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En supply chain/vardeflode
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Introduktion & syfte

 Idag konkurrerar inte bara det individuella foretaget. Det
ar effektiviteten 1 den totala kedjan som raknas.

* Supply chains ar komplexa och svara att styra.
Suboptimering av aktorer langs kedjan leder till bl.a.
— Hog kapitalbinding och langa ledtider
— Lag servicegrad och flexibilitet

— Sviangningar 1 efterfragan som t.o.m. kan leda till interna
konjunkturer

* I workshopen kommer vi

— att trdna en metodik for att kartlagga nuldget och designa en
effektiv framtida forsorjningskedja

— ga igenom antal verkliga case presenteras.
— gd igenom en modell for att visa effekterna av lean.

Workshopen bygger pa grundprinciperna 1 Lean.

Lg ﬁ VI/ ; 0 m M/{/ Ewn LAeel! ?":f*'x--fysz:}z;fg L alobal samwverkan



Supply Chains

Hur man forbattrar dem

= e = B

Leverantorer Tillverkare Distributor AF Kund

1. Dela information 6ver kedjan

t.ex. Prognoser, takt, lagernivaer och orderingdng
Ofta fokuserat pa avandning IT-verktyg...
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Att praktisera Lean

SF
—

Att bara anvanda metoder AN | j"\' 3 B
och verktyg pa mafa racker inte H 5 (Nexwe "

'5{;’:?,5 o F;;i.,\ N
Verktygen ingar i ett system o N , |4
som skall forse kunder med: \,/ o 2\, f“
- vad de vill ha X/£ .*' wj.,/ Wi
- nar de vill ha det = '
- med ett minimum av sldseri | L]!

mm) Sitt fokus pa vardeflddet nar systemet skapas
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Vad ar Lean

Eliminera forluster och sloseri

Lean dr ett siitt att tiinka. Att tinka ut mojligheter att eliminera sloseri pd ett sitt som forbittrar
verksamhetens effektivitet. Det bestdr savil av principer som av metoder och verktyg (TPM, SMED,
JIT, 58, malstyrda organisationer ...)

Robusta, uthalliga och flexibla system

Hos Toyota dstadkommer vi brillianta resultat fran normala méinniskor som arbetar i brillianta
system. Vi har upptickt att vdara konkurrenter fir genomsnittliga eller simre resultat av brillianta
mdnniskor som verkar i processer och system som inte iir konkurrenskraftiga.

Involverar samtliga medarbetare

Du maste tiinka dig att ett foretag inte dir annat dn ett lag med méinniskor. Mitt lag tivlar mot ditt
lag som kan betjina samma kunder. Vad skall jag gora for att mitt lag skall utveckla biittre
produkter och forbruka mindre resurser dn ditt lag?
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7 (+1) former av sloseri/forluster

1. Overproduktion

* Stora batcher

* Mer eller tidigare 4n kundbehovet
e Bidrar till alla andra former av sloseri

2. Viintan pa

* ndgonting skall hinda
» material skall komma
 information saknas

3. Transport

* Skapar forsening

» Forbrukar resurser
» Kraver kontroll

4. Waste i sjdlva processen

6. Onodiga rorelser

* Onodiga kontroller /omarbete
* Ingen standardisering
 Suboptimering — ¢j hela flodet

* G4, lyfta
* BOja, stracka
» Positionera

5. Lager

» Kraver management
» Utrymme
* Binder kapital

« Okar ledtiden

* Kvalitet och inkurans ?
* Doljer problem (minskar kommunikation)

7. Producera/omarbeta defekta

Slosert med

* Material och Tid

* Arbetskraft och Utrymme
 Forpackning och image

Sdkerhet
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Vardeflodets olika nivaer

Processniva ‘

IOVEREEE  Fabriksniva (dorr till dorr)

Fler fabriksanldggningar

Mellan och genom flera foretag och fabriker
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Creating :
Creatin
Level Pull Continu%us

A lean production-system improvement guide for
preduction-conirol, aperations, and engineering professionals

Ly Art Smalley

Seeing the Whole

-mapping the value stream

Making

Materials
Flow

a lean material-handling guide for operations,
production-cantrol, and engingering professionals

by Rick Harris, Chris Harris, and Earl Wilson

Formwarrd by Jim Wmack, Dan Jones, Joiw Sheak. and Jase Ferme A



Design av vardefloden

*  Gor att helheten blir synlig - inte bara enskilda operationer
«  Léankar samman material- och informationsfloden

