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—med Lean som grund stddjer vi Sveriges foretag

produktions!yftet i
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"Personalen dr var verkliga styrka”

Bror Tonsjo AB inledde sitt Lean-arbete i samarbete med Produktionslyftet under 2012. Da var det ett
traditionellt verkstadsforetag med otillracklig effektivitet och en nagot hdg sjukfranvaro. Pa ndgra ar
har de forvandlats till en hogeffektiv och automatiserad enhet dar den dagliga styrningen drivs och

utvecklas av medarbetarna sjalva.

Familjeféretaget Bror Tonsjo AB grundades 1962 i Kode
utanfor Goteborg som mekanisk verkstad. Sedan de
inlett sitt Lean-arbete har de utvecklats i en rasande

fart och dr idag ett inspirerande exempel pa hur en
verksamhet kan utvecklas. Vi skrev om féretaget redan
varen 2014 och aterbesokte dem i bérjan av november
2016 for att tillsammans med VD Jonny Nyberg och hans
medarbetare reflektera kring deras fortsatta arbete ur
aspekterna Kunder, Medarbetare, Samhille och Agare.

Kunder

For nagra ar sedan var det ingen pa Tonsjo som talade
om "best practice”; idag ar det rutin. De samlar hela
teamet inom ett omrade dar de som ar bast inom
respektive steg visar de 6vriga for att sedan trana
tillsammans. Resultatet ar att de har extremt fa
reklamationer dven pa de mest komplexa produkterna.
Nar vi besokte Tonsjo for drygt 2,5 ar sedan var dessutom
Anders Bennersten Lean-koordinator. Idag arbetar han
som produktionsledare men driver arbetet vidare ocksa
i den rollen. Hos Tonsjo @r namligen alla ledare Lean-
koordinatorer.

— Det &r sa vi far kraften ur organisationen, menar Jonny.
Alla maste halla ihop det, alla maste driva arbetet framat.

Produktionsledare Ralf Kiichenhoff med produktionschef Johan Hékansson.

Redan under arbetet med Produktionslyftet fran
mitten av 2012 till slutet av 2013 rensade de ut ett par
materialforrad med "bra-att-ha-saker” och skapade
istdllet ett pulsrum mitt i fabriken.

- Det ar idag Tonsjos informationscenter nummer ett,
berattar Jonny. Ar jag borta en vecka sé racker det med
att jag aker dit sondag kvill eller mdandag morgon, sedan
vet jag direkt vad som har hant och hur det ligger till.

Tonsjo har kraftigt utokat volymerna av nav som ar deras
huvudprodukt. Volymen har 6kat fran 200 000-220 000
till 300 000-330 000 med Scania som huvudkund, mycket
tack vare sina sex automatiserade produktionsceller. Allt
skots av befintlig personal som aven planerat layouten
med korta avstand.

— Det ar dven viktigt med tanke pa kvalitetsnivan att du
har maskinerna nara varandra dar samma medarbetare
far en verklig 6verblick och alltid gér samma beddmning,
sager Anders. Har kommer dven vikten av best practice
och standardiserat arbetssatt in.

Deras rykte sprider sig och de ser ett stort intresse

dven hos nya, potentiella kunder. Bara detta ar har nya
kunder orderlagt produktion for 30-35 miljoner kronor
pa arsbasis. | slutdnden ar allt detta tack vare personalen
enligt Jonny.

— Det ar var verkliga styrka, personalen har ar unik
som anammar forbattringsarbetet med ett otroligt
engagemang, det kanns lite som Gnosjoandan har!

Medarbetare

Jonny framhaller dven vikten av att ha kul pa jobbet. Nar
de borjade sin Lean-resa var det en stressad arbetsplats.
Idag har de dagliga pulsméten i produktionen 08:10,
liksom pa andra avdelningar som inkdp, logistik och
marknad. Under tio minuter lyfter de eventuella problem
i en positiv stamning, dar alla vet att dven om de har
stora problem sa far de omedelbart stod.
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"Jag tror inte att ndgon av oss vill ga tillbaka till det gamla arbetssdttet . ..”

