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Produktivitetsarbetet
· Starten fick jag nog med mig redan hemifrån, min far var en person som alltid tänkte rationellt, flera saker som jag idag har med mig i min Personlighet.

· Läste produktionsteknik i gymnasiet, var dessutom bra på det.

· Min första arbetsplats var SAAB Flygdivisionen, där jag redan som 21 åring blev Produktionsledare för sammanbyggnad av flygplan samt 18 personer. Vi hade många störningar som gjorde att Jag fick vara flexibel i min planering för att klara ledtiderna vi hade. Spontana nattskift, helgjobb och ett smart arbetssätt. Ackords arbete med Produktivitetsmätning och tidstudie.
Även då jag var flygmekaniker har jag själv blivit kontrollerad av tidsstudieman.

· Som säljande Försäljningschef och Nordiskt ansvarig för konstruktionslim försäljning.
Var produktionsteknik ett vapen mot konkurrerande metoder. 1 minut var 8.33 kr i besparing för kunden. Smarta appliceringstips och utrustning för att motivera min produkt.
· Som VD och försäljningschef på ATC, var jag även Teknikern och Produktionschefen. På Mitt initiativ upphandlade Jag ett databaserat produktionsstyrnings system, som gjorde att vi satte datorer på varje station. Starta, klocka tid, ange materialförbrukning, efterkalkyler infördes. Även analys av hur man fick fram kalkyl kan jag kalla produktionsteknik. Man hade inte räknat in spillmaterialet i kalkyler, man kunde ta fel m2 pris på material, man sålde material så att man fick spillrullar kvar (tog ej betalt för dessa). Många saker. Jag löste detta.   

· Vid tåg företaget BK Tåg Produktionschef och Kvalitetsansvarig, upphandlade jag och var med och konstruerade hur systemet skulle se ut. Hittade bara 2 leverantörer i Norden som klarade min kravspec. Den innefattade samtliga tåg, lok, vagnar, personal till lok, biljetthanterings personal. Man kunde se var allt fanns och att det fanns personal till respektive tur. En del andra delar i mitt arbete där var produktivitet.

· EBP som Produktionschef var en bilkaross tillverkare, som hade en Produktionsteknikavdelning. Jag var inblandad i processövertagande från Prod.T till mig, jag var själv med vid hela nyframtagningen av dörrtillverkningen till Honda. Produktionsteknikern var då jag själv. Dokumenterade och påpekade verktygsändringar. Vi hade många avvikelser i uppstart av Volvo Lastvagnars nya dörrar, då vi hade 4 skift var det viktigt att dokumentera alla avvikelser samt alla lösningar för att spara tid per skift. Detta behövde jag avsätta personal till .
· Under min tid på Textilia som Produktionschef, fick jag använda alla mina verktyg och min erfarenhet. Vi producerade där 17 Ton vikt, packad tvätt till sjukhus i Blekinge-Malmö-Kronoberg, 17 ton per dag! 

Jag aktiverade en bana i taket som fördelade rätt produkt till rätt station, för att spara tid och för att nyttja m3 inte bara m2. Trångt på golv med vagnar. Största projektet var att göra hela tidsstudier för hela fabriken och alla stationer. Jag fick avsätta 1 man att hjälpa mig. En databaserad modul togs sedan fram. Varje station identifierades med nyckeltal, samt rapporterade utfall varje dag. Detta sammanställdes sedan i en högre nivå och slutligen kunde man se hela fabrikens flöde på en A4 rapport varje dag. Avvikelser kommer alltid, då blev det en punkt att klargöra och ta fram korrektiv åtgärd på. Vi ändrade flöden och utökade stationer, samt jag införde arbetsrotation för att fler ska klara samma arbetsuppgifter. Ger flexiblare organisation samt minskar den fysiska belastningen på personalen. Rotation schema arbetsområde.

Minns jag rätt hade vi mellan 18 – 24 stationer. Samt vissa som var aktiva vissa dagar bara.

Då vi hade 100% kontroll på var varje produkt skulle gå i för stationer och hur många man gör per timma, var det lätt att räkna ut bemanning. Vid sjukdom ringde vi in visstidspersonal.

Varje gruppchef samlade in och fyllde i ett serverbaserat dokument innan morgonmötet, så var bilden klar för mig till mötet.
För att dagligen kontrollera utfallet satte jag upp digitala räkneverk för huvudflödets process (Den matade resterande produktion) samt en lista med vilket utfall man skulle ha per 30 minut.

Såg man 1145 kg kl 09.00 så läste man på listan att mål 09.00 = 1250 kg. Jag hade denna kontroll i min dator med online. Man måste påverka utfallet samma dag/timme/kvart för att inte komma efter. Dagen efter är det bara ett konstaterande.

VI ÖKADE PRODUKTIVITETEN 30% och fick full koll på störningar. En avvikelse hade en störningskod. Samma kod flera gånger = ÅTGÄRDA PERMANENT OMGÅENDE! 

Vägen dit var genom facklig förhandling, information, studier, motivation, dataarbete, kontroll av utfall, återrapportera, korrektiv åtgärd, motiverade medarbetare.

Ett exempel. Jag tog in all personals utfall på en station en dag, 14 personer. 7 klarade måltalet, 7 klarade det inte. Jag noterade en bokstav per person a,b,c och sedan resultatet efter. Gav det till min gruppchef och sa. Ta detta med gruppen. (Gruppchefen fick en lista med namn och utfall på med) Man kom och fråga vem man var för att man ville visa att man minsann kan klara måltalet/tim. Så alla höjde sig i gruppen. Den fredagen köpte jag en smörgåstårta till avdelningen och förklarade att de nu kan kalla sig självstyrande grupp.

Jag motiverade systemet till Facket med att vi måste försvara oss internt i Koncernen, 4 enheter vi var sämst. Sedan blev vi 2:a nu är dom 1:a i Koncernen i produktivitet. Samt personal som avviker kraftigt kan vara dold rehabilitering, som man hittar.
Då man tappade sin största kund. Avslutade jag min tid med att via vårat system kunna räkna ut hela fabrikens bemanning. Jag gjorde denna dragning för facket och Koncernpersonalchefen med ett konstaterande att 28 personer behövde sluta, att vi ytterligare behövde öka flexibiliteten, samt vissa stationer ska bara bemannas timmar/vecka.

Uppgradera 2 gruppchefer till arbetsledare så kan räcker det att ha en Platschef. Så blev det så jag fick sluta pga. arbetsbrist. Platschefen och Arbetsledarna tog min tjänst.  

Anders Jackeltoft.