»  Utvecklar ett gemensamt sprak

«  Tillhandahaller en ’ritning” for genomforande

»  Léankar samman koncept och metodik for en Lean Produktion

e 2
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Kartlaggning av vardeflodet

Steg

A. Folj produktens viag fran borjan till slut och rita en karta
med varje process 1 nuvarande material- och
informationsfloden

B. Rita sedan en karta av ett framtida tillstand som visar ett
battre vardeskapande flode
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Metodik for design av
vardefloden

Produktfamilj

Rita nuvarande
tillstand

v

Forsta hur verksamheten fungerar
+«——— for nédrvarande. Utgor grunden for
ett framtida battre tillstdnd

Design av ett vardeflode som éar
Lean — dvs snabbt, smidigt och
resurssnalt

Handlingsplan
och
genomforande
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Value stream mapping exempel;
current state

Production
< Control ¢ ; Customer
(Manual KanBan)

Orders/ Orders/
Requireme Weekly

nts requirements

W / g pl%n/ Pu l\ \! s
Daily
 schgdule
D ly
ormin Agin, Sh ipping

V2 d 1 d:
5 days 9 days 2 day ay 1124 h

30 days 15 min
7 sec I I 2 sec 16 sec 49 sec 8 hours 8,27 h

Genomloppstiden for en Lesabre bumper ar 1124 timmar men den
varde-adderande tiden ar 8,24 timmar. 0,73 % av genomloppstiden ar
varde-adderande!
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Value Stream Mapping - Guide to Symbols

Material flow icons

ASSEMBLY

XXX pieces

Max=XX

—FIFO»

'''''

Outside source

Manufacturing
Process

Data Box

Inventory, WIP

Warehouse

Finished Goods to Customer
Material Push

FIFO Queue, Sequence Flow

Material Pull, Kanban

Supermarket

Milk Run
Expedited Transport

Transport - Truck
- Train
- Boat

- Plane

Information flow icons

-

-

=

TER
]

Weekly
Schedule

il

Electronic Information
F,Iow ]
anual Information

l|:'Iecigvphon¢-,\ Communication
Computer System

Schedule

MRP System

Orders (paper)

Load Leveling

“Go see” Production-
scheduling

General icons

o

O/

Operator

VA- H H
time NVA -time Tlme Llne

=5E

Kaizen Lightning Burst
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Current State Summary

Kundbehov

Netto Tillgdnglig Tid

TAKT

Total Genomloppstid

Virdeskapande Tid

Andel Virdeskapande Tid

Totalt Antal Steg

Virdeskapande Steg

Totalt Antal Artiklar I Flodet

Lageromsittning

Kvalitetsutbyte (Andel Ok)

Distans Produkten Firdas
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Current State Summary
Kundbehov 10800 stolar/ar
Netto Tillgdnglig Tid 124800 min/ar | 260dagar*8tim*60min
TAKT 11,5 min/stol
Total Genomloppstid 17,5 manader | Inkl. 6 dagars transport
Virdeskapande Tid 387 s Exkl. Inspektion/Pack.
Andel Virdeskapande Tid 0,0007 % Virdeskapande Tid/Total Genomloppstid
Totalt Antal Steg 40 steg 11+22+7
Virdeskapande Steg 9 steg
Totalt Antal Artiklar I Flodet 13785 stolar Rémateriallager Till Fardigvarulager
Lageromsittning 1,3 ggr TAKT*Tot Antal Art I Flodet/Net Tillg Tid
Kvalitetsutbyte (Andel Ok) 76 % 223 st defekta/930 st producerade
Distans Produkten Fardas 2110 km
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Littles Lag

Ledtim — PIA (produkter 1 arbete)

Kundefterfragan

PIA=50 Kundefterfragan= 2/vecka -> 25 veckors ledtid

PIA=2 Kundefterfragan = 2/vecka -> 1 veckas ledtid
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10 fragor for att utforma det framtida
tillstandet

1. Vad ar slutkundens takt tid? o
7. Hur kan efterfrdgevariationer

reduceras och utjamnad
tillverkning ske?

