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Forord

Denne masteroppgaven i LOG951- Master’s Degree Theises er min avsluttende oppgave

pa studiet Erfaringshasert master i logistikk ved hggskolen i Molde.

Oppgaven er skrevet i samarbeid med min arbeidsgiver i konsernet Oss-nor as. Det har
veert gjennomfart som en casestudie. Dette er en tidkrevende studieform, da det er mye

som skal observeres over tid.

Jeg vil takke min arbeidsgiver for at jeg har kunnet gjennomfgre dette studiet som en del
av mitt arbeid i Oss-nor as. Jeg vil ogsa takke for samarbeidet jeg har hatt med Benor as,
og da spesielt Benors NDT-avdeling. Inspektgrene som jobber der har veert verdifulle
bidragsytere til at denne oppgaven ble mulig & gjennomfare. Deres engasjement i
sluttfasen, har gitt meg stor tro pa at arbeid med prinsippene bak Lean er noe som vil vare
med 4 bidra til en positiv fremtid for Benor as.

Jeg vil ogsa takke min veileder Per Engelseth som har veert dpen for 8 komme med

tilbakemeldinger underveis i skrivingen.

Sylvia Iren Bjgrnvik Mundal
Kristiansund

25. Mai 2015



Sammendrag

| dagens konkurransemarked er det stadig spgrsmal om hvordan vi kan bli mer effektive,
hvordan kan vi fa mer igjen for hver krone. Kundene vare gnsker bedre betingelser til
lavere priser og med bedre resultater. Dette er oppgaver som det hele tiden ma holdes

fokus pa.

| denne oppgaven har jeg jobbet sammen med Benor as, datterbedrift av Oss-nor as hvor
jeg har mitt daglige arbeid. Benor as har salg av inspeksjonstjenester som sin
hovedaktivitet. De inspiserer i all hovedsak utstyr tilhgrende oljebransjen. Sammen med
avdelingsleder i Benor as har jeg sett pa hva og hvordan kundene oppfatter sin verdi av
servicetjenestene som utfares hos Benor as. Hva kan en servicebedrift som Benor as finne

av mulige forbedringer for & kunne gi kunden mer tilbake uten at det koster mer.

Prinsippene i Lean er bygget opp rundt det a finne hvilke verdier kunden verdsetter, og hva
som skal til for & gke kundenes falelse av gkt verdi ved et kjgp. | denne masteroppgaven er
det derfor fokusert pa hvilke oppgaver som kan vaere med & gi kundene mer verdi og i

hvilke prosesser er det mulig & gjgre noe med disse.

For & avgrense denne oppgaven noe, er det spesielt fokusert pa en avdeling i Benor. Det er
avdelingen som heter NDT (None destructive testing). Her har de sveert varierte
arbeidsoppdrag, og det er typisk smaskala. Altsa er det fa artikler/ antall inspeksjoner som
skal utfares i hvert arbeidsoppdrag. Men det er noen oppgaver som gar igjen i alle
oppdragene, og det er blant annet rapportering av inspeksjonsresultatet og klargjgring av
inspeksjonsutstyr som skal benyttes ved arbeidsoppdraget. Uansett hvor omfattende et
inspeksjonsoppdrag er, sa skal kunden i etterkant motta en skriftlig rapport som sier noe
om tilstanden pa deres utstyr. Dette gir kundene signaler om videre verdi av deres utstyr.
Det er ogsa slik at alle metoder som senere blir beskrevet i oppgaven krever en viss

mengde inspeksjonsutstyr og forbruksartikler for a kunne gjennomfares.

Rapporteringen av inspeksjonsresultater og systematisering av inspeksjonsutstyr/
forbruksartikler er derfor det som har fatt fokus i denne masteroppgaven. For a belyse
disse problemstillingene har jeg benyttet meg av flere kjente teorier knyttet til Lean

prinsippene, og disse blir inngaende forklart.



Det blir ogsa vist til hvordan Lean bidrar til kulturendring innad i Benor as. Det er
systematisering og ryddighet som standardiseres, effektiviteten blir gkt ved at en unngar a
bruke ungdvendig tid pa a lete etter utstyr eller ma kjare dobbelt sa langt fordi en ikke
hadde med like mye forbruksartikler som det kunne bli bruk for. Rapportering av
inspeksjonsresultater effektiviseres ved standardisering av rapportene og
implementeringen av disse i et effektivt CRM (Customer relationship management )
system. Pa denne maten vil vi se at administrative rutiner som i utgangspunktet ikke har
noe med den fysiske inspeksjonen a gjare, allikevel er en stor bidragsyter til redusert

slgsing og ekt mer verdi for kunden.

Lean handler om kontinuerlig forbedring og standardisering. Bedriftskultur kan betraktes
som standardisering av daglige rutiner. Bedriftskultur tar tid & bygge, og en ma derfor
regne med at det tar tid & bygge om en bedriftskultur til & bli Lean. Lean er ikke er mal i

seg selv, men Lean kan vare veien & ga for a finne forbedringer.
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1.0Innledning

Denne masteroppgaven i logistikk ved Haggskolen i Molde har jeg fatt til i samarbeid med
min arbeidsplass, Oss-nor as og Oss-nors datterselskap Benor as. Oss-nor as er morselskap

i konsernet Oss-nor as.

Denne oppgaven skrives slik at den ogsa kan brukes som en inspirasjonskilde for videre
Lean arbeid i Benor, og kanskje ogsa for resten av konsernet. Med dette gnsker jeg a bidra
med 4 vise hvordan prosessene kan synliggjgres og med det bevisstgjere mulighetene til &

bli mer effektive.

Lean (Womac and Jones 2003) kan forklares som en arbeidsmetodikk hvor kundens
gnsker og behov settes i farste rekke, og at bedriftens produksjon stilles inn etter disse. Det
er viktig at vi som bedrift kan sette kunden i fokus, for med det a sikre at kunde opplever

merverdi med a kjgpe sine tjenester av oss.

Oss-nor as, er et serviceselskap rettet mot oljeindustrien. Konsernet bestar i tillegg til
morselskapet Oss-nor as, 0gsa av inspeksjonsselskapet Benor as som utfarer inspeksjon av
variert oljerelatert utstyr, og er et service- og vedlikeholdsselskap i Hammerfest; Oss-nor
Hammerfest as. | Hammerfest er firmaet fortsatt under oppbygging, her er planen at det
skal legges til rette for & kunne utgve de samme tjenestene som Oss-nor as utfarer i
Kristiansund. Benor er ogsa deltakende i arbeidsoperasjoner som utfares i Hammerfest.
Kunder er i hovedsak de store oljeselskapene og boreselskapene som opererer pa norsk

sokkel. Heretter vil jeg bruke kunder/ kundene som fellesbetegnelser pa vare brukere.

Som servicebedrifter til denne naeringen er selskapene i konsernet Oss-nor as underlagt
strenge krav nar det gjelder kvalitet, helse, miljg og sikkerhet. Det er ngye utarbeidede
prosesser og prosedyrer (Benor 2015)som styrer vare arbeidsoperasjoner. Produksjonen i
konsernet Oss-nor as er i all hovedsak servicetjenester, og de fleste disse servicetjenestene
utfgres pa kundens eget utstyr. Mye av var produksjon er basert pa teknologi og kunnskap

som vi utfarer pa lisens for store teknologileverandgrer rundt om i verden.

Min daglige arbeidsplass er i morselskapet Oss-nor as, men det er Benor, og da spesifikt

avdelingen som jobber med det vi kaller NDT-tjenester ("None Destructive Testing”) som



har veert gjenstand for min forskning. | denne avdelingen har det veert spesielt fokusert pa
effektivitet, samhandling og videreutvikling arbeidsprosesser. Heretter benevnes denne

avdelingen som NDT-avdelingen.

Erfaringsvis ser vi i denne bransjen at det stilles strengere krav til dokumentasjon av
kvalitet og tilstandsstatus pa utstyr som brukes i oljeproduksjon. Strengere krav til
dokumentasjon er ogsa bakgrunnen for min oppgave. | Benor, hvor det er inspeksjon og
kontroll av utstyr som er hovedproduktet, ser de at krav om dokumentasjon blir satt mer og

mer i fokus av kundene.

Benor har allerede tatt en del grep for @ komme kundene i mgte, og med det som bakgrunn
vil denne oppgaven vise hvordan Lean har utviklet seg som en service hos Benor. Jeg vil
ogsa kort beskrive CRM (Customer relationship management) systemet som er tatt i bruk i
konsernet Oss-nor as. Dette systemet heter SuperOffice (Visma 2015) og vil bli heretter
benevnes som SO. Kravene om mer dokumentasjon kommer bade fra kundene selv, og fra

myndighetene.

Nye og strengere krav og spesifikasjoner, gitt av bade myndigheter og kunder har fort til at
det allerede er iverksatt prosesser for a systematisere og forenkle. Her er det "5S” (Wig
2013) som er brukt som inspirasjonskilde for systematisering og ryddighet. | tillegg har
kartlegging av verdistremmer (Wig 2013, Modig and Ahlstrém 2012) i NDT-avdelingen
vist at for kundene er rapportene som utarbeides nar inspeksjonen er utfgrt, det som gir

verdi i form av at det er bekreftelsen pa kvalitet og tilstandsstatus pa deres utstyr.

Vi ma stadig revidere vare prosedyrer (Benor 2015) for at de skal tilfredsstille gjeldende
krav, og med det brukes det i dag mye mer tid pa dokumentasjon enn det som var med
kravene tidligere. Dette viser til at vi har beveget oss langt fra slik det var den gang da
oljeproduksjonen startet i Norge. Jeg komme tilbake med narmere beskrivelser av Benor

og de oppgaver de utfarer, og da spesielt de oppgaver som NDT-avdelingen utfarer.

Oss-nor as som konsern har hatt en meget positiv utvikling de senere arene og har vokst
fra ca. 40 til 130 ansatte pa 10 ar. Dette er noe som har fart til utfordringer bade for de som
i praksis utfarer jobbene, og for ledergruppen i konsernet. @nsket om a bevisstgjere

ledergruppen om viktigheten av tilstedevarelse og synlighet (Liker and Meier 2006) forte



til at ledelsesprinsippene SMART (SMART 2015) ble utviklet i konsernet. Disse

prinsippene blir forklart gjennomgaende i oppgaven.

Videre i denne oppgaven vil jeg ved hjelp av kartlegging av arbeidsprosesser belyse hva
Benors NDT-avdeling kan ha av muligheter til & avdekke ungdvendig slgsing, ogsa kalt
muda (Imai 1986). Her har vi brukt prinsippene i WBS (work break down strucure)
(Larson and Gray 2011) som hjelpemiddel for kartleggingen av prosessene.

Sammen med NDT-avdelingen har jeg sett naermere pa noen av deres arbeidsprosesser.
Dette for & finne omrader hvor det kan vere aktuelt a starte arbeidet med kontinuerlig
forbedring ved hjelp av Demmings hjul for kontinuerlig forbedring, PDCA (plan-do-
check-act). Demmings bakgrunn for teorien er godt beskrevet i "Lean Enterprice systems”

(Bell 2006, 21-23).

Jeg vil beskrive de teoriene som det har veert jobbet med, og si litt om hvorfor dette har

veert viktige for denne oppgaven.

| metodedelen av oppgaven beskriver jeg hvordan jeg har jobbet sammen med NDT-
avdelingen for a gjennomfgre oppgaven. | casebeskrivelsen vil jeg komme med en
naermere beskrivelse av Benor og da spesielt NDT-avdelingen. Hvordan de har jobbet, og
hvordan de jobber med sin navaerende arbeidsmetodikk. Drgftingen av denne
masteroppgaven er beskrevet som gjennomfgring og analyse og avslutningsvis presenterer

jeg noen tanker om videre bruk av Lean i Benor.

Det som i stor grad fremstod som en utfordring for NDT-avdelingen var handteringen og
utformingen av rapporter etter endt inspeksjon. Dette er dokumentasjon som skal leveres
til kundene etter utfart arbeid. Her var det mange forskijellige utforminger pa de ulike
rapportene. Rapportene som skal leveres til kundene har hatt stort fokus, og sammen ble
avdelingsleder i NDT-avdelingen og jeg enige om a se pa prosessene som omhandler
denne rapporteringen. Vi ville sammen se pa om det var mulig a finne nye lgsninger pa
disse prosessene. Ut fra dette har jeg derfor definert problemstillingen i denne oppgaven

som:

"Utvikling av LEAN service ved Benor as'"’



Sammen med avdelingsleder i NDT-avdelingen har jeg jobbet med a finne ut av hva som
kan betraktes som slgsing i en del av den metodikken som de benytter for dokumentasjon
av utfgrt arbeid per i dag, og jeg vil ogsa se pa hvilke muligheter som kan ligge i LEAN-
filosofien for a finne gode lgsninger pa disse utfordringene.

Underveis i denne prosessen har jeg blant annet stilt falgende sparsmal:

1. Vil en standardisert rapport kunne veere med & bidra til innspart tid ved
rapporteringen, og dermed bidra til redusert slgsing?

2. Vil en standardisering av rapportene kunne oppleves som gkt kundeverdi?

3. Vil inspektarene fale seg mer effektive ved bruk av standardiserte rapporter?

4. Vil inspektarene veere bidragsytere til videre forbedring av rutinene?

Dette er spgrsmal som jeg gjennom mitt arbeid med denne masteroppgaven gnsker a finne

svar pa.



2.0Teori

Lean, kan defineres som en driftsstrategi med kontinuerlig pagaende forbedringsprosesser
som vil forbedre flyteffektiviteten i alle typer organisasjoner. (Modig and Ahlstrém 2012).
| boken «Dette er Lean» (Modig and Ahlstrém 2012) beskriver de Lean som maksimering

av tetthet pa verdioverfaring.

"Flyteffektivitet handler ikke om & gke hastigheten pa verdiskapende aktiviteter. Det

handler om & maksimere tettheten pd verdioverforingen"(Modig and Ahlstrem 2012, 28)

Her viser de til hvordan de ved hjelp av endringer i flytprosessene, og avdekking av
ungdvendig bruk av ventetid har greid & redusere gjennomstremningstiden for pasienter i
helsevesenet som venter pa livsviktig behandling. De viser at ved a endre fokus, fra
prosess til pasient, blir pasientens ventetid redusert, som igjen bidrar til gkt
pasienttilfredshet. Samtidig har dette ogsa bidratt til mer effektivitet i helseinstitusjonen,
da flere pasienter blir behandlet pa samme tid. I artikkelen "The genelogy of lean
production” (Holweg 2007) beskrives ungdvendig bruk av tid som muda (muda kan
oversettes til slgsing). Det beskrives i artikkelen flere typer muda, og Holweg refererer til
at Taiichi Ohno’s hovedfokus var & redusere kostnader ved reduksjon av ungdvendig bruk

av muda. Dette vil bli belyst senere i oppgaven nar prosessene blir beskrevet i analysen.

| boka Lean Thinking. Beskrives dette som "The Lean Enterprise”. Hvor de beskriver det

som :

" korrekt beskrivelse av kundens verdi, for a unnga den normale tendensen til at hvert
firma i verdistrammen definerer verdi til fordel for sin egen rolle for leveransen.”
(Womac and Jones 2003, 276)

| denne oppgaven kan vi se pa dette som at vi ma kunne definere kundens oppfattelse

av "korrekt” verdi slik at vi kan unnga at produksjonsavdelingen pusher pa med sine
oppgaver pa en slik mate at administrasjonen ikke rekker a holde tritt med rapporteringen.
Det vil bli belyst at rapportene kan forklares som kundens verdi. Inspeksjonen av rgrene
kan pa mange mater betraktes som en ngdvendig operasjon for 8 komme frem til et

inspeksjonsresultat som kan rapporteres tilbake til kunden. Uten at dette skal gi inntrykk



av at inspeksjonen er ungdvendig. Inspeksjonen ma gjennomfares for a vise resultatene.

Rapporten sier kunden noe om videre verdi av deres eget utstyr.

| vart tilfelle vil det & unnga slgsing kunne vare a prave a unnga ungdvendig bruk av tid i
lgpet av produksjonsprosessen for a dokumentetere produksjonen i henhold til krav og
spesifikasjoner. Med andre ord, prgve a finne mer effektive mater for & hente ngdvendig
informasjon for & kunne dokumentere i henhold til krav og spesifikasjoner.

Dette er noe av det jeg gnsker at sparsmalene som jeg har stilt meg i innledningen kan

vaere med a gi svar pa.

| denne delen av oppgaven vil jeg beskrive de verktayene jeg har brukt for & vise hva som
kan knytte Benor til Lean.

I boka "Lean blir Norsk” (Rolfsen, 2014) har Monica Rolfsen sortert i skuffer. Pa den
maten gir hun en god oversikt over hvordan en kan og ber plukke litt fra hver skuff for a
finne en helhet i arbeidet. Den ene skuffen er pa en mate litt avhengig av de andre. Slik er
det ogsa med teorien som blir beskrevet. For & fa til en helhetlig tanke rundt Lean, og Lean
service, ma Lean bli en del av hver prosess som utfgres. Monica Rolfsens bruk av
betegnelsen skuffer for de forskjellige tilnermingene synes jeg er et godt og visualiserende
bilde pa Lean, og jeg vil derfor viderefare hennes bruk av skuffer som beskrivelse av de

forskjellige trinn og teorier som er brukt som hjelpemidler i Lean tankegang.



2.1 Prinsippene i LEAN

Prinsippene i LEAN kan beskrives med figuren: (Yorke 2015)

Lean Principles

2. Ma
1. Identify the Value
Value Stream
D. Seek 3. Create
Perfection Flow
\ 4.
Establish™

Pull

Hvor det pekes pa punktene:

1. Spesifiser verdi fra kundens perspektiv. Finn ut hva kunden setter som den
viktigste verdien av jobben som skal utfares.

2. ldentifiser verdistrammen som leverer denne verdien. Finn ut hva som skal til for &
finne frem til denne verdien.

3. Skap flyt gjennom verdistremmen (fjern slgsing). Analyser verdistrammen, og sett
fokus pa de oppgavene som bringer merverdi til sluttproduktet. Prgv a eliminere de
oppgavene som ikke bringer merverdi til sluttproduktet.

4. Skap sug gjennom verdistrammen og produser etter faktisk ettersparsel. Prav a
unnga opphoping av oppgaver.

5. Perfeksjoner verdistrammen gjennom kontinuerlig forbedring. Nar det er avdekket
og utfart forbedringer, la sa disse bli til rutine. Nar disse er blitt rutine, start forfra

igjen.



Med denne oversikten over tankesettet bak Lean, ser man at prosessen kan beskrives som
litt "frem og tilbake”. Altsa, tanken min her er at vi farst ma finne hvilke deler av
verdistrammen som oppfattes som hovedverdi for kunden, for a finne de prosessene i
denne verdistrammen som gir kundeverdi og bryte disse ned for a finne muligheter til &
effektivisere disse prosessene. Etterpd ma en ga veien tilbake med a sette nye standarder
for de verdiskapende prosessene og bygge disse inn i den totale verdistrammen av en

arbeidsordre.

Dette vil vere et kontinuerlig pagaende arbeid for stadig a sgke nye forbedringer.

Lean sier at vi ma fokusere pa effektivitet i den sammensatte pakken kundene forventer, og
ikke effektiviteten i den enkelte ressurs som brukes i produksjonen. Sammen skal dette gi

en smidig og mer omstillingsvennlig produksjon.

Med Lean som ledestjerne skal vi altsa se at alt starter med kundens behov. Det er viktig &
skille mellom kundens oppfattelse av flyt og av bedriftens oppfattelse av flyt. Lean er
filosofien som setter kunden i fokus for forbedringsprosesser, og det er kundens
preferanser som vil veere med pa & bestemme om prosessforbedringer som utfgres nar

malsetningene eller ikke.

For & kunne sette kunden i fokus, sa er det ogsa viktig at det kommer klart frem hvem som
er kunden for den enkelte arbeidsoperasjon som gjennomgas. Det er viktig & se pa det
faktum at kunden i denne forstand kanskje ikke alltid er den endelige sluttbruker av

produktet. Kunden kan ogsa vere neste avdeling i bedriften.



2.2 Skuffen for Standardisering.

Standardisering er en forutsetning for a jobbe mot perfeksjon. For NDT-avdelingen sin del
er det standardisering av rutiner som har hatt fokus for & bedre effektiviteten. Av den
grunn er det i denne oppgaven verktgyet "5S” (Rolfsen 2014) som tidligere gjennomgatt
og beskrevet. "5S"” blir gjerne beskrevet som "husarbeid”. Det vil si gjennomgang av

arbeidsplassen og rutinene rundt arbeidsoppgavene.

