Lean-koncept och/eller statistik?

Exempel fran Industrin & byggsektorn
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Jamforelse av forbattringsmetoder

Six Sigma

Statistisk metodik

Teori Eliminera sloseri Reducera variation LOsa ratt problem ratt
Tillampning | Varde, flode, drag, perfektion | DMAIC, Dfss, IDDOV Allt

Fokus Flode Problem Ratt metod, ratt analys
Bas Tidrékning Matningar & dataanalys Matningar & dataanalys
Effekt Kortare tid Battre processkapabilitet | Vetenskaplig bevis
Bieffekt Snabbt flode, mindre sléseri | Mindre variation och fel Kapabilitet

Kritik Brist pa statistisk analys Brist pa statistikutbildning | Brist pa Business Case
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Hur har Lean tillkommit?

1850

— Eli Whitney

A Interchaangeable Parts

Civil Wa Drawing Conventions
— Tolerances

Modern Machine Tool Development

- Frederick Taylor

Standardized Work

Time Study & VWork Standards
Workerlanagement Dichotonmy

Frank Gilbreth
1900 — Process Charts

Motion Study
Great War "\
Henry Ford

- Assembly Lines
Flow Lines
Manufacturing Strategy

+4—— Edwards Deming Juran
= SPC Ford
TOM

Eiji Toyoda, Taichi Ono
Toyota Production System
Just-In-Time
Stockless Production
World Class Manufacturing

VI
1950

—  Lean Manufacturin L=

2000
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Lean som forbattringskoncept

 forandring av synsétt och arbetssatt med mal att skapa
varde for kunden.

e forbattringskoncept som effektiviserar
tillverkningsprocesser och andra typer av verksamheter.

« fokus pa att optimera vardeskapande samtidigt som sldseri
ifragasatts och minimeras.

e ger resultat om forbattringsarbetet anpassas utifran de
anstalldas egna behov och forutsattningar.



Syfte med Lean ar att:

e Producera och gora mer med mindre resurser

e Eliminera sloseri

e Prioritera aktiviteter som 6kar vardet pa produkten.
 Skapa ordning och reda pa arbetsplatsen

e Tillvarata medarbetarnas kreativitet

e Skapa en processorienterad och behovsstyrd produktion

e Anvanda ett standardiserat arbetssatt.
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Verktyg och metoder inom Lean

Lean bestar av ett antal verktyg och
metoder, som alla syftar till att
forbattra, effektivisera och forsoka ta
bort allt sloseri | verksamheten.

Terminologin kommer fran Toyota
Production System, (TPS) eller det som
benamns: The Toyota Way (Toyota, 2010).

Histogram — 1895
Pareto — 1906
PDCA — 1950
Ishikawa — 1990

- 55

- Processkartlaggning
- Takttidmatning

- Paretodiagram (?)

- 5 varfor?

- 7QCT

- 7TQMT

- Poka yoke

- Sldseri: definitioner
- Processkarta

- Vardeflode

- Spagettidiagram

- Kanban

- 3 C’s - Concern Cause

Counter measure

- Ishikawadiagram
- PDCA
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Lean — The Toyota Way

e Tankesatt baserat pa Toyotas produktionssystem. (TPS)

e Kultur for standiga forbattringar, dar basen ar:

e allas medverkan
e respekt for individens idéer
e individens ansvar for sin del i verksamheten.

e Filosofin om:

e respekt for individen
e arbetsmetoder som tillfér mervarde for kunden.
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TPS-huset, The Toyota Way

Hogsta kvalitet — Ligsta kostnad - Kortast ledtid -

Biista sikerhet — Hég arbetsmoral

genom att korta produktionsflédet genom att ta bort sléseri

jus:t—;i‘n;ﬁ@_im | :
Rite del, rate mangd,

- oratcdd
. Taktatigispianering
= Kontinuerligt flode

_ + Dragande system
= Spabb omstillning
- * Integrerad logistik

Minniskor & Teamwork
* Urval
* Gemensamma mal
+ Beslutsfattande enligt
Ringi-systemet
* Kunskap att hantera olika

arbetssituationer
_-_-_-_-_-_‘_-_- g
Stidndiga forbattringar

_,_-—-—‘_'_'_._._'_._._'_._._‘_\_-_‘_‘_‘_‘_-_‘_‘_'_‘_‘—-—-_

Minskning av sloserier
= Genchi genbutsu
* "Fem varfar”
* Uppmirksamhet pa slaseri
* Problemlsning

