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Parker Hannifin — Nyckeltal

12 Forsaljning i miljarder
UsD
8  Produktgrupper

118  Divisioner
299  Fabriker
9600  Distributorer
60400 Anstallda
3200  Produktlinjer

449 000 Kunder ——

Parker Hannifin —
8 Produktgrupper
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¢
o n& {3&
[£4 30 #g
Climate & Industrial Seal Filtration Instrumentation
Controls
'} & R 2 & gﬁ' i ;
B P e S, (’. >3 i
N2 ‘Q?"':‘fj R g ds o !
S P N

Parker Trollhattan — Nyckeltal

300 Anstallda

3 Produktlinjer

115000 Tillverkade enheter

85 % Exportférsaljning
. 14000 m2 Fabrik
1993 ISO 9001 certifikat
2004 ISO 14001 certifikat

Produkter- Hydrauliska pumpar och
motorer for mobila maskiner

Variabla Fasta

Motorer JRSS

Lastbils-
pumpar

Forsaljning per region

Farsaljning FY11

UsSA

Ewopa
9%




Var filosofi sedan 1998

Standiga forbéttringar
baserade pa

allas engagemang

\Var malbild for Lean Produktion
f— )
 — =Fyller pa det vi behover

- Inga ledtider Leverera det kunden vill ha
i.I ‘g-lnga min kvantiteter nar kunden vill ha det.
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N VLeverantorer J
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/ Vi monterar det kunden behdver "\

\ Varje artikelnummer varje dag
*Enstyck om s& behdvs '
</\ 7
Kund
\_ Montenng

—
" «Enkla pafyllnadssyste m

«Inga stalltider
«Inga maskinstopp
=Enstyck om s& behovs

«Inga kassationer

Tillverkning -Minimal buffert

«Visuell planering

8 | ~Salite MRP som I\\OJ|I{}l/ m
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Parker Trollhattan - Organisation

L Produktion Teknik Marknad Supply chain
Produktlinje Fasta Motorer PPy
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Produktlinje Variabla Motorer
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Produktlinje Lastvagnspumpar

8.
2

Varfor deltagande i
KOPerationsprojektet

« Ledtidsonskemal fran kund

» Leveranssékerhet

» Lean Manufacturing/ Lean Enterprice.
Sjalvstyrande grupper

» Leverantdérssamverkan

Ledtidsonskemal fran kund

¢ Grundkrav

» 93% leveranssakerhet pa kundens énskade
datum.

e Galler per orderrad, ej antal.
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Steg i KDI-metoden

e Steg 1 BOM

* Steg 2 Forsorjningsledtid

« Steg 3 Prognos eller kundorderdrivet.

¢ Steg 4 Standard eller kundunikt

» Steg 5 skilj pa kop och tillverkningsartiklar

« Steg 6 Standard icke standard ur ett kund/lev. perspektiv
¢ Steg 7 positionering mot CODP

« Steg 8 Kraljic matris

* Steg 9 Valj leverantor for samarbete

Se artikeln fr&n PLAN 2012 for mer information
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Produktstruktur - produktfamilj
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Materialstruktur (stegl)
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Vad har justerats pa aktuell artikel.

» CODP har tkats med 50%.
« Definierat ledtiden p& fardiga motorer.
« Ledtiden har kortats pa kundunika axlar.

* Samverkan mellan leverantor och Parker for
enighet gallande standard/icke standard

« EDI for snabbt informationsfléde.
« Utbyte runt foretagskultur.

» Sakerhetslager pa artiklar/produkter med kort
ledtid
=
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Artiklars ledtid i forhallande till
kundorderzonen

Ledtid < kundorderzon Ledtid > kundorderzon

» Finns pa sakerhetslager « Prognoser och
om det ar langre ledtid an sékerhetslager styr

onskad ledtid. behovet.

» Malet ar att reducera ¢ S&OP processen styr
ledtiden sa att dessa artiklar.
Sékerhetslagret kan . Prognossékerheten

sattas till ett minimum. mycket V|kt|g

« Mal, reducera ledtiden.
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Resultat

« Vi har stabiliserat leveranssakerheten fran
83% till 92%

« Vi har halverat bundet kapital pa de
artiklar som varit fokuserade.

« Okat kapacitetsutnyttjandet hos

inblandade leverantérer samt egen
produktion.
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Utmaningen

« Fa hela kedjan att dra at samma hall

» Teknikutveckling, leverantorer, pris, Interna
processer samt kunder.

« Hitta och eliminera storningar.

« Overrenskommelse om nuléaget och framtida
laget.

« | alla skeenden f6lja processen.




