
P kti k LEAN i l t iPraktisk LEAN implementering

Hvordan utvikle klare målbare forbedringer 
på 4 måneder…..
v/ Eirik Njærheim

TPM LEAN & SildajazzTPM-LEAN & Sildajazz 
Haugesund, 12.-13. august 2010



• ca 450 ansatte Aksjonær Størrelse• ca. 450 ansatte j
BIMI AS 49.70 %
HITEC VISION 
PRIVATE 
EQUITY IV LP

49.70 %



Historisk oversikt

• Etablert i 1878

• Utvidet med verksted og jernstøperi i 1900

• Lanserte BM pumpen i 1925• Lanserte BM - pumpen i 1925

• Begynte med CNC - maskinering i 1973

• Ble en del av Aarbakke Group i 2006

• Totalrenovering av verksted i perioden 2006 – 2009

• Investeringer i nytt produksjonsutstyr, 2006 - 2009g y p j y ,



PilarerPilarer
Vår visjon er Samspill og glede. 
D i j bli li j ilDenne visjonen blir realisert gjennom pilarene:
Humor, ærlighet, vinnerkultur, fellesskap, kvalitet, profil og kunnskap.



Sertifiserte styringssystemerSe t se te sty gssyste e
ISO 9001 / ISO 14001 / Achilles



KundereferanserKundereferanser



”LEAN”LEAN
Definisjon for Bryne Mekanikk AS

”LEAN er ikke ekstra arbeid men en del av våre 
arbeidsmetoder” (EN)

”Alt vi gjør er å forkorte tidslinjen fra det punktet vi mottar 
kundeordren til vi får betalt. Vi forkorter tidslinjen ved å 

redusere svinn i form av aktiviteter som ikke tillegger verdi til 
kundens produkt” (Taiichi Ohno, grunnlegger TPS)kundens produkt   (Taiichi Ohno, grunnlegger TPS)



HistorieHistorie

• Bryne Mekanikk hadde forsøkt å implementere 
LEAN tidligere - uten å lykkes………………

Ny start:

• LEAN møte i Bergen, oktober 2008 (3 deltagere)
• Samarbeid i Aarbakke Group, våren 2009Samarbeid i Aarbakke Group, våren 2009
• Etablering av egen LEAN gruppe juni 2009
• LEAN koordinator utnevnt Odd J Bondhus• LEAN - koordinator utnevnt - Odd J. Bondhus
• Samtaler m/SUN i september 2009 – avtale
• Start LEAN arbeid okt./nov 2009 v/M. Karlson.



FOKUSFOKUS

• Gjennomgang dagens ståsted 
• Ledelsens rolle og koordinators rolle 
• Inntrening av 24 timers møte 
• Ulike forbedringsverktøy som er aktuelle for Bryne 

Mekanikk ASMekanikk AS
• Hvilke mål (Key Performance Indicators) og målinger 

trenger vi? Hva trenger vi hver dag? Hva trenger vitrenger vi?  Hva trenger vi hver dag? Hva trenger vi 
ukentlig? 

• Organisering av grupper og møtestrukturer innenfor g g g g
dag/uke/mnd.

• Oppbygging av tavle/design for 24 timers møte



24 timers møte t e s øte
(morgenmøte i max 15. min.)



HMSHMS



Objektnr/navn: TPM‐LEAN Tavler
Leksjonstype: 24t møte.
LEAN ENPUNKTSLEKSJON

HMS:
LEAN‐kroken.

