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FORORD

Detta examensarbete dr ett av de sista momenten i var ingenjorsutbildning inom Ekonomi och pro-
duktionsteknik pa Chalmers tekniska hogskola. Utbildningen omfattar sammanlagt 180 hogskolepo-
dng varav examensarbetet utgor 15 av dessa.

Vi vill passa pa att rikta ett stort tack till samtliga operatorer pa Tranemo Metal, som pa ett eller an-
nat sétt varit delaktiga i detta examensarbete och bidragit med sin tid samt sina vdrdefulla syn-
punkter. Vi vill dven rikta ett stort tack till VDn, Michael Stomberg, for att han stéllt upp att vara en
av véra handledare pé foretaget och latit oss genomfora examensarbetet hos dem. Utdver detta vill vi
passa pa att d&ven tacka Tommy och Christina R6nn, som ocksa varit handledare at oss och bidragit
med viardefull hjélp och insikter.

RISE och IUC har ocksa varit behjdlpliga i detta examensarbete, vilket vi dr tacksamma for.

Miljobron riktar vi ocksd ett tack till for att de skapat en brygga mellan oss och foretaget, vilket moj-
liggjort att detta examensarbete kunde startas.

Slutligen vill vi dven tacka var handledare pa Chalmers tekniska hogskola, Torbjorn Ylipdd, som
stottat med sin expertis och varit behjélplig under hela examensarbetets géng.



SAMMANFATTNING

Tranemo Metal dr en verksamhet som tillverkar specialbestillda metallartiklar s& som bland annat
reservdelar och maskinfixturer. Deras produktion anses vara av s.k. High Mix Low Volume (HMLV)
karaktér, da de tillverkar manga olika varianter av produkter i mindre volymer. Foretaget har under
en tid haft ett mal om att standardisera verksamheten, och dnskar borja sin standardiseringsresa ge-
nom implementering av 5S i sin verksambhet, for att i forlingningen kunna uppna ndgon form av
Lean produktion. Tanken &r dessutom att 5S &ven ska underlitta inforandet av andra fordndringar pa
arbetsplatsen, sd som schemalagd arbetsrotation.

Syftet med detta arbete dr att dokumentera och utvérdera hur ett pilotprojekt med 5S kan genomforas
i en HMLV-verksamhet, som ett forsta steg i en Lean-implementering. Hypotesen &r att standardise-
ringen kan genomf6ras som ett pilotprojekt pa en utvald station, vilket kommer att utvérderas i detta
arbete.

Pilotprojektet har genomforts med nulédgesanalys, observationer, intervjuer och nérvaro i produkt-
ionen som grund. Utgangspunkten har varit att f4 bdde ledning och operatdrer att kdnna sig involve-
rade 1 forandringarna som genomforts.

5S har implementerats pa station 60 i enlighet med den teoretiska referensramen for arbetet, och im-
plementeringsstegen har dokumenterats. Projektet har visat att 5S gér att implementera i sin helhet i
en HMLV-verkstad sd som Tranemo Metal. S&vél operatérerna som ledningen har initialt visat pa
god fordndringsvilja, vilket dock har mattats av mot slutet av projektet. Utmaningen ligger i att bibe-
hélla fordndringarna som genomforts pé station 60.

Foretaget har rekommenderats att genomfora regelbundna s.k. 5S-audits for att utvardera hur den ny-
ligen implementerade 5S-standarden bibehalls pa station 60, och pa sé sétt kunna ge feedback till
operatorer i syfte att atgdrda upptickta avvikelser. Foretaget upplever dven sjélva att bdde 5S-audits
savil som 5S blivit aningen bortprioriterade p.g.a. hdg arbetsbelastning i verksamheten, vilket beho-
ver atgardas.

Arbetets slutsats dr att implementeringsmetoden med pilotprojekt har fungerat bra pad Tranemo Me-
tal, men kan &ven uppvisa gott resultat i andra HMLV-verksamheter. Implementeringen har gétt att
genomfora utan nagra forandringar av implementeringsmetoden jamfort med studerad teori. Pilotpro-
jektet, inklusive observationer i dvriga delar av verksamheten, visar att foretaget har potential for in-
forande av 5S dven i resterande delar av verkstaden. I ldingden finns det dven potential for inférande
av Lean production. I rapporten presenteras dven forslag till framtida forskning, s& som inférande av
arbetsrotation, standardisering av kapningstider, vidare implementering av 5S samt inventering av
verktyg. Forhoppningen ér att detta arbete ska kunna ligga till grund for samt inspirera till vidare im-
plementering av 58S i resterande delar av verksamheten.

Nyckelord: High Mix Low Volume, HMLYV, 58S, Lean production, pilot project



SUMMARY

Tranemo Metal is a mechanical shop that delivers made-to-order metal items such as machine fix-
tures and spare parts for a variety of industrial customers. Their production is considered to be one
with High Mix and Low Volume (HMLYV), which means that they produce a large variety of prod-
ucts in small batches. The company wishes to standardize their shop and intends to start out with 5S,
which they in turn hope will contribute to a complete Lean production implementation. The company
also hopes that a 5S standard will make it easier to implement other changes into the shop, such as
scheduled work rotation.

The purpose of this study is to document and evaluate which results a pilot project with 5S can gen-
erate in a HMLV-shop, and how these results can contribute to a wider Lean implementation in the
shop. The study is based on a hypothesis stating that Lean implementation can start out as a pilot
project on a selected work station and from there on gradually spread into the rest of the business.

The pilot project has been carried out in close collaboration with the machine operators as well as the
management team, making sure that all parties feel included in the process. Situation assessments
and observations along with interviews and a high presence in the production environment, have
been important mainstays in this study.

5S was implemented at machine 60 in accordance with the theoretical framework, and all steps of the
standardization pilot project have been documented. The management team as well as the production
team were initially susceptible to changes being made at their workplace. Eventually the willingness
for change declined towards the end of the project, which indicated that the company might face
challenges in sustaining the changes that were made.

The company has been advised to conduct recurring 5S Audits in order to evaluate how the newly
implemented 5S-standard is being sustained at machine 60. This will enable the management to pass
on valuable feedback to the machine operators, which will make it possible for them to improve and
adapt in order to maintain a 5S standard. The machine operators as well as the management team
state that there is room for improvement regarding 5S Audits, as the audits are currently getting de-
prioritized due to a high workload in general.

The study concludes that the pilot project has worked well for Tranemo Metal and that the method in
general might work well in other HMLV-shops. The 5S implementation was also conducted in ac-
cordance with the theoretical framework and no changes were made to the implementation method
as they weren’t needed. Potential for further standardization with 5S, and in the long run a Lean im-
plementation, has been identified for the rest of the shop.
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BETECKNINGAR

Lean produktion — en produktionsfilosofi som utgér fran stindiga forbattringar

5S — Ett verktyg inom Lean, déir fem olika steg kan genomforas i syfte att fa en standardiserad ar-
betsplats med ordning och reda.

HMLYV - High Mix Low Volume (6versétts ungefar till "Hog Variation Lag Volym”)

Blilidda — Bendmning for plastlador dér artiklar kan forvaras. Forekommer ofta i bld farg inom fore-
taget, ddrav namnet.



1. INLEDNING

I detta avsnitt behandlas bakgrund, syfte, avgransningar och precisering av fragestillning for arbetet som
genomforts.

1.1 Bakgrund

Den stdndiga utvecklingen inom industrin har kommit att innebéra att allt fler foretag och industrier fatt
stélla om sitt fokus frdn massproduktion till massvariation (Medini et al., 2019). Tranemo Metal ir ett fore-
tag som bedriver en verksamhet dér artiklarna har en hog variation, samtidigt som produktionsvolymerna
uppgér till en relativt liten mingd per artikelbatch.

Tranemo Metal dr en mekanisk verkstad som projekterar och levererar avancerade metallprodukter till kun-
der (Tranemo Metal, 2022). Foretagets produktion bestdr av legotillverkning av korta serier av produkter,
vilket innebir att foretaget tillverkar specialanpassade metallartiklar efter kundernas 6nskemal. Detta kan
vara allt frdn exempelvis speciella fixturer for maskiner, till reservdelar och annat. Foretaget har hogt fokus
pa leveranssikerhet och kvalitet, da de enligt deras egna métningar under flera érs tid haft en kvalitets- och
leveranssékerhet pa 6ver 98%.

Trots att foretaget har forhdllandevis god koll pa kvaliteten och leveranssdkerheten, upplever de att de sak-
nar ordning och reda framforallt ute i produktionen. Ledningen planerar for en tillvixtresa, dér foretaget pa
lang sikt vill kunna tredubbla sin omsédttning jamfort med nivderna ar 2021. Detta kommer enligt ledningen
bidra till 6kad press pa verksamheten, i form av att personalen forvintas ha béttre koll pa verktyg, material
och liknande, och dértill férvintas de dven kunna byta av varandra och dela expertis med varandra. Vidare
menar ledningen att eventuell sjukfrdnvaro skulle kunna riskera leveranssdkerheten, vilket kan péverka fore-
taget negativt.

Foretaget vill dirfor fa béttre ordning pé sin verksamhet och vill undersdka om det gar att infora en for verk-
samheten anpassad standard baserad pa Lean produktion och framf6rallt 5S. Detta da det eventuellt skulle
kunna vara ett enklare steg att infora en standard som dr igenkénd sedan tidigare, jamfort med att inféra né-
got som &r helt frimmande for personalen. Ledningen menar dock att det kan bli svért att implementera en
standard i verksamheten, da de tidigare forsokt implementera ndgon form av 5S utan goda resultat. Diskuss-
ioner under inledande besdk i fabriken, tillsammans med ledningen och RISE, framhdll att station 60 skulle
kunna passa bra som pilotstudie for en 5S implementering. Detta bland annat da det enligt ledningen 4r den
viktigaste stationen, dér de mest komplexa jobben genomfors. Utdver detta bedomdes att det finns en stor
forbattringspotential just vid den stationen, vilket kan gora att resterande del av personalen blir motiverade
att genomfora 5S pa sin egen station da de ser resultatet av implementeringen pa station 60. Ledningen me-
nar att det inte heller finns tillrickligt med personalresurser att genomfora 5S pa hela verkstaden samtidigt,
vilket gor att ett pilotprojekt pa station 60 skulle kunna passa bra.

