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Sammendrag

| et globalt og krevende markéwvor presisjon ogikkerhetstar i hagysetetil det alltid vaere
rom for forbedringr. A vaerekonkurransedyktidgrever at materiale flyter frandeteverandgr
til sluttkundeuten merkverdige stoppwutronicahar allerede implementeuntike Lean

verktgy,men de gnskearaa ta i brukflere for & forbedreleres interne materialfiytterligere

Som en pilotstudiéikk vi i oppgave a forbedmmaterialflyten vededriftendavvolumsling.
Dette eret begrenset omrade i produksjormor tiltak kan evalueref@r det eventuelt

implementeres iesten ayproduksjonen. Dettspesielfor akvalitetssikreforeslattetiltak.

Vi kartla dagens situasjorjemnom flere intervjuer, mgter og observasjoner. Det ble i tillegg
giennomfart en verdistramsanalyse fadéntifisereslgsing og muligéindringerfor optimal
materialflyt. Med bakgrunn i dettavdekket vi en rekke utfdringerbedriften star ovenfor.

De sitterblant annetmed etstortsikkerhetslagemed ravaresomde mangler en samlet
oversikt over Forsyningen av ravaréit produksjorenutfares ikke etterresattstandargddette

innebaereblant anneatden som forsyner ravarikke harfastearbeidsrutiner
Vi utarbeidet fglgende tiltak ved hjelp av Leeerktay:

1 Medbakgrunn verdistramsanalysemarbeidet vi en tiltaksog implementeringsplan
med mal om a forbedre verdistrammen

! En samlet database med all ngdvendig informasjon oanede

1 Forslag til etablering av en dedikert gruppe som sgrger for en taktet forsyning av
ravarer gjennom et fastsatt rutesystem

1 Forslag til visuell ledelse i produksjonslokalet
Detindikeresat Leanverktgy kan forbedre materialflyten pa lavvolumslinja pa flere mater.

Resultatet av denne oppgaven blir derfor et forslag som kan viderefgres til hele produksjonen

og produktsortimentet i AutronicAntattefordeler erblant annet

1 Redusersikkemhetdagersom fglge av en taktet forsyning
1 Raskog korrekt informasjonsdelingjennomensamlet database

1 En dedikert gruppe og fastsatt rutesystem farer til bedret ressursbruk og klare
arbeidsoppgaver



Abstract

In a global and demanding market whprecsion and safety are at the forefront, there will

always be room for improvemereing competitiverequiresmaterial to flow from supplier

to customer without any remarkable stops. Autronica has already implemented various Lean

tools to optimize thishut now intend to include more to improve even further.

To investigate possi bl e | mpr ov earedodtapildtor
study at their low volume production line. This is a limited anethe production where

measures can levaluated before being implemented in the rest of the production.

Through several interviews, meetings and observations, we mapped the today's situation.

Further, a value stream analysis was conducted to identify waste and possible obstacles

regarding opmal material flow. We identified several challenges the company faces. This

includes a largeagety stock with raw materials that they lack a comprehensive overview of.
In addition the internal supplier of raw materials for production does not héixedset of

work routines.

We developed the following measures using Lean tools:

1 Based on the value stream analysis, we prepared an implementation plan intending to

improve the value stream
A comprehensive database with all necessary information onwhmaterials

Proposal for the establishment of a group that providektedsupply of raw
materials through a fixed route system

1 Suggestions for visual management in the production

It indicates that Lean tools can improve the w v o | unmateriallflownneséveral ways.
The result of this assignment is, therefore, a suggestion that can continue to the entire

production and product range in Autroni€stimated benefits include:

1 Reduced afetystock that results from a tad supply
1 Fast and accurate information sharing through a comprehensive database
1 A dedicated group and fixemute system lead to better use of resources and clear

work tasks
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1 Introduksjon

Brann og gassikkerhet er en bransje som bidrar firgheert behov for verdens befolkning
trygghet. Ulike miljger med forskjellige utfordringer krever tilpassede lgsninger som
tilfredsstiller deres behov. Det er en kompleks prosess a utvikle sikkerhetssystem, fra
planlegging og design, til en komplet installert lasning. Det stilles hgye krav til kunnskap,

ngyaktighet og kvalitet.

En sentral norsk aktar i denne bransjen er Autronica Fire and Se&8rife er en innovatgar,
produsent og leverandgr av braog gassikkerheglobalt oghar ratter i Norgéelt tilbake

til 50-tallet. Deres hovedkvarter er fremdeles lokalisert i Trondheim hvor det hele startet. Det
som den gang var et lite kontor med noen fa griinderspirer ved Nidelva, har na vokst seg til en
internasjonal bedrift med over 500 ansatte og&a@ntover hele verden. De leverer
skreddersydde produkter som sgrger for sikkerhet pa bade laod,miroleum Videre

handterer de hele verdikjeden fra idé, utvikling og produksjon til markedsfgring, salg og

service av deres produktgkutronicau.d).

For akunnefalgebransjens globale marked, er det viktig & stadig utvikle seg og strebe etter
kontinuerlig forbedring. Det er avgjarende & produsere hgykvalitetsprodukter og fa de levert

til riktig tid for & veere konkurransedyktigutronica ble i 2008 kjgpt opp av det arikanske
industrikonsernet United Technologi¢spril 2020ble delgst opp oglelti tre uavhengige
selskaper, hvor Autronica na inngar i konsernet Carrier. Carrier opererer med en standard kalt
«Carrier Excellence», som er krav til arbeidsmetodikk for kontinuerlig forbedring og
operasjonelle prestasjoner for ledelse, logistikk, proguksg styring av verdikjeden.

Herunder inngar ogsa LeaBom falge awetteburdebedriften innfare en rekke tiltehr &

bedrematerialflyten

@kt fokus pa konkurransedyktighet har fart til at flere bedrifter i dag innfgrerheasipper
for & utgjere en forskjell og strebe etter perfeksjon. lezam filosofi og tankemate som
omhandler at ledere og medarbeidere jobber sammen over tid ferkaimdeverdi mot en
s@mlgs prosess uten slgsing av ressurser, tid eller irfrisat&r Lean2019) Verktay og
begreper innenfor denrigosofien kan medfare flere fordeler for materialflyt, leveranser og

kvalitet, som igjen kan resultere i forngyde sluttkunder.



Hasten 2019 skrev vi en prosjektoppgave for Autroriga;i oppdaget da muligheten for a
viderefgre samarbeidet gjennom en leofoppgave. Sammen med bedriften diskuterte vi
ulike problemstillinger, og kom til slutt frem til en som vekket interesse og var viktig for
deres virksomhet. Autronica gnsket a rette fakessin konkurransedyktighet ved a ta tak i
den interne materiaiften i produksjonen for & avdekkenetilig starre forbedringspotensial.
Dette innebar dbedriftenmatte fastsetten arbeidsmetodikk for materiallogistikk internt. Ut

ifra dette satte vi opp en problemdefinisjon som var oppgave ville bidra til & lgse.

1.1 Problemdefinering

| samrad med kontaktpersonen var i Autronica utarbgideigende problemstilling:
1 Hvordan kan den interne materialflyten pa lavvolumalfojbedre®
For & besvare problemstillingen har vi fokusert pa to mer spesifikke sparsmal:

1. Hvilke Leanverktgykanforbedre materialflyten pa lavvolumslinja?

2. Hva kan bedriften gjgre fa komme naermere malet ai@arrier Excellence?

1.2 Mal

Malene som er satt for dette prosjektet er formulert i samarbeid med Autronica. For at malene
skal kunne gjennomfares og males ved endt prosjekt, har vi benyttet oss av SMART
kriteriene. Dette bygger pa at malene skal veere spesifikke, malbare, oppmékligate og

tidsbundne.

1.2.1 Resultatmal

Utfareen verdistramsanalyse
Utvikle en«PlanFor Every Part» for valgt materiale
Etablereet forslag til feedergruppe agelkerute fordeutvalgte produktee

Utarbeide tiltak som kan medfgoppnaelse av&arrier Excellence

=A =4 =2 =4 =4

Levereennyttig rapport for Autronica



1.2.2 Effektmal

Forbedre materialflgn pa lavvolumslinjail Autronica
Bedre materialoversiknhi deres interne systemer

Mer visuelt produksjonslokale

= = =4 =4

Tilegne osswyttig kunnskap som vi kan ta med oss videre i arbeidslivet

1.3 Avgrensninger

Prosjektet har en tidsbegrensning pa litt over fire maneder. For at det skal kunne
gjennomfares pa normert tid, er visse avgrensningermetter viktig for oss a gi Autronica

en helhetlig plan pa hvordan deres materialflyt kan forbedgederforhar vi valgt & fokusere
pa kun deler av deres sortiment i denne pilotstudien. Vihaen grunivalgtto

produktfamilier, diss@resenteres i k#pel 2. Det er enkelte forslag i denne oppgaven som
gjelder starre deler av produksjonen, dette for a fa et fullstendig bilde av situasjonen, samt

forstaelse for tthkene.

COVID-19 utbruddet

| midten av mars ble det iverksatt unntakstilstander i hele Norge grunnet virusutbruddet
COVID-19, der bedrifter, skoler og andre virksomheter ble stengt pa ubestemt tid. Dette
inkluderte var samarbeidspartner og bedrift AutroniOppgaven var ble derfor noe

annerledes enn planlagt.

