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Vi gjgr virksomheter éelvg%ende innen Lean

Termer och begrepp med forklaring pa svenska

Engelska Japanska
Activity Based Costing

(ABC)

Agile Production

Andon - Signboards Andon
Assembly Line Stop Cord

Assistant Manager Ko-cho
Automatic Detection of Jidoka

Defects and Automatic
shutdown. Autonomation

"Automation with a
human touch".

Balanced Score Card

Batch-and-queue

Batch/backlog

Svenska

Ett system for att berakna produktkostnader som tilldelar
produkten kostnader baserat p& hur mycket av olika slags
resurser som férbrukas i samband med utveckling,
tillverkning och distribution. (Systemet star i kontrast till
ekonomisystem som baseras pa standardkostnader)

Vig och rorlig produktion. Ett begrepp som ibland anvands i
syfte att forsoka ge "Lean Production" en vidare innebdrd.
Utdver ett "QLEH-koncept" kan t ex IT, andra teknologier,
lagarbete, produktutveckling, kundomhandertagande och
miljéhansyn tillkomma i detta koncept. (Det ar inte ovanligt i
Lean-koncept)

En signaltavla med ljus och ljudsignaler som i realtid visar
aktuellt status fér maskiner, utrustningar och arbetslag. Kan
ange inom vilken tid som korrigerande atgarder maste vidtas
innan processen maste stanna.

Stopp av montering. En lina eller knapp langs
monteringsprocessen som goér det maéjligt att manuellt
stoppa montering vid fel eller éverbelastning. Séander
signaler till signaltavian (andon) for att f& omedelbar hjélp.
En manuell form av jidoka.

Bitradande fabrikschef

Overféring av méanniskans intelligens till maskiner sa att
dessa kan upptacka fel och omedelbart stoppa tillverkning
och kalla pa hjalp. Frigér ménniskor frdn maskiner sd att de
kan skota flera uppgifter utan risk for tillverkning av partier
med kvalitetsbrister. Systemet rdttar inte fel. Syftet ar att
medarbetarna skall fa impulser till forbattringar av processen

En metod for att balansera traditionell och vanligtvis
tillbakablickande ekonomistyrning med icke ekonomiska
maétetal som dven ger framférhallining. Matvarden som
inkluderas jamte de ekonomiska kan t ex vara
processeffektivitet, manskliga resurser, intellektuellt kapital
och innovationsférmaga

Producera for mellanlager. En mdjlighet vid massproduktion
att tillverka partier av artiklar som far vénta i ko fére
foradling i tillverkningssystemets nasta process. (I kontrast
till en-stycks-fléden)

Olika metoder for att hantera produktion i situationer dar det
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management

Batch Sizing

Big Picture Mapping

Black Box Engineering

Blue Sky Vision

Breakthrough events

"Instant Revolution"

Brownfield plants

Building in Quality

Bundled Target Costing

Business Process
Mapping

Call Board

Call Market Place

Card Market Place
Supermarket

Shoninzu

Kaikaku

Tsukurikomi

Heijunka

inte ar maéjligt att direkt balansera processen efter faktiska
kundbehov utan att anvdnda sig av nagon form av
mellanlager eller efterslapning. Med dessa metoder ar det
dven moijligt att pd ett bra satt hantera flédet i t ex
administrativ verksamhet eller i andra branscher &n
tillverkningsindustri

En speciell visuell enkel metod for att skapa en helhetsbild
Over vardefléden i ett Lean Enterprise. Bérjade praktiseras
av Toyota men anvands nu vid strategisk planering i manga
foretag, Se aven Value Stream Mapping.

Ett valutvecklat system med bestdmda principer for
produktutveckling i samverkan mellan kund och leverantoér.
Har sitt ursprung i Japan hos fordonstillverkare och
leverantorer i forsta ledet.

En enkel metod att i teckningar visualisera 6énskvarda
framtida tillstdnd med utgdngspunkt fran foretagets viktiga
framg&ngsfaktorer

Radikala forbattringar av tillverkningsfléden i en stravan att
eliminera sldseri. Maskiner kan flyttas om sa att material kan
bearbetas i en-stycks-fléden och pd mindre ytor.

En befintlig anldaggning for produktutveckling eller tillverkning
som anlitar massproduktionens logik och principer. (Nya
anlaggningar uppbyggda enligt principer fér Lean Production
kallas Greenfield)

Bygga in kvalitet och "géra saker ratt fr&n bérjan" ar
grundprinciper i Lean Production. Har ingdr att reducera
variationer i viktiga produktegenskaper och statistisk
processkontroll

En leverantér dvertar huvudansvar for target cost for alla
artiklar som ingar i en produkt aven om de sjalva bara

. o M o

tillverkar nagon av ingaende komponenter

Kartlaggning av administrativa processer. Férekommer i
manga varianter och motsvarar den kartlaggning av
vardefléden (Value Stream Mapping) som anvands vid
forbattring av tillverkningsprocesser

Signaltavla och uppstéllningsplats foér stdrre artiklar som
h&mtas pa direkt signal i stéllet fér med kanban.

Ett mellanlager fér artiklar som &r konstruerat sa att det kan
anvandas for att styra tillverkningen i tid och volym for
processer uppstroms. Syftet ar att balansera tillverkningen
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Cardinal rule of Target
Costing

Catch-ball

Cause and effect analysis

Cell design

Cellular Manufacturing

Changeover Reduction
(SMED)

Clustered Control

Common Suppliers
Commodity Suppliers

Concurrent Cost

Management

Consensus Gaining Nemawashi
Continuous Kaizen
improvements

Core firm

for att fa ett jamnt flyt.

Kardinalregel for Malkostnadsprinciper: Faststélld malkostnad
far aldrig dverskridas.

Brannboll/baseball. En metodik vid férankring av ledningens
viljeinriktning (policy deployment) i vilken ledare presenterar
"vad" och medarbetare "hur" nya initiativ skall tas. Ledarna
far inte springa innan de har svaren pa "hur" uppgifterna kan
|6sas.

Orsak-verkan-analys. Metod for att finna grundorsaker till
problem. Kallas "fiskbensdiagram"

Tillverkning i produktionsceller. Uppstéallning av maskiner i en
sammanhdngande sekvens vanligtvis i U-form. Medger
floden med enstyckstillverkning och med varierande
bemanning och resursanvandning anpassad till verklig
efterfrdgan. (Motsatsen heter pa engelska Process Villages)

Reducering av stélltider. En av grunderna for att lyckas med
Lean Production. Tiden méts fran sista godkanda i
foregdende parti till forsta godkanda i nésta parti. Interna
aktiviteter i processen minskas medan externa 6kar och
utférs parallellt i tiden

Samverkan och styrning av ett helt kluster av leverantérer
vilka medverkar till utveckling och tillverkning av specifika
system och moduler. Sarskilt japanska foretag har utvecklat
samarbets-former for natverkets féretag som om de tillhérde
samma organisation med gemensamma spelregler

Leverantérer som saljer standardartiklar eller handelsvaror
med val etablerade marknadspriser

Nar kundféretaget lamnat ut stor del av utveckling och
tillverkning till leverantdér kan féretagen arbeta med
gemensamma system fér kostnadsuppfdljning

"Férbereda ett trad for plantering" Formella och informella
metoder for att uppnd konsensus (samstdmmighet) fore
genomfdérande av planer for férandringar. (Se policy
deployment)

Standiga forandringar till det battre i mdnga sma steg och i
alla aspekter av manskligt liv. Engagerar alla oberoende av
position. Syftet ar att skapa hégre varden med mindre
sloseri.