Foretaget har dven tagit hjilp av Miljobron, RISE, samt IUC, som genom affarsutveckling och konsultation
forsoker att hjdlpa till att forbéttra foretagets produktion pé olika sitt. Detta projekt har formedlats av Milj6-
bron, men samordnas dven med RISE och IUC {0r att hjélpa foretaget vidare i sin resa mot en stabilare och
mer héllbar verksambhet.



1.2 Syfte

Syftet med detta arbete &r att dokumentera och utvérdera hur ett pilotprojekt med 5S kan genomforas i en
HMLV-verksamhet, som ett forsta steg i en Lean-implementering. Hypotesen &r att standardiseringen kan
genomforas som ett pilotprojekt pa en utvald station, vilket kommer att utvérderas i detta arbete.

Leanimplementeringen och 5S-standardiseringen gors som ett steg i att kunna mojliggéra inférandet av
bland annat arbetsrotation i framtiden.

1.3 Avgransningar

Arbetet omfattar en standardisering av en utvald arbetsplats i produktionen med hinsyn tagen till att foreta-
get ej Onskar genomfOra nagra storre investeringar i samband med inférandet av 5S. Arbetet kommer enbart
att fokusera pé standardisering av omradet utanfér maskinen vid station 60, sd som exempelvis arbetsbord,
verktygstavlor samt in- och utplatser. Arbetet kommer alltsa ej att omfatta operationer/processer och verk-
tygsbyten i maskinen eller liknande, da detta kridver en djupare forstielse for processerna vilket inte kan in-
hédmtas inom ramen for detta examensarbete.

Arbetet kommer heller ej att ta hinsyn till organisatoriska aspekter, sa som fordndringar i personalstyrka och
liknande. Endast beteenden inom organisationen som har direkt koppling till férandringar och fordndrings-
motstdnd kommer att diskuteras.

Av praktiska samt ekonomiska skél kommer det ej vara mojligt att forandra verkstadens layout, och didrav
kommer ej fordndringar eller sldserier i relation till detta analyseras i storre utstrackning i rapporten.

1.4 Precisering av fragestallning

For att ldttare kunna besvara och dterkoppla till arbetets syfte, kommer rapporten att utgd fran foljande fra-
gestéllningar:

e Hur vél fungerar strategin med pilotprojekt som inforingsmetod for 5S i en HMLV-verksamhet som
Tranemo Metal?

o Utifrén resultatet fran pilotprojektet pa station 60, finns det forutsittningar att implementera 5S i res-
terande delar av verksamheten?



2. TEORETISK REFERENSRAM

I f6ljande avsnitt presenteras den teoretiska referensram som ligger till grund for detta arbete. Nedan presen-
teras teori kring High Mix Low Volume (HMLV), Lean produktion med tillhorande delar, savdl som grund-
pelarna for 5S.

2.1 High Mix Low Volume (HMLV)

HMLYV kan Oversittas till ungefdr Hog Variation Lag Volym, vilket syftar pa att ett producerande foretag
har en hog variation betrdffande typen av artiklar som tillverkas, samtidigt som verksamheten i 6vrigt har
relativt 1ag produktionsvolym (Jina et al., 1997).

HMLV-verksamheter karaktériseras av:
e Kundanpassade ordrar ddr individuellt orderdatum utlovas
e Hog variation i antalet produkttyper som tillverkas
e Lig produktionsvolym per produkttyp
e Varierande krav frén olikartade kunder behdver tillgodoses

Tranemo Metal kan anses vara en HMLV-verksamhet, da de har hdg variation i typen av artiklar som tillver-
kas medan volymen é&r 18g. Verksamheter med HMLYV innebir att verksamheten exempelvis behover for-
hélla sig till mer frekventa verktygs- och fixturbyten mellan olika batcher. Det rader d&ven hogre osékerhet
kring hur stor mingd av varje artikel som ska produceras, vilket krdaver hogre flexibilitet i produktionen
(Jina et al., 1997).

2.1.1 Lean produktion i HMLV-sammanhang

Applicering av Lean i HMLV-verksamheter &r ett nagot outforskat omrade, dir delar utav Lean anvénds
som verktyg i verksamheter utan ndgon djupare forstaelse for helheten som Lean innebér (Tomasevic et al.,
2021). Den nuvarande forskningen menar dock att en implementering av Lean i HMLV-sammanhang kan
innebdra vissa svérigheter, da Lean ursprungligen &r anpassat for Low Mix High Volume-verksamheter i
kontrast till HMLV. Ménga av Leanverktygen gér inte att applicera i en HMLV-verksamhet utan modifikat-
ioner (Tomasevic et al., 2021).

Vissa verktyg inom Lean anses dock vara fullt applicerbara i HMLV-verksamheter, utan behov av anpass-
ningar (TomaSevi¢ et al., 2021). Ett av dess verktyg &r 58S, vilket kommer att forklaras ndrmare 1 avsnitt 2.3.

2.2 Lean produktion

Lean &r en verksamhetsstrategi och heltickande filosofi som skapades av Toyotas grundare Taichi Ohno for
att effektivisera deras verksamhet under en tid med svara ekonomiska forutsittningar och hog konkurrens
fran utlandet (Liker & Meier, 2006). Denna filosofi kom sedan att spridas till resten av vérlden, och har se-
dan dess blivit en allt vanligare syn bland manga foretag. I véstvirlden var Lean till en borjan nagot som
endast anvédndes i produktion som ett verktyg for att korta ned tiden mellan att en produkt hade bestillts till
att den levererats, alltsa den sa kallade ledtiden (Westcott & Grace, 2015). Lean-konceptet har dock kommit
att bli vdlanvint inom ménga branscher och omraden, d4 foretag ansett att det &r ett koncept som fort med
sig manga fordelar. Konceptet ses numera som en heltickande verksamhetsstrategi, dér allt fran verktyg till
langsiktig vision och filosofi ingér. Eftersom konceptet &r valbeprovat och anpassningsbart sa kommer det
att utgdra en viktig grund i detta arbete.

Lean kan definieras som en systematisk metod att identifiera och eliminera sloserier genom stiandiga forbatt-
ringar (Westcott & Grace, 2015). Mélet ar att kundens behov och efterfragan ska styra produktionen hos det
tillverkande foretaget, samtidigt som kunden och foretaget slipper forlora resurser i form av exempelvis
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pengar p.g.a. icke-véardeskapande aktiviteter. Lean gér alltsd ut pé att ge kunden det virde som kunden efter-
fragar, 1 rétt tid, ratt kvantitet och pa rétt plats.

2.2.1 Sloserier i verksamheten

En grundtanke i Toyotas filosofi kring Lean ir att samtliga processer innehéller sloserier (Muda), och att det
dédrutdver dven finns Mura (ojamnhet) samt Muri (6verbelastning) (Liker, 2021). For att tillverkningen ska
fungera optimalt behdver det bedrivas ett stindigt arbete med att reducera eller i bésta fall eliminera samt-
liga sloserier, och pa sa sitt fa ett effektivt flode (Liker, 2021).

I Muda ingick det fran borjan 7 sloserier, som kommit att utvidgas till 8 sloserier enligt nedan:

1. Overproduktion

Detta ér det dverlagset viktigaste sloseriet att jobba med enligt Taichi Ohno, dd han menar att detta sloseri
kan fora med sig samt goda manga andra typer av sldserier. Vid dverproduktion tillverkas artiklar for tidigt,
eller i for stor kvantitet. Detta kan leda till 6verbemanning, 6kade lagerkostnader eller transportkostnader
p.g.a. att produkter exempelvis behover forflyttas till ett storre lager. Ett lager behdver inte nddviandigtvis
vara fysiska produkter utan kan ocksé besta av digital information, som ocksa behdver resurser for att kunna
lagras (Liker & Meier, 2006).

2. Vintan

Omfattar alla former av véntan, s& som exempelvis:

a) personal som endast dvervakar en automatiserad maskin

b) personal som star och véntar pa att kunna utfora nista steg i processen

c) véntan pé verktyg, material, akuta underhéllsatgarder, etc. (Liker & Meier, 2006).
3. Transporter

Material som forflyttas mellan tva platser, oavsett avstdnd, rdknas som ett sloseri. Detta omfattar dven for-
flyttning av verktyg, forflyttning av artiklar (dven fardiga) mellan olika lager eller processer (Liker & Meier,
2006).

4. Overbearbetning eller felaktiga processer

Produkter som bearbetas eller tillverkas pé fel sétt. Detta kan innefatta produkter som féar dverdrivet hog
kvalitet jaimfort med kundens krav. Manga génger spenderas tid till att dverbearbeta en produkt, istillet for
att vénta (Liker & Meier, 2006).

S. Lager

Hoga lagernivéer p.g.a. dverproduktion, for mycket rdmaterial, for ménga produkter i arbete (PIA) leder inte
bara till risk for inkurrans, 6kade transportkostnader, 6kade lagerkostnader och risk for skadade produkter.
Det leder dven till att sloserier sdsom obalans i produktionen, sena leveranser fran leverantorer, kassationer
och stillestand blir mindre synliga (Liker & Meier, 2006).

6. Onodiga rorelser

Innefattar alla rérelser som en medarbetare behdver gora istéllet for att 1dgga vardeskapande tid pa produk-
ten, sdsom att na efter ett verktyg, stapla material, gé, etc. (Liker & Meier, 2006).