Jidoka
(noll fel)
Synliggéra problem

Automatiska stopp
Andon

Separera person-
maskin

Felsikra
Kvalitetskontroll pa
plats, av operatér
Ga till grundorsaken
for att losa problemet
problemet

("Fem varfor”)

Utjamnad produktion (hejfunka)

Stabila och stardardiserade arbetssitt

Visuell styrning

The Toyota VWay-filosofin

(Liker, 2009)
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Typer av sloseri - Muda

« Overproduktion - tillverka mer eller tidigare an vad som behovs.
« Vantan - pa att nagonting ska handa

e Lager - att lagra mer an vad som ar nédvandigt

* RoOrelse - onddiga rorelser nar medarbetarna utfor sina jobb

« Omarbete - reparationer arbete som inte tillfér nagot kundvarde
« Overarbete - att gbra mer arbete an vad kunden kraver

« Transporter - onddiga transporter

hi

- Medarbetarnas outnyttjade kreativitet & J;,r,, o o
1\1.. f"*#h .E&‘:J
| antan O r-urnrju.-s.;lnn

L%
N —— sl
Rtrelse -‘ i "‘; -
/,— Oma Lete """"

{verarhete -I‘u u.-

Fransporier v';
-l:-"—\.., .e' -
e “}3:

#
Ref: IVF, http://extra.ivf.se/lean/Principer/s|%C3%B6serier.htm b # ey
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Lean-konceptet - forutsattningar

Lean kraver:
e genomtrangande kulturell forandring och inte bara verktyg
e positiv installning fran alla anstéllda och stod for férandring

« forstaelse och acceptans for hela konceptets filosofi

10



Lean: komponenter

5% Utbildning Metoder

Effektivisering  verktyg 5 varfor?

Kund JIT . 55  Team

©Goran Lande 11 2011-09-24




Lean: komponenter

5% Utbildning Metoder

Effektivisering  verktyg 5 varfor?

Kund JIT . 55  Team

Acceptans
Kartlaggning

S e e T e e R T

Process

Véardering Motstand
Matningar?
Visualisering  RISKer  Etablerad kultur ~ Dataanalys?

Synlighet Hierarkier  Statistik? Engagemang

= S . me====_ Traditioner
anban Motivation Kommunikation

Kulturforandring Ledarskap

e Mélformulering Kundnytta

oro_-

e S GOran Lande
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Toyotas 14 principer | Lean

The Toyotas Ways 14 principer i Lean ar uppdelade i fyra block:

1. Probleml6sning

2. Anstallda och leverantorer
3. Process

4. Filosofi

13



Toyotas 14 principer

1: Basera ledningsbeslut pa langsiktigt tankande.
2. Skapa kontinuerliga processfloden.
3: Lat efterfragan styra. Undvik dverproduktion. (JIT)

4. Jamna ut arbetsbelastningen (heijunka).
5: Kultur: stoppa processen for att I0sa problem.

6: Standardisera arbetssatt. Sakra anstalldas delaktighet.

7: Visuell styrning avslojar problem. Anvand 5 S som star for:
Sortera (Seiri), Strukturera (seiton), Stada (seiso), Standardisera/ Stabilisera
(seiketsu), Se till/Skapa vana (shitsuke)
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Toyotas 14 principer

8: Anvand val utprovad teknik som tillfor varde.

9: Utveckla ledare som forstar arbetet.

10: Utveckla kompetenta manniskor och team.

11: Respektera partners och leverantérer. Utmana att bli battre.
12: Ga och se med egna 6gon for att verkligen forsta situationen.
13: Fatta beslut langsamt och i konsensus, verkstéll snabbt.
14: Bli en larande organisation.

©Goran Lande 15



Fraga varfor, minst 5 ganger

ProblemlGsningsmetoden "Fem varfor’?

Problem Atgard

Det &r en oljespill pa golvet. Varfor? Torka upp

Bilen lacker olja. Varfor? Laga bilen

Packningen har gatt sonder. Varfor? Byt packning

Vi kdpte packningar av lag kvalitet. Varfér?  Stéll hogre krav pa
packningar.

