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Forord till 4:e versionen
Av Julie Madigan

Det ar bade intressant och avslojande att boken, som du nu tinker ldsa, borjar med en kronologi om Lean.
Lean har beskrivits som en filosofi, en teori, en metod, en metodik, till och med en verktygslada, men ingen av
dessa lampar sig for en kronologi. De flesta teorier, metoder, filosofier som har en glansperiod, anammas for
en kort tidsperiod och blir sedan ersatta och overflodiga.

De utvecklas inte.

Lean verkar a andra sidan ha vuxit under den andra hélften av senaste drhundradet. Jag sdger vuxit i stéllet for
utvecklats, eftersom den har gjort detta pa grund av externa faktorer och som en reaktion till fordndrade
forutséttningar inom foretagande och tillverkning. Teorin har rest fran Japan till Amerika och tillbaka igen,
frén Australien till Uralbergen. Varje mil har fort Lean ndrmare Ohnos purism och samtidigt skapat manga
olika varianter som alla dr potentiellt mer lampade for sin individuella tid och plats.

Nu startas en schism mellan Leans anhdngare som héller sig till Toyota Production Systems traditionella
synsétt och dem som foredrar ett anpassat synsitt i stillet for en anpassning av Lean.

Vare sig du anser att Lean strdvar mot perfektion eller expanderar mot lokal specialisering kommer den hir
boken att ge dig kunskapen att bedoma hur Lean bést kan hjilpa dig.

Texten har garanterat spelat en central roll i de utbildningsprogram som har levererats av The Manufacturing
Institute sedan 1995. Institutet har faktiskt bestéllt 6ver 4 000 kopior av tidigare utgavor under arens lopp och
den forblir en viktig text for bdde inledande kurser och dnda upp till specialistniva, samt pa alla nivéer
daremellan. Verktygslada for Lean’s breda omfattning, kombinerat med kunskapens djup, gor den till ett
viktigt val for alla Lean-elever, oberoende av deras erfarenhetsniva.

Dr Julie Madigan
Chief Executive,
The Manufacturing Institute

Forord till 3:e versionen
av Peter Hines

Jag fér ofta fragan av foretag pa sin lean-resa om vad de skall l4sa. En annan vanlig fraga ar vilka verktyg de
skall anvénda. Den tredje om hur passar lean ihop med sex sigma, flaskhalstdinkande mm. Mitt standardsvar ar
att hianvisa till den hér boken och dess tidigare upplagor.

Den nya versionen beskriver pa ett tydligt och lasvinligt sitt hur och vad som far lean att fungera. Det dr en
oersattlig resurs for medarbetarna inom hela foretaget. Det dr en lathund for ledningen, som vill veta vad som
hénder i verksamheten, en guide till de personer som dr ansvariga for att driva fordndringar samt for 6kad
insikt till dem som dr med i olika projektteam.

Medan ingen verksamhet kommer att anvinda alla verktyg som beskrivs hér, sa dr forstaelsen av vad som
finns och hur de kan anvéndas, beroende pa organisationens behov, viardefull. De som har storst chans att
lyckas integrerar kundens behov, sin affarsstrategi, verksamhetens och personalens behov i sin fordandring. For
att borja ritt, rekommenderar jag att 1dsa den har boken, inte ord for ord, men for att skapa en Gverblick, och



sedan utveckla er implementeringsplan. Sedan blir boken en véldigt anvandbar referens mot ert onskade
framtida lage.

Lycka till pa er lean-resa

Professor Peter Hines
Director
Lean Enterprise Research Centre, Cardiff, UK

Forord till 2:a versionen
av Dan Jones

Allt fler borjar inse att lean handlar om sa mycket mer &n vi tidigare trott. I sin renaste form har den vuxit fram
ur den generiska versionen av Toyota Production System, skapat av Taiichi Ohno och hans kolleger under de
forsta efterkrigséren. De hade i sin tur terupptéckt den vig som Henry Ford forst foljde i sin forsta stora
fabrik i Highland Park. Dir var varje arbetsmoment ordnat i ett kontinuerligt flode. Inspirationen hade himtats
fran Colts gevérsfabrik i Hertford 1855. S& idén om kontinuerliga floden har en lang historia.