Autronica hadde ikke mulighet til & gi oss all den informasjonen vi etterspadedette
tidspunktet var problemstillingen for prosjektet allerede besbgmi var godt i gang med a

hente inn informasjon til oppgaven. Etter utbruddet var det mange planlagte arbeidsoppgaver
vi ikke fikk utfart hos demEn mengdeobservasjoner, intervjuer og tidsstudier ble ikke
giennomfart. Vi kontaktet bedrifteftere gangeved senere anledningier a fa bistand til det

av kritisk karakter, og fikk ved enkelte tilfeller hentet inn noe informagsjapporten vil det
fremkomme hvor vi har benyttet oss av erfaringsbaserte tall for & kunne fullfare den tiltenkte

oppgaven.



1.4 Oppbygging av oppgaven

Kapittel 1 Her presentereAutronica ogbakgrunnerior oppgavenDet blir
Innledhing ogsa vist tilutarbeidet problemstilling nitilhgrenderesultat
og effektma] samtavgrensinger.
Kapittel 2 Pilotstudie blir her lagfrem i sin helhet, hvolavvolumslinja,
Pilotstudie BN- og BF-enheteng@resenteres
Kapittel 3 | dette kajtteletfremleggegeorigrunnlaget for oppgaven og
Teori idébanken vi har benyttet for & besvare problemstillingen. De
inneholder teori om Lean ddhgrendeverktay.
Kapittel 4 | metodekapittelet viser vi hwa har gjort og hvordarDette
Metode innebeaerer ulikenetoder for dente inn informasjon, analysere
og bearbeide data
Kapittel 5 | resultatet legges det frem objektive funn av dagens situasjc
Resultat og det papekes utfordringer som bedriften star ovenfor.
Kapittel 6 Her presentere®fslag tiliverksettende tiltakor a8 imgtekomme
Tiltak bedriftens utfordringer per dags dato
Kapittel 7 | dette kapittelet diskuteres det rundt resultatet og tiltakene. |
Diskusjon kommer frem érdelerog ulempersamtstyrker og svakheter
ved regnearkmodellen. Deretter avdekkesige feilkilderved
oppgaven
Kapittel 8 | dettekapitteletbesvareproblemstilling og hva vi har kommet
Konklusjon frem til. Det avsluttes med videre arbeid.




2 Pilotstudie

| dette kapittelet forklarer vi neermere hd@nnepilotstudien innebaerer og hva som forventes
i form av resultabg tiltak gjennom oppgaveskrivingeXi legger ogsa frerhvordan

Autronicasproduksjmsavdelinger er delt inn.

Autronicahar et langsiktig mal om & optimalisere materialflyten i kieleesproduksjon For
a kunneavdekkeutfordringer og svakhetgkreves det at dagesguasjorkartlegges nayéar
det kan foreslasiltak og forbedringerBedriften vil at detnnledningsvisskal utarbeidesn

ny arbeidsnetodikk for materialflypaet begrenset omrade i produksjonBermed kan man
se eventuelle ringvirkninger ved implementeringegrkvalitetssikre tiltakene for det

iverksettes i hele prodsjonen.

Som et forprosjekt utarbeidesrtte enpilotstudiefor a optimalisere materiallogistikken for
to viktige produktfamilier iet branrn og gassikkerhetssystele er ngye utvalgt i dialog med
kontaktpersom Autronicaettersom de anses astarst potensiale fdorbedringer.
Komponentene kalles BNog BFenheterseillustrasjoni Figur 1 og Figur 2. Til sammen de

to produktfamilienenngardet14 underproduktesom bestar a86 ulike ravarematerialer.

1 BN-enheterer komponenter som styrer eller overvaker deler i det totale
sikkerhetssystemeEnhetene bringer signaler fra sensoren til systemet.
1 BF-enheterer ulike modeller av manuellmeldere.sBé brukes for & utlgse

alarmsystemet manuelt ved & knuse glasset for a sa trykke pa melderen.

N

BN-303

%.

— &
o

Figur 1: Overvaker BN303(Autronica,u.d)



Figur 2: Manuellmelder BF502 (Autronica,u.d)

BN- og BF-enhetene blir produsert pa lavvolumslidjavvolumslinjaer en del av

feltutstyravdelingen til Autronic&SeFigur 3 for en oversikt ovebedriftens

Avdelinger

produksjonsavdelinger.

Figur 3: Autronicasproduksjonsavdelinger

Pa lavvolumslinjalir det produsenprodukteri mindre volum enreksempelvis
raykdetektorensom er masgeodusert med300enheter om dagen. Lavvolumslinja bestar
totalt av b arbeidsstasjonertillegg til en pakkestasjon og en kretskortstasjon.
Pakkestasjoneer plassert endenav samlebandtsom gar fra begge arbeidsstasjonene.
Kretskortene som inngar i hvert eneste produkt, leveres farsttildorstasjonen fotesting

og programmering. Derettdakkeres de pa lakkrommefar de kanplasseres i produktet slik at

hele detektorslgyfen kan konunisere som et samlet system.

For bedriften vil dette vaere en pilotstudie for & sikre fremdrift og kunnst@mrende deres
materialflyti produksjonenherunder inngaforbedring av verdistrammematerialoversikt,
materialhandtering og visugddelse Nevnteelemente er essensielléor oppnaelse av
«Carrier Excellence Enkelte deler i rapporten er skrevet pa engelsk etter oppdragsgivers

gnske.



3 Teori

| dette kapittelehar vi redegjort fohvilken teori vi har brukt som grunnlag for oppgaven. Vi

har valgt & fokusere pa Lean, da det er mange verktagy og begreper innenfor denne filosofien
som vi anser som nyttige for & kunne besvare var problemstilling. Under forklarer vi farst og
fremst hva Lan er, og videre greier vi ut om de ulike verktgyene som fremkommer videre i

rapporten.

3.1 Lean filosofi
Lean er en filosofi og tankemate som omhandler at ledere og medarbeidere i en virksomhet

jobber sammen over tid for & gke kundevérdiot en samlgs psess uten slgsing av
ressurser, tid eller innsats. Med andre ord, levere mer verdi med mindre i(thgatsr
Lean 2019)

Toyotas grunnoppskrift

Ledere fra Toyota var skaperne av Lean, derav navnet Toyotas grunnoppskrift. Med Lean
menes det slank eller mager produksjon. Slank fordi man gjennom Rytistign-time»

minimaliserer lager og ressurser knyttet til materialer, arealatsbgr (Berg Wig 2013)

1. Optimaliser kundeverdien: Dette er detfundamentale prinsippet i alle typer Lean, og
det gar ut pa at man skal produsere akkurat det kunden trenger. Av den grunn ma man
forsta klart og tydelig hva som skaper nyttéler bruksverdi for kunden.

2. Studer og forsta verdistrammenbak produktet: Defdger en serie av aktiviteter som
skal skape kundeverdi bak alle produkter. Man skal identifisere denne verdistrammen,
for sa a fierne de aktivitetene som ikke skaper kundeverdi.

3. Skap flyt i prosessenfjern ungdvendig lager, stopp og hindringer. Stopp kan
eksempelviveere lagerventing eller maskinfeil.

4. Skap sug:Nar neste aktivitet «bestiller» fra foregaende aktivitet, kalles det trekkende
flyt («pull»). Det produseres nar det trengs.

5. Forbedre verdistrammen kontinuerlig: Forenkling og forbedring i fokus, der en

tilstand av kontinuerlig forbedringer skal skapesermere bestemt Kaizen.



Filosofien bruker et antall av konsepter og verktgy for & eliminere slgsing og sikre kundeverdi
i alle aktivitetene i en verdikjede. Det er viktig med en god forstaelse for verdikjeden nar man
skal oppdage slgsing. Slgsing er aktivitet som krever ressurser uten a skape kundeverdi

(Rolfsen 2014) Det finnes syv ulike kategorier innenfor slgsing:

1 Overproduksjon: Nar en vare blir produsert for tidlig eller i starre mengder enn det
kunden har behov for

1 Venting: Dettekan blant annet vaere at maskiner stopper pa grunn allégiat man
venter pa nye deler

1 Ungdvendig transport: Nar man ma transportere deler frem og tilbake. Tilhgrende
arbeidsprosesser er ikke lokalisert ved siden av hverandre

1 Vrakproduksjon: En vare som blir produsert og er defekt

1 Lagerhold: Dette kan veere for mye varer i arbeid, eller at man kjgper inn for mye
hvis deteksempelvier kvantumsrabatt. Ungdvendig mye varer pa lager.

1 Ungdvendig bevegelsevia ga langt for & hentdeler eller verktay

1 Darlig utnyttet kreativitet: Inkluderer eller engasjerer ikke medarbeidere ved

forbedring av arbeidsprosesser, i tillegg til at mulige lgsninger ikke benyttes.

3.2 Lean-verktgy

3.2.1 Verdistramsanalyse

En verdistramsanalyse er en kartleggingsmetode for & illustrere, analysere og forbedre
prosesstrinnene som kreves for a levere et produkt eller en tjeneste til slutti®otlenog
Shook 2009) Verdistrammen er hele arbeidsprosessen bak produktet, samt matgrial
informasjorsflyt. Formalet med verdistramanalysen er a avdekke slgsing eller andre
utfordringer som pavirker flyten. Kartlegging av verdistrgmsanalysen bar skje giennom
direkte observasjon i produksjonen med penn og papir. Dette vil gjgre detflattere

deltagerne #orsta at det er kundsmttersparsel som setter takten i produksjonen.
Det finnes tre typer aktiviteter i produksjon@otherog Shook 2009)

1. Verdiskapende aktiviteter. Aktiviteter som tilfarer produktet nytteverdi for kunden.

Dette er aktiviteter som fysisk endrer produktet.



2.