Natverkets centrala féretag. Vanligtvis OEM-féretaget som
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Core Process

Key Business Process

Cost of Non Quality

Cost Reduction
(Improvement) System
(CRS)

Critical Success Factors

Cross Functional
Management

Cross functional teams

Current State Map

Customer Delivery

Achievement

Customer Returns

Customer Relation-ship
Management

Customer-Supplier

har makt 6ver hela det vardeskapande flodet frdn kundnéra
aktiviteter uppstréms till ravarukallor. (Eller VBO = Vehicle
Brand Owner)

Huvudprocess. Organisationens centrala nyckel processer
som producerar de varor och tjanster som ar avsedda for
externa kunder.

Kvalitetsbristkostnader. Det &r ett matt i procent av de
produkter och processer som inte motsvarar kvalitetskraven.
Total arlig kostnad fér kassationer och omarbetningar
divideras med de totala tillverkningskostnaderna. Vanligtvis
raknas bara brister med som upptacks inom foretaget.

System for kostnadsreducering. Innehaller manga olika
metoder for att systematisk sanka kostnader i
produktutveckling och tillverkning

Kritiska framgangsfaktorer. De sérskilt viktiga externa och
interna faktorer som organisationen maste sétta i fokus for
att nd framgdng. T ex marknadsandelar och medarbetarnas
kompetens.

Tvarfunktionell samverkan. Arbetsformer som har till syfte
ett uppmuntra och understédja kommunikation och
samverkan mellan olika enheter saval inom foretaget som
med samverkande foretag

Arbetslag for ordinarie produktionsuppgifter eller fér
forbattringsarbete med medlemmar som representerar olika
berdrda funktioner

Karta 6ver nuvarande tillstdnd. Det &r resultatet av den
forsta etappen vid kartlaggning och férbattring av produkters
vardefléden. (Value Stream Mapping)

Leveransprecision. Ett matt pa hur val en leverantor
motsvarar kundens krav pa leveransprecision métt pa
o - -

arsbasis och i procent av totalt antal leveranser

Kundreklamationer. Ett matt pa produktens beskaffenhet
efter leverans. Antalet komponenter mats som har
reklamerats under dret. Det &r ett matt pd hur kunden
uppfattat foretagets produktkvalitet. M3ttenheten antal delar
med fel per miljon - PPM

Ett systematiskt upplagt program i syfte att uppna
overlagsna former fér samverkan med kunder

Kund-leverantdr-avtal. Ett strukturerat satt att klarlagga och
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Agreement (CSA)

Customisation

Cycle Time Reduction

Data Display

Demand Amplification
Mapping

Demand Smoothing Heijunka

Design For Manufacture
and Assembly DFMA

Economies of Scale

Economies of Scope

Electronic commerce

E-business

Employee Involvement

Failsafe Poka-Yoke

komma 6verens om 0msesidiga behov. Avtalet kan
klarlagga: 1) externa/interna kunders behov, 2) vad
leverantéren kan leverera, 3) vad som kan goras for att
forbattra leveransen av det som kunden behéver

Kundordertillverkning. Ledtiden i produktion och andra
ledtider inkluderas i ledtid for leverans.

Reducering av cykeltid. Den tid det tar att fullborda
bearbetningen i en process. Nar processens cykeltid kan
minskas till produktens takttid ar det mdjligt att 8stadkomma
en-stycks-fldden

Informationstavlor som processlag anvander for att tydligt
visa sitt aktuella Iage. De olika nyckeltalen sammantagna tar
ett helhetsgrepp pa verksamheten

Kartlaggning av efterfragesvdngningar. En metod for att
kartlagga de storningar som fororsakas langs hela
vardefldédet vid bestdllningar av partier for tidigt eller fér sent
och som inte motsvarar exakta kundbehov.

Utjadmning av bestallningar. En grundlaggande for-utsattning
for Lean Production. Principen har starka samband med
utjdmnad belastning i processen (Load Leveling) och
linebalansering (Line Balancing)

En metodik for att hantera samvariationer mellan material,
tillvekningsteknik, monteringsmetoder, ekonomi och
produktens funktionsférmaga

Skalekonomi. Minskning av kostnad per tillverkad enhet
genom att tillverka samma produkt i stora volymer.

Mangfaldsekonomi. Minskning av kostnad per tillverkad
enhet genom att i en gemensam process kunna utveckla
eller tillverka s& manga olika varianter av produkter som
mojligt

Méjligheten att med hjalp av datoriserade system och
internet kunna géra affarer och kommunicera om
verksamheternas aktiviteter inom och mellan féretag

Medarbetarnas engagemang. Som matt anvénds antalet
forbattringsforslag per medarbetare som genomfoérts eller
behandlats under aret samt den procentuella andelen
medarbetare som deltar i forbattringsarbete uttryckt i
procent av totalt anstallda

Felsékring. Metodik i form av automatiska kontroller och
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Mistake Profing

Failure Modes and Effects
Analyses (FMEA)

Family member

Fat Product Design

FIFU

First Tier Supplier

Five S or CANDO Seiso
- Shine - Cleanup Seiri
- Sort - Arranging Seiton
- Set in order-
Neatness Seiketsu
- Standardise - Discipline
Shitsuke
- Sustain - Ongoing
Improvements
Five Why ’s Hadome

Ask Why Five Times

Flexible task assign-ment Shojinka
for volume changes and
produc-tivity

improvement

varningssignaler som forhindrar misstag som kan leda till
defekter hos kund

Feleffektanalys - FMEA. Metodik for att identifiera och
berakna konsekvenser av patagliga riskmoment som kan
fororsaka att fel uppstar i processerna

Féretag som ingdr i en ekonomisk gemenskap (I Japan t ex i
ett keiretsu) eller som har stora agarandelar i varandra, t ex
genom korsvist agande

Overflédig produktutveckling. Ett problem fér foretag pa alla
kontinenter. Férorsakas t ex av dverreaktioner vid
hégkonjunktur, pd 1dngsiktiga miljokrav och teknologiska
utvecklingsmajligheter.

FIFO. Foérst in - forst ut. En princip som sdkerstaller
ordningsfdljden, reglerar kvantitet och underlattar
kvalitetsuppfdljning vid en-stycks-tillverkning.