Det er viktig at arbeidsplassen organiseres slik som det til enhver tid er den mest
hensiktsmessige. At verktayene ligger i den mest hensiktsmessige rekkefelgen. Her har
konsernet Oss-nor as startet en viktig oppgave med utviklingen av sine ledelsesprinsipper
SMART (SMART 2015). Dette vil jeg forklare nzermere i et senere kapitel, videre vil jeg
ogsa vise til hvordan "5S”, slik som det legges frem i boka "The Toyota Way” (Liker and
Meier 2006) blir grunnlaget for videre bruk av Demming’s hjul (Imai 1986) Dette kommer
jeg ogsa tilbake til senere i dette kapitlet.

Det er viktig a finne gode systemer som gjar at du ikke kaster bort ungdig tid pa a lete etter
det utstyret som trengs for & utfare arbeidsoppgaven. Det er ogsa en mate a redusere
mengden av diverse utstyr, for det vil ikke bli "rotet bort” sa lenge det har sin faste plass.
Formalet med a foreta en slik opprydding er at man da far man oversikten over hvilket
utstyr man har og ungdvendig utstyr kan legges til siden. Benor har tatt grep om rutinene
for lagring av utstyr mellom bruk. Med det ser de at det er mulig & oppbevare utstyret pa
en mest mulig hensiktsmessig mate for a sikre at det de trenger er pa plass pa rett sted nar

de trenger det.

Ved a gjennomfare forbedringer av lagring og kontroll av utstyr, har de med dette ogsa fatt
en bedre oversikt for 4 falge opp vedlikehold og kalibrering av utstyr som brukes for
inspeksjon. For Benor sin del er det gjerne slik at det kan veere mange arbeidsprosesser
som skal utfares fra samme arbeidsstasjon/ av samme ressurs, men til forskjellige tider.
Det er da viktig at utstyret som tilhgrer den enkelte arbeidsprosess er tilrettelagt og
organisert pa en slik mate at det er enkelt nar det skal skiftes arbeidsoppgave pa

arbeidsstasjonen. Dette vil ogsa kunne vare med pa a redusere muligheten for a velge feil.



Det er veldig viktig at de som er de faktiske brukerne av utstyret er medvirkende i

prosessen med & organisere dette. Dette for & skape eierfglelse til organiseringen, og ogsa

med det & sikre at det vil bli fulgt opp og gjerne ogsa sgke enna flere nye og bedre

lgsninger pa organiseringen. Dette vil veere ekstra viktig i organisasjoner med stor

variasjon i arbeidsoperasjoner over tiden. Pa en mate sikrer en at organiseringen av utstyret

falger den arbeidsoppgaven som er aktuell pa dette tidspunktet.

De "5S" kommer opprinnelig fra Japansk og er Seri, Seiton, Seiso, Seiketsu og Shitsuke.

Oversatt til norsk blir det Sortere, systematisere, skinne, standardisere og sikre. Det er som

tidligere beskrevet ogsé kalt "husarbeid” altsa trives vi med ryddige hjem, trives vi med et

ryddig arbeidsmiljg. Dette vil jeg ogsa vise nermere i samhandlingsreglene til
Benor. "5S". Har her gjengitt de "5S” kort i tabellen nedenfor (Wig 2013) (Rolfsen 2014).

Tabell de fem S’ene

Japansk

Norsk

Kort forklart

Seri

Sortere

Skill pa hva som er ngdvendig og hva som ikke er
ngdvendig. Gjennomga alt av verktgy, materiell, papir
0g utstyr pa arbeidsplassen. Behold kun det som er
ngdvendig. Alt annet kastes eller lagres et annet sted

Seiton

Systematisere

Sorter og sett opp igjen pa en oversiktlig mate. Fokuser
pa effektivitet ved & organisere verktay, materiell og
utstyr pa en slik mate at arbeidsflyten blir mest mulig
effektiv. Alt utstyr skal plasseres hensiktsmessig i
forhold til hvor det trengs, og den tildelte plassen skal

merkes. Hver ting sin plass.

Seiso

Skinne

Rydd etter bruk, og sgrg for a holde det rent og ryddig
pa arbeidsplassen. Dette skal vare en del av de daglige
rutinene, og pa den maten skal man sikre at alt utstyr
og verktgy til enhver tid er rent, i orden og klart til
bruk.
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Seiketsu Standardisere | Samhandling og trivsel, Standardisere arbeidsoppgaver
og rutiner. Alle vet hvem som gjer hva. Ansvar for
eget ansvarsomrade. Det innfgres ogsa standardnivaer

for orden og ryddighet pa de ulike arbeidsomradene.

Shitsuke Sikre Disiplin til & overholde de fire forste S’ene.
Vedlikeholde og forbedre standarder og rutiner som er
innfart. En tydelig ansvarsfordeling for & fglge opp og

a videreutvikle "5S" arbeidet er viktig.

2.3 Skuffen for flyt.

Flyt er selve grunnpilaren i LEAN. Det er basert pa hvor god flyt vi kan fa i en varestrgm
som er med & avgjgre hvor effektiv en prosess kan regnes for & veere. Det vare seg
produksjonsoppgaver eller dokumentarbeid. Det som er viktig er at det er kunden/
sluttbrukeren som settes i fokus for & kunne male hvor effektiv en prosess er. Slik som
ogsa "flyteffektivitet” i boken "Dette er Lean” (Modig and Ahlstrém 2012) beskrives. For
a finne en god flyt, ma vi ha fokus pa hva kunden opplever som flyt, vi ma finne hva
kunden opplever som sluttproduktet.

Flyt handler om a finne enkleste vei for gjennomfgring av oppgaven. Finne kilder til
slgsing som kan elimineres. Slgsing kan forekomme i alle prosessene i en verdistrgm.
Kilder til slgsing kan veere alt fra ufullstendig informasjon fra kundene, til ungdvendige

pauser under utskrift av rapporter grunnet manglende papir i skriveren.

2.3.1 Kartlegging av kilder til slgsing

Atte kategorier av slgsing: (Liker and Meier 2006)
e Overproduksjon: Varer blir produsert for tidlig eller i stgrre kvanta enn det kunden
etterspar
e Venting: Vente pa maskiner som jobber eller vente pa nye deler a bearbeide, eller
stopp pa grunn av feil.
e Ungdvendig transport: Arbeidsprosesser som fglger hverandre, er ikke lokalisert

ved siden av hverandre, og man ma transportere deler frem og tilbake.
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e Ungdvendig bruk av prosesser under produksjon pa grunn av darlig design og
darlige verktay.

e Vrakproduksjon

e Lagerhold: Det kan skyldes kvantumsrabatt pa innkjgp av ravarer, eller for mye
varer i arbeid.

e Ungdvendig bevegelse: Ma ga opp en etasje for & hente utskrift eller lete etter
brosjyrer, verktay eller lignende.

o Darlig utnyttet kreativitet: lkke engasjerte medarbeidere i prosesser som kan

forbedre arbeidsprosessene.

Identifisering av slgsing i prosessene kan bidra til a redusere gjennomstrgmningstid og gke
ressurseffektiviteten. | Benor kan sitt tilfelle det for eksempel tenkes at; om at han som
sitter i administrasjonen, som hver dag gar ut i produksjonslokalene for & hente
produksjonspapirene, og som ikke far nok tid til & skrive rapportene til rett tid, heller
kunne fatt disse papirene levert til kontoret sitt, slik at han kunne ha benyttet mer tid pa

faktisk a skrive rapporter enn pa a hente inn produksjonspapirene?

Det er sentralt i tenkningen rundt flyt at det alltid kan bli bedre. Det er gjerne slik at nar en
prosess er forbedret nar det gjelder flyt, sa vil det komme til syne en ny prosess som det
ogsa er mulig & forbedre. Slik vil det hele tiden kunne veere mulig & jakte pa a forbedre
flyten.

Senere i oppgaven vil jeg vise til at rapporten som utarbeides pa bakgrunn av
inspeksjonen, kan betegnes som kundens sluttprodukt. Avhengig av om inspeksjonen er av
typen sluttkontroll eller av typen inspeksjon etter bruk, sa vil rapporten veere kundens
dokumentasjon pa tilstand til utstyret som har veert inspisert. Det er denne rapporten som
kunden da vil levere sammen med resten av dokumentasjonspakken som skal falge jobben
deres. Eller kunden vil bruke denne rapporten som et grunnlag for a vurdere om utstyret

skal repareres eller om det skal vrakes.
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2.3.2 SMED

SMED, er forkortelse for "Single-digit Minute Exchange of Die” (Rolfsen 2014, 28)og er
oversatt til omstillingstid. Smed kan ogsa beskrives som gkt operasjonell tilgjengelighet
(Liker and Meier 2006). Altsa mindre bruk av tid til omstilling gir mer tid til faktisk
produksjon.

Omstillingstid er kort beskrevet som den tiden det tar & endre fra en type produksjon til en
annen med bruk av samme verktay. Her er det mange faktorer som kan spille inn. Med
SMED sa er det om a gjare a redusere omstillingstiden til et minimum. Vi kan vel kanskje
si at SMED er a gjgre omstillingstid SMUD. Altsa a fa alt til & flyte bedre. Smud kan
oversettes til at "det gar som smurt”, og det er vel det som ma kunne sies & vere et mal for
a fa best flyt. Det kan vaere flere mater a finne tilneerminger pa dette. Med store
omstillingskostnader (i tid, kost eller begge deler) sa vil det alltid vere a foretrekke store
partier. Dette kan igjen fare til opphopning i fremkant av denne prosessen, eller det kan
fare til ventetid for neste prosess. Det er derfor viktig med kartlegging av alle prosesser
som skal til for & foreta en omstilling, for & kunne analysere mulighetene for & redusere

omstillingstiden.

Det kan for eksempel veere at noen prosesser kan klargjgres pa forhand, kanskje kan
rekkefglgen av prosessene endres. Omstilling trenger ikke alltid & dreie seg om maskiner.
For omstilling er det for en person som skal skifte mellom flere typer oppgaver ogsa, og
rekkefglgen pa hvordan oppgaven utfares kan vaere med a pavirke tiden det tar & omstille
seg til neste prosess som det skal tas fatt i. Slik som i eksemplet jeg nevnte i et tidligere
avsnitt, sa er det omstilling for personen som skal samle inn produksjonspapirer for sa a
sette seg ned a skrive rapporter, for kanskje a matte hente flere produksjonsrapporter, for
sa igjen a skrive nye rapporter. For hver gang personen ma avbryte det arbeidet han/ hun
holder pa med, og ta fatt pa en ny oppgave, sa er det a regne som omstillingstid. Jo oftere

dette ma gjares, jo mer tid gar bort til omstilling.

Vi kan se pa en analyse av omstillingstid, om endringen av rekkefglgen og konsekvensen

av dette som er vist i boka "lean blir norsk” (Rolfsen 2014)
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Trinn 1;

Omstillingen analyseres, Indre (10) og ytre omstillingsprosesser (YO) defineres og skilles.

Utgangspunkt
(for analyse) [1o [1o 1o |10 |10 [10 |10 ]
Etter analyse

|LIU ||n |m|m |~ro|m|m

I'
Tid maskinene er slatt av (for trinn 1)

\

Sortering av 10 og YO[ itrinn 1)

|[vo|vo [l [10 [10 [10 | YO |
| |

V
Tid maskinene erslatt av (ettertrinn 1)

Trinn 2: Omgjgare 10 til YO

|[vo|vo [0 |10 |10 [10 | YO |
| |

v
Tid maskinene erslattav (for trinn 2)

v

Omgjere 101l YO (trinn 2 SMED)

|

|[vo|vo|vo[10 |10 [10 | YO |
| |

Tid maskinene erslattav (etter trinn
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| Benor, vil vi kunne se at prinsippene som er benyttet i SMED kan tenkes a gjere seg
gjeldende i skiftningene mellom de forskjellige dimensjoner og typer utstyr som
inspiseres. Omstillingstid trenger ikke ngdvendigvis a bety tiden en maskin star stille i
pavente av a bli justert om til neste type produksjon, det kan like gjerne bety tiden det tar

for en inspektar & omstille seg til neste inspeksjonsjobb.

Arbeidet med SMED vil vere en prosess som man pa samme mate som ”5S” kan jobbe
med hele tiden og stadig forbedre. Omsatt til mitt eksempel, kan en si at YO kan veere
tiden noen andre bruker pa & hente inn og bringe produksjonspapirene til den som skal
rapportere, mens 10 er tiden denne personen bruker pa a sette seg inn i de sist mottatte
produksjonspapirene som skal bearbeides til rapporter. Altsa den tiden som ikke brukes til
selve rapportskrivingen, men som allikevel er arbeid som ma utfgres for a kunne skrive

rapportene. Dette vil jeg ogsa belyse senere i oppgaven.
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2.4 Skuffen for Visualisering.

Visualisering dreier seg blant annet om a skape kontroll over verktgy og maskiner. Vi skal
vise at vi bryr oss og vise at det er mulig & gjere endringer uten at noen skal fgle seg truet.
| Benor har det veart jobbet bevisst med ryddighet. De har ogsa veert bevisst pa a
synliggjere ledelsen. Det jobbes med ogsa med synliggjering av ansvarsomrader, og det
brukes tavle for orientering om pagaende arbeidsoppdrag. Dette handler om & jobbe med
en del grunnprinsipper innenfor ledelse, og TKL (total kvalitets ledelse). Det ma
synligjares at ledelsen er avhengig av dyktige medspillere pa gulvet og det ma synligjares
at ledelsen gjer bruk av informasjon som hentes inn for a forbedre systemene. Det er viktig
at det informeres og at det oppdateres nar ny informasjon mottas. Dette fordi at alle skal se
at det har noe for seg a vaere engasjert i det som diskuteres. Det er ogsa viktig a la alle i
avdelingene veaere med a bidra, og at de fgler ansvar for at informasjonen som til enhver tid
er tilgjengelig pa tavla, er korrekt. Tavla kan ogsa brukes til & informere om siste aktuelle
HMS-tall, sykefraveer, og eventuelle goder som kan oppnas ved & komme med

forbedringsforslag og lignende.

2.4.1 Synlig ledelse og systematisk arbeidsobservasjon

Det er viktig a fremheve at systematisk arbeidsobservasjon ikke bar bli oppfattet som
kontroll for kritikk, men at det er beregnet for a forbedre alle parter i en arbeidsprosess.
Ved at ledelsen er til stede og observerer produksjonen, vil tilbakemeldinger kunne
avdekke misforstaelser, og andre mulige mater & utfare prosessene pa vil kunne diskuteres.
Konsernet Oss-nor as har jobbet aktivt for a fa ledere som er synlige, lederne skal jobbe for
et godt miljg, og skape resultater.

Dette kan veere med a bidra til at forbedringer som operatgrene har lagt seg til som
sedvaner, men som ikke er skrevet ned og rapportert inn som forbedringstiltak, allikevel
blir observert og tatt tak i slik at ogsa andre avdelinger kan nyte godt av disse
forbedringene.

Pa samme mate vil synlighet av ledelsen ogsa kunne fare til at ugnskede rutiner kan
elimineres. Dette var ogsa noe av det farste Frederic Taylor tok for seg i sitt arbeid med a
definere; "standardisert arbeid eller arbeid standardisert” (The Toyota Way, Jefferey (Liker
and Meier 2006)). Hos disse tidlige forskningsprosjektene ble det gjerne brukt formenn
som observerte, identifiserte og kontrollerte. Dette ble ogsa brukt for & standardisere
arbeidsoperasjoner og til a fastsette akkorder. For & unnga at dette skal oppfattes som
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overvaking, er det derfor viktig at systematisk arbeidsobservasjon blir utfgrt pa en slik
mate at det kan fungere som laering. For at dette skal vaere mulig, er det visse Kkriterier som

ma fremheves. Disse tre kriterier er (Ingvaldsen, Holtskog, and Ringen 2013)

e At gjennomfaering av observasjoner er tydelig definert som en ledelsesoppgave
e At observasjonen er en del av en kontinuerlig dialog mellom leder og ansatt som
bygger pa tillit og et felles formal. Dette krever at lederen ogsa er synlig i det

daglige arbeidet utenfor observasjonene.
e At observataren er teknisk kompetent og har detaljkunnskap om den aktuelle
jobben.

Alt dette for a synliggjere den enkelte arbeidsoppgave, at de ansatte skal se pa lederen som
en diskusjonspartner som er apen for forslag fra gulvet og at alle skal vere deltakende i
felles prosesser for a synliggjgre mulige forbedringsforslag som kan komme kunden til
gode. Det er ogsa viktig i en slik prosess at det er apenhet om at dette kan ha preg av
kontroll. Noe som i utgangspunktet de fleste oppfatter som negativt, men som med felles
forstaelse kan utvikle seg til noe positivt. | NDT-avdelingen er avdelingsleder en viktig
medspiller i den praktiske gjennomfgringen av arbeidsoppgaver, og er derfor lett

tilgjengelig for tilbakemeldinger.

2.4.2 Tavler og tavlemgter

Tavler og tavlemgter brukes til & visualisere informasjon til ansatte og leder i en bedrift.
Det er viktig at de som skal delta pa tavlemgter er godt forberedt, og at de kjenner
innholdet pa tavla. Det vil si, de ma kjenne til innholdet i den forstand at de vet hva det
kommer til & bli spurt etter i disse mgtene, og de ma ogsa vite at de kan stille spgrsmal
vedrgrende det som kommer opp pa tavla. Tavlemgtene skal vare en toveis
kommunikasjonskilde mellom leder og de ansatte, eller mellomledere i ei ledergruppe. Det
er ogsa viktig at innholdet pa tavla er av en slik art at det er forstaelig for alle som deltar pa

tavlemgtene. Innhold pa tavlene kan for eksempel vere: (Rolfsen 2014)

e Mal pa tjenesteproduksjon i form av antall sluttfarte saksbehandlinger

e Backlog — antall saker som ligger ubehandlet i systemet
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e Koordinering av oppgaver i teamet med hensyn pa kompetanse, gjennomfgring og
tidsfrister.

e Kovalitet, eksempelvis andel interne avvik og klager fra brukere males i forhold til
totalt behandlede saker.

o Kontinuerlig forbedring, der innspill til forbedringsprosesser identifiseres og
behandles

e Informasjon om teamet og medlemmenes roller, gjerne i form av bilder,

opplysninger om fadselsdager og tilstedevarelse.

Dette er punkter opplistet i bgker, men det er opp til hver avdeling a finne punkter som
passer deres avdeling, og det er heller ikke sikkert at tavlemgter er det beste. Hos Benor
NDT-avdeling har de tavle pa veggen. Den brukes til & holde en god visuell oversikt over
pagaende jobber. Her kunne det kanskje veert rom for mer informasjon, og det kunne vart
brukt mer som diskusjonsforum, eventuelt plass for forbedringer. Dette vil bli en del av
den videre diskusjonen i drgftingen.

Det er helt klart et definert mal at hver arbeidsgruppe som har tavlemgter med tilhgrende
tavler ma finne sine punkter som de ma ha pa sin tavle. Pa denne maten vil alle deltakerne
i et slikt tavlemgte fale eierskap til prosessen rundt det med tavlemgter, og de vil saledes
ogsa fale forpliktelse til & veere aktive deltakere i tavlemgtene. Det hele handler om &
bygge kultur pa arbeidsplassen for & bidra bade med innspill til forbedringer i
arbeidsprosessene og til & vere en aktiv deltaker for et godt arbeidsmiljg. Det er ogsa erfart
at ved aktiv bruk av tavlemgter og involvering i arbeidsprosessene av de ansatte, sa er det
lettere a ta en beslutning, og det er lettere & gjennomfare en beslutning som alle har veert

med pa a forme.
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2.5 Skuffen for Kontinuerlig forbedring.

Kilder til forbedringer kan veere sa mangt, men det er spesielt tre kilder Rolfsen
konsentrerer seg om i sin bok (Rolfsen 2014), basert pa tre overbyggende kilder som i
virkeligheten har mange variasjoner. De tre kildene er:

e Nar en standardisert arbeidsprosess gir et uventet avvik
e Nar standarden er feil definert, og derved gir avvik

e Nar en ser potensialet til en forbedring uten at det er pavist avvik.

Alle disse tre kildene ser vi i Benor som muligheter til forbedring, men det er spesielt
potensialet til forbedring uten at det er pavist avvik som er kilden vi har konsentrert oss om

i dette arbeidet med utvikling av Lean service ved Benor.

Et ord som kommer mye frem i sammenhengen rundt arbeidet med kontinuerlig forbedring
er kaizen. Kaizen er japansk og betyr kontinuerlig forbedring. Det er ogsa skrevet en bok
basert pa denne filosofien "Kaizen, the key to Japan’s Competitive Success” (Imai, 1986 )

| denne boka er det godt beskrevet hvordan kontinuerlig forbedring ma jobbes med, ja
kontinuerlig, for & ha gnsket effekt. Det er slik at mange bedrifter har hatt kontinuerlig
forbedring som satsningsmal, for & bedre konkurransekraften. | denne boka far vi ogsa
mete Demming’s hjul for forbedring. Ogsa kaldt PDCA-hjulet. Dette beskrives litt senere i
dette kapitlet.