Ikke -verdiskapende aktivitet, men ngdvendingAktiviteter som ikke tilfarer
produktet nytteverdi for kunden, men som regnes som ngdvendig fitfieéefele
prosessen. Dette kan veere aktiviteter som vedlikehold, reparasjon og planlegging.
Ikke -verdiskapende aktivitet: Aktiviteter som ikke tilfgrer produktet nytteverdi, men
tar opp ressurser og er ungdvendige. Dette kan veere aktiviteter som ieatisgort

og omstilling.

De ulikediagrammeneen verdistrgmsanalyse er:

il

«Current State Map»: Diagrammet viser hvordan dagens verdistrgm utspiller seg
for den gitte produktfamilien. Her avdekkes eventuelle svakheter og utfordringer
(Keyteog Locher, 2004)

«Future State Map»:Et fremtidig statusdiagram som viser hvordan verdistrammen
ideelt kan se ybg e stjerneformet figur viser hvor det kan gjgres &hiinger Det
fremtidige kartet brukes soatgrunnlag nar bedriften skal lage en faittat

implementeringsplafKeyte og Locher, 2004)

3.2.2 «Planfor Every Part»

En «Plan for Every Parpheretter kalPFER viser essensiell ngkkeldata for hver del som

inngar i et produk(Harris, Harrisog Wilson, 2003) Denne informasjonen skal veere synlig

for alle, men en utnevnt logistikkledskal overvakeog oppdatereplanenfortigpende, etter

endring av salg, leverandgr og materialtekaisgplysningerNoen av elementene som

inngar i en PFEP kan veere:

=A =2 =4 -4 -4 -4

Delenummer til ravare
Beskrivelse
Leverandgrinfo
Pakkedimensjoner
«Point of use»

Lagringsplass

PFEPer en ngkkeldel for Bvert system for en Lean materialhandtering, og er det farste

grunnleggende trinnet i en slikansformasjon. lRnenfremmer presis, ngyaktig og kontrollert

lagerreduksjon, samtidig som den fungerer gbgrunnlag for kontinuerlig forbedring av en

virksomhet sitt materialhandteringssystem.



Det er typisk for mange selskaper & lagre informasjodemange ulike steder. Nar man har
en PFEP, investerer man i ravarene og delene pa et detaljniva man ikke har dpbanter.
inneholder kritisk informasjon om alle deler. Denne informasjonen kan brukes til &
administrere materialhandteringssystemetrstggsmarked og lagerhyller som inneholder
kigpte delerVidere kan detlesigne tidsbestemte leveringsrutersdgalteKanbans naermere
forklart i kapittel3.2.5 Planen er som DNAet for anlegget ditarris, Harrisog Wilson,

2003)

3.2.3 Water spider

«Water Spides er en mate a handtere deler og materialer pa nar du organiserer fabrikkgulvet.
Dette er et begrep som refererer til en spesifikk persores@msvarlig foat materialer blir

levert dit de trengs, nar de tren@hmula2017)

Det er hovedsakelig en materiell pafyllingsposisjon, men den kan ogsa utfgre andre oppgaver.
Denne rollen gaheretterunder navnet feeder, og vedkommende skal ha ansvaret for
materialflyten i produksjonen. Feederen fglger en standardisert prosess, der malet er a
minimere variasjonen for alle andre pa produksjonsgulvet. Det farste sonssettes
standardarbeid, er dens fysiske rute. De ulike arbeidsstasjonene skal besgkes jevnlig, i samme
rekkefglge og med samme intervaller. Feederen skal falge en forsyningstakt, som beregnes ut

i fra prosessens behov.

Deres viktigste oppgave er at produksjoytsih skal veere uavbrutt og uhindret, men de kan

ogsa utfare en rekke andre oppgaver. De kan for eksempel utfare tilsyn og andre
hjelpeoppgaver, og elermeditt fleksible. Hver enkelt oppgave skal veere en del av deres
standardiserte arbeidsprosess. Apedduksjonen skal veere klar over hva feederen er der for

a gjere og ikke gjgre. Feederen ma veere en dyktig arbeidstaker, som forstar arbeidsprosessen

og arbeidsomrad¢Schmula2017)

3.2.4 Melkerute
En melkerute er en mate a forsyne materiale fra lageret til produksjonslinjene pa. Det er
rutesystemet til feederen i produksjonen, der vedkommende er ansvarlig for a levere de

ravarene som trengs til hver arbeidsstadfarten vil besta av utvalgte stofgp hver ravare
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og presise tider ogntall for materialleveringebet er et ngyaktig leveringssystem som far

varene til «point of use¢Harris, Harrisog Wilson, 2003)

Melkerute er basepafilosofien om «pull» i Leansom innebeerer dolde lageret nede og
forsyne materiale enklere. Hvis man er tom for materiale, settes boksen ut igjen, da far man en

full tilbake. Det er et Kanbasignal for a erstatte den tomme bok¢enser 2018)

Mini -supermarkedeter en lokasjon som holder et kontrollert lagerniva av hver ravare som
skal leveres pa melkerut¢Roser 2018) Feederen utfarer definerte standardleveringsveier i
det aktuelle omradet. Et «tugger train systétagger)er en mate a gjiennomfare melkeruten

pa. Det har samme funksjonen som et tog, men pa en mindre og mer fokuseDetkadestar

av en sjafgr og eet med vogner, der matterlater beholdere eller materiale pa stasjonene.
Dette systemet er bygget for & navigere i stiene som en gaffeltruck vil slit®©etésler ogsa

en metode som kan utfgres manuelt ved at en person fysisk drar vognene i stedegéor

drives awvelektristet. Metoden for hvordan en slik melkerute lgses er avhengig av stgrrelse og
praksis pa lagerét.ynch, 2018)

Kitting er enmatea pakkeravaraleleri beholdere pagg klargjare de til forsyningDet
velgesforskjellige delersom pakkes en og samme beholdddelene ompakkes fra
standrdeskene de kommer i franderleverandgiordelen med kitting er a tilby tilpassede
beholderesom dekkeakkuratdet somtrengs paarbeidstasjonen. Den store utfordringen her
er at den sorkitter ma vite hva som skalakkes Eventuelle blandinger kan fare til at deler
blir feilplassert, noe som karzere opphav tstopp av ling eller kostbar omarbeidin@Roser
2018)

«Point of use»hyller skal veere tilpasset materiale som blir levert ved arbeidsstasjonene.

Disse bestar avgeavity slides», som er hyller designet slik at materiale sklir fra utsiden av
arbeidsstasjonen og inn til operatgren. Her leveres det materiale diregtarit ¢f use», og
operataren trenger ikke & bevege seg for & hente det. «Gravity slides» lages ogsa for de tomme

boksene som skal sendes ut fra arbeidsstasjétamnis, Harrisog Wilson, 2003)

Takttiden inngar som en viktig del amelkeruten ettersom det er denne stymernar det

skal forsynes ravarer til arbeidsstasjonddenkan regnes ut ved a se pa produksjonstiden
man har til radighet i forhold til antall produkom blir etterspuiit herved far man takttiden
som skal brukeshver prosess for & levepeoduktettil kunden til rett tid(Storgaarg2013)

Ut i fra dennevil mankunne balansere de ulike aktivitetene slik at man oppnar en god flyt.

Produksjonstempoet og takten i produksjonen skal alltid vaere mindre enn takttiden pa
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kundens bestilling. Dette henger sammen med at kundens bestilling ikke kan styres, men det
kan produkjonstidenBerg Wig 2013)

3.2.5 Push, pull og Kanban
«Push»-systemer et produksjonssystem som baserer seg pa forventet ettersparsel. Et slikt
system produserer ut i fra prognoseog er derfor karakterisert med et stort lagerhold

ettersonprognosenkke er ngyaktigBasy 2009)

«Pull»-systemtrekker deler og produkter gjennom produksjaglker logistikksekvensen
etter behov fra kunden. Her produseres det etter faktisk etterspgréateogarbeicbg
lagerhold er derfor mye lavere enn i et «puskistem. Dette er en Lean produksjonsstiateg

brukt for & redusere slgsiiBasy 2009)

Kanban er etjapansk ord som betyr kort eller signadj er en teknikk som referer til det &
kontrollere flyt a produkter gjennom en fabrikk etter etterspg(Rellifsen 2014) Det er den
mest kjentdilnaermingen for implementering av et «puflystem.

3.2.6 Standard operasjonsprosedyre

En standard operasjonsprosedyreretter kalSOR, beskriver i detalj hvordan en bestemt
oppgave eller prosedyre skal gjennomfares, og hvilken rekkefglge oppgaver skal gjgres i
(Rolfsen, 2014) Det er ogsa et utgangspunkt for hvilken standard de ansatte ma ha nar det

gjelder kompetans®rosedyren sgrger for klare retningslinjer for de ansatte.

3.2.7 5S
5S er erarbeidsmetode for & organisere og administrere arbeidspl&ssérSene er forklart
under(Rolfsen 2014)

1 Sortere: Gjennomga verktgy, matateog utstyr pa arbeidsplassen. Behold bare det
ngdvendige. Alt annet kastes eller lagres et annet sted

1 SystematisereAlt utstyr skal plasseres hensiktsmessig i forhold til hvor det trengs,
og plassen skal merkes. Des@rger for en mest mulig effektiv arbeidsflyt.

1 Skinne: Systematisk rydding skal veere en del av den daglige rutinen. Utstyr blir satt

pa sin plass etter bruk, og det skal sgrges for at det er rent og i orden til bruk.
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1 Standardisere:Det skal veerstandardiserte arbeidsoppgaver og rutiner slik at enhver
vet hva eget ansvarsomrade er, og hvordan arbeidsoppgaver skal gjgres.
1 Sikre: Vedlikehold og forbedring av innfgrte standarder, noe som er viktig for a sikre

at nivaet som er opparbeidet gjennonfideforegdende $ne opprettholdes.