Forsta ledets leverantér. Féretag med direkta kontakter med
fordonstillverkare i samband med utveckling och tillverkning
av system och moduler

Fem regler for att fa en vélorganiserad arbetsplats.
Allas medarbetares uppgifter varje dag:

1. Stdda systematiskt. Genomfér regelbundna
stadprogram. (renlighet)

2. Sortera nédvandiga verktyg, material, etc. Skilj pa
nddvandigt och inte nédvandigt. (arrangera)

3. Strukturera allt som ar nédvéndigt sa att detta gar
latt att fa tag pa. Ta bort resten. (ordning)

4. Standardisera arbetets dagliga rutiner s3 att allt kan
hallas i gott trim (prydlighet)

5. Skapa en vana att uppratthalla hdg standard, som
dessutom regelbundet kan forbattras (disciplin)

Fréga varfér fem ganger. En metod som tilldter alla att fraga
varfor fem ganger for att finna grundorsaker och
motatgérder till problem som har uppstatt

Flexibla arbetsuppgifter. En princip for att inom en
produktionsprocess trots volymfordandringar kunna
uppratthalla produktiviteten genom att utdka antalet
maskiner som medarbetarna hanterar eller att anvanda tid
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Flexible workteams

Flow

Flow Kaizen

Four Fields Mapping
(FFM)
e Team members

e Project phases

e Phases broken
down to tasks

e Standards for
tasks

Foolproof Prevention of Poka-Yoke

Defects

Functional Analysis

Functionally Automomous
and Complete Process of
Assembly (FACPA)

Future State Mappe

for underhdll och férbattringar.

Flexibla arbetslag. Arbetslag vars medlemsantal kan varierar
efter verkligt dagsbehov. Lagets medlemmar ar tranade att
utfora uppgifter sadval uppstréms- som nedstréms sina
uppgifter i "hemmalaget"

Fléde i processen. Ett progressivt utférande av vardehdjande
aktiviteter efterstravas ldngs hela flédet fran produktkoncept
till produktionsstart, fran order till leverans, fran ravaror till
produkter hos kund utan stopp, kassationer eller
reparationer langs vagen

Lagarbete med forbattringar i vardeflodet

Fyrfaltskartldaggning. Det ar ett system for projektledning
som kommer till anvandning vid tvarfunktionell samverkan.
Metoden hanger ihop med QFD, Samtidig Teknisk Utveckling
och Target Costing. Utan FFM &r det inte mojligt att astad-
komma en produktutveckling som bara férbrukar
tvd/tredjedelar av sdval tiden som manskliga resurser

En metod for att konstruera produkter och processer s3 att
det blir fysiskt omdjligt att tillverka med fel.

Funktionsanalys. En process for att géra
kosthadsberdkningar med hjalp av funktions- och
kostnadsmatriser i syfte att berdkna Malkostnad for en
komponent vars produktutveckling och tillverkning har lagts
ut pa en leverantor

Ett nytt Toyota-koncept fér slutmontering av produkter som
har utvecklats vid allt fler monterings-fabriker under 1990-
talet. Innehaller ménga nya vél integrerade metoder men
alltjamt baserade pa de ursprunliga koncepten och
principerna i TPS.

Karta 6ver framtida tillstand. Slutprodukten i varje varv av
kartlaggning av vardefléden. Den anvands som guide fér att
identifiera forbattringsmadjligheter vid design av effektivare
vardefloden.
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Go to Gemba

Go See Production

Greenfield plant

Group Leader

Group Technology (G.T.)

Heavy Weight Product
Manager

Improvement cycle

Plan - Do - Check - Act
(PDCA)

In-line Mechanical
Assembly Automation

Insourcing

Intelligent automation

Autonomation

Inter-organizational Cost
Management System

Inventory Stock Turn

Gemba

Genchi
Genbutsu

Kumi-cho

Shoku-cho

Shusa

Jidoka

Ga till olatsen dar verksamheten bedrivs. En ledningsprincip
som innebar att alltid forst sdka upp platsen dar problem har
identifierats och att s& 18ngt méjligt undvika problemldsning
pad annan plats.

Ga-och-titta-efter-produktion. Anpassning av tillverkning och
volymer till vad man upptackt faktiskt finns i lager. (Exempel
pd Mass Thinking)

En nykonstruerad anlaggning for produktutveckling eller
tillverkning dar lean principer och metoder praktiseras fran
bérjan. (Motsatsen till Brownfield)

Gruppledare. Leder vanligtvis en grupp av cirka 3 till 5 lag

Tillverkning i produktionsceller. Alla maskiner, utrustningar
och processer for att tillverka en produktfamilj samlas pa en
produktionsyta i syfte att géra en-stycks-tillverkning méjlig.
Leder ofta till drastiska reduceringar av ledtider och
mellanlager

Tungviktig produktledare i Toyotas organisation. Egentligen
en titel for ledare pd hég niva i Toyotas organisation éver
katcho och honcho. Motsvarigheten hos Honda heter Large
Projekt Leader, LPL

Férbattringshjul. Planera - Genomfdra - Utvardera - Forbattra
(eller Standardisera). Den grundlaggande PDCA-modellen
varieras for olika andamal

Ett nytt Toyota-koncept vid slutmontering. Automatiserade
processer som tidigare innebar sidofléden har nu flyttas in i
huvudflodet av vardeskapande processer

Kundféretaget valjer att sjalva utveckla och tillverka moduler
och komponenter som kdpts hos leverantér

En grundprincip i Lean Production. Det gar ut pa att frigéra
maéanniskor fran maskiner sa att du kan utféra uppgifter
parallellt med maskiner som klarar sig pd egen hand tack
vare att de tillforts "intelligens"

Ett program for kostnadsséankningar som initierats av
natverkets centrala féretag och som ar gemensamt for
féretag som medverkar langs hela vardeflodet

Lageromsattning. Det &r ett matt pa hur ofta lager av
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Just-In-Schedule

Jasuto-in-
taimu

Just-In-Time Production

Kaizen

Kaizen Costing

Kanban Kanban
Singel Card Kanban

Product Kanban

Multiple Kanban

Priority Kanban

Emergency Kanban

Generic Kanban

Dual Card Kanban

Kanban Post

Keiretsu

Kano Model

ramaterial, produkter i arbete och fardiga produkter
omsattes i relation till produkters férsaljningsvarde. Niva pa
mellanlager &r en nyckelindikator pa graden av "leaness" i
tillverkningsprocesser

Det innebar att produkter tillverkas och levereras i enlighet
med en i forvag upprattad

Ett system for att producera och leverera rat produkt, i ratt
tid och i ratt volym. Just-In-Time narmar sig Just-On-Time
nar processer uppstréms utférs sekunder eller minuter fére
foljande process. Det gor enstycksfloden mojliga. Ett
dragande system, fléden, standardiserat arbete och takttid ar
J-1-T-systemets nyckelfaktorer

Standiga forandringar till det battre. Oftast i lagarbete

Metoder for att reducera kostnader genom stdandiga
forbattringar mot en férutbestdmd Malkostnad (Target Cost)
vid tillverkning av befintliga produkter

Ett dragande system (pull) fér att styra produktion och
lagerhallning i vilket arbetsorder och leveranser av artiklar
utléses av behov i tillverkningsprocesser nedstréms. Kanban
ar ett kort eller andra former av signaler som satts pa lador
och utrustningar. Kanban system férekommer numera i
manga varianter utvecklade for olika &ndamal och
situationer. Observera att kanban-system inte behdver ha en
viss niva pa mellanlager for att fungera. Dess syfte &r att
reducera mellanlager men sd lange det &ar i funktion gar det
inte att uppnd noll artiklar i lager.