7. Kassationer och defekter

Produkter som tillverkas med defekter som leder till kassation eller omarbete. Onddig tid gar at till att in-
spektera, korrigera och hantera defekta produkter (Liker & Meier, 2006).

8. Outnyttjad kreativitet



Foretaget gdr miste om kunskap, idéer, forbattringsforslag och inlérningstillféllen p.g.a. att ledningen inte
lyssnar pa eller engagerar sig i deras anstillda. Detta sloseri pdverkas 1 hog grad av resterande 7 sloserier
(Liker & Meier, 2006).

Da arbetet endast kommer att omfatta en utvald station, ddr maskinprocessen inte kommer att utvérderas,
innebdr detta att somliga punkter ovan kan komma att vara mer relevanta for denna studie. Detta aterspeglas
i avsnitt 4.1.2.

2.3 Lean-implementering med hjalp av 5S

Westcott & Grace (2015) menar att ett sitt att starta implementeringen av Lean pé kan vara att borja med
nagot av de grundlaggande verktygen, s som 5S, och dérefter successivt bygga pa med andra Lean-metoder
och filosofier. Ménga verksamheter viljer att starta sin Lean-resa genom att pdborja en 5S-implementering i
verksamheten (Randhawa & Ahuja, 2017). 5S beskrivs ocksa som en forutsittning for att kunna implemen-
tera Lean i en verksamhet (Randhawa & Ahuja, 2017). Vidare beskrivs 5S som en viktig komponent {or att
kunna implementera dvriga lean-verktyg i verksamheten (Chapman, 2005).

58S dr en del av det visuella ledarskapet inom Lean, och gar ut pa att varje sak har sin egen tydliga plats, vil-
ket mojliggor att avvikelser tydligt syns sa att atgérder kan vidtas snarast mojligt (Protzman et al., 2016).
Metoden utgér fran filosofin om att en ren och ordningsam arbetsplats ocksa dr en mer séker och effektiv
arbetsplats. Metoden bestar av fem olika steg som genomfors i turordning, enligt nedan.

2.3.1 Steg 1 — Sortera

Det forsta steget i 5S-metoden innefattar att sortera ut allt som inte dr nddviandigt for att arbetsplatsen ska
kunna fungera som ténkt (Hirano, 1995; Protzman et al., 2016; Randhawa & Ahuja, 2017). Detta kan inklu-
dera exempelvis verktyg som inte anvénds, irrelevanta artiklar/reservdelar eller fixturer.

De utsorterade artiklarna rodtaggas, eller placeras i en rodtaggningsyta och sldngs om de forblivit oanvéinda
under en viss tid. Protzman et al. (2016) menar dock att viss forsiktighet bor intas vid beslut om sldngning,
dé det kan visa sig bli dyrt att slinga dyra reservdelar som sedan visar sig behovas efter en viss tid. Detta
kan vara extra aktuellt Tranemo Metals fall, d& det 4r en verksamhet med varierande produktion. Ett alterna-
tiv skulle dérfor kunna vara att lagra t.ex. dyrare reservdelar/fixturer i ett lagerutrymme i hdndelse av att de
behovs i1 produktionen igen. Tiden som dessa verktyg skall lagras behover bestimmas tillsammans med led-
ningen och berdrda operatorer.

Protzman et al. (2016) menar ocksa att det inte nddvandigtvis behovs specialtillverkade sa kallade “red tags”
for att kunna genomfGra detta steg. I vissa fall har det visat sig att kostnaden for lapparna samt den dkade
administrationen har lett till negativa konsekvenser for vissa foretag (Protzman et al. 2016)

2.3.2 Steg 2 - Strukturera

Niér endast nddvindiga ting dterstar pa arbetsplatsen blir nésta steg att bestimma en standard for varje verk-
tyg, produkter i arbete och forbrukningsmaterial (Olsson, 2021). Detta handlar séledes om att markera var
saker hor hemma genom:

e Mirkning av stationsnummer/namn
e Mirkning m.h.a. sjdlvhéftande lappar pa verktygstavla/bénk dér t.ex. verktygets namn stir

e Skuggmirkning av verktyg med tejp, for att synliggora verktygets plats dven da det inte finns
upphéngt dér.



e Mirka upp golvet dir vagn eller pall med inkommande och utgdende material skall sta

Permanent skuggmirkning kommer ej att anvdndas i detta skede, da det kan innebéra hogre kostnader och
minskad flexibilitet vid eventuella dndringar (Protzman et al., 2016). Istdllet kommer skuggmarkning med
tejp att goras, i den mén det dr mojligt.

2.3.3 Steg 3 — Stada

Detta steg kan dven goras under tiden som steg 2 gors, och gér ut pd att rengora i och kring arbetsplatsen
(Olsson, 2021; Ortiz, 2016). Tanken dr inte att rengdringen skall vara alltfor intensiv, men att t.ex. arbetsy-
tor, golv och verktyg ska rengoras for att bidra till att arbetsplatsen ska upplevas mer visuellt tilltalande,
samt att sakerheten och trivseln ska dka. Utdver detta sa medfor en stidad arbetsplats att det blir lattare att
bibehélla 5S-standarden.

2.3.4 Steg 4 - Standardisera

I de foregdende stegen har tejpmarkeringar satts upp, och arbetsstationen har rengjorts. Detta steg handlar
istdllet om att standardisera markeringarna, s att de har samma betydelse oavsett vilken arbetsstation som
besoks i verkstaden (Ortiz, 2016). Standardiseringen ska anpassas till foretaget, vilket betyder att standarder
kan skilja sig 4t mellan olika foretag. Detta kan innebéra att t.ex. gul tejp anvédnds vid mérkning av gdngvi-
gar i det ena foretaget, medan den anvénds for markning av farliga ytor inom ett annat foretag.

For att upprétthalla de tre forsta S’en behdver dven standarder uppréttas kring hur arbetsplatsen ska se ut
(Olsson, 2021). Det kan t.ex. handla om:

e Bild pa normallége — t.ex. fore och efter inférande av 5S
¢ Instruktioner for stidning

e Mirkning av stationsnummer

2.3.5 Steg 5 - Skapa vana

Sista steget inom 5S handlar om att se till att det finns ett system anpassat for foretaget, som uppritthaller
standarden (Ortiz, 2016). Syftet med detta &r att forbéttringarna som gjorts ska bibehéllas, och for detta
kravs det regelbunden tillsyn och regelbunden stidning. Detta beskrivs ofta som det svaraste steget att fa att
fungera inom 5S (Bergman & Klefsjo, 2017)

Malet &r att skapa vanor genom att t.ex. skapa stidscheman som beskriver hur en daglig stddning i slutet av
dagen ska gé till, hur ofta 5S-auditar ska goras av ledningen, samt se till att utvecklingen f6ljs och visas tyd-
ligt genom exempelvis ett scorecard eller liknande (Olsson, 2021). For att 5S ska kunna bli en del av fore-
tagskulturen beskrivs 5S-audits som en viktig del i denna process (Randhawa & Ahuja, 2017).

2.4 Forandringar inom organisationen

Tidigare har organisationer kinnetecknats av forutsdgbarhet och stabilitet, men de har med tiden kommit att
bli allt mer forédnderliga och oforutsdgbara (Jacobsen & Thorsvik, 2014). Nya organisationer som inte ir ka-
pabla att utveckla nya produkter eller 16sningar, riskerar att hamna efter i dagens harda konkurrens bland
foretagen.

De anstdllda inom organisationen berors alltid av forandringar, vilket dr anledningen till att det i manga fall
uppstar konflikter mellan de anstdllda som inte anser att forandringen &r nédvéndig eller 6nskvérd och andra
som anser det motsatta sd som exempelvis ledningen (Jacobsen & Thorsvik, 2014). Det finns dessutom



storre risk att det uppstar motstdnd mot fordndringar om ytterligare fordndringar genomfors strax efter nyli-
gen genomforda fordndringar. I vissa fall beror motstdnden pa att personalen behdver arbeta extra for att
kunna genomfora fordndringen parallellt med andra normala arbetsuppgifter. Dérfor kan det 1 ett sddant till-
félle vara bra att dela upp fordndringsarbetet i mindre steg.

En fordndringsmetod som hinger samman med teorin som presenterades ovan kring att infora Lean stegvis
genom 58, kallas for inkrementell utveckling (Jacobsen & Thorsvik, 2014). Detta innebir att storre forand-
ringar kan delas upp i1 mindre steg och till en borjan inforas pa avgrinsade omrdden. Ledningen bestimmer
enbart vad det 1&ngsiktiga mélet dr, medan lidgre nivaer (i detta fall operatorerna) bestimmer hur genomfo-
randet ska ga till. Pa detta sitt tvingas en fordndring fram 6ver lang tid, med sma inkrementella steg. Forand-
ringen upplevs dock mer naturlig och ej ledningsstyrd, d& den har skett genom sm& sammanhingande for-
dndringar (Jacobsen & Thorsvik, 2014).

3. METOD

I detta avsnitt beskrivs valet av metod for arbetet, som i grunden utgatt fran en kvalitativ ansats, med inslag
av vissa kvantitativa datainsamlingsmetoder som kommer att presenteras nedan.

3.1 Abduktiv ansats

Arbetet har genomforts med en abduktiv ansats, vilket innebér att det med hjalp av en forforstaelse for teori-
erna har formulerats en hypotes som dérefter har testats empiriskt (Blomkvist & Hallin, 2015). D& den empi-
riska studien genomfordes har nya teorier och litteratur uppsokts for att & en béttre forstielse for de resultat
som framkommit, samtidigt som den nya litteraturen dven mdjliggjort analys av omraden dér forforstaelsen
var lagre.

