Medarbetarnas engagemang och idéer ar nyckeln, anser Lars Ryner och Ake Nilsson.

Effektiviteten okade 25 procent
pa bara nagra dagar

Pa kort tid har Schneider Electric i Vasterhaninge fatt igdng en Lean-baserad
forandring med mycket lovande och snabba resultat. Huvudreceptet ar att till-
sammans med engagerade medarbetare ta bort allt onddigt arbete och att
producera i ett jamnare flode. Nar hdgkonjunkturen kommer ar man val rustade.

Fabriken i Visterhaninge ingar i
Schneider Electric Buildings och tillver-
kar en rad olika typer av styrutrustning
for varme- och ventilationsanlaggning-
ar inom byggsektorn. Har finns cirka
150 medarbetare varav de flesta arbetar
i fem flodesgrupper.

Kundbehoven styr
Ytterst ar det kundernas bestallningar
som bestammer takten. Att kunderna
finns inom byggsektorn innebér inte att
processtiderna ar langa. Frén bestéll-
ning till fardig produkt gar det tva da-
gar, plus leveranstid. Man lovar leve-
rans till hela varlden inom fyra dagar.
Trots de korta processtiderna har Vis-
terhaningefabriken en leveranssikerhet
pa 99,8 procent. Idag kommer en ny
produkt fram i genomsnitt var 11:e se-
kund, och det motsvarar precis kunder-
nas samlade behov just nu.

Mitt i detta balanserade flode haller
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man tillsammans med medarbetarna pa
att organisera om arbetet i de fem fl6-
desgrupperna ganska rejélt. Tva ar idag
omstillda och de 6vriga tre blir klara
under ar 2010.

—Vigor det koncentrerat under fyra
dagar genom s.k. Rapid Improvement
Events, som ocksa brukar kallas Kaizen
Events. Dé sténger vi den berdrda grup-
pens produktion under den tiden, men
innan dess bygger vi upp ett buffert-
lager s att fabrikens flode och leveran-
ser inte ska storas, berattar produk-
tionschef Lars Ryner.

Snabba resultat

Resultaten i de tva flodesgrupper dar
man genomfort Rapid Improvement
Event kom snabbt. Efter de fyra da-
garna hade effektiviteten kat med 25
procent och kapitalbindningen i lager
hade halverats. Man hade ocksa frigjort
cirka 40 procent av arbetsytan, som

senare kan anvindas for expansion. Nu
fortsdtter man att forbattra, bland an-
nat genom att tillimpa Lean-konceptets
Fem S, som handlar om ordning och
reda. Det ger ytterligare forbattrat flode
och effektivitet.

— Vi arbetar egentligen inte snab-
bare idag, varje moment tar ungefar lika
lang tid som tidigare. Men vi har tagit
bort en massa onddigt arbete, sdger
Lars Ryner.

— Det dr bra att vi kan gora den har
forandringen under lite ldgre arbets-
tryck i lagkonjunktur. Nar uppgangen
kommer och investeringarna i byggsek-
torn satter fart ar vi rustade for att
komma upp i d&nnu hogre kapacitet dn
under forra hogkonjunkturen.

Utbildning och engagemang

Attinvolvera manniskan ar mycket cen-
tralt for bade utvecklingsarbetet och
den dagliga produktionen pa Schneider
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Electric Buildings i Vasterhaninge. Den
kulturen har man haft linge.

— Det ar avgorande att medarbe-
tarna tar till sig fordndringarna genom
att de sjdlva blir delaktiga. Med ett mot-
stand fran medarbetarna blir det svért
att genomfora. Det har tar tid, och alla
koper inte genast resonemangen. Men
vi har stindiga diskussioner, och det
leder framat, séger Ake Nilsson, som ir
arbetsledare.

Forandringsarbetet i Vasterhaninge
har sin grund i Schneider Production
System, vilket ar ett koncernévergri-
pande arbetssitt som bland annat byg-
ger pa Lean och forbéttringsmetoder i
Sex Sigma. Det borjade sjosattas under
varen 2009.

