Personalen avgorande for
foretagets mojligheter

Bror Tonsjo AB inledde sitt Lean-arbete i samarbete med Produk-
tionslyftet under 2012. D& var det ett traditionellt verkstadsféretag
med otillracklig effektivitet och en ndgot hég sjukfrdnvaro. P& ndg-
ra ar har de férvandlats till en hégeffektiv och automatiserad en-
het dar den dagliga styrningen drivs och utvecklas av medarbe-

tarna sjdiva.

edan de inlett sitt Lean-
S arbete har de utvecklats i

en rasande fart och ir idag
ett inspirerande exempel pa hur
en verksamhet kan utvecklas.

Michael Sédergren bérjade
som produktionschef pa Tonsjo
i oktober forra aret.

Han har konstaterat att en del
pa foretaget var redo att ta nista
steg in i framtiden. Mycket har
gjorts men allt fungerar inte
tillfredsstillande.

Det ir ett hogt tryck produk-
tionen och man har jobbat med
lean under lang tid. Det finns
idag krav pa mer rutinet/in-
struktioner och mindre frag-
menterat arbete.

Nir man kérde igang lean-
arbetet 2012 inférde man team-
ledare som skulle arbeta med
teamen. Men dessa fick mer el-
ler mindre vara operatdrer pd
heltid p g a frinvaro.

Denna trend har vints och i
takt med att nirvaron okat har
teamledarna fitt arbeta med det
de ska som 4r bland annat stin-
diga forbattringar. Detta dr en
av flera "nycklat" hos oss.

—Vi ska satsa mer pa malstyr-
ning, berittar Michael Séder-
gren. Malstyrning dir de 6ver-

placerat mitt i fabriken.
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gripande foretagsmalen styr,
men man bryter ner detta till
avdelningarna och lagen, det
skapar ett dgandeskap och stor-
re ansvar for teamen.

Vi dr idag i en fas dir nya
celler tillkommer. Vi ska infora
tvd helt nya automatiserade
produktionsceller samt att vi
har anstillt tva nya produktions-
ledare.

Personalen ir avgérande for
foretagets moijligheter.

Vi fortsitter med de delar
som fungerade 2016. Men idag
krivs en annan form av ledar-
skap. Ledarskap som belonar
minniskor dir man ger varje led
i verksamheten utrymme for
forbittringar. Det dr manga de-
lar som ska omstruktureras.

SKAPADE PULSRUM MITT |
FABRIKEN

Vi backar till starten av lean-
arbetet 2012 med hjilp av Pro-
duktionslyftet och fram till Pro-
duktionslyftets besk pa foreta-
get i slutet av 2016.

Ar 2012 var det ingen pa
Tonsjé som talade om “best
practice”; idag dr det rutin.

De samlar hela teamet inom

HR och underhallschef Johan Hakansson i pulsrummet, strategiskt

Nya Produktionsledaren Osman Bazdarevic instrueras av teamleader
Anna Lénnroth i hur foretagets Q-zoner fungerar. Det ar bra att prova pa for
att kunna ta bra och rétt diskussioner med personalen vid forbattringsar-
betet.

ett omriade dir de som ar bist
inom respektive steg visar de
Ovriga for att sedan trina till-
sammans. Resultatet 4r att de
har extremt fi reklamationer
dven pd de mest komplexa pro-
dukterna.

Redan i starten av arbetet
med Produktionslyftet frin mit-
ten av 2012 till slutet av 2013
rensade de ut ett par material-
forrad med bra-att-ha-saker”
och skapade istillet ett pulsrum
mitt i fabriken. Det dr idag Ton-
sjos informationscenter num-
mer ett.

Tonsjé har kraftigt utokat
volymerna av nav som dr deras

huvudprodukt. Volymen har
okat fran 200 000 - 220 000 till
350 000 - 390 000 med Scania
som huvudkund, mycket tack
vare sex automatiserade pro-
duktionsceller.

Allt skéts av befintlig per-
sonal som dven planerat layou-
ten med korta avstand.

Det dr viktigt med tanke pd
kvalitetsnivan att du har maski-
nerna nira varandra dir samma
medarbetare fir en verklig 6ver-
blick och alltid gér samma be-
démning.

Har kommer dven vikten av
best practice och standardiserat
arbetssatt in.
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STORA
KVALITETSFORBATTRINGAR

De storsta framstegen de
gjort med tanke pd kunderna ar
just inom kvalitetsarbetet, ndgot
de fokuserat pa sedan 2014.
Samtidigt medfér det stindigt
pagaende arbetet att de frigor
tid som de kan utnyttja till att
utveckla sig sjilva istillet for att
ritta till fel.

Nir de borjade sin Lean-resa
var det en stressad arbetsplats.

