Lean ar idag ett ledande koncept fér att skapa effektiva processer
och floden. Idag tillampas Lean inom manga olika verksamheter.
Grundidéerna ar ofta hamtade ifran japansk industri och da fram-
forallt Toyotas mycket framgangsrika produktionssystem.
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Lean-arbete
pa svenska

ean bygger pd ett antal centrala princi-
per som beskriver hur en verksamhet
Or bedrivas och ledas for att goda re-

sultat skall nés. De mest centrala principer-
na ar féljande:

Kundfokus

Kundens behov och 6nskemadl dr i centrum.
Verksamheten organiseras och drivs pa ett
sitt som ar starkt inriktad mot kundens krav.

Samma takt
Arbetsmomenten bryts ned och balanseras

till tidsméssigt lika ldnga arbetsmoment.
Ingen skall behova vinta pd ndgon annan,
som i sin tur tvingas stressa, for att pa sd vis
fa ett balanserat fléde i produktionen.

Visualisering

All verksambhet, styrning och information
skall vara sd synlig som méjligt. Aven mate-
rial i arbete och lager i produktionen bor
visualiseras.

Kontinuerliga floden
Verksamhetens processer och fléden skall

planeras sd att inga avbrott eller vintetider
uppstar.

Standiga forbattringar och
eliminering av sloserier
Verksamhetens processer och allt arbete
skall stdndigt utvecklas och forbéttras. Allt
som inte skapar virde for kunderna skall eli-
mineras eller &minstone minimeras.

Allas delaktighet och engagemang
Alla medarbetare skall vara engagerade i
verksamhetens forbéttringsarbete och p

Tillganglighet Press 150-ton

PuUsH SY5TEMS v5, PULL SYSTEMS FOR
ProntcTion PLaseimc AN CosTROL

Version: Bild 1. Tillganglighet i en maskin (exempel).
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Bild 2. Pullprincipen beskriven i bild.



» haett tydligt kvalitetskrav avseende sina ar-

betsuppgifter.

Nedan foljer ndgra rdd som brukar fung-
erabraienligt med ett Lean-tinkande base-
rat pd flera drs arbete med planering inom
svenska tillverkande industriféretag. Inom
parentes framgar i vilket lean-omrade atgér-
derna passar in.

Sldpp inte ut mer tillverkningsorder 4n vad
produktionsavsnitten klarar av. En tillverk-
ningsavdelning bor ha en beldggning som
motsvarar de kommande tv3 eller tre dyg-
nen. Alla tillverkningsorder 6ver detta for-
svdrar arbetet pa golvet och leder ofta till
forvirring snarare dn hjilp till maskinplane-
ringen.

(Visualisering)

Lagg bara ut rena kundorder i produktionen.
Overproduktion och lagertillverkning leder
bara till en onddig kapitalbyggnad i lager.
Sédkerhetslager bor undvikas helt. (Stindiga
forbittringar och eliminering av sléserier)

Infor korplaner i maskingrupper sd langt det-
ta gdr. De flesta kommersiella affiarssystem
har stod for detta. Finns det inte systemstod
for detta 6verga till enkla manuella korpla-
ner. Kérplanering dr en detaljplaneringsme-
tod som innebir en detaljerad planering av i
vilken ordning och nér operationer skall ut-
foras i en produktionsgrupp eller enstaka ma-
skin eller arbetsplats. Kdrplanering kan base-
ras pd generella prioriteringsregler eller pa
inplanering av operationer mot kapacitets-
tak. Kérplaner underlittar 6verblicken av vad
som kors for 6gonblicket och vad nistkom-
mande arbete i maskinen kommer att bli.
(Samma takt)

Planeringsavdelningen skall dven styra nar
underhdllsarbeten skall utféras i maskiner.
Dessa bor planeras in i god tid fore att dessa
utfors s att underhdllsarbetet klaras av
inom den beridknade tiden. Alla évriga un-
derhéllsarbeten bor ldggas ut pa forméan och
operatorer. Det kan vara allt frdn daglig till-
syn av maskiner, verktyg och fixturer samt
stddning runt arbetsplatsen till att skicka
ivig verktyg pa underhdll da arbetet ir fir-
digt. Ett vdl fungerande underhdllsarbete 4r
grunden for en vilmdende maskinpark och
en hog utnyttjandegrad i verkstaden. (Konti-
nuerliga fléden)