Fragestdllningen har inledningsvis varit bred, men har sedan kommit att trattas ned till att endast omfatta
syftet och hypotesen som ndmndes tidigare i rapporten. I samband med detta har relevanta teorier uppsokts
genom litteraturstudier, vilket kommer att beskrivas vidare i avsnitt 3.2.3.

3.2 Datainsamling

Datainsamlingen for detta arbete bestar av priméirdata samt sekundérdata. Priméirdatan utgdrs i detta fall av
observationer och intervjuer, medan sekundardatan utgors av litteraturstudier och interna dokument fran fo-
retaget innehdllandes bl.a. stationsnummer, verktygsnamn och liknande.

3.2.1 Intervjuer

Kontinuerliga samtal har forts med bade operatorerna och ledningen, for att {4 en béttre bild av hur verksam-
heten fungerar och vilka utmaningar som de upplever i sin dagliga verksamhet. Nyckelpunkterna frén samta-
len har antecknats, och i vissa fall spelats in. Operatdrerna och ledningen har dven i stor grad varit delaktiga
1 arbetet och har fatt stora mojligheter att delge sina synpunkter.

Ostrukturerade intervjuer har skett med nyckelpersoner inom foretaget, dir svar har efterfragats géllande
specifika omrdden. En person per avdelning har valts, vilket resulterat i totalt 4 stycken personer som inter-
vjuats.



Befattning Antal personer

VD 1
Kvalitets- och produktionschef 1
Ekonomi/HR/Inkdp- & order- 1
chef

Operator, station 60 1

Tabell 3.1. Redovisning av valda intervjupersoner

Av integritets- och sekretesskdl kommer intervjuerna inte att terges i sin helhet, utan endast som ett referat
dér kdnsliga uppgifter anonymiserats.

3.2.2 Observationer och platsbesok

Inom Lean produktion rekommenderas det att ledarna och 6vrig personal som arbetar med forbéttringar gér
ut i verksamheten sjilva for att se processerna med egna 6gon och gora en individuell beddmning, enligt den
sa kallade Genchi Genbutsu-filosofin (Liker, 2021). Detta anses vara en viktig del i utvecklings-, forbatt-
rings- och utvirderingsarbeten, dé det anses leda till en djupare forstielse fran flera olika perspektiv. Det
kan vara ldtt att missa vad som egentligen sker ute i produktionen vid exempelvis ett produktionsstopp om
man enbart ser pd insamlad data, vilket &r en av anledningarna till att det inom Leanfilosofin foresprakas att
Go to Gemba anviands for att bilda sig en egen uppfattning om problemen pa plats (Olsson, 2021).

For att {4 en béttre forstéelse for den dagliga verksamheten har flertalet platsbesok enligt Go to Gemba-prin-
cipen gjorts under hdosten 2021. Platsbesoken har oftast varat mellan 4-8 timmar, och har skett under pa for-
hand bokad tid. Observationerna utgér en viktig grund i nuldgesanalysen som presenteras i detta arbete.

Dokumentering har skett [opande i form av filtanteckningar i dokument p& datorn samt mobilen (Blomkvist
& Hallin, 2015). Utdver detta har dven en stor mdngd foton tagits med mobilkamera, dér de viktigaste fo-
tona kommer att dterges i rapporten for att underldtta forstdelsen av den.

3.2.3 Litteraturstudie

Relevant litteratur har studerats inledningsvis, for att 4 en forstaelse for nuvarande teorier och forskning
som kan vara relevant for detta arbete. Relevanta grundldggande teorier inom omradet har presenterats i av-
snitt 2. Ytterligare information har inhdmtats under arbetets gang genom kontinuerliga litteraturstudier och
sokande efter nya relevanta kllor.

3.2.4 Kvantitativ studie — enkat

For att {4 en béttre forstéelse kring hur foretagets anstéllda ser pa 5S samt vilka attityder som finns kring
detta, har en kvantitativ studie gjorts. Syftet med studien har varit att fa en bittre forstaelse for hur de an-
stallda forhéaller sig till 5S, for att battre kunna anpassa implementeringen av 58S 1 verksamheten utefter de
anstélldas behov och &sikter.

Studien har skett i form av en anonymiserad enkait, dir respondenterna har fétt svara pd frigor med numre-
rad skala samt tva frdgor med fritt eget svar (se bilaga 1). Enkéten har lagts fram och gjorts tillginglig 1 bor-
jan av dagen, dér personalen har fatt instruktioner att dterlimna enkéten vid samma plats nir de var klara.
Enkéten inhdmtades dérefter och sammanstilldes i ett Exceldokument for att berdkna medelvirden och fa en
bittre overblick dver resultatet.



Den totala svarsfrekvensen beskriver hur stor andel av respondenterna som svarat pd enkiten (Blomkvist &
Hallin, 2015). I detta fall har 7 st enkéter skickats ut, varav 5 st har samlats in. Den aktiva svarsfrekvensen
har alltsa varit 71,4%.

3.3 Rapportens trovardighet

For att bedoma studiens trovirdighet har en analys gjorts géllande reliabilitet samt validitet. Resonemangen
kring dessa faktorer presenteras nedan.

3.3.1 Reliabilitet och validitet

Arbetet baseras pa observationer som genomforts under specifika tider och vid specifika situationer, samt
sekundirdata som kan variera beroende pa hur foretaget fordndrar sin verksamhet. Detta dr en av aspekterna
som gOr att det blir svart att aterskapa exakt samma resultat om studien skulle genomforas igen. Observat-
ioner kan dven anses vara subjektiva i viss man, vilket gor att i hindelse av att studien genomfors igen sa
kan annat resultat fis beroende pd vad observatdren viljer att fokusera pd. Resultatet anses dock vara trovér-
digt, da observationerna har bekréftats kontinuerligt med bade operatdrer och ledningen.

De kvantitativa delarna av rapporten, som i detta fall bestér av 5S-enkéten, gér att genomfora pa samma sétt
dven i1 framtiden, dé de 4r utformade pa ett tydligt och lattforstaeligt satt. Merparten av fragorna har struktu-
rerade svarsalternativ pa en skala genom 1-5, medan tva utav frdgorna har fritextalternativ.

Arbetet baserar sig i stor utstrdckning pé observationer, ddr det lagts stor vikt vid att observationerna bekréf-
tas dven av personal genom samtal. Enkéten har ocksd bidragit till att bekréfta observationerna, men hade
kunnat planeras pa ett bittre satt for att oka reliabiliteten ytterligare. Svarsfrekvensen hade exempelvis
kanske kunnat forbattras genom att skicka ut enkiten digitalt via exempelvis mejl. Enkédten hade &ven kun-
nat hélla en hogre kvalitet om den hade testats pa andra personer i samma situation, innan den skickades ut 1
skarpt ldge pd Tranemo Metal (Blomkvist & Hallin, 2015).

3.4 Generaliserbarhet

Studien har genomforts under specifika dagar, vid en specifik maskin och med en liten midngd personal. Till-
vigagingssittet dr 1 viss utstrickning standardiserad, di den ar forankrad i teorin. Detta gor att det finns
mdjlighet att applicera metoder och tekniker ur denna rapport dven i liknande verksamheter. Tillvigagings-
sattet och losningarna skraddarsys dock utefter foretagets behov, vilket innebér det kan finnas ménga olika
16sningar som passar olika foretag. Studien ar darfor inte generaliserbar i dess helhet, men den kan indikera
hur en 5S-implementering skulle kunna fungera &ven i andra HMLV-verkstider.

4. GENOMFORANDE OCH RESULTAT

I detta avsnitt beskrivs de resultat som framkommit under arbetets gang. Inledningsvis beskrivs nuldget i
verkstadsdelen av foretaget, och direfter beskrivs tillvigagéngsséttet for implementeringen av 5S.

4.1 Nulagesanalys

De inledande platsbesokens syfte var frimst att samla information kring foretagets nuvarande organisation,
samt fa en bild av verkstadens nuvarande layout. Detta for att se hur pass standardiserad verkstaden dr innan
projektet pabdrjas. Da det saknades en skiss/karta 6ver maskiners placering, skapades en sddan i samband
med det forsta platsbesoket. Inledningsvis fanns ingen tydlig information kring maskinernas bendmning, vil-
ket foranlett att maskinerna dopts enligt Figur 4.1. Maskin nr 4 &r alltsa i detta fall station 60, dir pilotpro-
jektet kommer att genomforas.
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Figur 4.1. Forenklad layoutskiss pa verkstadsytan, ddr station 60 bendmns som maskin 4.

Vid forsta anblick fanns det inte mycket som tydde pé att foretaget arbetar med nagon typ av standard gil-
lande ordning och reda. Rester av gamla fargmarkeringar pa golvet gick att urskilja i bl.a. godsmottag-
ningen, men verkar inte efterfoljas i ndgon storre utstrickning. Avsaknaden av regelbunden stadning blir
ocksa pataglig, da det ligger spanor och damm 6ver delar av golvet samt pa arbetsbiankar i verkstaden. Gol-
vet har dven en tjock oljehinna pd omriden dér olja eller skérvatska lackt ut fran maskiner och blandats med

damm samt Ovriga partiklar.

4.1.1 Personalstyrka, arbetstid och moten

Den ordinarie personalstyrkan bestdr av sju stycken anstillda. Utover detta har det stundvis funnits fler per-
soner pa plats som hjilpt foretaget med olika konsultuppdrag. Arbetsuppgifterna ér till viss grad uppdelade
bland personalen, samtidigt som méanga anstéllda inom bade ledningsgruppen samt produktionsgruppen ut-

for arbeten inom flera olika omraden parallellt med varandra.
Ledningsgrupp

Ekonomi, HR,

Produktionsledning Inkop och
Forsaljning Orderhantering

packning

Figur 4.2 Ungefirlig skiss over organisationens nuvarande hierarki
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I ledningen sitter VDn, som har huvudansvaret for strategin och utvecklingen av foretaget. Har tas de hu-
vudsakliga 6vergripande besluten om foretaget. I ledningen medverkar dven tva av de anstédllda som dven
har andra uppgifter (se figur 4.2), och dessutom &r deldgare 1 foretaget.

