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Black Belt-utbildning

En mycket [6nsam utbildning och tréning. Du lar dig anvanda
effektiva forbattringsmetoder enligt Sex Sigma och axla
rollen som forbattringsledare. Du genomfor ett verklighets-
forankrat projekt som betalar kursen direkt!

22 dagar férdelade pa 8 block och en uppféljande workshop.
Kursstart 28 januari 2013

Green Belt-utbildning

Du far kunskaper och traning i hur forbattringsarbete enligt
Sex Sigma gar till, inklusive systematisk problemlésning och
enklare forbattringsverktyg. Du kan sedan ta rollen som
Green Belt eller lokal forbattringssamordnare och sjalvstan-
digt leda mindre forbattringsprojekt.

6 dagar i 2 block, 13-15 februari + 18-20 mars 2013

Kvalitetschefskurs

En omfattande ledarutbildning i resultatinriktad verksamhets-
utveckling. Du far kunskaper om effektiva strategier, metoder
och hjalpmedel for att astadkomma goda resultat och ndjda
kunder.

22 dagar fordelade pa 8 block och ett uppféliningsseminarium.
Kursstart 11 mars 2013
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Leanledarutbildning

Ett gediget utbildningsprogram dar du far kunskaper om hur
man arbetar med Lean pa ett resultatorienterat satt. Du far
bland annat kunskaper om principer, metoder, verktyg,
framgangsfaktorer samt strategier for ett lyckat Leanarbete.

20 dagar i 8 block. Kursstart 31 januari 2013

Leansamordnarutbildning

Du far kunskaper om grunderna i Lean och hur man arbetar
systematiskt med standiga forbattringar. Du lar dig hur man
lokalt leder och samordnar verksamhetens forbattrings- och
Fem S-arbete utifran Leans principer.

7 dagar i 4 block, kursstart 31 januari 2013

Produktutveckling och innovation

Ett utbildningsprogram om att skapa ratt kvalitet redan i
designskedet. Du lar dig effektivt, flexibelt och kundfokuserat
produktutvecklingsarbete med hjélp av beprévade koncept
som Lean Produktutveckling (LPD) och Design for Six Sigma
(DFSS).

20 dagar i 8 block. Kursstart 22 april 2013
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Analys av nyckeltal 73-14 maj 2013

Black Belt-utbildning 22 dagar fordelade pa 8 block och
en uppfdljande workshop, kursstart 28 jan 2013

Black Belt Workshop 28 feb-1 mars 2013

Design of Experiment 8-70 april 2013

Fem S - ordning och reda i verksamheten 27 feb 2013

Fokus pa kvalitet - handledarutbildning * 3 dagar

Green Belt-utbildning 6 dagar i 2 block, 13-15 feb + 18-20 mars 2013
Hypotestest 17-12 april + 24-25 april 2013

Intervjuteknik vid revisioner 23 maj 2013

Introduktion till miljéledning 25-26 feb 2013

Introduktion till Minitab * 7 dag

Introduktion till verksamhetsutveckling och kvalitet 77-13 mars 2013
1ISO 9000 - i praktiken 27-28 feb 2013

Kundklagomal som forbéattringsmajlighet 12 juni 2013
Kundtillfredsstallelse och kundmatningar * 7 dag
Kvalitetsbristkostnader 27 mars 2013

Kvalitetschefskurs 22 dagar férdelade pa 8 block och
ett uppféliningsseminarium, kursstart 11 mars 2013

Kvalitetsrevision - grundkurs (mdjlighet till diplomering) 20-22 maj 2013
Kvalitetsrevision - fordjupningskurs 16 april + 1 okt 2013

Kvalitetssakring i produktionen 4-6 mars 2013

Lagar och forordningar om miljoé och miljéarbete 78-19 mars 2013

Lean Accounting - synliggor vinsterna med Leanarbetet 22-23 april 2013
Leancertifiering 77-19 april 2013

Lean Introduktion med Leanspel 37jan-1feb 2013

Leanledarutbildning 20 dagar i 8 block, kursstart 31 jan 2013
Leansamordnarutbildning 7 dagar i 4 block, kursstart 31jan 2013
Leanspel * 1/2-2 dagar

Leverantérskvalitet 73-74 juni 2013

Master Black Belt-utbildning 7va inriktningar, lds mer pa www.sandholm.se
Miljoledarutbildning 8 dagar i 4 block, kursstart 25 feb 2013

Miljorevision 18-19 april 2013

Matsystemanalys, Gage R&R 24 maj 2013

Praktisk statistik 20 dagar i 9 block, kursstart 18 mars 2013
Problemldsning med forbattringsverktyg (Yellow Belt) 73-15 feb 2013
Processkartlaggning 17 april 2013

Processorientering och processledning 8-10 april 2013
Produktutveckling och innovation 20 dagar i 8 block, kursstart 22 april 2013
Regressionsanalys 13-4 juni 2013

Riskanalys med FMEA 7 mars 2013

Sponsorutbildning och introduktion till standiga forbattringar
18-19 feb 2013

Statistisk processanalys 18-20 mars 2013
Tillforlitlighet 74-15 mars 2013
Vardeflddesanalys - nuldge och framtida lage 27 feb + 15 april 2013

* Kontakta oss for intern utbildning

KURSER PA ENGELSKA
Statistical Process Analysis Part 1 18-20 mars 2013
Problem Solving and QC-Tools 73-75 feb 2013

Lars Sorqvist, VD Sandholm Associates
Docent vid Kungliga Tekniska Hogskolan

Nu gadller det att satsa!

Vi befinner oss just nu i en situation av stor osakerhet.
Laget i sddra Europa ar instabilt. Marknader sviktar och
efterfragan sjunker. | vissa branscher har omfattande
varsel lagts, medan andra branscher angar pa. Osaker-
het leder till forsiktighet och fokus pa kostnader.

Men man kan sallan banta sig ur en kris. Erfarenheter
fran tidigare kriser visar att verksamheter som vagat
satsa pa systematiskt forbattringsarbete under en
kris bade tagit sig igenom krisen sakrare och kommit
ut starkta och redo for att dra nytta av de stundande
goda tiderna. Tva bra exempel pa detta ar SKF och
Scania som bada lyckades val med att géra just sa
under férra krisen.

En annan faktor som paverkar oss allt mer &r utveck-
lingen i Kina. Dar pagar en kvalitetsrevolution och
redan idag har vissa kinesiska foretag kommit ikapp
sina vasterlandska konkurrenter. Och det gar snabbt.
Man kan dra en parallell med “det japanska undret” pa
70-talet, da den vasterlandska kvalitetsdominansen
krossades.

Utvecklingen i Kina har manga paralleller med den tidi-
gare japanska. Malmedvetenheten &r stor, ambitionerna
ar hoga och staten backar upp och staller krav. Men
Kina har idag ett annu béattre utgangslage an det da
bottenkérda Japan hade. Kina ar rikt pa naturtillgangar,
kompetens, kapital och har en gigantisk inhemsk mark-
nad med stark efterfragan.

Jag tror att det ar oerhort viktigt att vi ar observanta
pa vad som hander i Kina. Den japanska utvecklingen
missade vi totalt, vilket fick ddesdigra konsekvenser.
Nu riskerar vi gbra samma misstag. Det ar viktigt att
ledningarna i vara féretag och organisationer far upp
o6gonen for detta och tar tag i sina egna mojligheter att
intensifiera kvalitets- och forbattringsarbetet. Dar finns
en jattepotential. Detta bor vara en hogprioriterad stra-
tegisk ledningsfraga. Och det &r viktigt att agera i tid.