- For arbetsklimatet har detta inneburit en enorm skillnad,
sdager Jonny. Forr var frisknarvaron riktigt dalig, idag ar

vi branschbast om vi tittar pa Teknikforetagens statistik.
Medarbetarna tycker det ar kul att komma till jobbet.

Vid avstamningarna kommer alltid sdkerheten forst med
eventuella tillbud, darefter féljer kundreklamationer om
det finns nagra. Anders brukar inleda och sedan foljer
varje produktionsledare varvet runt med stérningar,
franvarolage, bemanning och maskinstatus. De arbetar
med ett flode pa 24 timmar, det som inte ar 16st da tas
vidare till nsta forum. Aven stédfunktioner har sin del;
teknik, matning, underhall, allt enligt samma forfarande
med planerad service och en grov underhallspanering.

- Upplagget gor att vi tidigt kan planera vara resurser,
forklarar produktionsledare Ralf Kiichenhoff. Efter denna
sammanfattning kors det dven avstamningar ute pa
avdelningarna.

Vid de veckovisa uppféljningarna redovisas
leveransprecision, kvalitetsmal, kassationer for alla
produktionsavsnitt, liksom verktygskostnaden som ar ett
viktigt omrade da den patagligt paverkar Idnsamheten.
Daérefter gar de vidare med sadant som de inte tagit upp,
exempelvis specialkomponenter, som ocksa pulsas sa att
de kan satta in ratt atgarder.

Avslutningsvis avhandlas forbattringsarbetet i ett lite
storre perspektiv med respektive ansvarig. Tanken

ar att ha forbattringsmalen knutna till malen kvalitet,
leveransprecision, arbetsmiljo och effektivitet.

- Jag tror inte att ndgon av oss vill ga tillbaka till
det gamla arbetssattet samtidigt som vi ar valdigt
sjalvkritiska, sdger produktionschef Johan Hakansson. Vi
vill hela tiden bli battre, men vi maste ocksa komma ihag
att det ar en massa som blivit gjort!

Samhalle

Strukturen som Tonsjo har med pulsmdten och
organisation paverkar avfallshantering och férbrukning
eftersom de soker forbattringar ocksa inom dessa
omraden. Det kan rora sig om kemikalier, kylvatskor,
handskar - allt férbrukningsmaterial. Hos kommunens
miljdéavdelning har de blanka papper med alla tillstand
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under kontroll. Vid senaste miljorevisionen fick de inga
anmarkningar tack vare att de alltid haller sakerheten
forst, internt som externt.

— Det hér ar navet i allt vi gor, for tre ar sedan var det en
liten tavla i oljegropen, berdttar Anders med ett leende.
Nu har vi dagliga avstamningar, men det tog ungefar
1,5 ar av forsok for att visualisera arbetsfloden pa daglig
basis samt vecko- och manadsvis med uppfdljning.

Idag for de till och med katalog 6ver internavvikelser
som de lyfter pd motsvarande satt, allt for att fdnga

upp dessa innan de resulterar i en reklamation. Allt ar
valdigt systematiskt och stabiliteten ar battre, de far helt
enkelt allt farre 6verraskningar. Ledningen ar dessutom
ute "pa golvet” och tranar aktivt varje vecka, det vill saga
efterfragar rutiner, arbetssatt och foljer upp rutinerna.

- Vikanner att dven operatorerna tycker det ar kul, de
kanner att vi lyssnar p& dem, sdger Jonny. Ar jag pa

e

Anna Lénnroth, operatdr navproduktion, visar ett av de egenutvecklade hjdlpmedel
som Tonsjd anvénder i den hogautomatiserade fabriken i Kode.
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"Mdnga har blommat ut, vi har en fantastisk personal ddr det finns ett suq efter att gora saker bdttre.”

