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Inspirit var vag...

I en tid dir vi ser 6kad konkurrenskraft till
foljd av den 6kade globaliseringen samt kortare
produktlivscykler pd vara kunders produkter,
kan man konstatera att kunders lojalitet mot
oss som “deras” leverantor minskar. Det inne-
bér att om véira kunder ska stanna kvar hos oss
stills stora krav pé vér organisations majlig-
heter till effektivisering, flexibilitet och
snabbhet. Vi pd Inission har ddrfor satt ett
utmanande men realistiskt mal. Ar 2020 ska
vi med lika ménga anstillda som idag kunna
producera pa halva tiden mot vad vi gjorde
2015. I mina tankar dr det inte att jobba
snabbare utan jobba smartare som giller.
Tittar man pé produktion s ir det mycket
tid som produkterna "ligger och vintar” pa
nista steg i vir process bide inom administra-
tion sivil som i produktionen. Kan vi jobba

med att minska vintetiderna kommer vi med

automatik jobba med stérningarna som gér att
produkter blir liggande. Jag ser Inspirit som
var metod dér hela féretaget arbetar pa ett
kontinuerligt strukturerat sitt med f6rbitt-
ringar. Genom att eliminera de storningar
som finns forbittrar vi oss och blir en EMS-
tillverkare i virldsklass. Vi har som ambition
att vara ett foredome inom branschen, dar
vivill leda utvecklingen, inte f6lja den. Den
viktigaste resursen som vi har ir vira med-
arbetare, ska vi lyckas med vért hogt satta
mil behover alla och envar vara inblandade

i vér Inspirit resa. Utgangspunkten dr vira
virderingar som sedan byggs pa med princip-
erna. Nir vi alla arbetar enligt dessa far vi

en lirande organisation dir ledarskapet och
medarbetarna utvecklas och har kunden i
centrum. Det ger oss en langsiktig och

konkurrenskraftig verksamhet.

INSPIRIT VAR VAG ATT UTVECKLAS OCH TRIVAS PA JOBBET.
INSPIRIT VAR VAG TILL DE NOJDASTE KUNDERNA.

Bjorn Lifvergren, VD Inission



Principer - e.c.....

Utmaningar

@ EXTTTTTT

Vérderingar

Inspirit

Allt vi gor utgér frin vir mission om de nojdaste kunderna.
Vi dr 6vertygade om att den vision och malsittning vi satt upp

leder oss ritt i arbetet med att ge oss de néjdaste kunderna.

Vi har definierat fem principer att vigleda oss i hur vi ska
organisera vir verksamhet och vira arbetssitt. Dessa principer
utgdr kirnan i det vi kallar Inspirit, och vilar pa de virderingar
som vi har format tillsammans inom Inission. Virderingarna
avspeglar Inissions kultur och det vi gemensamt stéller upp pi

och agerar utifrin.

For att lyckas med detta behover vi fullt ut ta till vara pd

den kompetens, erfarenhet och drivkraft som finns hos véra
medarbetare. Varje individ inom Inission ér en nyckelspelare

i omstéllningen till en flédesorienterad verksamhet. Ddrfor har

vi minniskan i centrum i symbolen fér var utvecklingsresa.



Utmaningar - Vad vi vill

Mission »

Vision »

De nojdaste kunderna.

Inission dr branschens bista totalleverantor, bide for kunden och
kundens kund. Vi vill leda utvecklingen i branschen och vara ett
foredéme inom Lean produktion. Vi vill ocksa vara sikra pa att

medarbetarna utvecklas och har roligt p jobbet.

2x2 2020 - Ar 2020 ska vi med lika minga anstillda som 2015
kunna producera dubbelt s mycket pé halva tiden. Det klarar
vi genom att alla ska vilja vara med, ha unikt bra leverans-

precision och fa fler och ritt kunder.




Véarderingar - Vad vi tror pd

Flexibilitet »

Precision »

Fortroende »

Attityd »

Alla vdra kunder dr unika och skall behandlas unikt. Det
stiller hoga krav pa vir anpassningsférmiga. Alla problem har
en 16sning. Vi siger aldrig nej. Vi foreslar alltid ett alternativ.
Genom att vara 6ppna, nyfikna och lésningsorienterade s

kommer vi tillsammans pd en bittre 16sning.

Vivill: Leverera i tid, kvittera och f6lja upp information, ha
forstielse for varandra, tydligt forklara varfor saker dr viktiga,

vara uppmirksamma pa detaljerna, ta eget ansvar, inte ge upp.

Vi siiger som det dr, lovar inte mer dn vi kan hélla, baserar
beslut pa fakta, dr kritiska nir vi férmedlar information, dr
propra och upptrider med sjilvfortroende, hiller tider och ir
forberedda, medger vira fel.

Vi vill: Uppmirksamma varandra, prata med varandra och

inte om, inte skylla pa andra, lyssna pd varandras synpunkter,
se till att halla rent och snyggt runt omkring oss, vara delaktiga
i forbittringsarbete genom att rapportera avvikelser och arbeta

med systematisk problemldsning.