Foretaget arbetar for ndrvarande endast under dagtid, ungefdr mellan 06:30-16:00 under mandagar till tors-
dagar respektive mellan cirka 06:30-12 under fredagar. Kortare sa kallade pulsmdten sker varje dag mellan
8:55 och 9:00, medan ldngre personalmoten oftast sker pA méndagar och dr mer varierande i lingd beroende
pa behov.

4.1.2 Oversikt av process

Tillverkningsprocessen varierar kraftigt, da varje artikel eller artikelbatch som tillverkas &r specialbestélld
av kunden. Artiklarna har dock gemensamma 6vergripande omradden som de genomgér, sa som exempelvis
kapning, bearbetning och métning.

Nér ordern har inkommit och har planerats in i systemet, skrivs en orderlapp ut och placeras pa ett bord vid
kapstationen. En operator kontrollerar dérefter vad som ska kapas, samt vilket datum ordern ska vara klar.
Kapningen sker ddrefter i turordning, och de kapade bitarna placeras i en godtyckligt passande blaldda som
finns att tillgd vid kapstationen. Oftast forsoker operatorerna hélla sig till en lada per order.

Ladan med de fardigkapade artiklarna flyttas dérefter till stationen (i detta fall station 60) och placeras syn-
ligt for operatoren. I nuldget finns det ingen standardiserad inplats, utan operatdrerna lagger oftast inkom-
mande ordrar pa vagnen till vénster i figur 4.3, alternativt direkt pa arbetsbanken. Artiklarna bearbetas déref-
ter 1 turordning, vilket innebér att artikeln med slutdatum som ligger ndrmast i tiden bearbetas forst. Artikeln
kontrollméts regelbundet, ibland redan i samband med bearbetningen, men dock alltid efter att bearbet-
ningen &r slutford. Dadrefter forflyttas artikeln till packytan, dar den vid behov lasermirks enligt kundens
onskemal. Produkten packas slutligen in och dr sedan redo att levereras ut till kund.

4.1.3 Oversikt av station 60

Den huvudsakliga aktiviteten i station 60 bestdr av en 5-axlig CNC-frds. Denna frds utfor de mest avance-
rade operationerna pa verkstaden.

Vid station 60 finns en arbetsbiank med tillhdrande verktygstavla, samt ett forvaringsskdp under bénken.
Forutom detta finns det dven tva vagnar som for nirvarande anvdnds som nagon form av inplats for inkom-
mande arbeten, medan en vagn med pall anvénds som lagringsplats for en del av frésarna och 6vriga verktyg
som anvénds pa stationen.

Maskinen har en intern lagring av verktyg, men p.g.a. en hog grad av variation bland inkommande arbeten
tvingas operatdren till att byta verktyg relativt ofta, vilket medfor att en nérhet till verktygen efterfragas. Det
finns ett verktygsstill vid sidan av maskinen, dér ett antal verktyg kan forvaras. I nuldget forvaras en del av
verktygen dir, dock utan ndgon speciell inbordes ordning. Verktygen dr dessutom aningen svardtkomliga
p.g.a. den relativt hdga hdjden som verktygsstillet dr placerat pa (se figur 4.5).
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Figur 4.4. Narbild, arbetsbink med verktygstavla vid station 60 innan 5S-implementering
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Figur 4.5. Verktygsstill placerad pa hog hojd, med improviserad fot.

I figur 4.4 syns en oorganiserad arbetsplats, ddr verktyg bade ligger och hdnger pad omarkerade platser. Kro-
kar och l&dor finns tillgédngliga, men dr inte uppmarkta eller placerade pd ett sammanhéngande sitt. Exem-
pelvis sa finns det flertalet smé lador dér det ligger blandade verktyg, skrivblock och andra dammiga saker,
vilket tyder pé att en sortering kan behovas.

4.1.4 Observerade sloserier pa/kring station 60

Under observationer ute i verkstaden har foljande sldserier observerats i enlighet med de 7+1 sléserier som
ndmns i den teoretiska referensramen.

e Overproduktion

o Artiklar kapas ibland flera veckor innan det dr dags for dem att bli bearbetade i maskin, vilket
medfor att de blir liggande vid stationen och tar onddig plats.

e Transporter

o Verktyg forflyttas frdn verktygsstéllet samt 6vriga delar av fabriken till maskinens verktygs-
véxlare. Avstandet varierar beroende pé var verktyget har befunnit sig innan.

o Det sker manga forflyttningar mellan station 60 och métrummet (se figur 4.1) for att kontroll-
méta bearbetade bitar.

e Lager

o Diverse onddigt material samt onddiga verktyg ser ut att finnas pd arbetsstationen vid forsta
anblick, samt vid samtal med operator

o Stundvis minga inkommande ordrar vid inplatsen, lager byggs upp

e Onodiga rorelser
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o Verktygsstillet (se figur 4.5) dr placerad pa hog hojd, vilket gor att det inte gér att na de
bakre verktygen utan anstringning. Det medfor dven en sidkerhetsrisk, di operatoren riskerar
att skada sig pa framforliggande verktyg néir denne forsoker nd bakomliggande verktyg.

o Léngt avstdnd mellan verktygsstéllet och verktygsvéxlaren

o Verktyg och material pa arbetsbidnken behover flyttas runt for att hittas, d& de i vissa fall lig-
ger under t.ex. papper, kataloger eller andra verktyg/material.

e Outnyttjad kreativitet

o Endast en person pd foretaget har tillracklig kunskap om hur CNC-maskinen utnyttjas

4.2 Intervjuer och enkater

I detta avsnitt presenteras en generell sammanfattning av vad som framkommit ur samtliga intervjuer som
hallits pa foretaget med ledningen samt operatorerna, forutom de avslutande intervjuerna. Ovriga intervjuer
som genomforts under inférandet av 5S beskrivs 16pande i avsnitt 4.3-4.7. Utvarderande intervjuer som ge-
nomfordes med operatdren i slutet av studien aterfinns i avsnitt 4.8.

4.2.1 Intervjuer med ledning samt operatorer

I intervjuer med VDn samt dvriga ledningen framkommer det att de anser att ordning och reda ar en viktig
hornsten i produktionen. Utan ordning och reda upplever de att det blir svért att t.ex. hitta gamla dokument
eller ritt verktyg. Ledningen upplever dven att kunderna efterfragar 6kad standardisering, och att foretaget
darmed riskerar att pdverkas negativt om det fortsdtter att se stokigt ut. De upplever dock svarigheter kring
att halla ordning och reda dé det saknas riktlinjer och standarder for att upprétthalla detta. Vid tidigare for-
sOk att uppritta nagon form av 5S pa arbetsplatsen har detta lett till att det fallerat efter ett antal veckor, och
arbetsplatsen har dérefter aterigen sett ut som innan 5S-implementeringen.

Ledningen har ocksa fatt flertalet forslag fran operatorerna om att kopa in specialdesignade vagnar for att fa
bittre ordning pa verktyg, men upplever dock att de inte har mdjlighet till detta. Dels beror det pa att verk-
staden redan innehar ménga vagnar som inte anvinds till ndgot, och en ny vagn riskerar ddrmed ocksa att bli
stdende och oanvind ocksd. Ledningen vill forst och frimst se att verkstadens renlighet och ordningsamhet
kan forbattras med befintliga medel innan de investerar i ndgot nytt.

Fran operatorernas héll finns ocksd en 6nskan om mer ordning och reda, enligt stora delar av personalstyr-
kan. De upplever att arbetsmiljon inte ir tillrdckligt bra bland annat p.g.a. bristande renlighet vid och kring
arbetsstationerna. Framforallt klagas det pd damm frén slipmaskinerna, dér det inte finns nadgon adekvat fun-
gerande utsugsanldggning. Trots att det enligt ledningen finns avsatt tid till att stdda varje vecka, upplever
operatdrerna att stidningen aldrig riktigt blir ordentligt gjord. Det finns ingen uppdelning kring vem som gor
vad, och dé stidningen gors pa fredagar tenderar operatorerna att vilja skynda sig pa for att kunna avvika
hemat s& snabbt som mojligt.

Vidare framkommer det att det finns en viss skepsis kring huruvida fordndringarna kommer att kvarsta, samt
ett visst motstdnd mot fordndringar bland delar av personalstyrkan. Nagra av operatdrerna upplever att de
alltid gjort pa ett visst sitt, som fortfarande fungerar bra enligt dem. En del av operatorerna forstar darfor
inte vitsen med att ha ordning och reda vid stationen, d4 de ar rddda att det skulle innebdra mer arbete for
dem. Ledningen upplever & andra sidan att produktionen skulle kunna bli betydligt effektivare om arbets-
platserna blev mer standardiserade, och hoppas att ett 5S-pilotprojekt ska fa engagemanget kring 5S att oka i
samband med att operatdrerna far se skillnaden som 5S kan gora i en verkstad.
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4.2.2 Enkatundersokning

Enkéten (se bilaga 1) genomfordes for att fi en béttre forstaelse kring personalens forvéntningar och attity-
der gillande 5S. Resultatet som framkommit ur enkéterna visar att de flesta &r relativt positivt instéllda till
fordndringar, och har forhoppningar om att 5S ska leda till att det blir lattare att hdlla ordning pa saker och
ting, samtidigt som arbetsmiljon forbattras.

Fraga Genomsnitt | Median

1. Hur upplever du den nuvarande utform- 3,6 3
ningen av din arbetsplats?

2. Hur upplever du att det dr att hitta det du 3.4 3
soker pa din arbetsplats [...]?

3.[...] Hur l4tt kan ndgon annan hitta verk- 3,2 3
tyg om du ar frinvarande?