Forsok att méta tillgdngligheten i masking-
rupperna pa ett regelbundet sitt. D3 fram-
gdr det klart var problemmaskiner och
trdnga sektorer finns. Tillgdngligheten, ar
ett matt pd hur stor del av den planerade pro-
duktionstiden som maskinen verkligen ar i
drift. Oplanerade stopp som till exempel
verktygsbyte, personalbrist, materialbrist,
maskinfel m.m. dr férluster som pdverkar
tillgdngligheten. Ddr de trdnga sektorerna
finns bor fokus ligga pd bemanning och ex-

30 VERKSTADERNA 12 - 2012

tra resurser som reservdelar och underhdlls-
dtgérder. Bild 1 visar ett exempel pa hur en
sddan mitning i en maskin kan visualiseras
och f6ljas. (Visualisering samt Kontinuerliga
fléden)

Téta diskussioner med operatdrer och under-
hallspersonal dr bra och krav férklaringar
till varfér maskinen inte producerat mer dn
berédknat och begér in idéer om forbattrings-
atgarder. (Stdndiga forbattringar och elimi-
nering av sldserier samt allas delaktighet
och engagemang)

Infoér behovssugprinciper (s.k. pull) da detta
dr mojligt. Med behovssug menas en plane-
ringsprincip som innebdr att produktion
och materialforflyttning endast sker pa ini-
tiativ av och auktoriserat av den férbrukan-
de aktoren i materialflédet. Pull dr en van-
ligt anvdnd alternativ bendmning. Princi-
pens motsats utgors av sd kallat planerings-
tryck (push). Ett exempel kan vara uppkap-
ning av stdngmaterial till svarvar och frésar.
En kapavdelning bor bara kora fram exakt
det som kommer att tillverkas de kommande
dygnen som det finns behov av. Detta leder
till att ett stdngmateriallager kan héllas
nere vilket fraimjar kapitalbindningen i ra-
materiallager. En illustration av behovssug
kontra planeringstryck (push) finns i bild 2.
(Samma takt)

Forsok att visualisera material i arbete ge-
nom att f bort material frdn pallstdllen och
infor materialtorg i anslutning till maski-
nerna. Ett materialtorg dr en upplagrings-
plats pd fabriksgolvet avsedd for material
som tagits ut frdn lager och pa vdg att anvin-
das i produktionen. Det kan ocksd vara en
forvaringsplats for produkter i arbete mel-
lan pd varandra foljande operationer. Detta
forkortar materialhanteringsprocessen be-
tydligt och dr ofta den snabbaste vigen till
kortare genomloppstider. En bra visuell bild
av produktionsldget underléttar for plane-
ringen och ger en direkt dterkoppling hur
det gdr i produktionen. Fungerar detta bra,
passa pa att riva pallstdllen till forman for
produktionsyta istdllet. (Visualisering)

Dessa forslag som ror produktionsplanering,
layoutplanering och underhéllsarbete dringa
markligheter och ar direkt kopplade till ett
Lean-arbete i en produktionsverksamhet. Min-
dre kapitalbindning, fria ytor, snabbare ge-
nomloppstider ger mojlighet till fler affirer
och utveckling av ditt bolag! (Kundfokus). @
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Industrins nitverk
for standiga forbattringar

ForbattringsForum ar den tillverkande
industrins natverk inom omradet standiga
forbattringar. Avsikten &r att vara ett frista-
ende forum for ett systematiskt utbyte av
idéer och erfarenheter inom omradet.
Forumet ar helt oberoende av externa finans-
idrer, organisationer, utbildnings- och kon-
sultforetag. Medlemskapet ar kostnadsfritt.

Foérbattringsforum drivs som ett samar-
betsprojekt mellan Centrum for Arbetslivs-
utveckling, foretaget Almlings Agenda och
tidningen Verkstaderna.

Projektledare: Anders Gullander och
Gunilla Almling.
Hemsida: www.forbattringsforum.se
info@forbattringsforum.se

Forumtraffar

Erfarenhetsutbyten som genomfors direkt
pa foretag. Vi tréffas pa foretag som kommit
langt eller pa foretag som precis har startat
forbattringsarbetet. Vi bjuder ocksa in till
seminarier kring aktuella teman. Forum-
traffarna arrangeras fér medlemmar i
Forbattringsforum. Medlemskapet ar gratis.
Datum kan komma att andras. Aktuell in-
formation om datum och innehall finns pa
www.forbattringsforum.se

Vinter 2013
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Mora, 24 januari

Vaderstadverken
Vaderstad, 21 februari

Kockums
Karlskrona, 21 mars

Hur far vi fart pa
forbattringsarbetet?

Foretagsanpassat seminarium
For mer information se hemsidan
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