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Innhold

Hva er et bedriftsspesifikt produksjonssystem (XPS)?
Den strategiske betydningen av et XPS

Eksempler fra Volvo og Jotun

Hva ma til for a lykkes

Sparsmal og diskusjon
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Varianter av "xPS”-betegnelser

1. Skriv bedriftens navn her

Bedriftens navn —J
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Toyota Production System

Goal: Highest Quality, Lowest Cost, Shortest Lead Time

Just-in-Time Jidoka

Stop and notify

e of abnormalities

Takt Time
Separate human
Pull System Srorkiaid

machine work

ii Standardized
Heijunka Work

The Toyota Production System House (TPS)
TPS (Marchwinski and Shook 2006; Ohno, 1988; Monden, 2010)
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Historisk utvikling av xPS
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Boeing Production System L

B The Boeing Production System principles—Lean manufacturing,
Six Sigma, value streams, global manufacturing and managing
supplier relationships—are all elements that are critical to the
company’s competitiveness.

B The Boeing Production System, aka the House of Quality, was built
on basic Lean principles. The company is now thinking more
broadly, looking to link its pockets of successes around the world.
Lean Plus is the Boeing moniker for Lean beyond the factory. How
can the entire supply chain be made lean?

B Boeing’s commercial airplane business has 1,500 suppliers located in
70 countries
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overleve. Forst ble det satt en mélsetting
om & spare inn 100 millioner kroner, men
dette ble forsterket, slik at metallverket
né ma spare i 300 millioner kroner, eller
600 kroner (100 dollar) per tonn produsert
aluminum. N

= Aluminiumsverket her i Ardal har
haye kostnader, noe som skyldes lann
og lennsutviklingen | Norge samt haye
energipriser. Med en hey kostnadsbase
métte vi finne metoder for  bli interna-
sjonalt konkurransedyktige, forteller
verksdirekter Olaf Wigstgl,

Lean produksjon

Hydro har sitt eget program for & effekti-

visere verket. Det gir under navnet AMPS
Alumini 1 3

20¢ rad i staperiet. Hver dag drar flere trailere med kurs for utenlandsk bilindustri med forskjeliige

noe som innebzrer at vi mé se om vi har
optimal bemanning. optimalisere proses-
sen og redusere feil i produksjonen, slik
at vi ble mer effektive, sier Wigstel.

Vanligvis nir bemaaningen reduse-
res, vil reduksjonen primeert veere antall
driftsansatte. Men for & skape en balanse
mellom operatgrer o stab, har vi redusert
pd stab og indirekte tjenester.

Vi m ha en flaters organisasion, hvor
stprre ansvar legges ph den enkelte mad-
arbeider ute i driften. En del av det tra-
disjonelle byrakratiet bl derfor fernet.
Dette er AMPS i praksis, og erfaringene
vi har s langt viser at dette har virket
positivt. Den enkeiie ansaite fler siarre
titherighet o er i sterre grad med pd

metal system),
som er bygget pa «leanw-prinsippet. Lean
har sin opprinnelse hos Toyota, og stil
ler sparsmalet: Hva er minimum innsats
som kreves for & oppnd effektiv drift og
hey kvalitet?

~For oss innebar det at vi métte se hva vi
kan gjgre for i

i over sin egen arbeidsdag,
forteller Wigstel

~Alle er med pé & finne o lose proble-
mer, sier han.

Vekk med
1 stedet for & ha en stor organisasjon
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M NED: - Med det

"Smasparer 300 millioner kroner”
Hydro Aluminiums Ardal Metallverk, Industrien Nov 2010

BEDRE: Fmrre feil | anodeproduksion og ved anod)
framstillingen av aluminium.

byrdlkrati, og hvor lesningene kommer
fra stabsorganisasjonene, ble arbeids-
oppgavene fordelt i forbedringsgrupper.
Gruppene er mulitidispline o sammen-
satt av folk fra flere fag. Her skal grup-
pen vurdere forbedringer | prosessene,
ferne konkrete prablemer og forbedre
arbeidsrutiner.

~ ¥i tror pé kontinuerlige forbedrin-
ger. Vi har en klokkertro pa at alle vilre
ansatie har noe positivt § bidra med. De
som har sitt daglige virke i produksjonen,
vet hva som mé gieres for & forbedre til-
standen og produktiviteten | anlegget.
fe nrbeidet som er lagt | forbe-
dringsprosessen, AMPS, er langsiktig.
Hva kan vi gjore i dag som forbedrer oss
i morgen? Hva er minimumskravene?