Men ingen lyckades folja exemplet i Highland Park. Sé& snart man behovde borja tillverka flera varianter av
produkter valde man att organisera sig funktionellt per process, aktivitet och avdelning samt planera arbetet i
varje steg och anvinda allt mer komplicerade tidsplaneringssystem. Fabriken i River Rouge var organiserad
som en klassisk funktionell verkstad med stora partier och langa ledtider. Inte ens Henry Ford forstod helt och
héllet, och gick faktiskt senare vilse! Men da marknaderna véxte s& snabbt spelade det dolda sldseriet mindre
roll och ingen lade mairke till hans misstag.

Det gjorde dock Eiji Toyoda och Taiichi Ohno som tidigt bestdmde sig for att hitta ett framgangsrikt sétt att ta
sig over alla hinder och koppla samtliga led till ett kontinuerligt flode som é&r helt och héllet synkroniserat med
slutkonsumenternas behov. Tjugofem ar senare fick omvéarlden upp d6gonen for deras alternativa arbetssétt och
manga foretag har kdmpat hart for att forsoka folja deras exempel.

Under den kampen upptéckte de inte bara de manga fordelarna med denna alternativa vig men ocksé hur i
grunden annorlunda den ar jaimfort med det traditionella systemet med stora partier och kder. Att ha de rétta
verktygen och den rétta tekniken for att forflytta sig fran srora partier till flode ar bara det forsta steget. I nésta
steg maste de kombineras pa ritt sitt med lean-principerna. Sedan ska ett system konstrueras och
implementeras och pa sa sitt omvandla hela verksamheten och dess samarbete med leverantdrer och kunder i
varje virdeflode. Vi har bara tagit de forsta stegen pa den langa upptacktsresan for att urforska den verkliga
kraften i det sanna lean.

Den hir boken ar en fantastisk stigfinnare under resans gang.

Lycka till!
Dan Jones

Grundare och ordférande av The Lean Enterprise Academy UK, www.leanuk.org
Medforfattare av ‘The Machine that Changed the World’, ‘Lean Thinking’ samt ‘Lean Solutions’



