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Dragande system
| tillverkning och sjukvard

Det ar mycket som ar olika i en fabrik och i ett sjukhus. Men grundprincipen
om dragande system har viktiga fordelar i bada. Vi besdkte tva vitt skilda
verksamheter som pa ett Lean-betonat satt har satsat ambitiost pa effektiva
floden: Schneider Electric och Karolinska Universitetssjukhuset.

ETT CENTRALT BEGREPP inom Lean ér
dragande system. Det gar ut pa att man
i varje delprocess och vid varje tidpunkt
ska producera just det som efterfragas
av kunderna. Varken mer eller mindre,
varken for tidigt eller for sent. Det hér
kan tillimpas i bade tillverkning och
tjinsteproduktion. Det dr kundernas
I6pande behov som drar fram produktio-
nen genom de olika delprocesserna, till
skillnad mot det traditionella uppliagget
déir en central prognos och planering
trycker fram produktionen.

I ett dragande system finns alltid
nagon form av informationsflode som
initieras av en kundorder eller motsva-
rande. Det dr egentligen produktions-
eller behovssignaler som gar “upp-
stroms” fran varje delprocess bakat till
den foregdende delprocessen. Det kan
vara i form av elektroniska signaler,
kanban-kort och dven nagot sa fysiskt
som lador som behover fyllas pa.

Ett dragande system gor att verk-
samheten i regel blir mer kundfokuserad,
mindre storningskénslig, mer flexibel
och inte minst effektivare. Behovet av kost-
samma lager eller andra typer av kapaci-
tetsreserver minskar ocksa betydligt.

Forutsédttningen for att ett dragande
eller kundorderstyrt system ska fungera
ar att verksamheten ar starkt flodes-
orienterad och att man arbetar aktivt
med att fa ett sa jamnt flode som majligt.
Man behover ocksé ha relativt korta
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omstéllningstider och formaga att pro-
ducera sma volymer av varje kompo-
nent, vara eller tjinst at gdngen.

De hér grundprinciperna anvéinds
idag bade inom tillverkning och inom
tjinsteproduktion, som exempelvis sjuk-
varden.

Levererar inom tre dagar

Hos Schneider Electric i Visterhaninge
har man kommit langt med Leanarbetet
och de dragande systemen. Har pro-
ducerar man reglerutrustningar for
inomhusklimatstyrning i fastigheter.
Fabriken producerar omkring 600 olika
slutprodukter och levererar direkt till
byggsajter i hela virlden, dér leverans-
tiderna dr mycket viktiga. Loftet fran
Visterhaninge-fabriken &r att leverera
tre dagar fran kundorder, och leverans-

sikerheten ligger idag pa 97-98 procent.

Flera typer av produktionssignaler
Informationsflédet och produktions-
signalerna i anldggningens dragande
system sker pa fler kompletterande sétt:
e P4 ett antal monitorer, som &r inrik-
tade pa vad som dr akut att producera i
slutmonteringen och leverera till kund.
e Kanban-tavlor, som ir inriktade pa att
hélla definierade mellanlagernivaer.

e Par av pafyllningslador av olika
halvfabrikat, déir den ena lddan skickas
bakat i flodet direkt nér den ar tom (s.k.
tvabingesystem).

— Det hela ar ett visuellt system som
visar vad vi behover tillverka idag, i
morgon och i 6vermorgon, med prioritet
for det som ska ut fran fabriken idag.
Signalerna kommer forst direkt fran
orderkontoret till monitorerna i produk-
tionen, berittar Stefan Axelsson, som ér
ansvarig for implementering av Lean i
fabriken.

— Hela produktionskedjan gar inte att
klara pa utlovade tre dagar och darfor
har vi ett mindre mellanlager, s.k. super-
market, mellan kretskortmonteringen
och slutmonteringen av produkterna.
Nér lagernivan for ett visst kretskort gér
ner blir det automatiskt en signal att
producera mer i kretskortmonteringen.
Sa fort den definierade lagernivan for
den detaljen dr uppnadd igen sldcks
signalen.

Kanban-kort visar vad som behdvs
I slutmonteringen &dr arbetet organiserat
i flexibla flodesgrupper med flera s.k.
U-celler i varje, dir medarbetarna
snabbt kan skifta mellan de olika pro-
dukter som behdver monteras. Inom
slutmonteringen finns tva personer med
heltidsuppgiften att regelbundet fylla pa
med det material som behovs och himta
de fiardiga produkterna samt dven ta
bort avfall. De kallas inom Schneider
Electric for "vattenspindlar” déarfor att
de ror sig i bestaimda monster.

