
• Grundlagt i 2004 

 

• 20 års viden indenfor Lean og erfaring fra mange typer virksomheder og brancher, samt 
et stærkt hold af kompetente senior Lean konsulenter tilknyttet 

 

• Lean med hjertet -  store resultater skabes i tæt relation med dem vi arbejder for og med 

 

• Vores værdier: Autentisk. Ærlig. Åben. Visionær. 

 

• Referencer:  

 

 

 

 

 

• Se mere på www.soXso.dk      

 

 

http://www.soxso.dk/


Preben Ruge Hildebrandt 
soXso ejer & grundlægger 
 
 soXso - Direktør fuld tid  3 år 

 
 SE - Direktør EnergiNet 1 ½ år 

 
 SE - LEAN & Koncern Projektchef 2 ½ år 

 
 DSV - LEAN Direktør 3 ½ år, Lagerhoteller, Administration, Sø & Luft fragt, 

Road Fragt i Danmark, Norge, Sverige og Finland 
 

 LEGO - LEAN Direktør 2 ½ år, Pakkerier, støberier, kvalitet, indkøb, 
vedligehold, og produktudvikling i Danmark, USA, Ungarn, Tjekkiet, Polen 
 

 LINAK A/S  - LEAN Manager 3 år, montage, bearbejdning, vedligehold, 
kvalitet, salg, udvikling i Danmark og USA 
 

 PH Consult/soXso - 2004, eget konsulentfirma, LEAN i bl.a Naturmælk, 
Lachenmeier, Blue Wave, hummel  
 

 LINAK A/S - Produktliniechef  8 år  
 
 DANFOSS A/S - HR/Personalekonsulent 5 år 
 
 DANFOSS A/S - Produktionsleder & kvalitetschef 5 år 
 
 

Giraffen? 

http://upload.wikimedia.org/wikipedia/commons/9/9f/Giraffe_standing.jpg


LEAN Thinking 



Hvad er LEAN? 



Hvad er LEAN? 

• En filosofi 
– om at skabe mest muligt værdi for organisationens kunder med mindst 

muligt spild 

 

• En værktøjskasse som... 
– Synliggør processer 

– Eliminerer spild 

– Skaber flow 

– Skaber en kultur med løbende forbedringer 

 

 



Hvad er LEAN? 

 
• LEAN er en kultur  

 
• LEAN virker!  

 
• LEAN er sund fornuft sat i system! 

 
• I soXso vil vi LEAN med hjertet…  
 

 
• Involvering = Ejerskab = Blivende forandringer 

LEAN 



LEAN i historisk perspektiv 

1996: 
”Lean Thinking” 
udkommer 

1991: 
”The Machine  
that Changed  
the World”  
udkommer 

1953: 
Amerikanske 
supermarkeder 
inspirerer Toyota til nye 
produktionssystemer. 
Toyota Production 
System (TPS) indføres 
gradvist i alt 
ubemærkethed 

1936: 
Bilproduktion 
påbegyndes og 
Toyota søger 
inspiration ved 
Ford 

1902: 
Toyota væveri  
etableres 

1903: 
Ford Motor 
Company 

1913: 
Introduktion af  
masseproduktion 

1927: 
Alle processer er 
opbygget i 
funktionslayout med 
fokus på høj 
maskinudnyttelse 



Ford og Toyota 

• Ressourceudnyttelse 
• Produktivitet 
• Ofte sub-optimering 
• Håber kunderne vil købe 

• Flow - gennemløbstid 
• Levering 
• Helhedsforståelse 
• Ved hvad kunderne vil købe 



LEAN principperne 

1. Specificer hvad der skaber værdi for kunden 

2. 
Identificer værdistrømme og fjern de ikke-

værdiskabende aktiviteter 

3. Skab flow omkring de værdiskabende aktiviteter 

4. 
Lad slutkunden trække varerne gennem 

produktionen 

5. Stræb efter det perfekte med løbende forbedringer 



Værdiskabelse 
Ikke værdiskabende aktiviteter 
Nødvendige ikke værdiskabende aktiviteter 

Grøn, gul og rød tidsopdeling 

Kopiering, dobbelt arkivering, 
kontrol, fejlrettelse,  forgæves 
kørsler,  kreditnotaer, ventetid, 
m.m. 