4. Hur stiller du dig till fordndringar som 4.4 4
beror dig och din arbetsplats?

Tabell 4.1. Sammanstdillning av genomsnittspodng samt median frdan enkdtundersokning.

Enkétundersokningen belyser att ménga operatorer anser att det skulle kunna bli lattare att hitta det de s6ker
pa sin arbetsplats. De upplever heller inte att utformningen av deras arbetsplats dr optimal for tillfdllet. I
denna enkétundersokning framkom inga tydliga tecken pa att det skulle kunna finnas ett motstand mot for-
andringar bland personalen innan implementeringen paborjades.

4.3 5S pa station 60: Steg 1 - Sortera

Ett av sloserierna som uppticktes i avsnitt 4.1.2 avsdg att onodigt material samt onddiga verktyg sag ut att
finnas pa arbetsplatsen. I samarbete med operatdren pabdrjades dérfor det forsta steget av 5S, vilket innebér
att onddiga saker sorteras bort medan saker som dr nddvéndiga for produktionen blir kvar.

Da foretaget har ett fokus pa hallbarhet, samt vill hdlla nere investeringarna i samband med detta projekt, har
ett alternativ till roda lappar anvénts. En pallvagn med tillhdrande pall samt undervining, som tidigare har
statt tom, anvinds nu istéillet som en sé kallad rodtaggningsyta. I denna yta ldgger operatdren de verktyg
som denne anser inte dr nodvéndiga, alternativt verktyg som denne &r oséker pé nér de kan tinkas behdvas 1
framtiden. Som ndmnts tidigare sa har verksamheten en stor variation av artiklar som bearbetas, vilket ope-
ratdren upplever gor det svérare att genomfora detta steg.

Operatdren papekar dven att det finns fixturer 1 forvaringsskapet som anvinds med jimna mellanrum. Dessa
fixturer placeras i maskinen och haller arbetsstycket pa plats under bearbetningen. Byten kan behdva goras
mellan t.ex. olika typer av material. Vid ett byte sé placeras fixturerna i maskinen, och de andra fixturerna
som legat i maskinen fram till dess placeras i forvaringsskpet alternativt pa arbetsbianken. Vissa av fixtu-
rerna anvands och byts dagligen, medan andra fixturer endast anvinds nadgon géng per &r beroende pa vilka
ordrar som inkommer.

Vagnen till vénster i figur 4.3 ville operatdren behélla da den hade ett skruvstycke installerat, som operatd-
ren hade anvindning for dagligen. Darfor pabdrjades en diskussion om att flytta skruvstycket till arbetsban-
ken, och detta kommer att forklaras vidare 1 avsnitt 4.4.1.
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Figur 4.6. Rodtaggningsyta i for av va med pall.

I figur 4.6 syns status pa rodtaggningsvagnen efter en kort stunds sortering. Operatoren insdg ganska snabbt
att det fanns méinga saker som kan behdva slingas, dé de bara legat och skripat i vissa fall under flertalet ar.
Till en borjan plockades dirfor de tidigare omtalade smé bllddorna med diverse material bort frén arbets-
platsen och rodtaggades. Ménga verktyg samt en del material som operatdren ej kunde bedoma nér de skulle
behovas igen rodtaggades ocksa, savél som annat material fran forvaringsskapet under arbetsbénken. Sa-
kerna som aterstod &r alltsa det som kommer att struktureras upp, vilket beskrivs i avsnitt 4.4 nedan.

Rodtaggningsytan fick dérefter vara tillgdnglig i ndrheten av arbetsplatsen under en évergangsperiod, i hian-
delse av att operatoren hittade nya saker att ldgga i. Ett slutdatum sattes ocksé for nir rodtaggningsytan

skulle sorteras, vilket i samrad med ledning samt operatdr berdknades till 2 veckor efter pdborjandet av steg
1.

4.4 Steg 2 — Strukturera

Efter att samtliga onddiga grejer beddmdes vara bortsorterade till rodtaggningsytan fortsatte 5S-implemente-
ringen tillsammans med operatdren. De kvarvarande sakerna pa arbetsplatsen, s& som verktyg och material,
plockades darfor undan och lades pé en tillfillig plats for att fa ett helhetsperspektiv 6ver vad som finns kvar
pa arbetsplatsen. Det genomfordes dven en stddning for att underldtta detta steg.

Operatoren fick darefter delge vilka verktyg som denne anvénder mest, samt vilka som anvénds i mindre
frekvens. I kommande avsnitt (4.4.1-4.4.4) beskrivs hur varje omrdde har strukturerats upp.
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4.4.1 Arbetsbank och verktygstavia

For att kunna strukturera upp arbetsbédnken samt verktygstavlan kriavdes en rejil stddning av omradet, da
varken tejpmarkeringar eller sjélvhéftande lappar gick att fiasta pa arbetsbanken och verktygstavlan. Detta
innebar pa ett sdtt att steg 3 (stddning) integrerades i steg 2 - (strukturera). Stidningen kommer dock att be-
skrivas mer noggrant i avsnitt 4.5

ra initieringen av steg 2

I dialog med operatoren strukturerades dérefter arbetsplatsen upp. For att minska antalet onddiga forflytt-
ningar placeras de verktyg som anvinds ofta i nidrheten av maskinen. D& verksamheten har hog variation i
produktfloran, innebir detta att ménga olika verktyg, fixturer och material ska samsas pd en relativt liten yta.

Verktyg som hade mojlighet att hingas i t.ex. krokar, placerades pa verktygstavlan for att spara plats. I
storsta mojliga man har placering pa arbetsbianken undvikits, di den blir léttare att stdda om farre saker finns
pa den. De verktyg som behovde placeras pa arbetsbanken placerades vid kanterna och hornen, for att ha en
sa stor arbetsyta som mojligt tillgénglig i resterande del av arbetsbanken.

Krokar, hallare och bénkplatser har markerats dir verktygen hor hemma. Pa verktygstavlan har mest sjilv-
hiftande lappar med verktygets namn anvénts p.g.a. platsbrist. Arbetsbanken dr ddremot markerad bade med
tejp samt med sjilvhiftande lappar. Strukturen har optimerats fOr att ta si lite plats som mojligt, samtidigt
som liknande verktyg har placerats i nirheten av varandra (se figur 4.8). Extra kénsliga verktyg, som kriaver
kalibrering, samt verktyg som é&r litta att tappa bort p.g.a. deras storlek, placerades pd en hylla som har pla-
cerats vid verktygstavlans nedre kant (se figur 4.9). Slutresultatet av struktureringen for banken samt verk-
tygstavlan visas 1 figur 4.10.
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Fig;tr 4.9. Hylla

. SKJUTMATT |

avsedd for kinsliga verktyg som krdver kalibrering.
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Figur 4.10 Station 60 efter strukturering tillsammans med operatér

4.4.2 Inplats

Da det i dagslédget inte finns ndgon standardiserad inplats for inkommande ordrar som véntar pa att bearbe-
tas, behover den skapas. Bade ledningen och operatdren anser att vagnen till vénster i figur 4.3 tar alldeles
for mycket plats, och gor det svart att komma forbi med t.ex. palltruck och liknande. Operatéren papekar
samtidigt att det ibland behdvs mer utrymme for storre ordrar som inkommer, och att dessa da placeras med
pall pa godtyckligt stille ndra arbetsstationen. Operatdren menar att detta ocksé skulle behdva standardise-
ras.

Det har observerats att det finns ledig plats pa baksidan av arbetsbianken som skulle kunna utnyttjas till att
placera en mindre inplats-vagn. Bredvid finns det dven plats for eventuell pall som kan behdva placeras pa
golvet i samband med storre ordrar. Denna plats har darfor mérkts upp med gul tejp, samt med ett P respek-
tive V som star for pall respektive vagn.

Det finns dven ett improviserat lagringsstille for fixturer, som star pa pallar staplade i ett antal viningar.
Operatdren anger att det for tillféllet inte finns ndgon annan 16sning i form av skap eller liknande, och anser
att pallarna inte stdr i vigen for eventuell genomfart med palltruck. Darfor har d&ven denna improviserade
lagringslosning fétt en standardiserad plats tillsvidare, vilket visas i figur 4.12.

For att tillracklig plats skulle finnas for genomfart av palltruck och liknande, behdvde arbetsborden till véns-
ter i figur 4.11 flyttas bak. Det har skapats en markering pa golvet som visar var kanten pa dessa arbetsbord
skall std, for att utrymmet for korridoren i mitten ska bli tillrdckligt brett for genomfart med palltruck samt
spanbinge (ldngst bak i figur 4.12).
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Figur 4.12 Vagn- och pallplats, samt tillfillig fixturforvaring efter flyttning av verktygsbord till vinster.

4.4.3 Verktygsforvaring

For att underlétta hanteringen av verktyg i samband med verktygsbyten som gors i verktygsvixlaren i ma-
skinen, har operatoren efterfragat en forvaringslosning med nérhet till verktygsstillet. Vagnen som tidigare
anvindes till att lagga diverse verktyg pa, kommer nu istéllet att anvéndas for verktygsstillet. Det har flyt-
tats till vagnen, och placerats i nirmast mojliga nérhet till verktygsvéxlaren. Vagnen har direfter tejpmarke-
rats for att visa var verktygsstillet ska vara placerat, samt var vagnen ska vara placerad. I den undre va-
ningen finns dven, sedan tidigare, en rod platslada med plats for skrotade bearbetningsbitar som behover
samlas upp innan de tas vidare till atervinning. Uppsamlingen gors enligt operatdren for att undvika uppre-
pade transporter mellan arbetsstationen och atervinningsstationen som ligger i nidrheten av mitrummet, vil-
ket dven bekriftas av observationer.
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Figur 4.13 Placering av verktygsstdill, samt tillhérande aviastningsyta.

