Hogtryck i produktionen

s
A
caiin

Forandrat arbetssatt gav oanade vinster

Gustavsberg Vargarda Armatur hade behov av att 6ka outputen i ett av sina produktionsfléden.
Genom att strukturera upp arbetssétt och sétta fokus pa forluster har produktionsgruppen blivit
mer ansvarstagande, kreativ och intresserad. Produktiviteten har 6kat med 20 % och outputen
ligger numera stabilt pa en bestamd niva.

Produktionschef Carl-Olof Redin: - Malet med projektet var att 6ka volymen i produktionen samtidigt som
vi fortsatt ville tillvarata gruppens engagemang.

Projektet hos Gustavsberg Vargarda Armatur inleddes med en serie workshops inom stopp och effektivitet
i produktionen. Genom ett arbete som resulterat i ett standardiserat arbetssatt och daglig styrning har
gruppen utvecklats och blivit mer sjalvstandiga problemldsare. Férandringen ar sa stor att resten av organi-
sationen har bérjat tala om “den nya diskladegruppen”.
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Lang tradition

Gustavsberg Vargarda Armatur har en lang historia. Redan 1920
startades tillverkning av armaturer pa davarande AB Vargarda Arma-
turfabrik. 1924 utokades produktionen med sanitetsarmatur. Idag ags
Gustavsberg Vargarda Armatur av Villeroy & Boch AG, en av Europas
storsta producenter av badrumsinredningar. Filosofin har sedan starten
varit hog kvalitet, god formgivning och innovativa l6sningar.

I gruppen som tillverkar diskarmaturer, disklddegruppen, ville ledningen
hoja outputen samtidigt som man ville minska tidsatgangen i produk-
tionen. En av de storsta styrkorna i produktionen ar den mycket enga-
gerade och flexibla personalen som hela tiden vill géra det basta for
kunden. Detta engagemang och flexibilitet var ocksa en viktig tillgang
som ledningen ville utveckla pa ett konstruktivt satt.

Uppstart

Projektet hos Gustavsberg Vargarda Armatur startades med en serie
workshops inom stopp och effektivitet i produktionen. Dessa work-
shops riktades till operatérer och produktionstekniker och syftade till
att skapa en grund for ett gemensamt synsatt pa vad stopp ar och hur
de paverkar produktionen.

Kapacitetsuppfoljning

Projektgruppen genomférde en kapacitetsuppféljining, dar en utrust-
ning utsags till flaskhals da den inte klarade av att hantera de volyms-
vangningar som med jamna mellanrum uppstod i produktionen.
Samma uppfoélining visade ocksa pa stora problem i den efterféljande
monteringen. Operatérerna nyttjade mycket tid till att arbeta med
materialhantering och l6sa hastigt uppkomna problem i stéllet for att
producera. Man beslot att starta upp ett arbete pa monteringen, dar
man bestdmde sig for att infora ett standardiserat arbetssatt med dag-
lig styrning. Syftet var att jamna ut de volymsvangningar som storde
produktionsflodet.

Standardiserat arbetssatt och daglig styrning

Standardiserat arbetssatt ar grunden till att kunna skapa ett utjamnat
flode. Meningen ar framst inte att maximera outputen utan att skapa
ett jamnt och forutsagbart utflode av kvalitetssakrade produkter. Det
standardiserade arbetssattet gar sedan att anvanda till att styra produk-
tion och bemanning samt som en grund for standiga férbattringar.

Arbetet hos diskladegruppen inleddes med en analys av gruppens pro-
duktflora for att kunna valja vad man skulle prioritera. Produktionen

videofilmades for att kunna etablera standardtider fér montaget.
Dessa lade sedan grunden for att kunna berakna en mojlig produk-
tionskapacitet.

Kulturférandring

Nar gruppens nya arbetssatt infordes, upptackte operatorerna behovet
av battre ordning och reda. Det var starten till att borja strukturera upp
allt material och genomféra en stor rengéring pa avdelningen.

Helene Lundgren, operator i diskladegruppen: — Nar vi inférde vart nya
arbetssatt, valde vi ocksa att borja arbetsrotera pa ett strukturerat satt.
Man blir inte sa Iast vid ett arbetsmoment plus att ergonomiskt sett ar
det mycket battre.

Den nya Diskladegruppen

Varje dag inleds numera med att ansvarig operatér stammer av grup-
pens produktionsordrar mot tillgangligt material och personal. Darefter
skapas en produktionsplan fér den dagen. Det producerade antalet
stams av mot det planerade och féljs noggrant. Om det finns avvikel-
ser utreds de och informationen sprids vidare till ratt person. — Idag
ligger vi steget fére med var planering. Nu styr vi produktionen, forut
styrde produktionen oss, sager Siv Andersson, en av operatorerna i
diskladegruppen.

— Forandringen dr sa stor att resten av organisationen har borjat tala
om “den nya disklddegruppen” sager Kjell-Ake Dahlrud, produktions-
ledare for diskladegrup-
pen. — Jag lagger mindre
och mindre tid pa dem,
de blir mer och mer sjalv-
styrande. Nar de behover
hjalp frdn mig sa sager de
till. Dessutom har produk-
tionen borjat ga sa bra att
vi plockar bort nattskiftet
hos dem vissa dagar.

Utmaning: Gustavsberg Vargarda Armatur
hade behov av att hoja outputen i ett av sina

men i produktionen samtidigt som man fortsatt

ville tillvarata gruppens engagemang.

daglig styrning och utveckling av produktions-
gruppen har Gustavsberg Vargarda Armatur

tillsammans med Minerva skapat forutsattningar

fér en stabil produktion med minimal variation
i output.

Resultat: Gustavsberg Vargarda Armatur har
med hjalp av Minerva 6kat gruppens produkti-
vitet med mer &n 20 %. Samtidigt har gruppen
blivit mer sjalvstyrande och kreativ till att l6sa
sina egna produktionsproblem.
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produktionsfléden. Utmaningen var att 6ka voly-

Losning: Genom ett standardiserat arbetssatt,
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