Hela flodet styrs i hog grad av



cirkulerande kanban-kort for olika
produkter eller komponenter. De visar
vad som behover produceras. I varje
produktionscell finns kanban-tavlor med
kanban-kort som sitter i olika firgfilt for
att visa vad som dr mest prioriterat att
producera just nu.

Viktigt att kunna hantera variationer

I ett sddant hér “just-in-time”-uppligg
blir det extra viktigt att kunna hantera
variationer och produktionsstérningar

i flodet. Hiar har Schneider Electric i
Visterhaninge bland annat god hjilp av
sin dagliga motesstruktur. P4 morgonen
har de olika produktionsgrupperna mo-
ten for att gd igenom vad som ar viktigt
idag, vilka celler som ska vara igang,
bemanningen osv. Senare pa formidda-
gen har de olika funktionscheferna ett
mote for att fa en samlad bild. Har gar
man igenom de olika produktionsdelarna
och tittar pa problem som dyker upp,
exempelvis kvalitetsstorningar, tekniska
brister, bemanningsstérning osv. Detta
for att kunna agera snabbt.

— Mycket stora order eller manga
order av liknande slag kan ocksa vara en
utmaning att hantera i flodet. Vid stora
order kan man ibland gora upp med
kunden om delleverans. Vi har ocksd
byggt upp en extra universell produk-
tionscell déar vi kan tillverka det mesta,
men dér stélltiderna & andra sidan blir
lite lingre, berittar Annika Johansson
som &r chef for slutmonteringen.

Aktivt forbattringsarbete

Viktigt for att halla ett jimnt och effek-
tivt flode dr ocksa det stindiga forbétt-
ringsarbetet.

— Vi har ett mal pa fem forbéttringar
per person och ar. Det finns avsatt tid
for flodesgrupperna en gang i veckan for
att diskutera och arbeta i forbéittrings-
grupper, oavsett hur mycket vi har att
gora. Det far aldrig vara sa att vi inte
har tid att arbeta med forbéttringar.
Mycket av forbittringsarbetet handlar
om Lean-forbéttringar, som exempelvis
att minska stélltider, och inte minst att
forbédttra sdkerhet och ergonomi. Vi
arbetar mycket med flexibiliteten mellan
arbetsgrupperna och har pa senare tid
hojt produktiviteten med ungefér fem
procent per ar.

Inom forbéattringsarbetet gor man
ocksa Kaizen events tillsammans med
operatorerna. Schneider Electric i
Visterhaninge har ambitionen att korta
ledtiderna ytterligare till kund, vilket
ocksa inkluderar transporterna. Man
stravar efter att producera allt mindre
batcher och bli &nnu mer flexibla. Inom
koncernen pagar ocksa ett arbete med
att ndrmare knyta ihop marknad, ut-
veckling, produktion och inkop.
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Vi ska minska ledtiderna ytterligare, sdger Stefan Axelsson och
Annika Johansson, har framfér en kanban-tavla.
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Pa flera monitorer i fabriken kommer produktionssignaler direkt fran orderkontoret.
Svart punkt betyder att det ska levereras till kund idag men @nnu inte finns i lager.

B
_ —
007302031 007302450

" 007302011
Xenta 412

Kanban-tavla vid en U-cell, med
kanban-kort i prioritetsordning. Flag-
gorna hégst upp ar ett visuellt satt att
markera ratt produkttyp.

Johan Seppa &r en av de tva personer
som hamtar och lamnar material till
och fran cellerna.
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Inom Karolinska Universitetssjukhuset
har man ldnge arbetat med att effektivi-
sera processer och floden. Aven hir ser
man bra exempel pa dragande system.
Vi besokte den funktion som skéter pa-
tienttransporter inom sjukhuset i Solna.
Har arbetar cirka 30 personer med att
forflytta patienter mellan olika avdel-
ningar. Det blir bade korta och ldnga
transporter, en vanlig dag kan en med-
arbetare ga en till tva mil pad sjukhuset.

