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Swerea IVF ar en del av
Swerea-koncernen

Swerea IVF
Industriell produktframtagning, textil, polymerer, metaller och keramer.

Swerea KIMAB

Materialanvandning, material- och processutveckling, korrosion. ... «

Swerea MEFOS

Processmetallurgi, varmning, bearbetning, miljéteknik och
energieffektivisering for jarn- och basmetallindustrin.

Swerea SICOMP

Kompositmaterial, process- och produktutveckling.

Swerea SWECAST - s
Gjutna metaller — produkt-, material-, process- och miljoutveckling.
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Lean principer
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Lean principer
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Varfor finns det sa stora vinster med Lean?

Vi tar en enkel process, ett tillverkningsfldde....

Kunden Kdpa Gora Packa och
- p. Montera —>
bestaller material delarna leverera
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...och gor det komplicerat!

~_

Produktionsteknik
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... ar detta effektivt?
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Vardeflodesanalys tydliggor

Svetstid i robot:
% -1 minut

4 Lcdtid: 4 veckor I
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Kartlagg helheten
for att arbeta med ratt saker

Procent av ledtiden
0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

utgangslage

-

Véardeskapande - optimera Icke vardeskapande
Nodvandigt — minimera
Sléseri — eliminera

"lean” metod
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Strukturutveckling | fordonsindustrin
Tid att montera Volvos personbilar

2012-01-30

1984 2004
Antalet anstallda i
produktutveckling / 1 500 4 000
produktionsutveckling
Antalet anstallda i 12 000 4000+2000 in
produktionen supply chain at
factory
Forhallande 0,12 0,67
Antalet timmar for 120 15

montering
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Effekter av forbattringar och stora steg:
Byggproduktion

= Monteringstiden for enfamiljshus sanktes till 1/3 av
tidigare. Myresj6hus 1960-talet

= Vikten for ett hus sanktes fran 125 ton till 25 ton.
Lunnavillan 1960-talet, fabrikstillverkning av
volymelement.

= Arbetstiden per kubikmeter bostad sjonk mellan 1950
till 1975 med 4 ganger

Kéalla: Ola Nylander, 4B
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Arbetstimmar per producerad m3

SO N W »~ 01 O N 00 ©

1950 1961 1975
Kalla: Ola Nylander, 4B
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Lonsamhet
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Arbeta
smartare

Langsiktighet
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Synsétt pa produktion i Sverige

= Slutet av 1990-talet

Tillverkning = Outsourcing

Tillverkning ¥ Outsourcing = Avvikande beteende eller
langsiktigt agande, god ledning

= Nu: Okat fokus pa strategisk utveckling av
tillverkningen — se Produktionslyftet
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En 18 manaders forandringsresa

Nagot om metod och forutsattningar

Presentation om Produktionslyftet
vid CIR-dagen
31 januari 2012

produktionslyftet


Presentatör
Presentationsanteckningar
Fyll i företagsnamn, datum för avtal och coachernas namn.

Bilderna har nedtill länkar till de andra bilderna, så att du kan hoppa direkt till den bild som passar diskussionen.


Kort om Produktionslyftet
Sedan starten 2007 har:

« Over 100 tillverkande foretag deltagit i en 18 manaders
satsning for att infOra arbetssatt enligt Lean-principer

« 1000 personer genomgatt 7,5 hp kurs i Lean produktion
e 10 000 personer deltagit | insiktsseminarier

» Foljeforskning klassat Produktionslyftet som en mycket
god investering for landet

produktionslyftet



Exempel pa Produktionslyft-foretag
som levererar till Byggsektorn

 Betongmastarna
o Strangbetong

e Westcoast Windows
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"Den sneda vagen”
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Presentatör
Presentationsanteckningar
Gå igenom denna bild ganska noggrant, med bl a de olika saker som ska fram i inledningen och arbetet med styrgruppen också under fortsättningen.  Betona att detta är vårt normalarbetssätt, men att vi kan och ska gå ifrån det om det motiveras av förutsättningarna i det enskilda företaget.