Det géller alltsa att satsa fullt pa forbattringsarbete nu.
Bade for att lyfta sig ur den kris som just nu pagar och
for att forbereda sig infor ett “kinesiskt kvalitetsunder”
som troligen kommer ganska snart!
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Framgangsfaktorer och fallgropar
| Leansatsningen

Det ar viktigt att inse vad det egentligen ar i Lean som ger verkliga resultat.
Annars forvandlas framgangsfaktorerna latt till fallgropar. Har ska vi titta pa
nagra avgorande aspekter och forhallningssatt som kan vara skillnaden mellan
succe och flopp i en Leansatsning.

Under ett antal ar har Lean varit ett av
de hetaste och mest populédra koncepten
for verksamhets- och processutveck-
ling. Manga verksamheter i de flesta
branscher har valt att satsa pa Lean
och forvdntningarna &r ofta stora. Det
finns ett antal goda exempel pa hur
framgéangsrikt Leanarbetet kan bli.
Rétt skott &r mojligheterna enorma.
Men hur star det egentligen till
med de vanliga Leansatsningarna? Allt
mer hor man kritik och berittelser om
verksamheter som inte natt upp till sina
forvintningar. Vad dr det da som gar
snett och vad ska man téinka pa for att
lyckas med Lean?
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Férbattringar och resultat

- inte metodfokus

Avgorande for framgang ar vilken in-
stillning man har till varfor man véljer
att fora in Lean i verksamheten. Det
giller inte minst ledningen. Historiskt
har manga kvalitetssatsningar av olika
slag styrts for mycket av trender. Man
har valt metoder och koncept som for
stunden dr pa modet. Det leder ofta till
en for stark fokusering pa att infora
sjdlva metoden, snarare dn att astad-
komma verkliga effekter och resultat.
Metoden blir alltsa ett sjdlvindamal.
Just nu dr det alltfor ofta s med Lean.
Alla talar om och viljer Lean, men

manga missar att fragar sig varfor. Det
giller att hitta sin egen vig och till-
limpa Lean utifrdn behoven i den egna
verksamheten. D4 blir det storre fokus
pa sjdlva resultaten.

Transformation till ett nytt ldge
Vildigt manga verksamheter har idag
fort in nagra utvalda tekniker och
verktyg fran Lean. Det handlar ofta

om Fem S, forbittringsgrupper enligt
Kaizen, Forebyggande underhall (TPM)
etc. Vildigt fa verksamheter ar dock ens
i ndrheten av vad Lean egentligen hand-
lar om. Namligen en transformation

av verksamheten, dvs ett nytt sétt att



arbeta och tédnka. Det &r en fysisk och
pataglig transformation som innebér att
verksamhetens processer stills om uti-
fran Leans principer, for att uppna en
hog flodeseffektivitet. Det hir dr ocksa
en kulturell transformation déir ledar-
skap och medarbetarskap utvecklas.

Fokusera pa kundvirde - inte bara

pa sloserier

Centralt inom Lean dr virdeskapande.
Avsikten med det dr bade att ge kunder-
na ett maximalt virde samt att ta bort
eller reducera sadant arbete som inte
skapar viarde. Hir har manga Leansats-
ningar féatt en allvarlig slagsida. Fokus
har ofta for ensidigt varit att reducera
sloserier och jaga onddiga kostnader.
Den typen av satsningar tenderar att bli
ett rent rationaliseringsarbete. Kunden
gloms helt bort och arbetet styrs uteslu-
tande mot hog inre effektivitet, dvs att
gora saker ritt. Men det leder latt till att
man missar den yttre effektiviteten, dvs
att gora rétt saker. En sddan felaktig
fokusering gor att satsningen inte alls
nar dit Lean avser, och att arbetet re-
sultatméssigt pa langre sikt riskerar att
misslyckas helt.

Kraver stort ledningsengagemang

Ett vanligt felsteg dr att man totalt
misshbedomer behovet av ledningsenga-
gemang for att Lean ska bli framgéngs-
rikt. Lean handlar ju om ett nytt satt att
driva och leda en verksamhet — det ar
ett paradigmskifte. Lean stédller mycket
stora krav pa Gvertygelse och enga-
gemang hos verksamhetens ledning.
Det handlar om stora fordndringar i
kulturen. Manga effekter tar lang tid

att na, vilket krédver stor uthallighet.
Utover ledningens eget engagemang ar
det ocksa avgorande att man utvecklar
ett ledarskap for Lean pé alla nivéer i
verksamheten.

Strategisk fokus pa ritt forbattringar
Oerhort viktigt dr att gora Lean och for-
béttringsarbete till en central strategisk
ledningsfraga. Satsningen méste ha
hogsta prioritet. Verksamhetens visioner
och mél ska vara ledstjirnorna for vilka
forbdttringar som drivs i arbetet. Lean
ar bara ett medel att na dessa resultat.
For att fa satsningen pa rétt kurs maste
verksamhetens méal brytas ner och kopp-
las till alla de forbéttringsaktiviteter
som bedrivs i verksamheten. Leansats-
ningen kréver alltsa en starkt strategisk
fokusering. Forst da kan man sidkerstélla
att man blir bra pa att gora rétt saker.

Skaffa egen kompetens och

forstaelse for Lean

Inom Lean finns en médngd principer,
metoder och verktyg. For att verkli-

gen forsta och lyckas med Lean kréivs
gedigna kunskaper, dvs en omfattande
satsning pa utbildning for ledningen,
alla chefer och medarbetare. Det dr
vanligt att man missbedémer kom-
plexiteten i detta. Det dr ocksd mycket
viktigt att verksamheten utser ett antal
Leanledare som far tillrdckliga kunska-
per for att kunna fungera som interna
koordinatorer och specialister. Om man
inte skaffar sig sddan egen kompetens
ar risken stor att Leansatsningen helt
styrs av externa konsulter och att den
dé inte riktigt blir organisationens eget
arbetssitt.

L&s mer om kursinnehall och anmél dig pa www.sandholm.se

Utveckla medarbetarskapet

Lean bygger pd att alla medarbetare
gors delaktiga i ett kontinuerligt for-
béttringsarbete och att de far tydligt
ansvar for kvaliteten i det egna arbetet.
Det dr en forbéttringskultur diar med-
arbetare stindigt ifragasitter arbets-
sitt och processer i jakten pé bittre
sitt att arbeta. Forslag och idéer lyfts
fram och realiseras. Ett vanligt drag i
mindre lyckade Leansatsningar ar att
arbetet inte dr forankrat hos medarbe-
tarna utan drivs av ett begréinsat antal
specialister. Lyckade Leansatsningar
déremot innehéller ett mer utvecklat
medarbetarskap.

Anpassa, utveckla och

integrera Lean

Det finns inga firdiga losningar som
bara gér att kopiera. Ett framgangsrikt
Leanarbete grundar sig pa att koncep-
tet anpassas till den egna verksam-
heten och dess forutsdttningar. Det dr
ocksa viktigt att inse att man aldrig
blir fiardig. Det handlar om stindiga
forbittringar. Aven sjilva Leanmeto-
diken behover utvecklas. Ett sitt dr att
kombinera olika koncept med varandra
och ta vara pa deras olika styrkor. Idag
ar det vanligt att integrera Lean med
Sex Sigma, darfor att man da ocksa far
tillgang till Sex Sigmas framgangsrika
metoder for systematisk problemlos-
ning och forbédttringsarbete. Hir géller
det att sldppa alla fundamentalistiska
forhallningssétt som ofta forekommer
kring sadana starka koncept och istéil-
let fokusera p& hur man kan ldra och
korsbefrukta dem.