3.2.8 Andon
Andon er et visuelt styringsverktgy som viser status for en prdsess bransjer foretrekker

a utvikle egne fargekoder, men ofte benyttes falgende féBgatos, Wyslog Torres 2006)

1 Gragnt: Produksjonen gar som normalt
1 Orarge: Det er oppdagedt problem

1 Radt:Problemet lanikke lgses umiddelbartlinjaeller produksjonen stopper

3.2.9 Kaizen
Kaizen er et japansk ord som betyr kontinuerlig forbediartin og Osterling 2007) Pa
arbeidsplassen betyr dette begrepet en forbedring som involverédalktedere til

arbeidere. Kaizen er derfor en filosofi hvor alt kan forbedres, gjennom stadig sma endringer.

Kaizen Eventer et femdagers «teamverksted» med et spesifikt mal for et omrade som bar
forbedres. Arrangementet inneholder datainnsamling, trening, idédugnad og implementering
(JatogRad 2018)

Kaizen Board er et verktay for & samle ulike ideer og lgsninger fra ansatte pa en tavle.
Elementer som tas opp her skal kategorisergsmspdisk ut i fra hvordan de ligger an i

prosesseMartin og Osterling 2007) Kategoriene er:

1. Forslag

2. Skal giennomfgres
3. Under gjennomfaring
4

. Gjennomfart
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3.2.10 A3-rapport

En A3-rapport er et kommunikasjonsverktgy utviklet av Toydalet med denner a fa all
nadvendig informasjon inn pa et A&k for & hindre ungdvendig prosaillegg til & gjere
beskrivelsen mest mulig visuéRolfsen 2014) Det brukes ofte som en standardprosess for

blant annet problemlgsning, og kiammidle planer, strategieforslageller statusoversikt.

3.2.11 Visuell styring
Visuell styring er @ mate & styre bedriften pa vedéle informasjon visuelt med ansatte
(Santos, Wyslog Torres,2006) Informasjonen skal veere lett tilgengelig for alle og skal ta

for seg hva som er gjennomfgart, hva som skal gjennomfagres og hva som bgr gjennomfgres.

Tavlemater er etverktay for & dele informasjon pa en effektiv m@asbg 2016) Dette
gjennomfares i teapeksemplvis et team fra lager eller produksjénformasjonsdelingen
foregar vecen tavle innenfoen tidsramme péundt15 mirutter. Her skal alle ansatte
involveres og ha mulighet til & dele siedaringer og kunnskajstatus og utfordringer for det

siste ogdet neste daggnet er i hovedfokus.
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4 Metode

| dette kapittelepresenteremetode ogtilhgrende fremgangsmatsomvi har benyttebss
av. Dette innebaerdreskrivelseav ngdvendigesktiviteter, datainnsamlingoearbeithg og

analyseringsamtkvalitetssiking.

4.1 Litteraturstudie

Innledningsviggjennomfgare vi enlitteraturstudigfor a samle im relevant informasjoifor
oppgave. Dette inndar a strukturereiktig teori som senere kunne underbygge funn fra
kommendeéntervju og observasjgrsant teoretisk forankre forslag til optimalisering

sikret oss efaglig overblikk ved a avdekkmaulige kunnskapshullmen sgkte ogsiaispirasjon

og veiledning til mpportskrivingen.

Vi sgkterelevantteorifra leerédogkerog fagartikler Estimert tidsbruk pa dettsdlerter i
overkant av0 timer Dettega osslatasom sgrget for flere synspunkter om de ul&@aene.
For a finndlitteratur fragode og troverdig kilder, benyttetvi ossfarst og fremst aet av
NTNU sinebibliotek, Lyshdmbiblioteket.! tillegg bruke viinternett og Google Sckar for a
finne godeakademiske artikletJnder litteraturstudiet bruktvi ofte engelskesgkeordor afa

et stagrst mulig sgkefelDe mest sentralegkerdene vi brukte var:

Lean praluction

Value Stream Mapping
PFEP

WaterSpider

Lean tools

=A =_ =4 =4 =4

15



4.2 Kvalitetssikring

En essensiell delv datainnsamling og informasjonsinnhenting; kvalitetssiking av

kildene vi brulte. For & gjgre dette brukwifgrstto overordnede spgrsmal, for sa a bruke mer
spesifikke spgrsma&om kildene matte oppfyli@demark2016) Om man ikke vurderer

kildene ved bruk, er det en risiko for at ukorrekt informasjon gjengis. Ettersom vi har benyttet

0ss av mye teori har vi hatt stéokus pa a sikre kildene vi har brukt.
Farst sikret vi kilden opp mot:

1 Er kilden relevant?

1 Er kilden av god kvalitet?

Deretter sa vi pa relevansen og kvaliteten av kilden som Wasteil 1 under.

Tabell 1: Kvalitetssikring av kilder

Relevans Kvalitet

Hvem er forfatteren? I hvilken sammenheng skal kilden brukes
Oppgir kilden referanser? Dekker kilden temaét

Hvem er utgiver? Belyser kilden problemstillingen?

Er informasjonen fortsatt aktuell?

Vil avsender oppna noe spesielt?

4.3 Mgter

Gjennom prosjektperiogiegjennomfarte viotalt syv starre mgtenedansattdra Autronica
Dissevar sentralefor a etablerest samarbeid hvor Wunne fa en forstaelse for bedriften, dens
produksjon og tilhgrende problemstillinger fikk vi hjelp med igangsettingjennomfart en
omvisningi produksjonslokaleneg utlevert datdor a nevne noe. Muligmisforstaelser eller
uklarheterkunne her oppklares fortlgpender hvert mgte utarbeidet vi mgtereferat og tok
lydopptak. Vi valgte ogsa a fare mateprotokoll for a fa en god ovenséthvilketemaer

som ble tatt oppil hvilke tidspunkt Under iTabell2 ligger enkort oppsummering av alle
mgtenemed Autronica. | tillegg til e, hadde vogsaen rekke mgater med var interne

veilederfor avklaringer og spgrsmal rundt oppgaveskrivingen

16



Tabell 2: Mgteprotokoll

Mgte Dato Deltagere

Formal Varighet

Sveinung Ryen
1 20.01 Karin Marie Frisinger
Silje HandlykkenHolstad

Oppstartsmate for & diskutere oppgaver 1 time

Arnt PetterRgnning Omvisning og mgte fabedreinnsikti 1,5 time
2 23.01 Karin Marie Frisinger produksjoneril Autronica

Silje HandlykkenHolstad

Sveinung Ryen Fastsett@roblemstillingog formulere 2timer
3 06.02 Karin Marie Frisinger plan foroppgaven

Silje HandlykkenHolstad

Sveinung Ryen Datannsamlingog planleggingav 1time
4 24.02 FrodeHammertrg verdistramsanalyse

Karin Marie Frisinger

Silje HandlykkenHolstad

FrodeHammertrg Gjennomgang av@datatil PFEP. 1time
5 27.02 Karin Marie Frisinger BOM til BN- og BF-enheterParametere

Silje HandlykkenHolstad bedriften gnsket ble lagt frem

Sveinung Ryen Planleggingav detaljertPFEP. 1,5 time
6 02.03 FrodeHammertrg Malingerog lokasjorer av noenviktige

Karin Marie Frisinger ravare i produksjoren.

Silje HandlykkenHolstad

FrodeHammertrg Forberedelsél gjennomfaring av 0,5 time

7 11.03 Karin Marie Frisinger
Silje Handlykken Holstad

verdistramsanalysie «Current State
Map»

4.4 Intervju

| tillegg til matene gjennomfarte vi ogs#ervjuer med fireansatte i bedrifterUtfgrelse av

dissevar essensiefor & innhente informasjon om de ansattes egne beskrivelser og erfaringer

Vi valgte derfora benytte osav dybdeintervjuettersom vi vile studere meninger, holdninger

og erfaringerVi var ute etter verden sett fra informantens stagfgara, 2012)

For askaffeinnsiktenvi trengte for forstélse avmaterialflyten i produksjonen, vaet

nagdvendig & intervjue ulike ansatte som jobber med dette ddghgr grundige i

utvelgelsen av informanter, oglgte & intervjue personeed forskjellige avdelinger

produksjonen foa faulike synsvinklerPa denne maten fikk vi et godt innblikk i hvordan

dagens situasjon er, og hva de ansatte mener kan forbedres.

Far intervjuenav de ansatte i produksjondie detutarbeideen intervjuguidesom ligger

vedlagt iVedlegg 1 Intervjuguide- Ansatte iproduksjonen Dennetar for segbakgrunne og
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formalet medntervjuet hvor pgrsmalene vadormulert pa forhandntervjueneble planlagt

pa forhandbg lagt opp pa den maten vi mener er optimal for informasjonsinnhenting. Dette
gjelder utvalgte sparsmal, intervjuobjekter og hvordan intervjusettingen var. Intervjuene skal
derfor veere gjennomfart i trdd med metodene kildene vare fremlagdek lydopptak av

alle intervjueneetter godkjenning fra vedkommenagy transkriberte de i ettertithtervjuene

ble gjennomfart med variert lengddersom de ble bestemt lavor mye informanten hadde &
fortelle. Det korteste intervjuet var g minutter, mens det lengste var paminutter.For

oss var det ogsa viktig a skape situasjoner for relativt frie samtaler, der detrvfor

digresjoner fra itervjuobjektet sin sideDettefgrte til at vi fikk med momenter vi ikke hadde

tenkt pa forhand.