Oversiktsbild av Tonsjds senaste och automatiserade naveell fir att méta en kraftigt
Gkad efterfrdgan. VD Jonny Nyberg, till vinster, med kvalitetschef Ulf Hultberg.

plats vid stall s ar jag alltid vdalkommen att vara med
och ledningen brukar alltid bjudas in nar exempelvis ett
uppnatt kvalitetsmal firas med tarta.

Nya kundféretag som kommer pa besok blir alltid
imponerade av deras pulsrum och att de kor sina moten
varje dag, att de alltid pulsar tio minuter - varken

mer eller mindre och alltid med tilloud/sakerhet forst.
Alla medarbetare som ar intresserade har tillgang till
hela foretaget; nya forfragningar, orderlage, ekonomi,
projektdrivning ...

- Dessutom kanner sig de som jobbar har trygga, menar
Jonny. Vi sdger inte upp nagon samtidigt som vi tack vare
vart effektiviseringsarbete kan ta in fler uppdrag utan att
anstalla.

Lonesystemet dr dven det uppbyggt enligt Lean-
andan och premierar kreativitet och kompetens, vilket
var nagot de tog itu med tidigt. Det ar ocksa helt i
linje med fackets instdllning, att utbilda och utveckla
medarbetarna samt premiera de duktiga.

- Manga har blommat ut, vi har en fantastik personal dar
det finns ett sug efter att géra saker battre.

Aven om i stort sett alla &r med péa téget sa finns det
naturligtvis gradskillnader. Det ar ocksa den framsta
utmaningen som Jonny ser for de narmaste aren, att
verkligen fa 100 procent av personalen att dagligen

ténka Lean.

— Det vore den verkliga grejen med ett i férlangningen
helt “sjalvgenererande” foretag dar VD till sist blir onddig
i den operativa verksamheten, menar Jonny. Da kan VD
istallet fokusera pa 6verliggande fragor som strategiska
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partner, kommunkontakt, sprida kunskap om féretaget
och annat.

Agare

Hela ledningen pa Tonsj6 har genomgatt Scanias
introduktionsprogram, dar de praktiserade en heldag
pa plats i Sodertalje. Representanter fran Scania har
dven besokt anlaggningen i Kode da de bade bidrog
med en del forbattringsforslag men ocksa imponerades
av Tonsjos kundndra arbetssatt; inte utifran inkdps-
eller marknadssidan, utan direktkopplingen mellan
produktionen och féretagets kunder.

- Vi erkdnner garna att vi tittar mycket pa hur Scania
arbetar ofortréttligt och har pulsmoéten varje dag, sager
Jonny. Alla drar at samma hall och engagemanget vid en
eventuell stérning ar imponerande.

Tidigare hade de ett ledningsgruppsmoéte pa 2,5 timme
var 14e dag; idag samlas ledningen varje fredag under
20-30 minuter i pulsrummet. Ar allt p& banan, finns

det ndgra problem, var behévs det stod? Snabbt och
effektivt. Aven styrelsemétenas punkter kring drift och
verksamheten genomfors i pulsrummet.

Precis som hos Scania ar det imponerande hur Tonsjos
organisation som helhet driver forbattringsarbetet,
dven om det naturligtvis finns individuella skillnader.
Allt handlar om att driva forbattrings-/forandrings- och
kvalitetsarbetet — har de ingen stérning sa “pulsar” de
anda, nagot de inte insag i borjan. Tidigare var motet
over ndr ett eventuellt problem var 16st, idag fokuserar
de vidare pa standiga forbattringar.

- Allaii ledningen ar med och pulsar avvikelser varje dag
med var kvalitetschef som drivande, berattar Jonny. Forr
tittade vi bara pa reklamationer och atgardade dem,
men det ledde sdllan anda fram till rotorsaken.

Av dgarfamiljen ar det flera som arbetar i foretaget, vilket
gor att ocksa de dr aktivt involverade i Lean-arbetet.

— De uppskattar forstas att det gar bra och ar starkt

engagerade, avslutar Jonny. Foretaget har ett bra rykte
sa det finns nog en hel del stolthet dar ocksa.

Lds fler artiklar pG www.produktionslyftet.se.
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