Leanledarutbildning

Nasta kursstart 31 januari 2013 Anmal dig nu!

Var Leanledarutbildning &r ett gediget utbildningsprogram dar du far kunskaper om hur man arbetar med Lean
pa ett resultatorienterat sitt. Du far bland annat kunskaper om principer, metoder, verktyg, framgangsfaktorer
samt strategier for ett lyckat Leanarbete. Utbildningen omfattar 20 dagar uppdelade i 8 block som varvas med
hemuppgifter. Det finns ocksa mojlighet att delta i enstaka kursblock.

Andra Leanutbildningar

Sandholm Associates erbjuder flera utbildningar med Leaninriktning:

Fem S - ordning och reda i verksamheten 21 februari 2013
Lean Accounting - synliggodr vinsterna med Leanarbetet 22-23 april 2013

Leancertifiering 17-19 april 2013

Lean Introduktion med Leanspel 31 januari-1 februari 2013
Leansamordnarutbildning 7 dagar i 4 block, kursstart 31 januari 2013

Véardefl6desanalys - nuldge och framtida lage 21 februari + 15 april 2013

POTENTIAL JANUARI 2013
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Lar av Sodertalje kommun och Scania
Sa leder daglig
Leanstyrning mot malen

| Sodertalje finns tydliga bevis for att Leankonceptet fungerar i valdigt olika

typer av verksamheter. Bade Scania och Sodertalje kommun ar ledande forebilder.
Vi besodkte ett par arbetsplatser for att se hur deras Leanarbete och dagliga styr-
ning fungerar och hur det hanger ihop med de évergripande malen.

Sodertdlje kommun satsar sedan fyra
ar tillbaka kraftfullt pa utveckling med
hjédlp av Lean. Det &r ett arbete som
omfattar hela kommunen och gar under
namnet Vdxthuset. Det dr inspirerat

av det framgéangsrika Leanbaserade
forbattringsarbete som linge pagatt
hos Scania genom Scania Production
System.

Visuell styrning och mal

som hanger ihop

Bade Scania och kommunen utgar fran
overgripande kdrnvéirderingar kring
att sdtta kundens/brukarens behov
framst, ha respekt for och utveckla
medarbetarna, minska sloserier och
oka kvalitet. I bida verksamheterna
ska den dagliga styrningen pa olika
nivaer tydligt linkas ihop med de 6ver-
gripande malen. Visuell styrning och
tavelmoten har central betydelse.

— Alla nivaer i alla kommunens
verksamheter ska ofta kunna f6lja upp
hur det gar med hjilp av bland an-
nat en malstyrningstavla och visuella
drifttavlor. Arbetsséttet dr i hog grad
standardiserat med tavlor, agendor
och flera verktyg, berdttar Monica
Birgersson, som ir utvecklingsstrateg
centralt pd kommunen.

- Den utvecklingsfas vi nu dr inne
idr att fa till en struktur i kommunen
dér alla delar hinger ihop. Det centrala
ir att alla verksamheter, utifrdn sina
processer, bidrar till att nd mélen. Det
géller allt fran de politiska malen ner
till enskilda arbetsgrupper.

— Verksamheternas bidrag ska ock-
sa stodja brukarens process over flera
ndamnder och funktioner, och vi har i ar
etablerat tre kommunovergripande f16-
den med flodesledningsgrupper. Detta
dr en spdnnande utmaning for oss.

Maélen och miitetalen i processerna
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utgér frin det som ar virdeskapande
for brukaren, medborgarnyttan och
politiska beslut. Hur mélen specificeras
i detalj pa olika nivier kommer man
overens om mellan nividernas respek-
tive chefer. Man kan sédga att malen pa
sd siitt genereras bade uppifran och
nerifran.

) Alla nivaer i

alla kommunens
verksamheter ska ofta
kunna félja upp hur
det gar med hjélp av
bland annat en
malstyrningstavia och
visuella drifttavlor.

— Maélen och mitetalen ska vara
utformade sd att de ger energi till
forbattringsarbetet pa alla nivaer. En
viktig fraga att stéilla sig 4r om mélen
genererar forbéttringar varje vecka.
Det ska vara en tydlig koppling mellan
exempelvis hemtjanstgruppens mal och
overordnat mal, &nda upp till hgsta
malnivan.

- Sé det dr viktigt att de olika verk-
samheterna inte har for mdnga mal
som inte bidrar till de 6vergripande
malen. Detta for att kunna ha rétt
fokus. Det dr ocksa viktigt att man an-
vinder adekvata métetal kring kvalitet,
ledtider etc, sdger Monica Birgersson.

Skillnad i typ av matetal

En stor skillnad mellan Scania och
kommunen &r att méitetal och mét-
punkter forstas ser olika ut mellan
exempelvis en linje for vixelladsmon-
tering respektive familjehemsplacering
av barn. Men grundprinciperna och
arbetssétten med tavelmoten etc har
dnda stora likheter.

P& kommunens placeringsenhet
arbetar 32 personer med familjehem
for unga och édven vissa LSS-édrenden.
Héar arbetar alla dagligen med tav-
lorna. Olika yrkeskategorier har olika
insatstavlor for det lopande arbetet och
tavelmoten.

Det finns ocksa en dvergripande
malstyrningstavla som omfattar mal,
resultat och stéindiga forbéttringar.
Under delen resultat specificeras bland
annat ett 15-tal matpunkter samt
lopande maluppfyllelse. Under stén-
diga forbéttringar sitter lappar med
aktiviteter samt dven avvikelser och
tillhorande idéer for kommande for-
béttringsarbete. Tavelmdtena sker pa
enveckas- och tvaveckorsbasis.

- Ett dilemma for oss ér att vi inte
har sa frekventa métpunkter eftersom
processerna dr langa och varierande.
Det finns ocksd manga komplicerande
faktorer runt vara verksamheter, beriit-
tar Annika Radstrém, som ar resultat-
enhetschef pa Placeringsenheten.

Exempel pd mal man arbetar med
ar besok hos barnen ett visst antal
ganger per ar, kontakter med skolan,
utredningstider, tid for nya 6vervidgan-
den osv. Att hitta ett lampligt familje-
hem é&r ett exempel pad mal som kan
ta vildigt olika lang tid att uppfylla.
De olika mélen aggregeras till nista
beslutsniva och Annika Radstréom gar
igenom dessa med sin chef en gang per
manad.



Béttre koll och dverblick

med tavelméten

Tavelmotena har en bestimd dagord-
ning. Det dr stdméten som pagar max
30 minuter. Hos placeringsenheten ar
det i regel gruppcheferna som haller i
motena. Man gar igenom maél, resultat,
avvikelser, hur man ligger till, syn-
punkter som inkommit, svirigheter och
losningar, forslag till forbéttringar med
mera.

Forbéttringsarbetet dr kopplat till
tavelgrupperna och som stod finns
bland medarbetarna utbildade coacher,
som man kallar Talanger. Forbéttrings-
arbete kring dagliga rutiner genomfors
ofta av specifika grupper beroende pa
vad det handlar om, och redovisas i
arbetsplatstriffar. Forbédttringar som
handlar om flodesutveckling ligger ofta
mer pa ledningsgruppsniva.

) Arbetet blir
visualiserat och resurs-
behovet syns tydligt,
vilket jag tror ar varde-
fullt for manga med-
arbetare.

