Framtidens produktion

Hur vi kan skapa en langsiktig
utvecklingsplan for produktionen
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Oskar Olofsson har under mer &n 20 &rs tid hjalpt e
valkanda féretag att skapa en effektiv produktion. m [ AKERSTROAS | m
oskar@wcm.nu
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Strategier behover sitta ihop

Foretagets strategi
"Vad ska just vi vara bést |
virlden pa?”

Marknadsstrategi

strategi utvecklingsstrategi




Tillvaxt > kostnad

Vad skulle handa \
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tiden?
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konkurrent kan det men
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Daligt kvalitetsrykte

Kan inte mota specifikation
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Att skapa en langsiktig
plan for produktionen
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Viktiga nyckeltal
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Verktyg
Intervjuer

Workshops
Faktainsamling
Analys

Kvalitetskontroll

Steg 2 Utveckla ett
framtida lage




Nagra riktlinjer

Resurssnal tillvaxt

— Investeringar efter verkligt behov
— Singelmaskiner i perfekt kondition
— Hakoll pa OEE

Teoretiskt mojlig produktion
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Oee= Yerklig produﬂk_t.ion
Teoretisk mojlig

Skapa floden och delegera planering

/\Signal att starta ny
Tak pa 6ppna tillverkningsorder I E
Max-min niva pa alla kéer
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Teamet gor daglig planering -| TO |

Hur mycket k|arar Vi |dag7 Ko till fabriken  Fast antal 6ppna order

Enkla I6sningar
Begrénsa antalet lastbéarare

— Verklig kapacitet och behov

E EI First-In-First-Out

------- Signalera problem tidigt




MOojliggor tillvaxt

Frigor produktionsytor for expansion

Kompentens och kunskap om egna processer
— Mangkunnighet + specialister

Frigor personal
— Standardisera/automatisera alla existerande processer
— Chefer ska inte arbeta i flodet utan forbattra flodet

Flexibilitet — ex. omstallningstider

Exempel:
Langsiktiga mal baserade pa foretagets strategi

Produktion 100 -> 125 M Kapacitet

Produktmix 40 -> 60 produkter Okad forsaljning (fler produkter)
Ledtid 6 veckor -> 3 veckor Okad forsaljning, frigora kapital
Frigbra produktionsyta Majliggora tillvéxt, flexibilitet

Ramar: Samma totala personalstyrka, kapital < 50
MSEK

Malen ska vara sa tuffa att vi “tvingas” bli kreativa
Elvem




‘ Berakna OEE och belaggning
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Produktion 100 -> 125 M
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Bedoma kapacitet mha OEE

Ar2

Produktion 100 ->

125

Kan vi hoja OEE fran 35
till 40% pa tva ar?
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Kan vi hoja OEE fran 65
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Bedoma kapacitet mha OEE

Ar2

Efter investering och
forbattring

Har kravs hogre

OEE=35->40% OEE=45% OEE=70%
Belagg. Belagg. Belagg.

kapacitet!

OEE=30%
Belagg.

grad=77% grad=31% grad=40% grad=50%

OEE=65%
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OEE—30—>40%
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Utvecklingsplan - Kapacitet

OEE Maskin H fran 35 till
45%

_ . _ Produktion 100 -> 125 M v Mojliggora tillvaxt
OEE Maskin A fran 35 till
40% Produktmix 40 -> 60 produkx Okad forsaljning (fler produkter)

. " . Ledtid 6 veckor -> 3 veckor x Okad forsaljning, frigora kapital
Investera i en storre maskin C A, 1 £
Frig6ra produktionsyta x Expansion

Ramar: Samma totala
personalstyrka, kapital < 50
MSEK

Verktyg for design av floden och layouter
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— Vardeflédesanalyser
— Spagettidiagram )
— Simulering |
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Verktyg i arbetet % CQ_IJJ:]




| Ny foreslagen layout

Expansionsyta

Avstamning — nar vi vara langsiktiga mal?

Produktion 100 -> 125 M Majliggora tillvéaxt

Produktmix 40 -> 60 produkter x Okad forsaljning (fler produkter)
Ledtid 6 veckor -> 3 veckor v Okad forsaljning, frigora kapital

Frigdra produktionsyta Expansion

Ramar: Samma tgialg personalstyrka, kapital < 50
MSEK y
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Ytterligare forbattringar

SMED —projekt

Expansionsyt
a

En operator - tva
maskiner

Stegvis
automation

——— —

Arbeta iterativt

Med dessa forandringar — nar vi malen?

Produktion 100 -> 125

Produktmix 40 -> &0 pmdui(v

Ledtid 6 veckor -> 3 ve-:v
Frigora produktionsyv

Ramar: Samma totala r=rsonalstyrka, kapital <
MSEK J

Majliggora tillvaxt
Okad forsaljning (fler produkter)
Okad forsaljning, frigora kapital

Kunna testa nya idéer
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Ledarskap som stottar forandringen

Kom Gverens om
— Uppfoljning - vad och hur?
— Problemlésningsmetodik

— Hur stottar vi?
— Hur kommer vi ifran brandslackning och bérjar coacha
och forbattra?

Infrastruktur for ledarskapet

Skapa standardschema och ledarstandarder
Coacha ledare i sina roller

Vidareutveckla for varje nytt utvecklingssteg




Styrning

-+ :
& T
: f o

S~

.

Expansionsyt
a

KANBAN

Awvikelser
och
grundorsaks-
analyser
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' Lokal pulstavla

Vilket IT stod behover vi?

Baserat pa strategin

Vad beho6vs
— Frig6ra resurser

— Daglig styrning och forbattringsarbete

— Presentera ratt information
— Foljaupp

— Underlatta for séljare och kunder
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Instruktioner
underlag.

Kompetensstrateqgi

Mangkunnighet och specialister

Nuldge kompetens

Kompetensstrategi

Framtida kompetensbehov




Steg 3 Genomforande
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Vagen ar inte rak

Gvem




Var kapacitet till forandring

Detalj-
utformning

Forberedelser

Minskade S
kassationer orandring

Grundorsaksanaly
ser

Nytt affarssystem

Sékerhets-initiativ

Ny produkt
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S 17 LA e oag: Py
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Ny layout \
Strategiska
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En langsiktig plan for produktionen

Tillvaxt viktigare an kostnader

Nulagesanalys utifran helikopterperspektiv

OEE viktigt for att prioritera forbattringar

Skapa floden och planera pa teamniva

Ledarskap utvecklas parallellt med andra forbattringar
Digitalisering for att stotta strategin

Infor en forandring i taget

Tack!

Oskar Olofsson har under mer &n 20 ars tid hjalpt
valkénda foretag att skapa en effektiv produktion.
oskar@wcm.nu