En plats dar kanban kort samlas upp fére forflyttning

En japansk ekonomisk férening eller federation av fristdende
foretag som har agarandelar hos varandra. Medfér stark
foretagssamverkan inom gruppen. Som regel finns ett
finansinstitut i centrum. Toyota har ett vertikalt Keiretsu med
foretag ner till leverantérer av ravaror medan andra keiretsu
ar horisontella med féretag fran olika branscher som i ett
handelshus

Kano modellen. Det &r en modell och ett kraftfullt hjalpmedel
vid utveckling och foérbattring av produkter. Den beskriver
samvariationen mellan produkters minimikrav (Basics),
prestationsférmaga (Performance - more is better) och
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Labor Union Roso

Lead time

Lead Time Mapping

Lean

Lean Enterprise

Lean-On-Balance

Lean Production Genryo
keiei

Lean Management
Accounting

Lean Measurements

overtraffade foérvantningar (Delighter)
Facklig organisation

Ledtid. Den totala tid som en kund maste vénta pa att fa den
produkt som bestallts. Nar det schemalagda
tillverkningssystemet kors vid eller under kapacitets-taket ar
ledtid och genomloppstid de samma. Nér efterfragan
overtraffar kapaciteten uppstar vantan fore start av
processerna och ledtiden langre an genomloppstiden

Kartlaggning av ledtider. Anvandning av Gantt diagram och
Paretoanalyser for att klarlagga var processtid foérbrukas och
forloras inom olika verksamhetsomraden

Ett kundfokuserat angreppssatt att producera det som
kunden verkligen vill ha och att géra det i processer som
forbrukar sa lite resurser som méjligt.

Alla foretag som medverkar i hela processen att foradla allt
fran ravaror till produkter i kundens tjanst med hjélp av
principer, system och metoder for lean produktion.

En trolig vidareutveckling av konceptet Lean Production. Bl. a
har Toyota under 1990-talet bérjat efterstrava en balans
mellan kundtillfredsstéllelse och medarbetarnas
tillfredsstallelse, mellan Lean Production och Fat Product
Development, mellan féretagets internationella och lokala
konkurrens samt mellan samarbete och konflikt.

Resurssndl produktion. N&sta steg i den industriella
utvecklingen efter Craft Production och Mass Production.
Lean Production baseras pa principen att mer kan produceras
med mindre; mindre manskliga anstrangningar, mindre
maskiner och utrustningar, mindre tid, mindre ytor, mindre
sléseri for att komma allt ndarmare mdjligheten att férse
kunder med exakt vad de vill ha.

Ekonomisystem fér Lean Enterprise. Ekonomisystem som p%
minst fyra principiellt viktiga omraden skiljer sig fran
traditionella ekonomisystem som utvecklats enligt
massproduktionens logik och principer

En uppsattning matetal var syfte t ex ar att klarlagga:

att verksamheten utvecklas mot uppsatta mal, forhindrar att
problem och fel uppstar, ger méjligheter att leda med fakta i
stéllet for asikter, satter standarder fér prestationsférmaga
samt uppmarksammar uppnadda framgangar.
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Vi gjor virksomheter selvgdende innen Lean

Lean Product Design

Lean Supply Network

Lean Thinking

Level Scheduling

- demand smoothing
- load levelling
- line balancing

Levels of customer need

Linked Kaizen Costing

Load leveling

Load-load

Low-Cost Automation
with Just Enough
Functions

Management by Policy
(MbP)

Manufacturing Change-
Over Time

Heijunka

Kano Model

Chaku
Chaku

Hoshin
Tenkai

Resurssnal, enkel och snabb produktutveckling. Férenkling
av metoder fér utveckling, minskat antal varianter,
standardisering av komponenter, design av vardefléden i
utvecklingsarbete samt anlitande av farre och mindre
komplicerade datorsystem mm.

En konstellation eller natverk av féretag vars samverkan
kannetecknas av att de praktiserar principer for Lean
Production vid utveckling och tillverkning av varor och
tjanster

Tanka resurssnalt. Processer genom vilka individer kommer
till insikt om behovet att skapa och utveckla ett Lean
Enterprise.

Ett system for att utjadmna produktionsvolym och
produktmix. Att schemaldgga eller planera verksamhet s3 att
allt mindre partier eller satser kan produceras allt oftare. En
stravan att kunna utjamna tillverkning under en dag utan att
behodva ta hansyn till ordningsféljden i kundernas dagliga
order.

Noriaki Kanos model som visar tre ni\_{éer av kundbehov. 1.
Grundbehov, 2. Prestationsbehov, 3 Overtraffade
forvantningar

En metodik for att fa olika tillverkningssteg eller processer
att samvariera for att fa kostnadssdnkningar som motsvarar
krav i satt Malkostnad (Target Cost)

En metod for att fanga upp buntar av kanban kort for att
jamna ut produktionsmix och volymer 6ver tid.

En metod for att astadkomma enstycksfldden dar operatdren
tar en produkt just tillverkad och sdtter in den i ndsta
process och tar den dar just tillverkade till p&féljande process
till slutférd foradling

Lagkostnads automation. Vid Lean Production efterstrévas
enklast méjliga och billigaste former av automatisering.
Aterbetalningstid pa mindre an 2 3r.

Det satt pa vilket ledare och lag genomfér och férverkligar
organisationens dverenskomna vilje-inriktning i I6pande
arbete och forbattringsprojekt. Mer avancerad form av
ledarskap an Management by Rules (MbR) och Management
by Objectives (MbO)

Omstallningstid i tillverkning. Mater tillverknings-
processernas férmaga att flexibelt anpassa sig till variationer
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Vi gjor virksomheter selvgdende innen Lean

Manufacturing Resource
Planning MRP 11

Mass Customisation
(Lean Production)

Materials Requirements
Planning MRP

Maximum allowable price

Mixed Model Production Heijunka
Konryu
seisan

Milk run

Minutes Per Million MPM

Mistake-proofing Poka-Yoke

Monument

Multiprocess handling Takotei-
mochi

Network Protokoll

i kundbehov och att halla mellanlager sma

Systemet for produktionsplanering MRP II &r ett
vidareutvecklat MRP som innehaller verktyg for
kapacitetsberakningar, kontakt med ekonomisystemet och
simuleringsverktyg for planering av alternativa
produktionsfléden

Alternativt begrepp till Lean Production. Massproduktion med
enstycksfloden. Syftet ar att kunna tillverka "skraddarsydda"
varor och tjanster i stora volymer till I3ga kostnader med
hdga eller obegransade variationsmadjligheter

MRP ar ett datoriserat system for att faststalla kvantiteter
och leveranstider for material till tillverkningsprocesserna.
MRP bestdr av en masterplan, materiallista for varje produkt,
information om lagersaldon.