Vi fick ett bra pris. Varfor? Andra inkopspolicy

InkGparen blir varderad efter Andra sattet att vardera

kortsiktiga besparingar. inkGparna

©Goran Lande 16 2011-09-24



Att tanka Lean

Ar att:

Specificera kundnytta, (specify value)

|dentifiera process for vardeskapande, (Value Stream Map)

Skapa flode utan hinder, (value flow), 5s

Skapa efterfragan, (use pull), JIT, Kanban

1. Specify

value

« Strava efter excellens | aktiviteter
och resultat, (perfection)

V. Persue
perfection

IV. Use
pull

©Goran Lande 17




Att tanka pa vid Lean

Fragor:

Hur ser Lean definitioner for Just In Time, perfektion, kvalitet,
kundnytta, varde?

Hur utvarderas processen, processduglighet?
Hur identifieras processens vardeskapande ? ABC?
Hur identifieras, mats, komplexa floden? 5s?

Hur skapas allas medverkan vid topp-styrning — beslut att infora
Lean kommer fran ledningen?

Hur definieras leveransduglighet?

18



Andra metoder och verktyg?

Exempel: Mal for leveransformaga, modell — leveransprecision, leveranstid

Modell och simulerat resultat, dar skuggade omradet (rott), anger
sannolikhet for leveranstider langre an 60 dagar.

Theoretical input
Expected value (mu): 36.000
= Standard dev. (sigma): 14.697

* P(X > 60): 0.067
Simulated result
Average (x-bar): 37.015
Standard dev. (s): 15.678
Obs prop. > 60: 0.077
Number of values (n): 300

* calculated using the theoretical input
parameters (not shown here)

T T T
0 15 30 45 60 75 90

Delivery time in days
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Andra metoder och verktyg?

30 prototypes are measured with respect to voltage level
and are used as grounds for a decision if the product is good

enough for volume production”

Voltage level should be at 5V 0,05 V.

Individual Value Plot of Data

L S Max
o0 ...
.. °
5,025 - (5 4 .
The dots in the graph ': oo
[}

represents the 30
measurements. All are
within the
specification limits
4,95-5,05V.

Is the product
capable?

©Goran Lande

Data

5,000

4,975

4,950

Min

20
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Kapabilitetsanalys visar 7% risk for fel enligt nuvarande design.

Andra metoder och verktyg?

Felutfallet ar for hogt for volymproduktionen!

©Goran Lande

Process Capability of Data

Observed Performance
PPM < LSL 0,00
PPM > USL 0,00
PPM Total 0,00

Exp. Within Performance
PPM < LSL 694,44
PPM > USL 70211,86
PPM Total  70906,30

Exp. Overall Performance
PPM < LSL 694,44
PPN 2US L= -ZO?.IJ__BG\

¢PPM Total  70906,30

= =
S —-

LSL USL
Process Data [ | m—— \\/ithin
LSL 4,95 | | == == Qverall
Target *
USE] 5,05 | | Potential (Within) C apability
Sample Mean  5,01844 | | Cp 0,78
Sample N 30 | | CPL 1,07
StDev (Within) ~ 0,0214079 — - &PY = 848 _
StDev (Overall) 0,0214079 | | -~ _ggkk_ _g,ig Y
| | phe 0,78~
| 7 Overall Capability
| Pp 0,78
| PPL 1,07
/ PPU 0,49
| Ppk 0,49
| \ Cpm *
T T T T T T T T T T
4,96 4,98 5,00 5,02 5,04 5,06
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Lean produktion inom industri & bygg

Gar det att gora en jamforelse mellan en produktionslina inom
Industrin och ett byggnadsprojekt?

©Goran Lande 22 2011-09-24




Byggprojekt - platsbyggande

Skillnaden mellan tillverkningsindustri och byggplatsprojekt:

- Inom industrin ar det enbart produkten som flodar mellan
olika fasta arbetsstationer

- Pa byggplatsprojekt flodar material och olika arbetslag mellan
olika rorliga arbetsstationer

- Komplexiteten av ett byggprojekt kan ocksa vara storre i
forhallande till en produktionslina dar man forséker minska
komplexiteten med avsikt att forenkla och styra flodet.



Produktion inom industri & bygg

Syftet med en produktionslina inom industrin ar att
sammanbygga serier av valdefinierade produkter av
valdefinierade, levererade, standardiserade delar och allt kring
den styrs av val sammansatta grupper av kvalificerade arbetare.

Ett byggnadsprojekt skiljer sig genom att platser kan ha
varierande geologi, olika entreprenorer/foretag arbetar,
levererar. Dessa anvander olika arbetssatt och kan komma fran
olika lander/kulturer och anvanda olika verktyg, IT system, olika
kommunikationssatt, sprak och ha olika ledningssystem och olika
traditioner.