Objektnr/navn: TPM LEAN Tavler.
Område: Tid: 15 min

4
2

3
56

7

1

7

1. HMS – Skader siste 24t, Det Grønne Korset.
2 Maskinlogging Gr ppeleder presenterer tallene for ”sine” maskiner

Rekkefølge for gjennomføring av 24t-møte

2. Maskinlogging – Gruppeleder presenterer tallene for ”sine” maskiner.
3. Dagsplanlegging – Vi ser på gårsdagens oppgaver . Gjennomførte oppgaver hakes av med grønt. Ikke 

gjennomførte oppgaver føres over til neste dag med rød skrift. 
4. Dagsplanlegging – Viktige oppgaver som skal gjennomføres neste 24t føres opp avdelingsvis.g p gg g g ppg gj pp g
5. Leveringspresisjon – Ukentlig og månedlig gjennomgang.
6. Aktivitetsliste – Fokus på utløpte- og aktiviteter med utløpsfrist denne dag.
7. Planlegging – Gjennomgang av ”avropsliste” for å bedre leveringspresisjonen

Opphavsperson: Godkjent av: navn Revisjonsnr: 1

OJ Bondhus Dato: 04.02.2010 Revisjonsdato: 04.02.2010

Løsningsorientert - Husk å føre tiltak på aktivitetslisten.



Slutt dokument standardisert arbeid 
IG400ST

Fredrik  - Nasser – Kjetil – Joakim - Jøran



Team information
Team ledare: Kjetil R Maskin: IG 400 ST

Mätetal: Metod: Standaliserat arbeteMätetal: Metod: Standaliserat arbete

Utgångsläge: Mål:

Har gjort (steg) Skall göra / Kommentar
Gick igenom verktyget. Vi startade också 
att fylla i dokumentet för standardiserat 

Alla aktiviteter skall skrivas upp på 
aktivitetslistan. Starta upp tavlan.  

03-11-2009

arbete. Gruppen skall fylla i alla 
Huvudopgaver som finns i maskinen. Om 
man hinner så skall man även fylla i 
arbetsopgaverna för varje huvudopgava

Pressentera gruppen. Skriv en vision/ mål 
beskrivelse om varför man arbetar med detta 
verktyget.

Vi gick igenom STD-listan. Teamet har 
gjort ett bra arbete Vi prioriterade även

Glöm inte att uppdatera tavlan. Skriv ner allt 
som teamet gör på aktivitetslistan Fyll även i

10-11-2009

gjort ett bra arbete. Vi prioriterade även 
vika huvydopgaver som vi skall börja 
med. Det blev omsällning. Alla fick en 
opgave att kontrollera vilka dokument 
som finns och kvalitén på dokumenten.

som teamet gör på aktivitetslistan. Fyll även i 
STD-listan med namn på dokumenten och 
röd, gul, grön og svart färg.

p

Gruppen hade gjort ett bra arbete med att 
f ll i STD d k t t Vi t t d d

24-11-2009

fylla i STD dokumentet.Vi startade med 
att göra EPL:er. Vi hann med att starta 
med 2 st. Till nästa gång skall man ha 
tagit bilder och skrit ned texet till 3 EPL:er 
og 1 STDog 1 STD.



Vedlikehold 4 desember 2009Vedlikehold, 4. desember 2009



Standardisere effektivisereStandardisere - effektivisere



Hvorfor standardisert arbeid?

Vår visjon med Lean mot standardisert arbeid var å øke produktiviteten 
samt få til et bedre og ryddigere arbeidsmiljø.

Med mindre stopp og forbedret effektivitet har delene blitt levert til 
kundene på rett tid samtidig med bedre orden og status på jobber internt.

Lean har også forbedret arbeidsmiljøet som igjen har hatt stor effekt på at  
syke‐fraværet er betraktelig redusert.y g

Vi har laget nye instrukser samt forenklet gamle instrukser, i stedet for å gå 
til avdelingsleder eller andre medarbeidere og be om hjelptil avdelingsleder eller andre medarbeidere og be om hjelp.

Enpunktsleksjonene har forenklet opplæringen til fagarbeidere og lærlinger



Vi startet å registrere maskinstopp og antall produserte deler

Rapporten ble utfylt av hvert skift og gjennomgått i 24 timer møteRapporten ble utfylt av hvert skift og gjennomgått i 24 timer møte 



Resultat:
åFordelene med å logge stopp tidene var at man umiddelbart kunne gripe 

inn i de enkelte problem samt at OTD ble forbedret. 

