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Never have a plan B

-Arnold Schwarze'p




Utfordring

Masseproduksjon av skreddersgm

Nokkel til suksess: Ha et system som takler kontinuerlig variasjon
like godt som standardiserte produkter

LEAN




cbpmogitn s yggeimbbchunding S s Koammuns 2011

Gebyregulativ for byggesaksbehandiing
-alminnelige bestemmelser

= 3 bygoes | sliagg keemmer 9oy 4 God
ety forbearding 34 evertucle panaadones

oo Jan Kommuren oga3 Eelasts ket mad Lgihs 5 Ro3vendy
e | eir i ma S

sokracen i 31 he
gy Eehscding s panga:
e orsiak scm o xormet ol




Flyten i 1999

Prosessoptimalisert flyt
2 % verdiskapende tid

GIYE



Den grenselase flyten

ase 3
Rammelinj

ase 2 -skreddersgm

Team og pa halve tiden
retning

ase 1

Fra batch til
kundeordre
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Fra batch til kundeordre




Den grenselgse flyten

ase 3
Rammelinj

ase 2 -skreddersgm

Team og pa halve tiden
retning

ase 1

Fra batch til
kundeordre

GIYE



Teamet i sentrum P

o Alle ansatte er en del av et team
« Samtlige team skal bidra til a skape en smartere flyt

« Resultatet av teamarbeid kalles forbedringer, teamene males pa
antall gjennomfgrte forbedringer

FRIGRITERING \
o
ARBE\DSPLASS

Lederen =
Flaskehals



Teamet i sentrum

Adm Teamet
dir Avdelingsleder
. . Produksjonssjef
Produksjonssjef
Avdelingsleder Adm

dir
Produksjon é

GIYE



Teamet er i sentrum

KVALITET, KOST 0G LEVERING.

. ﬂ“"' FOR KUNDEFOKUS BEST
DE BESTE ANSATTE.

|_S— i

2 FIYT

(i) Pull - den siste drar (Kanban)
(1) Enstyldsflyt (Just in time)
) Takt

TEAM

S[° STABILITET

<v PRIORITERE

©
| E2 RIKTIG 828, LEDELSE

@ Sjekklister @ Gidllit
@ Sperre hvorfor

@ Involvering

ENGASJERTE

@ Vaere der det skjer

@3 KVALITET

() Umulig 3 gjore feil

(1) Selvsjekkende maskiner

() Samspill mellom mennesker
og maskin

SYNLIGE LEVENDE STANDARDER SOM VISER RETT 06 GALY
@) ss @ sps

@ EPL (8) Produktmatrise
() Operatervedlikehold (8) Grunndata

oy SYSTEM
@ FOR STOTTE

(0 Kundeverdi forst

® Dag ging 3 4
- eng @ Rask respons
@) Altid fakeaforst @ Var god rollemodell,

lev som du kerer

@) Problemer i morgen?

GIYE



Skap stabilitet

« KULTUR FOR KUNDEFOKUS BEST
PA KVALITET, KOST 0G LEVERING.
DE BESTE ANSATTE.

| S— — e

2 HYT 9@% @3 KVALITET

(@) Pull - den siste drar (Kanban) | | (0 Umulig3 giore feil

o mpaecumuos | ENGASJERTE  © sovissensemasins

® S:mspullmelhmmelmlwr

= - TEAM ook

SYNLIGE LEVENDE STANDARDER SOM VISER RETT 06 GALT

S STABILITET | °= o=,

@ Operatgrvedlikehold @ Grunndata

<v PRIORITERE ©y SYSTEM
LA

(&)
| S RIKTIG &28, LEDELSE FOR STATTE

3 tilli ® Vare der e . .
‘ @ Sjekklister O® Gidllit ) Vaere der det skjer @ Kundeverdi forst
@ Sporrehvorfor  ® Dagl olging ~ o4 )
@ Rask respons

@ Alltdfaktaforst @ ‘\"axm en god fellemcdell, ) Drobtemer A mawpe?
lev som du lerer

@ Involvering

GIYE



Lage oppskrifter

SERRRRRAF ey

-

Ingrediens

Kanel, malt

Chiafro, torket

Sukker, farin, raffinade

Gulrot, norsk, ra

Kefir, syrnet melk,
okologisk

Smeor

Hvetemel, siktet

Havregryn,
lettkokte/store

Egg, rd

l',

-
Mengde

1 teskjeler)

2 spiseskjeler)
2 spiseskjeler]
150 gram

4 desiliter

0,5 desiliter

2 desiliter

2 desiliter

3 stk

U

s

¥
5
*

. ."/i

il

GIYE



Forbedringsarbeid er a endre beste praksis (flytte kilen)