Det som forenar dem ar krav att f6lja samma skyddsregler |
Sverige och deras stravan efter billigaste utférande.



Ar byggen unika projekt ?

e Varje projekt ar unikt genom:
- kunders olika behov och prioriteringar
- skillnader mellan olika byggplatser och dess omgivningar
- projektdrernas olika asikter om basta mdjliga I6sningar
- standig anpassning av arbetsmiljo till omgivning
- ledarskap

e Material, komponenter, arbetsmetoder, arbetsmoment,
verktyg och produktionsldsningar kan vara samma.

e Fran en projektors synvinkel liknar alla projekt varandra; t.ex.
bostader, industrilokaler, butikslokaler, idrottsanlaggningar
etc.

e Standardiseringar, modulariseringar och medvetna val av bra
bygglosningar kan minimera problem.

25



Motiv for forbattringar inom bygg och
Industrin 1 USA

Wasted Time is Out of Control

> - -
((\Q Manufacturing Construction
&

Productive
Time

Waste
o7 %

Productive
Time

http://www.slideshare.net/tabdelhamid/lean-construction-introduction

http://www.lean-in-public.org/download/LIPSconference-Lichtig&Long2009IntegratedFormofAgreement.pdf
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Motiv for forbattringar inom bygg

Andel av sloseri per omrade inom byggprojekt

Fel och kontroller ;: 10%
>
((\Q
<
%

Resursanvandning ; 10%

i Halsa och sakerhet; 12%

Andra proj
kostnader,
(e slosert)

System och strukturer ; 5%

Ref: Sldseri i byggprojekt, P-E Josephson & L Saukkoriipi, Fou-Vast Rapport 0507, 2005.

©Goran Lande 27
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Byggnadsarbetarens dag

Byg g N ad sar b etaren S d ag BYGGNADSARBETARENS DAG

50 procent
Produktivt
arbete,

17 procent
Farflyttningar,

pauser elc.

33 procent
. Leta, sor-

tera, hamta,

flytta, tacka,

Leta, sortera,
hamta; 33%

avitdcka,

. vanta, lossa,
Produktiv Lml, e,
ontrollera.
arbete; 50%

Forflyttningar,
pauser; 17%

http://www slideshare.net/tabdelhamid/lean-construction-introduction
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Exempel: Lean pa NCC Komplett

 All produktion ar orderstyrd. Kapaciteten ar minst 1 000
lagenheter per ar.

o Automatiseringsgraden ar hog. In- och utleveranser foljer just-in-
time-principen.

 Egen betongfabrik garanterar kvaliteten pa den hdgpresterande
betong som kravs.

 Arbetsmiljon ren och stadad, for att sakerstalla kvaliteten hos de
fardiga ytskikten.

« Komponenterna lamnar fabriken som platta paket, i vissa fall |
specialtillverkade lastbilar. (en lastbil var 15:e minut).

* Inkop gors utan mellanled direkt fran tillverkarna.

Ref: En rapport om Lean Construction, KTH, 2007, 4D1608 Ledning av temporar organisation
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Exempel: Dataanalys inom Sony Ericsson

©Goran Lande

(Statistisk metodik har anvants)

1. Simulering av projektresurser - scenario
2. Simulering av batteridesign

3. Processanalys - Change Request handling
4. Simulering av kostnad for lev. A och B

5. Matningar och kvalitetsdata

6. Analys av mal for processer

30



Exempel: Projektresurs scenario — simulering

Problem Report process simulation. Variation of back-log and delivery time to match the Ready To Launch (RTL) date.

©Goran Lande

1400

Number of 'PR open in development’

'PR open in development' over time

Red triangle: number at time 0. Red spot: average at RTL

Blue lines: 10 samples of all simulated series RTL
Red line: the average of all simulated series

The Poisson distributions: PRs 'In" and ‘Out’

50

Numberof 'PRs"in per day

60 70 80 90 100 110 120 130
Number of 'PRs'out per day

Intensity in (PR/day): 82
Intensity out (PR/day): 92
T - a Number of simulated series: 20
0 50 100 150 200 Average at RTL: 5.1
Working days Number of PR at t = 0: 1200
(PRsim.mac). 2006-01-03 13:08

31
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Simulering av batterianvandning