Basert pa resultatet fra «Current State Map» var planen & samarbeide med innkjapsteamet for
a foresla endringer til noen underleverandedarendringer av levanse kunne utgjort en

forskjell. Etter gnske fra Autronica skulle vi ta for oss Ensto Nor AS som leverer ravarer til
BN-enhetene, og Eaton Medc Ltd som leverer ravarer tiéBtteteneVi planlaaintervjue

dem men dettdot segikke gjgre grunne€OVID-19. | Vedlegg 2 Intervjuguide- Ansattei
innkjgpsavdelingenisesplanlagt kartlegging av innkjgpseg leverandgrsituasjonen for enkelte

ravarer.

4.5 Data fra Autronica

Innhenting av datforegikk kontinuerliggjennomstore deler aprosjeket For akunne
utarbeide en fullstendig rappanted nok dybdevar det en forutsetning ianhente
tilstrekkeligmedradata fra bedriftenVi hentetinn bade kvalitativ og kvantitativ data, som
var grunnlagtfor badePFEPog verdistramsanalyseMed agjennomga tidligeréorbrukstall
og oppdaterte produktdata, kunndage en oversikt ofa muligheten til a forbedreatjens

situasjornved videre analyse.

Dataen vifikk tildelt i form av dokumerdr og rédataom ulikematerialer og prosessemses
som da kvantitativedataenVi fikk ogsa mye informasjon fra de ansatte gjennom
intervjuene, dette anses som den kvalitative dataen vi har fatfranica samt enke#

andredokumenter.
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4.6 Observasjorstudier

Observasjonsstudier gir oss tilgang til sosiale situasjoner som de involverte i situag{kaene
selv farst har tolkefTjora, 2012) For at oppgaven var skulle samsvare med virkeligheten, var
det en forutsetning at gtudertesituasjoneaog de ulike prosessene som var gjeldeiode

var oppgavePa den maten fikk vi muligheten til & observere hva de arfsktisk gjorde

som deubevisskanutelukkeunder et intervjuDette sikret oss et helhetlig bilde av

produksjonen og problemstillingen ettersom dette er to metoder som utfyller hverandre.

Vi utfgrte denne metoden ved a veere interaktive observatgrer, ettersamsyhlige for de
ansatte enten wiar aktive eller passive for de sonelabserver(Tjora, 2012) Vi unngikk da
a trekke denborti fra deres arbeid, sa de ikke ble forstyrizt varoptimalt bade for de
ansatte og for oseg vi fikk sehvordan de arbeider til vanli@Gjennom observasjonen fikk vi
anledning til & stille spgrsmal underveis, dette ga oss mufighledntinuerlige avklaringer

Vi vari overkant av6 timeri produksjonen for grgve &orstd hvordan materialflyteng
andrerelevanteoperasjoneforegikk. Dette var ngdvendig farkartlegge et realistisk
situasjonshildemen vi skullederimothatt mange flere timeterfor afa kartlagt det
fullstendig Pa grunn alCOVID-19 utbruddet fikk vi ikke gjennomfart alt vi haddplanlagt

av observasjoneNoenviktige dtuasjoner vi observertear falgende:

Lagerorganisering
Markerteruterog gangbaner produksjonslokalet
Produksjonslokalet for a finne steder til visuelle verktgy

Hvordanlavvolumslinja er organisert

=A =4 =4 -4 =

Operatgrer i arbeid

4.7 Verdistrgmsanalyse

Vi gjennomfgte enverdistrgmanalysefor et isolert produkpa bedriftens lavvolusiinje.
Produktet kalt BF-502, er beskrevet nsermer&apittel 2. Innledningsvis fikk vifglge
produksjonerog alle aktiviteten@roduktet gjennomgiklken normal arbeidsdadler ble vi
ledetav logistikk-koordinatoroppstregms fraitleveringsavdelingen titaremottaket
Underveisnotertevi egne observasjoneq vi fikk anledning til & stille spgrsmeééd
uklarheter ellefor presiseringetVi fikk ogsa med momenter de ansatte ved de forskjellige
arbeidsstasjonenaxforngyde og misforngyde mebDettegaoss ethelhetligbilde over

hvilke aktiviteterproduktet matte gjennom fdet leveres til sluttkunden
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| tillegg hadde vi behov fodata pa tidsbruk ved de ulike arbeidsstasjon@pgrinnelig
planla vi & falggroduksjonertre vilkarlige dagefor a finne gjennomsnittlig tidsbruk.
Ettersom dette ikke lot seg gjgrdenne perioden, matte vi lgse det annerledieikk derfor
tilsendtdelvis komplettdidsstudier fra AutronicaVi matteogsa benytte oss av
erfaringsbaserte tall fra en annen produksjonsbedrift for a fa fullfart anaRseE@ssene vi

fikk erfaringsbaserte tall géar lignende fremgangsmate og derrsachmenlignbare tall

Davi tegnet og kartlaerdistrammeriulgte vi ikke selvefabrikkutformingen men de faktisk
prosessenproduktet gjennomgikk-ordelen med denne typen analyse kommer tydelig frem
om man ser prosessen gjennom kundens gyne. Dettyididliggjares hvilke prosesser som
er ngdvendigegg hvilke som kan elimineresller effektiviseresPa denne maten kunne vi

fierne slgsing og optimalisere materialflyten ved a se virksomheten fra et fugleperspektiv.

Med denne informasjonen sognunnlag,sattevi oppverdistramsanalysered hjelp av fire

trinn:

1. ldentifisere heleverdistrammenMed dette menesvilke prosesseog operasjoner
som inngar i hele verdikjeden

2. Etablkrteet kartsom viser dagens raialflyt, informasjonsflyt og delike
aktivitetere som inngar heleprosessenDetteresutertei «Current State Map»

3. ldentifisette slgsing og problemeLaget et fremtidig kart medorbedringer Dette
resutertei «Future State Map

4. Foresloendringersomkan implementeregsa lavvolumslinja

For agjgre ngdvendigberegningetil «Current State Map», benyttet vi oss av formleise i
Tabell 3.

Tabell 3: Formler for utregning i verdistramsanalyse

Forklaring Formel
Cycle Time(CT) (Syklustid: Den tiden det P
tar & lage efferdig produkt O0nQl i Qéei i do

Lead TimgLT) (Ledetid: Tiden det tar for
en enhet a bevege seg gjennom hele
verdikjeden, fra start til slutt. Summen av

alle syklugider.
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Disse utregningensatte vii sammenhengied prosessene produktet gjennomgar oet kg

visuell fremstilling av materialog informasjonsflygn Symbolene som er benyttet i

fremstillingen idelkapittel5.1, er forklart iTabell4 under.

Tabell 4: lllustrasjon av symboler i vdistramsanalyse

Symbol Forklaring
{ Underleverandgr og kunde
X Prosess med antall operatarer
1 Antall varer pa lager eller i arbeid
) Materialflyt
I Elektronisk informasjon

Total lead time:

Total cycle time:

Tidslinje med verdiskapende tid og ikke
verdiskapende tid

*

Forbedring
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4.8 PFEP

PFEPer enmetodefor asamle ogstrukturere grunnleggendg viktig informasjon om
produkte og ravaremateriale en databas@N- og BFproduktene som produseres pa
lavvolumslinjabestar av et stort antddbmponenterog vi gnsketdermeda lage en helhetlig

oversikt i form av nevnPFEP.

For & kunne sette opp slik oversiktfor alle komponentenetrengte vifgrst og fremst
grunnleggendeadataDette fikk vi tilsendt fra bedriften, og inneholdt informasjum blant
annet leverandgsyklustid,sikkerhetslager og antall per ferdig prodokd forbrukstall fra
2018 og 2019Videre hadde vi et mgte hvor vi fikk kartlagtilke parameteréedriften

gnsket ankludere i PFEP. Dette var parametere vi matte regne oss frem til ved hjelp av
tilsendt radata. Til slutt strukturerte vi denne informasjonen vi hadde fatt og kommeéil frem

en stgrre oversiktExcel.

Gjennom intervju erfarte vi at flere var misforngyd med bedriftens lager. Det ble kommentert
atplassen bade var for liten og darlig uteytDette gnsket vi & se naermere pa for a

undersgke mulige forbedringer. Ragring og lagerkapasitedr starrelsene pa pakkene som
ravarene kommersentrale Dette var maAutronica ikkehaddenoen tall pa og dermed ikke
inkluderte i tilsendte radata. Derfajikk vi selvned ibedriftens lageog tok mal avenkelte av

forpakningengog inkluderte disse tallene i PFEP.

Noen viktige brmler vi har benyttet oss @&V PFEPfremstilles iTabell5.
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Tabell 5: Formler for utregning PFEP

Forklaring Formel

Available productiontime per produc{Ledig

produksjonstid per produktTiden operataren TCmQES Y
har til radighet for hvert produkt pa en BS Y
arbeidsstasjon.

Takt time(Takttid (TT): Den tiden som er til

radighet for & produsere et prodokt samtidig

D QAN Q6 Qi HOFT 6 VOO
O/ & 6 ONOR G i 94

mgte etterspgrselen.

