Synlighed skaber gget produktivitet

Af Thomas Bghm Christiansen, Produktionsudviklingschef, og Brian Bodal, Produktionschef, Novenco A/S

Kaizen, de 5 Lean principper, vaerktgjerne
VSM, SMED, 5S, Poka Yoke, Kanban, m fl.
—det er, hvad de fleste forbinder med Lean
— o0g det, som de fleste
bager skriver om. Der -
udover naevner mange
bager behovet for visual
control, visual factory/
plant og andre typer af
visual xxx. Det er séle-
desalmentanerkendt, at
Lean ogsa handler om at
skabe enhgjgradafsyn-
lighed af tilstanden af forskellige dele af
produktionssystemet.

| denne artikel tages udgangspunkt i be-
grebetvisual factory/plant, eller Synlig
fabrik pa dansk. Formalet med artiklen er
atgive et bud pd, hvad der egentlig ligger

i dette begreb, og illustrere hvordan dette
begreb anvendes i en Lean implementering
i virksomheden Novenco A/S.

SYNLIG FABRIK

—DETTEORETISKE STASTED

Begrebet Synlig fabrik har til formal at skabe
en fabrik, hvor opstaede problemer springer i
ginene pa alle. Med andre ord, normaltilstan-
den skal veere synlig, saledes at en unormal
tilstand kan opdages hurtigt og korrigerende
handlinger foretages gjeblikkeligt af de med-
arbejdere, som er naermest, nemlig de me-
nige medarbejdere og deres teamledere.

“Mr. Ohno was passionate about
TPS. He said you must clean up
everything so you can see pro-
blems. He would complain if he
cound not look and see and tell
if there is a problem. (Fujio Cho,
Former President, Toyota Motor
Company)” (Liker, 2004, s. 149).

Herved arbejdes med problemerne, mens
de er sma og nemme at lgse frem for, at
produktionschefen lige pludselig sidder
med et stort og kom-
plekst problem.
Nedenfor beskrives et
videreudviklet koncept
for Synlig fabrik, som ik-
ke bare har til formal at
skabe synlighed omkring
detegentlige veerdiskab-
ende arbejde (som er
deekket af definitionen
forvisual control), men ogsa om de aktivi-
teter og indretninger, der kraeves rundt om
det veerdiskabende arbejde, for at det hele

virker, og at unormale tilstande hurtigt
springer i gjnene.

DEOTTEELEMENTER

Den ottekantede figur giver et overblik over
elementerne i Synlig fabrik. | virkeligheden
erderintet overraskende i de otte elemen-
ter, de forefindes i starre eller mindre om-
fang i alle typer af fabrikker; men gnsket om,
atden konkrete indretning af veerkstederne
skal bidrage til at synliggare normaltilstan-
den og afvigelser herfra, giver alligevel hvert
element et sarligt Lean twist.

SYNLIGT TEAMOMRADE
Hvilke teams findes i et omrade? Hvilke
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medarbejdere indgar i hvert team og hvilke
kompetencer har de? Hvor kan de mades?

En Lean produktion er i hgj grad bygget op
om teams og ideen om, at et teameren le-
vende organisme, som selv kan lgse mange
af de sma daglige problemer, eksempelvis
ved fraveer, hvor andre i teamet kan tage
over, idet man har veltreenede medarbej-
dere med mange forskellige kompetencer.

SYNLIGE STANDARDER

Synlige standarder kan daekke over rigtig
mange ting. Standarder deekker f.eks. in-
struktioner, dertilsikrer,ataktiviteterudfares
ens fragang til gang, men
ogsd aftaler, som indgas
omkring adfeerd. Dette
kan eksemplificeres ved
standarden for renggring
af montagepladser i én af
fabrikshallerne. Sddanne
standarder udtrykker en
enighed mellem produktionsleder og med-
arbejdere om, hvordan arbejdspladsen ser
ud, nar den forlades om eftermiddagen, og
om hvornar produktionslederen er tilgeen-
gelig i lsbet af dagen, og hvilke mader med
medarbejdere og teams han afholder i Igbet
afugen.

SYNLIG MATERIALEOPFYLDNING
Envigtig del af dette element udgares
naturligvis af forskellige Kanban-systemer,

“Visual control is any communi-
cation device used in the environ-
mentthattell ata glance how work
should be done and whether it is
deviating from the standard.” (Li-
ker, 2004, s. 152).

men lige sa vigtigt er at man via synlig
materialeopfyldning far adskilt det egen-
tlige veerdiskabende arbejde, som f.eks.
montage af emner fra ikke-veerdiskabende
arbejde, som genopfyldning af forbrugsva-
rer, transport til og fra montagepladser af
varer og feerdige produkter. Klare aftaler
herom skal eksistere og forskellige “mael-
kemandsruter” kan etableres.

SYNLIG PRODUKTIONS- 0G
VEDLIGEHOLDELSESPLANLAGNING
Hvor er vi—og hvor skulle vi veere? En pro-
duktionsleder skal i Izbet af f& sekunder
kunne danne sig indtryk over, hvorvidt man
er pé planen og herved
0gsa, hvorvidt der skal
foretages korrigerende
handlinger. Dette sker
ved forskellige typer af
produktionstavler, der
viser planer og samtidig
indeholder opsamling
pa den afviklede produktion. | maskintunge
fabrikker er synlig vedligeholdelsesplan-
lzegning og — opfalgning lige s vigtig.