Vi arbetar i 18 månader, men ni kommer att fortsätta själva därefter. PL arbetar på tre nivåer och med tre delvis parallella processer: �1) Ledning/styrgrupp/förändringsledare�2) Pilotflöde eller-grupp, där vi utvecklar de nya arbetssätten och lär oss hur de ska användas och införas
3) Företaget i sin helhet

Vi är bara här en kort tid, så ska det bli en bestående förändring måste ni vara de som driver och bär förändringen framåt. Vi erbjuder hjälp till självhjälp! Den första fasen räknar vi ska pågå i 10-12 veckor, om ni är beredda att kavla upp ärmarna i denna grupp. Den syftar till att bygga ett sampratat och motiverat team för förändringsarbetet. Fas 1 är avgörande för framgång, och vår erfarenhet är att de flesta i förväg underskattar värdet av detta, men i efterhand ser det som avgörande. Vi behöver få fram
De principer som vägleder utformningen av det framtida produktionssystemet
En handlingsplan för arbetet
Ett sätt att mäta och följa upp hur det går, med enkla nyckeltal som är meningsfulla för er
En pilotgrupp som blir vår utvecklingsplattform, och en idé om vilka problem och utmaningar som ska mötas
En modell för hur vi ska arbeta i den här gruppen. Vi kommer att föreslå en pulstavla och pulsmöten som takthållare.

I det fortsatta arbetet kommer vi att, utifrån de principer och den handlingsplan vi tagit fram, införa olika arbetssätt i pilotgruppen. Styrgruppen måste aktivt följa upp, lära, driva på och sprida vidare. Detta arbete kan inte delegeras!


Organisation for forandring

[Ledniﬂ/N
grup Stod-

funktioner

Arbets-
grupp

Gz

‘qUttestare
Grup

« Exempel pa foretagets
viktigaste utmaningar

@  Vill lara & experimentera
- « God chans till framgang
@ Facklig  Kan mata effekter
repr o Kan bli ambassadorer

Styrg ru p p ovriga foretaget

Uppdragsgivare

 Driver arbetet

« Ager handlingsplanen

 Stark koppling till
ledningen

» Bred forankring i

—

Genomforare

Arbetar operativt & mal-
medvetet tillsammans
Haller kurs och fart

Ger tydliga uppdrag

Ha tatt frekvent utbyte med
VD & ledning

Tar beslut sjalvstandigt
Auktoritet & respekt

Loser problem
Kommunicerar mycket
Kavlar upp &rmarna sjalva
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Presentatör
Presentationsanteckningar
Det här är en bild som avses ge samma information som finns i vår PM om organisationen av Lean-arbetet i företagen. Man kan gå olika djupt i förutsättningar för respektive grupp beroende på när man diskuterar detta.


.

Starten: Etablera samsyn och drivkraft

)

P Etablera takthallning med pulsmoéte & pulstavia
(2
Etablera pilotflode > Handlingsplan
(>/Nyckeltal & mal
- Beskriv utmaningar & ambitioner>
2
= "“vagledande
= | principer
T i
o Planering for
= m Fardig- handlin
a - . Malbild tallni a g
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G Forandrings- N & strategl )
Y Lean ) kartlaggning Redo for
s | _ ledning MAlbild Samsyn utrullning
NI el Utmaningar och . Tydlig vag
Lean. lrande gar relativt Lean
o© Lean & . : behov i flodet
= ) & forandring
< PLs arbetssatt
-l
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Vecka: 1 3 5 7 9 11
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Presentatör
Presentationsanteckningar
Poängtera hur nödvändigt det inledande arbetet är som en plattform för den fortsatta resan. Vår erfarenhet visar att företag ofta tror att de har samsyn men sällan har det i tillräcklig grad. Detta arbete underskattas oftast, vilken är en viktig orsak till att förändringsprocesser misslyckas. Hittills i Produktionslyftet har nästan alla företag i efterhand betonat hur viktigt detta arbete varit.

Orange text = Lärandemålen
Grå pil= Vad som är uppgiften till nästa gång (start av en process)


Drivkraft och samsyn — Om alla vet....

HUR
gor vi da?

GAR DET
3t ratt hall?

VARFOR
gor vi det
Vi gor?

STANDIG DIALOG
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Presentatör
Presentationsanteckningar
Detta är vad vi ska åstadkomma i inledningen i ledningsprocessen – En plattform för den fortsatta resan. Vår erfarenhet är att nästan alla företag underskattar vikten och behovet av detta. Vi startar med de olika frågorna vid de olika workshoppar som indikeras, men det krävs mycket arbete därefter.