Midlertidig lagring, 
håndtering, rengøring, 
omstilling, faktura,   
møder, bogholderi 
m.m. 

Det, din kunde reelt betaler for…… 



Hvad gør LEAN? 

Proces start Proces slut 

 

Værdi 

Spild 

Efter LEAN:  

Før LEAN: 



Gruppeøvelse 

• Gå sammen i grupper af ca. 10 personer 

 

• ”Lær at se”  



Hvad er SPILD? 

7 + 2 former for spild: 
 
 

• Overproduktion  - af varer og ydelser uden 
efterspørgsel (for hurtigt, mere end der behøves 
(lager)) 
 

• Ventetid på procesudstyr og materialer  
 

• Unødvendig transport af varer 
 

• Uhensigtsmæssig fremstilling (overforædling) 
 

• Lagre af varer, som afventer næste proces/forbrug 
 

• Unødvendig bevægelse af folk 
 

• Kassation pga. fejl 
 
 

• Sikkerhed – undgå at komme til skade  
• Tab af viden – inddragelse af medarbejdere 

 
 
 
 



VIDENSDELING 
- husker vi at dele de gode ideer med hinanden ? 



Value Stream

Mapping
Value Stream Mapping

Målstyring

5S

TPM

TQM/6Sigma

Flowlayout

Standardiser

et arbejde

SMED

Kanban

JIT

Heijunka

Value Stream Mapping

Målstyring

5S

TPM

TQM/6Sigma

Flowlayout

Standardiseret arbejde

SMED

Kanban

JIT

Lean-trappen – en mulig rækkefølge 



Overproduktion 

Processer 

Lagre 

Bevægelser 

Ventetid 

Kassation 

Transport 

Princip 

 
 
 
 
Eliminer 
ikke-værdiskabende 
aktiviteter 
 
 
 
 
 

Skab flow 

Stræb efter det perfekte 

Værktøj Spildtype 

Specificer hvad der skaber værdi Value Stream Mapping 

Kanban 

Flowlayout 

Heijunka 

Kaizen Målstyring 

5S 

5S 

TPM 

TPM 

TPM 

TPM 

TQM 

TQM 

TQM 

JIT 

SMED 

SMED 

SMED 

Standard arbejde 

Standard arbejde 

6Sigma 

Flowlayout 

Overbliksbilledet 

Producer kun det, kunden trækker 



Strategi 
Mission 

Vision 

Forandring!!  

LEAN 

Organisering 

Værktøjer 
Metoder 

Aktiv 
Opfølgning 

Layout 

Standarder 

Uddannelse 

Kultur 

Den 
enkelte 

Ledelse 

Mind set 

Kommunikation 

Hardware 

Software 

Så husk at fortælle hvorfor…….  

Værdier 

KPI’er 



VSM 
Værdistrømsanalyse 



Gevinst ved værdistrømsanalyse 

Giver dig overblik over 
dine arbejdsgange 

Informationsflow 

Sammenhænge og 
snitflader 

Idégenerering 



Hvad er en værdistrøm? 

En værdistrøm er et produkts vej gennem en produktion eller en sagsbehandling, hvor 
det får tildelt værdi i hver proces det gennemgår. 
 
Man har fokus på produktet og ikke den enkelte proces. Herved ser man helheden – 
også på tværs af afdelinger. 
 
 

Med andre ord: 
Man finder ud af, hvordan kæden hænger sammen og får belyst om der er nogle svage 

led undervejs, eller om kæden helt knækker. 



LEGO - værdistrøm 
Value Stream Mapping LEGO GSC (BLL)

2 10 (40) 368 dage

5 5 3,5 126 minutter 2,1 timer

1,54 1,76 4,9 sekunder

1724 253 25418,0 sekunder 7,1 timer

48 224,0 timer 9,3 døgn

120t 5t (estimat) 6-9 dage (est.) 275,3-360,3 timer 11-15 døgn

Note: Tider er beregnet hertil

Gennemløbstid fra CDC til Kunde

Planlægningstid for transport (inkl. Transport) 

Gennemløbstid "udvalgte ordrer" eksl.lagertid

Ikke-værdiskabende tid (rækkeevne lager) 

Nødvendig ikke-værdiskabende tid transport) 

Værdiskabende tid (Procestid 1 stk.)