Det hogsta pris en kund &r beredd att betala oberoende av
produktens kvalitet och egenskaper

Mixad produktion. Ett satt att varva olika produkt-varianter i
tillverkning for att forbattra flytet och uppna en-stycks-
floden. Méjligheterna forbattras nar produktionsceller har

byggts upp

En transportslinga fér material fran olika foretag pa olika
platser

Minuter Per Miljon, MPM. Ett matt som anger antalet minuter
av vardehdjande aktiviteter i férhallande till den totalt
tillgangliga tiden.

"Idiot-sakring". Metoder som gor tillverkning med fel omojlig
tack vare olika tekniska I6sningar

Varje konstruktion, produktionsplan eller utrustning for
tillverkning som har sddan éverkapacitet att onédiga koer
inte kan undvikas vid full produktion

Lagmedlemmar trénas i att hantera och underhalla olika
typer av maskiner och utrustningar inom en produktionscell
eller maskinlinje

Ett sarskilt avtal med de spelregler som galler nar féretag
samverkar i ett natverk. Syftet &r att sa I1dngt mojligt
forhindra negativa effekter och konflikter nar verksamheter
forandras i syfte att korta ledtider, minska felfrekvenser och
att sanka kostnader
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Vi gjor virksomheter selvgdende innen Lean

Observation-based Safety Jishuken

OEM eller Vehicle

Manufacturer
One-at-the-time Ikko-
production nagashi

One-touch setup

On-the-spot inspection

Open-book management

Operation

Overall Equipment
Effectiveness (OEE)

Overburden Muri

Excessive workload

Perfection

Personal teacher Sensei

Master

Point of Production

"Friska 6gon". Ett viktigt koncept for att tidigt upptacka
hdlsorisker.

OEM har blivit ett inarbetat begrepp fér att ange en
fordonstillverkare. Detta amerikanska begrepp hade
ursprungligen en helt annan innebérd. Med anledningen av
de stora fusioner och omstrukturingar som sker har
begreppet Vehichle Brand Owner (VBO) varumarkesagare
bérjat vinna terrang

Enstyckstillverkning. Artiklar forflyttas en efter en genom
tillverkningsprocessens maskiner och utrustningar. Kan
anvandas aven utan automatiska transferutrustningar mellan
maskiner

Ett uttryck for att omstallning av utrustning for att tillverka
en ny produktvariant tar mindre an en minut.

I alla medarbetares uppgift ingar att kontrollera och férbéattra
sin arbetsprocess. "Processer nedstroms ar dina kunder"

Oppen redovisning av relevant ekonomisk information fran
verksamhetens olika delar for alla berérda medarbetare,
leverantérer och distributérer upp och ner langs hela
vardeflodet

Aktivitet (operation). En eller flera aktiviteter som utférs pa
en produkt av en enda maskin. (I kontrast till olika
aktiviteter for bearbetning i processer)

Effektivitet i processutrustningar. OEE ar ett matvarde for
genomsnittlig totaleffektivitet som ar relaterad till
processernas férméga att klara tillverkning med hég
produktivitet och kvalitet. Berdknas i procent av teoretisk
tillgénglighet multiplicerat med verklig prestationsférmaga

Overbelastningar. Nagot som maste undvikas for att hindra
skador pd sdval manniskor som utrustningar

Perfektion. Fullstédndig eleminering av sldseri - muda - i syfte
att fa alla aktiviteter langs foradlingsflodet skall skapa ett
hogre varde fér kunden

En "méstare", som forr i tiden, med I8ng erfarenhet av saval
Lean Production i vérldsklass som den langa vagen att nd dit
och som pa ett skickligt satt vagleder sina "geséller" s3 att
de foérkovrar sig steg for steg.

Kontrollpunktsstyrning. Vid en kontrollpunkt i
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Vi gjor virksomheter selvgdende innen Lean

Control (PoP)

Policy deployment

Strategic Planning

Process

Process capability
improvement

Process Activity Mapping

Process Kaizen

Process owner (leader)

Processing time

Process villages

Product Costing

Product Contribution
Analysis

Product Family

Hoshin
Kanri

Jishu Kanri

tillverkningsflédet finns vanligtvis en val synlig elektronisk
informationstavla med realtidsfakta. Ger vagledning for
omedelbara atgarder vid stopp i flodet

Férankring av organisationens viljeinriktning. En metod for
att fatta strategiska beslut i lednings-processer. Féretagets
ledningsteam sé&tter fokus pa kritiskt viktiga ledningsinitiativ
(medel) som ar nédvandiga for att foérverkliga visioner och
mal. I dialog méts "vad" ifran ovan med "hur" ifran nedan

Process. En serie av individuella aktiviteter, parallella eller i
sekvens, som ar nédvandiga for att skapa en konstruktion
eller tillverka en produkt. Alla processer har ett infléde
(borjan) och ett utfléde (slut)

Férbattring av processens duglighet. En metod for att
dtgarda inte dnskvéarda variationer som kan uppstd i en
process med syftet att f& den att allt battre och mer exakt
motsvara de krav som kunden staller.

Processkartlaggning. Ett visuellt satt att beskriva alla
aktiviteter och beslut som ingdr i en process. Syftet ar att
analysera vad som adderar och inte adderar varde.

Lagarbete med att atgérda fel, stérningar och att eliminera
sléseri i produktionsprocesser

Processagare (ledare). Vid Lean Production finns det alltid
nagon som ar direkt ansvarig for foradlingen i varje steg i
vardeflodet fran ravara till fardig produkt

Processtid. Den tid som en produkt under utveckling och
tillverkning vardehéjs. Denna tid ar vanligtvis en liten del av
den totala ledtiden och genomloppstiden

Funktionell organisation. Gruppering av maskiner eller
aktiviteter av samma slag i samma utrymme. (Alternativet ar
att organisera i produktionsceller)

En systematisk metod fér att berdkna och analysera
kostnader for produkter i tillverkning i syfte att berakna
produktkostnad och att pdverka lénsamhet

Analys av produktsortimentets konkurrensférmaga. Metod
for att arligen bedéma vilka produkter som kan avvecklas
och vilka som maste vidareutvecklas. Metoden anvénds fore
varje nytt projekt for att undvika felsatsningar vid Lean
Production

Produktfamilj. En uppsattning besldktade produkter som kan
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Vi gjor virksomheter selvgdende innen Lean

Product Family Matrix
Analysis (PFMA)

Product Platform

Product Variety Funnel

Production Kanban

Production plans based
on dealer order volume

Genryo
seisan

Production Space
Utilization

Pull system

- Quantity required

- Agreed specification
- When required

Quality-Cost-Delivery

tillverkas i samma tillverkningssystem.

Matrisanalys for produktfamiljer. Det &r en metod for att
identifiera och analysera produktfamiljer i en tillverkning som
har stort antal kundunika produkter som féradlas i flera olika
processer. Denna metod anvénds for dven i en sddan
tillverkning fa ordning pa fldden som i nasta steg analyseras
och forbattras med hjalp av Kartlaggning av vardefléden
(Value Stream Mapping - VSM)

Plattform. Som regel ett fordons bottenplatta och dessutom
vissa system som kan vara gemensamma for alla produkter i
en produktfamilj

Konsekvensanalys for produktvarianter. En metod for att
forstd de konsekvenser som férorsakas ldngs hela
vardeflédet nar en produkt tillverkas i flera varianter.