Simulation of battery daily times

Each variable has a triangle distribution

MNormnal
_F,H\
17379 1
?f = 51"\ Mean  <E7.3
B | Sthwey ey
k ¥
i - * M 1000
e A0 1.0&9
P-Sae 0003
a0 T
20 ao oW G A1 um  mD 07
Total daily battery mAh 204
. -
| -
]
ool T T
sm BO0O

Total daiy battery mah

(412 o]
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Analys av CR processflode - hantering

Change Request - dwelling times in state ‘Investigation in progress’

i

o
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L ]
BTSSR g S S
o
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. W
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1 - o e
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—  Mcw d ImpIn EogIcas :-:_ e Chnaod
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Simulering av kostnad for lev. A och B

Capability Cost

-- Supplier or component A —
Tokalcost = init + [{1-pY*unitcost + p*( Z*unibcost + repairoost)]*number uniks

49.3 50.8
25 B

o~
}.
e

—~ 20
%

z A

S

I I I I T [ I “i 1.5

49.0 495 50,0 805 51.0 515 520 ! '

!
o
et

- 1.07
. ]
-- Supplier or component B —- ]
:

49.3 50.8 & s

0.0
i 10000 20000 30000 40000 50000
Number of terminals (products) to be manufactured (X}

4.0 495 50,0 505 51.0 515 520

Business case: Savings 2 4.500.000:- €
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Exempel: Matningar och kvalitetsdata

“Consumers perceiving a brand that has high quality products”

0.6
0.5
c Sony Ericsson
S 04 ---A
5 ---B
Q- - - - -
e 1 =" b ~ oL - i " - 4 e == C
D'0-3 —____u-.. ".:_-,' - |~ D
| -1 - 7 _— el E
. = N m =~
0.2 e e |
0.1
0
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Exempel: Matningar och kvalitetsdata

Tests performed with Average p: 0.229
unequal sample sizes Nr records: 16317
Sony Ericsson Mob. Com. Nr tested: 71403

Column (x): SE1
Column (n): cl6

0.275 1

0.250+

Proportion

0.2004

0.175 1

0.150
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Exempel: Analys av mal for processer

10% reduction in process : :
lead time, (hours) Likartad hantering av

Process A risk vid olika
fordelningar.

40

Process B
./.'\lfn_.—— Mal for 10% reduktion

60 av ledtider kommer att
resultera 1 helt olika

Provass B foresatser vilka beror pa
processernas karaktar.
T .

80
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Exempel: Dataanalys inom byggprojekt

(Six Sigma och statistisk metodik har anvants)

1. Analys av handelser och orsaker till tilloud
2. Pareto analys av handelser
3. Simulering av projektaktiviteter - scenario

4. Simulering av handelser

©Goran Lande 38



Ref: Trafikverket, FUD projektnr. 4713

T+ TRAFIKVERKET

RAPPORT
Forbattring av arbetsmiljo vid vagprojekt
Projekt MTTT — MedelTid Till Tillbud

Stockhalm, Stockholms Lan

Utve cklingsproj ekt 2010L9- 15

F roj ebdn umimer: 512
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Exempel: Dataanalys inom byggprojekt

AN lammar] o [ ke [ R
Tunneldrivning 2000332 3321 1) |=sprangning  [dolor barrning injektering
Fordaon 1091181 51.3] 2] |handhavande [kollizion irtern transp [extern transp
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Hartering arlp=t
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=
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S
= [}
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200 800
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Exempel: Dataanalys inom byggprojekt

A, B C O E F e H | J [t L I
L L) L) o L 1) L
= = = = = =
1 |Huvudorzak = |Celarsak.1 2 | Celarsak. 2 2 |Celarsak 3] 2 | Delorsak 4 Z|oelarsak ] Z | Delorsak &
handhavan irtern extern 3e
2 |Fordon 05 |de 30 |kollision 33 [transp 55 |transp 22 |person G0 |milidrizk
Perzonrelste utrustnin belastnin
3 |rat 77 [fordon 20 |brand 4 [lackage 50 |klEmning 101y 2a
injekterin
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Exempel: Dataanalys inom byggprojekt

Events during processes, five activities, individual Lambda values
Black dots: "olycka". Red dots: "tillbud".