Procestid 1 transportenhed

Pakkestørrelser:

EU: 144 æsker/palle

12 outer/palle

12 æsker/outer

USA: 180 

æsker/palle

Forpak - andel pakket i:

DK: 44% (2002) og 44% (2003)

US: 47% (2002) og 51% (2003)

Korea: 9% /2002) og 5% (2003)

Korteste

teoretiske

gennemløbstid i 
produktionen

9,6 dage

DK 2064 æsker

D 135 æsker

F- Lyon 841 æsker

C/T: 1,54 s. 350 poser C/T: 1,76 s. 2.064 æsker F-Duk 1271 æsker

C/O: 30-60 min. Unikke C/O: 15-60 min. Unikke ASIA 2064 æsker

Q: 50-150 ppm Q: 1500-3000 ppm CDC- Korea 134 æsker

Oppetid: 75% Oppetid: 65% CDC-USA 1928 æsker

i alt 9538 æskerMin. Seriestr.: 

3888 æsker

Æsker/palle: 144-

180

Vol. pr. år: 

25.101 (2003)

Sidste prod. St .: 

20033504 (8064 

stk)

Min. Seriestr.: 

4950 æsker

Poser/kasse: 

140 (8 ks./palle)

Vol. pr. år: 

30.240 (2003)

Sidste prod. St .: 

20033404 (7280 

stk)

Antal P-ord-rer: 3 Antal P-ord-rer: 4

DC

CDC, Billund

Færdigpak

Forpakning

KundeGLO-COM

EDI 
Finplanl.

Færdigpak

Salgs-

kontor

Telefon, mail 

og fax

Daglig

papirplan

In

Daglig

papirplan

Udvalgte

kunder

I
MOP 

SAP

8xdøgn

Forespørgsel

cross-flow

(8xdøgn)

Forsende

lsesordre

(8xdøgn)

Planning Time 

Fence 5 uger

1xdag 

1xdag

= 40 dage

(1)

3-5 dage

(eu)

3-4 dage

(eu)

(2)

(3)

(1)

1xdøgn

(8)

2 10 (40) 368 dage

5 5 3,5 126 minutter 2,1 timer

1,54 1,76 4,9 sekunder

1724 253 25418,0 sekunder 7,1 timer

48 224,0 timer 9,3 døgn

120t 5t (estimat) 6-9 dage (est.) 275,3-360,3 timer 11-15 døgn

Note: Tider er beregnet hertil

Gennemløbstid fra CDC til Kunde

Planlægningstid for transport (inkl. Transport) 

Gennemløbstid "udvalgte ordrer" eksl.lagertid

Ikke-værdiskabende tid (rækkeevne lager) 

Nødvendig ikke-værdiskabende tid transport) 

Værdiskabende tid (Procestid 1 stk.)

Procestid 1 transportenhed

Pakkestørrelser:

EU: 144 æsker/palle

12 outer/palle

12 æsker/outer

USA: 180 

æsker/palle

Forpak - andel pakket i:

DK: 44% (2002) og 44% (2003)

US: 47% (2002) og 51% (2003)

Korea: 9% /2002) og 5% (2003)

Korteste

teoretiske

gennemløbstid i 
produktionen

9,6 dage

DK 2064 æsker

D 135 æsker

F- Lyon 841 æsker

C/T: 1,54 s. 350 poser C/T: 1,76 s. 2.064 æsker F-Duk 1271 æsker

C/O: 30-60 min. Unikke C/O: 15-60 min. Unikke ASIA 2064 æsker

Q: 50-150 ppm Q: 1500-3000 ppm CDC- Korea 134 æsker

Oppetid: 75% Oppetid: 65% CDC-USA 1928 æsker

i alt 9538 æskerMin. Seriestr.: 

3888 æsker

Æsker/palle: 144-

180

Vol. pr. år: 

25.101 (2003)

Sidste prod. St .: 

20033504 (8064 

stk)

Min. Seriestr.: 

4950 æsker

Poser/kasse: 

140 (8 ks./palle)

Vol. pr. år: 

30.240 (2003)

Sidste prod. St .: 

20033404 (7280 

stk)

Antal P-ord-rer: 3 Antal P-ord-rer: 4

DC

CDC, Billund

Færdigpak

Forpakning

KundeGLO-COM

EDI 
Finplanl.

