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problem den brottas med dagligen. Daglig styrning ér ett effektivt sétt
attanvinda de barande tankarna bakom Lean-principen Taktiden
dagliga verksamhetsstyrningen.

Kontinuerligt flode

Lean-principen Kontinuerligt flode innebér en stravan efter att produkt
och material ska vara i konstant rorelse. I praktiken ar helt kontinuer-
liga floden i det ndrmaste omojliga att uppna. Mélet bor dndé vara att
strava mot sa kontinuerliga floden som majligt genom att savil antalet
stopp som stopptiderna minimeras. Alla stopp innebér vantetid som dr
ett sloseri. Ju fler stopp desto langre ledtid, och det medfor i sin tur lagre
flexibilitet mot kunden samt 6kade kostnader. Att produkterna star och
vantar under sin vig genom flodet medfor ocksa ett okat ytbehov, vilket
kan vara problematiskt.

For att komma nidrmare ett kontinuerligt flode och darmed reducera
ledtiden bor strévan vara att astadkomma:

® Kortavstand mellan operationer
® Sma buffertar
® Sma forpackningsenheter

® Frekventa transporter

Flodeslayouten har stor paverkan pa moéjligheten att narma sig ett kon-
tinuerligt flode. I en effektiv layout dr avstandet mellan operationerna
kort, vilket bidrar till att vintetiden mellan operationerna kan hallas
kort. Att fordndra layouten i denna riktning reducerar ofta mer sloseri
iett flode dn att endast angripa de enskilda processerna och forsoka
trimma dem med négra minuter eller sekunder.

En buffert kan sdgas vara en definierad mellanlagringsplats for Pro-
dukter I Arbete (PIA) eller Produkter I K6 (PIK) som egentligen dr

en battre bendmning. Mellanlagringen medfor ett avbrott i flodet

och forlanger dirmed ledtiden. Buffertar bor saledes vara sa sma som
mojligt, men de ar ofta nddvindiga for att kompensera for olika typer
av forluster i ett flode. I arbetet med att strava mot ett kontinuerligt
flode dr det darfor viktigt att angripa de forutsattningar och avvikelser
som dr anledningen till att respektive buffert behovs. Ett exempel pa
en forutsittning som driver buffertbehov ar langa stalltider. Med langa
stalltider tenderar partistorlekarna att 6ka och detta leder till ett storre
buffertbehov. For att nirma sig ett kontinuerligt flode bor stravan sale-
des vara att narma sig partistorlek ett, dvs. enstycksflode.

Lean - Gor avvikelser till framgdng!
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Antalet detaljer i en forpackning ar ett slags partiformning som ofta
gloms bort. Forpackningsstorleken ger upphov till buffertbehov pa
samma satt som partistorleken. Om det t.ex. ska vara 100 detaljer i en
forpackning sa far den forsta detaljen som hamnar i fdrpackningen
vanta dér tills den 100:e detaljen dr pa plats. Genom att minska for-
packningsstorleken dr det saledes mojligt komma narmare ett konti-
nuerligt flode.

For att uppna en effekt av mindre férpackningsenheter behover aven
transportfrekvensen 6ka. Om forpackningsstorleken i exemplet ovan
minskar till 50 detaljer per forpackning blir det ju ingen flodesmas-
sig vinst om forpackningarna inte hamtas oftare. I idealfallet behover
detaljerna inte packas alls inne i flodet, utan de transporteras direkt
vidare en och en till nésta operation, t.ex. pa en kort rullbana eller
transportor.

De forutsattningar for att astadkomma ett kontinuerligt lode som
beskrivs hdr giller i lika hog grad mellan fabriker som inom fabriker.
Langa avstdnd till leverantorerna dr en nackdel i stravan mot ett konti-
nuerligt flode genom hela vardeflodet. Langa avstand driver en utveck-
ling mot stora buffertar, stora forpackningsenheter och lag transport-
frekvens.

Kontinuerligt flode Exempel

Inom sjukvarden, dar det handlar om patientfloden, ar korta
vantetider av sarskilt stor betydelse. Alla stopp i flodet innebar
extra vantetid for patienten och dessutom langre ledtid och okat
sloseri. Det kan i sin tur leda till forlangt lidande, lang tid med
utebliven inkomst pa grund av sjukskrivning, extra kontakter med
sjukvarden for att ta reda pa var patienten befinner sig i kon etc.
Vantetiden leder dven till en 6kad arbetsbelastning pa sjukvarden
genom alla extra fragor och klagomal som uppkommer och som
maste besvaras. Vissa patienter kanske dessutom hinner bli sju-
kare i vantan pa vard. Dessa effekter skapar en onddig beldggning
som personalen maste hantera och detta brukar kallas for falskt
kundbehov. Att narma sig ett kontinuerligt flode genom att or-
ganisera verksamheten efter patienternas vag genom flédet, och
att inte fokusera ensidigt pa utnyttjandegrad i enskilda processer,
ger stora mojligheter att reducera vantetiderna i flodet.

3 Principer som vagvisare