Principer - Vart satt att ténka

Principerna har ett samband och utgér en réd trad. Fran var forstielse
f6r vad som skapar virde for kunden till att skapa effektiva floden som

levererar detta virde, som vi hela tiden strivar efter att forbittra.

Princip 1: Kundvérde

Princip 2: Standardiserat arbete
Princip 3:

Princip 4:

Princip 5: Larande organisation

Principer - Sammanfattning




1. Kundvarde

Kundvéarde handlar om att vi skapar oss forstéelse for

vilka vi har som kunder och vilka behov de har. Utifran

detta planerar vi vért arbete fér att tillgodose behoven

och leverera det som skapar varde utifran kundens

perspektiv. Det aktiviteter som inte bidrar till att skapa

varde fér kunden stravar vi efter att eliminera.

FORSTA KUNDENS BEHOV

Vi skall se till att forstd vira kunders behov
och alltid striva efter att tillgodose dessa.
Kunden kan vara slutkunden eller den interna
kunden i nista steg i flédet. Att skapa ett
mervirde for kunden ir sjilva grunden for att

de dr villiga att anlita oss.

ANPASSA ERBJUDANDET EFTER
KUNDENS BEHOV

Eftersom kundbehoven ser olika ut beroende
pa vilken kund och situation det dr, behéver

vi anpassa virt erbjudande efter kundernas

olika behov si att vi alltid levererar ritt virde.

Vilken kvalitetsniva behévs? Ar det viktigt
med snabba leveranser eller dr det viktigare

att de sker enligt 6verenskommelse?

STANDARDISERAD FLEXIBILITET
Flexibilitet handlar om att ha en férmaga att
mota varierande behov och situationer som

uppkommer. Det kan handla om dndrade

orderkvantiteter eller behov av express-
leveranser. For att hantera detta pa ett bra sitt
behéver vi forbereda oss sjilva och kunden
genom att komma 6verens om vilka variationer
som dr mojliga, och sedan skapa tydliga och
forutsigbara processer som klarar att leverera
utifran detta. Vi kallar detta standardiserad
flexibilitet och innebir att vi sikerstiller

maximalt kundvirde i1 forhillande till insats.

ELIMINERING AV SLOSERIER
Det dr sloseri med tid och resurser att gora

det som inte tillfor virde till kunden. Dessa

sloserier dr ett hot mot var lénsamhet och nigot

vi alltid ska striva efter att eliminera frin vart

dagliga arbete. Olika typer av sloserier dr:

. 6verprodukﬁon. Producera mer eller tidigare
an verkligt behov. Ger ofta upphov till flera

av de andra typerna av sloseri.

- Onddiga transporter. Transporter av material
inom och utom féretaget tillfor inget virde.
Se 6ver om det gar att ersitta ett fysiskt mote

med ett telefonmote.

- Véntetid. Beror ofta pa driftstorningar, dalig
planering eller materialbrist. Att vara sen till
ett mote innebdr att resten kan tvingas skjuta

p4 starten av motet.

- Onddiga rorelser och forflyttningar.
Exempelvis att vi letar efter material eller
behéver himta utrustning en bit bort. Se
over hur arbetsplatsen ir organiserad och

uppmirkt (5S).

- Fel, omarbetningar och kassationer.
Medfor merarbete och extra kostnader
jamfort med om vi gor ritt fran bérjan. Nar
vi analyserar orsaken till kvalitetsbristen och
korrigerar arbetssittet leder det till god
kvalitet fran b6rjan och hégre produktivitet.

- Onédiga arbetsmoment. Vi ligger onddig
tid pa att ta fram nagot som inte behovs.
Exempelvis att ta fram ett informations-
underlag med mer information dn vad

mottagaren behover.

- Onédiga lager och buffertar. Kriver mer
hantering och binder upp pengar som vi
behover till annat. For stora lager och buffertar
doéljer dessutom problem i tidigare led och vi

far en falsk trygghetskinsla.

- Outnyttjad kompetens. Idéer och forslag till
torbittringar som inte tas tillvara. Vi behover
skapa dagliga rutiner f6r férbittringar och
avsitta tid till férbattringsarbete.

Sloserier finns i nigon form i de flesta av vira
processer, men de dr inte alltid ldtta att upp-
ticka. Dirfor borjar vi med att gora sloseriet
synligt. Det kan till exempel handla om att vi
skapar ordning och reda pa arbetsplatsen, att
vi har standarder och rutiner som beskriver
bést kinda arbetssitt eller att vi minskar
ondodiga lager eller buffertar for att £ upp de

storningar som forekommer till ytan.



INVOLVERA KUNDER OCH LEVERANTORER

Vi skall involvera vira kunder och leverantorer GODA EFFEKTER AV ATT ARBETA

i ett langsiktigt och 6msesidigt nira samarbete ENLIGT DENNA PRINCIP:

for att sikerstilla kundvirdet i alla led. Nar « Vi anpassar oss hela tiden efter

hela forsérjningskedjan arbetar for att sinka andrade behov och férutsattningar

totalkostnaden kan vi undvika att suboptimera - Vb s ) el mEsuEr @ e Gl KUNDVARDE

olika delar och de sléserier som uppstar dirav. endast arbeta med det som

genererar varde

KUNDVARDE « Kunderna blir néjda eftersom vi

- Fér mig handlar kundvirde om att uppfyller deras behov

sitta mig in i och forstd kundens behov.
Vid en ny affdrskvalifikation stiller jag
dirfor riktade fragor till kunden om
dess prioriteringar. Ar det tid, kvalitet
eller kostnad som dr viktigast, exempel-
vis vid framtagande av en ny prototyp?