Fordelning och placering av verktyg i verktygsstillet har gjorts enligt operatorens dnskemaél, dér de verk-
tygsplatser ndrmast operatdren kommer att anvdndas for de verktyg som anvinds oftast. De dvriga raderna
anvénds for verktyg som byts mindre frekvent, och har anpassats i viss storleksordning for att undvika per-
sonskador i samband med plockning. Nummermarkering har gjorts pa verktygsstillets sidor, for att under-
latta kommunikation om t.ex. en operator vill berétta pa vilken rad ett verktyg befinner sig for en annan ope-
rator.

Den gulmarkerade arbetsytan till vénster dr avsedd att vara en tillfdllig avlastningsplats, som kan anvidndas
vid behov. Den skall dock vara fri fran saker ovrig tid.

4.4.4 Forvaringsskap

Forvaringsskapet under arbetsbinken har tidigare anvénts till att férvara bl.a. storre fixturer som inte fatt
plats pa arbetsbianken. Utdver detta har det 4ven forvarats en mingd saker som rimligtvis inte hor hemma pa
arbetsplatsen. Dessa har nu rensats ut, och tanken &r att forvaringsskapet ska anvindas till fixturerna som
ndmnts ovan samt dvriga verktyg och reservdelar som enligt operatdren anvénts mindre frekvent. I forva-
ringssképet har det dven beretts plats for dokument och vissa personliga tillhdrigheter for operatoren. Place-
ringen for dessa dr inte optimal, men beddms ej paverka produktionen i dagsliaget. Struktureringen i skapet
har ej hunnits goras lika noggrant som i den synliga delen av arbetsstationen, men operatdren har till viss del
dnd4 upplevt en forbattring.
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Figur 4.14. Pagaende strukturering av forvaringsskdp under arbetsbdnk, station 60.

4.5 Steg 3 — Stada

En grundldggande stddning behdvdes for att kunna implementera 5S pa stationen. Da stationen var mycket
smutsig av damm och olja, samt inte hade stidats pa vildigt lange, behdvde samtliga saker plockas bort.
Med hjilp av apelsinolja (ett slags rengdringsmedel) gnuggades tjocka lager av olja och damm bort. Verkty-
gen rengjordes ocksé pé liknande sitt.

Figur 4.15. Stidning av smutsiga ytor, samt bild pa arbetsbdnk fri fran verktyg.
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4.5.1 Stadinstruktion

For att standardisera stadningen upprittades, i samrdd med operatdrerna, en stadinstruktion for savél den
dagliga stidningen som den veckovisa stidningen (se bilaga 2). I stidningsinstruktionen finns skrivna in-

struktioner som stegvis beskriver tillvigagéngsséttet for stidningen. Dér finns dven bilder som visar ett god-
ként samt ett underkdnt exempel, vilket dr tdnkt att bidra till att minska risken for operatoren att missforsta

instruktionen.

4.6 Steg 4 — Standardisera

For att se till att 5S-standarden uppritthélls, samt for att underlétta vid framtida implementering av 5S pa

andra arbetsstationer samt resterande delar av verkstaden, behover en standard uppréttas kring de delar som

genomforts. Nedan beskrivs standarder som skapats kring tejpmérkning, samt sjdlvhaftande lappar.

4.6.1 Standardisering av tejpmarkning och lappar

Nedan beskrivs hur tejpmirkningen har standardiserats. Den har baserats pa tejp som funnits att tillga och

som anvénts i pilotprojektet med station 60. Tillsammans med operatdrer och ledning har fargerna samt de-
ras betydelse faststéllts enligt tabell 4.2 nedan.

Variant

Bredd

Anviindningsomride

Gul tejp

50 mm

Mairkning av vagnplats, pallplats, forva-
ringsutrymme, plats for andra foremél
som ska ha en bestdmd plats pa golvet.

Gul tejp

19 mm

Mirkning av plats for verktyg, material
och dylikt pa t.ex. arbetsbordet eller
omrédden dér bred tejp inte dr lamplig
p.g.a. storleken

Rad tejp

19 mm

Mairkning av omréde for material som
ska sléngas, t.ex. spanor, avfall och lik-
nande. Mirkning av redtag-yta.
Mirkning av forsta-hjilpen kit eller an-
nan sikerhetsutrustning

Gron tejp

19 eller 50 mm

Mairkning av yta for ingdende
material/artiklar till stationen, som
ex.vis. ska bearbetas, métas eller lik-
nande

Gul-svart varningstejp

50 mm

Mairkning av sdkerhetsrisk eller omrade
som kriver extra uppmairksamhet, t.ex.
arbetsstation dér sdkerhetsutrustning
krévs, forvaringsyta med risk for skador
p.g.a. vassa span, eller liknande.
Anvidnds sparsamt, dessa omraden ska
inte forekomma frekvent.

Tabell 4.2. Forslag pa tejpmarkeringsstandard i verkstaden
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4.7 Steg 5 — Skapa vana

For att se till att implementeringen av 5S bibehélls i verksamheten, behdver vana skapas bland personalen. I
detta fall har ledningen involverats i storre utstrickning, for att ta fram ett system for tillsyn samt regelbun-
denhet. Nedan beskrivs vilka verktyg som anvénts i detta 5S-steg.

4.7.1 5S Scorecard

For att visa foretagets utveckling inom 5S har ett scorecard upprittats, med inspiration frin Peter Olssons
foreldsning 1 kursen TEK400. 5S Scorecardet &r tinkt att anvindas fOr att terspegla foretagets framsteg en-
ligt 5S auditarna som kommer att genomforas av ledningen (mer information om detta i avsnitt 4.7.3).
Scorecardet bestar av olika nivier inom de 5 olika stegen av 5S. I samrad med ledningen har dven en be-
domning gjorts kring vad foretaget rimligtvis bor kunna klassa som en godkind niva (niva 3), samt vad de
kan forvintas uppnd pa medellang horisont. Dessa nivaer har markerats med fetstil i figuren nedan.

5S Scorecard

I Stéadning [ Standardisering--------------- I
A 55.qiva Sortera Strukturera Stida Standardisera Skapa vana
. s Samtliga fragor )
Niva Samtliga fragor har har mingt bet)?g 5, Samtliga fragor har minst Samtliga fragor har Samtliga fragor har
minst betyg 5, och inga och inga &r betyg 5, och inga &r minst betyg 5, och inga | minst betyg 5, och inga
5 ar underkénda underkanda underkanda ar underkanda ar underkanda
Niva Samtliga fragor har Samtliga fragor Samtliga fragor Samtliga fragor har Samtliga fragor har
minst betyg 4, och har minst betyg 4, har minst betyg minst betyg 4, och minst betyg 4, och
4 inga &r underkénda och inga ar 4, och inga &r inga &r underkénda inga &r underkanda
o underkénda underkénda
£
"E Niva Samtliga fragor har Samtliga fragor har Samtliga fragor har Samtliga fragor har Samtliga fragor har
3 minst betyg 3, och inga minst betyg 3, och inga minst betyg 3, och inga minst betyg 3, och minst betyg 3, och inga
g 3 ar underkanda ar underkanda ar underkanda inga ar underkanda ar underkanda
8
5 Niva En eller flera av En eller flera av En eller flera av En eller flera av En eller flera av
w punkterna i auditen ar punkterna i auditen ar punkterna i auditen punkterna i auditen ar punkterna i
U underkanda underkanda ar underkanda underkanda auditen ar
underkanda
Standard | Nadvandigt och onsdig Saker och ting ligger Fg:gésr‘s"gl’ Qon maskinor Inga kontroller
utrustning och materiell hur som helst pa Sakans. Underhall Inga instruktioner finns Férekommer, ingen
saknas ar blandade arbetsplatsen planerés i dator: standard finns

Figur 4.17. 58 Scorecard, med inspiration frdan Olsson (2021).



4.7.2 Veckovis 5S-genomgang

Regelbundna 5S-genomgéangar kan goras av en produktionsledare, for att ldttare kunna uppticka avvikelser
samt se hur operatdrerna i verkstaden uppritthéller standarden. Ett forslag till hur dessa genomgéngar kan
goras har utformats i samrdd med produktionsledningen, utifrén deras mdjligheter att kunna kontrollera
verksamheten. For att standardisera tillvigagangssittet for 5S-checken har en grundlaggande instruktion ut-
formats, se bilaga 3.

5S-checken ska bidra med insyn i hur situationen ser ut pd arbetsplatsen under arbetspassets slut minst en
géng 1 veckan. Tanken é&r att detta ska fungera som ett slags stickprov och indikera hur vél 5S-standarden
efterlevs ute i verkstaden. Avvikelser rapporteras till resterande del av ledningen, som tillsammans kan ta
upp det pa personalméten och dterkoppla till berdrd personal som dérefter kan vidta atgérder for att forbéattra
situationen.

4.7.3 5S Audit

Likt de veckovisa 5S-genomgéangarna i avsnitt 4.7.2, syftar dessa 5S audits till att ge en dverblick over hur
vél 5S-standardiseringen skots av operatdrerna. 5S-audits genomfors av ledningen. Tillsammans med led-

ningen har en checklista utformats, for att underlitta genomforandet samt for att kunna koppla auditen till

scorecardet 1 avsnitt 4.7.1.

I bilaga 4 visas checklistan, som bestér av ett antal fragor inom de fem olika stegen som 5S bestér av. Fra-
gorna har skapats med inspiration fran Peter Olssons foreldsning om 58S i1 kursen TEK400, och syftar till att
ge ledningen en mer konkret bild 6ver vilka punkter som behover forbéttras for att 5SS ska kunna né nista
niva i scorecardet. Nivderna dr ténkta att representera hur vél varje steg inom 5S har genomforts och bibe-
héllits 1 verksamheten.