Færdigpak

Salgs-

kontor

Telefon, mail 

og fax

Daglig

papirplan

In

Daglig

papirplan

Udvalgte

kunder

I
MOP 

SAP

8xdøgn

Forespørgsel

cross-flow

(8xdøgn)

Forsende

lsesordre

(8xdøgn)

Planning Time 

Fence 5 uger

1xdag 

1xdag

= 40 dage

(1)

3-5 dage

(eu)

3-4 dage

(eu)

(2)

(3)

(1)

1xdøgn

(8)

Value Stream Mapping Mini-overkrop

2,1 timer

9,3 døgn

7,1 timer

11-15 døgn

9,6 dage}



Eksempel på VSM 
 

Eksempel, arbejdsmetoden 



Eksempel - VSM på grafisk proces 



HaGe værdistrøm for hele værdikæden ”Futter” 



VSM – Current og Future State 
Er et værktøj som anvendes til diagnosticering af nu-tilstanden og til 
planlægningen af den fremtidige  

Nuværende tilstand: 
Afslører spildet og dets kilder 

Fremtidig tilstand: 
Viser hvordan virksomheden 
bliver LEAN 

 
 
Transformation fra 
nuværende 
tilstand til en LEAN 
fremtidig tilstand 

Fremtidig tilstand 

Leverandør Kunde 

Nuværende tilstand 

Leverandør Kunde 

Handleplan   1   2 

“Her er vi nu”  “Her vil vi gerne hen” 



Visuel Management 



Hvorfor KPI og Visuel Management ? 

FORDI DU IKKE KAN STYRE, DET  
DU IKKE KAN MÅLE !!! 





Team 
(Ugentligt/dagligt) 

Det daglige arbejde 
(Timebasis) 

Output og kvalitet 
Målaftaler 

Output pr. skift 
stk 

Kvalitet Q 

Områder/enheder 
(Ugentligt) 

”på toppen” 
(Ugentligt) 

Uge

Skift Mål Realiseret Forskel Bemærkning

1

2

3

1

2

3

1

2

3

1

2

3

1

2

3

Output

  LEAN -  KPI og målstyring driver processen 

Krav 

Resultat 
og 

opm. pkt. 

KPI 
4-7 

Resultat 
og 

opm. pkt. 

Krav 

Krav 

Krav 

KPI 
4-7 

https://collaboration.danfoss.com/ISLeanProject/Pilot 2.3/foto1/implementering/PB230010.JPG


Tavlemødehierakiet i HaGe - slutscenarie 

= Krav 
 
 

       = Resultat 

I den specifikke afdeling, dagligt 

Tovholdere på tværs 
dagligt telefonisk 

Ved behov 

Overordnet HaGe 
Tavlemøde 

Overornet område tavle møde  

ugentligt i Kiel / region 

Ansvar: afdelingsleder/tovholder 
Deltagere: alle tovholdere 

Ansvar: afdelingsleder/tovholder 
Deltagere: alle medarbejdere 

Ansvar :Spartenleiter 
Deltagere: alle tovholdere 

Ansvar: Markus Grimm, Henrik Madsen 
Deltagere: alle Spartenleitere 



Centralt tavlerum i HaGe 



LeanPoint 2.0 i DLG – Århus og Kolding  

Tavle = Drift 
Tavle = Problemløsning 
Tavle =  Info Center 
 



5 S 



Ønsker du dig…? 

 

 Reducerede normtider 

 Øget gulvplads 

 Forbedrede arbejdsbetingelser 

 Forbedret lagerstyring 

 Reducerede gennemløbstider 

 Øget kundetilfredshed 

 Øget indtjening 

 Reducerede antal ulykker 

 Reducerede antal nær-ved ulykker 

 Forbedret moral – stolthed over ens område 

 Reducerede lede-tider – tingene er hvor de burde 

 

 

 

What’s in it for me…? 



Trin i 5S 

5. Selvdisciplin 
Medarbejderinvolvering =  
Kontinuerlig udfordring og 
forbedring af processer og 

bedste metoder 

2. Simplificere 
At organisere de ønskede ting på en 
sådan måde, at det vil være nemt for 

alle at se, hvor tingene er og heri 
gennem gøre det nemt at få fat på når 

ønsket. 

