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Veaerdistromsanalyse i produktion

Hvordan skaber vi et overblik over produktionen, sd vi kan skabe forbedringer

for hele veerdikaeden?

15.05.2024
MORTEN FRIIS JACOBSEN

| efteraret 1996 udkom bogen ‘Lean Thinking’ af James P.
Womack og Daniel T. Jones. Bogen blev en gjeblikkelig best-
seller og har i dag solgt mere en 400.000 eksemplarer pa
verdensplan.

Det var i serdeleshed denne bog, der igangsatte den buzz,
der opstod omkring Lean i slutningen af 90'erne.

"Just do it!", led opfordringen fra de to forfattere. Det var
lige preecis, hvad store dele af industrien gjorde - "They just
did it!”. P& mere eller mindre tilfaeldige processer i produk-
tionen igangsatte virksomheder verden over straks deres
forbedringsarbejde.

Manglen pa struktur og overblik forte til en suboptimering,
hvor man reducerede spild ved at flytte det til andre proces-
ser i produktionen - hvor spildet maske endda skabte endnu
sterre problemer, end inden forbedringsarbejdet gik i gang.
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Hvis der skal skabes markante forbedringer for hele veerdi-
keaeden, er der brug for et overblik over hele produktionen.
Et overblik, der skal skabe grobund for at indfri resultater.
Det var netop med dette formal for gje, at Mike Rother og
John Shook i 1999 praesenterede verden for veerktgjet Veer-
distremsanalyse.

Denne artikel er et forseg pa at forenkle vaerktgjet, sdledes
at du hurtigere far den viden og forstaelse, der beheves for
at kortlaegge veerdistremme i en produktion og herigennem
sikre, at forbedringsarbejdet bliver baeredygtigt.

Hvad er en vaerdistromsanalyse?

En veerdistrem er en betegnelse for alle de aktiviteter, der
fortages, fra en ordre tilgar virksomheden, til den faerdige
vare forlader virksomheden. De fleste organisationer har
endnu ikke defineret deres vaerdistremme klart og tydeligt,
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og de har derfor ikke overblik over den enkelte vares egent-
lige vej gennem produktionen.

Bilag A - Udefinerede vaerdistromme
Hvad sker der egentlig, fra en ordre kommer ind, til det faerdige produkt

forlader virksomheden?

Vardistremmene kan struktureres, sa det giver et bedre
overblik. Man kan nu se, at der produceres fire unikke va-
rer, og at vare C har en leengere veerdistrgm end de tre re-
sterende.

Enhver veerdistrem bestar af veerdiskabende tid og ik-
ke-vaerdiskabende tid. Om sidstnaevnte bruges ogsa beteg-
nelsen spild. Lean gar i sine hovedtraek ud pa at reducere
gennemlgbstiden og dermed fa et bedre cash flow.

Altsd, ved at reducere spildet kommer vare C hurtigere gen-
nem vardistremmen, og man far dermed hurtigere penge
i kassen.

Veerdistrem A

Veerdistrom B

Veerdistrem C

Bilag B - Strukturerede vaerdistromme
Definerede vaerdistramme giver et bedre overblik.

Reduktionen af spildet kommer ikke af sig selv. Det er ngd-

vendigt fgrst at identificere spildet. Det er i de faerreste virk-
somheder, at alle medarbejdere producerer en vare ens, og
det er derfor ngdvendigt farst at skabe et feelles billede af,
hvordan der arbejdes med varen undervejs i forlgbet. Kort-
leegningen af dette feellesbillede kaldes ogsa veerdistrgms-
analyse.

Veerdistrem C
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Bilag C - Overblik over vaerdistramme
En veerdistrem bestér af veerdiskabende og ikke-vaerdiskabende tid.
Ikke-veerdiskabende tid er spild.

Kom godt i gang

Fer man pabegynder en veerdistremsanalyse, skal der ud-
veelges en facilitator. En facilitator skal have det overordne-
de overblik og star for at koordinere dataindsamling til kort-
laegningen af veerdistremmen. Det er facilitatorens opgave
at udveelge en gruppe af medarbejdere, som i faellesskab
skal lave kortlaeegningen af veerdistrammen - og det er vigtigt
at sgrge for, at de forskellige afdelinger, hvor veerdistrem-
men bevager sig, samarbejder. Denne gruppe kan med
fordel besta af medarbejdere pa tvaers af virksomhedens
organisation - altsd bade medarbejdere, der er eksperter i
det pageeldende omrade i vaerdistreammen, og medarbejde-
re, der ikke har direkte aktivitet i processen. Pa denne made
opnas en vigtig vidensdeling og fzelles forstaelse, der skaber
veerdi for virksomheden.

