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FORORD

Lantmastare — kandidatprogrammet ar en 3-arig universitetsutbildning vilken
omfattar 180 hdgskolepoang (hp). Programmet ger mojlighet till yrkesexamen
efter tva ar. En av de obligatoriska delarna i denna &r att genomfora ett eget arbete
som ska presenteras med en skriftlig rapport och ett seminarium. Detta arbete kan
t.ex. ha formen av ett mindre forsék som utvarderas eller en sammanstélining av
litteratur vilken analyseras. Arbetsinsatsen ska motsvara minst 6—7 veckors
heltidsstudier (10 hp).

Under slutet av 1800-talet vaxte pojken Sakichi Toyoda upp i den japanska byn
Nagoya. Hans far var snickare och med hans kunskap tillhands utformades och
tillverkades spinnmaskiner av tra. Ar 1926 startade han Toyoda Automatic Loom
Works. Foretagets filosofi ar idag valkant som Lean Produktion i hela vérlden.
Tillampningen av Lean &r inte specialiserad pa en viss industri utan gar att
Oversatta till olika produktioner. Uppstarten av det nationella programmet Lean
Lantbruk har gjort att manga lantbruk fatt upp 6gonen for konceptet. Lean ar ett
management-koncept som inte endast &r en direkt metod eller verktyg, utan mer
ett annorlunda tankesatt.

Studien har genomforts pa uppdrag av Mollegardens Mordtter AB som anser att
det finns effektivitetsvinster med ett inférande av Lean, men funderar pa hur det
ska inforas. | projektet analyserades problemomrade med hjalp av den webbenkat
som de anstéllda svarat pa, genom intervjun med ledningen togs malen fram. Hur
nas dessa malen vid implementering av Lean?

Ett varmt tack riktat till Mollegardens MorGtter AB som har gjort detta projekt
majligt da jag har fatt fullstandig inblick i hur foretagets dagliga arbete utfores.
Detta for att kunna inrikta Leans tankesatt pa deras problemomrade inom
produktion.

Ett stort tack till Martin Melin, SLU Alnarp, som har varit min handledare under
arbetets gang. Han har bidragit med manga goda rad och idéer till arbetet. Ocksa
tack till min sambo Sophia Jeppsson som varit mitt stéd och bidragit med god
kunskap om hur man skriver denna typ av arbete.

Jan Larsson, SLU Alnarp, har varit examinator.

Alnarp Maj 2017
Linus Christensson
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SAMMANFATTNING

Lean Produktion &r resultatet av den arbetsfilosofi som familjen Toyoda under 1800-
talet tillampade inom sina vavstolsfabriker och som sedan vidareutvecklades inom
industrin och tjanstesektorn. Under 1940-talet grundades bilmarket Toyota, filosofin
togs med in i bilindustrin och blev senare hyllat av hela vérlden. Idag har Lean
implementerats i en del andra industrier, konceptet har ocksa pa senare tid natt
lantbruket.

Studien grundar sig i Mollegardens Morétter AB:s nuvarande produktion.
Anledningen till att foretaget vill &ndra sin produktionsfilosofi grundar sig i att
intresset for rotfrukter och gronsaker har okat betydligt de senaste &ren hos
konsumenterna mycket pa grund av den 6kade efterfragan av vegetariska produkter.
Periodvis kravs da mycket personal vilket satter press pa ett effektivt ledarskap och
val fungerande produktionsprocesser. Genom att ha tydligt strukturerade mal finns
mojlighet till langsiktiga effektivitetsvinster inom produktionen. Genom Lean-kollen
som dr ett nuldgesanalysverktyg har en webbenkét tagits fram, som ror
verksamhetens olika delomraden. Det var 14 respondenter som svarade anonymt pa
webbenkéten. Enligt analys och sammanstéllning av svaren togs ett nulage fram som
utgangspunkt i implementeringsprocessen. Intervju med ledningen gav vagledning
till vilka mal och visioner som foretaget har. Tillsammans med nulagesanalysen och
mal/visioner kunde ett riktvérde tas ut som indikerar pa vilka delar av produktionen
som behdver prioriteras vid forandringsarbetet. Malet &r att gora en strategisk plan
for hur implementeringen ska ske i foretaget.

| litteraturstudien beskrivs uppkomsten av Lean och dess uttryck vad som ligger till
grund i uttrycken och vad de innebar. Under slutet pa 1800-talet grundlades manga
av de hjalpmedel som idag anvands i stor utstrdckning inom Lean-arbetet av familjen
Toyoda. Lérandet av filosofin har funnits med i generationer inom féretaget och ar
idag vérldsledande inom bilindustrin. Fortsatt i litteraturstudien forklaras innebdrden
av de Lean-verktyg som anvands i studien: Lean-kollen, 5S-modellen, PDCA-
cykeln, VSM (vérdeflodesanalys), visualisering, samt 4P-modellen och dess 14
principer. Dessa gar alla att anvanda i ett lantbruksperspektiv.

Genom oOkad forstaelse for Lean-filosofin inom verksamheten kan processkartan
over implementeringen vara till stor hjélp vid uppstart. Med béttre teamkansla och
tatare ledarskap inom foretaget kan problemomraden bidra med forbéattringar inom
delomradena som gynnar produktionen langsiktigt.



SUMMARY

Lean Production is the result of the work philosophy used by the Toyoda family
during the 19th century in its loom mills, which was further developed in the
industry and the service sector. In the 1940s, Toyota was founded, the philosophy
was brought into the automotive industry and was later acclaimed by the whole
world. Today, Lean has been implemented in some other industries, the concept has
recently reached agriculture.

The study is based on Mollegardens Morétter AB's current production. The reason
the company wants to change its production philosophy is based on the fact that the
interest in root vegetables and vegetables has increased significantly in recent years.
Much due to the increased demand for vegetarian products. Periodically, a lot of
staff are required, which puts pressure on efficient leadership and well-functioning
production processes. Having clearly structured goals is the opportunity for long-
term efficiency gains in production. The Lean-Kollen, which is a present-value
analysis tool, has developed a web-based survey that covers the various sub-areas of
the business. There were 14 respondents who answered anonymously on the web
site. According to analysis and compilation of the answers, a present value was taken
as the basis of the implementation process. Interview with management gave
guidance on what goals and visions the company has. Together with the present
value analysis and goals / visions, a guideline value could be taken which indicates
which parts of production need to be prioritized in the change work. The goal is to
make a strategic plan for how the implementation will take place in the company.
The literature study describes the origin of Lean and its expressions. What is the
basis of the expressions and what they mean. By the late 19th century, many of the
tools currently used to a large extent were founded in the Lean work of the Toyoda
family. The philosophy has been developed for generations within the company and
is today the world's leading automotive industry. Continued in the literature study
explains the meaning of the Lean tools used in the study: Lean-Kollen, 5S Model,
PDCA Cycle, VSM (Value Flow Analysis), Visualization, and 4P Model and its 14
Principles. These can all be used in an agricultural perspective.

Through increased understanding of the Lean philosophy within the business, the
implementation map process map can be of great help at startup. With better team
spirit and closer management within the company, problem areas can contribute
improvements in areas that benefit production in the long term



1. INLEDNING

| det forsta kapitlet introduceras bakgrunden till studien samt beskrivande
problembeskrivningar. Darefter tas mal, syfte och avgransning upp for redogorelse
av studiens andamal.

1.1 BAKGRUND

Lean medfor inledningsvis en kartldggning av foretagets processflode for att sedan
kontinuerligt och metodiskt bedriva det forbattringsarbete med sléseri som
ledstjarna. Att identifiera problem inom det dagliga arbetet kan vara svart. Det kravs
en objektiv nulédgesanalys for att kunna upptécka de brister som kan forekomma
inom foretagets produktionsomrade. Beroende pa hur ett foretag drivs sa paverkar
det foretagets resultat. Genom att identifiera brister kan verksamheten bli mer
kostnadseffektivt samtidigt ge ett battre vélbefinnande at personalen. (Ljungberg &
Larsson, 2012)

Vid expansion av ett lantbruksforetag sa resulterar det oftast i att fler personer
anstalls, detta satter storre krav pa lantbrukaren som tidigare inte behévt vara den
typiske ledaren men som nu far ett betydligt storre ansvar att bara. Ledarskapet
hinner ofta inte med i denna utvecklingstakt vilket bidrar med 0kade outnyttjade
resurser som inte tas omhand. (Ljungberg & Larsson, 2012) Vid nyanstéllning
tillkommer kompetens och ett nytt tankesétt, genom att ta tillvara och placera ut
kompetensen pa rétt plats sa byggs en effektivt och stark organisation. Arbetsledare
och andra nyckelpersoner i foretaget maste arbeta mot samma mal och visioner.
Genom att strukturera, fora journaler och granska arbetssatt kan man genom sma
medel effektivisera arbetet pa garden, for organisationen samt teamarbetet. Viktigt ar
att varje enskild anstalld far vara med i arbetet mot stravan om en battre och sékrare
arbetsplats. Ta tillvara pa dess styrkor och anvanda dessa pa ratt satt under hela
produktionsaret. (Liker, 2004)

Lean bestar av olika principer, dessa har som mal att pa lang sikt effektivisera
foretagets processer. Lean gar att anpassa till alla verksamheter, dock sa ar alla
foretag unika och det finns inga guider for hur implementeringsprocessen ska ga till
pa just den produktion som Mallegardens Morétter AB har. Darav finns det ett



behov av detta utvecklingsarbete. Det finns en stor potential att utfora forbattringar i
arbetet mot en mer utvecklad verksamhet. | Scanias Lean-arbete har man i vissa
produktionslinjer kommit langre dn pa Toyota i Japan. Implementeringen av Lean
anvands idag i hela produktionen och kallas for Scania Production System
(Rehnfeldt, 2008). Genom att analysera och hitta brister i foretagen sa inriktas
granskningen mot de storre bristerna vilket da kan ses som ett forsta steg mot att 6ka
effektivitetsvinsterna hos foretaget. Lean-principerna har fatt mig intresserad och
nyfiken pa hur Lean-verktyg kan implementeras pa medelstora livsmedelsforetag pa
gardsniva.

1.2 PROBLEMBESKRIVNING

Intresset for rotfrukter och gronsaker har dkat betydligt de senaste aren hos
konsumenterna. Mycket pa grund av den okade efterfragan av vegetariska produkter.
Trenden ser ut att 6ka &ven i framtiden enligt Axfood (2016). Detta medfor en allt
mer intensiv och exklusiv expansion av gronsaksproducenterna. Att vara
kostnadseffektiv och ordningsam i produktionen ger stora fordelar vid forhandlingar
av inkop eller forsaljning av produkter (Liker, 2004). Efterfragan pa gronsaker i
dagvaruhandeln pendlar kraftigt beroende pa sasong, hogtider och produkt-
kvaliteter. Vikten av att vara flexibel och intensiv i sitt arbetssatt satts pa prov.
Arbetstiden varierar under aret. Periodvis kravs mer personal pa garden, vilket satter
storre krav pa ledarskapet i foretaget. (Christensson, 2017) Genom synsattet som
Lean forevisar forenklas arbetsséttet genom att systematiskt bearbeta beteenden och
synsatt som for de anstallda mot samma mal. Det kravs en 6kad medvetenhet
angaende kundfokus hos lantbrukarna inom gronsakssektorn. Da konsumenterna ar
val medvetna om hur produkterna bor se ut i butik ar kvalitet och flexibilitet grunden
till ett 6kat kundvarde i form av hogkvalitativa produkter. Fér implementeringen av
Lean hos Molle gardens Morétter AB kravs langsiktiga forandringar inom
organisationen, vilket kan medfora en del komplikationer. Personalen och ledningen
ska vara 6ppna for forslag och efterhand de omstéliningar som kan foréndra in-
arbetade arbetsséatt vilket medfor odnskade stalltider som é&r tidskréavande och ska
arbetas bort. Viktigt ar att fA med alla involverade pa resan genom Lean-arbetet.
(Liker, 2004)



1.3

1.4

FRAGESTALLNING

Hur kan Lean implementeras i ett medelstort livsmedelsforetag med syftet att skapa
langsiktiga effektivitetsvinster?

a) | vilken del av organisationen &r det lampligast att borja?
b) Vilka principer och metoder bor implementeras samt i vilken ordning?
c) Hur ska Lean lyftas till en strategisk niva for att stétta och slutligen na mal och

vision?

MAL

Malen ar att:

- gora en nulagesanalys av produktionssystemet hos Méllegardens Morotter AB,
som ger en utgangspunkt i implementeringsprocessen av Lean.

- ta fram en handlingsplan for implementeringsprocessen dér principer, verktyg och i
vilken ordning dessa berdrs i arbetet.

- koppla Lean-arbetet till den Gvergripande strategin.

1.5 SYFTE

Syftet ar att skapa effektivitet i foéretaget genom att ta fram och utvardera en
strategisk plan som tar sin utgang i Lean's principer och metoder. Den strategiska
planen kommer vara grundpelaren for implementeringsprocessen av Lean i foretaget.
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1.6

AVGRANSNING

| arbetet gors en kvantitativ studie dar Mollegardens Morétter AB:s nuvarande
arbetssétt analyseras med hjélp av Lean-kollen, ett verktyg som podngsétter de olika
produktionsomradena inom foretaget. En kvantitativ intervju med ledningen tar ut
mal och vision.