SYNLIGEKVALITETSPROCESSER
Foruden diverse kvalitetsinstruktioner, tjekli-
ster, m.v., der skal til for at sikre kvaliteten, sa
handler det om at skabe synlighed om de fejl,
som laves. Det kan ske ved, at fejlemnerne
legges frem til skue med tydelig angivelse
affejlen (hvilket naturligvis tillige skal fare til

en kvalitetsforbedrende handling) eller det
kan ske ved at udarbejde “one-point lessons”
med ét sides anvisninger af, hvordan forskel-
lige aktiviteter ikke ma udfares eller skal ud-
fgres for atundga fejl.

SYNLIGE FORBEDRINGS-
AKTIVITETER
Kaizen-tavler er det centrale elementi
synlige forbedringsaktiviteter. Men farst,
nar tavlen haenger der, og der stér forskellige
opgaver pa den, er det vigtigt, at der er
beveegelse i dem, atdet er en levende tavle.
Sd bag en kaizen-tavle er der en veldefi-
neret og velbeskrevet forbedringsproces,
sé alle ved, hvad der forventes af dem —i
virkeligheden en standard for Kaizenarbej-
det. Denne erogsa synligi omradet.

SYNLIGE RESULTATER

Gode fejlfri processer med minimalt spild
eretvigtigt mal i arbejdet med Lean, men
det er ngdvendigt at arbejdet med Lean (og
Synlig fabrik) kobles til, hvad der er vigtigt
forvirksomheden. Det sker ved at have
relevante og naervaerende Key Performance
Indicators (KPI'er) haengt op i fabrikken og i
det enkelte team. Det er dog ikke tilstraek-
keligt, at resultaterne haenger der, de skal
ogsa diskuteres og laeringen af afvigelser
fra det forventede skal anvendes i det
Izbende forbedringsarbejde (f.eks. ved at
detoverfares til Kaizentavlen).
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Kaizentavlen

BETYDNINGEN AF SYNLIG FABRIK
FORNOVENCOA/S

Hos Novenco har Synlig fabrik veeret et mere
vigtigt tankesaet at arbejde efterend de 5
Lean principper! Forklaringen skal findes

i Novencos produktionssystem. En del af
Novencos produkter, luftbehandlingscen-
traler, monteres i dag i et fast positions-
layout. Produktet bygges op ét sted og alle
materialer og ressourcer bringes til dette
sted. Her giver det ikke samme veerdi at an-
vende veerdistramstaenkning, flowskabelse
og treekstyring, som i en mere traditionel
fabrik. De 5 Lean principper har deres bed-
ste anvendelse, ndr man gnsker at bringe
en fabrik fra et funktionslayout (de enkelte
produkter transporteres rundt mellem de
forskellige procestyper for at blive faerdigt)
til et produktlayout (de forskellige proces-
typer er stillet pa linje og produktet bringes
hurtigt forbi alle processer med minimal
transport).

Selvom skabelse af flow er en hjgrnesten
i Lean, skal forudsaetningerne veere til
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stede. Det er de endnu ikke i montageom-
raderne, hvor det faste positionslayout
anvendes. Nogle af problemerne er mang-
lende indkebte varer, ufuldsteendigt speci-
fikationsgrundlag og ujeevn belastning.

Disse problemer skal elimineres far flow kan
skabes. Hidtil har resultaterne af problem-
erne vaeret meget synlige i form af darlig
fabriksperformance, men det har veeret
uklart, hvad der fordrsagede problemerne.
Med Synlig fabrik er malet at fa disse grund-
lzeggende problemer op til overfladen, séle-
des at de kan behandles og elimineres.
Betydningen af indfarelsen af Synlig fabrik er
tydeligi den starste af montagehallerne, Y7,
nar man ser pa de forbedringer, der er sket pa
effektivitets- og produktivitetsmalene mel-
lem 4. kvartal 2007 og 4. kvartal 2008.

IKKERAKETVIDENSKAB MEN
SUND FORNUFT

Arbejdet med Synlig fabrik pdbegyndtesi
november 2007 og blev afsluttet omkring
sommerferien 2008. Effektiviteten er s&-

Effektivitet=normtid/anvendt tid. Produktivitet=normtid/(anvendt tid+IPU-tid)

EFFEKTIVITET PRODUKTIVITET
Q407 86,6 70,8
Q408 14,7 841

ledes steget med 18 % point, mens pro-
duktiviteten “kun” er steget med godt 13
% -point. Dette forhold skyldes, at mon-
tagehallen nu har relativt mere IPO-tid
(indirekte tid) end far indfarelse af Synlig
fabrik. Arsagen hertil er eksempelvis, at
montagemedarbejderne ikke lzengere skal
genopfylde egne forbrugsvarer, hvilket er
lagt ud til serviceteamet, hvis ressourcer
erblevet gget lidt. Et karakteristika ved
indfgrelsen af Synlig fabrik vil veere, at af-
standen mellem den nominelle effektivitet
og produktivitet vil ges en smule.

Synlig fabrik er ikke raketvidenskab, men vi
mener, at den her praesenterede model kan
veere en god tjekliste og inspirationskilde for
andre virksomheder til at komme hele vejen
rundt om det her med synlighed i Lean.

Brian Bodal, Produktionschef, Novenco A/S
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Thomas Behm Christiansen, Produktionsudviklingschef
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