Hele tiden mé vi holde en stram linje
for & sikre at kostnadene ilke loper lopsik.
For i gode tider er det ofte en tendens
til at bedrifter eser ut og legger pa seg.

wiet mi vi vi effeltivisere driften | alle jedd,
ogs4 | ledelsen, sier verksdirektrs Olaf Wigstal.

Med é jobbe og
med forbedringer etter AMPS-modellen,
vil vi unnga store nedbemanninger og

ssystemer: Lean satt | system

Sammenligning av innhold i 30 XPS

WVOLVO
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Netland, T. H. (2011) A comparative study of 30 company-specific Production Systems (XPS): Lean in praxis. Working paper. Trondheim, NTNU.
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Analyse av 30 XPS

Topp-10 liste:

B Tett sammenheng med Toyota
Production System/Lean
. "Varianter av det samme”

Sjelden/manglende tema:
1. Trykk produksjon (push)(0 %)

[ ] Produksjon til lager

Stability

=

2 04 6 8 10 12 14 16 18 20 22 M 26 28 3

Kaizen /C1
Quality programs

Customer focus

Just-in-Time
HSE
Teamork
Heiunka
Leadership

Takttime
Lean supphy chain

Cross functional trzining.

Flexhility

Vision, culture and valuwes

Commamication
Ovganisational desizn®
Ouiick change-over

Design for manufacturing”

Financial profit
=p Mnovation”

2. Innovasjon(10 %)

4.

Inventory managenment
Jidoka / Autonomation
Product Development
Reduction of batch size

3. Bruk av teknologi/ automasjon (7 %) =

e technology
OEE*

Peal timerespense”
Transport on wheels*
Focused factory

xPS
prinsipper

16.06.2011

Netland, T. H. (2011) A comparative study of 30 company-specific Production Systems (XPS): Lean in praxis. Working paper. Trondheim, NTNU.

@NTNU @ SINTEF

Torbjern Netland (2011) Bedriftsspesifikke produksjonssystemer: Lean satt | system

"The Swedish House”:
A generisk "Swedish Production System”

ey

D. Kvalitet i varje led k\
D1. Planering fér produki- och processkvalitet >
D2. Kvalitetssakring
D3. Nollfelsprinciper

B. Stabila processer

>
Malbild =
Virdeskapande produktion ftir

medarbetare, kunder, anvindare,

partners, &gare och samhiille

D c

E
itet i Lagarbete och Férbruknings-
Kvalitet i gal
varje led sténdiga styrd produktion
farbéttringar
B

Stabila processer

A Kamvirden och grundliggande varde

' E. Farbrukningsstyrd produiition
E1. Kartlaggning av vardefloden
E2. Konfinuerlig: flode
E3. Taktning
E4. Produkticnsplanering och ut@mned produktion
ES5. Produktiensstyming - dragande system
E6. Meterialforsorning

ringar C. Lagarbete och sténdiga forbéttringar

B1. Aroetsplatsutveckling - 55
B2. Standard serat arbelssétt
B3. Underhal ssystem

B4. Snabba cms:allningar

Source: Swerea I[VF
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A Kérnvirden och grundlaggande varderingar
A1 Vision, kémvarden och vagladande principer
A2. Produkfionsstddjande organisation

A3. Stodjande ledarskap

A4 Sakerhet, ergonomi och hélsa

A5_Yttre miljé

C1. Organisering for standigt forbattringsarbste
C2. Mélstyrande lag

C3. Gransoverskridande arbete

C4. Problemldsning
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Case eksempel:
Volvo AB
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Volvo AB 2011

B Sveriges starste industribedrift
m 90.000 ansatte, fabrikker i 19 land, salg i 180 land

WVOLVO

Volvo Aero 3% Financial services 3%
Vaolvo Penta 3%

Construction
Equipment 20%

Trucks 63%

Buses 8%

Eicher *
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Case-eksempel: Volvo og VPS

2000-2005: Vekst! (for eks. Oppkjgp av Renault trucks + mergers)

B Aha-opplevelse: “The benefits of a common VPS would be maximum use of
resources, better communication within the company group, sharing of the best
practices, industrial and personnel mobility and reduced duplication of effort”

. Design of VPS Launch Content
VPS model Assessments updates
AR,

VPS
AT
2005 2006 2007 2008 — 2010

Pre-study

2007: Volvo Production System ble distribuert globalt

B Malsetning: “VPS provides the vision and framework of principles and tools
designed to guide us in to creating value for our customers by increasing the

Quality, securing the Delivery, and lowering the Cost of the products we produce”
(Volvo Group, 2010).
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Volvo Production System (VPS) - INNHOLD

CUSTOMER

LONTINGOUL
IMPROVENENT

TEAMWORK " PROUESS STABILITY
THE VOLVD WaY

“VPS is the way to Operational Excellence”