De anstéllda fyller i en anonym webbenkéat som ar dversatt fran Lean-kollen till
fragor som passar produktionen hos Méllegardens Morotter AB.
Implementeringsprocessen kommer sedan att ske pa de delomrade som anses mest
kritiska inom foretaget. | litteraturstudien kommer arbetssattet att granskas for att
hitta nyckeln till hur Lean fungerar samt hur dess verktyg kan anvéndas i detta
management-koncept fér produktionens vinning. For att avgransa studien kommer
implementeringsprocessen endast beréra de tre problemomrade med storst brister.

Delomraden:
e Langsiktighet

e Stabilitet
e Kvalitet
e Flode

e Ledarskap/medarbetarskap
e Utveckling/Larande.

11



2.

2.1

LITTERATURSTUDIE

| det foljande kapitlet kommer teoridelar som anvénds for stottning av de
resonemang och begrepp som kommer att tas upp i diskussion och resultat. Fakta
som ar relevant och som ger svar pa fragestallningen kommer att anvéandas for
rapporten.

DEFINITIONEN LEAN

Ordet Lean betyder mager eller resurssnal, ett processbhaserat koncept som
utvecklades under 1980-talet (Rdvik, 2008). Enligt Melin (2017) innebdr inte Lean
att verksamheten ska vara anorektisk, utan snarare ha precis de resurser som kravs
for en stabil och langsiktig hallbar verksamhet. Lean erbjuder en produktionsfilosofi
som togs fram under utvecklingsfasen av Toyota Motor Corporation.
Produktionsfilosofin ligger till grund for Toyotas stora framgang som biltillverkare
(Ljungberg & Larsson, 2012). Lean &r ett management-koncept som inte endast &r en
direkt metod eller verktyg, utan mer ett annorlunda tankesétt. Tillampningen av Lean
ar inte specialiserad pa en viss industri utan gar att dversatta till olika produktioner.
Inom byggelektronik-branschen finns exempel som Schneider Electric Buildings,
som bara pa nagra dagar ckade sin effektivitet pa sin fabrik i Vasterhaninge med 25
%. Genom att lata kunden bestamma takten pa bestéllningar kunde arbetet
koncentrats mot att fa bort icke vardehdjande arbete (Sorqvist, 2013). Genom att 6ka
produktiviteten och forma resurseffektiva tankesatt med fokus pa kundvérde kan
foretagen med hjalp av de principer som Lean tillhandahaller motivera medarbetarna
att jobba mot samma mal och som i sin tur jobbar med standigt forbattringsarbete.
Dérav minskar sloseriet inom produktionen. Resultatet blir att mervarde skapas for
kunder, medarbetare, foretagets dgare och samhéllet i stort (Liker, 2004).

Enligt Olsson & Hoglund (2013) finns det smalare och bredare definitioner av Lean,
som inriktar sig pa de olika produktionsflodena inom verksamheten. Den smalare
definitionen &r visuell styrning, eliminering av buffertar, ”Just-in-time”, inbyggd
kvalitetssakring, eliminering av alla former av sldseri samt forbattringsgrupper.
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Den bredare definitionen som aven ar mest omtalade bland ledare &r den som har ett
produktions- eller ledningsperspektiv pa Lean. Forbattrade processer med minskat
sldseri ar en central punkt inom lean, men ménniskan och foéretagets ledarskap
kommer i fokus hos denna tolkning. Lean ska inte tolkas som ett tillstand utan ska
ses som en utvecklingsprocess. (Olsson & Hoglund, 2013)

2.2 UPPKOMSTEN OCH UTVECKLING AV LEAN

Under slutet av 1800-talet vaxte pojken Sakichi Toyoda upp i den japanska byn
Nagoya, ett lantbrukarsamhélle dar storre delen av befolkning jobbade inom lantbruk
eller industri. Hans far var snickare och med hans kunskap tillhands utformades och
tillverkades spinnmaskiner av tra. Ar 1926 startade han Toyoda Automatic Loom
Works som &n idag spelar stor roll hos Toyotakoncernen (Liker, 2004).

Sakichis envishet resulterade i en mangd olika projekt och uppfinningar som i sin tur
resulterade i den sinnrika automatiska motorvévstolen som blev mycket populdr i
branschen. En av uppfinningarna var en speciell mekanism som automatiskt
stoppade vavstolen ifall traden gick av. Uppfinningen utvecklades senare till storre
system inom Toyota Production System (TPS), och &r idag en av grundpelarna inom
systemet, namligen jidoka (automatisering kombinerad med mansklig intelligens).
Detta innebar att operatdrerna inte var bundna till maskinerna utan fritt kunde géra
andra betydande arbete under tiden (Liker, 2004).

Sakichi Toyoda blev omnamnd som "uppfinnarnas konung” i Japan. Till Toyotas
utveckling bidrog han med sin filosofi och instéllning - “det finns alltid stdndiga
forbattringar inom arbetet” (Liker, 2004).

Ar 1929 begav sig Sakichi’s son Kiichiro till det stora industrilandet i vést, England.
Dér skulle han forhandla om forséljningen av patentréttigheterna till det ledande
foretaget inom branschen. Kiichiro lyckades forhandla till sig affaren och med sig i
ryggsacken hem hade han startkapitalet till Toyota Motor Corporation (Fujimoto ,
1999).

Manga tvivlade pa att Kiichiro Toyoda skulle kunna driva foretaget vidare. Men

hans envishet och goda rad av sin far gjorde honom till grundaren och den
framgangsrike ledaren 6ver Toyota Motor Corporation. Sakichi forstod att bilen var
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framtidens teknik och malet var att det skulle bidra till samhallet pa nagot satt, precis
som hans vavstolar gjort (Liker, 2004).

Kiichiro Toyoda borjade att studera till ingenjor i mekanik och valde da inriktningen
motorteknik. Genom sina tidigare kunskaper inom vavstolsgjuteriet sa testade han
sig fram (trial and error) och fick tillslut ihop ett eget motorblock. Med tiden byggde
han upp Toyota Automotive Company efter sin faders installning och filosofi till
ledarskap, under tiden forbattrades produktionen avsevart. Uttrycket just-in-time
(JIT) var Kiichiros bidrag till TPS. JIT &r en uppsattning av principer, redskap och
tekniker som gor det mojligt for foretag att producera och leverera produkter i sma
kvantiteter med korta ledtider for att tillfredsstalla specifika kundbehov. (Liker,
2004)

Eiji Toyoda, Kiichiros yngre kusin och brorson till Sakichi véxte upp med samma
filosofi som sina sléktingar. Att ledarna ska vara ndra verksamheten &r &n idag en
grundtanke pa Toyota, vilket ocksa innebar att ledaren inte ska vara radd for att skita
ner sig. Genom en rad studiebesok hos Fords fabriker i Michigan USA fick han
insyn i deras produktion. Han insag att deras produktion hade ojamna floden, daligt
organiserad verksamhet och dverproduktion. Fast besluten om att effektivisera
Toyotas produktion gick han till davarande fabrikschefen Taiichi Ohno, som fick i
uppdrag att analysera och implementera jidoka hos deras fabriker. En lang process
som tog Ohno manga artionden innan TPS var implementerat i deras fabriker.
(Liker, 2004)

Under sextiotalet blev TPS erként som en kraftfull filosofi som inte var anpassat till
en speciell produktion. Underleverantérerna till Toyota hade till slut fatt igang TPS i
sin produktion. Anda var TPS i stort sett inte kant utanfor Toyotas portar anda tills
oljekrisen 1973. Den japanska industrin skakades om ordentligt och fick manga
foretag pa fall. Det gallde bara att Gverleva stormen. Regeringen sag att Toyota
relativt snabbt kunde resa sig igen, snabbare &n de andra foretagen, det bestamdes
darav att seminarier skulle hallas om det framgangsrika konceptet TPS. Det tog lang
tid innan varldens industritillverkare fick upp 6gonen for TPS-konceptet. (Liker,
2004)

Konceptet presenterades inte forrdn 1988 genom artikeln av John Krafcik i Sloan
Management Review samt i Womack och Ross populariserade bok The Machine that
Changed the World fran 1990. Intresset for konceptet 6kade kraftigt efter dessa
tidskrifter och Lean-litteratur véxte fram (Rovik, 2008). Womack &r grundare av
uttrycket vardeflode (value stream) och hans bok bygger pa studier som
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genomfordes vid MIT (Massachusetts Institute of Technology). Lean & omvérldens
begrepp pa Toyotas satt att bygga bilar (Melin, 2017). Lastbilstillverkaren Scania
betraktas ofta som pionjér for Lean i Sverige. Under bérjan av 2000-talet utvecklade
de ett eget produktionssystem, Scania Produktionssystem, som var starkt influerat av
TPS. Lean-konceptet har dven spridit sig till bland annat den offentliga sektorn dar
sjukvarden flitigt anvander sig av filosofin och dess verktyg. (Rehnfeldt, 2008) Lean
Lantbruk startades upp 2010, sedan uppstarten har ca 100 gardar genomgatt Lean-
arbetet med varierande resultat. Det svara &r att koppla ihop det dagliga arbetet med
Lean-arbetet for att pa lang sikt fa ett stabilt och strukturerat arbete med Lean-
filosofin i foretaget (Melin, 2017)

2.3 LEANS PRINCIPER

Lean kan beskrivas med 14 principer som Liker (2004) identifierat genom intensiv
granskning av TPS. Resultatet leder till ”4P” — modellen. Inom varje ”P” finns ett
antal principer som tillsammans utgor The Toyota Way — namnet pa Liker’s bok
som sammanfattar TPS och Toyota Way. Med Toyota Way menas Toyotas
grundvarderingar, standiga forbattringar och respekt for individen, ett komplement
till TPS (Melin, 2017).

JAN

Probleml6sning

A\

Anstéllda

A}

Processer

A}

Filosofi
\

Figur 1. ”4P” — modell fér The Toyota Way (Liker, 2004).

Pyramiden borjar med Filosofi i botten som grund for vad Lean star for, namligen
langsiktigt tankande. Nar grunden &r satt arbetar man sig upp till Processer, dar
elimineras forluster som sléseri och spill. Niva tre handlar om de Anstéllda och de
personer som ror verksamheten. Goda relationer, respekt och ett effektivt larande
star detta steg for. Pa toppen slas sécken ihop under Problemldsning. Har tas lardom
och diskussioner upp for att I6sa problem som uppstar i de andra stegen. (Liker,
2004)
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Tabell 1. 4P och de 14 principerna’ (Liker, 2004)

Filosofi ”’Philosophy” — tank langsiktigt

1. Langsiktighet

- Léngsiktigt perspektiv inom foretagets
utveckling

- Goda relationer med nyckelpersoner runt
foretaget

- Sténdiga forbattringar

- Oka mervérdet for produkten

- God trivsel och samarbetsvilja bland personal
- Minskad klimatpaverkan

Processer “’Process” — eliminera forluster
2. Kontinuerliga processfléden
- Skapa kontinuerliga processfléden, finn sldseri
3. Dragande system
- Producera efter efterfragan
4. Jdmna ut arbetsbelastningen
- Planering av arbete
- Forebyggande underhall
- ”Arbetsbank” med uppgifter
- Arbetsrotation
5. Rapportera fel
- Skriv ner avvikelser som kan féljas upp
6. Standardiserat arbete
- Rutinbeskrivning for arbetsprocesser
- Uppmérkta arbetstavlor
- Checklistor for vad som ska tas med till diverse
jobb
- Checklistor for underhall
7. Visuell styrning
- Veckoplanering
- Produktionsuppféljning pa tavlor
- Dagliga méten vid tavlor
- Mérka upp verktygens platser
- Arbetsmiljon foljs upp och atgéarder
dokumenteras

8. Anvand utprovad teknik
- Vid investering, jdmfor noga med andra mérke
innan kop
- Passar maskinen foretagets forutsattningar?
- Ar modernisering nédvandigt?

Manniskor ’People/partners” — respektera och
utmana

9. Ledarskap

- Tilldtande och ledande ledarskap

- Organisation med vilja att experimentera

- Leta systemfel inte syndabockar

10. Manniskor och team

- God kommunikation

- Dela kunskap, oka l&randet, forbattra
samhdorigheten

- Regelbunden métesstruktur, dagligen/veckomote
- Arbetsrotation for att dela kunskap

- Gemensam problemldsning

11. Partners och leveranttrer

- Bygga groda relationer med leverantdrer och
partners

Problemldsning ’Problem solving” — standigt
forbattrande och larande

12. Gd och se

- Ledare ska utmana och stalla fragor

- S6k grundorsaken till problemen

- Ha koll pa hela verksamheten

13. Tank langre, agera snabbt

- Diskutera problem, méjliga l6sningar innan de
implementeras

14. Larande organisation

- Skapa kultur med sténdiga forbattringar

- Hitta grundorsaken till problem

- F6lj upp problem, reflektera dess uppkomst
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2.4 LEAN-VERKTYG

| detta delkapitel presenteras en del av de verktyg som tillampas for
implementeringen av lean.