Beroende pi kundens behov kan vi

VARDESKAPANDE

sedan anpassa virt arbetssitt for att
mota just detta.

Att kinna till kundens behov gér
att vi fokuserar pa ritt saker och kan
undvika att ligga tid pa sadant som inte

dr si viktigt f6r dem.

Fredric Grahn, Inission Stockholm

ELIMINERA
SLOSERIER
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2. Standardiserat arbete

En forutsattning for att leverera god kvalitet pa ett effektivt

satt &r aft arbeta standardiserat. Det dr inte bara viktigt

vad vi gor utan ocks& hur vi utfér véra arbetsuppgifter.

Genom att alla i gruppen utfér samma arbetsmoment

likadant varje géng skapar vi férutsagbarhet och férut-

sattningar for att forbattra vart gemensamma arbetssdtt.

STANDARDEN

Viar metodstandard beskriver det bista, kinda
och overenskomna arbetssittet. En bra standard
ar enkel, visuell och tidsatt. Den beskriver vad
som ska goras, hur det ska goras och varfor det
ir viktigt att gora pa det sittet. Standarden ér
ett levande dokument och néigot som frekvent
uppdateras varefter vi kommer pa nya bittre
sitt att arbeta.

Négra grundldggande anvéndningsomraden
med standarder ar:

o Skapa forutsittningar for sikerhet, ergonomi
och kvalitet

o Sikra att vi hinner utfora arbetet inom ratt tid

+ En utgingspunkt f6r férbittringsarbete

« Ett verktyg f6r upplirning av medarbetare

ARBETA STANDARDISERAT
Nir vi alla f6ljer standarden varje ging vi
utfér arbetsuppgiften fir vi ett resultat som

ir forutsigbart, t.ex. vilken kvalitet det ger

eller hur snabbt det gdr. Om det ir si att vi
inte far tillrdcklig bra resultat, t.ex. vid en
avvikelse, ska vi anvinda standarden som en
utgangspunkt for forbittringar. Vi analyserar
och virderar resultatet for att skapa en ny
forbattrad standard.

STANDARD

AVVIKELSE

FORBATTRING

ANALYS

Alla anstillda har ett ansvar att f6lja de
standarder som finns. Ledarna har dessutom
ett ansvar for att skapa ritt forutsittningar
for att kunna folja standard och att siker-
stilla att gruppen faktiskt jobbar enligt

dverenskommen standard.

Namn Mandag Tisdag Onsdag Torsdag Fredag

Mandag Tisdag Onsdag Torsdag Fredag

(= — —— ——m— by
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Fr. v. Susanne Persson & Anna-Carin Bjorklund framfor en planeringstavia pa Inission Munkfors.

VISUALISERING

- Med en visualiserad planeringstavla kan
jag direkt se vilken tillverkningsorder som
jag ska jobba med nu och den som ska ta
vid efter. Som vi jobbade tidigare behévde
jag ofta friga teamledaren om vad som
skulle goras eller forsoka leta ritt pa den

i en korplan i affirssystemet. Jag ser dven

hur mycket tid jag har pd mig och nir

Anna-Carin Bjorklund, Inission Munkfors

jobbet planeras att vara klart. Visualisering
upplevdes som lite stressande i bérjan om
jag inte blev firdig i tid. Nu kidnns det
diremot bara bra att stérningarna kommer
upp snabbare och kan atgirdas. Genom att
dven visualisera franvaro, planerad service
och andra aktiviteter 4r det nu mycket

tydligare for alla i teamet.

Team 2 |
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FORUTSAGBARA PROCESSER

Vira processer skall vara forutsidgbara. Alla
skall veta vad vi g6r, hur vi gor och varfor vi
gor pa ett speciellt sitt. Da skapar vi harmoni
i verksamheten eftersom det underlittar for
planeringen av virt arbete. Dessutom und-
viker vi sloserier som ofta uppkommer vid
variationer i tid eller kvalitet. Ett exempel

ir att vi fir minskade behov av att hilla
kostsamma lager eller buffertar som ett sitt

att hantera variation.

VISUALISERAT NORMALLAGE
FOR ATT IDENTIFIERA AVVIKELSER

Ibland hinder det nigot som gér att det inte
blir som vi forvantat oss. Genom att definiera
och visualisera vad som dr virt normallige
blir det enklare att se nir det dr ndgot som

ir onormalt. Avvikelserna lyfts upp till ytan,

Ovre styrgréins

F'S

v

Nedre styrgréins

Avvikelse
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och endast di kan vi utnyttja dem genom
att analysera rotorsaken till avvikelsen och

dtgdrda problemet.