Det har vist seg at dette har veert vanskelig a implementere i organisasjonen. Det kan vaere
mange arsaker til dette, men det kan vaere at leeringseffekten ut i organisasjonen ikke har
veert godt nok distribuert, slik at det er stor mangel pa eierskapsfalelse til disse prosessene
som har veert igangsatt. Det er sann at for at kontinuerlig forbedring skal fa den tilsiktede
effekten, sa er det viktig med den sykliske gjennomfgringen. Det vil si, at nar en endring er
gjiennomfart med gnsket effekt, ma denne standardiseres og iverksette for deretter a bli
forsgkt forbedret pa nytt. Det er viktig at slike forbedringsprosesser er godt forankret i
ledelsen, slik at det ikke oppleves som om de som fremmer forbedringene har jobbet
forgjeves. Her vil jeg pa nytt nevne ledelsesprinsippene SMART(SMART 2015) som er
utarbeidet av ledelsesgruppen i konsernet Oss-nor, som ogsa bestar av lederne i Benor.
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| Japan ble det opprettet kvalitetssirkler rundt om i bedriftene (Imai 1986). Disse skulle
veere padrivere til a gke kvaliteten pa produserte varet slik at de kunne eksporteres til
vesten. Dette var grupper som arbeiderne deltok i pa frivillig basis, og det var godt mottatt
og godkjent av ledelsen. Pa denne maten kunne de kontinuerlig forbedre kvaliteten pa
prosessene, og de kunne ha erfaringsutveksling pa tvers av avdelinger. Det var helt klart at
malsetningen for disse kvalitetssirkler var a gke kundetilfredsheten, slik at omsetningen
skulle gke. Dette kan minne litt om hvordan arbeidet med SMART (SMART 2015) ble
gjennomfart, men vi jobbet ikke bare pa tvers av avdelingene, men ogsa pa tvers av
selskapene i konsernet. Dette var for & skape felles verdier som skulle gjenspeiles i alle

selskapene.

Bruk av slike kvalitetssirkler ble ogsa satt i verk i vesten pa 1970 tallet, og er i dag
grunnstammen til det som i dag beskrives som kontinuerlige forbedringsprosesser i
produksjonsteam. Dagens team er i motsetning til opprinnelsen i Japan, mer tverrfaglig
sammensatt, og vil pa den maten ogsa kunne favne bredere om prosessene som sgkes
forbedret. Her vil jeg vise til hvordan Benor pa tvers av avdelingene har jobbet seg frem til

samhandlingsregler som skal vaere en byggestein i prosessen med kontinuerlig forbedring.

2.5.1 PDCA - Hjulet

Her er det Demmings hjul (Wig 2013, 162) som er kommet frem i lyset igjen. Demming
beskrev dette som PDSA hjulet, hvor S star for study (studere). Med det mener han at det
er viktig a fa en dypere forstaelse for prosessene, det er et godt verktay for a synligjare
bruken av kontinuerlig forbedring. Det er mye av denne prosessen som er fulgt nar vi har
jobbet frem rutiner for forbedringer av rapporterings skjema i NDT-avdelingen. PDCA-
hjulet, plan — do — check — act. (Imai 1986) viser hvordan Demmings hjul ikke bare er
egnet til a identifisere og a fokusere pa hovedprosessene, men han viser at vi ogsa kan ga
dypere inn i hovedprosessene og bryte disse ned til enkeltstaende prosesser som ogsa kan
fa sin egen forbedringsplan. Pa denne maten vil vi kunne se at selv den enkile lille
forandringen av en arbeidsmetodikk vil veere med pa a gi hovedprosessen et lgft. Dette vil
jeg ogsa vise nermere nar jeg kommer til draftingen av oppgaven.

| boka Lean blir norsk, er PDCA-Hjulet (Rolfsen 2014) beskrevet som verktgyet som
beskriver hele forbedringsprosessen. Fra identifiseringen av problemstillingen, til
prosessen er forbedret, og det er klart for neste fase med forbedringer. Dette er en sa viktig
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del av forbedringsprosessen at jeg her har valgt a forklare litt om hvert element i

Demmings hjul, for & gi en god forstaelse av hvert trinn i prosessen.

PDCA-Hjulet i en kontinuerlig forbedringsprosess (Rolfsen 2014, 94).

Act | Plan \

Check | Do - lorbedrind_—

| denne figuren ser vi at hjulet ruller oppover i motbakke med mal om stadig forbedring.
Det er satt inn en liten kile under hjulet for & symbolisere den tiden det tar & standardisere
mellom hver runde. Kilen, eller standardiseringen skal bidra til at det ikke ruller tilbake til
gamle rutiner. | beskrivelsen av min oppgave som kommer i et senere kapitel, vil dere se at
innenfor hver prosess i Benor, sa er det mange underprosesser, og det er mange palagte
standarder som skal fglges. Dette krever at for hver prosess som det er gnskelig for Benor
a forbedre, er det viktig at graden av standardisering kvalitetssikres opp mot satte
standarder i bransjen. Vi ma sjekke at de som skal utfare prosessene er gjort kjent med og
forstar betydningen av de forbedringene som er utfert. Vi ma ogsa sikre at de fortsatt
falger de bransjesatte standardene. For & forklare modellen litt naermere sa vil jeg ta for

meg hvert steg.

Planlegge: | starten av forbedringsprosessen ma kartlegge nasituasjonen og begrunne

behovet for, eller gnsket om forbedringer. Vi ma definere hva som skal vaere malet for
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forbedringsprosessen, for a vaere sikre pa at vi jobber i riktig retning. Dette er en
tidkrevende fase som det er lett & hoppe litt over. Det & veere sikre pa at en far definert
hovedmalet for forbedringen kan i ettertid spare en for ungdvendige utfordringer som
fremkommer nar det viser seg at det som egentlig var hovedmalet for ledelse, ikke ble
oppfattet som dette av gruppa som skulle jobbe med forbedringsprosessen. | denne fasen er
det ogsa viktig a finne definisjonen pa hvorfor problemene oppstar far det defineres tiltak
for dette. Tverrfaglighet er et viktig stikkord i denne fasen. Dette for & forsta utfordringene
fra flere perspektiver. Undervurder ikke denne fasen. Vi ma ogsa vere sikre pa at
hovedmalet med prosessen forstaes likt av bade ledelsen og av gruppa som skal jobbe

aktivt med prosessen.

Utfare: Her ma sentrale medarbeidere som skal jobbe med disse prosessene videre inn og
bli kjent med planleggingen av endringene i prosessen. Det er viktig at
kompetanseoverfaring blir tatt pa alvor, og at de som skal bruke disse prosessene er
familizere med bruken og at de far en god forstaelse av hva det innebaerer spesielt for deres
arbeidsoppgaver at den aktuelle prosessen er endret og forbedret. Det er ogsa viktig at det
blir satt av ressurser til implementering av de endrede prosessene, og at disse prosessene

blir fulgt opp.

Studere/ Kontrollere: | denne fasen, nar prosessendringen er implementert og det
forventes at forbedringen vil vises som forbedrede maltall, ma det fglges med pa om det er
den gnskede effekten av den utferte endringen. Dersom det er slik at det gnskede effekten
ikke oppnas, er det viktig at forbedringsprosessen ikke blir lagt bort og glemt, men at det
tas en gjennomgang. Det ma evalueres om det var de riktige forutsetningene som 4 til
grunn, og det ma ogsa vurderes om det var de riktige endringene som ble utfart i henhold
til forventet mal. Det ma ogsa vurderes om det var riktig mal som ble beskrevet da
prosessen begynte, i forhold til det malet som ledelsen forventet etter forbedringsprosessen

var gjennomfart.
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Standardisering og laering/ korrigering: Nar prosessforbedringen er gjennomfart og det er
klarert at det var de riktige malene som ble oppnadd, sa er det viktig at det er dette som blir
den nye «natid» altsa at det er disse prosessene som na skal veere standardene som det skal
jobbes etter. Det er da viktig i denne fasen at alle de involverte har den riktige
kompetansen for a kunne benytte den nye prosessen. Dersom det er slik at det er
manglende kompetanse, eller manglende forstaelse av bakgrunn for endringene, sa kan det
bli slik at enkelte operatarer/ medarbeidere boikotter de nye endringene. Med det som
resultat at forventet maloppnaelse ikke blir realiteten.

For & komme videre i forbedringsprosesser er det viktig a finne rotarsaken til

utfordringene, og for & veere sikre pa at vi finner denne, kan vi bruke teorien som gar ut pa:

2.5.2 Fem x hvorfor

For & komme til bunns i et oppstatt problem kan det veere viktig a finne rotarsaken. Ved a
fortsette a stille sparsmal om hvorfor det oppstod, fem ganger etter det farste svaret kan
det vaere at vi kommer frem til den egentlige arsaken til at problemet. Dette beskrives i
teorien om "Fem x hvorfor” for & finne rotarsaker. Det var Taiichi Ohno, tidligere vise
president ved Toyota Motors som ved a svare tilbake med hvorfor fem ganger viste til at
de da fant den egentlige arsaken til problemet. Ogsa kalt rotarsaken (Liker and Meier
2006) (Imai 1986). | arbeidet med denne oppgaven sammen med Benor har spgrsmalet
hvorfor blitt stilt mange ganger for & finne ut hvorfor rapportene blant annet skulle
utformes slik som de er blitt. Dette er en teori som ogsa kunne blitt beskrevet

som "nysgjerrige Nils”. Her er det om 4 gjore & vare nysgjerrig pa hva som kan forarsake
hva for & kunne finne neste punkt som kan forbedres. Dette vil ogsa komme frem i
analysedelen av oppgaven, hvor det vil bli beskrevet hvordan vi har gatt frem for a finne

hva som bgr forbedres.

Denne modellen viser oss altsa viktigheten med a finne en rotarsak. Det er gjerne slik at
om en fjerner rot arsaken til problemet, sa fjerner man problemet. Men det a finne den
faktiske rot arsaken kan ofte vare mer tildekket enn en skulle tro. Det er derfor modellen
er beskrevet som fem ganger hvorfor. Det er ved a sparre om hvorfor, at en kan komme litt
dypere ned i problemstillingen, og nar dette har gjentatt seg mange nok ganger, sa vil man
finne nye opplysninger, som kanskje kan lede oss frem til den egentlige rot-arsaken. Slik
kan en kanskje definere en grunn til at problemet oppstod, og det kan utarbeides en
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prosedyre for & unnga at dette skjer igjen. I tillegg er det her, som i alle de foregaende
teorier og modeller viktig at nar arsaken er funnet, at dette blir tydelig beskrevet og at det
blir utarbeidet nye prosedyrer slik at dette kan unngas i fremtid. Ved a ga frem pa denne
maten, og a ta seg tid til & forsta hva utfordringen egentlig grunnet ut fra, unngar man at
den samme utfordringen dukker opp igjen. Ved a stille disse sparsmalene, kan en fa
medarbeiderne til a tenke over konsekvenser, og det blir kanskje en starre forstaelse for
prosessforbedringer som en legger opp til. Senere i oppgaven vil jeg belyse noen
eksempler pa hvorfor fem x hvorfor kan vaere med pa a finne rot arsaken, og dermed finne

punkter som er best egnet til forbedring.
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3.0 Arbeidsmetode

Studien vil gjennomfgres som en casestudie innen fagomradet som pa engelsk betegnes
som “operations management” (OM) (Voss, Tsikriktsis, and Frolich 2002). OM omfatter
ogsa utvikling av produksjonsprosesser, noe som passer bra siden inspeksjon og
dokumentasjon av inspeksjonsresultater er prosesser som er serviceoperasjoner som ikke

er begrenset til logistiske aktiviteter som transport, lagring og materialhandtering.

En casestudie kan beskrives som en studie der objektet er avgrenset (Jacobsen 2012, 85).
En casestudie er betegnet som en tidkrevende studie, og det skilles mellom kvantitative
studier og kvalitative studier.(Jacobsen 2012) | kvantitative studier er det stort fokus pa
stor bredde i spgrsmalene, og det er flere case som sammenlignes. | kvalitative casestudier
er det som regel en case som studeres, men dette vil til gjengjeld ga mer i dybde pa
problemstillingen.

Min masteroppgave baserer seg pa en case. Her har jeg valgt & ga i dybden pa en spesiell
prosess som er identifisert ved hjelp av verdistramsanalysen. Det er prosessen som gar pa
rapportering av inspeksjonsresultater av de utfgrte jobbene. Inspektarene i NDT-
avdelingen har gjort en selvevaluering av far og na tilstand, og jeg har fatt deres
vurderinger vedrgrende rapporteringen. Dette kan derfor betegnes som en dybdestudie av
de administrative sidene av inspeksjonsjobbene, og jeg har valgt en beskrivende

tilnzerming av problemstillingen.

For & kunne gjare dette har det vert en tett dialog mellom avdelingsleder i NDT-
avdelingen og meg. Vi har sammen sett pa hvordan rapporteringen har vert gjennomfart
tidligere og hvordan den gjennomfares per i dag. For & kunne vise til hvor i prosessene
grunnlaget for disse rapportene fremkommer, har jeg ogsa fulgt og beskrevet prosessene
som fglger med arbeidsoppdrag i Benor. Ut fra dette vil vi se et helhetsbilde av
produksjonen i Benor, og vi vil ogsa kunne se sammenhenger mellom prosessene slik de er
beskrevet under de ulike arbeidsoppdragene. Jeg har beskrevet teorier som har veert
grunnlaget for disse forbedringene. Dette viser at Lean som en service en viktig del av
Benors arbeid. Spesielt har jeg lagt vekt pa Demmings PDCA-hjul (Wig 2013) ved

arbeidet med forbedringsprosessen av rapporteringen i NDT-avdelingen.
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Min beskrivelse av Benor kan visualiseres pa denne maten:

Benor kan beskrives som denne figuren.:

Benor
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Hvor det er rapportering i NDT-avdelingen jeg har gatt i dybden og jobbet med i denne

masteroppgaven.

Denne typen casestudie betegnes av (Voss, Tsikriktsis, and Frolich 2002) som "singel case
study” og de peker spesielt pa at man ma vare bevisste pa at det kan veere en viss mulighet
for mistolkninger, og det kan veere lett at det blir fokusert pa data som er enkelt tilgjengelig
for bruk i oppgaven. Dette stiller derfor krav til at inspekterene som deltar med
informasjon er apne og erlige i sin tilbakemelding.

| samarbeid med Benor NDT-avdeling har derfor arbeidet med forbedring av rapportene
veert utviklet over tid, for at vi underveis skulle ha muligheten til & studere hvordan
inspektgrene tok i bruk de nye rapportmalene som ble utarbeidet.
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Arbeidet med nye rapportmaler startet i januar 2014 og er en fortsatt pagaende oppgave. |
tillegg er det i konsernet Oss-nor as lagt ned mye arbeid og tid i utvikling og investering av
nytt CRM (SO) system. Dette arbeidet startet i 2012. Dette har veert med pa & danne
grunnlaget for mulighetene med a forbedre rapporteringen i NDT-avdelingen, dermed ogsa

et grunnlagt for arbeidet med denne masteroppgaven.
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4.0 Beskrivelse av Case

| denne oppgaven har jeg jobbet med & observere og kartlegge prosesser, og da spesielt de
administrative prosesser rundt det med standardisering av rapportering av jobber i Benor
NDT-avdeling. Her har jeg sammen med avdelingsleder spesielt sett pa utfordringene de
har i avdelingen som knytter seg til standardisering av disse rapportene.

Konsernet Oss-nor as valgte i 2011 & investere i et CRM system som heter Super Office
(Superoffice er et merkenavn pa et CRM system)(Visma 2015), heretter benevnes
SuperOffice som SO. Kort fortalt er dette det systemet som brukes av Oss-nor as og Benor
as for & holde styr pa informasjon om, og dokumentasjon av jobbene som utfgres. Det
sorteres i flere typer jobber, og de ulike jobbtypene har sine forskjellige mappestrukturer
lagt opp i henhold til hva som er praktisk i forhold til type dokumentasjon som skal lagres.
Det er ogsa i SO vi registrerer informasjon som vi mottar fra kundene nar de bestiller et

inspeksjonsoppdrag.

Her er et visuelt bilde pa SO, og oversikt over mappestruktur som det er lagt opp til for

jobbene som Benors NDT-avdeling utfarer:
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g ]
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For & kunne gi et bilde pa utfordringer knyttet til inspeksjonsjobbene, vil jeg i
casebeskrivelsen ogsa gi en grundig beskrivelse av de ulike formene for inspeksjon, og
hvilke prosesser hver type er satt sammen av. Dette for a gi et bilde av den komplekse

sammensetningen av prosesser og rutiner som inngar i en inspeksjonsjobb. Selve
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gjennomgangen av rapporteringen vil bli begrenset til NDT-avdelingen, for det er der at
fokuset for forbedring av rapporteringen har veert. | analysedelen av oppgaven vil jeg
belyse det arbeidet som har veert gjort for a finne forbedringer nar det gjelder
gjennomfgringen av rapporteringen. Det har vaert mange varianter av de forskjellige
rapportene og det har veert individuelle tilpasninger som har fatt rotfestet seg i arenes lgp.
Vi gnsket a se pa om det var mulig a standardisere rapportene slik at rapporteringsrutinene
kunne forenkles og med det resultere i forbedringer av kvaliteten pa rapportene som
leveres kunden som et sluttprodukt av inspeksjonsjobben som er utfart.

4.1 Generelt om Benor

\m\\“\“\l (1

-
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Benor as er som jeg nevnte innledningsvis datterselskap av Oss-nor as. Benor as holder til
pa Vesthase i Kristiansund, og er med det lokalisert «midt i smargyet» for utgvelse av sine
tjenester. Benor er en tjenesteytende servicebedrift som har sin hovedbeskjeftigelse med
inspeksjon av kundens eget utstyr. Dette er i all hovedsak utstyr knyttet til oljeindustrien,
men det er ogsa andre naringer som benytter seg av Benor sine inspeksjons tjenester.
Dette vil jeg komme narmere tilbake til i et senere avsnitt. Benor jobber etter en grgnn
miljgprofil og skal med det vaere med pa ivareta miljget pa best mulig mate. Dette har fart
til at produksjonsutstyr som benyttes ved Benor er spesielt tilrettelagt blant annet med
tanke pa miljgutslipp som forurensning til vann, forurensning av lyd og forurensning av
arbeidsmiljg. Benor bestar av to avdelinger. Det er avdeling for rgrinspeksjon, OCTG-
avdelingen. OCTG, som star for OQil Country Tubular Goods, er en bransjespesifikk

beskrivelse som sier noe om hvilke produkter firmaet eller avdelingen spesielt konsentrerer
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seg om, og det er NDT-avdelingen. NDT star som nevnt tidligere for "None Destructive
Testing” (Ikke-gdeleggende testing). Dette vil si inspeksjon og undersgkelse av tilstand til
stal av varierende typer, uten at stalet mister sin opprinnelige funksjon pa det utstyret som
det er montert. Jeg vil komme neaermere tilbake til forskjellige varianter gjennom mine
beskrivelser av arbeidsprosessene senere i dette kapittelet. Selv om det i denne oppgaven
er NDT-avdelingen jeg har jobbet spesielt med, vil jeg ogsa pa grunn av
prosessbeskrivelsene legge vekt pa en god presentasjon av OCTG-avdelingen, for med

dette & kunne sammenligne prosessene i de to avdelingene.

For & kunne inspisere den type utstyr som Benor inspiserer, er det strenge krav til de som
skal inspisere, om at de har de riktige sertifikatene og kursingen som er pakrevd. Det er
samtidig ogsa utviklet standarder som dette er bygget pa. Som eksempler kan jeg nevne
noen standarder som Benor har a forholde seg til. Inspeksjonsmetoder som brukes i
avdelingene vil jeg komme tilbake til senere. | OCTG avdelingen er det i hovedsak tre
standarder som det inspiseres i henhold til, og prosedyrene (Benor 2015)er utarbeidet med
utgangspunkt i disse. Det er API, utarbeidet og navngitt av American Petroleum Institute
(American Petroleum Institute 2015), NS-2, merkevarenavn, eid av Fearnley Procter UK
(Fearnley procter group 2015) og det er DS-1, merkevarenavn, eid av TH Hill (TH Hill
associated 2015). Hvilken standard de i det enkelte tilfellet skal benytte seg av ved
inspeksjonen, avgjeres av kundens krav sammen med hvilken gjengeteknologi som er
benyttet pa de aktuelle rgrene. | NDT-avdelingen ma de ogsa forholde seg til flere
standarder i tillegg til de som allerede er nevnt ovenfor. Det er: ISO-standarder.
International Organization for Standardization (Standard 2015), ISO er det greske ordet
for "lik”. Standarder fra ASME (The American Society of Mechanical Engineers) (ASME
2015) og NORSOK-standarder (Standard 2015) som blir utviklet av den norske
petroleumsindustrien for a ivareta tilfredsstillende sikkerhet, verdiskaping og
kostnadseffektivitet for utbygging og drift i petroleumsindustrien. Videre er det meningen
at NORSOK-standardene skal, sa langt som mulig, erstatte selskapsspesifikasjoner og

benyttes som referanser i myndighetenes regelverk.

| tillegg til disse nevnte standardene er ogsa Benor sertifisert som sakkyndig virksomhet
(Sertifiseringsorganet 2015) for kontroll av for eksempel mobilkraner, lastebilkraner,
trucker og lgst lgfteutstyr slik som sjakler og lgfteslings som brukes ved lgft av risere

(stigerar).

