen i skiftet mellem nat og daghold.
e Atsikre at afslutnings/opstarts opgaver bliver udfgrt uden at fokus fjernes fra
produktionen

Losning

e Der mgder en person (maskinpasser) ind fra dagskift kl: 06.45 for at overtage
informationer, status og ikke mindst produktion fra nathold.

e Maskinpasser fra nathold indsamler/afleverer papirer, vejer gulvspild ud og tager
de opgaver, der ellers kan veere ved afslutning.

e Overlappets storrelse revideres evt. efter en preveperiode.

13pI3gIepau | spejdsplagse 1jsnpul ahu uag
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Procedurer for nat-person

Kl: 06.45
Overdragelser til dag.
e Info om nattens begivenheder.
- Stop
- Produktionsplan — Status.
e Samling og udvejning af gulvspild.
e Indsamling/aflevering af papirer.

Den nye industri arbejdsplads | medarbejder

Procedurer for dag-person

Kl: 06.45

Overtagelse fra nat

* Modtage info fra nat

e Overtag maskiner/produktion
e Evt. egenkontrol

Formal

e At holde fokus pa, at produktion/maskiner kgrer i
afslutning/opstartsfasen pa de 2 skift.

Realiserede resultater

De lgsninger, der umiddelbart kunne igangsaettes, blev igangsat i lebet af ugen
eller ugen efter bl.a.:

e overlap mellem operatorer

e opsaetning af luftpistol til rengering af udstyr

e brug af hereveern med hojtaler og mikrofon

Det feerdige resultat blev en preesentationsmappe pa 20 sider — fremlagt og udleve-
ret til ledelsen om fredagen, som afslutning pa workshoppen.

De samlede omkostninger for lean workshoppen er opgjort til ca. 50.000 kr., pri-
meaert lgsnomkostninger.

Over en tre ugers periode kan der males en direkte produktivitetsgevinst pa
43.000 kr. pa indsatsen. Desuden har der veeret en gevinst pa skiftet omkring
middagspausen.

Evt. effekter pa sakaldte 'blade kpi'er’: eget opmaerksomhed pa flow,

forbedring af kommunikation og samarbejde, @get synlighed og overblik,
hurtigere reaktionstid, omsaetningspotentiale til lignende indsatser, mindre

stress i forbindelse med skift, faldende sygefraveer, aget medarbejdertilfredshed og
motivation m.v. - er ikke opgjort«

Pa baggrund af erfaringen fra denne lean workshop har ledelsen besluttet, at der
skal gennemfores 6-8 lean workshops om aret.
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Litteratur:

»Den nye Lean veerktgjskasse — mod

hurtigt og fleksibelt flow«, John Bikeno,
id-tribe leanteam, 2004.




Jjenabner

Vi kommunikerer om viden

Viden kan ikke deles. Det er den darlige nyhed. Vi kan
ikke bare skrive vores viden ned eller indtale den pa
et band og leegge den pa virksomhedens intranet og
pasta, at vi har opnaet en faelles forstaelse af tin-
gene, som er anderledes end for. Viden er et forhold
hos den enkelte og udvikles i konkrete situationer i
samspil med andre. Og det er sa den gode nyhed, at vi
kan kommunikere om viden.

Feelles forstaelse

Veerdistromsanalysen er den store feaelles gjenabende
oplevelse. En systematisk metode, som gor det muligt
for indsatsgrupper at kommunikere om virksom-
hedens processer og produkter. Det hele foregar i
GEMBA - Lean betegnelsen for ‘der, hvor tingene
foregar’ — i produktionen.

Pa baggrund af indsamling og analyse af data visua-
liserer vi den faktiske situation og udfolder en vision
for, hvordan situationen burde vaere og planen for,
hvordan vi sa kommer derhen.

Efterfolgende realiseres storre eller mindre forbedrin-
ger i produktionen, det kan fx vaere et nyt set-up pa
en produktionslinje eller en ny made at informere pa
mellem skiftene.

Undervejs har vi faet en storre indsigt i og feelles for-
staelse for virksomhedens processer og produkter. Pa
den made kan veerdistromsanalyesen vaere et afseet til
at navigere godt og sikkert fremad i globaliseringen.

Den nye industriarbejdsplads/medarbejder er et ud-
viklingsprojekt, som arbejder for at styrke og udvikle
danske arbejdspladser.

Vi bidrager med analyser, evalueringer, konsulentbi-
stand, kursus og treening samt projektplanleegning og
koordinering.

Projektet lober 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 EUROPAEISKE FALLESSKABER

Den Europeeiske Socialfond

Vikingerne fandt, som de forste,
frem til Vinland. Det gjorde de

som bekendt ved at tage bestik af
omgivelserne, himlen og havet. |
dag bruger vi opdaterede kort og
GPS-systemer for at komme fra A til
B. Ogsa produkters vej gennem fa-

brikken kortlaegges. Arbejdet med at
registrere og vurdere data og tegne
vaerdistromskort har flere fordele.
Det gor os i stand til, at na frem til en
feelles forstaelse for, hvor vi faktisk er,
og hvor vi burde veere. Undervejs far
vi en masse gode ideer til, hvordan

vi kommer derhen, hvor vi gerne vil
vaere. Opgaven gar sa ud pa at reali-
sere visionen.