241 Lean-kollen

Lean-Kollen (bilaga 1) &r ett matverktyg kopplat till huvudsakliga omraden inom
Lean-teorin. Verktyget ar framtaget av Martin Melin i syfte att anvandas som ett
verktyg for att analysera nuldget i produktionen som en grundpelare innan uppstarten
av konceptet samt att ta fram en plan for Lean-arbetet pa lantbruksforetag. Verktyget
ar testat pa cirka 50 lantbruksforetag och innehallet ar baserad pa den klassiska
Lean-pyramiden, ”4P”-modellen som sammanfattar de 14 olika principerna. Genom
kontinuerlig anpassning och bearbetning har verktyget testats fram till olika storlek
och produktionsinriktning inom Lean Lantbruk. (Melin, 2017)

Delomraden som berors i Lean-kollen:

e langsiktighet

e stabilitet

e kvalitet

o flode

o ledarskap/medarbetarskap

e utveckling/larande

Inom varje delomrade finns det fyra fragor med tre svarsalternativ (Op-1p-2p). En
fraga kan ha flera pastaende och varje pastaende ska uppfyllas for att tilldelas
poangen. Genom att fundera pa hur nuléget ser ut identifieras omraden som é&r i
behov av forbattring. Nasta steg ar att ta fram ett dnskvart lage dar mal/vision tas
fram. Vilka mal och visioner har foretaget, dvs var pa skalan ska foretaget befinna
sig. Genom summering av poangen far man en uppfattning av vilket delmal som
skall prioriteras. (Melin, 2017)

Det finns olika motsvarigheter av Lean-kollen for industriféretag, bland annat har
Volvo tillsammans med forskningsinstitutet Swerea-1\VF tagit fram en variant. Den
kallas for ”Lean-navigatorn” och anvénds for industriforetag som ska starta upp ett
Lean-arbete inom det nationella programmet ”produktionslyftet” (industrins
motsvarighet till Lean Lantbruk). Syftet med dessa verktyg &r att hjélpa
foretagsledningen att prioritera forbattringsinsatser infor en stérre utveckling av
organisationen. (Melin, 2017)
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242 "5S"- modellen

Nar amerikanarna var pa besok hos de japanska fabrikerna var forsta reaktionen
oftast att golven var kliniskt rena. ”Det handlar om ren stolthet, varfor skulle man
vilja jobba i réra?” svarade japanerna. Under aren hade japanerna utformat ett ”5S-
program” dér stadning &r en av dessa byggpelare. (Liker, 2004)

Skapa
vana

Standar

-disera

Figur 2. °5S - program™ (Liker, 2004)

e Sortera — Rensa ur icke anvandningsbara artiklar.

e Strukturera — Organisera och méark upp plats for varje sak.

e Stada - Gor rent, hall ordningen.

e Standardisera — Skapa regler for att halla de tre forsta S:en.

e Skapa vanal/sjalvdisciplin — Ledningen ska granska regelbundet for att
uppratthalla disciplinen.

Ett exempel kan vara att se till sa att de mest anvanda verktygen finns narmst till
hands, en enkel och tidsbesparande atgard. Tillsammans skapar de 5S:n en process
som bidrar med forbattrad arbetsmiljo samtidigt som de vardagliga sysslorna gar
betydligt enklare och effektivare (Liker, 2004). 5S &r inte bara ett stadverktyg utan
handlar om att ge medarbetarna ansvaret for sina arbetsplatser. Det ar ocksa en
introduktion i att l&ra sig arbeta standardiserat. (Melin, 2017)
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2.4.3 PDCA-cykeln

Syftet med verktyget ar att inte kasta sig pa forsta basta 1osning. Av
forbattringsarbetet ska larande inga. Genom att angripa problemldsningar pa ett
systematiskt satt jobbar man mot standiga forbattringar. W. Edwards Deming holl i
seminarier om amerikansk kvalitet och produktivitet i Japan (Liker, 2004). Han
introducerade "Demings hjul” eller PDCA-cykeln (Ljungberg & Larsson, 2012).
Japanerna tog till sig detta och gjorde det till en grundbult i TPS (Melin, 2017).

@
Standar
-disera

Figur 3. PDCA-cykeln (Ljungberg & Larsson, 2012).

e Plan, planera - Aktiviteter som genom forberedelse och planering identifierar
avvikelser, undersoker olika I6sningar och ta fram en handlingsplan for
aktiviteterna.

e Do, genomfor - Aktiviteter genomfors och utvérderas undertiden.

e Check, folja upp - Aktiviteter som syftar till reflektion och ifragasattande, vad
fungerade, vad fungerade inte. Skapar en bas for larande och forbattring.

e Act, standardisera och forbéattra - Aktiviteter som standardiserar 16sningen, om
lyckat kan aktiviteten spridas till andra delar av foretaget eller sa gors processen
om igen pa annat vis.
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244 VSM

Value Stream Mapping (VSM) eller vérdeflodesanalys ar en analysmetod som &r
avsedd for att anvandas som en for-analys. Genom denna processkartlaggning far
man fram det viktigaste verktyget vid implementering av Lean-strategin. Efter
analysen ges en uppfattning vart problemen ligger och inom vilken produktionsgren
som ledningen bor fordjupa sig i. Alla aktiviteter kan delas in i Vardeadderande
aktiviteter eller Icke vardeadderande aktiviteter samt Spill. (Ljungberg & Larsson,
2012) Sedan gors ett "dromscenario” hur man vill att foretagets processkartlaggning
ska se ut i framtiden. Denna tas fram under implementeringsperioden for att se hur
langt arbetet mot malen har kommit. (Melin, 2017)

Minska sloseriet med Lean

VS mIVS = Spill/sldseri

Figur 4. Vardeflodesanalys i ett foéretag. Figuren visar ett arbetssatt i produktionen dér icke
vardeskapande och vardeskapande har analyserats. Den vardeskapande delen skall aldrig
angripas. Det andra delarna ar sloseri som skall elimineras - Minska sloseriet. (Ljungberg
& Larsson, 2012)

Vardeadderande aktiviteter (VS). Olika aktiviteter som pa ett direkt satt bidrar
till att tillfredsstalla kundens behov, eller skapa ett kundvarde.

Icke vardeadderande aktiviteter (1VS). Aktiviteter som inte bidrar med ett
positivt kundvarde for kunden men som tvunget behover finnas med for att fa
den specifika processen att fungera.

- Spill. Sadant som inte skapar varde for kunden, organisationen sjalv eller nagon
annan intressent. Det kan vara for exempel dubbelarbete, korrigeringar, haveri
m.m. Inom Lean delas sléseri och spill in i sju + tre grupper: transport, vantan,
Overproduktion, Overarbete, lager, rorelse och produktion av defekta produkter +
outnyttjade resurser, svinn och dalig kommunikation.
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2.4.5 Visualisering

Genom att tydligt anvanda bilder och instruktioner sa forenklas arbetet for den som
ska utfora arbetet eller anvanda verktyget. Det bidrar med enkel och tydlig
kommunikation som snabbt blir en tidsbesparare. Med hjélp av en whiteboardtavla
kan information latt nd ut till de berérda. Man brukar saga att arbetsplatsen ska prata
till dig. Planering och pulsmote bor ocksa ske for tydlig 6verblick over
verksamheten. Kommunikationen ar viktig vid pulsmote, problem tas upp,
avvikelser diskuteras och atgardas, forslag pa forbattringsatgarder, vem som ar
ansvarig och vem som féljer upp. Pulsméten ar ett sammanfattningsord for
strukturerande informations- och beslutsmoten dér ledare och medarbetare traffas for
att "ta pulsen” pa verksamheten. (Bergman, 2012)

2.4.6 Implementeringsprocess

Vid en implementeringsprocess av Lean dr det av stor vikt att saker och ting sker i
ratt ordning for att inte missa och ga for hastigt fram genom de olika stegen. Arbetet
maste under langre tid vara en del av produktion for att na en langsiktig forankring.
(Ljungberg & Larsson, 2012) Fallgropar som finns inom implementeringsarbetet kan
vara bristande motovation inom ledarskapet eller medarbetarna. Att fa med sig
medarbetarna pa resan genom implementeringen &r grundlaggande for att lyckas.
(Liker, 2004) Enligt de tio stegen nedan ges praktisk information om hur en
implementeringsprocess kan se ut (Dicander Alexandersson, et al., 1997).

1. Starta i ledningsgruppen
Skapa forstaelse for hur man leder processarbetet. Bli motiverade att driva
forandringsarbete. Arbeta fram mal och handlingsplaner.

2. Involvera medarbetarna
Skapa engagemang och delaktighet i processarbetet genom att alla medarbetare
forstar vad processledning ar, syfte, mal och handlingsplaner.

3. Kartlagga processen
Skapa ett engagerat team. Lara sig kartlaggningsmetodik och forsta inneborden
av processer och processledning. Kartldgga aktiviteterna i flodet. Identifiera
problemomraden.
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10.

Avstamning
Summera erfarenheter och diskutera fortsatt taktik.

Uppféljning/probleminventering

Fa en komplett nulageskarta av processen. Skriva ner alla problem och vad
problemet bestar av. Utse problemldsningsteam for varje problemomrade samt
utse ansvariga och fastsla fardigtidpunkter. Okad férméga att l6sa problem.

Losningsforslag
Fa fram I6sningsforslag till prioriterade och definierade problem.

Beslut om genomférande
Att ta stallning till forbattringsforslagen och besluta om genomférande. Ta fram
matpunkter.

Utvardera
Utvérdera genomforda fordndringar. Infora forandringarna i hela organisationen.

Dokumentera
Kvalitetssakra processen sa att forandringen infors och blir bestaende. Forsta
varfér och hur man dokumenterar. Forsta kopplingen till kvalitetssystem.

Arbeta med stéandiga forbattringar

Stamma av nulaget mot mal. Standigt forbattra processen. Sékra
kommunikationen i forbéattringsarbetet.
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2.5 PRINCIPTYPER

Teori om ledarskap samt nyckelroller.

2.5.1 Ledarskapstyper

Viktigt vid implementering av Lean &r att ledaren har den instélining och filosofi
som krévs. Denne ska ha ett intresse for forandring, lara och lokalisera problem som

for en del kan tyckas vara tidskravande och onddigt. Det finns manga typer av
ledarskap. Personen maste ha psykisk mognad, balans och kontroll samt

sjalvrespekt. Viktigt ar ocksa att personen ar lyhord och lojal i alla lagen. En Lean-

ledare leder hela foretaget i samma riktning mot effektivisering, och med

tvavagskommunikation lar och lyssnar ledaren pa de anstéllda. Toyotas ledarstil
harstammar fran familjen Toyoda, som redan under bérjan av 1900-talet anvande

princip nr 9 i TPS (The Toyota Way). (Liker, 2004)

Utveckla ledare som verkligen forstar arbetet, lever efter Toyotas filosofi och lar ute

den till andra.

"Ni har
befogenhet!"

*"Det har ar
vart syfte och
var inriktning
-jag vagleder
och visar."

Byggare

*"Folj regler!"

Grupp- av larande
facilitator organisatio
ner
I
Il
Byrakratisk
Arbetsledare
chef

*Det har ska
goras, och det
ska goras sa har.
Satt igang!"

Figur 5. Oversikt av de fyra ledartyperna (Liker, 2004).
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Lean har fyra typer av ledarskapsmodeller:

Byggare av larande organisationer — grundlig forstaelse av arbetet och
formaga att utveckla, lara och leda sin personal. Leder och stoder genom att
stalla fragor om situationen och vilken strategi som anvandes vid agerandet.
Fyller ratt funktion vid ratt tid och plats. Inte radd for att jobba praktiskt. (Liker,
2004)

Arbetsledare — forstar sig pa arbetet i grunden, han eller hon &r expert pa
omradet. Dock sa forstar denne inte sig pa manniskor vilket kan vara kravande
for uppdraget. Arbetsledaren styr hela produktionen sjélv och nyttjar personalen
endast nar det behovs. Ett stort ansvar hanger pa dennes axlar och hela
arbetsprocessen kan kollapsa om nagot missas. Kan tolkas genom att denne inte
litar pd sin personal samt har ett kontrollbehov. (Liker, 2004)

Byrakratiske chefen — styr uppifran och har ingen direkt koll pa vad som
hénder i produktionen. Denna chef &r minst effektiv och har allmén kunskap i
foretagsledning sedan innan. Det blir ett stelbent ledarskap som tar fokus fran att
gora kunderna néjda och fran att bygga upp en larande organisation. (Liker,
2004)

Gruppfacilitator — ledaren som uppmuntrar personalen men har inte koll pa
produktionen samt dess mal och vision. Duktig pa att ldara ut, men gar det att lara
ut sadant som den sjalv inte forstar sig pa? (Liker, 2004)
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2.5.2 Teamens nyckelroller i produktioner

Inom TPS &r det personerna pa golvet som &r nyckeln till att I6sa de problem som
uppkommer i en produktion. Det &r team-medlemmarna som gor det vérdehdjande
arbetet och som kanner till det faktiska arbetet, dessa kan paverka arbetsprocessen.
Darfor anvander sig Toyota av styrning underifran dar team-medlemmarna har storst
inflytande for att eliminera forluster.

N
Forsta linjens
chef
Teamledare Teamledare
p N

Team- Team-
medlemmar * medlemmar

S S~

~—1 Styrning

Team- Team-
medlemmar underifran medlemmar

S S

Figur 6. Organisation i produktion. (Liker, 2004)

Team-medlemmarna - Utfor det vardedkande arbetet i produktionen som bestar av
manuella standardiserade arbeten och som dessutom &r medverkande i
problemldsningar och standiga forbattringar.

Teamledaren — Tar det ansvar som traditionellt ligger pa de hogre cheferna, indirekt
ar dessa chefer men saknar befogenheter att ingripa disciplinart mot ndgon. Primara
uppgiften &r att se till att produktionslinjen haller ett jamt flode och god kvalité samt
finnas som stdd och hjdlpa till. Hoppar in som jour om st0rre avbrott sker.

Forsta linjens chef - Ar ansvarig for den dagliga styrningen och samordningen av
produktionslinjerna. Medverkar i mer omfattande férandringar i processen samt vid
inforande av nya produkter eller system. Utbildar och visar personalen de
sakerhetsatgarder som finns i produktionen. (Liker, 2004)

Forbattringsgrupper (kaizen-teorin) lar alla att i smagrupper arbeta effektivt med att
I6sa problem, dokumentera, forbéttra processer, samla in och analysera data samt att
utdva sjalvstyrning inom det egna teamet. Kaizen ar en absolut filosofi som
efterstravar fullkomlighet och som uppratthaller TPS i den dagliga processen. (Liker,
2004)
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Tabell 2. Roll- och ansvarsfordelning hos produktioner (Liker, 2004).