30



| hver standard er det satt opp kriterier som skal veere oppnadd for at standarden skal vare
akseptert. Det er i hver standard flere grader av disse kriteriene, og dette betegnes som
akseptkriterier. Dette har med hvor strengt inspektgrene skal vurdere nar de inspiserer.
Kunden skal opplyse hvilken grad av aksept de forventer at skal veere oppfyit.

Hvilke standarder som er brukt ved inspeksjon er ogsa av vesentlig betydning nar det skal
skrives rapporter, da det er forskjell pa hva som kreves av innhold og hvilke verdier det
skal refereres til i rapportene i forhold til hvilke standarder som er benyttet som kriterier

for inspeksjonen.

Benor sin produksjon, er som nevnt tidligere, inspeksjon av kundens eget utstyr. Kort
fortalt kan vi i farste omgang beskrive inspeksjonen slik: Kunden kontakter Benor med
foresparsel om & utfgre inspeksjon pa en type utstyr de har. Benor undersgker hvilken type
utstyr dette er, og velger hvilken avdeling detter hgrer inn under, og om Benor har
kvalifiserte inspektarer til & utfare denne inspeksjonen. Nar valgt avdeling far beskjed
foretar de inspeksjonen i henhold til foresparsel, og nar inspeksjonen er ferdig skal det
skrives en rapport som skal leveres til kunden. Fegrst ndr kunden har fatt rapporten, er
jobben ferdig. Da det er mye forskjellig utstyr som skal inspiseres, og det er mange krav

som stilles, er det viktig at det er rett avdeling som far oppdraget.

OCTG-avdelingen har sitt daglige virke i Benors egne fasiliteter pa Vestbase. Her er det
tilrettelagt for de ulike arbeidsoperasjoner som skal utfgres og det er lagt til rette for
arbeiderne med garderobefasiliteter og kantineomrade. Det er ogsa her at de administrative
oppgavene utfares, og det er kort vei fra produksjonslokalene og inn til de som jobber med
rapporteringen. | OCTG-avdelingen er det ikke de samme som skriver rapportene til

kundene som de som faktisk utfgrer inspeksjonene.

NDT-avdelingen har ogsa sine faste fasiliteter som kontor, lager og spiserom ved Benors
lokasjon pa Vestbase, men er i stgrre grad utearbeidende. Det vil si, de fleste av
inspeksjonsjobbene som NDT-avdelingen utferer finner sted hos den enkelte kunden, eller
der de har deres utstyr plassert. Dette kan gi store utfordringer for det som har med
arbeidsmiljo a gjare, for det skaper store avstander i hverdagen og det er mange flere
faktorer som spiller inn nar en jobb skal planlegges. | NDT-avdelingen s er det i hovedsak

den enkelte inspektgr som fyller ut og ferdigstiller rapportene som skal sendes kunden ved
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avsluttet jobb. I utgangspunktet sa skal alle starte og slutte arbeidsdagen sin ved Benor’s

lokaler pa Vestbase.

Far jeg gar inn pa beskrivelsen av de forskjellige typene arbeidsoppdrag de har i Benor, sa
vil jeg farst forklare litt grunnleggende om forkortelser og begreper jeg kommer til &
benytte videre utover i oppgaven og som ogsa Vil vare en del av beskrivelsene i rapportene

som jeg vil vise senere i oppgaven.

———

Kobling

Pin end

Pin end:

Dette er gjenger som ligger pa utsiden av raret, (tilsvarende gjengene som er pa ei flaske)
Box end:

Dette er gjenger som ligger pa innsiden av raret. (tilsvarende i korka pa ei flaske.)
Kobling:

Dette er et lite stykke rar som har boks end i begge ender, og som brukes til & koble
sammen flere rgrlengder.

Casing:

| utgangspunktet vanligvis en rgrlengde som har pin end i begge ender, men som i tillegg
har paskrudd en kobling i den ene enden, og blir derfor et rar med boks end pa den ene
siden, og pin end pa den andre siden. Pa bildet nedenfor ser vi at selve rarlengden er det
som er svart, koblingen er det som er grant. | tillegg ser vi at disse ogsa har protector

paskrudd.
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Protector: Protector er en plastkopp tilpasset dimensjon med gjenger enten pa innsiden
eller pa utsiden. Disse brukes for a beskytte gjengene frem til de skal brukes.
Dimensjoner pa rar beskrives med OD, ID og vekt i pund per fot.

OD: Outer diameter, altsa utvendig diameter pa raret.

ID: Inner diameter, altsa den innvendige diameteren i raret, (hvor tykt det innvendige

hullet i raret er).

Drillpipe

Drillpipe:

Dette er rgr som brukes i boreoperasjonen. Dette er rgr som leveres i mange dimensjoner
og i mange kvaliteter og med mange forskjellige gjengetyper. De kan beskrives som en
rerlengde med pin end og boks end, men med den forskjellen fra Casing, at Box end er
maskinert pa selve raret, altsa det er ikke paskrudd noen kobling pa en drillpipe for a fa
Box end.

Tooljoint:

Beskriver endene pa drillpipen. Her er det starre OD enn pa selve raret.
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Upset:
Det skra omradet som markerer overgangen mellom rgret og tooljointen.

Seal-flater:
De omradene av gjengen som avgjgar tettheten som gjengen gir i forhold til hva de skal

veere tette for.

Drifting:
Det trekkes noe som kalles en driftmandrell gjennom raret i sin fulle lengde for a avdekke
evt. Forandringer pa den innvendige diameteren.

En driftmandrell kan for eksempel se slik ut:

Dop:

Smgremiddel egnet for bruk for gjengene pa inspisert utstyr. Dette skal vare sa
miljgvennlig som mulig, og det er kunden som sier hvilken type som skal brukes. Disse
smgremidlene kommer i forpakninger merket med produksjonsnummer.

Coating:

Kan vare innvendig eller utvendig beskyttende belegg som er pafart rgrene fer de kommer
til inspeksjon.

Tallynummer:
Nummeret som dette rgret spesifikt har pa inspeksjonsrapporten.

Heat, Byff og pipenummer:

Dette er parti og produksjonsnummer som identifiserer akkurat dette raret.
Hardbanding:

Slitebelegg av ekstra slitesterkt stal som er sveiset fast rundt reret i boks end, pa innerste
del av tooljoint, rett for upset. Dette har egne spesifikasjoner nar det gjelder bredde og

hgyde pa dette omradet.
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Risers:

Oversettes til stigerer, det er de rgrene som gar fra rigg ned til havbunn. Innvendig i disse
fares drillpipe og casing ned til oljebrgnnen. Riserne er utstyrt med liner som styrer
sikkerhetsventilen som sitter pa toppen av oljebrgnnen nede pa havbunnen.

| tillegg vil jeg ogsa kort beskrive noen inspeksjonsmetoder som benyttes i Benor NDT-
avdeling: (Werring 2015)

MT:

Magnetpulverpraving, Brukes for & pavise feil og sprekker som befinner seg i overflaten
eller rett under overflaten pa jern, stal og andre magnetiske legeringer av ulike metaller.
PT:

Penetrantprgving, penetrant er et fargestoff som pafares objektet for inntrengning i
overflaten pa objektet, og som blir dekket over av et fremkallings stoff i etterkant for &
pavise eventuelle feil og sprekker i overflaten. PT kan i tillegg til metaller ogsa brukes pa
glass, keramikk og plast.

ET:

Virvelstrgmspraving, brukes til a sgke etter sprekker, til tykkelsesmaling, maling av
beleggtykkelse og materialsortering av elektrisk ledende materialer.

UT:

Ultralydpraving, brukes hovedsakelig til & finne feil inne i materialer.

RT:

Radiografipreving, industriell anvendelse av rentgen. Brukes til & avdekke feil slik som
hulrom og inneslutninger i metaller og andre materialer. Typiske objekter som inspiseres
ved hjelp av rgntgen av sveising og lodding, og preving av stgpte deler.

PMI:

Positiv materialidentifikasjon, metode for a identifisere legeringen av metaller som
objektet bestar av.

HT:

Hardhetsmaling, brukes til & teste materialets motstand mot inntrengning av et hardere
legeme i overflaten.

VT:

Visuell testing. Synlig sjekk av overflater, for a se etter feil og skader.
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4.2 Beskrivelse av arbeidsoppdrag

4.2.1 Benor OCTG avdeling.

I denne avdelingen er det i hovedsak rarlengder som inspiseres. Det er kvaliteten og

tilstanden pa gjenger og sealflater pa disse rgrene som har hovedfokus ved denne type

inspeksjon. Hvilke standarder og kriterier det skal inspiseres i henhold til er ogsa bestemt

ut fra hvilken type gjengeteknologi som er benyttet pa de rarene som skal inspiseres. De
har to sakalte rerlap.

Drillpipe-lgpet Casing-lgpet

Et lop som betegnes "Casing-lapet” her er det inspisering av det som vi med en
samlebetegnelse kaller casing, det er produksjonsrgr og foringsrer som brukes i
oljebrgnner, og et lep som betegnes "drillpipe-lepet” hvor det i all hovedsak inspiseres i
drillpipe. (Drillpipe forkortes til DP og er de rerene som i hovedsak brukes til boring av
oljebrgnner). I begge disse lgpene er det satt opp stalskinner bygd opp til ca. en meters
hgyde som rarene ruller pa underveis i inspeksjonsprosessen. Disse blir betegnet som
inspeksjons-racker, eller bare racker. I disse lgpene utfgrer de hovedsaklig fire typer
inspeksjoner.
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e Inspeksjon og klargjegring av casing som skal sendes til rigg.

e Rengjgring og inspeksjon av rgr som er kommet i retur fra rigg etter bruk

e Rengjgring og inspeksjon av rgr som kunden skal sende videre til en annen
leverandgar for produksjon av kortere lengder.

e Inspeksjon av Drillpipe som er kommet i retur fra rigg etter at de har veert i bruk,
slik at de kan bli reparert om det er behov for det, slik at de er ok nar de skal brukes

pa riggen igjen for nye boreoperasjoner.

Innenfor disse fire kategoriene er det mange varianter. Dette ut fra hvilken gjengetype
(teknologi) som er i forbindelsene og hvilke stalkvalitet som er pa rgrene. Alt dette er med
og pavirker prosessene. Gjengetypene som benyttes pa slikt utstyr er gjenger spesielt
utviklet for a tale den belastningen de utsettes for av vekt, trykk og temperatur i
oljebrgnnene, og det er derfor ogsa svert strenge kriterier til hva som regnes som skader
pa disse, og som gjar at de eventuelt ma sendes til reparasjon. Disse kriteriene, som er
utarbeidet av bedriftene som har utviklet denne teknologien, er viktige for

arbeidsprosessen som er utarbeidet i OCTG-avdelingen.

Inspeksjon av rarlengder og drillpipe settes sammen av en hel serie med prosesser som er
avhengige av hverandre, og en del prosesser som kan utfares parallelt med hverandre. For
enkelhet kan vi skisse opp disse oppdragene som jeg har gjort her nedenfor. Med denne
skissen vil vi senere i dette kapitlet se at det er likheter mellom oppdrag i OCTG-
avdelingen og i NDT-avdelingen, selv om oppdragene egentlig er av ganske forskjellig

karakter.
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Kort fortalt kan inspeksjoner som utfgres i OCTG-avdelingen skisseres med fglgende

figur:

Benor mottar
ror for

insneksion

Rarene
inspiseres og

EGCS

Rapporter

skrives og

sendes kunden

Benor mottar
en bestilling og
registrerer et

arbeidsoppdrag

Rarene
klargjeres for

insneksion

Rarene
klargjeres for

tilbakeleverina

Oppdraget
faktureres og
dokumentasjon

arkiveres.
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Jeg vil her sette opp en beskrivelse av de fire hovedtypene av arbeidsoppdrag i OCTG

avdelingen og jeg kaller dem heretter for;

e Ready to run
e Backload
e Inspeksjon for produksjon

e Drillpipe inspeksjon

Inspeksjoner utfert i Casing-lgpet er i all hovedsak knyttet opp til rammeavtaler de har
med kundene. Farst beskriver jeg det som kan betegnes som standardprosesser i "casing-
lopet”, etterpa beskriver jeg kort de forskjellige variasjonene. Inspeksjon av drillpipe
beskrives til slutt i dette avsnittet. Dette er egne prosesser i andre rekkefalger enn

ved "casing-lopet”.

Generelle prosesser ved casingjobber:

o Kunden sender et avrop i henhold til spesifikasjoner i rammeavtalen. | avropet
beskriver kunden om dette skal vere inspeksjon "ready to run”, «backload» eller
«inspeksjon for produksjon». Forventet leveringstid er ogsa spesifisert i avropet i
henholdt til avtaler avtalt i rammeavtalen. | dette avropet er det ogsa en beskrivelse
av dimensjoner og kvaliteter pa dette utstyret som forventes inspisert i dette
avropet. Ut fra disse dimensjons- og kvalitetsopplysningene henter sa Benor OCTG
ut tabeller og spesifikke prosedyrer fra standardene som er utarbeidet spesifikt for
inspeksjon av denne type utstyr. Eksempelvis fra API, NS-2, DS-1.

o Mottatt avrop skrives ut, signeres, skannes og returneres til kunden pr. mail med
bekreftelse pa at jobben er mottatt.

o Jobben registreres i vart CRM system SO(Visma 2015). Det opprettes en
arbeidsordre med et nummer, benevnt som et WO-(work order) nummer. Her
registreres antall rar, type inspeksjon, gjengetype, stalkvalitet og eventuelt andre
opplysninger som fremkommer av avropet fra kunden. Om det er andre
kommentarer eller annen informasjon som er tilgjengelig, sa skrives dette inn i

informasjonen.
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o Signert avrop fra kunden settes inn i perm for administrativt bruk, og det skrives ut
en papirkopi som arbeidsformann i produksjonshallen setter inn i sin perm for
planlegging og oppslag.

o Nar jobben er registrert, legges den inn i en plan for bekreftet arbeid, og det avtales

med kunden om leveringstidspunkt for levering av rerene til "casinglepet”

Her kommer den delen som kan veere litt forskjellig for de forskjellige typene
inspeksjon, en fyldigere beskrivelse for hver type kommer nedenfor.

o Etter at de er ferdige med alle prosessene i selve inspeksjonen, leveres de
handskrevne inspeksjonsrapportene til administrasjonen.

o Administrasjonen overfarer inspeksjonsdataene inn i en datafil egnet for utskrift av
inspeksjonsrapport. Her er det litt forskjellige typer rapporter, alt etter hvilken type
inspeksjon som er blitt utfert og hvilke type rer, gjenger og kvalitet.

o Kunden mottar inspeksjonsrapporten

o Kunden varsles om at rgrene er klare for opphenting

o Faktura sendes kunden.

o Jobben merkes avsluttet i SO og dokumentasjonen arkiveres.

For & ga litt neermere inn pa selve inspeksjonsprosessene, vil jeg som nevnt tidligere, dele
dette opp i litt forskjellige kategorier. Dette fordi det varierer hva kunden skal bruke rgrene
til etter endt inspeksjon. Farst ser jeg pa det som kalles «Ready to run» det vil si,

inspeksjon og Klargjering av utstyr som skal sendes ut til rig for bruk i oljebrann.

«Ready to run» og «for produksjon»:

o Kunden er ansvarlig for at rarene som skal inspiseres legges klare pa inspeksjons
racken. (Benor overtar ansvaret for utstyret nar det ligger pa racken.)

o Protektorer skrues av i henhold til egen prosedyre for dette. (Benor 2015)

o Protektorene rengjgres og legges klar for a settes pa igjen nar inspeksjonen er
ferdigstilt. Det er ogsa egne prosedyrer(Benor 2015) for hvordan rengjaringen skal
forega.

o Rarene driftes med driftmandrell i riktig dimensjon i henhold til spesifikasjoner

klarert for denne inspeksjonsjobben.
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Kobling og gjenger rengjeres med varmt vann, og om det er rester av dop inne i
rgret, sa vil hele raret bli spylt innvendig. Det er ogsa enkelte typer rar som i tillegg
blir sendt gjennom et automatisk vaskeanlegg som spyler med et trykk pa 2500
Bar. Dette for a fjerne coating uten bruk av kjemikalier.

Rarene blir tamt for vann, de blir hydraulisk senket ned i den ene enden for at
vannet skal renne ut. Pa grunn av mulig utvikling av korrosjon er det ikke gnskelig
at det blir staende vann inne i rarene underveis i inspeksjonsfasen.

Alt av vasking har foregatt utenfor inspeksjonshallen slik at all skitt er blitt
liggende igjen utenfor. Alt av avligpsvann gar gjennom godkjente oljeutskillere som
fjerner alt som kan forurense far det slippes ut i sjgen. Oljeutskillerne blir tsmt med
jevne mellomrom av firma sertifisert til & handtere denne type avfall. Dette blir
brakt til godkjent deponi.

Rarene vippes sa hydraulisk inn i inspeksjonshallen for inspeksjon.

Det neste som gjares er en VTI (visual thread inspection) av gjenger og sealflater.
Disse sjekkes for synlige skader.

Det sjekkes med hjelp av feleblad (maleinstrument som brukes til & male tykkelse
pa gliper) om koblingen er skrudd langt nok inn pa selve rar-lengden.

Rarene sjekkes innvendig og utvendig for mekanisk pafarte skalder. For eksempel
kan det vaere merker etter skrutang som ble brukt for & skru fast koblingen, eller det
kan veere spor av korrosjon innvendig fordi det kan ha ligget vann i rgrene ved
lagring. Om det er slik at det er tydelige tangmerker, blir disse slip bort, og alt etter
hvor dype disse har veert, sa ma tykkelsen pa stalet pa disse punktene sjekkes med
egnet utstyr for tykkelsesmaling. Om disse mekaniske skadene er for alvorlige, kan
dette fore til at rgret vrakes, disse blir fjernet fra partiet og kunden varsles om dette.
Alt etter hvor mange rer som er i det gitte partiet som er under inspeksjon, sa
plukkes det ut et prosentvis antall som blir sjekket med hensyn pa innvendig
diameter. Resultatene av denne sjekken, blir sjekket opp mot spesifikasjonen som
skal vere pa denne type rar.

Alle rer i partiet lengdemales med laser, i tillegg sa plukkes det ut et prosentvist
antall som i tillegg lengdemales manuelt med maleband.

Alle rar i partiet merkes med tallynummer, og lengde.

Alle tallynummer, lengdemal, heat, byff og pipenummer skrives inn pa ei tallyliste.
Om det er rgr som ikke kan identifiseres med heat, byff og pipenummer, blir disse

fjernet fra partiet og kunden varsles om dette.
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o Om skadene pa rar som er fjernet fra partiet er reparerbare, sa skrives de pa egen
liste for reparasjon, om ikke skrives de pa liste for vraking.

o Nar inspeksjonen er ferdig smares alle gjengene med dop, og protector skrues pa
for & beskytte gjengene.

o Kunden far beskjed om at rarene er ferdig inspisert.

o Kunden sgrger for opphenting av rgrene.

o All informasjon som er skrevet inn i tallyliste og eventuelt pa liste for reparasjon
og vrak leveres inn til administrasjonen. Her blir denne informasjonen overfart til
data, samtidig som kvaliteten pa denne informasjonen sjekkes.

o Det blir generert en tallyliste som i tillegg til & inneholde den forannevnte
informasjonen, ogsa inneholder utregninger om total-lengde alle rgrene
sammenstilt, samt at det rapporteres inn hvor mye dop som har vert smurt pa
gjengene. Informasjon om mengde dop er noe kunden bruker til sitt miljeregnskap
som de rapporterer med jevne mellomrom til statlige myndigheter.

o Faktura sendes kunden.

o Jobben merkes avsluttet i SO og dokumentasjonen arkiveres.