P& arbetsplatsen visualiserar vi:

« Arbetsstandarder/rutiner — bista kinda
arbetssitt

* Processens status i realtid — jaimforelse
mellan planerat lige och faktiskt lige

« Forbittringsarbete — vad som pagir och
nuvarande status

+ Uppmirkning av arbetsplats, utrustning

och ytor

Nir vi £oljt upp att atgirden verkligen
eliminerat avvikelsen f6r gott, uppdaterar

vi vér standard med det nya forbittrade

arbetssittet.

Avvikelse

PRIORITERINGAR

Med standarden som grund har vi ett bista
kinda arbetssitt som vi foljer for att skapa
bista mojliga resultat. Bista resultat innebir
att vi utfor det pi ett sikert och ergonomiskt
satt, med god kvalitet, snabbt utforande och
med ett minimum av resurser.

I majoriteten av fall motséiger inte vira
principer eller metoder varandra, men ibland
stills vi infor situationer dér vi tvingas ta ett
val i hur vi ska utfora arbetet. Det kan vara vid
ett onormalt lige ddr vi tvingas fringa vérat
standardiserade arbete. Vid exempelvis en
briddskande leverans stills vi att vilja mellan
att leverera sd snabbt som mojligt, men med
risken att gora misstag och kvalitetsfel, eller
att sidkra kvaliteten men med risken att missa

leveranstidpunkten.

| sédana situationer prioriterar vi
enligt féljande:

1) Sikerhet/Hilsa/Miljo

2) Kvalitet

3) Leverans

4) Ekonomi

21

GODA EFFEKTER AV ATT ARBETA
ENLIGT DENNA PRINCIP:

« Vi fér bra och férutsagbara resultat
nar alla jobbar enligt bast kénda
arbetssatt

« Vi far en bra bas fér upplarning
och tréning av medarbetare

- Det blir lattare att hitta och &tgérda
ndr ndgot gatt fel
- En tydlig utgéngspunkt for

forbattringar



3. Flode

Fldde handlar om hur en produkt eller ett arende foradlas

fran forsta till sista steget i en arbetsprocess. Stravan ar

att géra detta sé fort som majligt utan att riskera férsémrad

kvalitet eller kundnojdhet. Det gér vi genom att dagligen

eliminera orsaker ill stérningar och genom att ta bort

vdantetider och sléserier.

Tiden frin att vi far en order till att vi har
pengarna insatta pi vart konto skall goras si

kort som majligt.

FLODESEFFEKTIVITET FORE
RESURSEFFEKTIVITET

Manga arbetsprocesser bestir av ett antal olika
delsteg som behover goras for att producera det
som kunden behéover. Det kan vara exempelvis
en tillverkningsorder eller att géra en

PLOCK YT HAL LOD MONTERING TEST LEVERANS

Vi tror ofta det ser ut s& har

Nar det i sjélva verket ser ut sa har

\/

[ - Foradling sker |- Véntar pa foradling Tid
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produktionsberedning av en ny produkt.

I 6verlimningarna mellan personer eller
grupper uppstir ofta buffertar och vintetider,
da ingen virdeforadling sker.
Utgangspunkten vid design av ett arbetsflode
ar att ha fokus pd foridling och forflyttning
av arendet, och att vi minskar vintetiderna
mellan stegen. Idealet dr att buffertar
elimineras och att vi i varje given stund
adderar virde till alla de flddesenheter som
finns i flédet. Vi har d& uppnatt ett hogt virde-
mottagande ur flédesenhetens perspektiv,
och vi dr flodeseffektiva.

Samtidigt beho6ver vi effektivisera de
arbetsmoment som utférs inom varje delsteg.
Vi kallar oss resurseffektiva nir vi inom
delstegen har eliminerat sléserier och lyckats
uppni en hog andel virdeskapande tid ur
resursens perspektiv.

For att helheten ska bli si effektiv som
mojligt prioriterar vi flodeseffektivitet fore

resurseffektivitet. For att uppna hog

flédeseftektivitet behdver vi planera och
organisera vira produktionsfléden enligt vara

flodesprinciper.

UTJAMNADE FLODEN
Utifran de kundbehov som finns skall vi
planera vir verksamhet sd att vi producerar si
utjamnat som det gar. D undviker vi ryckig-
het pa grund av tillfilliga arbetstoppar och
dalar och kan enklare planera verksamheten
och bemanningen.

For att jimna ut beliggningen strivar vi efter

att jamna ut volymer i bide produktmix och i tid.

« Planera arbete med stort och litet
arbetsinnehill om vartannat

¢ Dela upp stora ordrar i sma, jimna
delleveranser

« Tidigare- eller senareligg ordrar nir

mojlighet finns

N
EEEEEEN

Traditionellt ténk » Ej utjamnat fléde

Antal

-~

Tid

Inspirit ténk » Utjgmnat flode

KOPPLADE FLODEN MED SMA PARTISTORLEKAR

Ju mindre partistorlekar vi jobbar med i ett
arbetsflode desto bittre forutsittningar skapar
vi for att koppla ihop delsteg och kunna eli-
minera behov av mellanlager och buffertar.
Da minskar ledtiderna samtidigt som flédes-
effektiviteten forbittras. Partistorleken skall
vara sé liten som stilltid och tillginglig
kapacitet medger. Idealet dr ett kopplat
kontinuerligt fléde frain komponent till packad
slutprodukt i ett enstycksflode.