Teammedlem (TM)

= Utfor standardiserat arbete enligt processbeskrivning

= Jobbar efter 5S inom arbetsomradet

= Enklare rutinunderhall

= Soker efter forbattrings tillfallen

= Problem rapporteras till Teamledare

Teamledare (TL)

= Med vid uppstart och styr processen

=  Uppnar dagsmalen

= Agerar jour vid produktionsstopp

= Sékrar kvaliteten — gor rutinkontroller

= Tacker upp vid franvaro

= Ser till att teammedlemmarna &r utbildade inom alla arbetsmoment och kan
sékerhetsrutinerna.

= Utfarda arbetsorder for snabbt underhall

= Kontrollerar att standardiserade arbetssétt foljs upp

= Stottar upp

= Soker efter problem for standigt forbattrande

= S&krar upp att emballage och material finns tillgangligt for ett jamnt fléde

Forsta linjens chef

= Schemalégger arbete/semestrar

= GOr manatlig produktionsplanering

= Administrerar policy och narvaro, vidtar korrigerande atgarder

= Planerar forankring av strategiska beslut

= Utvecklar arbetsmoral i teamet

= Ansvarar for rutinméssiga kvalitetsuppféljningar

= Samordnar mellan arbetsskiften

= Genomfor forsok (&ndringar i processen)

= Utvecklar TM och 6var pa arbetsmomenten

= Rapporterar/foljer upp dagliga produktionsresultat

= Haller i aktiviteter for kostnadsminskningar

= Haller i processforbattringsprojekt: produktivitet, kvalitet, ergonomi m.m.

= Samordnar mer omfattande underhall

= Samordnar stod for externa grupper

= Samordnar arbetet med processerna uppstréms och nedstréms

= Overvakar sikerhetsarbete

= Hjalper till att tacka upp for TL:s franvaro

= Samordnar aktiviteter vid storre modellférandringar
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3.

3.1

MATERIAL OCH METOD

| detta avsnitt kommer material och metod att redovisas.

METODTEORIER

| studien analyseras den nuvarande produktionen hos Mollegardens Morotter AB for
att undersoka de forutsattningar och den potential som finns i arbetssattet pa garden.
Genom en kvantitativ webbenkatundersokning bland de anstéllda ges en
utgangspunkt i implementeringsprocessen, resultatet visar eventuella brister hos de
fem produktionsomradena inom Lean-kollen. Genom att ta i ansprak de tillgangliga
Lean-verktyg som anvands for implementeringen av Lean kommer det
produktionsomrade med storst brister att angripas.

Det finns tva typer av metoder: kvalitativ metod och kvantitativ metod. Det
forekommer olika for- och nackdelar beroende pa val av metod. Vid en kvantitativ
studie ar det av stor vikt att tillhandahalla en metod. Metoden beskriver det
tillvagagangsatt som anvands vid datainsamlingen i undersokningen, men dven de
som gors i planeringssyfte. Ofta anvénds den kvantitativa undersékningsmetoden
som komplement till den kvalitativa metoden, exempelvis i inledningen av en
marknadsundersokning for att avgora projektets riktning. (Bryman, 2011)

| arbetet kommer bade en kvantitativ och kvalitativ metod att anvandas for att fa
fram vilka delomrade som skall prioriteras vid implementeringen av Lean.

3.1.1 Kvantitativ metod

Vid insamling av harddata anvands den kvantitativa metoden. Vanligaste
insamlingsmetoderna sker med strukturerade eller icke-standardiserade
intervjuer/enkater i form av frageformular. (Bryman, 2011) Den kvantitativa delen
bestar i detta arbete av en webbenkat som kommer att ta ut riktningen pa hur de
anstéllda ser pa nulaget i produktionen. En fordel med kvantitativ metod ar att man
far ett bredare svarsspektrum vilket innebar att denna metod lampar sig bast till
nulagesanalysen. Nackdel med kvantitativa metoder &r att det inte finns nagon vid
respondentens sida som kan forklara vad som menas med fragan eller pastaendet.
(Rovik, 2008)
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Strukturerade intervjuer/enkéater

Vid denna typ av intervju/enkéat anvands fardiga fragor i en viss ordning.
Svarsalternativen anges pa liknande vis men kan aven vara genom kryssalternativ.
Utforandet av studien sker lika dver alla svarande. (Bryman, 2011)

312 Kvalitativ metod

Den kvalitativa delen bestar i studien av en semistrukturerad intervju med ledningen,
dar diskuteras mal och vision for foretaget. Denna intervju blir utgangspunkten till
vilka mal och visioner som foretaget ska strava efter och hur de tar sig dit.

Semistrukturerad intervju

Ar i regel en intervju, dar en uppséattning fragor under ett frageschema varierar eller
stélls i ordningsfoljd. Férdelarna med en semistrukturerad intervju ar mojligheter till
att kunna variera svarsalternativ med fardigformulerade eller 6ppna fragor.
Intervjuaren har ocksa majlighet att stalla motfragor till det som uppfattas som
viktiga svar. Denna teknik ser ocksa till att en avgransning halls for att inte lagga
fokus pa fel fragor och svar. Nackdelarna skulle vara att den intervjuade lagger i
egna véarderingar i svaren vilket kan ge en felaktig bild. (Bryman, 2011)

Icke-standardiserad intervju/enkat
Denna typ av intervju/enkét skiljer sig genom att den saknar givna svar (Bryman,
2011).

3.2 ENKATUTFORMNING

Enkater och strukturerade intervjuer &r relativt likartade i dess utformning. En
kombination av dessa anvands oftast som forskningsinstrument. En uppenbar
skillnad jamfort med varandra &r att for enkatens del sa finns det ingen intervjuare
narvarande som staller fragorna, man litar pa att respondenterna laser och sjélva
besvarar fragorna. Det innebar att fragorna maste vara stallda i all enkelhet som
respondenterna kan forsta och med réatt insynsvinkel. (Bryman, 2011)
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Enkater tenderar darmed att:
o ha farre 6ppna fragor, lattare att besvara an slutna fragor
e haen utformning som ar latt att forsta, minimera risken att respondenten
missar nagon fraga eller att denne inte lyckas folja filterfragorna
e vara kortare, ddarmed minskar man risken for “enkat-trétthet” och att fragor
slopas

Fordelar med webbenkat

Denna typ av enkat medfor inga direkta kostnader i jamforelse med enkéater som
skickas ut som post, dar en stor kostnad ligger i fraktkostnaden. Med en webbenkat
kan man fa snabbare respons av respondenterna da det gar betydligt fortare att fa ut
informationen via internet. Darfor ar en webbenkéat mycket enkel att administrera via
enkat-program online. FOrdelen &r att svaren direkt hamnar hos enkéatagaren och inte
i brevladan dar den ofta kan ligga en langre tid innan den kommer fram. Resultatet
far man snabbt och dverskadligt. Fordel ar ocksa att respondenten inte kan se hela
enkaten pa en gang utan att fylla i alla fragor pa sidorna. (Bryman, 2011)

Nackdelar med webbenkat

Nar respondenterna ska besvara en enkat finns det inte ndgon narvarande som kan
besvara oklarheter och undringar. Detta medfor att en del fragor latt kan bli
feltolkade och besvarade pa felaktigt satt. Respondenterna tréttnar lattare pa
fragorna, speciellt om dem inte ar engagerade i amnet. Viktigt ar att inte ha med for
manga fragor som ar irrelevanta men dven antalet fragor. Skriv fragor fylls séllan i
hos enkater. Kryssfragor och mindre stela fragor ar ett effektivt satt att halla
respondenten intresserad. (Bryman, 2011)

3.3 METODVAL OCH TILLVAGAGANGSATT

Studien &r baserad pa ett kvantitativt enkatformular samt en kompletterande
kvalitativ intervju med ledningen som utgangspunkt i implementeringsprocessen av
Lean hos Mollegardens Morotter AB. Syftet ar att kartlagga foretagets nuvarande
organisation och utifran den skapa effektivitet genom att ta fram och utvéardera en
strategisk plan som tar sin utgang i Leans principer och metoder. Mollegardens
Morotter AB anvander sig inte av nagot liknande mangamentsystem i dagslaget.
Valet att anvanda en kvalitativ och en kvantitativ metod grundades i att fa fram
medarbetarnas synpunkter pa produktionen i dagslaget samt ledningens langsiktiga
mal och visioner inom foretaget.
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3.31 Enkatundersdkning

Genom Lean-Kollen (bilaga 1) togs en webbenkat fram via Google Formulér, en
webbtjanst pa internet dar man skapar enklare enkéter av olika karaktar och design.
Jag utformade en svensk version som sedan 6versattes till polska och serbiska av
produktionschef Vojkan. Via en lank vidarebefordrades enkaten till Vojkan som i sin
tur sag till att de anstallda fick svara pa fragorna anonymt via datorn.

Enkaten utformades i svensk version. Den dversattes sedan till en serbisk samt en
polsk version da flertalet av de anstéllda har utlandsk harkomst och har inte
mojlighet att forsta den svenska versionen. De anstallda representerar tva olika
produktionsgrenar inom foretaget, packeri samt véxtodling. Totalt svarade 14 av 14
anstallda pa enkaten. Foretagets anstéllda svarade anonymt pa webbenkaten.

| enkaten ingick 24 fragor + tre kontrollfragor. Inom varje delomrade (langsiktighet,
stabilitet, kvalitet, flode, ledarskap/medarbetarskap och utveckling/larande) finns
det fyra fragor med tre svarsalternativ (Op-1p-2p). En fraga kan ha flera pastaende
och varje pastaende ska uppfyllas for att tilldelas poangen (Melin, 2017).
Webbenkatens syfte ar att fa ett nulage inom foretaget. Av intervjun med ledningen
fas en 6verblick om vilka mal och visioner som foretaget har, dvs var pa skalan ska
foretaget befinna sig. Genom summering av poangen fran webbenkaten fas en
uppfattning av vilket delomraden som skall prioriteras for att na de uppsatta malen.

332 Enkdtsammanstélining

Summeringen av resultatet raknades ihop med hjélp av det podngsystem som
fragorna ar utformade efter med tre svarsalternativ (Op-1p-2p). Inom varje
delomrade finns fyra fragor. Poangen sammanstalls per delomrade. Max poang &r
112 for totalt 14 respondenter.

0-28p — Mycket stor mojlighet att arbeta effektivare inom delomradet &n vad som
gors idag, stort behov av forbattring.

28-56p — Arbetar ganska bra inom delomradet men atgéarder bor prioriteras.

56-84p — Arbetar effektivt inom detta delomrade, men det finns saker kvar att géra

84-112p — Haller vérldsklass!

Genom summering av poangen fran delomradena kan delomradet med lagst poéng
prioriteras vid angrepp av implementering av lean-konceptet.
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333 Intervju

P& Mollegardens Mordtter AB, den 25 april 2017, intervjuades ledningen bestaende
av Erik Christensson, VD och Vojkan Markovic, produktionschef, pa gardens kontor
i Loddekopinge. Syftet med den semistrukturerad intervjun var att fa en bild av
foretagets mal och visioner vilket ar viktigt for att Lean-arbetet ska ge en riktning
som dverensstammer med foretagets dvergripande strategi. Med Lean-kollen som
grund i intervjun sattes verksamhetens mal och visioner upp inom de olika
delomradena. Se intervjufragor under bilaga 2.

334 Nuldgesbeskrivning

Christensson (2017) beréttar att han tillsammans med sin mor Tora tog 6ver det lilla
familjeforetaget Mollegardens Morotter i slutet av 1980-talet. Efter sin fars bortgang
var han ensam arbetsledare Gver ett antal anstallda som oftast var skolungdomar fran
bygden. Med mycket slit lades mycket tid i produktionen for att dagligen kunna
tillgodose kundernas behov av gronsaker. Erik hade som vision att efterhand kunna
investera i modernare maskiner da planboken godkénde det. Effektiviseringen av
produktionslinjen har sedan starten varit ett stdndigt arbete for att spara tid och
arbetskraft. Tillsammans med utlandsk arbetskraft drevs garden mot nya utmaningar
som medfdrde expansion inom verksamheten. Under millenniumskiftet anstalldes
nuvarande produktionschef, Vojkan. Pa den tiden jobbade vi dag for dag beréattar
Markovic (2017). Expansion kraver oftast storre ytor, ocksa i detta fallet. Med enkla
medel rustades en gammal gérd upp dér kostallet fick bli packeri. Aren som foljde
fl6t pa och kunderna hade fattat tycke for vara produkter berattar Christensson
(2017). Vetskapen om Lean &r nastintill obefintlig mer &n att hort talas om det i
medier osv konstaterar han. Markovic (2017) daremot har studerat Lean-konceptet
under tva ars tid och fatt upp 6gonen for dess verktyg och principer.

Produktionen pa Mollegardens Mordtter AB bestar idag av tva produktionsgrenar,
packeri samt véaxtodling. Odlingen bestar av ca 600 ha brukad mark dar morétter och
palsternacka ar huvudgrodan. Sasongen for morotskarden stracker sig fran juni till
maj med en del pikar under aret. Dagligen sker packning av produkterna pa géardens
packeri. Har packas arligen ca 10 000 ton morétter och palsternackor. Foretaget har
ett par forséljningskanaler som distribuerar ut produkterna till butik. Coop &r den
storsta kunden och star for 70% av den arliga forséljningen. Under hdgsasongen ar
personalstyrkan ungefar 15 anstéllda och under lagsasong ungefar 10 anstéllda.
(Christensson, 2017)
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4, RESULTAT

I kommande avsnitt presenteras enkétrespondenterna samt den nulégesanalys som
baserades pa webbenkatresultaten.