Transportbehov direkt pa skirmen

Det ar viktigt att ha dverblick i det hir
arbetet och vara snabbt tillgéinglig. Inte
minst ndr man arbetar med patienter

pé akutavdelningen. En relativt vanlig
dtgird for akutpatienter dr att gora
négon typ av rontgenundersokning. Att
forflytta patienter till réntgen har gene-
rellt ganska hog prioritet och hanteras

i ett sirskilt system. For att det har
flodet ska vara effektivt arbetar man i
ett datorbaserat informationssystem som
kallas Rontgentavlan och som dr sam-
mankopplat med rontgenavdelningarnas
bokningssystem.

Nér en likare pa akutavdelningen
skickar en remiss till rontgen kommer
information upp pa en monitor hos pa-
tienttransportérerna. Héir skapar alltsa
en bestéllning fran kunden - akutavdel-
ningen — direkt en information eller ak-
tivitetsimpuls bakat i flodet, till dem som
ska transportera patienten till rontgen.
P4 sjilva akutavdelningen finns under
dagtid ocksa alltid en patienttransportor
nédrvarande som bevakar den hér infor-
mationen pa néra hall.

Kortare ledtider och mer tid fér vard
Den information som framgar av
Rontgentavlan dr bland annat varifran
patienten ska hdmtas, vart patienten ska
transporteras, typ av rontgen, tidpunk-
ten for remissen och nér patienten ska
vara pa plats for rontgenundersok-
ningen. Vissa typer av rontgen behover
tidbokas av rontgenavdelningarna sjilva
och i de fallen &r det detta som genere-
rar informationen. Nér rontgenunder-
sokningen &dr klar dyker ny information
om det upp pa Rontgentavlan och det ar
en signal till patienttransportorerna att
himta tillbaka patienten.

Har kan man ocksa se hur manga
patienter pa akutavdelningen som
vantar pa likarbedomning, vilket kan
ge en bild av hur manga patienter som
kan komma att behova forflyttas den
néirmaste tiden. Genom olika firger kan
man ocksd visa grad av prioritet och i
vilket steg drendet befinner sig.

— Genom det hir arbetssittet kan
vi minska ledtiderna och bidra till att
patienterna inte behover vara kvar pa
akutavdelningen onddigt linge. Det hela
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Direkt overblick dver behovet av patienttransporter kortar ledtider och frigor
mer tid for vard, menar Jonas Bengtsson och Robin Edin.
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foér réntgen ser patient-
transportorerna nar
patienten maste flyttas
fran akutavdelningen.
Den s.k. Rontgentavlan
ger ocksa information om

blir effektivare, exempelvis kan en del
granskningar goras medan patienten
transporteras. Tidigare blev det ganska
mycket spilltid. Nu frigérs mer tid for
vardpersonalen att arbeta med sjilva
varden och patienterna blir behandlade
snabbare, siger Jonas Bengtsson som ir
en av patienttransportorerna.

Om patienten sedan ska vidare fran
akutavdelningen till en annan avdelning
for inliggning bestélls en transport via
det ordinarie bestéllningssystemet som
hela 6vriga sjukhuset anvéinder.

Hur hanterar ni toppar i akutflédet?

- Vi kan forstas inte styra hur manga
patienter akutavdelningen tar in, séiger
Robin Edin som ocksa ar patienttrans-
portor. Situationen ser olika ut timme for
timme. Utifran den information vi far i
systemet kan vi prioritera vad som bor
tas forst osv. Vi har ocksa néira kontakt
med flodesskoterskor pd akutavdelning-
en. Blir det vildigt manga patienter att

prioritet och nar réntgen-
undersdkningen ar klar,
med mera.

transportera kan vi dven tillkalla hjélp
fran andra patienttransportorer.

Det pagar ocksé ett stindigt forbatt-
ringsarbete kring att dstadkomma effek-
tiva floden. Patienttransportorerna har
tva egna forbéattringsgrupper. Ibland ser
man dven till att vara med och diskutera
i akutavdelningens forbéttringsgrupper.

— Vért forbéttringsarbete fokuserar
vi just nu pa att visa vara flodens virde
for kunder inom sjukhuset. Vi vill visa
att det dr béttre att vi gor &nnu mer av
transporterna, sa att virdpersonalen
kan dgna sig at varden istillet, siger
Jonas Bengtsson.
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Sandholm Associates har bidragit med
ett flertal utbildningar fér Schneider
Electric och Karolinska Universitets-
sjukhuset.