En veerdistremsanalyse folger fire steps: Produktfamilie,
Nuveaerende situation, Fremtidig situation, Aktivitetsplan og
Implementering

1. Udveelg en produktfamilie

Fer man kan begynde pa en veerdistrgmsanalyse, er det
ngdvendigt at kategorisere sine produkter i familier. Det



skyldes, at man i en veerdistremsanalyse kun har fokus pa
ét produkt eller én produktfamilie. Den enkelte kunde har
nemlig kun interesse i netop sit produkt og ikke hele virk-
somhedens portefglje.

En familie er en gruppe af produkter, som kan handteres
ens, da de gennemgar et identisk eller lignende forlab
downstream. Det er vigtigt at dokumentere, hvilke produk-
ter familierne bestar af, og hvor ofte en kunde @nsker en
given ordresterrelse, da produktgruppens feellesforlgb dan-
ner grundlag for forbedringsarbejdet.

Se et eksempel herunder.

2. Kortlaeg den nuvaerende situation

Veerdistremsanalysen foretages ved at felge et produkt
rundt i produktionen og undervejs kortleegge alle pro-
ces-trin fra feerdigvare til ravare. Det handler om at skabe
et overbliksbillede over, hvordan varen glider gennem pro-
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Bilag D - Produkter og produktfamilier
En produktfamilie er en gruppe af produkter, der gennemgar et identisk
eller lignende forlab downstream.

duktionen. Til dette bruges faste symboler, som er faelles for
alle medarbejdere i virksomheden. Til vaerdistremsanalyse i
produktion opererer man grundlaeggende med tre veesent-
lige symboler. Symbolet for proces, symbolet for lager og
symbolet for transport. Symbolerne tjener det formal, at
alle pa tveers af virksomheden taler det samme sprog i for-
bedringsarbejdet. Alle medarbejdere kan saledes umiddel-
bart fa et overblik over, hvordan den enkelte vare opererer
i virksomheden.

Helt konkret kortleegges den nuvaerende situation ved en
digi walk. En digi walk er en fysisk gennemgang, som starter
sa taet pa kunden som muligt og forlgber herefter bagud
gennem produktionsforlgbet. Man starter her, da den pro-
ces, som er teettest pa kunden, dikterer resten af produkti-
onens takt.

Hver gang man i digi walken steder pa en aktivitet i form af
en proces eller et lager, som er tilknyttet den produktfami-
lie, man arbejder med, tegnes det ind pa veerdistremsanaly-
sen ved hjeelp at de tre farnaevnte symboler. Ved symbolet
for proces er det ngdvendigt at pafgre et antal tider i en
informationsboks.

De tider, der er ngdvendige, foretages med et stopur pa ste-
det - dette uanset, om man allerede har tiderne i et system,
da man i veerdistrgmsanalysen kun stoler pa den data, man
selv har indsamlet. Symbolet for lager indeholder ikke tider,
men derimod styk antal. Symbolet for transport indeholder
transportformen (eks. truck, transportband osv.) Digi wal-
kens hovedformal er at skabe et gjebliksbillede, sa derfor
taelles antallet af varer i gjeblikket, hvor lageret passeres.
Alene med disse tre symboler kan man skabe det overblik,
der er ngdvendigt for at sikre et fremtidigt Lean flow.

Nar digi walken er fuldfert, og vaerdistremmen er indtegnet
eller kortlagt, er det nu medarbejdernes opgave at pafere
alle de spildrelaterede aktiviteter, der foregar i hvert pro-
cestrin. Det er ved reduktionen af dette spild, at man redu-
cerer gennemlgbstiden og etablerer fundamentet til kort-
leegningen af den fremtidige situation.

3. Kortlaeg den fremtidige situation

Kortleegningen af den fremtidige vaerdistrem sker gennem
bearbejdelse af den nuveerende veerdistrem. Ved at elimi-
nere det spild, man har identificeret, skaber man en veerdi-
strgm, hvor man kun producerer det, kunden eftersparger.
| dette tilfeelde har man enten vaeret i stand til at etablere
konstant flow eller traek, hvilket er henholdsvis Lean princip
3o0g4.

Den fremtidige veerdistrem herer stadig til noget af det
mest vanskelige i Lean tankegangen. Det kraeves, at man
behersker mange verktejer fra Lean veerktejskassen, og
det er samtidig ogsa pa dette tidspunkt, at det egentlige for-
bedringsarbejde gar i gang. Med dette menes, at det er her,
man gar fra blot at fokusere pa den nuvaerende situation til
ogsa at fokusere pa, hvad der konkret skal geres i fremti-



den. Hele omdrejningspunktet i arbejdet med den fremtidi-
ge vaerdistrem er at skabe flow.