Backload:

o Kunden er ansvarlig for at rgrene som skal inspiseres legges klare pa
inspeksjonsracken. (Benor overtar ansvaret for utstyret nar det ligger pa racken.)

o Protektorer skrues av i henhold til egen prosedyre for dette. (Benor 2015)

o Protektorene rengjeres og legges klar for a settes pa igjen nar inspeksjonen er
ferdigstilt. Det er ogsa egne prosedyrer(Benor 2015) for hvordan rengjaringen skal
forega.

o Ragrene driftes med driftmandrell i riktig dimensjon i henhold til spesifikasjoner
klarert for denne inspeksjonsjobben.

o Kobling og gjenger rengjegres med varmt vann, og om det er rester av dop inne i
rgret, sa vil hele raret bli spylt innvendig. Det er ogsa enkelte typer rar som i tillegg
blir sendt gjennom et automatisk vaskeanlegg som spyler med et trykk pa 2500
Bar. Dette for a fjerne coating uten bruk av kjemikalier.

o Rarene blir tamt for vann, de blir hydraulisk senket ned i den ene enden for at
vannet skal renne ut. Pa grunn av mulig utvikling av korrosjon er det ikke gnskelig

at det blir stdende vann inne i rarene underveis i inspeksjonsfasen.
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Alt av vasking har foregatt utenfor inspeksjonshallen slik at all skitt er blitt
liggende igjen utenfor. Alt av avlgpsvann gar gjennom godkjente oljeutskillere som
fjerner alt som kan forurense for det slippes ut i sjgen. Oljeutskillerne blir tsmt med
jevne mellomrom av firma sertifisert til & handtere denne type avfall. Dette blir
brakt til godkjent deponi.

Rarene vippes sa hydraulisk inn i inspeksjonshallen for inspeksjon.

Det neste som gjares er en VTI (visual thread inspectin) av gjenger og sealflater.
Disse sjekkes for synlige skader. Rar med skader merkes tydelig med hvilken type
skade det har.

Om disse rgrene har fatt fjernet coating utvendig eller innvendig ved «ready to run»
sa vil det bli smurt pa korrosjonshemmende preserveringsmiddel

Det sjekkes med hjelp av feleblad (maleinstrument som brukes til & male tykkelse
pa gliper) om koblingen er skrudd langt nok inn pa selve rgrlengden.

Rarene sjekkes innvendig og utvendig for mekanisk pafarte skader. For eksempel
kan det vaere merker etter skrutang som ble brukt for & skru fast koblingen, eller det
kan veere spor av korrosjon innvendig fordi det kan ha ligget vann i rgrene ved
lagring. Om det er slik at det er tydelige tangmerker, sa blir disse slipt bort, og alt
etter hvor dype disse har veert, s ma tykkelsen pa stalet pa disse punktene sjekkes
med egnet utstyr for tykkelsesmaling. Om disse mekaniske skadene er for
alvorlige, kan dette fare til at rgret vrakes, disse blir sa fjernet fra partiet og kunden
varsles om dette.

Om skadene pa rgr som er fjernet fra partiet er reparerbare, skrives de pa egen liste
for reparasjon, om ikke skrives de pa liste for vraking.

Nar inspeksjonen er ferdig s smares alle gjengene med dop, og protector skrues pa
for & beskytte gjengene.

Kunden far beskjed om at rarene er ferdig inspisert.

Kunden sgrger for opphenting av rarene.

All informasjon som er skrevet inn i inspeksjonslistene og eventuelt pa liste for
reparasjon og vrak leveres inn til administrasjonen. Her blir denne informasjonen
overfgrt til data, samtidig som den kvalitets sjekkes.

Det blir generert en inspeksjonsrapport som sier noe om tilstanden pa rarene etter
inspeksjon.

Faktura sendes kunden.

Jobben merkes avsluttet i SO og dokumentasjonen arkiveres.
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Dette var en kort innfgring i hva som utferes i "casinglepet”.

Na vil jeg kort beskrive "drillpipelepet” her vil det fortsatt veere de beskrivelsene som jeg

har lagt inn i begynnelsen av dette kapitlet som vil vare de farende for forklaring av

diverse bransjespesifikke betegnelser. I tillegg vil det ogsa til en viss grad vere de samme

prosessene som beskrives i begynnelsen, da dette er likt de andre typene

inspeksjonsjobber.

Drillpipeinspeksjon:

o

Kunden sender en bestilling pa inspeksjon av drillpipe. | bestillingen skal det sta
beskrevet hvilken type rar dette er, hvilken gjengetype, hvilken stalkvalitet, hvilken
lengde det er pa drillpipen, og hvilken inspeksjonsstandard kunden krever at dette
partiet inspiseres i henhold til. Dette kan variere alt etter hvor mye drillpipen skal
brukes far den skal inspiseres igjen, det kan variere pa grunn av kostnader og det
kan variere pa grunn av forholdene i brgnnen hvor de har vert brukt, eller hvor de
skal brukes neste gang. Nar det gjelder drillpipe sa er det i all hovedsak nar rarene
kommer i retur fra riggen etter a ha veert brukt, at de kommer til inspeksjon. Ut fra
disse dimensjons- og kvalitetsopplysninger henter sa Benor OCTG ut tabeller og
spesifikke prosedyrer fra standardene som er valgt for dette oppdraget. Som for
eksempel fra API, NS-2, DS-1.

Mottatt avrop skrives ut, signeres, skannes og returneres til kunden pr. mail med
bekreftelse pa at jobben er mottatt.

Jobben registreres i SO og det opprettes en arbeidsordre med et nummer, benevnt
som et WO-(work order) nummer. Her registreres antall rer, type inspeksjon,
gjengetype, stalkvalitet og eventuelt andre opplysninger som fremkommer av
avropet fra kunden. Om det er andre kommentarer eller annen informasjon som er
tilgjengelig, skrives dette inn i informasjonsfeltet i SO.

Signert avrop fra kunden settes inn i perm for administrativt bruk, og det skrives ut
en papirkopi som arbeidsformann i produksjonshallen setter inn i sin perm for
planlegging og oppslag.

Nar jobben er registrert, legges den inn pa plana for bekreftet arbeid, og det avtales
med kunden om leveringstidspunkt for levering av rarene til «drillpipe-lgpet»
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Kunden er ansvarlig for at rgrene som skal inspiseres legges klare pa inspeksjons
racken. (Benor overtar ansvaret for utstyret nar det ligger pa racken.)

Protectorer skrues av i henholdt til egen prosedyre for dette. (Benor 2015)
Protectorene rengjares og legges klar for a settes pa igjen nar inspeksjonen er
ferdigstilt. Det er ogsa egne prosedyrer(Benor 2015) for hvordan rengjgringen skal
forega.

Drillpipe vaskes i et halvautomatisk vaskeanlegg som vasker rgrene innvendig med
1000 Bar trykk og utvendig med 1400 Bar trykk

Rarene blir tamt for vann, de blir hydraulisk senket ned i den ene enden for at
vannet skal renne ut. P4 grunn av mulig utvikling av korrosjon er det ikke gnskelig
at det blir staende vann inne i ragrene underveis i inspeksjonsfasen.

Alt av vasking har foregatt utenfor inspeksjonshallen slik at all skitt er blitt
liggende igjen utenfor. Alt av avlgpsvann gar gjennom godkjente oljeutskillere som
fjerner alt som kan forurense far det slippes ut i sjgen. Oljeutskillerne blir temt med
jevne mellomrom av firma sertifisert til & handtere denne type avfall. Dette blir
brakt til godkjent deponi.

Rarene vippes hydraulisk inn i inspeksjonshallen for inspeksjon.

Rettheten pa rarene sjekkes. Altsa sjekkes det om rgrene er blitt bgyd under bruk
slik at de ma rettes ut far de kan brukes igjen.

Alle sealflater pusses lett

Lett korrosjon pa gjenger fjernes

OD sjekkes pa hele lengden av drillpipen.

Gjengene, tooljointen og upset kontrolleres for sprekker med en metode som kalles
for magnetpulver inspeksjon.

Det tas dimensjonelle mal av rgrlengde, upset og tooljoint, disse kontrolleres opp
mot tabeller for a verifisere kvalitet og dimensjon.

Alle drillpipe blir lengdemalt.

Veggtykkelsen blir sjekket pa flere punkter per rar.

Det brukes speil pa teleskopstang sammen med lommelykt for a sjekke innvendig
coating.

Innvendig upset lengde sjekkes pa en prosentvis andel av drillpipen i et parti.

All drillpipe er i utgangspunktet merket med et unikt identifikasjonsnummer. Dette

nummeret leses av fra ragret og verifiseres mot informasjon mottatt fra kunden.
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Alle mal som blir tatt av drillpipen, og identifikasjonsnummeret skrives ned pa
drillpipen.

Det utfgres en VTI (visual thread inspectin) av gjenger og sealflater. Disse sjekkes
for synlige skader. Rgr med skader merkes tydelig med hvilken type skade det har.
Det utfares ultralyd inspeksjon av upsetomradet for a avdekke eventuelle
innvendige sprekker.

Til slutt i inspeksjonen blir rgrene sendt gjennom en maskin som benevnes som
EMI unit. Det er et maleinstrument som foretar en sakalt elektro magnetisk
inspeksjon. Dette for & avdekke eventuelle materialfeil i stalet som rgret bestar av.
Om denne gir utslag, sa vil det enkelte omrade dobbeltsjekkes med
tykkelsesmaling og eventuell ny magnetpulverinspeksjon av dette omradet.

Etter at de er ferdige med alle prosessene i selve inspeksjonen, leveres de
handskrevne inspeksjonsrapportene til administrasjonen.

Administrasjonen overfgrer inspeksjonsdataene inn i en datafil egnet for utskrift av
inspeksjonsrapport. Her er det litt forskjellige typer rapporter, alt etter hvilken type
inspeksjon som er blitt utfart og hvilke type rar, gjenger og kvalitet.

Kunden mottar inspeksjonsrapporten

Kunden varsles om at rgrene er klare for opphenting

Faktura sendes kunden.

Jobben merkes avsluttet i SO og dokumentasjonen arkiveres.
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4.2.2 Benor NDT-avdeling.

Benor NDT-avdeling, er min fokusavdeling i denne oppgaven, bestar av avdelingsleder og
6 operatarer/ Inspektarer. Arbeidsoppgavene til denne avdelingen er ganske sammensatte,
og har stor grad av variasjon. Det varierer bade i forhold til dimensjoner pa utstyr, pa typer
utstyr, og ikke minst varierer det pa hvor utstyret befinner seg. Med dette som
utgangspunkt er det mange prosesser som det kan gripes fatt i. For a gi et bilde av hva
disse prosessene kan vare, sa vil jeg her farst gjenta beskrivelsene av
inspeksjonsmetodene som benyttes av NDT-avdelingen. Dette er beskrivelser som jeg fatt
i samtaler med avdelingsleder i NDT-avdelingen (Werring 2015).

MT:

Magnetpulverpraving, Brukes for a pavise feil og sprekker som befinner seg i overflaten
eller rett under overflaten pa jern, stal og andre magnetiske legeringer av ulike metaller.
PT:

Penetrantprgving, penetrant er et fargestoff som péfares objektet for inntrengning i
overflaten pa objektet, og som blir dekket over av et fremkallings stoff i etterkant for &
pavise eventuelle feil og sprekker i overflaten. PT kan i tillegg til metaller ogsa brukes pa
glass, keramikk og plast.

ET:

Virvelstramspraving, brukes til & sgke etter sprekker, til tykkelsesmaling, maling av
beleggtykkelse og materialsortering av elektrisk ledende materialer.

UT:

Ultralydpraving, brukes hovedsakelig til 4 finne feil inne i materialer.

RT:

Radiografiprgving, industriell anvendelse av rgntgen. Brukes til & avdekke feil slik som
hulrom og inneslutninger i metaller og andre materialer. Typiske objekter som inspiseres
ved hjelp av rgntgen av sveising og lodding, og pregving av stgpte deler.

PMI:

Positiv materialidentifikasjon, metode for & identifisere legeringen av metaller som

objektet bestar av.
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HT:

Hardhetsmaling, brukes til a teste materialets motstand mot inntrengning av et hardere
legeme i overflaten.

VT:

Visuell testing. Synlig sjekk av overflater, for a se etter feil og skader.

Disse metodene kan bli benyttet i mange ulike sammensetninger, og pa mange forskjellige
typer utstyr. | tillegg til disse metodene utfarer NDT-avdelingen ogsa Sakkyndig kontroll
(Sakkyndig virksomhet)(Sertifiseringsorganet 2015) av lgst lgfteutstyr,

masseforflyttningsmaskiner, truck og mobilkraner og lastebilkraner.

For NDT-avdelingen er det slik at hovedvekten av inspeksjonsjobbene utfgres ute pa

arbeidsplassen hos kunden eller der hvor kunden oppbevarer sitt utstyr. Dette medfarer en
del utfordringer for inspektarene bade i forkant og underveis i jobben med tanke pa utstyr
som skal brukes til inspeksjonen, forbruksmateriell de kan komme til & fa bruk for, og hva

skal veere med av andre hjelpemidler, og hva kunden har tilgjengelig av hjelpemidler.

Det kan ogsa viktig at Benors HMS-rutiner fglges. Her kan det veere utfordringer nar
kundenes fasiliteter i utgangspunktet ikke er tilrettelagt for denne type jobber som
inspeksjon av utstyr krever. Med bakgrunn i disse utfordringene kan vi se at det er en del
felles prosesser som falger alle inspeksjonsoppdrag. De har ogsa mange likheter med

hvordan det utfgres i OCTG avdelingen.
Nedenfor har jeg skissert opp tilsvarende figur som jeg viste ved OCTG-avdelingen. Her

ser vi at det er hvordan det er andre prosesser som er mer tidkrevende og som krever mer

forberedelser enn andre.
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Skisse over arbeidsoppdrag i NDT-avdelingen:

Inspektarene klargjer
og pakker utstyr og
forbruksmateriell
som skal brukes ved

inspeksjonen

Utstyret
klargjeres for

insneksion

Rapporter

skrives og

sendes kunden

Benor mottar
en bestilling og
registrerer et

arbeidsoppdrag

Inspektarene reiser
ut til kunden for &

foreta inspeksjonen

Utstyret
inspiseres 0g

merkes

Oppdraget
faktureres og
dokumentasjon

arkiveres.

49



Prosesser fgr oppstart av et oppdrag.

o Benor NDT-avdeling mottar en bestilling fra en kunde
e Her skal kunden ha spesifisert hvilken standard det skal inspiseres etter, og
hvilke akseptkriterier som skal veere oppfyit.
o Jobben registreres i SuperOffice og tildeles et WO nummer.
e Med gnsket oppstartstid i henhold til forespgrselen fra kunden.
e Hvor inspeksjonen skal utferes (lokasjon),
e Huvilken inspektar dette skal utfgres av

e Hvilke metoder som skal benyttes (type inspeksjon)

o Det produseres en arbeidsordre, som inneholder informasjon om hva som skal

utfares.

Informasjon om timekost (ordiner og overtid) og reisekost.
e Hva slags utstyr som skal inspiseres

e Antall

e Nearmere beskrivelse om det er gnskelig

e Leiepris for utstyr som benyttes i inspeksjonene
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Eksempel pa arbeidsordre:

Benor NDT arbeidsordre nr: o
Prosjektnavn
Lundens tontaktperson:
Kundens Qodsans,
Ordre g2%0:
Leyeringsdsto: |
Sendr satsdahandier:
=m [ L Y3 Atolitaknvdic
Fl [2)
Timar Vanfotwlc
cerrez I s g
SO evald |
1004 cvasd ) Ax's
Timer v/mae | -
Ammc
Uttmieie: Taaecittaden
&Rk, - Glemeis
o/ v . foye/ Bem:
Areds
Areds
T.If?:::.'v)-‘-':' xk.mecwmcm

Purchase order (PO) sum stemmer overens med Work Order (WO)
Datp:

Siznatur 3y oparatss:

o Planlagt oppstartstid avklares i forhold til allerede planlagte oppdrag, dette i
forhold til hvilke inspektarer som allerede er satt pa oppdrag, og hvilke sertifikater
disse har i henhold til hva som kreves i dette oppdraget.

o Jobben tildeles en inspekter i henhold til hvilke sertifikater inspektgren har og

hvilke sertifikater som kreves for den type inspeksjon som denne jobben etterspar.
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o Det ma sjekkes hvilket utstyr denne jobben krever, og om det er utfordringer

vedrgrende tilgjengelighet av dette utstyret.
Utfordringer som ma sjekkes i forkant kan veere:

e Om utstyret er tilgjengelig for bruk, eller om det er i bruk pa annet
oppdrag slik at en ma ta hensyn til ferdigstillelse av dette oppdraget
far nytt kan pabegynnes

e Om utstyret allerede er booket for andre oppdrag

e Er utstyret kalibret og sertifisert slik at det er godkjent for bruk

Det ma tas hensyn til hvor akkurat denne kunden oppbevarer sitt utstyr.
Det ma planlegges vedrgrende:
e Reisetid.
e Reisekostnader.
e Transportmiddel.
e Hvordan er fasilitetene der det skal utfagres inspeksjon.
e Hvordan kan HMS ivaretas pa best mulig mate.
e Er dette oppdrag som ligner pa andre som vi har hatt for denne kunden, har

vi erfaringsdata som sier noe om forholdene pa plassen.

Prosesser ved utfarelse:

Pakking av valgt utstyr inn i egnet transportmiddel. Som oftest dreier dette seg om
pakking av utstyr i kasser som de tar med seg i bil ut til plassen der det skal
inspiseres.

Transport til lokasjonen hvor inspeksjonen skal utfares.

Utpakking og klargjering for inspeksjon

Samhandle med kunden underveis i inspeksjonen for & kunne gjennomfare
inspeksjonen i henhold til prosedyrer og spesifikasjoner.

Gjennomfare inspeksjonen og merke utstyret i henhold til prosedyrer og
spesifikasjoner. All inspeksjon dokumenteres med manuelt handskrevne notater og
eventuelt digitale bilder.

Nar inspeksjonen er avsluttet, skal utstyret pakkes ned igjen og tas med tilbake.

Utstyret skal rengjares og ryddes pa plass etter bruk.
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e Alle notater og eventuelle bilder samles sammen, og det skal skrives rapporter.
Disse rapportene skrives ut fra forskjellige maler som ligger tilgjengelig i SO.
o Nar rapportene er ferdige, sendes disse til kunden.

e Inspeksjonsoppdraget avsluttes, og det sendes faktura til kunden.

Lean-filosofien skal hjelpe til med a sette kundens verdi av produksjonen i fokus. Vi skal
med hjelp av teknikker systematisk kategorisere prosessene i et arbeidsoppdrag for &
avdekke hvilke prosesser som gir merverdi for kunden, hvilke som ma utfares for a kunne
utfgre de prosessene som gir merverdi, og vi skal finne de prosessene som utfares, som
ikke har verdi for sluttproduktet. Med denne oppdelingen i detaljerte prosesser skal vi
kunne finne frem til ungdvendig slgsing. Finne hva som er kundeopplevd verdi. Det er
ogsa viktig a vite hvem som er den faktiske kunden av produktet, dette for & vite hvilke
verdier denne kunden forventer. For NDT-avdelingen sin del, kan det gjerne veere slik at
det firmaet som bestiller inspeksjonstjenesten av Benor ikke er den faktiske kunden som
skal ha sluttproduktet/ rapportene. Det er ogsa sjeldent at to inspeksjonsoppdrag er helt
like. Utfordringene med at de utfarer inspeksjonene pa kundens eget omrade, er gjerne at
lokalitetene er lite egnet og ikke spesielt tilrettelagt for denne type tjenester.

Tjenestene NDT-avdelingen selger er i stor grad er det vi gjerne kalles tilleggstjenester.
Eller tredjepartstjenester som det ogsa blir kalt.

For & gi et innblikk i hvordan oppdragene utfgres for NDT-avdelingen, for & vise
grunnlaget for prosessbeskrivelsene viser jeg her et par eksempler:

1) Oppdrag for et batbyggeri lokalisert 2 timer og en fergetur unna NDT-avdelingen

sine lokaliteter i Kristiansund.

"Et batbyggeri har et oppdrag for et rederi. De skal bygge om en bat. Batbyggeriets kunde
forventer a fa en bat. Underveis i produksjonen av denne baten ma batbyggeriet benytte
seg av underleverandgrer for & utfere alle oppgavene som skal til for & ferdigstille baten.
Her i dette tilfellet, er der rederiet som er den egentlige sluttkunden. NDT-avdelingen er
her en av leverandgrene av tilleggstjenester. Benor NDT-avdeling bestilles av batbyggeriet
for & inspisere alt fra sveisingen i sammenfayningene av plater, male kvalitet pa utferte
sveiser, male tykkelse pa veggene i en tank (vann, drivstoff, olje etc.), og flere andre
elementer. Metodene som brukes for disse jobbene, kan for eksempel veere RT, MT, PT,

VT, ET og UT. Nar jobben er avsluttet er det batbyggeriet som far faktura og rapportene,
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og denne dokumentasjonen sender de med i den videre dokumentasjonspakken for baten de

har bygget om for rederiet.

| tilfeller som dette, hvor lokasjonen er et stykke unna, kan det veere at det skal veldig lite
til av uoppmerksomhet ved klargjaring og pakking av utstyr til et slikt oppdrag fer det far
store konsekvenser. Noe sa enkelt som at en prgve ma tas en ekstra gang, og at det ikke er
tatt med nok magnetpulver (middel som brukes for & fremkalle resultat) kan gjare at et
slikt oppdrag tar dobbelt sa lang tid som planlagt, om det er slik at inspektgren da ma
returnere til Benors fasiliteter for & hente mer magnetpulver. Dersom dette oppstar ved en
inspeksjon pa dette batbyggeriet som er sa langt unna NDT-avdelingen sine fasiliteter, kan
en risikere at oppdraget ikke kan fullfares samme dag, og dette kan da fgre med seg videre
konsekvenser. Det kan forsinke neste prosjekt hos Benor NDT-avdeling, det kan ogsa
forsinke neste prosjekt for batbyggeriet, og kanskje ma ogsa andre underleverandgrer som
skulle utfare oppdrag for batbyggeriet utsette sin oppgave, som igjen forstyrrer deres

videre produksjonsplan.