Ett kort eller annan signal for varje container (lastbarare)
som beordrar tillverkning av en viss forutbestamd kvantitet
av en artikel

Produktionsplanen baserad pa order fran aterfoér-saljare.
Vanligt dven for japanska biltillverkare. Det &r pa
dterforsaljarnas behov som takttiden berdknas

Utnyttjande av produktionsytan. Det &r ett matt pa hur val
produktionsytan utnyttjas som relaterar ytans varde till den
forsaljning som genereras. Visar hur effektivt produkternas
fasta kostnader kan minskas. Uttryckts t ex som EURO/m2

Ett dragande system som producerar och levererar efter
faktisk forbrukning i processer nedstréms. Inget skall
tillverkas forran externa eller interna kunder har uttryckt
behov. (Motsatta systemet kallas tryckande system "push"
med tillverkning enligt prognos)

Kvalitet-Kostnader-Leveranssdkerhet (eller QLE) ar det
traditionella integrerade konceptet i Toyota Production
System. Har utvidgats under 1990-talet
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Vi gjor virksomheter selvgdende innen Lean

QC Story

. Select theme

. Grasp the situation
. Analysis

. Counter measure

. Confirm effect

. Standardize

. Identify remaining
. Evaluate process

oONOOU,A, WN -

Quality Circles

Quality Filter Mapping

Quality Function
Deployment, QFD

"House of Quality"

Queue time

Ready, set, go system Yo-I-Don

Reduction of Process
Steps for Saving Tools
and Dies

Right First Time

Right-sized tool

Arbetslagens metodik for standiga férbattringar som bygger
pa PDCA-modellen

. Valj ett angeldget tema

. Klargdr och mat upp det nuvarande laget

. Analysera laget och dess férbattringsmojligheter
. Utveckla och genomfér motatgéarder

. Mat upp och férklara férandringar
. Standardisera nya battre metoder
. Identifiera aterstdende problem - méjligheter

[00] N O Ul AwWNR

. Utvardera det genomforda forbattringsarbetet

Ett liten lag av medarbetare som gemensamt séker lésning
pa problem. Arbetet genomfors enligt PDCA principer. Som
regel en standigt pdgdende aktivitet inom ramen for
Kvalitetssystemets rutiner (TQC)

Kvalitetsfilter. Ett flodesdiagram som klarlagger omfattning
och orsaker till kvalitetsbrister i en leverantdrskedja. Det
som identifieras ar brister i produkter, processer och
administrativa rutiner

En metodik for att systematiskt identifiera kundens krav och
jamféra dem med varans eller tjanstens karaktdristiska
egenskaper. Syftet ar att kunna konstruera produkter och
processer sa att de exakt motsvarar kundkraven.

Kotid. Den tid som en produkt véntar pd nésta steg vid
arbete med administration, utveckling eller tillverkning

Klara, fardig, g@ system. Det a&r en metod for att balansera
synkroniseringen mellan olika processer som saknar inbdrdes
transportsystem (conveyors). Fry kan @ven anvéndas som en
metod for att mata tillverkningskapacitet i varje delprocess.

Systematisk reducering av processteg for att minska slitage
pa olika verktyg. Férekommer sarskilt vid arbete med
pressning och maskinbearbetning

Ratt forsta gangen. Det ar ett matt pd produkternas kvalitet
jamfért med specifikationer fére leverans. Antalet defekta
produkter mats per miljon levererade PPM. Dvs. inte det
totala antalet fel i alla produkter.

Verktyg, maskiner och andra utrustningar for t ex
konstruktion, planering eller tillverkning som varken har for
stor eller for liten kapacitet i férhallande till verkliga
kundbehov. (Alternativ kallas "monument")
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Ringi
System

Section head Ka-cho

Self-assessment

Self-managing teams

Set-up time

Seven (new)
Management Tools

1. Affinity diagram

2. Interrelationship

3. Tree diagram

4. Matrix diagram

5. Matrix data analyse
6. Arrow diagram

7. PDPC

Seven Quality Tools
1. Check sheet
2. Cause and effect
3. Histogram
4. Pareto diagram
5. Scatter diagram

6. Control diagram

En beslutsprocess i vilken initiativtagaren till en férandring
maste sdka upp alla berérda och fa deras godkdnnande innan
forandringar far genomféras. I Japan en stampel pa
forslagskort Beslutsprocessen kan ta lang tid men
genomférandet ga fort

Produktionschef

En metod som goér det mojligt for ett arbetslag att utvardera
graden av "leanness" (effektivitet) som en utgangspunkt fér
fortsatt forbattringsarbete

Arbetslag som sjalva ansvarar fér sina processer och
produkter, mater prestationsférmaga och svarar for att
verksamheten pa ett flexibelt satt anpassas till externa och
interna kunders verkliga behov

Stalltid. Det ar den tid som det tar for att stalla om en
utrustning réknat fran den sista godkanda artikeln i
foregdende sats till den férsta godkanda i en ny sats

Sju statistiska ledningsverktyg
1. Slaktskapsdiagram

. Relationsdiagram

. Traddiagram

. Matrisdiagram

2

3

4

5. Matrisdataanalys
6. Pildiagram

7

. Processbeslutsdiagram PDPC

Sju standardverktyg vid kvalitetsférbattring

1. Frekvensdiagram - checklistor
2. Fiskbensdiagram

3. Histogram

4. Paretodiagram

5. Sambandsdiagram

6. Styrdiagram
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Brainstorming

Seven wastes Muda

1. Overproduction

2. Waiting
3. Transport
4. Over processing
5. Inventories
6. Movement
7. Defective parts.
Seven New Wastes Muda
1. Failure to meet
customer
requirements
2. Untapped human
potential
3. Inappropriate
systems
4. Energy and Water
5. Materials
6. Customer Time
7. Defecting
Customers

Signal Kanban

Simulataneous
Engineering

Concurrent

Engineering

7. Brainstorming

Sju former av sldseri

1. Overproduktion
2. Vantetider

3. Transporter

4. Overarbetning
5. Mellanlager

6. Forflyttningar

7. Tillverkning med fel

Sju nya former av sldseri

1. Inte motsvara kundkrav

2. Outnyttjade manskliga resurser
3. Felkonstruerade system

4. Sloseri med energi och vatten
5. Sléseri med material

6. Sldseri med kundens tid

7. Forlorade kunder

Ett kanban for en liten sats artiklar. Kortet signalerar nar en
bestallningspunkt har natts och en ny sats maste tillverkas.
Anvands nar uppstréms processer maste leverera i satser
(batches) i stéllet for i ett kontinuerligt flode.

Samtidig teknisk utveckling. Metodik fér samverkan mellan
olika lag som arbetar med utveckling av produkter och
processer. Syftet ar att gemensamt finna tekniska Iésningar
och uppnd de mal som satts for funktionalitet, kvalitet och
produktkostnader
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Singel Minute Exchange
of Dies SMED

Single-piece flow Ikko i

Six big losses

Breakdown

Set-up - adjustment
Idling - stoppages
Reduced speed
Scrap and rework
Start-up vyield

Uk wWNE=

Six Sigma

Sourcing principles

Singel, dual, modular and
global

Spagetti chart

Standard costing

Standardardized work

Start up (stand-up)
meetings

Strategic Dualism

En serie metoder som Shigeo Shingo utvecklade for att gora
det mojligt att byta verktyg i maskiner och andra
utrustningar pa@ mindre &n 10 minuter.