— Genom att arbeta utifran standar-
den for tavelmotena har vi fatt koll pa
processerna och det aktuella liget pa
ett helt annat sétt &n tidigare. Vi har
klara mal, tydliga métpunkter, en bra
overblick 6ver vad som behover goras
och vad som avviker fran normallédget.
Arbetet blir visualiserat och resurs-
behovet syns tydligt, vilket jag tror ar
virdefullt for manga medarbetare,
séger Annika Radstrom.

— Att hitta stora sloserier och
besparingar har dock inte varit den
stora nyttan for oss. Vi har varit ganska
slimmade fran borjan. For oss handlar
det snarare om att bli bédttre pa att han-
tera de kande kraven inom de givna
ramarna som finns.

Aven personalens vilméende ingar
i det hiir arbetet. Varje vecka méts i
smé grupper nagot man kallar Mdn-
niskor som véixer. Har tittar man pa
arbetsmingd, arbetsglddje och om man
kénner sig betydelsefull.

— Merparten av medarbetarna
tycker att vart Leanarbete dr bra. Jag
tror det bygger mycket pa att ndrmaste
chefen orkar halla i detta och vara ihéir-
dig. Darfor dr det viktigt att cheferna
far utbildning i det hédr arbetet.

Mal och méatetalen ska vara utformade sa att de ger energi till férbattringsarbetet
pa alla nivaer, berattar Monica Birgersson pa Sédertélje kommun.

Vi har fatt koll pa processerna och det aktuella Iget pa ett helt annat satt dn
tidigare, sdger Annika Radstrom pa kommunens placeringsenhet.

Malstyrningstavlan pa kommunens placeringsenhet &r uppdelad pa mal, resultat
och standiga forbattringar. Darutdver arbetar man med olika s.k. insatstavlor for
olika personalkategorier.
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Nya forbattringskliv hos Scania

P4 Scania har man arbetat med Lean-
konceptets principer dnda sedan tidigt
90-tal. Har har forbéttringsarbetet
inom Scania Production System (SPS)
medfort en positiv utveckling inom
ménga omraden. Visuell styrning,
tavelmoten och dterkoppling av utfall
pa olika nivaer ar centralt. Man stot-
tar mal pa olika nivder och det finns
tydliga kopplingar och struktur i detta
rakt igenom hela verksamheten. Scania
tar nu nya kliv i det hir arbetet. Vi
besokte transmissionsmonteringen dér
man bland annat monterar vixellddor
och axlar till Scanias lastbilar.

Inom transmissionsmonteringen
har man under de senaste 18 mana-
derna gjort en viktig fordndring av hur
man arbetar med daglig styrning. En
styrning som numera inte bara sker
varje dag, utan flera gdnger per dag
genom nagot man kallar Real Time
Management (RTM). Bakgrunden till
fordndringen var att omvérlden utveck-
las och att Scania dédrfor helt enkelt
behovde bli d&nnu béttre. Scania satte
darfor upp ett mycket tuffare mal jaim-
fort med tidigare. Produktivitetsmalet
var nu: dubbelt sa mycket pa halva
tiden. Fortfarande utifrdn grunden O
olyckor och 0 fel.

) Det har handlar
egentligen inte om nya
metoder, utan om ett
andrat ledarskap. Det
finns en enorm kraft |
att ledarskapet kommit
narmare.

- Det forsta vi som ledningsgrupp
gjorde var att genomfora en nulédges-
analys. Den handlade i stort sett om det
vi brukar bendmna Std och Se. Alla fick
samma insikt, dvs att vi har forbatt-
ringspotential. Utifran denna insikt
satte vi tuffa och utmanande mal,
beréttar Martin Lyckstrém, som dr SPS
Manager.

— Vi var dven dverens om att for att
fa ut full potential av denna utmaning
behovde hela organisationen fa samma
syn pa saken. Vi lade darfor upp ett
program for alla chefer, stodfunktioner
och montorer. Det var hiftigt att se att
de allra flesta fick samma insikt och
positiva energi att borja Gora!
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—Det var alltsd en stor forbéttring
som skulle genomféras och det krévdes
att alla var med. Men inte bara det. Or-
ganisationen runt arbetslagen behovde
fordndras.

Mindre arbetsgrupper

Losningen blev mindre arbetsgrupper
med djupare kompetens samt att man i
praktiken flyttade ledarskapet nér-
mare arbetsgrupperna, som nu far 100
procent support i det Iopande arbetet.
Principen dr nu 5+1, dvs fem montorer
och en Team Leader. De som tidigare
kallades produktionsledare har ocksa
flyttat nirmare arbetsgrupperna och
kallas numera Supervisors. De har an-
svar for tva till tre arbetsgrupper och
coachar varje Team Leader.

Supervisorn ska vara véldigt nidrva-
rande ute pa linjerna for att hélla koll
pé hur det gar, vilka avvikelser som
uppstar, gora prioriteringar osv. Det
har givit effekt. Man kan konstatera att
den storre nidrvaron ute i verksamheten
har resulterat i mindre avvikelser pa
alla omréaden.

— Det hdr handlar egentligen inte
om nya metoder, utan om ett &ndrat
ledarskap. Det finns en enorm kraft i
att ledarskapet kommit nirmare, siger
Martin Lyckstrom.

RTM-méten varannan timme

En viktig del i det hdr fordndrade
upplédgget dr Real Time Management.
Tidigare hade man en daglig styrning
som var upplagd i 24-timmarscykler.
Idag har man dven en genomgang
varannan timme i arbetslagen. Da tit-
tar man pa de tva senaste timmarnas
utfall, bland annat eventuella stopp,
avvikelser, problem etc. Det gor man i
noga schemalagda s.k. RTM-moéten pa
10 minuter, fyra ganger per dag.

Kan agera snabbare

- Det héir gor att vi kan agera mer di-
rekt. Vi behover inte vinta till ndsta dag
for att atgdrda avvikelser, &ndra beman-
ning, fa bort flaskhalsar med mera.

Det som kommer fram pa RTM-
motena rapporteras sedan ocksa till
den dagliga styrningen, dagen efter.
Den dagliga styrningen loper alltsa
parallellt med RTM och innebéar dven
den flera korta schemalagda méten per
dag pé olika nivaer. Supervisorn har
sadana dagliga moten dels med for-
béttringsgrupper, dels med verkstads-
chefen. Verkstadschefen har i sin tur
dagliga moéten med platschefen. Dér-
utover genomfors ocksa forbattrings-
gruppsmaoten pa en halvtimme varje
vecka. De forbéttringar som ska goras
kan pa sa siitt laggas pa lamplig niva.
Man strivar efter att losa s mycket

som mojligt direkt i arbetsgrupperna.

Det hir séttet att arbeta med
mindre arbetslag, tita RTM-moten och
ett ndrmare ledarskap har givit goda
resultat och rullas nu ut i all montering
inom Scania. Inom transmissions-
monteringen har man sett en kraftig
reducering av stopptiden samt en rejil
minskning av kvalitetsavvikelserna.
Det har d&ven medfort ett mer systema-
tiskt och mer detaljerat arbete med si-
kerhet och ergonomi, vilket d&ven inom
detta omrade visat sig i form av béttre
arbetsmiljo.

- Kénslan fran borjan var att malet,
dvs dubbelt s& mycket pa halva tiden,
skulle bli vildigt tufft och krévande.
Men insikten efter 18 ménader ar att
det dr positivt for hela organisationen
att sétta tuffa och utmanande mal. Det
har lett till en sikrare arbetsmiljo,
béttre ergonomi, en engagerad organi-
sation, hogre produktivitet och béttre
kvalitet, siger Martin Lyckstrom.