_ﬁ----‘.'. . e~
FH -4

Ingrediens Vekt

’ Kanel, malt 1 teskjeler] 4g

Chiafro, torket 2 spiseskjeler] 20g

Sukker, farin, raffinade 2 spiseskjeler] 26g

Gulrot, norsk, ra 150 gram

Kefir, syrnet melk,

okologisk 4 desiliter 400g

Smeor 0,5 desiliter

2 desiliter

Hvetemel, siktet

Havregryn,
lettkokte/store

2 desiliter 80g

Egg.rd 3stk  165¢

GIYE



Manglende oppskrift eller praksis er ofte
rotarsaken til et problem

o o,

SYMPTOMS

Leering av feil

Bestemme
4d_rotarsakene

Gjare tiltak pa

o]
rotarsakene
Ettpunktsieksjoner Vedlikeholdsstandard Kontrollstandard

vales- dporat hold rammelinje 1 = _|
l%i"‘.__—:::u o g 5 S
: .
=

Viser hvordan vi skal
kontrollere produktet fgr
arbeidet, under arbeidet

og etterarbeid. O feil.

4 Overfaring av
ny kunnskap

131
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Den grenselgse flyten

ase 3
Rammelinj

ase 2 -skreddersgm

Team og pa halve tiden
retning

ase 1

Fra batch til
kundeordre

GIYE



Fase 3 Rammelinje
) g P

o Yol >
CL N S

— f I - = j‘ = nu }jT
— ( — fg !i_]}\v}ﬂ;)/ i E—
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Den grenselgse flyten

1999 AL IRV
2010 [LYANLNATAUIA

o DI 779

Fra 15 til 3,5 dager gjennomlgpstid Im= L dag
Fra 2% til 20% verdiskapende tid

GIYE



Hvordan ta dette videre?

=& =EF

Gjore gyer mer effektive?
(suboptimalisering)

GIJE



Hvordan ta dette videre?

¢ & e o

% 3

Automatisere/robotisere gyene?
(sl@sing?)

GIJE



Hvordan ta dette videre?

o 4 ° L4

< <

< v < v
W

Koble pyene sammen!

GIJE



melinje
-skreddersem

pa halve

Team og tiden

retning

ase 1

Fra batch
til
kundeordre

GIYE



GIJE



Y

GIle'

Tverrfunksjonelle team
bygger flyten etter veikartet @



Flyt 2021 - Snu organisasjonen

Adm \ Teamet &

Gilie Tgllg Teamleder
% , Flytleder
Produksjonssjef
=2 B == =] == = B
Avdelingsleder A(;:I.m
, ir

GIYE



Flyt 2021 - 01.01.19

GIE



Flyt 2021 -den grenselgse flyten

alpel dde D B3
M & i

GIYE



Den grenselgse flyten

2021 I\ -60% = -

T

-6000 M2 germlgi

Fra 3,5 dager til 6 timer giennomlgpstid
Fra 15% til 40% verdiskapende tid I&



Muligheter

GIYE



HIGH INVENTORY LEVEL

OVER
PROCESSING

POOR
PROCESS
CAPACHT

'y INADEGUATE
s A menms
|II ¥ . EII I "

se muligheter

MACHINE ', ;

GIYE



Lasningen

— wHEN INnVEW, B¢ REDUCES,
PROBLEJEMERE >OSED

. V‘-‘

PROCESS

INADEQUATE R
LA‘fﬂuTs %ﬁ . |:|I CAPAC'ITT %} I. 4 1
SR r 'l.. AN % |

INADEQUATE
LAYOUTS

| X
MACHINE

e,
5



Lederen ma skape en kultur for a gjgre dette

&___v | A

WHEN INVE B REDUCES,
PROBLE KRB POSED
L
~ ‘ =
: \ X

.....

POOR
0 PROCESS TEF 1
CAPACITY S !

INADEQUATE L
Lavouts IS ,

\‘ .'," it
! A MACHINE | \\} /
 BREAKDOWNS I WS

‘ b3\ &

N .U \ TRANSPORTATION R\
DELAYS B

”Den stgrste fienden til lederen er a bli oppslukt av
alt annet enn det som betyr noe” ~G. Frick Volvo

GIYE



Oppsummering

1. Lean handler ikke om prosessforbedring

HEN INVE(RRIESIE  REDUCES,
PROBLE )

2. Lean handler om a gjgre mennesker i
stand til a Igse problemer i flyten

5
IIIIIIII

3. Et resultat av dette er mennesker som

forbedrer prosessen hver dag



Oppsummering

1. Kundeverdi skal flyte

2. Flyteffektivitet far frem potensiale,
avdelinger er konstruerte grenser

3. Lederen ma veere der det skjer, skape
kultur for a leere av feil