3. Kombinera processteg, var kan vi 8.  Vilka batchstorlekar skall vi
skapa kontinuerliga floden ? tillverka i?

2. Eliminera processteg (Q-kontroller,
lager, buffertar, etc)?

4. Flytta processteg till ett annat stillei ¢

b » Hur stora skall buffertarna
flodet (ev hos en annan aktor)?

vara?

5. Var kravs buffer.‘.[ar och varfor 10. Vilka processforbéttringar
(gemensamma sidkerhetslager, mm)? krivs for att uppna det framtida
6. Vilken planering och vilka tillstandet?
informationfloden behovs for att styra
tillverkningen?
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Fraga 1: Takttid

Synkronisera monteringstakten sa att den stimmer med forsaljningstakten.
Hastigheten vid montering anpassas till hastigheten vid forsiljning.

Den tillgingliga arbetstiden per skift

Takt tid = :
Kundernas behov under ett skift
27.000 sekunder
Exempel = = 59 sekunder
455 stycken
Resultat: - Kunderna koper 1 en takt pd en produkt var 59:e sekund

- Malet ar att nd en produktionstakt dar produkten och dess
komponenter produceras var 59:e sek
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Fraga 2-4: Processteg
Eliminera, kombinera, flytta, forenkla processen (ECRS)

| ledtid

liminera
forluster

Kombinera, flytta

Forenkla

+—  reducerad ledtid

Beraka kvot: varde-adderande/total ledtid
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Fraga 3: Tillverkning i kontinuerligt flode

Partitillverkning 1 tryckande system - PUSH

\ \

Process A: 10 minuter Process B: 10 minuter Process C: 10 minuter
0000000000 —} 0000000000 —} 0000000000

Ledtid: 30 ++ minuter for en komplett order

Kontinuerligt flode — tillverka en, flytta en - PULL

Littles Lag

0000000000
0000000000
0000000000
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7 (+1) former av sloseri/forluster

1. Overproduktion

e Stora batcher
* Mer an kundbehovet
* Bidrar till alla andra former av sloseri

2. Viintan pa

* ndgonting skall hinda
» material skall komma
 information saknas

» Kvalitet och inkurans ?

* Doljer problem (minskar kommunikation)
» Okar ledtiden

3. Transport 4. I processen 6. Onadiga rorelser
* Skapar forsening * Onodiga kontroller * G4, lyfta

 Forbrukar resurser * Ingen standardisering * B0ja, stricka

* Kraver kontroll * Suboptimering — €] hela flodet | | » Positionera

3. Lager 7. Producera/omarbeta defekta
* Krdver management Slosert med

« Utrymme * Material och Tid

* Binder kapital * Arbetskraft och Utrymme

 Forpackning och image

Sdkerhet
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Fraga 6: Forsok att planera 1 bara en punkt

Exempel 1

Process 1

=Re

Exempel 2

Process 1

Supermarket

i i
=Re

Supermarket

Process 2

Process 2

Process 3

=Re

Supermarket

Process 3

~FIFO~

i B
=Re

Process 4

Kund

Supermarket l

FIFO-

Process 4

Kund

__________Foe 2

Lg ﬁ VI/ ; 0 m M/{/ Ewn LAeel! ?":f*'x--fysz:}z;fg L alobal samwverkan



Fraga 7-8: Utjdmnad tillverkning

-
e -
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Future State 1

* Dela info

Flytt operation borrning -> ror
2 veckors-batch 1 hela flodet
Ett sdkerhetslager (stol)

2 ménaders batch hos plast

Varje ménad

Ror
2 vecko batch | —FIFO—
2+2+3+3 1
Varje vecka

1

v - Mobel-

arannan mana .
kedjan
Max 3 2 veckors lager
man lager
2,5 man ROP
Plast

2 man batch

Max 4 man
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Future State 2

Stalltid
Kont flode

Varje vecka

Press _4 Cell \
1

Varje vecka

Q)]
Butik direkt
M;jolkrunda
%‘ A
Stol \AltAB

Stalltid

Max 2 Montering & Merge-in-transit
veckor pack cell (cross-docking)
Plast 1.5 vROP Hos Mébelkedjan

2 man batch

2+1 veckor = 3 veckor
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AB Metall

VA: 10kr/stol
(Ramaterial)