Ett system i vilket produkter féradlas en i sdnder genom en
serie operationer i olika utrustningar och processer utan
stopp och stérningar. (Det star i kontrast till system som
tillverkar i satser och partier enligt prognos till mellanlager
och lager av fardigvaror vilka dnnu inte har bestéllts av
kund)

Sex vanliga forluster i produktion:

. Haverier i maskiner och utrustningar

. Tid fér omstéllning och injustering

. Vantan och oplanerade stopp

. Ldngsamma processer

. Kassationer och omarbetningar

. Tidsférlust mellan tillv.start och stabil produktion

Ol hWNH

Olika principer fér anskaffning av material. Kép fran en
leverantor, fran tva leverantérer, av moduler som innehdller
artiklar frAn manga leverantérer och inkdép av material fran
leverantérer globalt med lagsta pris

Spagettikarta. En fabrikslayout p& vilken produkternas vig
genom produktionssystemet finns inritad med angivande av
den distans som de forflyttas. I funktionsverkstader likt en
hdrva spagetti

Standardkostnad. Ett ekonomisystem som tillfor produkten
kostnader baserat pa antalet maskintimmar och
arbetstimmar som ar tillgangliga for produktion under en viss
given tidsperiod. (Undviks vid Lean)

Standardiserat arbete. En exakt beskrivning av varje
arbetsmoment med specificerad cykel tid, takttid och totaltid
for arbetssekvenser och speciella uppgifter. Den optimala
kombinationen av manuellt arbete, maskiner och material. I
lagets uppgift ingar att sténdigt forbattra denna standard.

Lagets regelbundna méten ("morgonbdn") vid skiftstart med
genomgang av produktionssituation och aktuella
forbattringsprojekt

En ny form av samarbetsavtal mellan kund- och
leverantdrsféretag som ar baserat pa en émsesidig ambition
att tillsammans att I6sa olika problem
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TPM

Vi gjor virksomheter selvgdende innen Lean

Strategy deployment

Suggestion system

Supermarket

Supplier Association

Supplier partnership

Supply Chain

Support processes

Sustainable Lean
Enterprise

e Redesign
e Reduce

e Recover
e Recycle

e Remanufacture

Syncronized delivery

Systems Dynamics

Systems Thinking

Soi kufu
teinan seido

Heijunka

Kyoryoku-
kai

Ett satt att definiera och férankra vad organisationen maste
astadkomma for att motsvara saval kundernas behov som
foretagets och andra intressenters krav

Forslagsverksamhet

Ett mellanlager for artiklar som &r konstruerat sa att det kan
anvandas for att styra tillverkningen i tid och volym for
processer uppstréms. Syftet ar att balansera tillverkningen
for att fa ett jamnt flyt.

Leverantdrsférening. Under 1990-talet har ndgra sadana
utvecklats av féretag i Sverige (T ex Volvo och Autoliv). De
har annu inte lika omfattande utvecklingsstéd till sina
leverantdrer som japanska féretag har haft sedan 1970-talet.

Leverantérssamverkan. En forutsattning for att lyckas med
Lean Production. Utan effektiv samverkan finns risk att
onddiga lager, sena leveranser och kostnader flyttas till
andra led uppstroms i tillverkningskedjan utan att vardet kan
héjas pd kundens produkter.

Leveranttrskedja eller natverk. Féretag som samverkar i
flera led for att tillverka de komponenter och moduler som
ingdr i slutprodukten

Stodjande processer. Processer som indirekt har en inverkan
pa foretagets varor och tjénster. Kvaliteten i processerna
varderas internt av dem som utfdr insatser i
ledningsprocesser och huvudprocesser

Ett Lean Enterprise som skall vara uthalligt dven pa 18ng sikt
maste klara att:

e Konstruera fér en hel produktlivscykel

e Minska 3tgangen av energi och material

e Atervinna det som varit sloseri

o Ateranvanda produkter och deras komponenter

e Tillverka nya produkter av de gamla

Alla delar i ett organisatoriskt system hanger ihop.
Férandringar i ett delsystem pdverkar manga andra.
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Vi gjor virksomheter selvgdende innen Lean

Takt Time

Target Cost

Target Selling Price

Teacher, trainer, master Sensei
Teamleader Han-cho
Team training

Temporary buffers Hanso

Theory of Constraints
(TOC)

Thinking Process (TP)

Throughput time

Time Pacing

Total Productive
Maintenance (TPM)

Takttid. Den takt med vilken kunder bestaller varor och
tjanster berdknat som artiklar per dag. Det ger ett matt pa
den hastighet med vilken verksamheten maste bedrivas for
att exakt motsvara kundbehov.

Malkostnad. Kostnader for produktutveckling och tillverkning
som inte kan dverskridas om kunderna skall bli néjda med
produktens varde samtidigt som féretagen far acceptabel
aterbaring pa investerat kapital.

Produktens malpris. Berakning av ett pris fér en ny produkt
som kunder &r villiga att betala enligt resultat fran
marknadsundersodkningar. Detta underlag anvands for att
satta malkostnaden - Target Cost

Mdstare. Samma innebdrd som i det gamla svenska
begreppet. Ndgon som pa bredden och djupet beharskar ett
kompetensomrade béttre &n ndgon annan. Japanska sensei -
mastare, stiller mycket hoga krav pa att "gesallerna" skall
forkovra sig. Sensei har sjalva varit med om att utveckla och
praktisera Lean Production i varldsklass. Sensei vagleder
eleven nar denne skall finna sin egen vé&g till mastarklass
prestationsférmaga.

Lagledare. Det vanligtvis lag med cirka fem medarbetare.

Strukturerad utbildning och tréning for att laget pa ett
systematiskt satt skall uppnd den kompetensniva som gér
det mojligt att sjalvstandigt svara for processer och
produkter samt att bedriva arbete med standiga forbattringar

Tillfalliga mellanlager for att sakra leveranser vid tillfalligt
stora svangningar i efterfragan

Restriktionsteori (Goldratt) En systematisk metod i fem steg
med syftet att identifiera och atgarda hinder som uppstar i
alla processer och som reducerar effektivitet och féretagets
Idnsamhet

Genomloppstid. Den tid det tar fér en produkt frén koncept
till start av tillverkning, fran order till leverans eller fran
ravara till fordon i bruk. Tiden inkluderar sdvél tider fér
bearbetning som vantetider.