Idag har de dagliga pulsméten i
produktionen 08:10 och 15.00
vatje dag, liksom pa andra av-
delningar som inkop, logistik
och marknad. Under tio minu-
ter lyfter de eventuella problem
i en positiv stimning, dér alla
vet att &ven om de har stora pro-
blem si far de omedelbart stod.

For arbetsklimatet har detta
inneburit en enorm skillnad.
Forr var friskndrvaron riktigt
dalig, idag 4r man branschbist.

Medarbetarna tycker det dr kul
att komma till jobbet.

SAKERHETEN FORST

Vid avstimningarna kommer
alltid sdkerheten forst med
eventuella tillbud, direfter foljer
kundreklamationer om det finns
nagra.

Michael Sédergren brukar
inleda och sedan foljer varje
produktionsledare varvet runt

Nya produktionschefen Michael Sodergren diskuterar malstyrning med operatér Jasmin Avdic.
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med storningar, franvarolige,
bemanning och maskinstatus.
De arbetar med ett flode pa 24
timmar, det som inte dr 16st da
tas vidare till nista forum. Aven
stodfunktioner har sin del; tek-
nik, mitning, underhall, allt en-
ligt samma férfarande med pla-
nerad service och en grov un-
derhallsplanering.

Efter denna sammanfattning
kors det dven avstimningar ute
pa avdelningarna. Vid de vec-
kovisa uppféljningarna redovi-
sas leveransprecision, kvalitets-
mal, kassationer for alla produk-
tionsavsnitt, liksom verktygs-
kostnaden som dr ett viktigt om-
riade dd den pitagligt paverkar
l6nsamheten.

Diirefter gar de vidare med
siadant som de inte tagit upp,
exempelvis specialkomponen-
ter, som ocksd pulsas sa att de
kan sdtta in ritt atgdrder.

TRE SLAGS
KVALITETSFRAGOR

Kvalitetschefen Ulf Hultberg
tar upp kvalitetsaspekterna och
dir tittar man pa tre omraden.
Forst och frimst reklamationer,
direfter internavvikelser och sist
internreklamationer. Kundrek-
lamationerna dr avslutade langt
innan de kommer upp hir, men
man vill férsikra sig om att det
inte ska hinda igen.

Avslutningsvis avhandlas for-
bittringsarbetet i ett lite stérre
perspektiv med respektive an-
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svarig,

Tanken dr att ha forbittrings-
malen knutna till malen kvalitet,
leveransprecision, arbetsmiljé
och effektivitet.

— Jag tror inte att nagon av
oss vill ga tillbaka till det gamla
arbetssittet samtidigt som vi dr
vildigt sjalvkritiska, siger HR-
och underhallschefen Johan Ha-
kansson. Vi vill hela tiden bli
bittre, men vi maste ocksd
komma ihig att det 4r en massa
som blivit gjort!

Strukturen som Tonsjé har
med pulsméten och organisa-
tion paverkar avfallshantering
och férbrukning eftersom de
soker forbittringar dven inom
dessa omraden. Det kan rora sig
om kemikalier, vitskor, hand-
skar — forbrukningsmaterial.

Hos kommunens miljéavdel-
ning har de blanka papper med
alla tillstind under kontroll.

Vid senaste miljérevisionen
fick de inga anmarkningar tack
vare att de alltid haller saker-
heten fOrst, internt som externt.

NAVET | VERKSAMHETEN

— Det hir dr navet i allt vi gor,
tidigare var det en liten tavla i
oljegropen. Nu har vi dagliga
avstimningar, men det tog un-
gefir 1,5 ar av f6rsok for att vi-
sualisera arbetsfléden pa daglig
basis samt vecko- och manads-
vis med uppfoljning,

Idag f6r de till och med ka-
talog Gver internavvikelser som
de lyfter pa motsvarande sitt,
allt for att fanga upp dessa innan
de resulterar i en reklamation.
Allt 4r vildigt systematiskt och
stabiliteten 4r bittre.

Ledningen dr dessutom ute
”pa golvet” varje dag.

Nya kundféretag som kom-
mer pa besok blir alltid impone-
rade av pulsrummet och att de
kor sina méten varje dag, att de
alltid pulsar tio minuter — var-
ken mer eller mindre och alltid
med tillbud/sikerhet forst. Alla
medarbetare som 4r intresse-
rade har tillging till hela foreta-
get; nya forfragningar, orderla-
ge, ckonomi, projektdrivning.

Nir man borjade arbetet
med Produktionslyftet visste
varken ledning eller medarbe-
tare vad de gjorde. Utveck-
lingen darifran till idag didr vem
som helst kan gd in i pulsrummet
och fa en omedelbar 6verblick
ar ganska fantastisk.