Weekly lot siz€Ukentlig partistarrelsé:
Ukentlig leveranse av ravare fra YE O @& O LAl @i MY o Qu
underleverandar

Takted supplyTaktet forsynindTF)): Syklus

YO QO 0'QEGDH QQI 60 Q

for hver gangarbeidstasjonendar forsyning av o
Y weineEl 00QQ

ravarer

Raw goods per milkun (Révarer per s oy e o s a4
OtodAn di QI a O ¢ Qo

melkerutg: Antall rAvaremper produkisom .. e
Zpi € QO ROLWQ

inngar imelkeruteetterbehov og takttid

4.9 Melkerute

Melkeruten utarbeidet vi i samme Exdglsom PFEP.
Vi fulgte disse stegene for & utvikle melkerute (Harris, Harris og Wilson, 2003):

1. ldentifisere leveringsgangene i fabrikken

2. Hvordan levere materiale? (transportmiddel)

3. Bestemme stoppene og leveringsstedene for ruten
4

Utvikle forslag til «point of usesyller pa arbeidsstasjonene

Leveringsganger:Vi sa etter ganger som oppstod naturlig i fabrikken, og ettersom Autronica
allerede hadde oppmerket veier i produksjonsomradet, benyttet vi oss aGdisgene

strekker seg over hele produksjonetillegg til at deer relativt smale

Leveringsmate: Vi valgte leveringsmate ut i fra starrelsen pa lokaéeteringsganger
volumet av ravarer og effektivitet. Ut i fra de nevnte faktoregpelMS, kom vi frem til aten
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manuelltugger var den mest optitedasningera levere ravarer p&i vurderte flere andre
alternativersomelektrisk tugger, gaffeltruck, sykkel og vogner, men den manuelle tuggeren

ble ansett som mest allsidig effektiv med de ulike faktorene tatt i betraktning.

Stopp og leveringsstederStoppene skal veere relativt naere leveringsstedene er
arbeidsstasjonen®ette med tanke pa effektiviteivstandene mellom stoppene pa
melkeruterharvi kartlagti produksjonslokaletVi har kalkulertreisetider mellom de WKe

stoppendaseripaavstandeneg at personen som dranggererhar en farpa 2 m/s.

Utvikle forslag til «point of use»hyller pa arbeidsstasjonenefor a fa materiale levert rett
til «point of use»gnsker vi autarbeide hyller med tilsvarende navn. Det skal lages riktig
dimensjonerte POWyller for hvert kit som leveres til BN\og BFstasjonenVi har ikke fatt
tatt mal pa hyller, ravarer eller kits, dette er noe som ma tas med i videre arbeid og

implementering.

Vi har ogsa benyttet et antall formler utarbeidelsen amelkeruten Noen av de viktigste

fremvises iTabell6 under.

Tabell 6: Formler forutvikling avmelkerute

Forklaring Formel
Takttid arbeidsdagTTA): Takttid basert pa T ¢ Q¢
en hel arbeidsdagppgitt i minutter 0 QO'E Q6 Qi R i & QU
ProduktbehoPB). Etterspgrsefra kunde “Y"O
basert pdaktet fosyning oppgitti minutter. Y'Y

Totalt antall sett med produkter per
melkerute Antall produktersomblir kittet
og forsynt tilarbeidstasjonene per 06 "YQQ@i 06 "QQQI

melkerute Totalt antall sett angis i heltall
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5 Resultai

| dette kapittelet presentergrvare funn. Dette innebaerasultatet fra verdistramsanalysen

og informasjonen vi har hentet inn i form av dybdeintervju, observasjon og datainnsamling.

5.1 Verdistrgamsanalyse

Som en sentral del av vart resultat, utfgrte vi en verdistremsanalyse av et produkt pa
lavvolumslinja.Etter samtale med logistikkoordinator og en gjennomgang av
materialoversiktef® FER kom vi frem til at vi skullga for osgproduktetBF-502. Dettefordi

deteren manuellmelder som tas gjennom mange prosesser, og er av den grunn et komplekst
produkt som er viktig for et branng gassikkerhetssystem. | tilleggesr av
ravareleverandgrenEaton MEDC LTD aktuell for dialog angaendeveringsendringeiDe

leverer ravaren «Manual call point» som inngar i8R og har hay leveringsfrekvens

«Current State MapiFigur 4 viserverdistrammen til produktet B502 slik den er i dag
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Utfordringer kartlagt fra dagens verdistrgm

T

Prognosen for innkjap av ravatesiserer seg pén 12 maneders tidshorisont
Sikkerheslageretpavirkes av dette

Detfremkommerii intervjuet iVedlegg4: Intervju avinformant2 at ravarematerialet
bestilles pdo ulike matergjennomERP og KanbasystemetDet fares mnuelle
bestillinger ved Kanbardette kan medfgre tapt kontroll over leveranser, samtidig som
systemetikke vil fange opp behovdor enrdvaredersomde manuelldestillingene er
feil. Dette er fordde ikkeregistreres ERP-systemet

Materiald leveres av underleverandgr hver tredje uke, oaleweee alt ifra 10 til
2100 enheter per levering, avhengig av ravastfinnessvaert fa rammeavtaler
mellom bedriften og underleverandgrene.

Det finnes flere mellomlagringsstasjoner underveis i produksjonsprosessen. De
opererer med ca. 50 enheter for dette produkter dag.

Lang ledetid i forhold til produksjonstid

Pakkestasjonen pa lavvolumslinja star mye ubrukt. Operatgren-ptagbnen sender
de ferdigstilte produktene tilakkestasjoneng pakker de selv senere. @atgren pa
BN-stasjonen pakker ferdigvarepésin arbeidstasjon.

Operatgren velger sebtikett som skal festes pa det ferdige produktet pa
pakkestasjonerLogistikk-koordinatoropplyge oss onat dettidligere harfort til at
kunder hamottattfeil produkt.

BN- og BFprodukterleverespakundeordre daglig. Ferdigvarelagergiavirkes av at
de kan svare pa dagen.

Mangelfulleeller usikresalggrognoser
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5.2 Materialoversikt

Under har vi listet opfunn som belyser dagens situasy@urgrendenaterialoversikgni
bedriften. Med materialoversikt menagersikten oveessensiell informasjon om de ulike
ravarene bdriften benytter seg av for a produsere produktene de leviaranenéhar vi

hentet inn fra intervjuene soligger vedlagt og gjennom observasjonigproduksjonen

Kartlagteutfordringer veddagensmaterialoversik

1 Informasjorener lagret flere ulike databaser, dette gjelder bade ravarene og
produktene de inngarAutronica har per dags dato ingen samlet oversikt lett
tilgjengelig.

Nadvendig informasjon om ravaredereser mangelfull
Liten plass pa lageret fgrer til at enketl@aer blir plasserandre steder enn ine
respektive plasser.

1 Enkelte ravarer lokaliseres ulike steder pa lageret ettedsdkke har fast hylleplass.
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5.3 Handtering av materiale

| dettedelkapittelet kartlegger vi hvordan bedriftens produksjonsliiojesynesav ravarer ved

navaerende tidspunkt. Védfa innspill fra flere avdelinger i produksjonen fikk vi frem

helhetlig bilde av situasjonen og hvordan de ulike prosedyrene foegfe.ansa vi som

hgyst ngdvendigersomntiltaket skal kunne viderefgres til hele produksjosenere.

Dagens situasjon

Fra gjennomfarte intervjuer har vi plukkgttspgrsmalensom tar for seg materialhandtering

med svai Tabell7.

Tabell 7: Spgrsmafra intervjueneom materiahandtering

Hvordan foregar
feedingen i dag?

Hva brukes det mye
ungdvendig tid pa?

Hvilke
flaskehalser finnes
der du jobber?

Hva synes du om a
etablere en fast
feedergruppe?

Hver av de fire

Mellomlagringer

Lakkering av

Det er en god idé for &
bli kvitt ungdvendig

Informant 1 avdelingene har underveis, der det flyttes kretskort, der er det mellomlagring og
en egen feeder.  varer fra hylle til hylle. begrensekapasitet. bevegelser. Farer til
bedre ressursbruk.
Vi har endarlig Kunne godt ha tenkt
Vi feeder som L:emgt aga foroa hentg ' utgave av et meg erferd?gpl.ukket
o ravarer, det gar mye tid ti Kanbansystem, reol som blir trillet opp
regel var egen o .y o . 0
. ; . det.Det tar ogsa tid a lete med «posit- til meg. Man far
arbeidsstasjon, vi
Informant 2 . etter noen varer, deter lapper». Lappene utnyttet kompetansen
har ingen fast . . . o o
feeder ikke alle som har faste  forsvinner ofte, noe sin bedre ogsa, ved a
' plasser. som skaper rot i fokusere pa egne
systemet. arbeidsoppgaver.
Pa min avd. er jec Bruker ekstra tid n&r folk Kommer !kke pa Med tank? pa a.t deto
feeder noemlager . 0. NOe spesielt, men har vaer sa hektisk nar
. er syke, det fagrer til darlic o
i uka. Da fglge ] . det er til tider for  folk er borte pga
. flyt i produksjonen. Ellers . o .
Informant 3 jeg enukeplan . lite plass pa lageret sykdom, tror jeg at en
. skal den ideelle o :
med ulike produkt o nar det kommer inn feedergruppe hadde
hverdagen gli greit.
hver dag. nye varer. fungert bra.
A bruke mellomstasjonen
Vi har e(_:!,eno |s°tedenfor g legge Sa lenge utstyret el Det har vi snakket om
feeder pa var avd ravarene dit de skal med i orden er det ingen
o en stund. Tror det kan
Det fungerer bra en gang. Det gar ofte fler flaskehalser. Evt : .
. . . Dbli bra siden det er oft
Infformant4  frem til han er dager for den er tom, maskinfeil, som na

syk, da blir det litt
mer a gjare for
noen.

siden feederne ikke har

tid. Deter ogsalangt a ga

nar man skal hente
ravarer.

nar vi ma lodde
manuelt, da gar det
bort et helt arsverk.

atfeederen var ikke
rekker over alt som
skal gjares.
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Utfordringer kartlagt fra intervjuer og observasjoner

1 Ujevn arbeidsmengde for feederenDet fremkommer atet ofte er for mye a gjare
for feederen. Mterialflyten stopper opp og andre ma bisgd hjelpslik atravarene
forsynes tidsnokOperatarene ma da utfgesding-oppgavei tillegg til sine faste
oppgaverDettekan ogsa skjavis en feedeer syk eller andre uforutsette forhold.