INNEHALLSFORTECKNING

LEAN KRONOLOGI — VAGEN TILL (OCH FRAN) LEAN..........ccccevueurnnn. 1
1. INTRODUKTION TILL 4: E UPPLAGAN.........cccevvevrrurcurcvrcuenees 5
1.1 THID@KADIICK ...ttt ettt ettt st se s e e se e s e sse s et e st eseeseeseeneeseesesnenee 5
1.2 Lean, hallbarhet oCh fOrANAIING ...........coooviiiiiiiiece ettt et et e 6
1.3 LEANS ULVECKING ..ottt ettt ettt et st e e taeeabeeabeebeebeesbsesebesebesnseenseenens 6
P o 110 0 ] N 8
2.1 Lean sOKer det “Ideala [AQEt....... ..ottt ettt ae s 8
2.2 L8N AriNtE VEIKIYG ..ottt ettt et ettt ta e e teeteeete e raeeaaeeas 8
2.3 MU, MU OCKH VUG ... e e e e et e e e e e e et ee e e s e e e e e aeeeeeeseneeeaeaneeas 9
2.4 ENFOrMEI FOF I8N ...ttt ettt se s e st e e s e b e s et enaeseeseeneesens 10
2.5 AN Ar “SYSIBIM” ...ttt ettt ettt ettt et e e te et e eteeteeteeteereenns 11
2.6 Lean ar kontinUerlig iNTArNING ..ottt te et et et eae e 13
2.7 Lean ar revolution 0Ch @VOIULION..............ooviiiiiiiicce et 13
2.8 Lean ar beSIUtSAEIEGEIING .......ooviiiieieie ettt ettt ettt et e reeane e 13
2.9 Tva liknelser 0Ch BOKSIAVEN F ...........c.ooiiiiiiieeeeeee ettt 14
2.10 De fem 1eaN-PriNCIPEING ..........c.oeoeeeeeeeeeee ettt ettt ettt e eree e ereeere e 15
2.11 Leans 25 KaraKtArSArag.........coooeecieriieieiiceeieie ettt ettt et ess s teesaesseesaessesseessesseeseensanseessenns 16
2.12 Toyota Produktion System (JIT & JIDOKA).........ooiieeeeeeee e 19
2.13 The Toyota Way (respekt 0ch fOrbattring) .........ccooovioieiiciceeeee e 20
2.14 Toyota Way 0Ch LIKErs 14 PriNCIPEI ......couviouiieeeeeeee ettt ettt e eveens 21
2.15 Lean-huset for hela organisationen ..o 21
3. VARDE OCH SLOSERI................. 23
R Y= o [ OSSOSO PSSRSO 23
B.2VArde OCN TRIZ ...ttt ettt et et sb e be e st e b e s aeesbesseessesbeessensesseeseenns 23
3.3 SIOSEIT (IMIUGRA) ...ttt ettt ettt et et e vt eteere et e eteeae et e eteenteeteereeeteeneenns 24
3.4 Typ 1 och Typ 2 Muda — Eliminering och forebyggande ...........c..cccocooieiiiiiicciieeeee e, 25
3.5 Vardeadderande, icke-vardeadderande (nédvandigt och mgjligt att undvika)...............cc.c.......... 25
3.6 ONNOS SJU LYPEF @V SIOSEII ...evivieeiieee ettt ettt et e te et e te et e eteeteeateere e 26
3.7 NYA SOMEIS SIOSEI ....uviiiiiiiiciiecee et ettt et e et e st e e eb e et e ebe e beesteeetaeesbeesbeesbeeseesssenesensns 29
3.8 GEMDA OCH LAIa Sig SE....oveieiicieeiie ettt ettt ettt ettt e sa e s b e asebeeteenbesteennenns 32
3.9 TidSbaserad KONKUITENS ..........coooviiiiiiiiiceee ettt ettt ettt ettt ettt e e esb e s b e essebeereensesteennenns 33
4. STRUKTUR FOR LEAN IMPLEMENTERING ........ccecoeuveueererrerennenens 36
4.1 LEAN-NUSEL ...ttt ettt ettt et e st et b e ete e st e be st e s e e st enbeese st enseeseenrans 36
4.2 FIOAESIAMVEIKEL ..ottt ettt et e st et e sesseessesbeesaenseeseensesseensensesseansans 36
4.3 Ett hierarkiskt ramverk for lean transformation ... 39
4.4 Allmanna metoder for lean-implementering..........ccooovioioiiiiiiececeeee e e 44
4.5 Misslyckanden i lean-implementeringar............cocoovoiiiiieiiiiiieeececeee ettt 45
4.6 Fallet Med WIreMOId...........ooviiiiiiieceeecee ettt ettt et et ete et e e te b e steessesbeereensans 48
4.7 En varning om [€an-fOrbAtINGAr..........ocvovviiiiiiee ettt 49
5. STRATEGI, PLANERING OCH MALNEDBRYTNING...........ccecevrvrerneneee 50
5.1. Operationell SIrategi .......ccoccieiiiiiiiieieeceee ettt ettt r e b st a e neene et 50