) Det ar positivt

for hela organisationen
att satta tuffa och
utmanande mal.

Annu mer fokus pa resultat

Mindre arbetsgupper och RTM har
ocksa inneburit att arbetssétten utgar
lite mer fran vad som hénder i ar-
betsgrupperna, dvs resultaten ute pa
linjerna. Scanias arbetsmodell baseras
pa en struktur av i tur och ordning:
Vérderingar, Principer, Metoder samt
Resultat — som alla paverkar varandra.

- Vi har linge varit duktiga pa
principer och metoder. Genom det
fordndrade arbetssittet kring arbets-
grupperna kan man sédga att det blivit
dnnu mer fokus pa resultaten. Det nya
arbetsséttet innebdr ocksa att vi testar
fler losningar idag. Det handlar mycket
om att GORA, dvs testa, se vad som
hinder, backa tillbaka, testa igen osv,
och mindre om att ligga upp perfekta
teoretiska metoder.

- En annan viktig faktor i vart
arbetssiétt dr att vi fokuserar mycket pa
den egna prestationen. Instédllningen dr
att aldrig vara offer for omsténdigheter.
Kraven dr hoga, men de riktas ocksa
at bada hall. Det fordndrade arbetssat-
tet stéller storre krav pa ledarskapet.
Och det dr just ledarskapet och hur det
knutits nirmare arbetsgrupperna som
dr huvudorsaken till framgangen, siger
Martin Lyckstrom.
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Genom att dndra till mindre arbetsgrupper och narmare ledarskap kan vi agera
mer direkt, sdger Martin Lyckstrdm pa Scania.

Den s.k. ’kuben”. Hdr sammanfattas
aktuell information om daglig styr-
ning, korta aktiviteter, hur medarbe-
tarna mar med mera.

Team Leader Jimmy Nilsson och Supervisor Lovisa Jonsson gar med hjalp av
arbetsgruppens tavla snabbt igenom vad som hént de senaste tva timmarna.

Inom Scanias transmissionsmontering har arbetsgrupperna numera Real Time Management-méten
pa 10 minuter, fyra ganger per dag.

POTENTIAL JANUARI 2013



10

tycker Jonas och Joakim Larsson.

oA

Det ar viktigt att satsa tillrdckliga resurser, ha ratt kompetens och att hela ledningen ar engagerad,

Mer kunskaper dppnade for
storre forbattringar

Ledningens standiga engagemang och ett forbattringsarbete som inte tappar
kraft med tiden. Det ar en viktig forklaring till framgangarna for Skandia Elevator.
Efter ndgra ar av dagligt Leanarbete satsar man nu aven pa fordjupad problem-
l5sning med metoderna | Sex Sigma. Det har dppnat nya stora madjligheter.

Skandia Elevator har under de senaste
dryga tio aren utvecklats till Europas
storsta tillverkare av transportsystem
for hantering av olika typer av spann-
mal. Man levererar till kunder som
bygger tork- och lagringsanldggningar
for lantbruket. Arsomséttningen ligger
pé 170 miljoner kronor och storre delen
dr export. Det handlar om 40-50 meter
langa transportsystem som levereras i
moduler. Utvecklingen och tillverkning-
en sker i foretagets fabrik utanfor Vara
med cirka 110 medarbetare.

Viktigt att satsa tillrackligt

Skandia Elevator har arbetat linge med

forbéttringar och processutveckling.

Redan 1996 blev man certifierade enligt

ISO 9000 och omkring 2005 bérjade man

tillimpa Lean i en del av verksamheten.
- Liksom méanga andra korde vi
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efter en tid i diket med Leansatsningen
pga resurs- och kompetensbrist. Nagra
ar senare satsade vi mer ordentligt pa
Lean. Man kan inte skota detta med
viansterhanden. Vi tillsatte resurser,
skaffade oss kompetens, organiserade
om etc, beréttar Jonas Larsson som ar
vice VD och produktionschef.

Han driver det ndra 100 ar gamla
familjeforetaget tillsammans med sin
bror Joakim Larsson som dr VD och
forsaljningschef.

Storre forbattringar krdvde

mer kompetens

For ett par ar sedan kom forbéttrings-
arbetet in i en ny fas. Utdver de manga
sma forbéttringarna behoévde foretaget
utmana sina processer och ta sig an mer
omfattande forbattringsprojekt. Hiar
kom Sex Sigma in i bilden.

- De storre och svarare forbéttring-
arna gick tidigare ofta i langbadnk déar-
for att vi inte hade ratt kompetens att
driva dem. Vi satsade mycket pa utbild-
ning i Sex Sigma. Forst for ledningen,
som ju maste ga lingst fram och knyta
ihop detta med vér vision om vart vi vill
komma, séger Jonas Larsson.

Hela ledningen fick en sponsor-
utbildning. Dérefter utbildades en for-
béttringsledare eller Black Belt. Efter
detta blev det Green Belt-utbildning for
16 personer, bland annat ledningsgrup-
pen, produktionsledare, gruppledare
konstruktorer samt medarbetare inom
ekonomi. Parallellt har det startats
ett antal forbéattringsprojekt av olika
omfattning enligt Sex Sigmas DMAIC-
metodik (Define, Measure, Analyze,
Improve, Control).

— Vi har genomfort en del storre for-
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Foto: Thomas Harrysson



béttringsprojekt som blev mycket lyck-
ade. Det dr viktigt att fa fram sddana
projekt. Framgang foder ny framgéang.
I ett projekt har vi exempelvis sparat
in flera hundra produktionstimmar.
Vi har gatt fran enklare forbéttringar
till att idag ha verktyg att hantera mer
komplexa problemlésningar. DMAIC-
metodiken ger en helt annan stuns i
problemlésning jamfort med att testa
och testa igen.

Det kommer troligen att utbildas
och finnas flera Black Belts i foretaget
framéver som driver forbattringspro-
jekt, tror Jonas Larsson. Han inflikar
att det ju egentligen inte kostar nagon-
ting sa linge det finns bra projekt att
genomfora.

Nyckel till framgangarna

Ledningens engagemang i férbattrings-
arbetet begrdnsar sig forstas inte bara
till att man genomgétt utbildning. Alla i
Skandia Elevators ledning dr operativa
och mycket nirvarande ute i verksam-
heterna. Bland annat gér man varje dag
en 40-minuters rond i fabriken med tva
personer fran ledningsgruppen. Man

tittar da pa kvalitet, sdkerhet, avvikel-
ser, tillbud, hur foérbéttringstavlorna
fungerar med mera. Var 14:e dag gar
ledningen ocksa sérskilda ronder for att
se att man féljer 5S. Aven ledningen far
sjdlva besok av ronder.

— Det hir dr en av nycklarna till att
vi har lyckats. Att fa till kontinuitet i
allt detta &r viktigt och generellt sett
en av svarigheterna. Man faller litt
tillbaka i utvecklingen om man inte
arbetar sa héar kontinuerligt, menar
Jonas Larsson.

- Det dr ocksa vildigt viktigt att ha
med sig alla i ledningen, annars lyckas
man inte tror jag. Det hir engagemang-
et dr naturligt for oss. Om man sjilv ar
engagerad sa skapar man engagemang
hos andra. Man maste forega med gott
exempel.