Lean To Cost

VA = Vardeadderande aktivitet

AB Ror (kapning)
VA: 4,40 kr/stol

IVA: 11,60 kr/stol
(inkl. kapitalkost: 1,24 kr/stol)

Kapital: 133940 kr

IVA = Icke vardeadderande aktivitet

Kapital = Sysselsatt kapital

AB Ytbehandling

AB Ror (borrning)

VA: 16,70 kr/stol

IVA: 17,1 kr/stol
(inkl. kapitalkost: 0,66 kr/stol)

Kapital: 71700 kr

VA: 4,90 kr/stol

IVA: 25,80 kr/stol
(inkl. kapitalkost: 3,14 kr/stol)

Kapital: 339264 kr

(A For

L

Plast AB
VA: 10,00 kr

(inkl. rAmaterial: 5 kr/stol)

IVA: 5 kr/stol
Kapital: 22500 kr

Stol AB
VA: 24,40 kr/stol

IVA: 31,00 kr/stol
(inkl kapitalkost: 3,44 kr/stol)

Kapital: 371196 kr

Mobelkedjan AB

IVA: 2,82 kr/stol
(kapitalkostnad)

Kapital: 304760 kr
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Kostnadsnedbrytning av Stolen for
nuvarande tillstand

(procent av tillverkningskost)

Tillverkningskostnad
Direkta kostnader Tillverkningsomkostnader Kvalitet
= Kl
Q. =
g 2
= £
S o)
< £
@ £
2 2
L el
- + )
© o Hel
5 £ 5§
E: 5§ | ¢ 2 =z 2 =2 o
£ - - = © ® = £ T ©
< : | ¢ ¢ £ % 5 £ £
s | 3 |& 8 £ 35 & % &z =
Kostnadsférdelning a a c = 3 «© & E 5 5 o
Kalkyl — —
(procent av tillverkningskost) 8,7% 34,3% | 6,2% | 9,3% | 8,7% | 8,0% | 6,2% |2,5%]| 9,9% | 3,1%| 3,1%
Effekt

Leverantorens kalkyl

Effekt
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Besparingsmojligheter
for ett framtida tillstand eutre state 1)

Lean Nyckeltal Forbattring (procentuell forbattring av nyckeltal)

Skrot

Omarbete
Vikt

Lagerhantering (RM,PIA,FG) 72
Produktivitet operator 10
Produktivitet maskin 30
Golvyta 25

Stillestand
Omstallningar

Tillverkningskostnad
Direkta kostnader Tillverkningsomkostnader Kvalitet

Underhall och férbrukningsmaterial]
Besparingsmdjlighet i procent
av tillverkningskostnaden

Lagerhantering + sysselsatt kapital
Sjalvkostnad (procent)

] .
= ®©
[} c o))
- c . o
2 s |2 £ 2 = £
% g P 2 % 7 £
sl 2| s ¢ 3 : .-
Kostnadsfordelning [} a k= = 0] & @] % o]
Kalkyl
(procent av tillverkningskost) 8,7 34,3 6,2 9,3 8,7 8,0 6,2 2,5 9,9 3,1 3,1 100
Effekt
(procent av tillverkningskost) 0,0 3,4 0,0 2,8 2,2 5,8 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 14,2
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Besparingsmojligheter
for ett framtida tillstand @uwre state 1)

* Tillverkningskostnad: 160 kr/stol
(sjalvkostnad for Stol AB)

Besparingsmojlighet pa artikelkostnaden: 14 %
(av tillverkningskostnaden)

Frigjort kapital: 73%
(908.000 kr)

alt. kapitalkostnadsreduktion: 8,40 kr/stol
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Se helheten 8-9 november

day 1 day 2
i Introduktion & agenda Hur gora i verkligheten
forvantningar Caset
Fardigttryckta lappar
Experience based learning Lite grundinfo; fraga
(supply chain game) handledare for info
3 grupper (4-6 personer per
grupp)
< Experience based learning Case
< (supply chain game) Checklist pa
= forbattringspotentialer och
Ga igenom effekter (lean to cost)
kartlaggningsmetodik
Rita interaktivt nuldge, Ga Uppsummering & utvirdering
igenom
8 frigor, mm, Rita framtida
lage
Kort Intro av dag 2 - Caset
S Verkliga case och resultat!
AN
h Take away
Insikt
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