5.2 Férena operationell strategi OCh [€aN ...............ocveiiiiiiiieee e 50

5.3 Forsta typ av produktion: produki-process mMatriSEN ............c.occvevvieuieeieieeieee et 51
5.4 FOISTA KUNAEN ...ttt ettt b e e st eseeseeseebesbe b essessesaeseeseesens 51
5.5 Vardeflodesekonomier: Vad bor tillVerkas Var? ............c.cooovoieiiiciicieceeeeeeeeeee e 57
5.6 Grundlaggande Par€tOanalySEr ...........cc.ocviuiiuiiiiiieeeee ettt ettt ettt ettt ere e 59
5.7 Att formulera en operationell verksamhets-strategi...........c.oooovveiiiieiiiicii e, 62
5.8 MAINEADIYINING. .....viiiiiieeeee ettt ettt ettt et et et a bt e s eaeeaeeteeteebe b et e s essenseseeaeas 64
6. ATT FORBEREDA FLODE............ccceeoeurereerenneee 69
6.1 FOrsta och jamna Ut efterfrAgan ............c.ooiiiiiieeeee et 69
6.2 Totalproduktivt UNAerhAll (TPU) .......oooiiiiieeeeeeeeeee ettt ettt ettt ereere e 71
6.3 TaKIA OCH PITCR....oeeieec et et ettt ettt et et e eveeeteeeteeeteeeareeaneens 76
6.4 Processtider 0Ch arbetSMOMENT...........cc.o it 78
8.0 B ettt h et et et st n et a et eh e A e b et e st ent e st st te b e be b ente st eneeneeneereas 79
5.6 VISULIT SEYINING ...ttt ettt ettt ettt ete e b e steesb e beereensestsessesseessessesreessens 82
6.7 Standardiserat @rbete ...........oo i 83
6.8 MINSKNING @V STAIILI .......oooeeiiiee ettt ettt eab e st eea et steeneens 88
6.9 Sma maskiner, undvik monument och tank SMAtt.............cccoiviiiiiiiiccceeee 91
7. KARTLAGGNING, ANALYS OCH REVISION. ................... 93
7.1 Vardeflodets implemMENTEIING ......c.oouieiieeeeee ettt ettt et et et teeaaeeaeereeaens 93
7.2 KartlAgQNIiNGSSIEQ ... .o ottt ettt ettt st et e b e et e et e e te e s taeetaeerbeeabeebeeteereeen 95
7.3 Kartlaggning och implementation..............cooviioiiiieicecc ettt 97
7.4 Olika KartlAggningSMETOAEN ...........oouviiiiieeeieeeeee ettt ettt et b e te b s re s besreennens 99
7.5 Lean-utvarderingar OCh PrINCIPET .........cviiviiieiecteeee ettt ettt 113
8. DESIGN AV LAYOUT, CELLER OCH LINOR.......... 119
8.1 Lean fabriKSIAYOUL ...........c.ooiieeeceee ettt ettt nas 119
8.2 Storre layouttyper: ProdukiproCessSmatriSEN ..........ccoouveiiivieiiiiiceeececee e 119
8.3 Allman layout: bra och inte sa bra pa fabriksnivan..............ccccooooiiiiieccceee 120
8.4 Materialhantering: bra och inte sa bra pa fabriksnivan...............ccccoeeeeieieicicceeeee, 120
SRS T 0= oY PSRRI 121
8.6 CellDAlANSEIING ....ocuviiieiieeie ettt ettt ettt ettt b e e teeta et e ere e st e beere e b e teeraesreennas 125
8.7 Chaku-chaku Cell €l1Er lIN@ ...........coooiiiiieiiiceee ettt ennes 129
8.8 VIITUEIIA CIIET ...ttt ettt s e bt eae b e 129
8.9 Driven liN@ OCH PUISIING..........covieeeeeeeeeeeee et e eaeeeae et e enns 130
8.10 Utformning av layout 0Ch Material ...............ooioviiiiiiiicececeeeeee et 132
BT EFQONOMIU.....iiiiiiiiiteeeeeeee ettt et ettt e b e et e et e e tteeve e te e ete e etaeeareeteeteeereeeteeenns 133
9. PLANERING................... . 135
9.1 Den UHAMNAAE PIANEN..........coiiii ettt ettt e et sb e beere b e s teesaesreensennas 136
9.2 Atta byggklossar for att skapa ett dragande SYStEM ............cc.coovevoieeeeeeeeeeeeeeeeee e 137
9.3 EIva PlaneringSKONCEPL........coviiieieicee ettt sttt st be e sb e te b neenaennes 139
9.4 Affarssystem och lean produktion — det basta av tva varldar..............ccccooevveiiiiicieccce 158
9.5 LAGEITTAGON ...ttt et ettt ettt e te et et ettt e te e te ettt e e te et e te ettt ereereennas 159
10. FLASKHALSTEORIN OCH GRUNDLAGGANDE TILLVERKNINGSPRINCIPER..................... 161
10.1 En illustration av trumma, BUFFEI, P ......oooeeeie e 161
10.2 Genomfldde, lager, tillverkningSKOStNAdEr .............coovioiiiiieiiieceeeeecee e 162