Tidstyrning. Att genomfdra organisationens alla aktiviteter pa
utsatt tid i stallet for att vanta pa att ndgot som &r planerat
forst "skall bli helt fardigt"

Totalt forebyggande underhdll. En integrerad uppséattning
metoder i syfte att férbattra produktivitet och att sakerstalla
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Vi gjor virksomheter selvgdende innen Lean

Total Quality Control
(TQC)

Total Quality
Management (TQM)

Turn-back analysis

TPS Shusa TPS Shusa

Toyota Verification of
Assembly Line TVAL

U-line Technology Takotei

mochi
Uneveness Mura
Value Adding

Value Added per
Employee

Value Analysis (VA)

Value Chain

att alla maskiner och utrustningar i tillverkningsprocessen
alltid klarar att utféra sina uppgifter sa att planerad
produktion aldrig stoppas.

Kvalitetssystemet. Ett foretagsomfattande system for att
savél styra verksamhetens nuvarande processer som det
standigt pdgdende forbattringsarbetet. Har ingar manga olika
aktiviteter, riktlinjer och verktyg fér analys och
forbattringsarbete (kaizen).

Kundorienterad verksamhetsutveckling. En filosofi och ett
arbetssétt i syfte att pd ett integrerat satt utveckla hela
organisationens verksamhet s3 att det blir méjligt att
utveckla, tillverka och distribuera felfria produkter som
motsvarar kundens krav

Granskning av en produkts flode genom ett antal processer
for att se var och hur ofta justeringar och omarbetningar har
utforts och deras orsaker.

Enhetens koordinator for lokal vidareutveckling av Toyota
Production System

Ett nytt system hos Toyota dér olika manskliga faktorer
utvarderas och bildar utgdngspunkt fér systematiska
forbattringsatgarder

Uppstallning av maskiner utrustningar i sekvens for en-
stycks-tillverkning i en u-formad cell. Ger mdjlighet att 6ka
och minska tillverkningsvolymer genom att bemanna cellen
med olika antal mangsidigt kunniga medarbetare i laget

Oregelbundenheter och ojamnheter i flddet som kan intraffa
men som maste undvikas for att minska
produktionsstérningar och onddiga arbetsbelastningar

Vardehdjning. Har avses vardet p@ de varor och tjénster som
kunden erhaller i ratt tid, med ett tillfredstéllande pris och
varderad enligt kundens egen mattstock.

Produktivitet per medarbetare. Det &r ett matt pd den
vardehéjning som de medarbetare astadkommer som &ar
direkt involverade i féradlingsprocessen. Kan réknas i Euro
per genomsnittligt antal anstallda

Vardeanalys ar en metod for att analysera och utvardera
produktegenskaper

En kedja av aktiviteter och processer som hdjer eller i varsta
fall sénker vardet pd en produkt pa sin vég fran rdvaror fram
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Vi gjor virksomheter selvgdende innen Lean

Value Engineering (VE)

Value Focused Thinking
(Proactive

Pull Management)

Value Function
Deployment

Value Management (VM)

Value Stream

Value Stream Analysis
Tool VALSAT

Value Stream Mapping

(analysis)
Waste Muda
Waste Map Muda Map

Way-gaya

till anvandning hos kund

Systematisk tvarfunktionell utvardering av faktorer som
paverkar en produkts kostnader i syfte att uppnd saval
faststalld kvalitetsniva, tillférlitighet som malkostnad

Ett satt att leda verksamhetens vidareutveckling som utgar
fran dnskvarda framtida tillstdnd och utan nagra
begransningar. Darefter arbetar man sig baklanges mot
nuvarande tillstand for att férvissa sig om att alla hinder pa
vagen systematiskt kan elimineras.

Ett satt att maximera det totala vardet i ett utvidgat
vardefldde fran ravaror till slutprodukt genom att anvéanda
robusta metoder fér styra samband mellan sdvél kostnads-
som vardehdjande faktorer

Systematisk vardehdjning. Tillampning av metoder for VE
och VA i syfte att héja produkters varde tack vare battre
kvalitet och produktivitet i samverkan

Vardeflode. Alla aktiviteter som behdvs for att konstruera,
tillverka samt ge service till en produkt savél inom ett
foretags funktioner som i samverkan mellan féretag. Allt fran
kundens specifikation av sitt behov genom alla led till
produktens révarukallor och ater genom tillverkning till
anvandning hos kund

Verktyg for analys av vardefldden. Det ar en vidareutveckling
och utvidgad tillampning av metoden Quality Function
Deployment som framst kommit till anvéndning vid
produktutveckling.

Kartlaggning av vardefldoden. Identifiering av alla fér en
produkt eller produktfamilj nédvdndiga informations- och
materialfléden for féradling av produkter i processer saval
inom som mellan féretag

Sléseri. Varje aktivitet som inte tillfér kundens varor och
tjanster ndgot varde.

Sléserikartldggning. En metod fér arbetslag, stédfunktioner
och ledare att kartldgga och vardesatta de sju formerna av
sléseri med avseende pa deras betydelse och inverkan pa
prestationsformagan

En beslutsprocess som Honda anvénder fér att snabbt fa alla
berdrdas reaktioner pa olika alternativ samt deras
forberedelser infér ofréankomliga féréandringar
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Vehicle Brand Owner

VBO

Visual control

Visual Control Device Andon

Signboard

Visual Management

Withdrawal Kanban

Work Element Sheet

Work (Line) Balance Yamazumi

Board

Work In Process (WIP)

Workplace where Gemba

management begins

Workplace design

Féretag som ager varumarken.. Fordonstillverkare, som
vanligtvis har kallats OEM-féretag, reducerar andelen
tillverkning av egna produkter och utvecklar i stallet sin
organisation for uppgiften att skapa battre I6nsamhet genom
att salja produkter med héga marknadsvérden. Okad
marknadsorientering

Tydliga placeringen av alla verktyg, delar, aktiviteter,
matetal mm s3 att systemets status kan l&sas av och
omedelbart forstas av alla berérda.

Tavla for lagesinformation. En vanligtvis hogt placerad tavla
inom ett produktionsomrade med ljus och ljudsignaler som
ger aktuella fakta om hur produktionssystemet fungerar. Nar
lagets medlemmar upptécker problem kan de signalera pa
tavlan att de behdver omedelbar hjalp.

Visuell produktion. Lean Production innehdller manga olika
former av visuella hjalpmedel for att goéra det lattare att se
vad som pagar i verksamhetens processer - vad som skall
goras, problem som skall 16sas och resultat som har uppnatts
etc.

Ett kort eller annan signal som ger instruktion till en
materialhanterare att hamta och leverera artiklar som finns i
en supermarket nedstroms.

Arbetsoperations schema. Arbetslagets beskrivning av
processtegen och hur arbetet utfors, ofta visuellt.

Tavla for balansering av arbete. P3 tavlan finns staplar for
varje delprocess som visar hur stor andel av tiden som ar
vardehdjande och inte vardeh6jande. Ett enkelt och effektivt
satt for lagets medlemmar att balansera arbetsbelastning
och att minska sldseri.

Produkter i Arbete (PIA) Antalet produkter som befinner sig i
bearbetningsprocessen och annu inte ar klara fér leverans

Arbetsplatsen - dar ledning av verksamheten alltid bérjar

En princip for att arrangera arbetsplatsen s3 att olika
féradlingssteg kommer narmare varandra vilket ar en
forutsattning for en-stycks-fléden
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