I Visterhaninge borjade man med
en fordjupande Lean-utbildning for 20
medarbetare, som fick en specialistroll.
Det var produktionsledare, produk-
tionstekniker och tva personer ur varje
flodesgrupp. Sedan tidigare hade man
ocksa 17 medarbetare med Sex Sigma-
utbildning pa Green Belt-niva.

— Efter Lean-utbildningen genom-
forde vi ett Lean-spel med alla involve-
rade. Det var en vildigt viktig 6vning
som skapade forstéelse for Lean-tinket
och gjorde medarbetarna engagerade
och positiva till forandring. Darefter
genomforde vi fyra dagars Rapid Im-
provement Event, vilket innebar att vi
overforde det har till verkligheten, sager
Lars Ryner.

Tar bort icke viardehdjande arbete
Dessa Rapid Improvement Events gar
i huvudsak ut pa att inom en flodes-
grupp hitta icke virdehojande aktivite-
ter och att fa bort dessa. Man borjar
med att under en dag ga igenom pro-
duktionen i gruppen och lidsa av varje
litet arbetsmoment. D4 fir man en tyd-
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lig struktur och man ser att de virde-
ho6jande arbetsmomenten ar kortare dn
hela processtiden. Nista dag brainstor-
mar man kring vad i detta som ar nod-
vandigt och vad man kan ta bort, och
hur det ska g till. Ett exempel pé en
icke viardehdjande del ar att gd och
hamta material pa ett ineffektivt satt.

— Vi rdknade ut att flodesgruppen
tillsammans gick 570 mil per ar for att
hamta material. Det minskade vi snabbt
med tre fjairdedelar. Nu dr det en person,
eller snarare en roterande funktion, som
hamtar material at alla i gruppen.

Den stora forbattringen ar att man
gatt over till att arbeta i flera s.k. U-
celler, eller grupper, inom varje flodes-
grupp. I cellerna sitter medarbetarna
tillsammans och gor en viss produkt.
Var och en gor en del och ldamnar vi-
dare till nasta. Man hoppar in dér det
behovs for att hélla ett jamnt flode, och
medarbetarna i cellen roterar ocksa
mellan de olika arbetsmomenten. Tidi-
gare satt var och en for sig och gjorde
alla arbetsmomenten sjalv.

Planeringen skots av gruppen
Ivarje cell finns en stor skarm som mi-
nut f6r minut visar hur bade flodes-
gruppen och cellen ligger till i forhal-
lande till utleveranser och lagerniva.
Det visar vilka produkter man ska prio-
ritera och var man behover sétta in ex-
tra resurser. Produktionsplaneringen
skots pa det sattet direkt av dem som
arbetar i flodesgruppen.

Kan det inte bli stressigt att folja det
har minut f6r minut?

— Nej, det dr tvart om. Information
och engagemang ger inte stress. Man
vet att man gor ratt saker och vad som
behover prioriteras. Det ar ett sétt att
involvera medarbetarna, istillet for att
en sarskild produktionsplanerare ska ga

runt och siga att det ar brattom, sager
Lars Ryner.

Aven uppfoljning av forindringarna
gors inom flodesgrupperna.

— Vi har kontinuerliga moéten och
ser till att vi verkligen gor som vi har
bestamt, med vissa korrigeringar. Vi
diskuterar och jamfor méitetalen och ser
dir om det gar uppét eller nedét, sdger
Ake Nilsson.

En viktig fordndring ar ocksa att
man producerar i jamnare floden och
att man minskar alla lager, inklusive
mellanlager. Det minskar kapitalbind-
ningen. En nyckel dr att man produce-
rar betydligt mindre batcher an tidi-
gare. Det giller i alla led. Sma mellan-
lager frigor ocksa arbetsytor, och det
blir mer ordning och reda.

| utvecklingsarbetet hos Schneider
Electric i Vasterhaninge har Sand-
holm Associates bidragit med

skraddarsydd Lean-utbildning och
Leanspel samt med konsultstéd i
Rapid Improvement Events.
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