4.1 ENKATRESPONDENTER

Totalt svarade 14 av 14 anstéllda pa webbenkéten, vilket ger en svarssekvens pa
100%. Dessa ar fordelade pa tva produktionsgrenar (vaxtodling och packeri) se
tabell 3 nedan. Inom varje produktionsgren finns sju anstéllda.

Tabell 3. Oversikt 6ver de svarande samt, kon, produktionsgren inom féretaget, ar
som anstélld, kdannedom av Lean och svarigheten pa fragorna. Egen tabell (2017).

Respondonil Kén | Produktionsgren | Ar som anstélld | Kénner fill Lean [Svﬁrighatsgrud pé frégorna

1 M Vixtodling <10 ja 2
2 K Viixtodling 6 nej 2
3 M Vixtodling <10 ja 4
4 M Vixtodling 1 nej 4
5 M Vixtodling 1 ja 3
6 M Packeri 1 ja 2
7 M Packeri 1 nej 4
8 K Packeri 1 nej 1
9 M Packeri 2 nej 1
10 M Viixtodling 7 nej 4
11 M Packeri 10 ja 1
12 K Packeri 1 ja 4
13 M Packeri <10 ja 3
14 M Vixtodling 10 nej 4
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4.2 NULAGESANALYS AV MOLLEGARDEN

Se redovisning av webbenkaét i bilaga 4. Nedan betecknas véxtodlingsgren som vg
och packerigren som pg. Medelpoédngen ar ett matt pa hur bra poang varje delfraga
har fatt. Max poang ar 2 och motsvarar den béasta nivan i Lean-kollen bilaga 1.

421 Delomrade — Langsiktighet

Arbetsmiljo

Fraga 1 belyser att stimningen ar god bland personalen. De anstallda stannar lange
och samarbetsvilja finns. Ingen storre skillnad mellan produktionsgrenarna. En del
grél kan uppkomma enligt fem av 14 anstallda. Medelpoang 1,6/2p.

Sékerhet och risk

Fraga 2 visar att riskfyllda arbete ar identifierade till viss del. Inom vg & man mer
overens i svaren. Fem av sju inom vg anser att atgarder vidtagits vid riskfyllda
arbetsstallen dar séakerheten varit lag. Att notera ar att i pg anser tre av sju anstéllda
att lagstiftningen foljs men att sakerheten ar lag. Tio av 14 bedomer att personalen
utbildas samt informeras om sékerheten. Sakerheten finns alltid med som en punkt
pa méten. Medelpoéng 0,9/2p.

Miljo/resurser

Fraga 3 belyser att sléseri med resurser som energi och naringsamnen &r kostsamt,
forluster ska alltid minimeras i den man som mojligt. Anmarkningsvart ar att fem av
14 anstallda tar mer allvarligt pa frdgan och menar att miljon ar viktig for
varumarket samt arbetar mer inom omradet an vad som kravs av foretaget. Jamn
fordelningen mellan grenarna. Medelpoéng 1,3/2p.

Ekonomi

Fraga 4 visar att foretaget har god vinstmarginal. Tre av 14 anstéllda menar att
foretaget inte gar i vinst eller att uppfdljningen inte gérs. Medelpoang 1,2/2p.
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422 Delomrade — Stabilitet

Produktion

Fraga 5 visar att sju av 14 anstéllda tycker att foretaget har en viss variation i kvalité
och avkastning pa sina produkter, atgard ar 6nskvard. Sju av 14 anstallda menar att
kvalité och avkastning &r god och jamn. Medelpoéng 1,5/2p.

Arbetssatt

Fraga 6 visar att atta av 14 anstallda tycker att foretaget har nedskrivna standarder
for alla viktiga rutiner, de &r tydliga och kénda av alla som berérs av dem. Sex av 14
anstéllda menar att standarder finns och dessa forbattras av medarbetarna. Om
problem uppstar i produktionen uppdateras standarderna. Medelpoang 1,4/2p.

Ordning och reda

Fraga 7 visar att samtliga sju anstallda inom pg ar néjda med den goda ordningen
samt att atgarder gors och foljs upp for att halla det sa. Noterbart ar att fyra av sju
anstéllda inom vg anser att delar av produktionen &r i god ordning men att det &nnu
finns mycket att gora har. Medelpoang 1,7/2p.

Underhall

Fraga 8 belyser att atta av 14 anstallda anser att produktionsstopp foljs upp och man
jobbar systematiskt for att minska dessa. De anstallda utbildas ocksa for att fler ska
kunna gora lattare reparationer/underhallsatgarder. Sex av 14 anstallda (fem av sju
inom vg) menar att rutiner for service/underhall av all utrustning finns och detta
visualiseras via tavlor for att inte glommas bort. Det finns tydliga ansvarsomrade for
service/underhall. Medelpoéng 1,6/2p.
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423 Delomrade — Kvalitet

Uppféljning

Fraga 9 belyser att sex av 14 anstallda tycker att nyckeltal for uppsatta mal finns.
Nas inte malen gar man tillbaka och kollar att processerna/standarderna fungerar
som de ska. Atta av 14 anstéllda (fem av sju inom vg) menar att férandringar foljs
upp i produktionen och alla medarbetare vet vad som sker inom verksamheten.
Medelpoang 1,4/2p.

Rutiner

Fraga 10 visar att elva av 14 anstallda signerar efter utforda arbete i checklistor som
finns uppsatta vid olika stationer. Rutinbeskrivningar finns, tydliga och nedskrivna
ansvarsomraden &r en sjalvklarhet i kvalitetsarbetet. Tre av 14 anstallda antyder att
foretaget har nolltolerans mot kvalitetsbrister i produktionen och om mal inte nas
lyfts detta pa moten och forbattringar gors i standarderna. Medelpoang 1,2/2p.

Visuell arbetsplats

Fraga 11 antyder pa att atta av 14 anstallda anser att viktig information hanger pa
vaggar och tavlor. Bilder finns ocksa. Att notera ar att fem av sju inom pg anser att
"det ska vara latt att gora ratt” darfor finns tydliga bilder, symboler och text pa
maskiner och vaggar. Medelpodng 1,4/2p.

Kundvarde

Fraga 12 belyser att elva av 14 anstallda menar pa att kunderna litar pa att kraven
uppfylls for kvalitet samt att leveranser sker i tid. Tre av 14 anstallda menar pa att
det fors en dialog med kunderna for att kunna forbattra vara erbjudande.
Medelpodang 1,2/2p.
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424 Delomrade - Flode

Flaskhalsar

Fraga 13 belyser att atta av 14 anstallda (sex av sju inom vg) menar att
produktionsprocesser analyseras och ar klara 6ver vilka de kritiska punkterna &r,
samt att atgarder vidtagits for att forbattra dessa. Sex av 14 anstallda (fem av sju
inom pg) menar att det finns en tydlig bild 6ver produktionsprocessen och hur den
ska kunna utvecklas for att fungera optimalt. Medelpoéng 1,4/2p.

Daglig styrning

Fraga 14 visar att atta av 14 anstallda (sex av sju inom vg) menar pa att korta
pulsmote sker ca varannan vecka, dar laget i produktionen tittas dver sa att alla vet
vad som forvéntas av dem. Tre av 14 anstallda (tre av sju inom pg) medger att man
kombinerar korta pulsmoten med att visualisera laget for produktionen pa t.ex.
tavlor. Alla vet ocksa precis hur laget ser ut och vad som ska prioriteras i
produktionen. Tre av 14 anstallda (tva av sju inom pg) menar att formella méten inte
uppkommer da man forlitar sig pa informell kommunikation vid kafferaster etc.
Medelpoéng 1,0/2p.

Stalltid

Fraga 15 belyser att sju av 14 anstallda (sex av sju inom vg) tycker att de viktigaste
identifierade omstallningstiderna ar atgardade for att minska stalltider. Sju av 14
anstallda menar att arbetar aktivt med att korta stélltider genom att ta fram och
forbéattra standarder for olika arbetsstéllen. Medelpoéng 1,5/2p.

Produktivitet

Fraga 16 belyser att tolv av 14 anstallda anser att foretaget mater och foljer upp
produktivitet (produktion per arbetad timme) och ligger bland de 10% bésta i var
bransch. En anstélld anser att foretaget inte funderar 6ver vardeskapande eller icke
vardeskapande tid och féljer inte upp produktiviteten. En anstélld menar att
produktiviteten ligger bland de 10% basta i var bransch internationellt sett.
Medelpoang 1,0/2p.
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425 Delomrade — Ledar-/medarbetarskap

Typ av ledarskap

Enligt frdga 17 anser sju av 14 anstéllda att de flesta i personalen &r sjalvgaende och
far/kan fatta egna operativa beslut. Ledaren foljer upp och agerar som en larare
genom att stélla utvecklande fragor. Sex av 14 anstallda (fyra av sju inom pg) har
stor tillit till medarbetare som helt sjalv kan ta ansvar for den dagliga driften.
Ledaren har tid till att utveckla verksamheten. En av 14 anstallda anser att
medarbetare i viss man tar egna initiativ, men énskvart vore mer engagemang.
Ledaren delegerar ansvar men stottar inte i tillrdckligt utstrdckning. Medelpoéng
1,4/2p.

Forankring

Fraga 18 belyser att sex av 14 menar att ingen eller endast nagra vet vad lean &r och
driver lean-arbetet i organisationen. Man har svag uppfattning av vad lean &r. Sju av
14 anstallda (fem av sju inom pg) menar att ledningen har fétt utbildning i Lean och
att det finns en samsyn i ledningen att lean dr nagot man ska satsa pa. Man har startat
lean-arbetet i minst ett pilotomrade. En av 14 anstallda menar pa att alla i foretaget
har fatt en dversiktlig utbildning i lean och man har startat férandringsarbetet i flera
omraden. Det finns en plan for hur lean ska implementeras i foretaget. Medelpoang
0,6/2p.

Malnedbrytning

Fraga 19 visar att tolv av 14 anser att det finns tydliga mal for varje produktionsgren
och dessa ar kopplade till foretagets 6vergripande strategi. Tva av 14 anstéllda
menar att malen &r ytterligare nedbrutna till grupp eller individ som sedan foljs upp
t.ex. vid medarbetarsamtal. Medelpoéng 1,1/2p.

Ansvarsomraden

Fraga 20 belyser att elva av 14 anstallda anser att arbetsbeskrivningar finns for de
olika rollerna inom féretaget och de vet vad som forvantas av dem. Tre av 14
anstéllda (tva av sju inom vg) anser att foretaget anvander arbetsbeskrivningen for
kompetensutveckling, man vill att medarbetarna ska ha mojlighet att specialisera sig
men ocksa bredda sig inom produktionen. Medelpoéng 1,2/2p.
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426 Delomrade — Utveckling/larande

Forbattringsarbete

Fraga 21 belyser att tva av 14 anstallda menar att lantbrukaren/chefen/arbetsledaren
kommer pa och genomfor en del egna forbattringar. Fem av 14 anstallda menar att
medarbetarna kommer med forslag pa forbattringar och manga genomfors. Tid
avsatts till att fanga upp och bearbeta forbattringarna. Sju av 14 anstallda (sex av sju
inom pg) anser att foretaget systematiskt arbetar med forbattringar och foljer upp
forbattringsarbetet. Medelpoang 1,4/2p.

Vision och utmaningar

Fraga 22 belyser att 13 av 14 anstédllda menar att vision finns och att strategin ar
klar, det finns ett antal delmal som tar oss dit. En av 14 anstéllda menar att foretaget
utmanar oss for att na vara mal, och andrar standarder om det behovs for att na dem.
Medelpoang 1,1/2p.

Sloseri

Fraga 23 belyser att elva av 14 anstallda anser att medarbetarna ar medvetna om
sloseri med t.ex. elektricitet, vatten, diesel och genomfor atgarder for att minska
dessa. Tre av 14 anstdllda anser att man letar aktivt efter sloseri genom att
regelbundet ga sl6serirundor pa garden. Medelpoang 1,2/2p.

Kompetensutveckling

Fraga 24 visar att tio av 14 anstdllda menar att ledningen foljer upp medarbetarnas
kompetens vid t.ex. utvecklingssamtal och ser till att kunskapen &r uppdaterad. Tre
av 14 anstéllda anser att foretaget analyserat foretagets kompetensbehov utefter de
mal som satts upp och har en individuell plan for medarbetarnas
kompetensutveckling. Medelpoéng 1,1/2p
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4.3 SAMMANSTALLNING AV NULAGESANALYS

Genom summering av de 14 respondenternas enkatsvar inom varje delfraga
genereras ett poangvarde, max mojliga poang ar 28 inom varje delfraga. For hela
delomradet ar max 112 poang. Nedan forkortas poang med att enbart skriva ut p.
Enligt sammanstallningen av delomradenas poang sa ska prioriteringen av Lean ske i
ordningen med l&gst poéng forst och med hdgst poang sist.

Tabell 4. Prioriteringslista av delomradena. Egen tabell (2017)

Priotering Delomrade Poéing, max 112p Behov av atgérd
1 Ledar-/medarbetarskap 61 Stort behov
2 Utveckling/lérande 67 Medelstort behov
3 Fléde 69 Medelstort behov
4 Langsiktighet 71 Medelstort behov
5 Kvalitet 74 Medelstort behov
6 Stabilitet 87 Mindre behov

5 av 6 delomraden ligger inom 56-85p, vilket betyder att man arbetar effektivt inom
delomradena men det finns mer att gora.