':E 05 Tntegrated larnbda:
i 04 0.3
5 0.3 L‘_ (Expected nurrber of
- 0.2 sccidenitsfday for the
> entire penod.,)
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lﬁﬁi‘l't'g.fD- i = —— L = | if— il i
Activty E - .+ - 2 " —
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o w2 31 4 S50 & M 80 9
Days

Simulering av projekt som bestar av fem olika aktiviteter, A, B, C, D och E, dar varje aktivitet har sin eget lambda.
Ref: Trafikverket, FUD projektnr. 4713

2011-09-24
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Exempel: Dataanalys inom byggprojekt

Events during processes
Each one of the 20 series is a simulation of accidents
Red triangle: expected number of accidents at end of period

Feed limes: upper and kower limit for random resalts

Accumulated number of accidents

[ch BngrStal, wowrw ing-stat.ru (ACC.mac) Siea asn A collection of degeams” and SePpcicaf, SPhet, SSImPo, SnonhomPo Z0010-05-30 11: 10

Simulering av totalt antal handelser i 20 "projekt” enligt villkor givna i figur 3. Rod triangel visar det forvantade
medelvardet, (c:a 15 h&ndelser/projekt vid projektets slut). Den naturliga variationen blir 9 -24 handelser/projekt.

Ref: Trafikverket, FUD projektnr. 4713
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Jamforelse av forbattringsmetoder

Six Sigma

Statistisk metodik

Teori Eliminera sloseri Reducera variation LOsa ratt problem ratt
Tillampning | Varde, flode, drag, perfektion | DMAIC, Dfss, IDDOV Allt

Fokus Flode Problem Ratt metod, ratt analys
Bas Tidrékning Matningar & dataanalys Matningar & dataanalys
Effekt Kortare tid Battre processkapabilitet | Vetenskaplig bevis
Bieffekt Snabbt flode, mindre sléseri | Mindre variation och fel Kapabilitet

Kritik Brist pa statistisk analys Brist pa statistikutbildning | Brist pa Business Case

Vilken metodik ar mest kostnadseffektiv?
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Some Lean Manufacturing Tools

e 5S Visual Workplace — Visualiserad arbetsplats, skapar
organiserad, ren och smidig arbetsmiljo.

e Standardized Work Instructions (SWI’s) — samling av specifika
instruktioner for att slutfora processen pa ratt tid och pa rétt,
repeterbart satt.

e Value Stream Mapping — VSM, visualiserar flode och samband
mellan arbetsprocesser. Skapar skillnad mellan vardeskapande
och icke vardeskapande aktiviteter.

e Total Productive Maintenance (TPM) — arbetssatt for planering
och minimering av en maskinens statid.



Some Lean Manufacturing Tools

e Kaizen Events (“Kaizen Blitz Events”) — forbattringsaktiviteter
for att 10sa uppkomna problem.

e Error and Mistake-Proofing (“Poka Yoke”) — verktyg och
arbetssatt for att eliminera fel och maojligheter till fel i
produkter och processer redan fran borjan.

e Self-Directed Work Teams — SDWT, vanlig beteende av
arbetsgrupper med syfte att uppna foretagets mal.

e Mixed/Level-Loaded Production - “Heiljunka,” — sakring av
balanserad flode 1 produktion och i planeringssystem.



Some Lean Manufacturing Tools

e Setup Reduction (S5.M.E.D.) - Single Minute Exchange of Die —
sakrar korta stalltider och stallsatt for att minska maskinens
statid och 6ka genomfldde.

e Inventory and Lead-time Reduction — arbetssatt for att minska
lager och korta ledtiden.

e Lean Visioning — definierar vision betraffande onskat lage.
“man maste veta vart man vill ga for att na ditt”.

e Constraint Management (TOC) — kand som teori - “Theory of
Constraints” — hjalpmedel att [6sa problem och Oka
ge n O mﬂ Od e/p I'Od U ktIVItet Det &r en managementdisciplin som baseras pa att i varje komplext system finns det i

ett givet 6gonblick en aspekt som begransar formagan att dstadkomma mer av systemets mal. For att kunna forbattra systemets prestation maste
begransningen identifieras och systemet styras med begransningen i &tanke. TOC bestar idag av en grundlaggande teori, omfattande analytiska verktyg
med vars hjalp man kan forsta orsak, verkan och systemkonflikter i komplexa system och utarbeta banbrytande losningar som leder till konkreta
tilldmpningar.
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Some Lean Manufacturing Tools

e 2-Bin Auto-Replenishment System - 2-Bin system/leverans
minskar maskinens och “partial” lager.

e Quality System Certification — samstamning med kraven | World
Class Quality standarder och certifieringssystem.

e KanBan - “self-evident signals” — signalerar vad och nar ska
aktiviteten goras. KanBan signaler anvands for att signalera
status av lager och produktion.



Fragor?