Forbattringar kapar kostnader

Det finns fortfarande mycket att himta
genom de 100-tals sma forbéttringar
som kan goras overallt i verksamheten,
menar Jonas Larsson. Samtidigt drivs
ett antal Black Belt-projekt och Green
Belt-projekt av olika storlek och kom-

LAS PA NASTA SIDA om ett lyckat forbattringsprojekt
enligt Sex Sigma, som genomfoérdes i samband med en
Black Belt-utbildning hos Sandholm Associates.

plexitet. Fler sddana projekt dr pa gang
och det dr ledningen som prioriterar
projekten.

Forutom mal kring hog kvalitet,
leveranssikerhet och att utveckla bra
produkter har Skandia Elevator dven
nagot av en nollvision for kostnads-
okningar. Dvs de arliga besparingar
man kan gora genom forbattringspro-
jekten ska védga upp kostnadsokning-
arna man har i form av materialpris-
okningar, lonedkningar, fluktuationer i
valutor med mera. Det dr viktigt for att
kunna fortsétta halla konkurrenskraf-
tiga prisnivaer.

Foretaget har nu ocksé borjat
arbeta med konceptet Lean Product
Development for att effektivisera sjdlva
produktutvecklingen.

| utvecklingsarbetet pa Skandia
Elevator har Sandholm Associates
bidragit med kvalitetsseminarium,
sponsorutbildning, Black Belt-
utbildning, Green Belt-utbildning
och Design of Experiment.

| broschyren Sex Sigma Ionar sig direkt kan du
ldsa mer om Sex Sigma och ett 30-tal andra
lyckade forbattringsprojekt i olika branscher.
Ladda ner den eller bestall den kostnadsfritt
pa www.sandholm.se.

Black Beli-uibildning

Nasta kursstart 28 januari 2013 Anmal dig nu!
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TRINGSPROJEKT

SKANDIA ELEVATOR | VARA

Kostsam flaskhals forsvann med
systematiskt Sex Sigma-projekt

Ett led i produktionen hos Skandia Elevator hade

inte tillracklig kapacitet. Efter att ha analyserat orsaks-
sambanden ordentligt kunde man frigdra processtid
som motsvarar 64 skift per ar, raknat bara pa nagra
fa av artiklarna. Losningens potential for dvriga
produktionen ar betydligt storre.

Bakgrunden till projektet

Skandia Elevator tillverkar transport-
system for spannméalshantering och dr
storst i Europa péa detta. I en robotcell i
produktionen hade man en kapacitets-
brist som gjorde att man fick ligga ut en
del arbete pa lego, vilket kostade mer
och gav fler externa floden och transpor-
ter. I den hir produktionscellen fanns
ocksa variationer i médtningarna, som
gav storningar i andra produktionsled
och som man behovde hitta orsaken till.
Dérfor genomfordes ett forbéttringspro-
jekt enligt Sex Sigmas DMAIC-modell, i
samband med en Black Belt-utbildning
hos Sandholm Associates.

DE FEM FASERNA

1 Definiera

For att gora projektet hanterbart av-
grinsades det till att giilla sex av totalt
120 artiklar, med goda mdjligheter att
senare anvéinda losningen bredare. Man
bestdmde sig for att titta pa cykeltider
och stélltider i den aktuella cellens kant-
press och excenterpress. Bland annat
med hjélp av styrdiagram. Man gjorde
ocksa en Voice of the customer for att se
vilka typer av variationer som var mest
storande for tva internkunder.

2 Méta

Direfter gjordes fysiska métningar av
cykeltider och stilltider. Processerna var
ojamna sa man ville hér inte utga fran
historiska data. Man tog ocksa fram en
métplan kring den kvalitetsvariation som
visat sig mest storande i nésta led. En
forsta métning med en operator sdg bra
ut, men det skulle visa sig att det fanns
problem med sjédlva métningarna.

3 Analysera

Med hjélp av en métsystemanalys Gage
R&R uppdagades snabbt ett problem

i méitsikerheten mellan skiftlagen.

En problemlésning med hjilp av ett
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fiskbensdiagram visade att méatverkty-
gen inte var tillrdckligt bra och att man
maétte pa olika sétt vilket ledde till fel
instédllningar i maskinerna. Dér fanns
orsaken till de interna kvalitetsstorning-
arna.

Nér det géller processtiderna
brot man, efter en brainstorming, ner
tinkbara orsaker i triddiagram och
analyserade édven filmer av hur roboten
arbetar. Hir visade det sig att robotens
korhastighet begrinsades av bade dess
gripdon och langsam signalgivning. Man
kunde ocksa genom en SMED-analys se
att det var mycket manuellt arbete vid
omstéllningar.

4 Forbattra

I roboten bytte man till ett stadigare
gripdon som klarar hogre belastning och
man bytte dven till modernare signal-
givning med laser. En del manuellt
omstillningsarbete gjordes ocksa effekti-
vare. T ex byttes truck ut mot riggvagnar
for omstillning av excenterpressverkty-
gen. Nir det gilller métproblemen bytte
man ut métverktygen och sag till att alla
méter pa samma sétt.

5 Styra

For att sikerstilla att forbédttringen
héller i sig over tid foljer man nu upp i
styrdiagram och tittar pa cykeltider och
stélltider. Man gor ocksa métsystem-
analys Gage R&R med jimna mellanrum
och utbildar nyanstiillda och inhyrd
personal.

Resultaten

Forbéttringarna i projektet har redu-
cerat cykeltiden fran 200 sekunder per
artikel till 114 sekunder, och stélltiderna
halverades. Bara riknat pa de sex artik-
larna i projektet har detta frigjort 450
timmar, eller 64 skift, per &r motsvaran-
de 120.000 kronor per ar. Nu kan man
relativt enkelt implementera losningen
dven pa andra artiklar. Problemen och

irritationen kring métningen och den in-
terna kvalitetsstorningen forsvann ocksa
som f6ljd av projektet.

Vad var avgorande for resultaten?

— DMAIC-metodiken i Sex Sigma har
varit avgorande, dvs att gora en sak i
taget och ta reda pa fakta innan man
implementerar losningar. Vi sag ocksa
att korrekta data som gar att lita pa &ar
mycket viktigt vid analys av processer.
Avgorande har ocksé varit att ledningen
har satsat ordentligt pa projektet och
frigjort tid for mig och operatorerna,
sidger leankoordinator Jerry Olsson,
som ledde projektet.

Jerry Olsson



Det svenska kvalitetsarbetets
storsta utmaningar kartlagda

Nu har en studie pekat

ut de viktigaste utmaning-
arna for kvalitetsarbetet

| Sverige framodver. Det
handlar bland annat om
formagan till anpassning,
samarbetet med kunderna,
ledningens och agarnas
roll samt ett motiverande
ledarskap.

Det nybildade forskningsnétverket
SQMA - Swedish Quality Management
Academy - har genomfort en nationell
studie av vilka utmaningar som kom-
mer att vara de framsta inom de tio
niarmaste aren. I studien medverkade
cirka 190 ledare och personer med
koppling till kvalitetsomradet i olika
privata, offentliga och ideella sektorer.
Efter en rankning och gruppering av en
rad utmaningar framtradde fyra omra-
den som sirskilt viktiga att utveckla:

e Anpassningsformaga

e Kundsamarbete

e Kvalitetsansvar

e Ledarskap for forbattring

Férandringsvanliga och

robusta processer

Néar det géller anpassningsformaga
bedéms det som viktigt att kunna
fordndra sig i takt med marknaden och
kundernas krav. Detta stiller krav pa
en omvéarldsbevakning som dr syste-
matisk och integrerad med verksam-
heten, vilket inte dr helt ldtt for manga
organisationer. Det kom ocksa fram att
det kan vara en svdrighet att kombi-
nera fordndringsvinliga processer med
att samtidigt ha robusta processer.
Hur man kan utveckla den formagan
dr darfor en viktig fragestéillning som
studien lyfter fram.