4. Standardisering 
At vedligeholde en ren og rydelig 
arbejdsplads på en sådan måde, at 
det undgås, at arbejdspladsen igen 
bliver “forurenet”  

3. Støve af 
At fjerne snavs, affald og skidt fra 
området omkring operatører samt 
fra arbejdspladsen som helhed 

1. Sortere 
At separere ønskede fra  uønskede 
ting i området. 
Eliminere uønskede ting 
Beholde ønskede ting 

. 



Scene fra et kontor… 



De første forbedringer – 1. og 2. S 









Formålet med DLG´s 
Lean Academy er 
kontinuerligt at 
uddanne 
medarbejdere på 
alle niveauer til at 
færdes i og drive en 
Lean kultur, hvor 
alle bidrager til at 
løfte vores 
resultater baseret 
på vores værdier 
Troværdighed, 
Værdiskabende og 
Ambitiøs 



Lean Academy – en 3-trins raket 

Lean medarbejdere… 
• Forstår Lean som princip for 

forbedringer og  
• Kan komme med 

forbedringsideer, der fjerner spild 
• Deltager i tavlemøder 
• Bidrager med forbedringsideer 

der understøtter KPI’er 
• Driver og implementerer mindre 

forbedringstiltag i egen 
værdistrøm 
 

Lean Agenter… 
• Kan drive og udvikle tavlemøder 
• Kan definere og konkretisere 

forbedringstiltag med bus case 
• Kan analysere og implementere 

forbedringer på tværs i 
værdistrømmen 

• Kan bruge en række Lean 
redskaber til at analysere, 
gennemføre, implementere og 
standardisere løsninger. 

• Kan bære ansvar for større og 
konkrete forbedringsopgaver på 
tværs af afdelinger 

• Involvere kollegaer i arbejdet 

Lean Facilitatorer… 
• Kan lede ”end-2-end” 

værdistrømsforbedringer 
• Kan facilitere analyse og 

implementering på tværs af 
afdelinger og interesser 

• Kan tage initiativ til at samle 
grupper på tværs af flow, og sikre 
der skabes helhedsløsninger 

• Kan undervise og støtte kollegaer 
i problemløsning – såvel Lean 
forandringsledelse som Lean 
redskaber.  



Lean Agent program  
Lean Agent 
 
 
 

 
Fakta : 
5 dags forløb + eksamen ( + vejledning)  
antal  Lean Agenter 8 – 16, antal undervisere 2 

 

    Dag 1 & 2 

   

 

 

Dag 3 &4 

 

 

 

Lær at se 

Test på basisviden 

Principper 

Spildtyper 

5S 

Visuel Management 

Tavlemøder 

Tavle vedligehold 

VSM 

SMED 

 

Dit projekt? 

Kom godt i gang, de 

første handlinger. 

Praktiske øvelser 

Hjemme opgave 

mellem dag 1 & 2 

 

 

Problemløsning     + 

Effektiv tavlemøde 

Kaizen 

5x hvorfor 

Pareto 80-20 

Ichikawa, 

” fiskebensdiagram” 

 

 

 

 

 

 

 
 
Ledelse af forandringer 

Kotter’s 8 trin 

PDCA 

Forandrings ledelse 

Kommunikation 

Offer/aktør roller 

Forsvarsmekanismer 

Typer 

 

Mit projekt? 

Mulighed for hjælp!! 

Hjemme opgaver 

 

 

 

 

 

Dag 5 

 
Implementering 

 

 

 

 

 

 

Præsentation 

 

Eksamens- 

forventninger 

 

Hvor langt er jeg? 

Hjælp 

Min næste opgave 

Next step facilitator 

 

Præsentation 

Klargøre 

præsentation 

Præsentere for 

andre deltagere 

 

Dag 6 

 

 Eksamen (½ time) 

 

Præsentation af  

• teori og projekt 

• resultater 

• implementering 

• persektivering – min næste   

opgave 

 

Diplom overrækkelse 

 

Middag 

 

 

 

 

 

Dit Projekt? 

Opfølgning 

Hvor langt er du 

Vejledning 

 

 

 

 

4. + 5. okt 
Preben  

23. + 24. okt 
Lene  

4. dec  
Lene & 
Preben 

19. Dec 
Lene og 
Preben 

20. Nov 
Lene og 
Preben 




