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Lar av Sodertdlje 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 Sodertalie 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 6vergripande malen.

Sodertdlje kommun satsar sedan fyra
ar tillbaka kraftfullt pa utveckling med
hjédlp av Lean. Det &r ett arbete som
omfattar hela kommunen och gir under
namnet Vdaxthuset. 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 bdda verksamheterna
ska den dagliga styrningen pa olika
nivaer tydligt lankas 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
ndmnder och funktioner, och vi har i ar
etablerat tre kommundvergripande f16-
den med flodesledningsgrupper. Detta
dr en spdnnande utmaning for oss.

Miélen och miitetalen i processerna
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utgér frin det som &r virdeskapande
for brukaren, medborgarnyttan och
politiska beslut. Hur mélen specificeras
i detalj pa olika nivaer kommer man
overens om mellan nividernas respek-
tive chefer. Man kan séiga 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 hjalp av
bland annat en
malstyrningstavia och
visuella drifttavlor.

— Maélen och mitetalen ska vara
utformade sa 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 mél
som inte bidrar till de 6vergripande
malen. Detta for att kunna ha réatt
fokus. Det dr ocksa viktigt att man an-
vinder adekvata métetal kring kvalitet,
ledtider etc, siger Monica Birgersson.

Skillnad i typ av matetal

En stor skillnad mellan Scania och
kommunen &r att médtetal och mét-
punkter forstas ser olika ut mellan
exempelvis en linje for vixelladsmon-
tering respektive familjehemsplacering
av barn. Men grundprinciperna och
arbetssédtten 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 stindiga 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
tillhérande idéer for kommande for-
béttringsarbete. Tavelmdtena sker pa
enveckas- och tvaveckorsbasis.

— Ett dilemma for oss dr att vi inte
har sa frekventa métpunkter eftersom
processerna dr langa och varierande.
Det finns ocks&d 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 6vervigan-
den osv. Att hitta ett lampligt familje-
hem é&r ett exempel pd 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 éverblick

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 tavelmoétena 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 over 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,
siger 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 okande kraven inom de givna
ramarna som finns.

Aven personalens vilméende ingar
i det hiir arbetet. Varje vecka méts i
sma grupper nagot man kallar Mdn-
niskor som véixer. Har tittar man pa
arbetsmingd, arbetsgliddje 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 ihédr-
dig. Darfor dr det viktigt att cheferna
far utbildning i det hédr arbetet.
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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 lget pa ett helt annat satt én
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 nivaer 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 déir
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 héftigt att se att
de allra flesta fick samma insikt och
positiva energi att borja Gora!
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—Det var alltsd en stor férbéttring
som skulle genomforas och det krdvdes
att alla var med. Men inte bara det. Or-
ganisationen runt arbetslagen behdovde
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 nirva-
rande ute pa linjerna for att halla 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 hir férdndrade
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 pé 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 gdnger per dag.

Kan agera snabbare

- Det hiéir gor att vi kan agera mer di-
rekt. Vi behover inte vinta till ndsta dag
for att atgdarda 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 forbédttringar som ska goras
kan pa sa siitt laggas pa lamplig niva.
Man strivar efter att losa sa 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 dven medfort ett mer systema-
tiskt och mer detaljerat arbete med si-
kerhet och ergonomi, vilket &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 sédtta 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
arbetssétt 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 arbetssét-
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 dandra till mindre arbetsgrupper och narmare ledarskap kan vi agera
mer direkt, sdger Martin Lyckstrdm pa Scania.

y : i - Den s.k. "kuben”. Hir sammanfattas
: ; e ) T, aktuell information om daglig styr-
Team Leader Jimmy Nilsson och Supervisor Lovisa Jonsson gar med hjélp av ning, korta aktiviteter, hur medarbe-
arbetsgruppens tavla snabbt igenom vad som héant de senaste tva timmarna. tarna mar med mera.

' -:g £

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