Kunden som resurs

En utmaning, betraffande kundsam-
arbete, som framtonar i studien ar att
hantera och dra nytta av en stor infor-
mationsméngd kring kundernas behov.
Vad kunderna viarderar fordndras 6ver

tid och det dr viktigt med kontinuerlig
och nédra kundkontakt. “Det blir alltmer
kunden som kan beskriva vad som ar
viardeskapande” var en kommentar som
speglade hur flera sag pa saken. Man
framholl ocksé betydelsen av att se
kunden som en resurs ndr man utveck-
lar processer och produkter.

Flera i studien pekade ocksa pa sva-
righeter kring att krav och férvintning-
ar fran olika intressenter — exempelvis
dgare, kunder, medarbetare, samhélle
—ibland star emot varandra.

Forstaelse dgare-ledning-profession
Ett angeliget omrade dr enligt studien
att utveckla kvalitetsansvar. Det ligger
en stor utmaning i att det krévs ett
genuint engagemang fran ledningen for
att lyckas i kvalitetsarbetet, samtidigt
som det arbetet i hog grad delegeras
till specialister. Hir behovs omsesidig
forstaelse mellan kvalitetsprofession
och ledning, inte minst en forstaelse for
ledningens strategiska roll i kvalitets-
arbetet.

I takt med att omséttningen av
personer i ledningen 6kar blir ocksa
dgarnas roll som kravstillare och
garant for ett uthalligt kvalitetsarbete

allt viktigare. De flesta i studien anser
att det finns ett klart samband mel-
lan kvalitet och langsiktig lonsamhet.
En viktig knédckfraga ir att stindigt
hirleda och péavisa det sambandet, inte
minst for dgarna.

Motiverande ledarskap

Nar det géller ledarskap for forbdttring
framhéller studien att fordndrings-
ledarskapet édr viktigt, men eftersatt.
Att leda fordndring och att utveckla en
kultur av stdndiga forbéttringar hinger
nédra ihop. Mdnga menar att det saknas
ledarskap som tar fasta pd ménniskans
inre motivation och drivkraft. Med den
virdebas som finns i Sverige dr detta en
outnyttjad majlighet.

En bra forbédttringskultur dr en
viktig konkurrensfaktor, menar manga.
Detta handlar delvis om att géra mén-
niskor delaktiga i hur mal och visioner
ska uppnés i det egna arbetet. D4 krivs,
som det uttrycks i en kommentar "att
ledningen &ven tillater andra losningar
dn sin egna i att nd verksamhetens
mal”. En central fragestdllning dr hur
ett mer motiverande ledarskap kan
utvecklas sa att forbéttringstakten okar
och far avsett resultat.

Rapporten Kvalitetsutmaningar séker svar finns att ladda ner pa www.sandholm.se

© © ¢ 0 0000000 0000000000000 0000000000000 0000000000000 e o

SQMA (Swedish Quality Management Academy) ar en forskningsplattform som via
behovsstyrd forskning ska fungera som brygga mellan vetenskap och tilldmpning
inom kvalitetsomradet. Bakom SQMA star ett tiotal hdgskolor och larosaten dar
sadan forskning bedrivs idag samt SIQ med en samordnande roll. | SQMA represen-
teras KTH av Lars Sorqvist, som ar VD for Sandholm Associates och docent vid KTH.
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Brinnande intresse drivkraft
| fOrbattringsarbetet

Ett brinnande intresse for kvalitetsarbete ar viktigt for att lyckas forbattra
patientsakerhet och effektivitet. Det ar ocksa viktigt att forbattringsarbetet far
ta tid, anser Gunilla Bodén-0Olsson och Mia Thérning Miller, bada verksamhets-
chefer inom NU-sjukvarden i Trollhattan.

Sjukhuset i Trollhdttan ir ett av tva
storre sjukhus inom NU-sjukvarden i
Vistra Gotalandsregionen. Sjukhuset
vixer och utvecklingen giar mot att man
blir mer av ett akutsjukhus, medan
sjukhuset i Uddevalla tar mer av den
planerade varden. Den hér fordndringen
ar en viktig del i det 6vergripande kvali-
tetsarbetet.

Starkt intresse

I 6vrigt dr det till stor del pa eget initiativ
som Gunilla Bodén-Olsson och Mia
Thorning Miller driver forbattringsarbe-
tet pa sina kliniker, anestesi/operation
respektive intensivvardskliniken. De har
béda genomgatt en kvalitetschefskurs
och dven sett till att tvd avdelningschefer
gdr samma utbildning.

- Vi har ett eget starkt intresse for att
arbeta med forbéttringar och vi har dven
en utvecklingsledare och en vardutveck-
lare kopplade till oss, sdger Gunilla
Bodén-Olsson.

Styrkort med fyra perspektiv
Klinikerna anvénder styrkort som grund
i forbéttringsarbetet och man viljer

ut vissa mal som man ska arbeta med
varje ar. Styrkorten dr uppdelade i fyra
perspektiv:

e Kundperspektiv ® Processperspektiv

e Medarbetarperspektiv ¢ Ekonomi-
perspektiv.

- Utifrén de perspektiven sitter vi
upp mal med tillhérande aktiviteter och
gor en handlingsplan. Det kan exem-
pelvis handla om att forkorta ledtider,
hélla budget osv, berdttar Mia Thorning
Miller.

Man arbetar med processteam/
utvecklingsgrupper och hér finns en
bred delaktighet bland medarbetarna.
Processteamen har utbildats av utveck-
lingsledaren, sa de dr bekanta med flera
forbéttringsverktyg.

- Styrkorten ska leva och fdljas upp
med styrdiagram for att vi verkligen ska
nd dit vi siktar, siger Gunilla Bodén-
Olsson.
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Det &r viktigt att férandringar far ta tid och att de blir ordentligt férankrade med
alla inblandade, tycker Mia Thérning Miller och Gunilla Bodén-Olsson.

patientsédkerhetsronder pa 10-15 minu-
ter, ddr man tittar pa hur kvaliteten kan
forbattras. Hir kommer det in forslag
frdan medarbetarna. Andra forbéttringar
initieras av verksamhetscheferna sjilva
eller av interna kunder, dvs andra klini-
ker i patientflodet. Det kan exempelvis
handla om ledtider eller om att utnyttja
operationssalar béttre. Forbéttringarna
kommer ocksa fran styrkorten och ér da
iregel initierade av ledningsgruppen.

- Vi dr noga med att forbéattringar
méste f4 ta tid. Bland annat ska alla
fordndringar diskuteras och férankras

Det gors ocksd internrevision av det
hér arbetet tva ganger per ar dar man
tittar p4 om man arbetar med réitt mal,
pa ritt sitt och med ritt samarbetspart-
ners osv. Man har gjort ett eget system
for att rapportera alla avvikelser pa
intranétet, som sedan alla i personalen
har tillgang till.

— Det &r ett strukturerat sétt att ta
hand om véra avvikelser.

Initiativ fran flera hall
Sjdlva forbéttringsarbetet initieras pa
olika sétt. Klinikerna gor varje dag



ordentligt eftersom det 4r méanga in-
blandade runt patienterna, betonar Mia
Thorning Miller.