Flow vil sige, at man etablerer enkeltstyksproduktion, hvor
en vare flyder gennem produktionen uden ophold. Nar en
vare ikke ma have ophold, er man nedt til at eliminere alle
mellemvarelagre. En sddant indgreb stiller store krav til pro-
duktionssystemet og ikke mindst takttiden i dette system.

Takttiden er et udtryk for den totale tid, man har til radig-
hed, divideret med det antal varer, kunden eftersparger.
Det er essentielt, at alle processer arbejder inden for denne
tid, for at der ikke opstar ophold i produktionen.

Cyklustid er en betegnelse for den tid, det tager den enkelte
proces at faerdigbearbejde ét enkelt emne - cyklustiden in-
deholder saledes bade den veerdiskabende tid og spild.

Hvis en cyklustid overstiger takttiden, bestar forbedringsar-
bejdet i at reducere cyklustiderne fra den nuvaerende situa-
tion til takttiden i den fremtidige situation. Det er vaerktgjer-
ne fra Lean veerktgjskassen, der skal bruges til at realisere
dette.

4. Aktivitetsplan og implementering

Aktivitetsplanen er et udtryk for de indsatser, der er ngdven-
dige for at bevaege sig fra den nuveerende situation til den
fremtidige situation. Det er de feerreste virksomheder, der
har midlerne og den ngdvendige sterrelse til at igangsaette
alle indsatser pa én gang. Derfor prioriterer man indsatser-
ne efter forholdet mellem effekt og indsats. Den sterste ef-
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Bilag E - Balancering
Udjaevning og balancering af belastningen pa arbejdsstationer eller
operatarer.

fekt med den mindste indsats prioriteres naturligvis hgjest.
| prioriteret reekkefelge indferes indsatserne i en aktivitets-
plan. En aktivitetsplan er saledes en beskrivelse af en raek-
ke opgaver. Opgaverne pafgres planen med en ansvarlig
medarbejder og en deadline med eventuelle milepale. Det
er vigtigt, at resultatet af alle indsatserne i aktivitetsplanen
samlet set realiserer den fremtidige situation. Nar den frem-
tidige situation er realiseret, er man blot Lean for en enkelt
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Bilag F - Prioriteringsmatrix
Indsatserne prioriteres ift. effekt og indsats. Den sterste effekt med den
mindste indsats prioriteres.

produktfamilie. Indsatserne, der er foretaget pa denne pro-
duktfamilie, har indvirkning pa andre produktfamilier. P&
den made affgder et Lean projekt et behov for andre Lean
projekter, og implementeringsarbejdet frem mod en Lean
kultur er pabegyndt.

Afsluttende kommentarer

Som beskrevet i denne artikel opererer man i en veerdi-
stremsanalyse med en nuvarende situation, som bearbej-
des mod en fremtidig situation. Hvis man @nsker succes,
kreeves det, at man til dels far sammensat det rigtige team,
men ogsa at man far teamets medlemmer involveret i kort-
laegningen af den nuveerende situation.

Facilitatoren er nedt til at fa en accept pa tingenes tilstand
og undervejs fa en tilkendegivelse af, at tingene kan geres
bedre. Farst her skabes et team, der er parat til at hilse den
fremtidige situation velkommen.

Fa faglig viden og lad dig inspirere i vores LA Library
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Bilag A - Udefinerede vaerdistromme

Hvad sker der egentlig, fra en ordre kommer ind, til det faerdige produkt forlader virksomheden?




Bilag B - Strukturerede vaerdistromme

Definerede vaerdistreamme giver et bedre overblik.

Vaerdistrem A

Vardistrgm B

Veaerdistrgm C

Veaerdistrgm D



Bilag C - Overlik over vaerdistromme

En veerdistrem bestar af vaerdiskabende og ikke-veerdiskabende tid. Ikke-veerdiskabende tid er spild.

Vaerdistrgm C
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Bilag D - Produkter og produktfamilier

En produktfamilie er en gruppe af produkter, der gennemgar et identisk eller lignende forlgb downstream.

Processer
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Bilag E - Balancering

Udjeevning og balancering af belastningen pa arbejdsstationer eller operatgrer.
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Bilag F - Prioriteringsmatrix

Indsatserne prioriteres ift. effekt og indsats. Den starste effekt med den mindste indsats prioriteres.
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