Planlagt antall
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Resultat: 
Et b d t t d di t b id L tt kift til t j bbEt bedret standardisert arbeid. Lettere og skifte om til neste jobb, 
maskinen står mindre i ro. Bedre flyt i produksjonen.

Minutt

Uplanlagt stopp

Uker



Lean enpunktsleksjoner:
E k l k j ikk di i å k l åd bl b k il fiEnpunktsleksjonene gikk grundig inn på enkelt områder og ble brukt til og finne 
fram problemer eller forbedringer i prosess for videre å unngå produksjonsstopp.  

Eksempel på 
enpunksleksjoner



Objektnr/navn: A77
Leksjonstype: Bruk av dørlås i palettområde
LEAN ENPUNKTSLEKSJON

HMS: Døren skal kun betjenes av autorisert personell. 
Palettvogn skal være satt ut av drift før døren åpnes.

Fresehall
Objektnr/navn: A77 
Område: Tid: min

1
2

4
3

1. Trykk på ”System Mode” knapp (Grønt lys slukkes)
2. Finn dørhåndtak og nøkkel i andre skuff ved maskin nr 2g
3. Lås opp med nøkkel
4. Dørhåndtak settes i låsen underifra (se bilde)
5 Vri dørhåndtak moturs5. Vri dørhåndtak moturs
6. Lukk og lås døren etter deg
7. Dørhåndtak og nøkkel legges tilbake på anvist plass

Opphavsperson: Godkjent av: navn Revisjonsnr: 1

Gruppe 1 Dato: 23.02.2010 Revisjonsdato: 23.02.2010



Hvordan finner vi fram til enpunktsleksjonene?

Vi har laget et elektronisk lagringsnettverk samt et oppslagsverk hengende ved 
maskinenmaskinen. 
Vedkommende operatør kan da enkelt finne en instruks og starte arbeidet.

Oppslagsverk ved maskinerg



Excel dokumenter for enpunktsleksjoner .Excel dokumenter for enpunktsleksjoner .
Direkte kobling til leksjonene.  



Tips til andre bedrifter/grupper:
Fra LEAN gruppe – IG400

Tips til andre bedrifter/grupper:

• Ta dere tid til å gjøre maskinloggingen grundig 
og lage enpunkts leksjonene så bra at enhver 
person kan lese leksjonen og få det til.

• Lean prosjektet har forbedret IG400ST gruppen’s 
evne til å takle forskjellige situasjoner samt gjøre j g j gjø
omstillinger med kortere stopp og bedre 
effektivitet. 

• Og ikke minst  - bedre trivsel med en ryddig og 
flott arbeidsplassflott arbeidsplass 



Enkle forbedringerEnkle forbedringer
FØR EtterFØR Etter



Generelle resultater pr april 10Generelle resultater pr. april-10
S kefra ær er red sert fra 5 9% til 2 5%• Sykefravær er redusert fra 5,9% til 2,5%

• OTD fra 67% i 2009 til 81% (94%- innen 1uke)
• Redusert etterslep i produksjonen
• Utestående fordringer redusert til 1/10 av 2009 nivå

K lit t d k/ ik tli f b d t• Kvalitet, dvs vrak/avvik er vesentlig forbedret
• Omstilling av nye jobber skjer mye raskere
• Vi kan ta mer komplekse jobber enn før
• Redusert møtevirksomhet
• Oppfølging daglig, delegert ansvar – alle er med
• Mer motivert personell – mindre frustrasjon• Mer motivert personell – mindre frustrasjon



Resultat fra omstillingg
Nye produkter laget i 2010



Takk for oppmerksomheten Takk for oppmerksomheten 

Noen spørsmål?