Slik kan vi se for oss at sngballen kan begynne a rulle, bare fordi det ikke var tatt hgyde
for at det kunne bli ngdvendig med en ekstra test, og at det derfor ble tatt med for lite

magnetpulver.”

2) Oppdrag utfgrt hos Oss-nors lokaliteter i Kristiansund.

Benor NDT-avdeling utfgrer mange forskjellige inspeksjoner pa utstyr som repareres hos
Oss-nor as (forkortes videre i denne delen som ONK). Dette er tjenester som ONK kjgper
inn, og som skal dokumenteres til ONKSs sluttkunde. Dette kan vere inspeksjon av utstyr
nar det er kommet inn i retur fra rigg for & avdekke mulige skader som skal repareres far
utstyret kan brukes pa nytt og det kan vaere inspeksjon av sveisefuger som er utfart som
reparasjon av utstyr. Her kan vi se pa et eksempel som beskriver hvordan et slikt
arbeidsoppdrag kunne bli gjennomfart slik det ble gjort fgr arbeidet med SMART(SMART
2015) ble pabegynt i konsernet. Eksemplet viser hvordan det legges opp til et
arbeidsoppdrag utfart pa det som heter liner pa risere. Det er inspeksjon av sveisefuger

som er arbeidsoppdraget.:
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"ONK sender bestilling av inspeksjonstjenester til Benors NDT-avdeling.

NDT-avdelingen avtaler tidspunkt for inspeksjon med koordinatoren som har avropt
bestillingen.

NDT-avdelingen sine inspektarer planlegger og klargjar utstyr som skal brukes til denne
jobben, pakker i bilen og drar til ONK for & utfgre inspeksjonen.

Nar inspektarene ankommer for & foreta den fysiske inspeksjonen, sa viser det seg at en
annen arbeidsoperasjon er i full gang der det var planlagt & utfare inspeksjonen av
sveisefugene. Dette farer til at inspeksjonen av sveisefugene ma utsettes. Inspektgrene kan
da returnere til egne fasiliteter for & vente, eller de kan vente pa ledig tid hos ONK.

Nar pagaende arbeidsoperasjon hos ONK er avsluttet, kan inspeksjonen utfgres.

Etter endt inspeksjon, returnerer inspektarene til egne fasiliteter for a rapportere
resultatene av inspeksjonen, og det produseres inspeksjonsrapporter som sendes ONK som
var bestiller av dette oppdraget. Nar rapporteringen er utfgrt, kan jobben faktureres, og

dokumentasjon kan arkiveres."
Om det er slik at oppdrag som dette blir tilfart ekstra tid i form av venting, sa er dette tid

som kunne veert brukt til andre oppgaver. Denne tiden kan sees pa som slgsing. Dette er

brukt tid som kunne kan fare til ngdvendig utsettelse av nye oppdrag i NDT-avdelingen.
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5.0 Gjennomfering og analyse

I innledningen sier jeg jeg at hovedfokuset i denne masteroppgaven er de administrative
prosessene i NDT-avdelingen, og da spesielt det som gar pa rapportering av
inspeksjonsresultater. Hvordan dette har vert gjennomfart, hva som har vert gjort for a

bedre disse og hva som har blitt forbedret med prosessene.

For & vise dette vil jeg ga mer i detalj pa prosessene som er forklart i casebeskrivelsen om
oppdrag i NDT-avdelingen. Jeg vil ogsa beskrive arbeidet rundt ledelsesprinsippene i
SMART(SMART 2015) som er utformet i konsernet Oss-nor as. Arbeidet med disse
prinsippene har medfart starre forstaelse blant inspektarene ved arbeidet med innfaring av

nye rutiner med "5S” (Wig 2013) som inspirasjon.

God kommunikasjon er en viktig brobygger pa tvers av avdelingene, innad i avdelingen,
og opp/ ned med ledelsen. I sin artikkel " Lean prosjektplanlegging: fra plan til
planlegging” (Emblemsvag 2013) skriver Jan Emblemsvag om viktigheten av god
kommunikasjon for & fa til en god planlegging. Han skriver ogsa at planlegging er noe av
det viktigste i et prosjekt. For a fa til en god planlegging er det viktig at det er en felles
forstaelse av det som kommuniseres ved planleggingen. Dette vil jeg vise nsermere nar jeg
beskriver rutinene som ”5S" har fert til for prosessene som vedrgrer planlegging og

klargjering av utstyr som skal veere med ut til stedet hvor inspeksjonen skal utfgres.

5.1 Gjennomgang av SMART

SMART (SMART 2015) er bygget opp for & visualisere kommunikasjonen som er gnsket i
konsernet Oss-nor as.

Konsernet Oss-nor as med datterselskapene Benor as og Oss-nor Hammerfest as, startet i
2012 et arbeid med lederutvikling. Dette var et arbeid som ble startet i samarbeid med
veiledningsselskapet VVeilederen Norge as (Rekenes 2015).

Det var ledelsesgruppa, bestaende av styret, daglig leder, driftsleder og avdelingsledere

som deltok i dette arbeidet.

Her var det i farste omgang fokus pa opplearing av avdelingsledere og toppledelse. Senere
ble ogsa mellomleder/ formenn invitert til & bli med pa denne opplaringen. Det ble jobbet
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mye med forbedringsprosesser, bade personlige og med arbeidsprosesser. Dette var et
arbeid som gikk over ca. 1 % ar, og som ble avsluttet med en teambulidingstur hvor det
skulle innarbeides forstaelse i ledelsen for de ledelsesprinsippene som var utviklet for
konsernet i lgpet av denne perioden sammen med Veilederen Norge as. Det skulle ogsa
utarbeides samhandlingsregler, og jeg vil gjengi Benor sine samhandlingsregler i slutten av
dette avsnittet. De ledelsesprinsippene som ble utarbeidet for konsernet sammenfattes til
ordet SMART. Det gir dermed slagordet:

«Vi skal lede smart»

Visualisering og synliggjering av ledelsen har veert en av grunnpilarene ved arbeidet med
SMART(SMART 2015). Det har vart fokus pa a involvere ledere og mellomledere til &
veere med 4 bidra til et felles lgft for at kommunikasjonen i konsernet Oss-nor as skal vere
tydelig. For & visualisere dette ble det laget oppslagsplakater som bade er hengt opp rundt
om i avdelingene, og de er gjennomgatt i avdelingsmater. Jeg vil her vise disse
oppslagene, med tilhgrende beskrivelser.

SMART - ledelsesprinsipper utarbeidet i konsernet Oss-nor as

Ot leder

ynll’4
Mpz=
A 75
&udtat
T P

GODE RELASJONER GIR SIKKERHET
OG KVALITET

&& @ BENOR AS

Vi gnsker at alle vare medarbeidere skal veere trygge i sine arbeidsoppgaver og det skal
tenkes sikkerhet og kvalitet i alle prosesser. Kjenner vi hverandre sa er det ogsa lettere a

veere trygge pa hverandre. Det ble jobbet i disse gruppesamlingene med a forsta «24 timers

57



mennesket», det er viktig & kjenne sine medarbeidere, og det er viktig a forsta at, og
hvordan de kan la seg pavirke av utenforstdende hendelser. Dette kan fa innvirkning pa

deres arbeidshverdag.

S

Synlig: Vi skal synliggjere var ledelse
gjennom & veere gode rollemodeller.

S star for

Forklaring: Ga foran som et godt
eksempel . Ta opp "filla” som ligger pd
gulvet. Benytt alt av verneutstyr som vi
ogsa krever at vare operatgrer skal
benytte. Ord til handling.

Vi skal i var arbeidshverdag som ledere vaere synlige. Vi skal vise at vi kan vaere gode
rollemodeller, og vi skal gjerne vere den som tar opp filla som ligger slengt pa gulvet, og
vi skal selvsagt ogsa veere forbilder nar det gjelder bruk av verneutstyr. Vi skal i tillegg
ogsa veere synlige i den forstand at det skal bli tatt avgjerelser nar det er noe som trenger a
bli avgjort. Vi skal ogsa vare deltakende i prosesser som har med forbedringer a gjare, og
vi skal vere der slik at vi skal vaere enkle a fa tak i for daglig kommunikasjon med vare

medarbeidere.
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M

M stér for MIL@

Ledelse er & skape et godt miljg
gjennom samarbeid, apenhet og
arlighet

Forklaring: Forvent ikke mer av andre
enn du forventer av deg selv.

Motiver den ansatte til & respektere
hver enkelt kollega gjennom & opptre
apent og arlig.

Vi skal jobbe aktivt for & skape et godt miljg gjennom samarbeid, apenhet og @rlighet. Vi
mener med dette at vi skal veere aktive forbilder for & motivere til respekt mellom

medarbeiderne, og vi skal ikke vente mer av andre enn vi venter av 0ss selv.

A

A star for AKTIV

Ledelse er & lede aktivt med motiverende
tilbakemeldinger. Vi skal lykkes gjennom
andre

Forklaring: Ris og ros til de ansatte
gjennom motiverende tilbakemeldinger. Vi
skal aktivt fremheve og utvikle
enkeltindividet.

Vi skal utgve en aktiv ledelse ved & sgrge for at medarbeiderne far motiverende
tilbakemeldinger. Det kan veere tilbakemeldinger pa oppgaver utfart pa arbeid, eller det
kan vaere oppgaver utfart pa fritiden sammen med familien. Dette er noen av
grunnprinsippene i det 4 kjenne "24-timersmennesket” som du jobber sammen med. For &
greie a gjennomfgre dette sa er vi ogsa avhengige av at vare medarbeidere kommer til oss
med tilbakemeldinger. Uten at vi blir oppmerksomme pa hva den enkelte sysler med pa
fritiden, kan vi heller ikke gi den rosen og tilbakemeldingen som er gnskelig. Det er derfor

viktig at alle medarbeiderne deler slik informasjon med hverandre.
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R

R star for RESULTAT

Vi skal skape resultat igiennom
kunnskap, beslutning og handlekraft.

Forklaring: Vi ma serge for & ha
nedvendig kunnskap for & gjore
jobben. Vi mé ta de beslutninger som
trengs og ndr beslutningen er tatt ma
vi ha handlekraft for a fa satt verk
beslutningen.

Resultater er viktige for alle. Dette gjelder for bedriften, og det gjelder for den enkelte
medarbeider. Vart fokus skal veere at vi gnsker a oppna resultat gjennom kunnskap,
beslutninger og handlekraft. Da er det viktig at vi utruster vare medarbeidere med den
kompetansen som er ngdvendig for at de skal kunne veere med 4 bidra til at bedriften
oppnar sine forventede mal. Bedriften ma da ogsa veere rede til & ta beslutninger som

trengs, og bedriften ma vise handlekraft for a fa satt beslutningene ut i live.

T

T star for TYDELIG

Ledelse er & vaere tydelig p&
malsetninger og forventninger

Forklaring: For at alle skal dra i samme
retning og fore firmaet fremover er det
viktig at mélsetningen er kjent.

Man kan ikke forvente at jobben
utfares slik man vil hvis ikke
forventningene er kjent.

Til slutt har vi T som star for tydelig. Det vil si at vi skal ha en tydelig ledelsesprofil. Det
skal veere lett & forsta hvilke malsetninger og forventninger bedriften har. Da er det viktig
at disse malsetningene er kjent i bedriften, slik at alle kan vaere med a trekke i samme
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retning for hele tiden a strekke seg etter noe mer. Det er viktig at jobben utfares slik det er
forventet, og da er det ogsa viktig at malsetningene til bedriften er kjent.

For & sikre at disse ledelsesprinsippene fikk rotfeste i utover i organisasjonen, var det
viktig at alle fglte at dette var noe som angikk dem. Det ble derfor lagt opp til at hver
avdeling, bade i Oss-nor as og i Benor as as, skulle utarbeide sine samhandlingsregler.
Dette er regler som alle skulle kjenne seg igjen i, og som alle var enige om at skulle vaere
styrende for arbeidsdagen.

Dette for & styrke den felles forstaelsen av synliggjering av tydelig ledelse og for a vise at
ledelse er en del av den daglige driften, ikke bare "de der oppe som sitter og bestemmer

over hodene vare”

Benor utarbeidet sine samhandlingsregler ved at de reiste pa en teambuildingstur hvor alle
deltok. Alle ble involvert i oppgaven med a utforme reglene, og det ble brukt
brainstormingsprosesser for a fa flest mulig engasjerte. Dette arbeidet ledet frem til disse

samhandlingsreglene:

e Respekt

e Samarbeid

e Arbeidsmoral
e Orden

Betydningen som legges i disse er godt gjennomarbeidet og sammenfattet etter en
omstendelig brainstormingsprosess hvor alle skrev ned sine tanker pa lapper og dette ble

slatt opp pa en stor vegg og trukket sammen til disse betydningene:

e Respekt: Benor er din andre familie. Du kan spgke med dine sgsken, men pa en
godlynt mate

e Samarbeid: Vi er et lag, og vi skal spille hverandre gode.

e Arbeidsmoral: Vi trives pa Benor, derfor er vi lojale. Vi mgter opp tidsnok, er
ngyaktige og flittige, og yter litt ekstra ved behov.

e Orden: Vi trives i ryddige hjem og da trives vi ogsa i et ryddig Benor
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Oppslag pa spiserommet hos Benor:

Ut fra arbeidet med samhandlingsreglene ble det i Benor NDT-avdeling tatt grep om

ryddighet og lagring av utstyr.

Dette har spesielt fort til endringer i prosessen som gar pa klargjgring av utstyr som skal

veere med ut til kunde for bruk under inspeksjon.

Inspektarene klargjer
0g pakker utstyr og
forbruksmateriell

som skal brukes ved

inspeksjonen

Denne prosessen kan i fgr-situasjonen beskrives slik:

o Inspektaren sjekker arbeidsordre for a se hvilke inspeksjonsmetoder det skal

inspiseres med.
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e Det sjekkes i prosedyrene (Benor 2015) for hver enkelt metode hvilket utstyr som

er pakrevd for den aktuelle metoden, eller metodene om det er inspeksjon i henhold

til flere metoder.

e Det ma sjekkes om utstyret som skal brukes er kalibrert og ok for bruk.

e Forbruksmateriell plukkes frem. Om det mangler forbruksmateriell, ma dette

kjgpes inn.

e Utstyret pakkes i kasser som skal tas med i bilen som brukes for dette oppdraget.

5.2 Bruken av "55” i Benor

For & vise hvilke forbedringer NDT-avdelingen har utfert med bakgrunn av ”"5S” sier, s

har vi gjengitt dette i tabellen som er vist nedenfor.

Japansk

Norsk

Benor har gjennomfart:

Seri

Sortere

NDT-avdelingen har gatt gjennom utstyret som harer
til hver inspeksjonsmetode, utstyr som ikke er i bruk er

satt pa eget lager.

Seiton

Systematisere

Det er klargjort et eget rom for utstyr, utstyrt med
hyller som er godt merket med hvilke metoder dette
utstyret er beregnet for. Det er ogsa laget til et eget
lager for forbruksmateriell. Her har de laget et system
av bagger som er tilordnet hver metode. Slik at utstyr
for metode og forbruksvarer for den samme enkelt

hentes frem nar dette skal brukes.

Seiso

Skinne

Nar utstyret skal settes pa plass etter bruk sa sjekkes
det for neste kalibreringsdato, utstyret rengjares og
vedlikeholdes i henhold til egne prosedyrer(Benor
2015) for dette og bagger med forbruksvarer tilordnet
den enkelte metode fylles opp til avtalt niva slik at det
ikke skal mangle noe nar baggen tas med ut til neste

inspeksjon.
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Seiketsu Standardisere | Antall av hver type utstyr og nivaene av
forbruksmateriell i baggene er satt sammen etter
vurderinger gjort fra tidligere erfaringer.

Shitsuke Sikre Det er laget lister over forventet innhold i baggene, og
det fores logglister over kalibrering av utstyr. Det er

den enkelte brukeren av utstyret som er satt som

ansvarlig for a falge opp etter bruk.

Her viser de til at det er jobbet med "5S”, og de har laget planer og system for oppfelging
av utstyr som de er avhengige av at til enhver tid er i korrekt stand nar det skal brukes ved
inspeksjon.

Som en del av prosessene for 8 komme dit de er i dag, har de mattet stille seg spgrsmal
som hvorfor utstyret ikke var pa plass nar det skulle brukes, hvorfor det ikke var i den
stand som det var forventet, hvorfor var det ikke nok forbruksartikler pa lager nar de

trengte det osv.

De har gode rutiner pa utstyr som skal til kalibrering, og de kan pa den maten se om
aktuelt utstyr er tilgjengelig nar de far en forespgrsel om inspeksjon. Utstyr som skal
brukes ved inspeksjon, kan veere i ferd med & bli sendt inn for kalibrering. Ved at de har
opparbeidet seg gode rutiner for kalibrering av inspeksjonsutstyr, sa vil dette veere en

utfordring som blir avdekket tidlig i planleggingsprosessen.

Dette gjar at de har tid til & gjere avtale med kunden om mulig utsettelse av jobben til
inspeksjonsutstyret er ferdig kalibrert, eller eventuelt om Benor NDT-avdeling ma leie inn
ekstra inspeksjonsutstyr om det skulle vise seg at denne jobben haster for kunden. De
slipper de utfordringene som kunne hadde veert tidligere, med at dato for kalibrering

kanskije ikke ble sjekket far de var klare for a skulle foreta inspeksjonen.

De har med disse nye rutinene bedre oversikt over hvilket utstyr som er tilgjengelig for
bruk. Jobben inspeksjonsutstyret ble brukt pa er ikke ferdig utfart for utstyret er
kontrollert, rengjort og satt pa plass. P4 samme mate har de na ogsa en bedre oversikt over

forbruksmateriell, siden hver jobb avsluttes med at det som er igjen av forbruksartikler fra
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en jobb settes tilbake i hylla nar denne jobben er utfart. Disse rutinene skal ogsa gjenspeile

seg i Benors kvalitetshandbok hvor alle prosedyrer(Benor 2015) skal vare beskrevet.

Med disse nye rutinene kan vi igjen se pa et av eksemplene som jeg viste til i

casebeskrivelsen.

5.2.1 Eksempel pa bruk av SMART for a identifisere slgsing.

| eksempelet med batbyggeriet beskrev jeg utfordringer de kunne bli stilt overfor om det
skulle vise seg at det ble behov for utvidet inspeksjon. Ved hjelp av de nye rutinene, hvor
det er tatt hgyde for merforbruk av forbruksvarer ville det ikke ha oppstatt mangel av
magnetpulver, og de kunne ha utfart den ekstra inspeksjonen uten at dette ville ha tatt mer

tid enn akkurat den tiden som selve inspeksjonen krevde.

Det neste eksemplet som jeg beskrev, gikk pa kommunikasjon. Dette er som forklart i
ledelsesprinsippene SMART(SMART 2015), et viktig punkt i det & bli bedre. Bade som
ledere og sammen i avdelingene. | dette eksemplet sé vi at det kunne veere flere kilder til
slgsing, og med beskrivelsene av prosessene, de atte kildene til slasing som er beskrevet i
teoridelen av denne masteroppgaven og prosessene som omhandler den praktiske
utfarelsen, og samtidig ha eksemplet fra casebeskrivelsen i tankene mens en ser ette kilder

til slgsing (Liker and Meier 2006) kan disse beskrives pa falgende mate:

e Pakking av valgt utstyr inn i egnet transportmiddel. Som oftest dreier dette seg om
pakking av utstyr i kasser som de tar med seqg i bil ut til plassen der det skal
inspiseres. Ungdvendig transport: om det blir tatt med for lite av noe, eller feil
type utstyr, kan dette medfgre ekstra transport mellom inspeksjonssted og Benors

lokasjon pa Vestbase.
e Transport til lokasjonen hvor inspeksjonen skal utfares.
e Utpakking og klargjering for inspeksjon. Venting: Her er det viktig at det er

planlagt godt i samarbeid med kunden slik at det ikke blir venting underveis pa

grunn av andre pagaende operasjoner som krever de samme ressursene ute hos
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kunden. Om det er lite tilrettelagt for inspeksjon kan det veere ungdvendig tungvint

a gjennomfgre inspeksjonen.