10.3 Beroende handelser och statistisk Variation..............coooeioeeeeieeeeeeeeee e 162



10.4 Flaskhalsar och icke-flaskhalsar: Regler for synkronisering..........cccccccevveceevieieecieneeeereeeennn, 163

10.5 Grundlaggande tillverkningSPriNCIPET ...........oouiiuieiieeeeeeee ettt 164
10.6 En konflikt mellan lean och flaskhals-tankande?.............cccooeviririiieiiciceceeeeeeeees 165
10.7 Flaskhalsteoring fOrbattriNgSCYKEL ..........cc.ooviiiiiuieeeeceee e 167
11. KVALITET .....cccevvvvvrvurvnncee . 168
111 KVAIEISTAMVETK ..ottt b sttt et seene e 168
A2 KOMPLIEXIEEL ... ettt ete e et e et e eaeeeaeeeteeeaeeereeereeenns 169
TA. B VAMAHON ..ot b sttt s st b e st et e b et et neeneene et 170
TA MISSTAQ oot ettt ettt et e et e e te e te e e te e etteeateeteeteete e teeeaaeeens 170
T8 SIX SIGMA ...t ettt ettt e ettt e ettt ettt e et et e ettt e teereeteereeaeeans 170
11.6 Hur man raknar ut sigma NIVAN | €N PrOCESS.........cceeuieiuieeeeeeeteeeeeeeete ettt 173
11.7 Integration av [ean 0Ch SiX SIgMa..........coioiiiiiiceecee ettt e 173
11.8 Att forebygga fel (POKAYOKE).........cooouiieieiieieeeeeeeee ettt ettt et e 175
12. FORBATTRINGSARBETE........cceceevureurerennnne 177
12.1 Forbattringscykler: PDCA, DMAIC, 8D, IDEA 0Ch TWI .....ooiiiiiieeeeeeeeeeeeeae 177
12.3 Att organisera for fOrbDAMIING ..........c.ooiiiiiieeee e 181
12.4 Tillvagagangssatt for standiga fOrbattringar ...........c.oooooioiiiciceeceeeceee e, 184
T2.5 K@IZEN ...ttt ettt ettt et e b e e st e b e st e e st e b e eeeenbeereesb e s e entense st ensenseeseensenseeneenns 187
12.6 Tre angreppsSatt PA ProbIEM ... ..ottt et et ettt e 192
12.7 A3-problemiGsning OCH FAPPOIMEN ........cc.iiiiiiiece ettt e eve e e teesene e 193
T2.8 VISUEII STYINING ...ttt sttt et a et e era e b e e te e b e eteessebeereessesreeseenns 194
13. CHANGE MANAGEMENT ........cceoevvvvrurunne 196
13.1 FOrandring OCh PErsONEri LEAN ..........ooviiiiiieeeeeeeeeeeee ettt e e 196
13.2 Vad ar det "sSoCiala SYSIEMET" 2 ........ooeeeeeeeeeeeeee e 196
13.3 Modeller for change ManagemeENt .............c.oovioiiiiiiceeee et et 197
13.4 SKAPA €N 1€AN-KUIUL .....c.oiiiieiieie ettt ettt ettt et et e ve e eae e 202
13.5 TWI eller Training Within INAUSTIY .......coviiiiii ettt 204
13.6 Acceptans 0Ch NYCKEIPEISONET............cooouiiuieiiirieieieceete ettt ettt bt a e st ere s reean s 206
14. HALLBARHET - ATT FA FORANDRINGEN BESTANDIG..... 209
14.1 HAIDArNEt i SYSIEMET........ovieeieeeeee ettt ettt 209
14.2 HAIIbarhet 0Ch PEISONAL...........c.oouviiieeeeeeeee ettt 211
15. PRODUKTUTVECKLING OCH PRODUKTLANSERING....... 215
15.1 Fyra mal 0Ch SEX @VVAGNINGAI .........c.ccocviiiuieiiiticieieiee ettt ettt ts et et s ea et et e e ereeasereas 216
15.2 Sldseri iNom produKtUVECKIING ........cc.ociiiiiiieiiceee et 217
15.3 Toyotas synsatt pa prodUKtUtVECKIING ...........cccooviiiiiiiiciceceeeeee e 218
T5.4 KOSINAA ...ttt b ettt et e et n st b e et e bbb et et ne st ene et 220
15.5 Lean Projektledning .......c..covioiioiieeeeceee ettt e et ettt eaaeeens 226
T5.6 KVAIHET ..ottt ettt a et e teebeeseesesbe b e e eseeseeseeaeereas 230
15.7 Ytterligare verktyg inOm Lean PU ...........ccoo oottt 235
16. SKAPANDET AV EN LEAN SUPPLY CHAIN.................. 240
16.1 Vad ar supply chain management..............cooviiiiiiiiie ettt et 240
16.2 Dynamiska fOrVIANGNINGA .........ccccoviiiiieiieieiice ettt sttt ettt e b e sreeaesreesaebesseessesseeseenns 242