Katarina Lindstrom
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Volvo Production System (VPS) - PROSESS

VPSA

1. Organisering / Academies P
» Volvo Production System Academy (VPSA) coodnater | | coondmaer | | coordmete
» En global VPS organisasjon [

Coordil
cos V!
Coor¢

VPS
Coordinator

2. Intranetsider/ databaser
* Powerpoint treningsmateriell, video
» Best practice samling

3. Kursing og oppleering

»  Kurs og sertifisering

4. Assessments
« Komplett metode of verktgy for maling av VPS

5. Flytte mennesker
NTNU @ SI NTEF Torbjern Netland (2011) Bedriftsspesifikke produksjonssystemer: Lean satt | system

WVOLVO

Performed VPS assessments 2008-2011

Mack Trucks

UD Trucks

100 % assessments
performed 1st time

Construction Equip. Volvo Penta Volvo Aero
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VPS gker kvalitetsutviklingen globalt
(2008-2010)

Built-in-Quality (BiQ) plant 2008 | 0&/10 A Plant KP1 2008 09/10 |A
its v.1.0 v2.0
FTT 61% | 709%" |7
Plant 1: RT, France 1.1 23 T Plant 1: RT, France
] wWC 100 €/tr |84 €/tr™ |1
Plant 2: RT, France NIA 30 |- Plant 2. RT. France [T+ 69 % | 62%*"
- PAP 26 230 |t
Plant 3: VT, India 1.1 1,0 — FTT 11% 74 %" |11
: Plant 3: VT, India
PAP 17.5 154~ |1
Plant 4: VT, Brazil 2.2 2,6 1
t Plant 4: VT, Brazil FTT 86 % 92 %~ |1
Plant 5: VT, USA 10 24 |1 Plant 5" VT, USA we 53% | 15%" |11
Plant & VCE, Sweden 08 0.9 . Plant 6: VCE, Sweden (PPM 15861 53840 |17
Plant 7: VCE Korea PAP 6.1 &.0M >
Plant 7: VCE Korea 3,3 26 il
WCFE 93 %" 80 %* |1
14 Plant 8: VCE, Sweden | R
Plant 8: VCE, Sweden 0.8 | o) o |1 1T 86 %" | 92 %
FTT 28% 28%" >
Plant 9: VCE, France 1,0 06 |} Plant 9: VCE, France 1 56 5on | .
21 FTT 34 % 34 %" | -
Plant 10: VCE, Poland 0,6 g Tt Plant 10: VCE, Poland
(2010) | PAP 4.0 2.8 t
Tab 1: Built-in-Quality assessment scores Tab 2: Quality KPls development (09 / *10 data)

Netland, T. H. & Sanchez, E. (2011) Volvo Production System: Effects on global quality performance., Swedish Production Symposium 2011 Lund
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Noe for 0ss?

... 0g i s& fall hva skal vi gjgre?
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Voksende interesse for XPS i "alle” industrier

Product Mix Type

1 2 3 4
low-volume, low-volume, high-volume, high-volume,
non-standard, many few major standard,
one-of-a-kind products products commodity
1 o —
Q 2 =_—
> Flow shop E F D
L INDUCTION
(%)
&3 3
o
e Line flow
o @
4 V., v 1==r
Continuous Eksempler —
flow m

Source: Based on Hayes and Wheelwright (1979; 1984)
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Hva matil for a lykkes?

Tid og fokus over tid

XPS-systemutvikling

Lederstatte

Opplaering

Tillate slakk i systemet og laere & leve med slakk
Bygge (karriere/jobb-) muligheter inn i systemet

o gk whPE
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Konklusjoner xPS

B Utvikling av bedriftsspesifikke produksjonssystemer er sveert
pouleert og fortsatt en klar trend
m Fra bilindustrien til sykehus, SME osv
m Utvikling mot et globalt produksjonsnettverk perspektiv / verdikjeder
m "Nytt” — fordi det er bedriftsspesifikt og sentralisert

B Hva skjer fremover?
m Vil trenden fortsette? Optimalt for alle?

m Hvordan vil de "vanskelige” emnene integreres i systemene (ERP, automation
technology etc) (path-dependancy fra Toyota?)

m Vil XPS lide samme skjebne som BPR, 6-sigma, eller er det noe nytt som gjor
det enda mer varig?

m Vil vi se utviklingen av ekte verdikjede produksjonssystemer (Supply Chain PS)?

® A ha et system gir ikke automatisk konkurransefordel, men det kan
veere en "order qualifyer”
B Det er ikke systemet i seg selv som kreves, men prosessen rundt det
m Implementering og ledelse er bade utfordringen og muligheten
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