23

En effekt av kopplade fléden med smi parti-
storlekar 4r att vi fir en snabbare felaterféring
nir en avvikelse har uppstitt. Vi kan direkt
stoppa flodet och meddela foregiende steg
tor att korrigera och undvika ytterligare
telproducerade enheter. Vi spar mycket tid pd
att endast beh6va korrigera en felaktig enhet,
istillet for exempelvis 100 stycken om vi
producerar med storre partistorlekar.

Se figur pd nésta sida »



Traditionellt tank
Separerade produktionssteg med stora

partistorlekar

MATERIAL

MELLAN-
LAGER

MELLAN-
LAGER

Inspirit ténk
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[O |
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MELLAN-
LAGER
[0
(O] 0|
B HeN EeH
« MELLAN-
LAGER
[ @ |
(0] @ |
C» "
FARDIGA
PRODUKTER

Kopplade floden med smai partistorlekar

MATERIAL

TAKT

Takt avspeglar kundernas efterfragan.

Vi skall producera och skapa virde fér

var kund (intern eller extern) i samma

takt som kundens efterfrigan. Om vi
producerar snabbare bygger vi lager, om vi
producerar lingsammare riskerar vi missa
leveranstidpunkten. Det dr dirfor viktigt att
vi tydliggor och visualiserar takttiden sa att vi
fir en referenspunkt pd om vi ér i tid eller om
vi ligger efter, f6r att kunna sitta in atgérder

for att komma ikapp.

Tillganglig tid
Kundbehov

Takttid =

DRAGANDE PRODUKTION

Vi vill hilla ner antalet pabérjade drenden/
tillverkningsordrar eftersom det kriver
mindre hantering och bidrar till kortare
ledtid. En teknik for att lyckas med det dr
dragande produktion. Dragande produktion
innebir att efterféljande processteg skickar

en behovssignal uppstroms endast nir de

c» ENEE

FARDIGA
PRODUKTER
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har kapacitet att ta emot mer arbete. Det
leder till att vi bara pabdrjar arbete som vi
har mojlighet att jobba med nu. Genom

att definiera och visualisera max/min antal
drenden/tillverkningsordrar som ligger pa ko,
ir det ldtt att signalera nir det 7dr fullt” och
nir det behover "fyllas pa”.

+ Gor bara det som efterfragas nir det
efterfrigas

+ Bérja inte producera forrdn kunden
signalerat ett behov

+ Var och en kan se nir det dr dags att bérja

producera

FLODE

- Vi producerar flera produkter i ett kontinuerligt léde, med
sammankopplade stationer dir vi gor en del av arbetet pa varje
station. Ledtiden blir mycket kortare, och vi kan skicka vidare

till kund snabbare. En stor férdel med att producera i fléde dr

att vi tvingas ha bittre ordning. Forut blev det litt oordning pa
arbetsbinkarna for det var s mycket verktyg och material.
Nu ir allt strukturerat, och vi spar tid pé att ha allt pa ritt

plats. Jag har dven markt att lagkdnslan 6kat ndr vi dr flera

som jobbar ihop med samma order.

Lennart Olsson, Inission Munkfors

Det betyder att om en stérning sker eller
ett behov dndras kommer produktionen
uppstroms enklare kunna anpassa sig. Vem
vinner pé att nigon rusar fore? Kan vi stotta

varandra istillet?

GODA EFFEKTER AV ATT ARBETA ENLIGT DENNA PRINCIP:

« Med kortare ledtider kan vi leverera snabbare till kund

« Det blir lgttare att planera verksamheten och vi fér en kad flexibilitet

« Vi upptacker fel snabbare och kan direkt stoppa processen

25



4. Kvalitet

Vart kvalitetsarbete bygger pa att vi gér réatt fran

borjan och att det ska vara latt att géra ratt. Genom att

uppmarksamma kvalitetsbrister pé ett tidigt stadium kan

vi hélla ner véra kostnader samtidigt som vi spar tid och

skyddar vér kund frén problem.

Varje medarbetare dr ansvarigt for sitt arbete
och sin leverans till nista steg i processen eller
till var slutkund. Dirfor strivar vi efter att
bygga in kvalitetssikring i vira metoder och
utrustning istillet for att endast kontrollera
fram kvaliteten efter arbetet redan ar utfort.
Nir vi levererar kvalitet skapar vi fortroende
hos vir kund, oavsett om det dr en intern
kund eller slutkund. For att lyckas med ritt
kvalitet fran borjan behover vi bide goda

arbetsmetoder och goda beteenden.

RATT FORUTSATTNINGAR ATT LYCKAS
Vi sikerstiller att varje medarbetare har ritt
kompetens, utrustning och instruktioner for

att lyckas. Det ska vara ldtt att gora ritt:

+ En standard f6r alla arbetsuppgifter
+ En fixtur som anpassas sa att det inte gér

att placera/montera artikel fel
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+ Efterfoljande steg kan inte piborja sitt
arbete om inte tidigare arbetsmoment dr
utforda

+ En maskin stoppar automatiskt om fel

har begitts

Nir vi foljer standard kan vi aldrig gora "fel".
Om vi dnda far ett resultat vi inte dr nojda
med dr det virt gemensamma ansvar att

forbittra standarden.