Varför, vad vill vi uppnå: Idén eller visionen om det framtida läget. Konkret för Produktionslyftsarbetet i företaget och på medellång sikt speglas det av den problembeskrivning som bör finna framme.
Hur, vägen dit: Strategin och riktlinjerna för det fortsatta agerande bör speglas av de vägledanade principerna för det framtida produktionssystemet.
Vad vi gör då: Det är nu det börjar bli svårt – att göra det man säger. Idag ska en handlingsplan börja utkristalliseras. Viktigt med tidsplanering och bemanning/ansvar.
Hur går det: Mätning och nyckeltal är mycket viktiga.  Men avgörande är att de är enkla att se och illustrerar en rörelse som för mot resultaten – inte att de visar exakt rätt i sig. Men ändrar sig nyckeltalen åt rätt håll bår vi få resultat om vi tänkt rätt i denna cirkel.

Dessutom: Uppgifterna från WS1 (puls) syftar till att hålla takten (”När?”) och från WS 2 att välja pilotflöde (”Vem?”)



| Samsyn & drivkraft-
Drivkraft och samsyn — Om alla vet.... * Utmaningar &ambitri:::;

* Vagledande principer
* Handlingsplan
* Arbetssatt

* Nyckeltal & ma|

Vagledande Handlings-
principer e plan
WS 4 =» gor vi da? WS 6 »

Utmaningar Nyckeltal &
& ambitioner . matt
WS 3 at ratt hall? WS 5 »
EU'StIaV'a Pilotflode
och pulsmote : e
V\I,OS 1 » gor vivad? | borjar vi? WSz ®
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Presentatör
Presentationsanteckningar
Detta är vad vi ska åstadkomma i inledningen av ledningsprocessen – En plattform för den fortsatta resan. Vår erfarenhet är att nästan alla företag underskattar vikten och behovet av detta. Vi startar med de olika frågorna vid de olika workshoppar som indikeras, men det krävs mycket arbete därefter.

Varför, vad vill vi uppnå: Idén eller visionen om det framtida läget. Konkret för Produktionslyftsarbetet i företaget och på medellång sikt speglas det av den problembeskrivning som bör finna framme.
Hur, vägen dit: Strategin och riktlinjerna för det fortsatta agerande bör speglas av de vägledanade principerna för det framtida produktionssystemet.
Vad vi gör då: Det är nu det börjar bli svårt – att göra det man säger. Idag ska en handlingsplan börja utkristalliseras. Viktigt med tidsplanering och bemanning/ansvar.
Hur går det: Mätning och nyckeltal är mycket viktiga.  Men avgörande är att de är enkla att se och illustrerar en rörelse som för mot resultaten – inte att de visar exakt rätt i sig. Men ändrar sig nyckeltalen åt rätt håll bår vi få resultat om vi tänkt rätt i denna cirkel.

Dessutom: Uppgifterna från WS1 (puls) syftar till att hålla takten (”När?”) och från WS 2 att välja pilotflöde (”Vem?”)



Nya arbetssatt: Verklig forandring i1 hela foretaget
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Presentatör
Presentationsanteckningar
Det här visar vår principiella arbetsgång för att införa nya arbetssätt i implementeringsfasen (tidigare ”fas 2”).

OBS att detta är en idealiserat bild, i praktiken måste vi anpassa oss efter förutsättningarna. Men det viktiga är att styrgruppen är med på banan genom att de får en introduktion och att de aktivt följer upp och lär sig av praktiken. Det är inte fel att andra intressenter, särskilt ledare för andra avsnitt, också deltar.


®)

Lean ar dkat varde for kund

Sloserier  r Stora sloserier Vad de flesta
elimineras | i overgangarna? arbetat med
hittills?

v

Resurser v £ ! Q O

A Inkdp  Utveckling Tillverkning

Kund-

varde

Foretagets (inklusive parter) hela process

W Ledning *Kvalitetssystem

0 Ekonomi Personal
Administration HR

i

Stodjer Lean | Sloserier elimineras

huvudprocessen?
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Presentatör
Presentationsanteckningar
Vi ska inte se alltför snävt på ordet produktion i ”Produktionslyftet”. Ur kundens perspektiv handlar det om alla aktiviteter för att producera värde. Även om det av många skäl kan vara lättast att börja i tillverkningen, så är det viktigt att snabbt få med företaget i sin helhet.


