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Driftsäkerhet och underhåll

Engineering och automatisering

Lönsam produktion

Terotech erbjuder
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Ökad produktivitet och värdeskapande i

Engineering & Automatisering

Kursverksamhet

Förebyggande underhåll

Korrigerande underhåll

Produktområden

industrin. CAD/CAM (DAK/DAP) 
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Loading time

Equipment error and down-
time - set-up, adjustments

Operating time
Net operating 
time

idling, minor stoppage
reduced speed

Valuable
operating time

process defects
reduced yield

Availability = B/A =
loading time - downtime

loading time

Performance efficiency  = C/B=
theor. cycle time x processed amount

operating time

Rate of quality  = D/C=
processed amount - defect amount

processed amount

(A) (B) (C) (D)

OEE  =  availability  x performance efficiency  x rate of quality

OEE Overall Equipment Effectiveness

http://www.axxos.com/�


Downtime losses

(Availability)

1. Equipment failure

2. Set-up  and adjustment

Speed losses

(Performance)

Defect losses

(Quality)

3. Idling and minor stoppages

4. Reduced speed

5. Defects in process

6. Reduced yield

OEE Overall Equipment Effectiveness
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Axxos StopptidsuppföljningAxxos
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Rapportexempel 1Axxos
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Kundexempel stopptidssystemKundexempel Axxos
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Kundexempel stopptidssystemKundexempel Axxos
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Håkan Andersen

• 56 år
• Civilingenjör Teknisk Fysik
• Egen företagare, konsult
• Konstruktion av digitala växlar på
Televerket och hos BNR, Californien

• Chef för motorstyrsystem SAAB Automobile
• Ansvarig för kvalitet elsystem och motorelektronik
Volvo Personvagnar

 Under denna period arbetade jag under lång 
tid i Japan tillsammans med Mitsubishi Electric, 
Denso och Aisin AW. De båda senare ingår i 
Toyotas keiretsu

• Produktionschef träindustri 
• Teknisk chef Kongsberg Terotech 
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Vad är kvalitet?

Kvalitet är att överträffa 
kundens förväntningar!

Vad gör ni i era företag 
för att överträffa 
kundens förväntningar?
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Lean

Henry Ford 1863-1947

Ford Highland Park plant

Ford Highland Park plant
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Lean

Flygfoto över Ford Rouge plant 1947

Ford reklam 1923

Flygfoto över Ford Rouge

Flygfoto över Ford Rouge plant idag
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Lean

Sakichi Toyoda 1867-1930
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Kiichiro Toyoda 1894-1952

William Edwards Deming 1900-1993

• Skapa ett klimat för långsiktiga beslut 
och ständig förbättring 
• Övergå till det nya kvalitetstänkandet. 
• Sluta försöka kontrollera in kvalitet. 
• Minska antalet leverantörer och 
värdera dem inte enbart efter pris. 
• Förbättra ständigt varje process. 
• Ge alla möjlighet att utvecklas i sitt 
arbete. 
• Betona ledarskap. 
• Fördriv rädslan. 
• Riv ner barriärerna mellan 
avdelningarna. 
• Sluta med slogans. Vidta åtgärder 
istället. 
• Avskaffa ackord. 
• Ta bort hindren för yrkesstolthet. 
• Uppmuntra till utbildning och 
vidareutveckling. 
• Vidta åtgärder för att få igång 
förändringsprocessen. 
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Taiichi Ohno 1912-1990

Eiji Toyoda 1913-

Shoichiro Toyoda 1925-

Lean

Genichi Taguchi 1924- Akio Toyoda 1956-

Shigeo Shingo 1909-1990
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Kaikaku









Ständig förbättring - Kaizen

Just-In-Time
Rätt detalj, rätt 
mängd, rätt tid

• Planera takttider
• Kontinuerligt flöde
• ”Drag” produkterna 
genom produktionen
• Snabba 
verktygsomställningar
• Integrerad logistik

Jidoka
Kvalitet på varje 

operation
Gör problem 

synliga
• Automatiska stopp
• Andon - snöret -
operatören kan stoppa
• Separera operatör och 
maskin
• Felsäkerhet
• Varje operatör ansvarig 
för kvalitén
• Gå till roten med 
problemet (5 Varför)
• Poka Yoke

Filosofin från Toyota Way

Visualisering

Stabil och Standardiserad Process

Anpassa produktionsplaneringen för jämt flöde (heijunka)

Bästa Kvalitén – Lägsta Kostnaden – Håll leveranstiden
Bästa HMS – Hög Moral

Korta ner produktionstiden genom att minska slöseriet
Medarbetare och Team
• Urval
• Gemensamma
mål

• Konsensusbeslut
• Cross-training

Minska slöseriet
• Se efter själv
Genchi Genbutsu
• 5 Varför

• Öga för slöseri
• Problemlösning

TPS huset
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Mitsubishi Electric
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Mitsubishi Electric
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Mitsubishi Electric
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Denso
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Denso
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Aisin AW
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Aisin AW
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Aisin AW
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Off Duty



Slutsatser
• Slöseri (Muda)

• Visualisering 
• Se efter själv (Genchi Genbutsu)

• Planering, flöden 
• Automatisering (operatörer) 

• Ansvar 
• Lojal mot företaget 
• Konsensus 
• Kaizen 
• Zero Defect 
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Frågor



Tack för att ni 
lyssnade
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