RATT FRAN MIG
Vir attityd till fel och avvikelser paverkar till
stor del hur bra kvalitet vi kan leverera. En
kultur med 7zt frin mig innebir att var och
en varken limnar vidare en avvikelse till nista
steg 1 kedjan eller att vi undgar att signalera
avvikelser tillbaka till killan.

For att systematiskt kunna reducera
antalet avvikelser i verksamheten ar det

viktigt att de kommer upp till ytan for att

kunna hanteras pé ritt sitt. Varje avvikelse
ir en mojlighet till forbittring. Aven om
avvikelser i sig inte dr nigot positivt, dr det
positivt att vi kommunicerar kring dem pé ett
konstruktivt sitt for att de ska fortsitta att
uppmirksammas. Genom att vi tydligt visar
detta i feedback och annan kommunikation
skapar vi en positiv kultur kring avvikelser
och kvalitetsfel.

STOPPA VID FEL - SNABB FELATERFORING
Vi stoppar processen nir vi uppticker fel

eller har misstankar om problem. D4 drar vi

uppmirksamhet till problemet och f6r upp det

till ytan istdllet for att sopa det under mattan.
Genom att genast signalera problem till killan

térhindrar vi fler felaktiga leveranser.

Fordelar med detta dr att:

« Vikan enklare koppla ihop orsak och verkan

« Vislipper sloseri och omarbete i senare
processteg

« Vi kan forbattra vart arbetssitt till nasta

ging och forbidttra kvaliteten ytterligare

Att fraga 75 varfor” ir en enkel metod for att
hitta grundorsaken. Det hjilper oss att sedan

sitta in ritt motitgird for att l6sa problemet.

KVALITET

- Som en del av var processikring har vi kommit overens
om att direkt stoppa processen nir vi uppticker ett fel.
Det ir bittre att vi uppmarksammar problemet och
beslutar hur vi ska hantera det dn att bara kéra pa.
Med snabb feliterforing dit felet uppstitt kan vi
minska féljderna av det innan det viixer sig for stort.
Det ir littare att justera bara ett fatal produkter.

D4 undviker vi extra arbete och andra kostnader.

Martin Jakobsson, Inission Bords

GODA EFFEKTER AV ATT ARBETA ENLIGT DENNA PRINCIP:

« Vi kan enklare 6sa problem innan de hunnit véxa sig stora

« Vi skapar en trygghet for medarbetaren genom att skapa rétt férutsétiningar att lyckas

« Kunderna blir néjdare med sakrare leveranser och battre produkter
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5. Ldrande organisation

| en larande organisation ar det en naturlig del att inte

bara producera, utan ocksa forbattra arbetet. Ledarna i

organisationen utvecklar enastéende medarbetare och

grupper till att vilia och kunna bidra i férbattringsarbetet.

SYSTEMATISK UTVECKLING

AV FLODE OCH BETEENDEN

Utvecklingen av verksamheten bestir i att
utveckla tva system som samverkar. Det ena
ar det tekniska systemet, bestiende av verk-
samhetens processer, utrustning, rutiner och
regler. Det andra dr det méinskliga systemet,
bestiende av alla individer inom féretaget och
deras attityder och beteenden. For att lyckas
fullt ut med att na vira utmaningar behdver vi

medvetet utveckla bada systemen.

Det tekniska systemet

Varje process ir perfekt designad for att fa
exakt det resultat den fir. Med det menas att
resultatet vi far dr ett logiskt utfall av Aur vi
utfor arbetet. Genom att hela tiden félja upp
resultatet kan vi avgéra om valet av metod var
framgangsrikt. Nir vi inte dr ndjda med det
resultat vi far, till exempel om vi har for lag
kvalitet eller inte kan leverera i tid, behover vi

fokusera pa att forbittra metoden for att

ocksd kunna forbittra resultatet. Nir vi
utformar vira metoder tar vi stod i Inspirit
principer for att sikerstilla att vi arbetar i

linje med véra virderingar.

Det ménskliga systemet

Vir framging beror dock inte bara pa det
tekniska systemet. Vad hjilper det att ha
en perfekt metod om vi viljer att inte f6lja
den? Dirfor dr alla individer som utfor och
utvecklar arbetet dnnu viktigare for det
slutliga resultatet.

Varje individ har en uppsittning
virderingar; en grundliggande uppfattning
om vad som ar ritt. Utifrin det utvecklas en
attityd till sin omvirld och uppgift.

Dessa avspeglar sig i sin tur i det vi sdger
eller gor, viara beteenden. Nir vi foljer véra
overenskomna arbetssitt och dessutom

tar ansvar for att utveckla resultatet har

vi ett beteende som bidrar positivt till

verksamhetens resultat.
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En lérande organisation har arbetssétt som dagligen vtvecklar bada dessa system.

Tekniska systemet

Resultat Far vi ritt resultat?