Samhandle med kunden underveis i inspeksjonen for & kunne gjennomfare
inspeksjonen i henhold til prosedyrer og spesifikasjoner. Darlig utnyttet
kreativitet: Ved god samhandling med kunden vil det kunne vaere mulig &
tilrettelegge bade inspeksjonsstedet og planleggingen av tidspunkt for
inspeksjonen. Det kan ogsa vere at kunden, som er vant til & handtere denne typen
utstyr kan se muligheter for gjennomfaring av denne type inspeksjon pa en mer

effektiv mate enn det som er den innarbeidede rutinen.

Gjennomfare inspeksjonen og merke utstyret i henhold til prosedyrer og
spesifikasjoner. All inspeksjon dokumenteres med manuelt handskrevne notater og
eventuelt digitale bilder. Ungdvendig bevegelse: Om det hadde veert mulig med
direkte inntasting i et system underveis i selve inspeksjonen, kunne dette ha spart

tid i forhold til rapporteringen som skal fullfgres i etterkant.

Nar inspeksjonen er avsluttet, skal utstyret pakkes ned igjen og tas med tilbake.
Ungdvendig bevegelse: Ved pakking av utstyret i bagger og kasser godt merket vil
dette veere en besparelse nar utstyret skal pakkes ut igjen nar de er tilbake pa

Benor.

Utstyret skal rengjeres og ryddes pa plass etter bruk.

Alle notater og eventuelle bilder samles sammen, og det skal skrives rapporter.
Disse rapportene skrives ut fra forskjellige maler som ligger tilgjengelig i SO.
Ungdvendig bevegelse: Ungdvendig bruk av tid for a finne maler i systemet, &
matte korrigere de malene som ligger tilgjengelig kan beskrives som ungdvendig
bruk av bevegelse og ungdvendig bruk av tid. (Denne kommer jeg ogsa tilbake til
litt senere i dette kapitlet).

Nar rapportene er ferdige, sendes disse til kunden.

Inspeksjonsoppdraget avsluttes, og det sendes faktura til kunden.
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| SMART (SMART 2015) er det fokus pa kommunikasjon. Kommunikasjon pa tvers av
alle ledd. Det er viktig at det er en entydig forstaelse pa hva som kommuniseres. For &
jobbe mer fokusert pa dette, har NDT-avdelingen, sammen med kunden, jobbet frem
rutiner for gkt forstaelse pa tvers av kunde/ leverandgr forholdet.

NDT-avdelingen blir invitert av den avdelingen hos kunden som bestiller inspeksjonene.
Dette for a veere med pa de planleggingsmatene hos kunden som omhandler den delen av
produksjonen som krever inspeksjon i etterkant av produksjonen.

Med dette samarbeidet har NDT-avdelingen blitt i stand til & utfare flere typer inspeksjoner
pa samme tid som de tidligere brukte pa en type inspeksjon. Det er praktisk lagt til rette for
utfering av inspeksjonen, og tidsbruken pa dette er planlagt, sik at det er koordinert med

andre arbeidsoppgaver som krever de samme ressursene i kundens avdeling.

Som sagt i casebeskrivelsen, kundens verdi er kanskje ikke selve den fysiske inspeksjonen
som blir utfert. Kundens verdi er vel sa mye de rapportene de mottar na jobben er fullfart.
Avdelingsleder ved NDT-avdelingen gnsket & se naeermere pa de administrative rutinene.
Det kommer klart frem ndr vi ser pa eksemplene som ble beskrevet at det er mange
administrative prosesser som skal gjennomgas far en inspeksjonsjobb er ferdig, rapporten
skrevet og faktura sendt.

Det a se hva kunden egentlig etterspgr og hva som er kundens verdi ved en utfgrt
inspeksjonsjobb, er hva dette egentlig gar ut pa. Det kunden trenger for & kunne ga videre i
sitt arbeid, er rapporten. Det er rapporten som sier en kunde noe om hvilken status det er
pa utstyret som har veert inspisert. Uten at kunden har en skriftlig rapport som sier noe om
statusen og hva som var resultatet av inspeksjonen som ble utfart, har ikke kunden fatt det

som den har bestilt.

Rapporten er det verktgyet kunden far ut av en inspeksjonsjobb, som gjer at kunden kan
jobbe videre, enten det er sluttkontroll av nytt utstyr som skal sertifiseres pa bakgrunn av
rapporter som Benor utsteder, eller om det er avveininger om reparasjon eller vrak som

skal tas pa bakgrunn av disse rapportene.
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5.3 Analyse av rapporteringen i Benor

Om vi igjen ser pa hovedprinsippene for LEAN, og hva som skal til for & skape flyt, sa er
det nettopp dette Benor NDT-avdeling har jobbet seg gjennom for finne
forbedringspotensialene det er blitt jobbet med. Benor har hatt fokus pa de sma endringene

som i sum blir merkbare. Enkeltprosessene kan stadig bli jobbet med for & perfeksjonere,

Hovedprinsippene i LEAN kan beskrives med denne figuren: (Yorke 2015)

Lean Principles

2. Ma
1. Identify =~ the Value
5. Seek 3. Create
Perfection Flow
\i\ 4,
Establish™

Pull
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1. Spesifiser verdi fra kundens perspektiv. Finn ut hva kunden setter som den

viktigste verdien av jobben som skal utferes.:

5.3.1 Spesifisering av kundeopplevd verdi

Her har Benor NDT-avdeling analysert kundenes forespgrsler. De har funnet ut at like
sa viktig som gjennomfaringen av den fysiske inspeksjonen, er rapporten som viser
resultatet av inspeksjonen og statusen til utstyret som er inspisert. Dette forte til at
Benor NDT-avdeling ville se neermere pa hvordan rapporteringen fungerer i forholdet

til kunden.

2. ldentifiser verdistrammen som leverer denne verdien. Finn ut hva som skal til for
& finne frem til denne verdien.:
Benor NDT-avdeling ville forseke a beskrive eller "mappe” prosessen rundt

rapportskrivingen, og falgende beskrivelse kom frem av "mappingen”.

5.3.2 Identifisering av verdistrgm som vedrgrer rapporteringen

Det er den enkelte inspektaren som i all hovedsak utfgrer alle oppgavene som en
inspeksjonsjobb omhandler. | praksis sa er det vel kun sluttkontroll og selve faktureringen

som utfgres av en annen person.

Rutinene rundt det med rapport skriving har nok vert preget av den gamle kulturen der
hver enkelt utfgrte sine oppgaver, og sluttfgrte disse. Det at det har veert en del utskifting
av personell i denne avdelingen har vel heller ikke gjort oppgaven enklere for

avdelingslederen.

Dette har fart til at det har veert tungt a fa til en samlende gruppe som skulle jobbe sammen
om lgsninger pa oppgaver. Det har ogsa veert tilfelle at dokumentasjon lagret pa server, har
veert litt slik at hver bruker har hatt sin egen mappestruktur. P4 samme mate har det og
veert slik at hver inspektgr hadde sikret seg sin egen kopi av rapporteringsmalene for a
veere sikre pd at de lett skulle finne dem igjen nar de skulle brukes. Dette kan betegnes som

en far-tilstand:
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Beskrivelse av for-situasjon vedrgrende prosess for rapportering i NDT-avdelingen:

Dokumentasjonen som ble
samlet inn underveis i
inspeksjonsprosessen ble

gjennomgatt

Det ble tatt et valg om hvilke
rapporter kunden skulle ha ut i
fra hvilke metoder det hadde

veert inspisert etter

Inspektaren fant siste utgave av
de rapportene som han selv
hadde skrevet, og brukte dette

som sin mal.

Inspektaren korrigerte
dokumentet som la pa serveren
med de korrigeringer som matte
til, og la inn de opplysningene
som var kommet ut fra

inspeksjonsdokumentene.

Rapporten ble skrevet ut, signert
og sendt til kunden. Kopi av
rapporten ble lagt sammen med
resten av dokumentene fra

jobben inn i arkivpermer.
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Det var ikke utarbeidet rutiner som sikret at det ble lagret en kopi av disse rapportene pa

serveren. Dette at det heller ikke var slik at alle var like kyndige pa lagring av data pa

server, kunne resultere i at informasjonen fra den forrige jobben som var rapportert, na var

fjernet fra serveren, og at denne dermed kun eksisterte i papirutgave i arkivpermen.

Om det sa skulle komme til at kunden gnsket noen endringer, eller at det viste seg at det

var skrevet noe feil i rapporten, sa matte rapporten skrives om igjen i sin helhet. For a

kunne gjgre dette, sa matte ogsa permer hentes frem fra arkivet. Her kan vi se at det kunne

veere en del ungdvendig slgsing av tid.

Kort beskrivelse av fgr-situasjonen vedrgrende rapportsikrivingen:

Samle inn dokumentasjon

Finne riktig rapport pa server

Skrive inn all informasjon som skal legges inn i rapporten
Skrive ut og signere og sende til kunde

Dokumentasjon lagres i arkivpermer

Arkivpermer settes inn i arkivrom

Sa et mulig scenario; kunden kommer med tilbakemelding om at de gnsker endring pa

rapporten

Dokumentasjon ma hentes frem fra arkivrom

Dokumentasjon ma gjennomgas for a sette seg inn i jobben som var utfgrt
Rapportmaler ma hentes frem pa server

All informasjon ma legges inn pa nytt

Riktig rapport ma finnes pa server

Skrive inn all informasjon som skal legges inn i rapporten

Skrive ut og signere og sende til kunde

Dokumentasjon lagres i arkivpermer

Arkivpermer settes inn i arkivrom
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Her ser vi tydelig mange oppgaver som ikke tilfgrer verdi til kunden. Sa en viktig oppgave
for Benor NDT-avdeling matte vere a finne nye og bedre lgsninger for rapporteringen, og

for lagringen av dokumentasjonen.

3. Skap flyt gjennom verdistremmen (fjern slgsing). Analyser verdistrammen, og sett
fokus pa de oppgavene som bringer merverdi til sluttproduktet. Prgv a eliminere de

oppgavene som ikke bringer merverdi til sluttproduktet.:

5.3.3 Skape flyt ved a fjerne slgsing
Ved a se pa oppgavene som er listet opp under punktet over sa ser vi at det er mange
ungdvendige oppgaver som oppleves som slgsing fordi det ikke bringer verdi til kunden.

De oppgavene som vi burde sitte igjen med er:

e Samle inn dokumentasjon
e Finne riktig rapport pa server
e Kontrollere informasjon i rapport

e Skrive ut, signere og sende til kunde

4. Skap sug gjennom verdistremmen (produser etter faktisk etterspgrsel). Prgv a

unnga opphoping av oppgaver.:

5.3.4 Skap sug i prosessen

Dette punktet beskriver for Benor NDT-avdeling sin del, rapporteringen. Vi kan, med
fokus pa rapporteringen jobbe for a forbedre prosessene som omhandler den fysiske
inspeksjonsjobben, for med dette a finne muligheter til redusere tiden mellom
ferdigstillelse av fysisk inspeksjon og ferdigstillelse av rapport. Dette vil jeg ogsa komme

tilbake til med tanker om videre utvikling av LEAN service ved Benor NDT-avdeling.
5. Perfeksjoner verdistreammen gjennom kontinuerlig forbedring. Nar det er avdekket

og utfert forbedringer, la sa disse bli til rutine. Nar disse er blitt rutine, start forfra

igjen.:
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5.3.5 Perfeksjoner og standardiser

Her skal vi se pa endringene som er gjort med rapporteringen, og hvordan disse har fatt

sine egne system for oppfalging for fortsatt & kunne forbedres.

Bevisstgjering av hva som kan betraktes som kundens verdi ved inspeksjonsjobbene har
resultert i at avdelingsleder i samarbeid med sine operative inspektarer gikk gjennom de
aktuelle rapportene. Alle de gamle utgavene av rapportene for de mest brukte
inspeksjonsmetodene ble tatt frem. Sammen gikk de gjennom de forskjellige, og valgte seg
ut de som hadde vist seg a vaere de mest korrekte, og de som gav mest informasjon tilbake
til kunden. Deretter ble disse rapportene lagt inn i CRM systemet SuperOffice som maler. |
tillegg ble det laget en rutine for hvordan disse rapportene skulle lagres i SO. Slik at det
skulle veere en enkel sak a finne de igjen om det skulle veere ngdvendig med korrigeringer.
Dette var farste skritt pa veien. Nedenfor vises deler av en slik rapport for a gi et bilde pa
utseende og oppsett.

Eksempel pa deler av en slik rapport:

.N_D-T!Th readinspection-Report

Eunde/Cliant Eunde/Cliant WO Prevedsto/dsate of test

Kaontsktperson/supervisor UndersgkelseztedTest sie Side nr./Page Mo.
1M
Inspeksipn gy/Inspection of. Benoro.nr Fev.

Thread inspection of tool(s) according to table below. 0

NOT-metoderNDT-rmetodes

Repport nr./Report Mo.

Visual inspection VTI Thread report

MPI ( Magnetic Particle inspection )

Kunde o.nr./Client g M. FMC PO: Omfang/Extent Matersle/Matersl
100% of all threads & seal Cs
area

Prosedye/Procedure Aksept standard/Accept standard

BE-TEK-MT001 )56

Prods Yoke Annet Feltstyrke/Field strength

Type: Type: Type-11” Mag Coil (DC) 6-8 kA/m

5. Max: mim SMex: i Eﬂtms:!mgyfleld Indicstor

LEF: Amp Castrolstrips

Stram/Cument:

Strem/Cument

Magnetizer forllagnetized

Kontrolimidde VExamination medm. .........Flugnseende/Fluorescent

Bycotest 101

Vat/Wet

Anmerkninger/remarks:

|
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Det er lagt stor vekt pa det visuelle inntrykket rapporten gir til leseren, og det er bevisst at

viktig informasjon er tydelig fremhevet med fet skrift for a vises godit.

5.3.6 Implementering av rapporter som maler i SO

Neste skritt pa veien var a fa inspektgrene til & bruke de nye malene som var lagt
tilgjengelig i SO. Dette krevde talmodighet og det ble brukt mye tid pa opplering. Her ble
det spesielt fokusert pa det a finne riktig mal, passe pa at det i SO ble valgt riktig kunde
som kontakt for denne jobben, og at den ble knyttet opp mot tildelt WO-nummer. Nar
disse valgene var utfart korrekt, sa ville det komme frem en mappe som disse rapportene

ble lagret i automatisk.

Demmings hjul (Wig 2013, Rolfsen 2014) -PDCA, med sin standardisering av oppgavene
far neste runde med forbedringer, hjelper oss a forsta at vi ma la dette sette seg over tid for

& kunne bli betraktet som rutine.

Samtidig som de nye malene ble tatt i bruk, ble det ogsa stadig jobbet med utbedringer i
SO. Det ble lagt til rette for direkte input av mer data i SO som kunne genereres som
malvariabler inn i rapportene som 1a som maler i SO. Her ser vi eksempel fra en WO i SO,
med den fanen som heter "mer” framme pa skjermen. Det er her at det kan legges inn mer

opplysninger om en jobb.

Lokasjon (— Antall Beskrivelse
Reol iternl 3 BL ety
Startdato ——— item2 1 R
Sluttdato ———— item3 0 B3
Jobbtype iternd 0 B4
Kunde_ordrenr:  EERER itermn5 1} BS
Kunde_kontaktperson: inikabebbnain iternd 0 BG
itern7 0 B7
iternd 0 B3
Start/Test dato b ]
Leveringsdato ——
RERESEMTERET _tilrettelagte_felt: Ansvarlig_inspekter:
CNC-Benk1 Inspeksjon av:
CNC-Benk 2 inspisert del:

Tilleggsoppgave 1

e s mma e m——
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Her ser vi hvordan det i SO kan legges inn beskrivelse av lokasjon, kundes kontaktperson,

kundes ordrenummer, beskrivelse av utstyr som skal inspiseres, dato for utferelse av

inspeksjon og leveringsdato. Alle disse feltene er na felter som kan overfares direkte til

rapporter som genereres i SO. Dette ved hjelp av malvariabler som legges inn i

rapportmalen i SO. SO er blitt et godt hjelpemiddel for a skrive rapporter.

Det er i SO ogsa kommet pa plass en mappestruktur. Denne skal erstatte den enkelte
brukers mappestruktur og informasjon er flyttet over fra den enkelte inspektgren sine

mapper pa serveren, til en mappestruktur som er tilgjengelig for alle som er tildelt

rettigheter til dette i SO. Dette farer til at en inspektar kan, om behovet skulle oppsta, ogsa

fullfgre en rapport som en kollega har pabegynt. Dette for eksempel i tilfelle sykdom eller

om det skulle veere behov for a skifte inspektar i et pagaende prosjekt grunnet kompetanse

/ sertifisering eller lignende. Dette gir NDT-avdelingen en starre fleksibilitet.

Rapportmalen som jeg viste til tidligere i teksten er her revidert, Eksempel pa rapportmal

med malvariabler:

NDT/Gjengeinspeksjon- Rapport
NDT/Threadinspection-Report

HundeTlient FungeTlient WO Fravedato/dats of test
{name} {pl15}
Fontakiperson/supervisor Underspkelsested Test 5 Side nr./Fage Moo
{ps04} {pl22} 11
Inspsksion sy Tnspection of. Benor o.nr Reav.
Thread inspection of tool(s) according to table below. {pnum} 0
NOT-metoden MO T-metodes Rapport nr.fReport Ho.
Visual inspection VTI Thread report {Snum}
MPI { Magnetic Particle inspection }
Funde o.nr./Chient o No. FMC FO: OmfangExtent WaterzleTatens]
{ps01} 100% of all threads & seal Cs
darea

Frassdyre/Frocedurs Bks=pt standard/ Accept standsrd
BE-TEK-MT001 | Il

Frods ohe = Felistyrkal =i SU=ngin
Type: Type: Typ=11" Mag Coil (DC) 6-8 kA/m
. Max: mm 5Mex mm EgmllgagyF_El-: Indicator

: Amp Qﬁilm!ﬁlﬂﬂi

Strem/Current: WMagnetisent forllagnstized

Strom/Current

S/n:

Fontrolimiddel Examination medism
Bycotest 101

FlucriserendelFlugrescent,
VatiWet

Anmerkninger/remarks:

75



Det er lagt til malvariabler. Dette gjer at rapporten genereres med disse opplysningene
ferdig utfylt. Her gjelder det selvsagt at inspektaren som registrerer jobben er ngye med at

all informasjon som er tilgjengelig blir fylt ut ved registrering av jobben.

Med de nye mulighetene pa plass for automatisk utfylling av opplysninger, sa krever dette
igjen revidering av prosedyrer for registrering av jobben, og det krever at alle de involverte

inspektarene viser gnske om & veere med a bidra til denne forbedringen.

Dette vil jo si at om en jobb er riktig utfylt i SO ved registrering, vil det veere innspart tid
ved rapportering. Da har vi altsd oppnadd at en av de tidlige administrative prosessene
forbedres (registrering av jobb i SO) ved at de kan legge inn mer opplysninger tidlig i
oppstartsfasen, og dette vil gjenspeile seg i at det gar mindre tid til rapportering. Kunden

kan fa rapporten tidligere etter fullfart inspeksjon.

5.3.7 Revisjon av prosesser

Pa denne maten har Benor NDT-avdeling jobbet seg gjennom en lang prosess med stadige
sma forbedringer av rapportene. Det er ogsa utarbeidet flere nye typer rapportmaler, som

beskriver andre inspeksjonsmetoder og som benytter malvarialbler ved generering.
For & veere bevisst pa revisjon av rapportmaler er det laget et enkelt skjema som benyttes

for a registrere de endringene som gjeres pa rapportmalene. Her ser vi hva det legges vekt

pa i revisjonene, og det kommer frem en arsak til de gnskede endrinegne.
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Et eksempel pa et slikt skjema i utfylt stand felger her:

Skjema som skal brukes i forbindelse med revidering av maler i Super Office.
Evaluering av revisjon ved neste revisjonsmete.

Avdeling Ansvarlig Revisjonsdato Evalueringsdato
Benor NDT - 26/M11-14 28/2-15
+

Dokumentnavn Punkter til Arsak Evaluering
revidering

@nsker mal for My mal, utarbeides | Enklere

guotes slik som 5_quote er | tilbudsutarbeidelse
laget for subsea
avdelingen.