Hvis produksjonbehovet er lavere enn vanlig kan feedeogisaha for lite & gjere.

1 Lang distanse mellomarbeidsstasjon og ravarer:Det er flere som papeker at det er
lange distanser mellom arbeidsstasjon og ravBetteer spesielt en belastnityis
man plukke med sedeil ravareeller antal] og dermednaa ga en ekstra runde.

1 Ungdvendighandtering av varer: Varemottak har ansvar for mottak og lagring av
ravareneDet fremkommeat ansvarlige ved varemottaket harriteversikt over hor
ravarerskalplasseres eller hva de skal brukes til. Dette resulterer i midlertidig lagring
av varer p&R-dock. | dette omradet observerte vi ved flere anledninger overflod med
varer. Enkelte intervjuobjekter vektlegger at detiglomstoppet er ungdvendig. Det
er ogsa tilfeller amellomlagringav ferdigvare i hyller pa lageret.

9 Forskjellige retningslinjer: Det kommer frem at dére avdelingene opererer med
ulike prosedyrer som feederne ma forholde seg til. Det finnes ingen felles utarbeidet
plan eller rute. Noen av feederne har en oversikt over ravarer de skal hente, mens
andre henter ettérehov. Bedriften statter seg derfor pa at feederne av erfaring vet hva
de skal gjgre. Videre er heller ikke andre oppgaver som feeslkakgjarefastsatt.

1 Ungdvendig lagring: Ved arbeidsstasjonene til Bdg BFRenhetene er det i dag
plassert en stor lagerhylle med ravarer. Denne er plassert i umiddelbar naerhet, slik at
operatgrene har sa kort arbeidsvei som mulig. Den tar derimot mye plass, og
Autronica har selv uttrykt gnskeroa flytte denne fra produksjonsomradétd
observasjon og gjennom samtale med logiski&krdinator fant vi ut atdet ogsaer
lagret ravaredersom hgrer til et annet sted i produksjonen.

1 Kanban-system:Per dags dato hétke bedriften et fast leveringssystem av ravarer til
produksjonenDe har derimot et Kanbasystem som har tilfredsstillende
funksjonalitet,men som ikke lever opp til sitt potensidletteunderstgttes av
informasjon som fremkommeMedlegg4: Intervju avinformant2. Kortene som
benyttes ligner pa «pogtlapper», og disse forsvinner ofte narflyétes av

operatgrene.
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5.4 Visuell ledelse

| dettedekapitteketkartlegger vihvilke hjelpemidlerog Leanverktgybedriftenbenytter seg
avfor & dele informasjon meshsattesamt forbedre den visuelle drifteproduksjonen

Gjennomsamtale og observasjoner fikk voversikt overde ulikeverktgyene.

Dagens situasjon

1 5S er allerede implementert i bedriften, hvor de i tillegg har fokus pa sikkerhet. Dette
illustreres iFigur5 under, der 5S kommer til syne gjennom oppmerkede plasser pa
gulvet og en ystematiskarbeidsplass.

Striper pa gulvet markerer gangbaner og arbeidsstasjoner.
Bedriftenbenytter seg av digitale skjermer for & dele informapjonlike
arbeidsstasjoner

1 Det finnes en igital skjerm midti produksjonslokalesomviserukentlig

produksjonsplan

Py

Figur 5: 5Si bruk pa arbeidsstasjon pa lavvolumslinja

31



6 Tiltak

| dette kapitteletegger vi frem tiltakene som bedriften kan iverksette for & imgtekomme
dagens utfordringefTiltakene tar for seg forbedringeedrgrende dagengrdistrgm,
materialoversiktmaterialhandteringg visuell ledelse i produksjonslokalBisseskal utfares
for & forbedre materialflyten pa lavvolumslinfzy dermed komme naermere malet om

«Carrier Excellence.

6.1 «Future State Map»

«FutureStateMap» et fremtidig statusdiagram som viser hvordan verdistrammen ideelt kan
se ut(Keyte og Locher, 2004pette er et tiltak vi har utarbeidet for & bista bedriften med a

gke antall verdiskapende aktiviteter og bedre materialflyten.

Figur 6 viser «Future State Maphvor stiernaeerepresenterer mulige forbedringerforeslar

| tiltaks- og implementeringsplanenFigur 7 har viblant annebppsummert utfordringene i
form av type slgsing, samt de tiltakene som burde iverksBitfinnes syv kategorier
innenfor slgsingRolfsen 2014) og flere av disse dukket oppagensrerdistram. Planen er
gjeldende for hele lavvolumslinja, da produktetBF2 er en god representant for produktene
pa dette omradet. «Lowanging fruits vil her vaere kortsiktigéorbedringer, hvor inngrep
kangjares gyeblikkelig. Langsiktige forbedringammerressursog tidkrevende men noe

bedriftenogsaburdeprioritere.

1 «Low-hanging fruit»: En metafor innenfor Lean for & gjare det enkleste arbeidet farst
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Figur 6: «Future State Map»
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6.2 PFEP

| dette delkapittelet legges det freittak for & oppna bedreversiktover ravarae pa
lavvolumslinja Vi har ogsalagt frem hvilke elementérPFEPsom bgr styres av takttiden for

a oppnéen optimal ogaktet forsyningTiltakene kan medfare en bedret materialflyt.

Vi harlaget enPFEPsom et iverksettende tiltakn slik planviser essensiell ngkkeldata for
hver del som inngar i et produkén og samme oversikiHarris, Harris og Wilsoj2003).
Planen vi har utarbeidet presenterer detaljert informasjon om ravarene som inngagi BN

BF-enhetene pa lavvolumslinja.

Planen skal kontinuerlig oppdateres og videre dokumentereswaevnt logistikkleder,
samtidig som den skal vurderes hyppig etter endring av salg, leverandgr og materialteknisk
opplysningerPlanen presenteres i en ekstern EfitelJtdrager vedlagti Vedlegg9: Utdrag

av PFEP

Videre er takttidenden produksjonstiden man har til radighet i forhold til antall produkt som
blir etterspurt av kundefstorgaard2013).Elementer som styres av takttideRREPer:

# deliveries per weefAntall leveranser per uke)
Weekly lot sizgUkentlig partistarrelse)
Takted supplyTaktet forsyning)

Raw goods per milk ru(Ravarer per melkerute)

= =2 =42 A4 -

Milk runs per day(Melkeruter per dag)

Disse faktorene ma styres av takttiden for at Autronica skal oppna en taktet forsiniihg.
av den grunn endmagens situasjon, illustrert under «Quantity per packaB&ER til en
taktet forsyning som viser seqg frem# deliveries per week» og «\Wke lot size» Tallene

fremkommer iPFEP.
Under har vi listet opp noen punkter som avdekker i korte trekk hva planens formal er:

All ravare og produktinformasjon ned pa detaljniva blir lagret digitalt i en database
Hver ravare skal veere tildelt @estemt plass pa lageret
Planlagt sekvens for hver ravare: Feeding direkte til «point of use»

Dokumentert riktig takttid i produksjonen, beregnet ut i fra etterspgrsel fra kunde

= =/ =4 A -

Leveringsfrekvensen og antall for hver ravare er optimalisert i forholdtildan
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6.3 Handtering av materiale

Under har vi forklart tiltakene som karerksettedor & imgtekomme dagens utfordringer
vedrgrendenaterialhandteringTiltakeneinnebzerea etablere en feedergrupmn SOPog en

melkerutei produksjonerfor & sikre optimal materialfeyning og matealflyt.
Feedergruppe

Vart forslag er &@ppretteen fast og felles feedergruppe som jobber pa tvers av avdelingene i
produksjonenVi setteroppforslag tilretningslinjerog oppgavegjeldende lavvolumslinja,
men i videre arbeid kan bedriften sélvettelegge og fordele ressursene i feedergruppen til

hele produksjonen.

For dette prosjektet kalles en «water spider» en feEtietwater spidereren materiell
pafyllingsposisjonsom ogs&an utfgre andre viktige oppgav&@chmula2017)
Vedkommende har som hovedoppgave a sgrge frbatdsstasjonen® lavvolumslinja
forsynesmedravarettil riktig tid. Hvor ofte eller hvor mye soskalforsynesvil veere

avhengg av takttidendefinert i PFEPHyppighet og antaflastsettes i melkerute

Hos Autronica vil det vaergunstiga operere med en gruppe som delempéderial

handteringen til hele produksjonen som en samlet enhet, i tillegg til & gjgre en rekke andre
mindre oppgaver. Det er avgjgrende at feederen kjenner produksjonsplanen og omradet godt.
Vi anbefaler atéedergruppen bestav seksansatte, defire av detil enhver tider pa jobb.

Disseskal ta for seg materialhandteringen fra varene kommer inn til varemottak, og til det
ferdige produktet sendes ut. Varene kan legges rett pa hovedlageret eller transporteres direkte
til verdiskapningEt annettiltak vi foreslar somer en direktdalge avatden implementerte

feedergrupperer a fierne Rdockogden store lagerhyllen i produksjoneuist i Figur 8.