Metoder Virt sitt att gora saker

Ménskliga systemet

l Resultat II

Beteenden

Principer Virt sitt att tinka Attityder

Varderingar

LEDARSKAP

Ett 6vergripande syfte med ledarskapet

pa Inission dr att kontinuerligt utveckla
enastiende medarbetare och grupper. Med
ett coachande férhallningssitt utvecklar
ledaren individens och gruppens férmaga
att 16sa problem. Ledarens fokus blir d4 inte
pa lésningen i sig, utan pé hur l6sningen
togs fram. Ledarstilen dr stédjande och ger
medarbetarna ritt villkor for att utveckla

verksamheten:

« Forutsdttningarna. Vi ger gruppen tillrick-
liga resurser och strukturer for att klara och
utveckla arbetsuppgifterna. Exempel kan
vara att ha ritt utrustning eller tydliga

standarder, men ocksi att ha avsatt tid till att

diskutera problem som behover 16sas.

Vad vi tror pa

arderingar

« Férmdgan. Vi trinar och coachar med-
arbetaren till att ha ritt kompetens for att
klara sina arbetsuppgifter och att utveckla
sitt arbete. Vi ger utmaningar och stéd i att

succesivt klara storre uppgifter.

« Attityden. Vi utvecklar vira medarbetare
och deras vilja att bidra till verksamheten
och i forbittringsarbetet. Till exempel
genom att forklara helheten och invol-
vera dem i forbittringsarbete. For att stirka
attityden berdmmer vi bra beteenden och

konfronterar diliga.

Ett effektivt ledarskap bygger pé att ledaren
intresserar sig for detaljerna. Ledaren behover

inte sjilv kunna alla detaljer men det dr viktigt



att hen forstar vikten av dem och efterfragar MEDARBETARSKAP Férbéttra: Gruppen diskuterar och Léra: Vi lir oss genom att reflektera dver

vad som ledde till ett visst resultat 1 virt
arbete. Varfor blev det si bra den hir

kunskap frin sin grupp. Nigra framgingsrika Ett vil fungerande fléde dr beroende prioriterar vilka problem som behéver

beteenden i ledarskapet inkluderar:

Kommunicera mal och félj upp kontinuerligt
Bottna tillsammans i mal och férvintningar
och ge gruppen fortroendet att klara uppgiften
pa egen hand. Genom att f6lja upp resultatet
visar vi respekt for individen samtidigt som vi

ger mojlighet till lirande och coaching.

Uppmuntra avvikelser och lér av dem
Synliggor skillnaden mellan férvintat lige och
aktuellt lige samt uppmuntra medarbetarna
att lyfta fram de avvikelser som uppstar. Vad
ar orsaken? Kan vi hitta en bittre metod som

undviker att avvikelsen intriffar igen?

Ga och se

G4 och se med egna 6gon for att forsta
situationen ordentligt. Genom att observera
och samla fakta om vad som faktiskt hinder,
och inte vad som borde hinda, blir det enklare
att fatta ritt beslut.

Avsitt tid for forbdttringar

Forbittringar av floden och arbetssitt dr inget
som bara hinder av sig sjilvt. Det ricker inte
heller att géra en engéngsinsats, till exempel i
form av ett projekt eller en enstaka grupp6vn-
ing. Dirfor krivs det att ledaren organiserar
gruppens arbete sa att det dr en del av det
dagliga arbetet att arbeta med forbdttringar.
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av att varje link i kedjan fungerar.
Dirfor ansvarar gruppen for att
torbattra sin process utifrin hel-
heten. D4 behover vi ett aktivt
medarbetarskap, dir varje individ
vill och kan bidra i férbattrings-
arbetet. Med en positiv attityd ser
vi problem som méjligheter till
torbattring. Genom trining i att
lira sig se, analysera och dtgirda
problem kan medarbetaren och
gruppen hitta bittre sitt att utfora
sina arbetsuppgifter. Vi fir genom
detta mojligheter till personlig
utveckling och trivsel i arbetet.
Det ir en enorm potential i detta
sitt att tinka och agera. I en
organisation med 350 anstillda dr

350 forbittrare!

Varje medarbetares roll ar att
leverera, forbattra och ldra:

Leverera: Vi utfor arbetet enligt
det 6verenskomna arbetssittet
som finns beskrivet i standarden.
Genom detta beteende bidrar vi
till ett forutsdgbart resultat och
skapar forutsittningar for vidare
torbittringar. Vi reagerar pa av-
vikelser genom att uppmirksam-
ma dem i gruppen, till exempel
genom att rapportera pa daglig
styrning.

16sas. Vi fordelar uppgifterna inom
gruppen dér var och en utarbetar for-
bittringsforslag och omsitter det i
handling. Den som utfor arbetsuppgiften
ir ofta den som bist forstir detaljerna i
arbetet och vilka méjligheter till
torbattring det finns.

LARANDE ORGANISATION

- Jag tycker att daglig styrning ér ett bra sitt att fi veta
vad som hinder idag pid min avdelning och vilka problem
vi har haft under gardagen. Vi kan ocksa snabbt besluta
om atgirder for att undvika att samma fel aterkommer,
eller omfordela manniskor i teamet om det behovs

eller be om hjilp frin andra avdelningar. Det ir ett

bra tillfille att ta upp problem och férbittringsidéer.