Positiv utveckling

Utvecklingen for forbéttringsarbetet
gar klart framat, intygar Gunilla och
Mia. Intresset okar bland medarbetar-
na. Kvalitets- och effektivitetsfragorna
diskuteras mycket mer pa de bada
klinikerna idag. Bade kvaliteten och
patientsikerheten dkar som foljd av for-
béttringsarbetet. Exempelvis minskar
avvikelserna nér det géller bland annat
bemdotande, likemedel och handhavan-
de av medicinteknisk utrustning.

Vad fokuserar ni pa i forbdttringsarbetet
just nu?

- Inom operation fokuserar vi pa ledtider
och att utnyttja operationssalarna bittre.
Det handlar bland annat om att vi inte
ska behova vinta pd varandra i onédan
och att vi ska se till att patienterna verk-
ligen dr ritt forberedda for operation,
beréittar Gunilla Bodén-Olsson.

—Inom intensivvardsavdelningen
dr fokus att fortsitta arbeta med vara
styrkort och vir handlingsplan. Vi har
flera utvecklingsgrupper igdng och
patientsdkerheten ar ett prioriterat
omrade, siager Mia Thorning Miller.

Framover vill man ocksa forsoka fa
med interna kunder, dvs andra kliniker,
i mer samarbete kring gemensamma
maél, styrkort och aktiviteter.

For att lyckas med forbédttringsarbe-
tet dr det viktigt med idogt arbete och
ett brinnande intresse for kvalitets-
arbete, tycker Gunilla och Mia. Avgo-
rande dr ocksa ett uthalligt, engagerat
ledarskap och medarbetarnas delaktig-
het.
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| forbattringsarbetet vid NU-sjuk-
varden i Trollhdttan har Sandholm
Associates bland annat bidragit med
Kvalitetschefskurser.

Kinesiska chefer imponerade
av svenska foretag

PR T - Xasia Iy

Sandholm Associates var tillsammans
med sitt associerade konsultforetag i
Kina, Berkeley/Henderson, nyligen vérd
for en benchmarkingresa med foretags-
ledningarna fran tva kinesiska foretag.
Det blev besok pa 10 vilkédnda foretag
i Sverige — Coca-Cola, IKEA, Volvo Con-
struction Equipment, Volvo Cars, Erics-
son, SKF, GKN Driveline, Emhart Glass,
BT Products och Holms Industrier.
Tanken var att ta del av goda ex-
empel pa Lean- och forbéttringsarbete.
De kinesiska foretagsledningarna var
imponerade av det man sag hos de
svenska foretagen. Inte minst visuali-
sering, daglig styrning, métning och
analys.

Kompetens och delaktighet

Nagot som gav intryck var de ofta
mycket stora svenska satsningarna pa
kompetensutveckling samt medarbe-
tarnas mdngkunnighet och flexibilitet.
Man noterade ocksd arbetsklimatet,
oppenheten och jimstédlldheten pa de
svenska foretagen och dven en glad jar-
gong som skapar en avspind atmosfir.
De kinesiska foretagsledningarna sag
hir ocksd manga exempel pa engagerat
ledarskap, vilket dr nyckeln till stor del-
aktighet fran medarbetarna. En av de
kinesiska bestkarna sa att de sjidlva ar

L&s om utbildningen och anmil dig pa www.sandholm.se

déliga pa att lyssna till medarbetarna
och att ta tillvara deras kompetens.

De kinesiska cheferna blev ocksd
imponerade av malmedvetenheten och
delaktigheten i de svenska foretagens
strategier. Man fick se exempel pa
malnedbrytning fran évergripande
strategisk niva ned till individniva och
med noggrann uppfoljning och feed-
back frén chefer. Det verkade vara lite
overraskande for besokarna som tro-
ligen dr vana vid att dessa fragor bara
engagerar toppcheferna.

Forbattringsverktyg och milj6

Alla tio foretag som besoktes har
introducerat verktyg for problemlés-
ning, alltifran enkla varianter av PDCA,
Fem Varfor och fiskbensdiagram till
Sex Sigma med DMAIC-metodiken och
statistiska verktyg.

— Det hir maste vi ju ocksa gora. Vi
ska ha ett gemensamt sprak och ndgra
gemensamma metoder for problemlos-
ning, menade en av kineserna.

Miljomedvetenhet, sidkerhet i ar-
betsmiljon och socialt ansvarstagande
dr ndgot som slidpar efter i Kina. Beso-
karna fick se en médngd exempel pa hur
svenska foretag tar dessa fragor pa
stort allvar. Bland annat imponerade de
hoga procentsatserna for atervinning.

Kvalitetscheifskurs

Nasta kursstart 11 mars 2013

Anmal dig nu!

Kvalitetschefskursen ger kunskaper for en mycket viktig ledarroll. Du far en omfattande ledarutbildning med
fokus pa resultatinriktad verksamhetsutveckling. Du far gedigna kunskaper om effektiva strategier, metoder
och hjidlpmedel fér att astadkomma goda resultat och néjda kunder. Kvalitetschefskursen omfattar 22 dagar
fordelade pa 8 block och ett uppféljningsseminarium. Mellan blocken genomfér du tillimpade arbetsuppgifter

i den egna organisationen.
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PORTO BETALT
Economique PORT PAYE

Valkommen till
kostnadsfria seminarier
na 13 orter

\/Sé lyckas man med standiga forbattringar

Vad som kravs for att driva ett lyckat och resultatinriktat for-
battringsarbete och hur ett program for standiga férbattringar
kan implementeras i verksamheten.

\/Vilka ar framgangsfaktorerna i Lean och Sex Sigma?

Vi summerar vara erfarenheter fran ett stort antal olika organi-
sationer som valt Lean och/eller Sex Sigma och sammanfattar
dessa i ett antal slutsatser och framgangsfaktorer.

\/Ledningens engagemang - hur skapar man det?

Vad ledningens sa betydelsefulla engagemang i forbattrings-
arbetet egentligen innebar, vad det kraver och hur man kan
uppna det i den egna verksamheten.

DU OCH DINA KOLLEGOR ar mycket valkomna till en serie kostnadsfria introduktionsseminarier
om kvalitet, standiga forbattringar och verksamhetsutveckling. Ni far kunskaper och inspiration
att anvanda i er verksamhet. Vi bjuder pa en hel del tips, metodkunskaper och erfarenheter inom
tre aktuella omraden. Ni far ocksa tillfalle att tréffa oss och diskutera. Under januari och februari
2013 moter ni oss pa 13 olika orter.

LINKOPING 29 jan » NASSJO 30 jan * ALMHULT 31jan * MALMO 1feb « UPPSALA 4 feb
KIRUNA 5 feb « VASTERAS 5 feb « KARLSTAD 6 feb « ORNSKOLDSVIK 6 feb « GOTEBORG 7 feb
HUDIKSVALL 7 feb « STOCKHOLM 7 och 8 feb « BORAS 8 feb

Anmal dig nu pa www.sandholm.se
Dér kan du ocksa ldsa mer om innehallet i programmet, tider, platser och medverkande.

Potential utges av Sandholm Associates AB. Vi ar ett konsult- och utbildningsforetag som arbetar med SANDHOLM

verksamhetsutveckling och totalkvalitet sedan 1971. Forutom en rad 6ppna kurser och seminarier erbjuder ASSOC'A-FES
vi konsultation, implementeringsstdd, utvdrderingar och verksamhetsinterna utbildningsprogram. Sandholm Associates AB, Tegnérgatan 40, 113 59 Stockholm
Produktion: Infoverba. Tryck: Tigraph Produktion, Stockholm, januari 2013. Omslagsfoto: Scania, Dan Boman www.sandholm.se sandholm@sandholm.se 08-755 59 90