1 av 6 delomraden ligger inom 84-112p, vilket betyder nastintill varldsklass. Dock sa
finns det saker att forbéattra.
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4.4 MOLLEGARDENS PRODUKTION

Christensson (2017) radar upp nagra utmaningar som foretaget star infor. En
utmaning ar den véxande marknaden for gronsaker i handeln. Konsumenterna blir
mer och mer fokuserade pa kvalité och forpackningar. Viktigt &r att man hanger med
i utvecklingen och ar 6ppen for nya produktidéer. For att lyckas maste man vara
effektiv i alla beslut som tas. Rationalisering &r ett aterkommande begrepp for att
kunna framstélla produkter kostnadseffektivt. Implementering av Lean skulle kunna
forenkla vara olika processomraden som t.ex. personal, ledarskap, visualisering och
kvalité. Andra utmaningar ar personalfragan. Det blir svarare att fa hit folk som vill
jobba, da sysslorna varierar mellan faltarbete och packeri, anses jobbet som skitigt”.
Med expansion tillkommer ocksa mer produktionsyta, verktyg m.m. vilket innebéar
att ordning och reda ar mycket viktigt for att kunna paverka tiden som laggs ner i ett
arbete. Inom detta omrade finns nog en del att géra med hjélp av Lean menar
Christensson (2017).

Inom de olika delomradena har Christensson & Markovic (2017) listat hur bra dem
vill att foretaget ska vara inom varje delomrade i Lean-kollen bilaga 1. Av
nuldgesanalysen har en medelpoang tagits fram baserat pa de anstalldas enkatsvar.

4.5 MOLLEGARDENS MAL OCH VISIONER

Foretagets vision ar att alltid finnas till hands for kunderna med kvalitet och stabilitet
som ledord. Att vara ett givet val vid upphandlingar dar Mollegardens Mordtter AB
aga hogt kundvérde hos kunderna. Milj6 ar i fokus vid alla moment som utféres.
(Christensson & Markovic, 2017)

Langsiktigt mal (3-5 ar)

Standig utveckling av packeri och maskiner for mer effektivitet. Jobba mot uppsatta
miljomal.

Kortsiktiga mal (1-3 ar)

Investering av maskin som forlanger hallbarheten av produkterna i kylrum. For ékad
kvalité under vinterhalvaret. Okad stabilitet i foretaget, mer &n ett ben att st pa som
i dagsléget & mordtterna, 6ka utbudet av gronsaker.

Operativa mal (inom 1 ar)

Strukturering av organisationen. Hallbarhet inom personalefterfragan.
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4.6 PRIORITERADE DELOMRADEN

Av intervjun i bilaga 2 togs malen fram. Mellanskillnaden mellan nulagesanalysens
(enkatstudien) mp och ledningens (intervjun) mal for varje delfraga blir ett matt pa
hur mycket som bér géras for att na malet. Ju storre skillnaden, ju hogre prioritet.
Medelpoang betecknas nedan som mp.

Tabell 5. Nedan tabell blir ett matt pa hur mycket som ska goras for att nd malet.
Egen tabell (2017)

Langsiktighet

Nuvérdes mp max 2p Mal Skillnad
1. Arbetsmiljd 1,6 2 0,4
2. Sékerhet och risk 0,9 1 0,1
3. Milis/resurser 1,3 2 0,7
4. Ekonomi 1,2 2 0,8
Summa 2
Stabilitet
5. Produktion 1.5 2 0,5
6. Arbetssitt 1.4 2 0,6
7. Ordning och reda 1.7 2 0,3
8. Underhall 1,6 2 0,4
Summa 1.8
Kvalitet
9. Uppfélining 1,4 1
10. Rutiner 1.2 1
11. Visvell arbetsplats 1,4 2 0,6
12. Kundvérde 1,2 1
Summa 0,6
Flode
13. Flaskhalsar 1,4 1
14. Daglig styrning 1 2 1
15. Stalltid 1,5 2 0.5
16. Produktivitet 1 1
Summa 1.5
Ledar/medarbetarskap
17. Typ av ledarskap 1,4 2 0,6
18. Férankring 0,6 1 0,4
19. Mélnedbrytning 1,1 1
20. Ansvarsomraden 1,2 2 0,8
Summa 1,8
Utveckling/lérande
21. Férbéttringsarbete 1,4 1
22. Vision/utmaningar 1,1 2 0,9
23. Slaseri 1,2 2 0,8
24. Kompentensutveckling 11 2 0,9
Summa 1,8
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De delomrade med hogst mellanskillnad anses som det mest prioriterade, da detta
blir ett matt pa hur mycket som bor goras for att na malet som Christensson och
Markovic (2017) satt upp.

De omrade som bor prioriteras av nulagesanalysen att utlasa:
1) Ledarskap-/medarbetarskap

2) Utveckling/l&rande

3) Flode

4) Langsiktighet

5) Kvalitet

6) Stabilitet

De omrade som bor prioriteras av intervjun att utlasa:
1) Utveckling/larande

2) Langsiktighet

3) Ledarskap-/medarbetarskap

4) Stabilitet

5) Flode

6) Kvalitet

For att na ett slutgiltigt resultat pa vilka delomrade som skall prioriteras vid
implementeringsprocessen varderas delomradena utifran dess placering i
nuldgesanalysen respektive intervjun. Lagre slutsumma motsvarar mer prioritet vid
implementering av Lean.

Tabell 6. Nedan presenteras prioritetsordningen vid implementeringsprocessen.
Egen tabell (2017)

Prioritetslista
Nulégesanlys Intervju Summa

1. Utveckling 2 1 3
2. Ledar-/medarbetars} 1 3 4
3. Langsiktighet 4 2 6
4, Flode 3 5 8
5. Stabilitet 6 4 10
6. Kvalitet 5 é 11
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5.

5.1

DISKUSSION

Syftet med examensarbetet var att skapa effektivitetsvinster i fOretaget genom att ta
fram en langsiktig plan for att implementera Lean. Att ta fram och utvérdera en
strategisk plan som tar sin utgang i Leans principer och metoder ar forutsattningen
for en lyckad implementering. Meningen ar ocksa att forsta innebdrden av ett
effektivt Lean-tank och samtidigt hitta flaskhalsar inom produktionen. | detta avsnitt
tas fragestallningen upp och hur den med hjalp av teori och resultat kan besvaras.

e Hur kan Lean implementeras i ett medelstort livsmedelsforetag med syftet att
skapa langsiktiga effektivitetsvinster?

Genom nuldgesanalysen och intervjun utlases att de omraden som kraver mest
prioritering och dar implementeringen ska ske ar inom delomrade
utveckling/larande, ledar-/medarbetarskap samt langsiktighet. Dessa anser jag ar
grunden (fas ett) till att lyckas med implementering av filosofin i de 6vriga
delomradena som bor ske i fas tva.

HIGHLIGHTS INOM PROBLEMOMRADE

Forankring (Ledar/medarbetarskap)

Fraga 18 belyser att sex av 14 menar att ingen eller endast nagra vet vad lean &r och
driver lean-arbetet i organisationen. Man har svag uppfattning av vad lean &r. Sju av
14 anstallda (fem av sju inom pg) menar att ledningen har fatt utbildning i Lean och
att det finns en samsyn i ledningen att lean &r nagot man ska satsa pa. Man har startat
lean-arbetet i minst ett pilotomrade. En av 14 anstallda menar pa att alla i foretaget
har fatt en 6versiktlig utbildning i lean och man har startat férandringsarbetet i flera
omraden. Det finns en plan for hur lean ska implementeras i foretaget.

Forankring har endast fatt medelpoang 0,6 av 2p. Anledningen till den laga poéngen
ar att nagot Lean-arbete inte annu &r i bruk pa garden och vetskapen om Lean &r
liten. Anméarkningsvart &r att halften anser att ledningen har fatt utbildning inom
Lean. For att fa igang arbetet med Lean maste utbildning av medarbetare och ledare
ske.
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Sakerhet och risk (Langsiktighet)

Fraga 2 visar att riskfyllda arbete &r identifierade till viss del. Inom vg & man mer
dverens i svaren. Fem av sju inom vg anser att atgarder vidtagits vid riskfyllda
arbetsstallen dar sakerheten varit 1ag. Att notera ar att i pg anser tre av sju anstallda
att lagstiftningen foljs men att sékerheten ar 1ag. Tio av 14 bedémer att personalen
utbildas samt informeras om sakerheten. Sékerheten finns alltid med som en punkt
pa moten. Sakerhet och risker har fatt medelpoéang 0,9 av 2p. Detta ar relativt lagt da
man i dagslaget har borjat lite med visualisering av skyltar och instruktioner. Det
laga resultatet kan bero pa att vid tillfallet enkéaten fylldes i fanns tre nyanstallda som
mojligen inte fatt de instruktioner som ar nodvandiga vid tillfallet.

Kompetensutveckling (Utveckling/larande)

Fraga 24 visar att tio av 14 anstdllda menar att ledningen foljer upp medarbetarnas
kompetens vid t.ex. utvecklingssamtal och ser till att kunskapen &r uppdaterad. Tre
av 14 anstéllda anser att foretaget analyserat foretagets kompetensbehov utefter de
mal som satts upp och har en individuell plan for medarbetarnas
kompetensutveckling. Utveckling och larande fick medelpoéng 1,1 av 2p vilket &r
bra. Man haller ett ”utvecklingssamtal” ndgon gang om aret. Onskvért skulle vara att
foretagets kompetens var analyserad och varje enskild medarbetare fick vara med
och utvecklas.

5.2 IMPLEMENTERING AV LEAN

For att angripa problemomradena ratt behdvs en strategisk plan for att effektivt fa
igang konceptet inom verksamheten. Genom tillampning av PDCA-cykel varje
problemomrade delas implementeringsprocessen upp i fyra olika steg. (Ljungberg &
Larsson, 2012) En mer utforlig beskrivning av tillvagagangsattet vid
implementeringsprocessen har Dicander Alexandersson, et al., (1997) gjort. Inom
lantbruket bér man lagga ner mer energi pa sina medarbetare. For att fa med alla
anstallda pa de forandringar som uppstar vid implementeringsprocessen kravs
engagemang. Forandringar utgdrs i syfte att forbattra nagot och att alla &r medvetna
om férandringarna ar grundlaggande inom verksamheten. Enligt enkatsvaren sa finns
samarbetsvilja och teamké&nsla inom foretaget vilket ar grunden i
implementeringsprocessen, att kanna sig trygg i arbetet 6kar viljan till att sjalv vaga
ta initiativ och se utanfor boxen. Som lantbrukare i Lean-foretag krévs en standig
vilja till forbattring samt att utvardering sker kontinuerligt, det gar att utlasa i
enkatsvaren att vilja till forbattring finns men 6nskvart ar mer engagemang fran
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ledningen. For uppstarten av Lean kan darfor en coach vara till fordel for foretagets
ledning. Viktigt ar att hela tiden soka problem och hitta en l&mplig probleml&sning
som leder till foretagets fortsatta utveckling. Problem ger majlighet till larande, det
galler att ta till vara pa chansen och se det som positivt da mojlighet till forandring
finns inom omradet, som i sin tur ger 6kade effektivitetsvinster. For att lara kravs
langsiktig forankring, till hjalp kan PDCA-cykeln anvandas for att standardisera och
folja upp. Inom lantbruket forekommer att medarbetarna inte nyttjas pa ratt satt,
medarbetarna har ocksa idéer och kompetens som i alla lagen bor prioriteras da
medarbetarna gor golvjobbet och ser vad som sker dagligen. Genom att anvénda sig
av styrning underifran som anvands inom TPS kan medarbetarnas resurser komma
till ratta, dessa har ocksa storst inflytande till att eliminera forluster. | dagslaget anser
medarbetarna att tydliga riktlinjer finns inom produktionsgrenarna. Leans filosofi
anser att man ska utnyttja alla resurser i foretaget (Liker, 2004). Engagerad personal
bidrar med ett béattre arbete jamfort med en icke engagerad personal. Som ledare har
du ett ansvar att se till att alla trivs pa arbetsplatsen, ledaren ska finnas dar det
hé&nder och visa ett stddjande ledarskap. | ledarskapsrollen 6kar fortroendet mellan
medarbetarna och ledaren om ett aktivt stodjande finns pa plats samtidigt som
processen kan foljas pa golvniva. (Mossboda, et al., (2001)). Enligt enkatsvaren sa
gar det att utlasa att ledarskapet i vaxtodlingen ar typiskt som en “arbetsledare” som
kan produktionen och ar expert pa det, dock s har ledaren ett stort ansvar som
hanger pa dennes axlar. Genom att delegera ut arbete sa kan trycket pa ledaren
minskas som i sin tur kan fokusera pa resterade inom verksamheten. Inom ett
vaxande foretag ar det omojligt for endast en person att ha koll pa hela
verksamheten. Det krévs kunnig personal inom alla produktionsgrenar som kan
utfora alla sorts sysslor i storre eller mindre befattning. Att utbilda personalen i alla
moment som finns inom produktionslinjen &r att rekommendera for att s&kra upp vid
plétsliga bortfall. Kompetensen ska finnas tillgdnglig inom foretaget dygnet runt. De
anstallda anser att kunskapen ar uppdaterad till stor del inom bada produktionsgrenar
men det gar att nyttja resurserna battre.
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5.3

5.3.

5.3.