B_NDT_UTM Skille ut booster fra | Ny informasjon

Kill og choke vedr. | mottatt fra

% vis slitasje. Her | leverander av

ble det lagt til nye | utstyr som tilsier at
celler for booster, | det skal vasre

og referanse ble forskjellig
endret pa ark for | veggtykkelse pa
boosterline. killlchoke og
booster
B_NDT_RT og Korrigering av @nsker fra
B_NDT_RT_HYD | oppsett, pluss mottaker av

dimensjon pa bly rapportene. for
bedre a kunne
analysere bildene.

B_NDT_Sakkyndig | Koder/ resultat skal | Nye krav fra

kontroll for endres til nye standard
Iz fteredskap koder i henhold til | leverander
NORSOK standard
R-003

Det har veert hgyt fokus pa selve utformingen av rapportene, og avdelingsleder i Benor
NDT-avdeling har hatt kunden sin opplevelse av det visuelle inntrykk som en klar
malsetning. Det er viktig at den viktigste informasjonen er det som sees fgrst nar rapporten

leses for farste gang.

Det har veert stort fokus pa hvordan det skjematiske oppsettet har fungert, for med dette i
tankene, & utforme en rapport som med enkelhet kan lagres som ny mal med tilpasninger
til andre inspeksjonsmetoder. Dette vil ogsa veere med pa a gi kundene falelsen av
gjenkjennelse. Dette er rapporter som kommer fra Benor. Kunde skal se dette ut fra

utformingen. At kundene ser og opplever disse forandringene har det kommet positive
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tilbakemeldinger pa fra kunder. Kundene har ogsa bidratt med forslag til utforming som
gjer rapportene enna mer tilfredsstillende for kunden.
Satt opp pa en litt annen mate kan vi se det slik at en inspeksjonsjobb kan inndeles i tre

faser, her er det na-situasjonen som beskrives.:

Oppstartsfase:
Administrative prosesser Praktiske prosesser i
i oppstartsfasen. oppstartsfase
e Motta foresparsel e Tildele jobben til en
e Registrere jobb i SO inspektar
e Tildele WO nummer e Kilargjare utstyr som skal
e Avklare metoder \ bringes med til
e Avklare tidspunkt for inspeksjonen
inspeksjon. o Kontrollere at
transportmiddel er
tilgjengelig og egnet til
oppdraget
Arbeidsfase:
Praktiske prosesser i Administrative prosesser
arbeidsfasen i arbeidsfase
e Gjennomfare e Sikre at resultatene fra
inspeksjonene i henhold inspeksjonene blir
til krav og spesifikasjoner skrevet ned pa en tydelig
i standarder og mate, slik at det ikke er
prosedyrer.(Benor 2015) \ rom for misforstaelser
nar rapporten skal
utarbeides til kunden
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Sluttfgringsfase.:
Her viser jeg litt mer i detaljer hva som inngar i sluttfgringsfasen, rapporteringen er en del

av sluttferingsfasen.

Praktiske prosesser i

sluttfgringsfasen

Returnere til Benors
lokaliteter med utstyr
som har veert benyttet for
inspeksjonsjobben
Rengjare og vedlikeholde
dette utstyret

Om ngdvendig, sgrge for
at utstyr som er blitt
gdelagt under bruk blir

reparert.

Administrative prosesser

I sluttfgringsfasen

Samle inn den skriftlige
dokumentasjonen som er
blitt produsert underveis i
inspeksjonsprosessen
Dokumentere bruk av
forbruksartikler
Dokumentere bruk av
timer for inspektarer
Velge riktige typer
rapporter som skal
skrives for overlevering
til kunden, ut fra hvilke
inspeksjonsmetoder som
er benyttet i jobben.
Sjekke at informasjonen
som ligger innlagt i
rapportmalen er den til
enhver tid gjeldende i
henhold til siste reviderte
utgaver av standardene
som Benor har a forholde
seg til.

Oversende utfylte
rapporter til kunden
Sende faktura til kunden.
Avslutte jobben i SO
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5.4 Rapporteringen

Hva skal til for & utfgre rapporteringen?

Som jeg beskrev rapporteringen i OCTG-avdelingen sine prosesser, er det i OCTG-
avdelingen de som sitter i administrasjonen med andre administrative oppgaver som ogsa
sgrger for at den manuelt skrevne informasjonen om inspeksjonsresultatene blir skrevet inn
og lagret i en rapport. Mens det i NDT-avdelingen er inspektarene selv som utfarer

rapportskrivingen.

Om vi ser pa det a bytte fra en arbeidsoppgave til en annen sa kan dette betraktes som
omstilling, og tiden dette tar, kan betegnes som omstillingstid. | Lean-filosofien er det et
uttrykk som betegnes som SMED. Jeg har tillatt meg & betegne dette som smud (det gar
som smurt), for det er egentlig det dette handler om. Det & gjare en omstilling fra en
arbeidsoppgave til en annen sa smud som mulig. | tradisjonell tenking sa er det maskiner
vi snakker om nar vi bruker betegnelsen omstilling og omstillingstid. Hvor lang tid blir en
maskin staende stille mens den stilles om til neste type produksjon. Jeg er av den
formening at ogsa vi mennesker har en omstillingstid. Nar vi skal starte pa en ny oppgave,
sa ma vi bruke litt tid pa a omstille oss til at det er en ny oppgave som skal utfgres. Samt at
er andre rutiner som skal ligge til grunn for avgjarelser som skal tas med den nye
oppgaven som skal ufgres. P& denne maten kan vi altsa se pa SMUD ogsa som omstilling

av inspektarer/ operatgrer som skal skifte mellom flere oppgaver.

Jeg vil komme med falgende eksempel som kan vise nettopp dette:

Vi skal utfgre en inspeksjon for en kunde. Vi mottar utstyret nar kunden kommer med det,
vi inspiserer utstyret, og vi gir kunden beskjed om at utstyret er ferdig inspisert og kan
hentes. Utstyret er sa tilbake hos kunden igjen, ferdig inspisert, men har kunden fatt det
som er verdien for kunden? Hva er det som er en vesentlig mangel for kunden i dette
tilfellet? Kunden har ikke fatt rapporten som sier noe om tilstanden pa utstyret sitt. Uten
denne rapporten vet ikke kunden om utstyret er i en slik stand at det kan brukes, eller om
det ma til reparasjon eller service av noe slag. Om det sa er slik at administrasjonen ikke
har rukket a fare over data til rapportene ennd, sa kan det veere at det er omstillingstid i
administrasjonen som er utfordringen. Her ma det sees pa prosessene. Om det er slik at pa

grunn av tiden det tar for administrasjonen a hente de manuelt skrevne rapportene, for sa
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a stille seg inn pa at rapportene skal skrives, da er det ikke effektiviteten i den fysiske
inspeksjonsjobben som er til hinder for at inspeksjonsjobben skal ga smud, men det er
omstillingstiden for den i administrasjonen som skal sitte og overfgre all dokumentasjon
til data, for & kunne generere rapporten til kunden, som er hinderet for at jobben skal
betraktes som smud utfgrt i kundens gyne. Det er rapporten som i dette tilfellet er verdien
for kunden. Sa selv om den fysiske inspeksjonsjobben var ferdig utfgrt, og kunden fysisk
hadde fatt tilbake utstyret, sa var jobben fortsatt ikke ferdig. I tillegg er det ogsa slik at
Benor heller ikke kan fakturere jobben fgr kunden har mottatt rapporten sin.

Dette handler ogsa om ressursfordelingen mellom arbeidsoppgavene i avdelingen. For
NDT-avdelingen sin del sa er dette med fordelingen av ressursene noe de har jobbet med i
det jeg vil beskrive som tavlemater.

NDT-avdelingen har ikke fult utviklede tavlemegter i henhold til Leans betegnelse av
tavlemgter, men de har morgenmgter. Dette er mgter som avholdes i felleskontoret. |
felleskontoret er ogsa tavla med informasjon om pagaende arbeidsoppdrag. | disse
morgenmgtene blir det diskutert gjennomfaring av arbeidsoppdrag og det blir tatt opp
utfordringer som har oppstatt. Det er ogsa i disse morgenmgtene at det blir diskutert om
det er noen som gnsker a dele erfaringer fra sine utfarte jobber med de andre inspektarene.
Dette fordi inspektgrene i sine hverdager kommer over mange forskjellige situasjoner som
det kan veere noe a laere av. Det er ogsa i disse mgtene at nye arbeidsoppdrag og fordeling

av inspektarer/ ressurser for disse blir diskutert og planlagt.
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6.0 Resultater av prosjektet

Som et resultat av denne masteroppgaven og samarbeidet med NDT-avdelingen hos Benor
er det utviklet rutiner for evaluering av endringene som gjennomfgares i rapportene. Det
blir utfgrt rutinemessige gjennomganger av rapportmaler som er implementert i

SuperOffice.

Gjennom mitt daglige arbeid i Oss-nor as har jeg fatt jobbet tett med denne prosessen over
tid. Jeg har i analysedelen vist at det er avhengigheter mellom de forskjellige prosessene i
et inspeksjonsoppdrag. Det er visse prosesser som ma veere gjennomfart far det kan startes
pa den neste. Det vi ogsa ser er at det kan vaere muligheter for a reorganisere rekkefglgen

pa noen av prosessene, og det kan veere muligheter for a effektivisere.

Dette ser vi bade i OCTG-avdelingen og i NDT-avdelingen. Men som fremhevet tidligere,
sd er det rapporteringen i NDT-avdelingen som har vaert fokusomradet i denne
masteroppgaven. Jeg har i lgpet av arbeidet med denne masteroppgaven sett pa prosessene
i begge avdelingene og ser at det kan veere flere muligheter for a eliminere slgsing. Slgsing
er noe vi har sett i prosessene for inspeksjon bade i OCTG-avdelingen og i NDT-

avdelingen.

Det at vi ser klare likheter pa en del av prosessene gjer at det og kan tenkes at det kan
finnes synergieffekter som kan gi positivt utslag med tanke pa reduksjon av slgsing i begge

avdelingene.

Vi kan trekke veksler pa erfaringene som gjgres i NDT-avdelingen med a analysere
prosessene med tanke pa a finne ungdvendig slgsing, og vi kan se pa mulighetene til &
benytte allerede eksisterende rapporter, utviklet for den ene avdelingen, i den andre

avdelingen.

Pa samme mate kan vi ogsa se om utviklingen og bruken av samhandlingsreglene som
Benor har jobbet seg frem til kan brukes som inspirasjon til lignende arbeid i konsernet
Oss-nor as. Dette er sider som jeg vil belyse nermere i punktet som omhandler tanker

videre for Benor as.
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Underveis i denne prosessen stilte jeg spgrsmal, som nevnt innledningsvis i denne
oppgaven:

Dette er spgrsmal som jeg gjennom mitt arbeid med denne masteroppgaven gnsket a finne

svar pa, som presenteres i oppgavens konklusjon.

Det kan ogsa belyses med henvisning til selvevalueringen inspektarene har skrevet.

Her er et par eksempler pa selvevalueringsskjemaene som er fylt ut:
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Jeg har i den fglgende tabellen satt inn resultatene fra selvevalueringsskjemaene som er
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kommet inn, og vi kan se at differansen pa tid som brukes til rapportering er redusert med

ca. 42 % . | snitt utgjer dette ca. 16,5 min i redusert tid pr. rapp

ort som skrives.
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Tabell med resultater fra selvevalueringen.:

tid brukt pa

rapporteringen (i Tidsbruk | Tidsbruk
minutter), fér og differanse pr. pr. differanse
kort beskrivelse | antall etter endringene av |differanse | i % av for | rapport | rapport pr.
av oppdrag rapporter rapporteringen i minutter tid for etter rapport
For Etter
Fluoriserende
MT av
sealflater, MT
av sealflater, HT
av 2 sveis og
shoe, top og
innerbarrel 8 300 195 -105 -35,00% | 37,50 24,38 -13,13
MT av sealflater
MT 1 60 30 -30 -50,00% | 60,00 30,00 -30,00
Videoisnpeksjon
av rgrlengder 5 210 135 -75 -35,71% | 42,00 27,00 -15,00
RT og PT av
liner 2 75 45 -30 -40,00% | 37,50 22,50 -15,00
MT av inserts 1 60 30 -30 -50,00 % | 60,00 30,00 -30,00
MT og UTM av
av maintube 2 105 60 -45 -42,86 % | 52,50 30,00 -22,50
PT av liner og
sveis 2 105 60 -45 -42,86 % | 52,50 30,00 -22,50
RT og PT av
liner 2 78 51 -27 -34,62% | 39,00 25,50 -13,50
MT av inserts 1 60 30 -30 -50,00 % | 60,00 30,00 -30,00
MT og UTM av
av maintube 2 96 60 -36 -37,50% | 48,00 30,00 -18,00
PT av liner og
sveis 2 102 60 -42 -41,18% | 51,00 30,00 -21,00
inspeksjon av
gjenger 2 90 40 -50 -55,56 % | 45,00 20,00 -25,00
RT og PT av
liner 3 60 30 -30 -50,00 % | 20,00 10,00 -10,00
MT , UT HT av
liner 3 60 30 -30 -50,00 % | 20,00 10,00 -10,00
Tykkelsesmaling 1 15 2 -13 -86,67 % | 15,00 2,00 -13,00
Sum 37 1476 858 -618 -41,87 % | 39,89 23,19 -16,70
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Om vi igjen ser pa hovedprinsippene for LEAN, og hva som skal til for a skape flyt, sa er
det nettopp dette Benor NDT-avdeling har jobbet seg gjennom for finne

forbedringspotensialene det er blitt jobbet med.

Benor har hatt fokus pa de sma endringene som i sum blir merkbare. Det har i deres
morgenmgter, kall dem gjerne tavlemgter, veert tatt opp muligheter for forbedringer. I disse
mgtene har det veert diskutert ressursfordelinger, og det er i disse mgtene det har veert
diskutert og planlagt hvordan systematiseringen av inspeksjonsutstyr og forbruksartikler
skulle utfgres. Dette har bidratt til at den enkelte inspektar opplever eierskap til prosessene
som blir endret. Det vil ogsa bidra til at vedlikeholdet av dette systemet vil blir
opprettholdt. Det er stadig de enkelte prosessene som det blir jobbet med for &
perfeksjonere, og dette kan gjerne beskrives som egne PDCA-hjul for hvert punkt i det
opprinnelige hjulet. Det er viktig at nar en prosess er forbedret og standardisert, sa starter
en pa med samme prosess for a se om det er nye punkter som kan forbedres for & gke den

totale verdien kunden opplever.
Hovedprinsippene i LEAN har vi tidligere beskrevet med figuren: (Yorke 2015)

Vi ser ogsa at det for & skape kontinuitet i dette arbeidet er viktig at hvert prinsipp ogsa far
sitt egen PDCA-hjul

Lean Principles

2. Ma
1. Identify the Value
v°|ue $7r‘e0m
5. Seek 3. Create
Perfection Flow
\ .
Establish™

Pull
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Om vi gjer litt om pa denne og setter til et PDCA-hjul pa hvert av punktene, sa vil dette
ligne mer pa et evighetshjul. Her ser vi at gnsket er at alle prosessene skal bli selvgaende,

og med det trekke det store hjulet rundt som en automatisk prosess.

Lean-prinsippene, med utvidelser av egne hjul for hvert prinsipp i hjulet. (Yorke 2015)

Lean Principles
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7.0 Konklusjon

Jeg har med denne masteroppgaven kommet frem til at arbeidet som er gjort i konsernet
Oss-nor as med utviklingen av ledelsesprinsippene SMART (SMART 2015) har veert en
medvirkende arsak og en inspirasjonskilde til & utvikle service i Benor til & bli Lean. Altsa
en service mer fokusert pa hvilke verdier kunden setter i fokus. Ved hjelp av
samhandlingsregler og teoriene bak Lean-filosofien er det i ferd med & utvikle seg en
kultur i Benors NDT-avdeling som gir avdelingen et positivt |gft.

Underveis i denne prosessen stilte jeg meg falgende sparsmal:

1. Vil en standardisert rapport kunne veere med & bidra til innspart tid ved
rapporteringen, og dermed bidra til redusert slgsing?
Vi har sett at inspektgrene har meldt tilbake at tiden de bruker til rapportering er

omentrent halvert.

2. Vil en standardisering av rapportene kunne oppleves som gkt kundeverdi?
Kundene har gitt tilbakemeldinger om at de er mer tilfredse med de nye
rapportene, og de har ogsa kommet med positive forbedringsforslag.

3. Vil inspektarene fale seg mer effektive ved bruk av standardiserte rapporter?
Inspektarene har i sin selvevaluering bekreftet at de har en hverdag med
rapporteringen som fgles mer effektiv, med tanke pa at de ikke lengre trenger a
lete etter rapportmalene, og med at de vet at rapportene jevnlig blir revidert sa er

det en starre trygghet for at de inneholder korrekte opplysninger.

4. Vil inspektgrene veere bidragsytere til videre forbedring av rutinene?
Inspektarene har selv kommet med forslag til forbedringer av rapportene, og de
har ogsa kommet med forslag om nye bruksomrader. Altsa, forslag om utvikling
av nye rapportmaler pa grunnlag av de som allerede er utviklet og som ligger

tilgjengelig i Superoffice.
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Min formening i utgangspunktet var at det med bakgrunn i de endringene som var
giennomfart med holdepunkter i ryddighet og systematisering var at det holdt pa a utvikle

seg en holdningsendring i NDT-avdelingen. Noe det ser ut til at det gjar.

Det er en positivitet som kommer ut fra holdningsendringene, gitt av de oppnadde
resultatene, som ser ut til a veere kommet for & bli. Inspektarene er ivrige med a
effektivisere prosessene, og det er et stort fokus pa samhandlingsreglene. Disse
samhandlingsreglene er a betrakte som rotarsaken til hvorfor utviklingen av "5S” og
rutinene med kontinuerlig forbedring av prosessene gar i sa positiv retning som det ser ut

til & gjere.

Det som 0gsa viser seg er at "ting tar tid”. For & tjene inn tid p& lang sikt, for 4 eliminere
slgsing, sa ma en vere villig til & legge tid i grunnarbeidet. For NDT-avdelingen sin del,
har det veert jobbet med endring av rapporteringen i ca. 1 ar. Na ser vi at dette arbeidet
begynner a feste seg som rutiner. Vi ser ogsa at inspektgrene selv begynner & komme med
initiativ for & veere med a bidra til endringene. Noe som oppleves som veldig positivt av

avdelingsleder.

Nar det i tillegg viser seg ved malinger av rapporteringen at denne er en stor bidragsyter til
a redusere slgsing, kan vi trekke den konklusjonen at Lean ser ut til & vare riktig vei a ga

for & videreutvikle Benor som servicetilbyder, og vi kan sla fast at
"Utvikling av LEAN service ved Benor as"'

Et arbeid som er godt i gang i riktig retning. Lean er ikke malet i seg selv, men Lean er

veien a ga for a finne forbedringer.
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8.0Plan og videre arbeid i Benor

Pa bakgrunn av konklusjonen ser vi at arbeidet med Lean er med pa a dra Benor i en
positiv retning. Vi har sett at det er i ferd med a utvikle seg en kultur for forbedring i NDT-

avdelingen, dette er noe som ogsa vil virke positivt inn pa OCTG-avdelingen.

Det er ogsa uttrykt gnsker i NDT-avdelingen om fortsatt a arbeide for a oppna en tettere
dialog med kundene, for med det & kunne komme tidligere inn i planleggingsprosessene.

Dette vil kunne bidra til & effektivisere gjennomfaringstiden for inspeksjonsoppdragene.

Kulturendringer er som vi vet noe som tar tid. Det er derfor viktig ved planlegging av nye
prosjekter for a implementere Lean i flere prosesser at det blir satt av nok tid. Tid til at nye
rutiner far innarbeide seg. Dette erfart pa bakgrunn av tiden det har tatt & implementere

rapporteringen og de nye rutinene rundt dette arbeidet.

Det er viktig at de som na sitter inne med erfaring fra arbeidet med omlegging av
rapporteringen og systematiseringen av inspeksjonsutstyr vil veere med a bidra med sine
erfaringer i et slikt videre arbeid. Pa sikt vil dette kunne vaere med a bidra til gkt positivitet

og samhandling i hele Benor, og gjerne ogsa i konsernet Oss-nor as.

Benor sine samhandlingsregler.

e Respekt: Benor er din andre familie. Du kan spgke med dine sgsken, men pa en
godlynt mate

e Samarbeid: Vi er et lag, og vi skal spille hverandre gode.

e Arbeidsmoral: Vi trives pa Benor, derfor er vi lojale. Vi mgter opp tidsnok, er
ngyaktige og flittige, og yter litt ekstra ved behov.

e Orden: Vi trives i ryddige hjem og da trives vi ogsa i et ryddig Benor
Dette er gode ledestjerner for fortsatt fokus pa Lean-service i Benor.

Det er gnskelig at denne masteroppgaven, sammen med Benors samhandlingsregler vil

veaere bidragsytere for videre utvikling av Lean-service ved Benor as.
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