Figur 8: lllustrasjm av lagerhylleog pafyllingspunktepa lavvoulmslinja
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SOP

For & utelukke enhver tvil om hva feedergruppen skal gjennomfgre av arbeidsoppgaver,
anbefales det & utarbeide SOPer til atieuippen Vi harutarbeidet eforslag tilen SOFor

de to i gruppen som tar for seg ravarene fra varenaittibknini-supermarkedet tillegg til

kitting. Prosedyrettigger vedlagt MVedlegg7: SOP Mer detaljerte prosedyrer kan opprettes
vedbesittelseav merinformasjonangaendéverravae og hverrolle i feedegruppenVed a

sette opp en slik prosedyé det veere klare retningslinjéor hva som skal utfgre&n SOP
viserhva som skagjjennomfgres i detalj for en bestemt oppgave eller prosedyre, og i hvilken
rekkefglge(Rolfsen 2014)

Under er det beskrevet ulike generelle oppgaver som utfofesdergruppen

Ta hadnd om ravarematerialet ved varemottak

= =

Flytte ravarenaterialet til agitt plass definert PFEP eventuelt rett timini-
supermarkedet

Hentevarer fra lager og fylle péini-supermarked

Pakke ravarer sakaltekits

Falgemelkerute ettetaktet forsyning

Flytte ferdigvarefra pakkestasjotil ferdigvarelager eller direkte til utgdende enhet
Ved gjennomfgrte standardoppgaver og ledig tid, kan ngdvendig vasking foretas

Gjennomfgre oppgaver som kontinuerlig forbedreisgStemet

=4 =/ 4 A4 A A -

Oppdatere informasjonstavlene ved behov

Melkerute

| denre pilotstudien er melkeruten rutesystemsbmfeedergruppefwlger. Vi har satt opp et

forslag til en melkeruteom forsynetavvolumslinjamed ravaremateriale.

Melkerutener satt opp med syklustar hentingog levering avavarerut i fra dendefinerte
takttiden.Det er et presist leveringssystem som far varene til «point of(biseris, Harris og
Wilson, 2003) Rutesystemaitsin helhet finnes i den eksterne Exfitdn. Det finnes ogsa et
utdragi Vedleggl0: Utdrag avmelkerute lllustrasjonern Figur 9 viserde ulike oppgavenmed

tilhgrende tidsbrukjjennommelkeruten derBN- og BFstasjonenéorsynesmed ravarer
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Figur 9: lllustrasjon av melkerenfor lavvolumslinja
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For at melkeruten skal kunnéfgres i praksisma etmini-supermarkeetableresDette eren
lokasjon som holder et kontrolldageniva avravarengHarris, Harris og Wilson, 2003)

Ravarene skaler i fraforsynes til lavvolumslinjaAntall ravarer som holdes hskal veere
likt det daglige behovet fawerravare, som fremvises/edleggll: Unike ravarerMarkedet

skal plassereseet varemottaket

Ravarene skal forsynes til arbeidsstasjonene ved hjelpraareteli«tugger train system»

der en person fysisk drar vogneBetteharsamme funksjonen som et tog, men pa en mindre
og mer fokusert skald.ynch, 2018) Vognene kan enkelt hektes av og pa ettersom volumet
av ravarer avgjar antall vogner som trengs. En grenfenpéogner er makswum, av

sikkerhetsmessige arsaker.

Ravarenesom forsyneskalpakkes form av kitting Delene ompakkes fra de standard
eskenesomde kommer i fra underleverand@hristoph Rose2018).Vi foreslar at dekittes

slik at alle ravarer som trengs til en type produkt blir pakketdgegsamme beholder, og da
ogsai flere settAntall produkter og antall sykluser beregneéi regnearket «Melkerute» i

den eksterne Excéilen. Kittene skal veere beholdere som er delt inn i flere rom, der en type
ravare skal pakkes i ett rof@amini-supermarkedet skal det vaere tilgjengelig to permer hvor
hver perm inneholder materiallistenehiert eneste BNog BFprodukt.En materialliste

viser de ravarene som inngdr i et produkitsa ett sett med et produktisse kan dermed

benyttes til pakking av Kits.

For kretskort er det utarbeidet egne stativ som per i dag benyttes for transport frem og tilbake
mellom testing/programmering og lakkering. Disse statiaieefaler vi a fortsette med

ettersom dénneholderriller som passer i lakkmaskingdar kretskortae er ferdigestet,
programmert og lakkert, skal géasseres panini-supermarkedetg pakkes i kits med de

andre ravarendet er et kretskort i hvert produkt.

Feedergruppen bestsom nevntil en hver tid av fire personer. Vi foreslar at to av disse tar

hand om varemottak, opprettholdelse av rett lagerniva pasupgrmarkedet, i tillegg til &
klargjare kittene som skal forsynes til de ulike arbeidsstasjonene. Oppgavene til disse er
tydelig definert iVedlegg7: SOP. Den tredje feederen skal ha hovedansvaret for a transportere
kretskortene mellom programmering, lakkeringktaygjering for melkeruta. Den fjerde

feederen skal dra den manuelle tuggeren og transportere ravarene til produksjonen.
Vedkommende skal ogsa falge med pa pakkestasjonen og levere ferdigvarer med tuggeren til

utgaende enhet nar denne fyller seg opp, eedinil ferdigvarelageret.
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Det skal vaerepoint of useshyller tilegnetdeklargjorte kitenepa arbeidsstasjonensvert
produkt far dermed sin egen hylieksempelvis er déem ulike BN-underprodukter, og det
skaldavaerefem hyller pa denne stasjondtyllene bestar av «gravity slides» fra utsiden av
arbeidsstasjonen, der féhe leveres og sklir rett til operatgrengndire siderfHarris, Harris

og Wilson 2003).Hyllene skal veere plassert slik at operatdéenak i materialet fra
arbeidsstasjonenDet skal ogsa settes opp hyller for motsatt v tommekitteneplassees
pa «gravity slides» av operatgregde sklir ned til utsiden. Der hentes de av feedebatte

illustreres iFigur 10.

Operatgr

Feeder

;I
/
/
/
/
/
/
/
/
/ B T
y
/ ~—
/S T~
/
/

Figur 10: «Point of use-hylle
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6.4 Visuell ledelse

En effektiv matealflyt henger sammen med et oversiktlig arbeidsomrade og en strukturert
samhandling mdiastsatte operative mafor ytterligereforbedringav materialflyenhar vi

foreslatt noen tiltalsom angaproduksjonslokale sin helhet

Vart forslag er & legge til rette for et mer intuitivt og visuelt system. Med utgangpunkt i det
allerede eksiterale5S-systemet for en ryddig og oversiktlig arbeidsplass, oppdaget vi steder
i produksjonslokalet der visuelle verktgy kan forbeuaderialflyten og oversikte®S en
arbeidsmetode for & organisere og administrere arbeidspl@siésen 2014) Vi velger

derfor & bygge videre pa dette, i tillegg til en rekke aetimentesom kan bedre den

visuelle ledelsen og materialflyten.

Visuell styring er en mate a styre bedriften pa ved a dele informasjon visuelt med ansatte
(Santos, Wysk og TorreR006).1 dette tilfellet kan en tavlevegg med all ngdvendig

informasjon ha en fast plass i lokalet, samt at lyssignaler og andre markeringer monteres for a
vise hvilke prosesser som pagar. Videre forklares det mer i detalj hvoedéftenkan

kommeoppnaet mer visuelt produksjonslokale.

Informasjonstaviene

Like etter entréen mgter man de ulike informasjonstavlene samlet pa en vegg sdigwist i
11. Tavlene skavise status for ulike prosjekter. De skal ta for seg detaljer som angar
produksjonen, sentrale indikatorer, ressursfordeling, overholdelse av tidsfrister, maletall og
annen releant informasjon. Informasjonen skal veere konkret og synlig for alle ansatte, med

formal om a skape god flyt av informasj@icholas 2018).

Kaizen Board eretavlesom brukes av de ansatte for & samle ulike ideer og lgsninger for
problemer de har avdekket i blant annet produksjghmtin og Osterling2007) Denne
tavlen skal plasseres blant informasjonstavlene, og elementer som tas opp her skal

kategoriseres ufra hvordan de ligger an i prosessen.

Det vil veere naturlig at de ansatte samles foran denne veggen for tavlemgter. Det kan
arrangeres tavlemgter en gang om dagen for alle ukedagene, eventuelt flere ved behov.
Mgatene skal veere innenfor en tidsramme pa iHutter og de skal avholdes staeridasbg,
2016).De som er ansvarlige for matenerveere ledere og ha kontroll pa det som skjer i

produksjonen.
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Figur 11: Tavler ved inngangspartiet

Under disse mgtene kan det diskuteres hvilke utfordringer som skal inkluderes i et sakalt
Kaizen EventKaizen Event et ferdagers «teamverksted» hvor gruppen setter sgkelyset pa et
mal for et omrade som bgr forbed(@atogRad 2018. Kaizen betyr kontinuerlig forbedring

og det bgr derfor gjennomfgrgvnlig. Her kommer«Gemba Walk til nytte, som betyr at
ledelsen observerer verdistrgmniena fa et realistisk bilde av situasjonen.

Underet Kaizen Event kan det utarbeides enrAfport, somskalvise all ngdvendig
informasjon.Denne kan oppdateres fortlgpentilet er a gjgre den mest mulig visuell
(Rolfsen 2014). A3rapporterbrukes ofte som en standardprosess for blant annet

problemlgsning

Produksjonslokalet

| produksjonslokalet skal hver arbeidsstasjon markeres. De ulike prosessboksene i hvit farge
skal ha egne navn hvor signalkoding og materialomrader er markert, og piler skal vise hvor
man kan finne disse prosessene i lokalet. Dette skal visualiseres tys#gtighe hagyde over

produksjonsomradet sowist i Figur 12.

Andonskal ogsa benyttes. Andon er et visuelt styringsverktgy som visualiserer status for en
prosess gjennom fargekod&antos, Wysk og Torres, 200®)isse plasseres ved hver

produksjonslinje.
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