STRATEGISK PLAN

For att nd de mal och visioner som ledningen tagit fram har jag plockat ut de
principer som anses beréra problemomradena fran Liker’s (2017) 4P-modell. Inom
varje princip finns de relevanta Lean-verktyg som berér implementeringsprocessen.
Nedan presenteras hur malen och visionerna ska nas med hjalp av principerna.

1 Vision

Foretagets vision dr att alltid finnas till hands for kunderna med kvalitet och stabilitet
som ledord. Att vara ett givet val vid upphandlingar dar Méllegardens Morétter AB
aga hogt kundvérde hos kunderna. Milj6 ar i fokus vid alla moment som utféres.
(Christensson & Markovic, 2017)

2 Langsiktigt mal (3-5 ar)

Standig utveckling av packeri och maskiner for mer effektivitet. Jobba mot uppsatta
miljomal. (Christensson & Markovic, 2017)

1. Langsiktighet

Genom att ha en Klar strategi i det dagliga arbetet tillsammans med en langsiktig
vision kan foretaget lyfta standarder inom arbetsomradet for att standigt na malen
och sin vision. Langsiktigt perspektiv inom foretagets utveckling ar viktigt. Finns det
en kénsla inom foretaget som sdger att expansion och utveckling standigt tas upp och
genomfors, ges bilden av positivitet i ett langre perspektiv. Exempel kan vara
generationsskifte eller strukturrationaliseringar. Méllegardens Morotter AB star infor
ett generationsskifte inom nagra ar. Med visualisering av mal och visioner pa t.ex.
tydliga tavlor eller liknande har alla inom verksamheten koll pa dessa (Bergman,
2012). For okad trivsel och samarbetsvilja inom produktionsgrenarna kan aktiviteter
anordnas dar medarbetaren star i fokus.

2. Kontinuerliga processfloéden

Genom att inféra VSM i packerikedjan skulle de hjélpa mot en 6kad effektivitet
langsiktigt. Sloseri ar onddiga kostnader som latt skulle kunna elimineras genom
analys av arbetsprocessen. Efter analysen fas en uppfattning vart sloseriet ligger och
inom vilket produktionsled. Alla aktiviteter kan delas in i Vardeadderande
aktiviteter eller Icke vardeadderande aktiviteter samt Spill. (Ljungberg & Larsson,
2012) Nasta steg ar att tillampa PDCA-cykeln for att sékerstélla att sldseriet inte
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uppkommer igen (Ljungberg & Larsson, 2012) (Liker, 2004). En ansvarig utses som
ser till att atgarderna genomfors samt fullfljs upp.

Atgarder for att n& mélet:

- ha en Klar strategi inom foretaget.

- tydligt visa mal och visioner for medarbetarna, vart vill foretaget vara i framtiden.
- sétta upp matvéarde att jobba mot.

- kartlagga arbetsprocessen kontinuerligt for att se hur langt arbetet har kommit.

- hitta icke vérdeskapande aktiviteter och spill, detta ar slseri i langden.

- fokusera pa miljo.

533 Kortsiktiga mal (1-3 ar)

Investering av maskin som forlanger hallbarheten av produkterna i kylrum. For
okad kvalité under vinterhalvaret. Okad stabilitet i foretaget, mer an ett ben att std
pa som i dagslaget &r morotterna, dka utbudet av gronsaker. (Christensson &
Markovic, 2017)

14. Larande organisation

PDCA-cykeln garanterar att aktiviteter foljs upp och utvérderas. Med larande
organisation menas att man Iar sig av misstagen. Peka aldrig ut en syndabock utan se
det hellre som ett tack for att en brist upptécktes. Arbetssattet ska sattas i fokus enligt
Liker (2017) som menar pa att resultatet endast ar ett bevis pa nagot som har hant
bakat i tiden. Att kolla framat ger mojligheten till att forbattra resultatet i framtiden.
Viktigt r att ledaren finns pa plats och ar mottaglig for fragor och funderingar. En
intresserad och lyhord chef engagerar personalen positivt.

For att nd dessa mal kravs fokus pa stabilitet och kvalité. Enligt enkatsvaren sa har
foretaget idag en god kvalité och jamnt flode av produkter. For att sdkra foretagets
stabilitet kan alternativet med att hitta nya produktionsgrenar att sta pa.

Atgarder for att n mélet:

- aldrig tumma pa kvalité.

- hitta andra produktionsgrenar/grédor.

- l&r av misstagen.

- arbetsséttet ska sattas i fokus for vardehdjande aktiviteter.
- ta fram métvarden.

- engagerade ledare som finns pa plats.
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534 Operativa mal (inom 1 ar)

Strukturering av organisationen. Hallbarhet inom personalefterfragan.
(Christensson & Markovic, 2017)

5. Rapportera fel

For att produktion ska kunna vara séker och riskfri behdvs det kontinuerliga
genomgangar av produktionslinjerna. 5S-modellen &r ett verktyg som bor
implementeras i bada produktionsgrenar, dock ar behovet storre véxtodlingsgrenen
enligt enkatsvaren. 5S anvands inom produktionen for att uppratthalla en god
ordning samt ha koll pa brister och risker (Liker, 2004). Viktigt ar att rapportera fel
och brister sa dessa kan atgardas. Att folja upp och utvérdera ar viktigt for att
undvika aterfall.

6. Standardiserat arbete

Teamens roller inom verksamheten &r nyckeln till att fa engagerade medarbetare.
Genom att ha tydliga arbetsbeskrivningar dar de olika rollerna beskrivs och vad som
vantas av dem. (Liker, 2004) Foljs dessa beskrivningar far man ett processflode som
flyter pd och ingen kan skylla pa ndgon annan nar det gar fel. Inom packerigrenen
anvands idag nedskrivna arbetsbeskrivningar som flitigt foljs. Onskvért hade varit att
liknande system hade funnits i vaxtodlingsgrenen.

9. Ledarskap

Att lata medarbetarna vara sjalvgaende i sitt arbetssatt och kan ta egna beslut kraver
en ledare som slapper taget och har latt for att fa tillit till medarbetarna. Enligt
ledarskapsrollerna som (Liker, 2004) beskriver &r den ultimata Lean-ledaren en som
ar byggare av larande organisationer. "Det har ar vart syfte och var inriktning, jag
vagleder och visar”. Enligt enkatsvaren sa gar det att utlasa att ledarskapet i
vaxtodlingen &r den typiske "arbetsledaren” som kan produktionen och &r expert pa
det, dock sa har ledaren ett stort ansvar som hanger pa dennes axlar. For att lyckas
med Lean-arbetet ar det till stor fordel om ledarna gar nagon ledarskapsutbildning
for att bygga pa sina kunskaper om hur personalstyrkan ska kunna nyttjas pa ratt satt
i produktionen.

10. Ménniskor och team

For att fa igang Lean-tanket kravs uthildning och majligt studiebesok for att
inspirera. Genom att utbilda och engagera personalen &r foretaget inte langre
beroende av en person. Utvecklingssamtal med medarbetarna kan resultera i att nya
kompetenser upptécks vilket i sin tur ger mer vérdehgjande arbete i processen. Olika
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aktiviteter kan anordnas dar medarbetarna far tillfalle att dela med sig av tankar och
idéer som ror verksamheten. Korta pulsmdte varje dag eller varje vecka kan vara att
rekommendera for att delge information och héndelser som kan vara betydande for
produktionen.

De operativa malen &r en del av uppstarten av implementeringen av Lean. Denna
process kommer fortga under lang tid framat for att fa langsiktiga effekter.

Da princip 6, 9 och 10 &r inom de prioriterade omradena &r det av storst vikt att fa
ratt pa dessa forst. Hos dessa ligger grunden for en lyckad implementering. For att na
malen ska fokus laggas pa dessa till en borjan.

Atgarder for att nd malet:

- engagera medarbetare till att forsta Lean filosofin.
- hitta fel och brister.

- kartlagg produktionsfldden, ta fram matvarden.

- implementera verktyg.

- folj upp forbattringar.

- utbilda personalen och ledningen.

- pulsméten, utvardering.

5.4 IMPLEMENTERING OVER TID

Implementeringen av Lean i foretaget ska ske i etapper. Dér angrips ett
problemomrade i taget efterhand som ledningen och medarbetarna kanner sig trygga
i forandringsprocessen. Denna typ av forandring inom foretag tar mycket lang tid att
forankra bland medarbetare och ledare. | bilaga 3 férekommer en tidslinje av
implementeringsprocessen, denna ska foljas genom alla problemomraden for att pa
sikt vara en forankrad filosofi i foretaget. Vanligt dr att en coach anlitas for att se till
och félja upp att stegen féljs i den man att medarbetarna och ledning ar pa samma
niva. Att en person utifran som inte kan vanorna pa foretaget finns tillhands ér till
stor hjélp vid implementeringen. Ledningen har ofta inarbetade vanor/ovanor som
krockar med Lean-filosofin, dessa maste oftast arbetas bort tillsammans med en
coach. Studiebestk hos andra Lean-foretag som har lyckats med implementeringen
ar till stor hjélp for att vacka intresset hos ledningen samt medarbetare. Att hitta
inspiration till att vilja gora forandringar ar en grundpelare for att na malet.
Nulagesanalysen ger positionen pa kartan och malen ger destinationen. Genom att
folja upp forandringsarbetet kan matvérde tas fram.
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Matvarden kan vara en viss tid, visst antal pasar per minut, pallar per timme osv
beroende pa produktionsgren. Vid uppfoljningen diskuteras forankringen inom
delomradet, har alla medarbetare och ledare koll pa vad som sker samt vad som bor
goras. Har man borjat slappa pa motivationen och efterhand tappat Lean-filosofin?
For ett langsiktigt Lean-arbete kravs engagerad och motiverad personal dygnet runt.
Pa sikt ska en effektivitetsvinst vara synlig. For implementeringen av Lean kravs
langsiktiga forandringar inom organisationen, vilket kan medfora en del
komplikationer. Medarbetarna och ledningen ska vara 6ppna for fordndringar och
efterhand kommer omstallningar inom verksamheten att fordndra inarbetade
arbetssatt. Omstallningen kan vara kravande och ar under uppstarten dyra stélltider
som ar efterhand arbetas bort. Viktigt ar att fA med alla involverade pa resan genom
Lean-arbetet.

9.5 ENKATUNDERSOKNINGENS RESULTAT

| fragorna finns det av olika anledningar variationer i svaren. De anstéllda har sina
egna asikter och syner. Respondenterna representerar tva produktionsgrenar,
véxtodling samt packeri. Beroende pa produktionsgren finns det olika forutsattningar
och arbetssatt. Olikheter i svaren beror till viss del av denna aspekt. Det kan ocksa
bero pé att det finns variationer mellan anstéllningsperioderna. Arligen har foretaget
utlandsk personal som byter av med varandra periodvis. Spraket ar da en majlig
orsak till variation bland svaren, enligt tabell 2 utlases att svarigheten bland fragorna
Iag pa medelvarde 2,8/5 vilket anses som svara fragor. Svarsalternativen var ganska
brett stallda vilket innebér lika breda tolkningar. Finns tveksamheter mellan tva
alternativ ar chansen storre att man ger mer poang &n vad som fortjanas, vilket spelar
ut sig pa resultatet. Ungefar halften av respondenterna hade ingen tidigare kunskap
om Lean och vad det star for. Noterbart ar att enligt forankring i fraga 18 anser en
anstalld att ”Alla i foretaget har en 6versiktlig utbildning i lean och man har startat
forandringsarbete i fler omraden. Det finns en plan for hur lean ska implementeras i
hela foretaget”. Da foretaget inte har paborjat nagot Lean-arbete sedan tidigare maste
detta vara dalig forstaelse av spraket eller svarstalld fraga. Jag anser att de anstéllda
har svarat i den man som majligt. Till en annan gang bor en kunnig inom omradet
finnas vid respondentens sida for att vara tillhands vid fragor. Man kan ocksa fraga
sig om en skala pa 0 - 2 ar tillrackligt tydlig. En skala med t.ex. fem alternativ hade
givit fler valmojligheter.
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6.

SLUTSATS

Malet for detta projekt var att upprétta en strategisk plan (bilaga 3) for hur
implementeringsprocessen av Lean ska ga till i ett medelstort livsmedelsforetag med
effektivitetsvinster som mal. Genom att tillimpa modellen som tagits fram i denna
studie kan Lean med hjalp av implementeringsprocesskartan implementeras pa
Mollegardens Morotter AB. Att hitta sléseri och brister i produktionen kan vara det
basta som hant foretaget da mojligheter till forandring och forbattring inom omradet
finns. Tillampning av nuldgesanalysen ger en grund i Lean arbetet. | tidigt stadie ska
en val fungerande tvavagskommunikation vara etablerad i foretaget. For att lyckas
med planering och forbattringssystem kravs tydliga riktlinjer och mal. Vid denna fas
kan man bdrja ta larande av egna erfarenheter och dokumentation. Forstaelse och
engagemang fran medarbetarna ar grundlaggande for en lyckad implementering.
Viktigt att forsta vad sl6seri ar samt vad som &r grundorsaken till detta. Finns det
bara motivation sa kan foretagets alla produktionsgrenar genomga Lean arbetet.
Utbildning av Lean-verktygen ar en del av processen. Genom att forsta syftet med
dessa blir dem roligare att jobba efter vilket betyder en enklare
implementeringsprocess. Som lantbrukare och arbetsledare maste man vara forebild
for medarbetarna samtidigt som prioriteringen ligger hos problemlésningar och
forebyggande atgarder istallet for akututryckningar.