Tryggheten gor ocksa att £6-
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retaget har en vildigt ldg per-
sonalomsittning och tydligor
vikten av att utveckla befintlig
personal.

Loénesystemet dr dven det
uppbyggt enligt Lean-andan och
premierar kreativitet och kom-
petens, vilket var nigot de tog
itu med tidigt. Det 4r ocksa helt
ilinje med fackets instéllning, att
utbilda och utveckla medarbe-
tarna samt premiera de duktiga.

ALLA DRAR AT SAMMA
HALL

Helaledningen pa Tonsj6 har
genomgatt Scanias introduk-
tionsprogram, dir de praktise-
rade en heldag i Sédertilje.

Representanter frin Scania
har dven besokt anliggningen i
Kode di de bade bidrog med
en del forbattringsforslag men
ocksa imponerades av Tonsjos
kundnira arbetssitt; inte utifran
ink6éps- eller marknadssidan,
utan direktkopplingen mellan
produktionen och féretagets
kunder.

Hela organisationen drar it
samma hdll och engagemanget
vid en eventuell stérning dr im-
ponerande.

Tidigare hade de ett lednings-
gruppsmote pa 2,5 timme var
14e dag; idag samlas ledningen
varje mandag under 20-30 mi-
nuter i Pulsrummet. Ar allt pa
banan, finns det nagra problem,
var behovs det stod? Snabbt
och effektivt. Aven styrelsemé-
tenas punkter kring drift och
verksamhet genomférs i puls-
rummet da produktionsledarna
sjilva berittar i en form av real-
tidsuppfoljning.

Precis som hos Scania 4r det
imponerande hur Tonsjds orga-
nisation som helhet driver for-
bittringsarbetet, dven om det
naturligtvis finns individuella
skillnader. Allt handlar om att
driva forbattrings-/forand-
rings- och kvalitetsarbetet — har
de ingen storning sa ’pulsar” de
anda, ndgot de inte insdg i bor-
jan. Tidigare var motet Gver nir
ett eventuellt problem var 16st,
idag fokuserar de vidare pd
stindiga forbittringar.

Alla i ledningen dr med och
pulsar avvikelser varje dag med
var kvalitetschef som drivande.
Forr tittade vi bara pa reklama-
tioner och atgirdade dem, men
det ledde sillan 4nda fram till
rotorsaken.

Av dgarfamiljen dr det flera

A R . i
Anna Ldnnroth, teamleader, visar ett av de egenutvecklade hjalpmedel
som Tonsjo anvander i den hdgautomatiserade fabriken i Kode.

som arbetar i foretaget, vilket
g0r att ocksa de dr aktivt invol-
verade i Lean-arbetet. De upp-

ocksa.

wistl

finns nog en hel del stolthet dér

Sven Janbrink

skattar forstds att det gar bra
och ir starkt engagerade. Fore-
taget har ett bra rykte sa det

Forbattringsforum kommer att
arrangera en forumtrdff pa Bror
Tonsji AB i Kode den 10 oktober.

Bakgrund / Historia

Tonsjo AB &r ett familjeforetag. Nar Bror Tonsjo ar 1962 grundade sin
mekaniska verkstad i Kode tillsammans med ett par anstéllda, speci-
altillverkade de maskindelar till andra foretag i trakten. Han la direkt
grunden for en expansiv utveckling. Karnvarden som érlighet, innova-
tion, arbetsgladje och langsiktighet har lett till trygghet for foretaget
och dess anstéllda. Nu ags foretaget av tredje generationen Tons;jo,
maskinparken uppdateras standigt, utveckling och innovation varde-
sétts. Personalstyrkan bestar nu av drygt 100 kompetenta medarbe-
tare.

Foretagsfakta

2016 omsatte foretaget ca. 270 MSEK. Huvudinriktningen &ar skarande
bearbetning av metalliska material inom omradet; svarvning, frasning
och langhalsborrning. Fabrikslokalerna ar ca. 6 000 m2 och levererar
ca. 700 000 artiklar arligen fordelat p& omkring 50 kunder.

Vision

Tonsjo skall vara det basta alternativet till kunder som séker skarande
bearbetning. Detta genom att: Producera noll fel i ratt tid, med hdgsta
effektivitet och genom engagerade medarbetare.

Kvalitetspolicy

Bror Tonsjo AB har ett ledningssystem for kvalitet som, under féretags-
ledningens dverinseende, ger alla medarbetare forutsattningar for att
utfora allt arbete med en kvalitet, som tillgodoser bade kundernas och
foretagets behov och krav. Malsattningen ar att leverera i ratt tid och
med noll fel med goda och langsiktiga relationer till kunder och medar-
betare. Kompetens- och kvalitetsutveckling samt stéandiga forbattringar
stoder foretagets affarsidé.
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