Ett vanligt arbetssatt for forandring

nar principerna finns pa plats

Top-down
Ledningen Ledningen
lar leder
Fokus pa Fokus pa
innehall organisation
Pilot Levande
demonstrera system
Bottom-up

produktionslyftet


Presentatör
Presentationsanteckningar
Vi kommer att arbeta med en pilotgrupp. Var tydlig med vad syftet är med pilotgruppen: Den är styrgruppens experimentplattform, en plats där man provar ut och trimmar in nya arbetssätt, för att kunna införa dem i resten av företaget. Kom ihåg alltså att det är styrgruppen som är den primära målgruppen, och att pilotgruppen är till för att lära och göra i praktiken.


[produktions!yftet Pulsmoéte 20 min varje _dag kl

PU IStaVI a Matetal, idéer och noteringar ||[M06tesregler Dagordning
"Styrcentral” * Info uppdaterad fore motet ||1. Utfall nyckeltal: Enligt plan?
 Bara uppf6ljning och status ||2. Aktiviteter: Statusuppféljning
.  Kort och karnfull 3. Handlingsplanen: OK?
Information « Hall start- och sluttid exakt ||4. Kommande & nya aktivteter
» Fokusera avvikelser 5. Hur gick métet idag?
Aktivitet Ansv | Tid | Status | Atgéard, not
Narvaro
Veckal 2 3 4 5 6 7 8 9 10111213 14 15 16
Ada X X X
Betii X x X X
Cecila X
David X X X
Ebba X
Fredrik X X X



Presentatör
Presentationsanteckningar
Vi kommer att arbeta med pulsmöten och pulstavla, som kan se ut något i den här vägen. Detta kommer vi att prata mer om de två första gångerna.


Kommer ni att lyckas??
En tankemodell som bygger pa var erfarenhet

Ar VD/platschef beredd att géra

s Eo e e L Enkelt uttryckt | 0-100 % | Vikt |
Skickar omgivningen Leder ledningen? x5 =
(agare, styrelse, kunder etc) +
signaler att detta ar viktigt? Styr styrelsen? x 4 =
. +
Finns det féregangare med stor Eldar en eldsjal p&? x 3 =
beslutskraft och stort inflytande? | ' -
Vill personalen? X 2=
Ser personalen och fackklubben : : +
mojligheten till en bra arbetsplats? | | Vet ni vad ni ger er x 1 =
in pa?

Har ni en grundlaggande insikt

om Lean och era utmaningar? Chans att lyckas
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Presentatör
Presentationsanteckningar
Detta är naturligtvis ingen exakt matematisk modell.


Hur ser forsta dagen ut?

0,5 tim Uppstart och presentation
1,5tim Bakgrund och huvudidéer Lean

4,5 tim Leanspelet inklusive teori

Reflektion och genomgéng av uppgifter - 4

till nasta gang .
“%4
9 f:-"?a

=

Diskussion Tidsanvandning Foto fran Autotube
(ungefarlig)

1 tim
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Presentatör
Presentationsanteckningar
En glimt av vad som händer vid första workshoppen. Förklara gärna att vi kommer att spela Lean-spelet på ett något annat sätt än senare med personalen (då vi också vill att styrgruppen ska vara med), syftet nu är att fundera på vilka budskap det sänder och hur det passar in i företagets förändringsmål.
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I Inledning: Lean for hela foretaget
0 Lean — en subjektiv varudeklaration
Ledningens roll
Marknadsféring och forsiljning

! Inkép

:1.'.-" Produktutveckling

O Tillverkning

O Ekonomi och administration
Kvalitet

- Informationsteknik

L X1 . . .

.. Personaladministration

# Tillsist ...

30

38

48

60

36

96

106

Forberedelse infor forsta ws:

» Faststall grupp som ska medverka i Fas 1
» Leankoordinatorns resurser och befogenheter
* Reserveratid i almanackan

* Las i boken om ledning och ditt avsnitt

produktionslyftet


Presentatör
Presentationsanteckningar
Peppa gruppen att förbereda sig. Dela ut Kom-ihåg-lapp, med samma punkter med lite förklaringar.

Punkt 4 och 5 kommer vi mer in på senare, nu handlar det bara om mental förberedelse.
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