Daglig styrning gor teamet mer sammansvetsat.

Marcus Hurula, Inission Pajala

gangen? Kan jag upprepa detta nista
gang? Vi delar med oss av vira erfaren-
heter till vira kollegor for att sprida

vir nyvunna kunskap. Nir vi dr 6ppna
att lyssna pd andra och att tinka i nya
banor 6ppnas nya moéjligheter upp for att
utveckla oss sjilva och arbetet.

GODA EFFEKTER AV ATT ARBETA ENLIGT DENNA PRINCIP:

« Vi férbattrar och férenklar hela tiden vért arbete s& att vi kan géra mer med samma resurser

« Vi utvecklas och har roligt pé jobbet

« Vi levererar snabbare och med bdttre kvalitet vilket ytterligare férbéattrar kundndjdheten
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Principer - Sammantattning

Principerna har ett samband och utgér en réd trad. Fran var forstéelse for vad som skapar

varde for kunden till att skapa effektiva floden som levererar detta varde, som vi hela tiden

Kundvarde »

Standardiserat »
arbete

Flode »

Kvalitet »
© 0 0 o ©
Kundvérde Flade Léronde - Larande »
: * organisation organisation

Standardiserat  Kvalitet
arbete
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stravar efter att forbattra.

Utgangspunkten dr att lira kdnna vira olika kunders behov si vil
i olika situationer att vi kan anpassa virt erbjudande och vira processer

att leverera maximalt virde.

For att leverera detta pa ett effektivt sitt jobbar vi standardiserat
och alla i gruppen jobbar pa bist kinda och 6verenskomna sitt.
Genom att systematiskt arbeta bort avvikelser och stérningar skapar

vi stabilitet och ett nytt, bittre, standardiserat sitt att arbeta.

Med standarden som grund skapar vi effektiva floden dir vi
producerar i samma takt som kundernas efterfrigan. Genom att
koppla samman de olika delmomenten undviker vi linga vintetider i
processen. Nir vi visualiserar processens status i realtid kan vi med
ett 6gonkast se om det finns stérningar i flédet, och vi kan da snabbt

analysera och atgirda felet.

Vi skapar kvalitet i varje led genom att skapa ritt forutsittningar for
att lyckas. Vi har ritt kompetens, instruktioner och utrustning for
att gora ritt frin borjan. Genom att ta ansvar for egen leverans och
genom att genast uppmirksamma fel som kommer till oss hindrar

vi problem att vixa sig stora.

Vi skapar forutsittningar till kontinuerligt lirande istillet for bara
utforande. Genom att stindigt folja upp processens resultat och
analysera orsaker till misstag utvecklar vi oss och vir verksamhet.
Med coachande ledarskap och feedback utvecklar vi kontinuerligt

alla medarbetare si de vill och kan bidra i férbattringsarbetet.
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"Vi ska varje dag lara oss
av vara erfarenheter i syfte
att [6sa véra uppgifter pa

ett battre satt i framtiden"

Vi bygger for framtiden!

Inissions utmaning ir tydlig: Vi ska halvera
ledtiden for en tillverkningsorder. Det
kommer vara kunder tillgodo och stirker var
konkurrenskraft pA marknaden f6r fortsatt
tramgéng pa kort och lang sikt. For att lyckas
med det behover alla funktioner inom fore-
taget rikta fokus it samma hall. Det giller for
savil produktion som véra stodfunktioner att
gemensamt arbeta med férenkling och f6r-
bittring av vdra arbetssitt.

Inspirit beskriver sittet vi ska gora det pa.
Fokus ligger pa att skapa effektiva fléden och
samtidigt bygga en kultur dir férbittringar dr
en del av vardagen. Vi ska varje dag lira oss av
vira erfarenheter i syfte att 16sa vira uppgifter
pa ett battre sitt i framtiden. Lirandet finns i
sjalva arbetet, och vi utvecklas som individer

samtidigt som vi har roligt pa jobbet.

Vi behover mer virdeskapande, standardisering,
visualisering, ordning och reda, ritt frin
borjan, avvikelser (som kommer upp till ytan),
fakta och forbittringsarbete.

Vi undviker sloserier, onédiga buffertar,

vintetider, stora partistorlekar och antaganden.

Denna bok ir tinkt att underlitta forstielsen
t6r hur vi vill jobba pé Inission. Min férhopp-
ning ir att den kommer till anvindning pa
olika sitt: lis den frin pdrm till pdrm, i studie-
cirklar eller som ett uppslagsverk. Kanske kan
du komma pé ett annat anvindningsomrade?
Vir fortsatta utveckling hinger pa att alla
torstar och arbetar efter vira gemensamma
virderingar och principer. Den viktigaste
faktorn for att lyckas dr varje individs erfaren-
het, lirande, kompetens och vilja att stindigt
forbittra sitt arbete. Nir vi ligger ihop allas
bidrag kan vi utritta stordad. Lagarbete delar

uppgiften men multiplicerar vir framgang.

Thomas Astrém, Chief Lean Officer Inission
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