Av nulagesanalysen kunde jag konstatera att foljande grundorsaker Iag till grund for
sloseri inom verksamheten: lite fokus pa utveckling och larande, oklarheter kring
ledar-/medarbetarskap samt en del oklarheter kring langsiktigheten inom foretaget.
Genom att fokusera pa dessa problemomraden kunde en strategisk plan tas fram for
att implementera Lean inom delomradena. Slutsatsen belyser att implementering av
Lean i ett medelstort livsmedelsforetag for langsiktiga effektiviseringsvinster ar fullt
mojlig med hjélp av en strategisk plan pa implementeringsprocessen.
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BILAGOR
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8.2 Bilaga 2. Intervjufragor

Intervju med Erik Christensson, VD och Vojkan Markovic, Produktionschef,
2017-04-25.

1. Berdtta lite kort om foretaget.
2. Vad har ni for vetskap om Lean sedan tidigare?

Foretagsvisioner

Vilka utmaningar har foretaget och hur kan Lean hjalpa er att méta dem?
Hur bra vill ni bli inom varje delomrade?

Vilka bor ni fokusera pa?

Vad &r foretagets vision?

Langsiktiga mal (3-5 ar)?

Kortsiktiga mal (1-3 ar)?

Operativa mal (inom 1 ar)?

© o N oA~
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Bilaga 3. Implementeringsprocessen

8.3
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8.4 Bilaga 4. Redovisning av webbenkétsvar

For att ge en dverblick av hur respondenternas svar ar fordelade foljer stapeldiagrammet
med svaren fran de olika delfragorna samt vilken produktionsgren de tillhor. |
cirkeldiagrammet ges en dverblick hur poangen ar fordelade Gver de tva
produktionsgrenarna.

1. ARBETSMILJO Podngférdelning mellan
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0 p - Dalig stamning och samarbetsproblem &r ganska vanligt
hér.

1 p - Ganska bra stdmning, en del grél uppkommer.

2 p - Véldigt bra stamning och samarbete.

Poéngférdelning mellan
produktionsgrenarna

2. SAKERHET OCH RISK
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0 p - Vi foéljer géllande lagstiftning och ser upp for farorna.

1 p - Vi har identifierat riskfyllda arbeten, vidtagit atgarder, och utbildar/informerar personalen om
detta. Sakerheten finns alltid med som en punkt pa vara moten.

2 p - Vi gar regelbundet rundor pa garden for att hitta risker som sedan atgardas pa en gang
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3. MILJO/RESURSER

~ ~ ~

Podingférdelning mellan
produktionsgrenarna
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0 p - Miljokrav ar plagor pa oss som foretagare och vi gor sa lite som mdjligt, att halla sig inom
lagen récker vél.

1 p - Sloseri med resurser som energi och naringsamnen ar kostsamt, vi forsoker minimera dessa
forluster.

2 p - Miljon ar viktig for vart varumarke och vi gér mer an vad som kravs av oss.

4. EKONOMI

Podéngférdelning mellan
produktionsgrenarna
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0 p - Vi gar inte med vinst efter dgarlon, eller vi gor inte den uppfdljningen sa vi vet inte.
1 p - Vi har en vinstmarginal efter dgarlén pa mellan 0-5%.
2 p - Vi har en vinstmarginal efter 4garlon pa mellan 5-10%.
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Podngfsrdelning mellan

5. PRODUKTION
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0 p - Stora variationer i avkastning och kvalitet, stort problem.
1 p - Viss variation i avkastning och kvalitet, atgard onskvard.
2 p - Jamn avkastning och kvalitet.

6. ARBETSSATT

Podngférdelning mellan

N e o oo produktionsgrenarna
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0 p - | stort gor vi arbetet pa samma sétt, med det finns inga eller endast nagra fa
nedskrivna riktlinjer hur arbetet ska utforas.

1 p - Vi har nedskrivna standarder for alla viktiga rutiner, de ar tydliga och kdnda av alla
som berors av dem.

2 p - Standarder tas fram och forbéattras av vara medarbetare. Om nagot gar fel i
produktionen gar vi tillbaka och tittar om standarden behéver andras.
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Podingférdelning mellan
produktionsgrenarna

7. ORDNING OCH REDA
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0 p - Vi agnar mycket tid at att leta efter eller hamta verktyg och andra saker.
1 p - Delar av produktionen &r i god ordning men det finns mycket kvar att gora.
2 p - Vi har god ordning 6verallt och vi foljer upp och genomfor atgarder for att halla det
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Poéngférdelning mellan
produktionsgrenarna
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0 p - Vi har for mycket produktionsstopp, krangel, och haverier.

1 p - Vi har rutiner for service/underhall for all utrustning av betydelse och visualiserar

detta t.ex. pa tavlor for att det inte ska glommas bort. Vi har tydliga ansvarsomraden for
service/underhall.

2 p - Vi foljer upp alla produktionsstopp och jobbar systematiskt for att de ska minskas.
Jag kan enklare reparationer/underhallsatgarder.
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9. UPPFOLINING

Podéngfsrdelning mellan
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0 p - Det sker forandringar i produktionen men vet inte om de har forbattrats eller
forsamrats den senaste tiden.

1 p - Vi foljer regelbundet upp de forandringar som sker i produktionen och alla
medarbetare vet hur det ligger till.

2 p - Vi anvander nyckeltal for att satta mal att arbeta efter. Nar vi inte malen gar vi
tillbaka och kollar att vara processer/standarder fungerar som de ska.

10. RUTINER Poéngférdelning mellan

produktionsgrenarna
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0 p - Kvalitet ar "allas" ansvarsomrade. Checklistor och standardrutiner innebéar bara
onodigt pappersarbete.

1 p - Checklistor som signeras, rutinbeskrivningar, tydliga och nedskrivna
ansvarsomraden ar sjalvklart i vart kvalitetsarbete.

2 p - Vi har nolltolerans mot kvalitetsbrister. Om vi inte nar uppsatta mal lyfts detta pa
moten och forbattringar gors i vara standarder.
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11. VISUELL ARBETSPLATS

Podngférdelning mellan

~ ~ ~ ~ ~ ~ .
produktionsgrenarna
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0 p - Nastan all information finns i datorn, i parmar eller pa skrivna lappar. Det ar
generellt svart att finna information

1 p - Vi forsoker hanga viktig information pa vaggen, anvander oss av tavlor och ibland
bilder.

2 p - Vi ténker att "Det ska vara latt att gora ratt" och har darfor val synlig information
med bilder, symboler och text.

12. KUNDVARDE

- Podngférdelning mellan

produktionsgrenarna

Packeri

Viixtodling

PACKER| mmm 1
PACKER| w1
PACKER| mmm 1

PACKER| m——

PACKER| mmm—m 1
PACKER| o 1|

VAXTODLING wem ]
PACKERI

= VAXTODLING memm 1

N OVAXTODLING n—

& VAXTODLING memmmm 1

v OYAXTODLING s |
VAXTODLING w1

“ VAXTODLING memmmm ]

[
o
[
(=]
(4]
~4
[
w
[
[
[y
LX)
[y
w

0 p - Vi &r en bulkproducent och behover inte fundera 6ver vad kunden vill ha.

1 p - Kunderna kan lita pa att vi uppfyller de kvalitetskrav som stalls och att vi levererar det vi ska
i tid.

2 p - Vi for en dialog med vara kunder for att kunna forbattra vart erbjudande.
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0 p - Vi har viss uppfattning om vilka punkter som &r mest kritiska i produktionen, men har inte
analyserat det narmare.

1 p - Vi har gatt igenom véra produktionsprocesser och ar klara 6ver vilka de kritiska punkterna ar,
och har vidtagit atgarder for att forbattra dessa.

2 p - Vi har en tydlig bild 6ver hur produktionsprocessen ska utvecklas for att fungera optimalt, vi
har en plan for att komma dit som stdms av regelbundet.

14. DALIG STYRNIN

“J ~

Podingférdelning mellan
produktionsgrenarna

Packeri é

Viixtodling

R =
C
C
0
PACKER| mw———

PACKER| e
PACKER| wem—m 1]

PACKERI
PACKERI
PACKERI

VAXTODLING momssm 1
PACKERI

VAXTODLING mmmmm ]

VOVAXTODLING mm ]
VAXTODLING

= VAXTODLING s ]
M~ VAXTODLING w——

W O YVAXTODLING

[
F-S
-
o
(-2}
~J
oo
o
[
=
=
[N
-
w

B

0 p - Vi har inga formella méten, vi forlitar oss pa informell kommunikation vid kafferaster etc.

1 p - Vi har ett kort pulsmate for all personal atminstone varannan vecka dar vi gar igenom laget i
produktionen s att alla vet vad som forvéntas av dem.

2 p - Vi kombinerar korta pulsmoten med att visualisera laget for produktionen pa t.ex. tavlor. Alla
i foretaget vet precis hur vi ligger till i forhallande till plan och vad som ska prioriteras.
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15. STALLTID
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0 p - Vi arbetar inte med att minska tiden det tar att stilla om fran en arbetsuppgift till en annan.
Ar nog ganska daliga pé det.

1 p - Vi har identifierat de viktigaste omstallningstiderna och har vidtagit atgarder for att minska
dessa stélltider.

2 p - Vi har utmanat oss sjélva och arbetar aktivt med att korta stélltiden genom att ta fram och
forbéttra standarder for stéllen.

16. PRODUKTIVITET
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0 p - Vi funderar inte dver vardeskapande eller icke véardeskapande tid och foljer inte upp
var produktivitet.

1 p - Vi méter och foljer upp var produktivitet (produktion per arbetad timme) och ligger blanda
de 10% bésta i var bransch.

2 p - Vi méater och féljer upp var produktivitet och ligger bland de 10% basta i var bransch
internationellt sett.
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17. TYP AV LEDARSKAP Poéngfsrdelning mellan
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0 p - Medarbetare tar i viss man egna initiativ, men énskvart att de vore mer engagerade. Ledare
delegerar ansvar men stéttar inte i tillracklig utstrackning.

1 p - De flesta medarbetare &r sjalvgdende och far/kan fatta egna operativa beslut. Ledare foljer
upp verksamheten och agerar som en larare genom att stélla utvecklande fragor.

2 p - Stor tillit till medarbetare som helt sjalv kan ta ansvar for den dagliga driften. Ledare har tid
till strategiska fragor och att utveckla verksamheten, och stors séllan av operativa fragor.

18. FORANKRING
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0 p - Ingen eller ett fatal "eldsjalar” driver lean-arbetet i organisationen. Flertalet har endast en
svag uppfattning vad lean &r.

1 p - Ledningen har fatt utbildning i Lean och det finns en samsyn i ledningen att lean ar nagot vi
ska satsa pa. Man har startat lean-arbetet i minst ett pilotomrade.

2 p - Alla i foretaget har en dversiktlig utbildning i lean och man har startat foréndringsarbete i fler
omraden. Det finns en plan for hur lean ska implementeras i hela foretaget.
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MALNEDBRYTNING
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0 p - Det saknas nedskrivna malformuleringar, eller sa ar de nedskrivna men endast vagt kanda
eller séllan uppdaterade.

1 p - Det finns tydliga mal for respektive produktionsgren och dessa ér kopplade till foretagets
overgripande strategi. Maluppfdljning sker med hjélp av nyckeltal.

2 p - Mélen ér ytterligare nedbrutna till grupp eller individ som foljs upp t.ex. vi
medarbetarsamtal. Det finns paverkansmal, det vill siga mal som medarbetaren kanner att hen kan
paverka.

ANSVARSOMRADEN
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g
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0 p - Alla bor kanna till sina omraden men det finns inte nedtecknat nagonstans.

1 p - Vi har arbetsbeskrivningar for olika roller i foretaget. Alla i foretaget vet vad som forvéntas
av dem.

2 p - Vi anvander arbetsbeskrivningen for kompetensutveckling, vi vill att vara medarbetare bada
ska majlighet att specialisera sig men ocksa bredda sig sé att de kan gora mer.
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21. FORBATTRINGSARBETE
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0 p - Lantbrukaren/chefen/arbetsledarna kommer pa och genomfor en del forbéattringar.

1 p - Medarbetarna kommer ofta med forbattringsférslag och manga av forslagen genomfors. Vi
avsatter tid till att fanga upp och arbeta med forbattringar.

2 p - Vi arbetar systematiskt med forbattringar och foljer upp forbattringsarbetet.

22. VISION OCH UTMANINGAR
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0 p - Vi har fullt upp med att klara den daliga verksamheten, sa vi tanker inte sa langt fram i tiden.
1 p - Var vision och var strategi ar klar och vi har formulerat ett antal delmal som ska ta oss dit. Vi
foljer regelbundet upp vara delmal med hjalp av nyckeltal.

2 p - Vi utmanar oss sjalva for att kunna na vara mal, och vi andrar vart arbetssétt (standarder) for
att kunna na dem.
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23. SLOSERI
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0 p - Vi funderar inte sérskilt mycket dver slgseri.

1 p - Allai personalen &r medvetna om sléseri med t.ex. tid, el, vatten, diesel och vi genomfor
atgarder for att minska sloseri.

2 p - Vi letar aktivt efter sloseri t.ex. genom att regelbundet ga sléserirundor pa garden. Vi foljer
upp med nyckeltal for t.ex. energi.

24, KOMPETENSUTVECKLING
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0 p - Medarbetarna aker pa kurs da och da nar nagot intressant dyker upp.

1 p - Vi foljer upp och nedtecknar medarbetarnas kompetens vi t.ex. utvecklingssamtal och ser till
att kunskapen &r uppdaterad.

2 p - Vi har analyserat foretagets kompetenshehov utefter de mal vi har och har en individuell plan
for medarbetarnas kompetensutveckling.
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