16.3 LeVEraNtOrSIEIATIONET ........coo et e e e e e e e s e e e e seeaeeesees 244



16.4 Supply Chain SAMVEIKAN .......ccvioieiiciece ettt ettt st beereessesbeeseenns
T6.5. LEAN TOGUSTIK ...ttt ettt ettt e e te e eaaeeateeaveeveeebeeereeereeeens
16.6 Orderhantering och produktanpassning ..........cc.coooiiiiiiieciece e
16.7 Skapa hogpresterande supply Chains ...........c.cooooiiiiiiici e

17. MATETAL OCH EKONOMISTYRNING........ccoccervuenes

17.1 Lean eKONOMISTIYINING.......c.cooiiiiiieiieieiete ettt ettt e te b e ebe e e b e e e esbesseesseseessessasseeseenns
17.2 PrestatioNSMALE ..ottt
17.3 De grundlaggande MELELAIEN ...........cooieiiiiieeeee e
17.4 Malkostnader, kaizen kalkylering och kostnadsreducering..........c..ccccccoevvevieeieeeccceeeeeeeeee,

18. LEAN - HUR DET STARTADE.............

18.1 LeaN TOrE TOYOIA ..ottt ettt ettt ettt e a et st as e beereensesaeensenns
18.2 Toyota: 1eans fOAEISEPIALS .........coooviiieiieceeee et et
18.3 Varfor Kallar Vi det fOr "l@aN"7? ..........ooe ottt

19. FLER RESURSER - VAR DU KAN FA HJALP...................

19.1 FIEr DOCKEr OCH SPEL ...t ettt ettt ete et teeaee e
19.2 FOrskning OCh WEDDIESUISET ..........ooviiiiiei ettt et
19.3 Artiklar, DOCKEr OCH VIAEOTIMEN .......oeeeeeeeeeeeeeeeeeee e e e e e e e s eeeeenaee
194 CITIIEING ..ottt sttt et ettt et e et et e s beesb e beesaesbesteensasbeessenseseernenes

20. INDEX .....cccoceueuenene

256

256
260
263
265

269

269
269
271

273

273
273
273
273

274



Det finns manga bra bécker om Lean, tyvarr ar flertalet pa eng-
elska. Vi har valt att 6versatta den har boken samt komplettera
den med svenskt material.

Det ar troligtvis den mest heltackande guiden till Lean som
finns. Den tar sin utgangspunkt i lean-filosofin samt beskriver
alla de lean-verktyg och lean-koncept som ett féretag har behov
av. Som avslutning finns historiken bakom lean.

Boken bade forklarar och beskriver hur man gor samt inspirerar
till eget arbete. Malgruppen ar alla nivaer i en organisation.

Vi hoppas att boken skall hjalpa svenska féretag och organisa-
tioner att ytterligare starka sin konkurrenskraft.

Pia Anhede & Joakim Hillberg
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