En genomgang tillsammans med ledningen har genomforts, for att se till att audit-checklistan &r forstaelig.
Under den genomgéngen uppdagades det bl.a. att operatoren vid station 60 inte hade aterlimnat sina verktyg
pa ratt plats vid arbetsdagens slut, samt att det lag lanade verktyg frén andra stationer pa station 60. Detta
tyder pa dalig foljsamhet av standarden, vilket kommer att diskuteras vidare i avsnitt 5.x.

4.8 Avslutande intervjuer med operatorer och ledning

For att utvdrdera vad personalen pd Tranemo Metal ansag om fordndringarna som gjorts, genomfordes
ostrukturerade intervjuer med bade operatorer och ledningen. Syftet med detta var att & fram information
kring vad de anstdllda anser om 58S efter genomfort pilotprojekt pa station 60, samt vilka potentiella problem
de ser framover. I avsnitt 4.8.1 samt 4.8.2 aterfinns sammanfattande referat fran intervjuerna.

4.8.1 Intervju med operator pa station 60

Operatdren framholl 1 intervjun att denne uppskattar att det blivit mycket mer ordning och reda pé dennes
arbetsplats, samt att ergonomin forbéttrats. Det har blivit mycket lattare att hitta rétt verktyg, samt se om ett
verktyg saknas pé stationen. Operatdren har dock fortfarande svart att forsta varfor vissa verktyg maste stil-
las tillbaka pé sin plats i slutet av dagen, da operatoren anser att de &nda bara kommer plockas ned och an-
véndas nédsta morgon igen. Detta trots att ledningen har haft forklarande samtal med operatoéren. Operatdren
uppger att denne hellre lagger frekvent anvinda verktyg pa arbetsbénken, trots att det finns en markerad
plats for dem pa verktygstavlan.

Operatdren uppger dessutom att det dr svart att fokusera pa att uppritthélla 5S dé det ar en hog arbetsbelast-
ning i 6vrigt. Operatdren behdver programmera, samtidigt som denne har koll pdA CNC-maskinen och
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hanterar matningar. Utover detta forvéntas operatdren dven kunna hantera 5S och allt som detta medfor.
Operatoren papekar darfor att extra personalresurser hade behovts for att hinna med detta.

4.8.2 Intervju med ledningen

Ledningen upplever att kunder och besokare har beroémt dem for deras nytillkomna ordning och reda i verk-
samheten, och framfor allt station 60. Delar av personalen har dock enligt ledningen blivit inspirerade till att
standardisera upp delar av deras egen arbetsstation, vilket ledningen ser som positivt. Samtidigt ser de utma-
ningar i att bibehélla fordndringarna som inforts pa station 60, d& operatoren slarvar med tillbakahdngning
av verktyg och stddning. Trots upprepade samtal och 5S-genomgéangar sa upprétthalls inte standarden till
100%.

Ledningen ser dock hoppfullt pa fortsatt implementering av 5S och i férldngningen &ven ndgon anpassad
variant av Lean produktion. De betonar dock att det kdnner sig dvervildigade av allt som behdver goras,
samtidigt som dven orderingangen blivit allt storre med tiden. Ledningen uppger ocksa att de ibland tvingas
prioritera bort 58S till formén for extra fokus pd produktionen, d& produktionsldget stundvis varit mycket
pressat.

5. DISKUSSION OCH ANALYS

I detta avsnitt presenteras ytterligare 16sningsforslag och diskuteras déirefter 1 forhallande till den presente-
rade teorin. Hér diskuteras dven svérigheter relaterade till inforandet av 5S, samt parametrar som kan pé-
verka fortsatt forbattringsarbete. Diskussionen kring svarigheter baseras pd observationer, intervjuer samt
enkéten, och jimfors med teorin.

5.1 Utvardering av pilotprojekt

I denna studie har implementeringen av Lean baserats pd att enstaka Leanverktyg introduceras till verksam-
heten i form av en pilotstudie pé en enskild station, vilket &r ett tillvigagéngssétt som kan anvéndas vid im-
plementering av Lean (Westcott & Grace, 2015). Att anvédnda sig av detta tillvigagangssétt bedoms ha fun-
gerat relativt bra, da samtliga steg av 5S har kunnat implementeras i arbetsstationen i enlighet med teorin
och utan att behova fordndras pa nagot sirskilt sitt for just Tranemo Metal. Att 5S kan inforas i sin helhet
bekriftas dven av den inledande teorin. Det uppdagades dock att ytterligare rutiner behdver skapas dven for
att 5S ska fungera. I sorteringsfasen behdver onddiga saker antingen lagras eller slingas/atervinnas (Ortiz,
2016). Det visade sig dock att det inte finns erforderliga atervinningskérl for samtliga produkter som be-
hovde slidngas, vilket innebir att foretaget inte kan slinga produkterna innan detta problem é&r 16st.

Utfallet frdn denna pilotstudie &r positivt for verksamheten da det tyder pa att fortsatt implementering av 5S,
och i langden Lean, dr mojlig. Utifran den avslutande intervjun med operator fran station 60 framkommer
det att stor vikt bor 1dggas vid att operatdren fir vara med och bestimma utformningen av arbetsplatsen, vil-
ket har gjorts i detta fall.

Da denna pilotstudie enbart har berdrt grunderna av 5S, bedoms det att det fortsatt finns forbattringspotential
for att nd hogre nivder av standardisering i verksamheten. Viss forbattringspotential har redan identifierats
och diskuteras 1 avsnitt 5.1.1 avseende sloserier.
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5.1.1 Reducerade sloserier pa station 60

Négra av de sloserier som identifierats tidigare har i viss man reducerats i samband med inférandet av 5S pa
arbetsplatsen, alternativt har potential att reduceras i framtiden delvis tack vare 5S.

Overproduktion

Sloseri: Artiklar kapas ibland flera veckor innan det dr dags for dem att bli bearbetade i maskin, vil-
ket medfor att de blir liggande vid stationen och tar onddig plats.

Losningsforslag: Tidigare hade operatdrerna mdjlighet att lagga betydligt fler fardigkapade inkom-
mande ordrar pa den tidigare s.k. inplatsen. Numera &r ytan kraftigt minskad, vilket innebér att det
inte finns plats for lika manga inkommande ordrar. Detta kan i framtiden tydliggdras och standardi-
seras ytterligare, genom att ange ett maxantal ordrar, vilka far finnas vid inplatsen samtidigt. Ett an-
nat alternativ &r att endast ordrar som ska bearbetas om ex.vis. 1 vecka far befinna sig pé inplatsen.
Detta behover dock studeras vidare for att hitta limpliga parametrar for just Tranemo Metal.

Transporter

Sloseri: Verktyg forflyttas fran verktygsstéllet samt 6vriga delar av fabriken till maskinens verktygs-
véxlare. Avstandet varierar beroende pé var verktyget har befunnit sig innan.

Losningsforslag: Flytten av verktygsstillet, som numera dr placerat i direkt nérhet till verktygsvéxla-
ren, kommer troligtvis att medfora mindre transportstrackor da avstdndet minskat samt att det nu
finns flertalet platser for de mest frekvent anvénda verktygen.

Sloseri: Det sker minga forflyttningar mellan station 60 och méatrummet (se figur 1) for att kontroll-
méta bearbetade bitar.

Losningsforslag: Detta sloseri har ej blivit avhjédlpt m.h.a. 5S, da det krdver en forédndring av verksta-
dens layout. For ndrvarande ligger mitstationen relativt 1dngt bort frdn samtliga maskiner, vilket
medfor onddiga transporter. Foretaget rekommenderas dérfor att se dver om flytt av matrummet
skulle kunna vara mojligt i framtiden, samt vdga kostnaden for flytt gentemot nyttan som ett kortare
avstdnd skulle kunna innebéra.

Lager

Sloseri: Diverse onddigt material samt onddiga verktyg ser ut att finnas pé arbetsstationen vid forsta
anblick, samt vid samtal med operator

Losningsforslag: Detta sloseri har minskat kraftigt enligt observationer, efter inférandet av 5S. Ono-
diga verktyg har sorterats bort och det finns oftast inte lika mycket annat onddigt material péd arbets-
binken. Stundvis ligger det dock ldnade verktyg fran andra stationer p4 station 60 dven vid dagens
slut, vilket antyder att ytterligare audits och engagemang fran ledningen kan behdvas for att minska
detta sloseri.

Sloseri: Stundvis manga inkommande ordrar vid inplatsen, lager byggs upp

Losningsforslag: Antalet inkommande ordrar har minskat ndgot, tack vare minskad tillgénglig yta att
ligga dem pa. Detta ger vid ett tidigare skede en signal till operatdren att ytterligare bitar ej behdver
kapas innan viintande ordrar har blivit bearbetade. Aven i detta sloseri, likt det som nimndes under
”overproduktion” ovan, rekommenderas att maxantal eller maxtid berdknas for att minimera méing-
den lager bland inkommande ordrar.

Onodiga rorelser

Sloseri: Verktygsstillet (se figur 4) dr placerad pa hog hojd, vilket gor att det inte gér att na de bakre
verktygen utan anstringning. Det medfor dven en sékerhetsrisk, da operatdren riskerar att skada sig
pa framforliggande verktyg nér denne forsdker na bakomliggande verktyg.

Losningforslag: Den nya placeringen av verktygsstillet medfor att operatdren inte ldngre behover
stricka sig pad samma sitt, dd verktygsstillet dr placerat pa lagre hojd vilket bor mojliggora lattare
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atkomst. Ergonomin kan forbéttras ytterligare genom att standardisera verktygplatserna i verktygs-
stdllet, sd att de langsta verktygen alltid hamnar ldngst bak och vice versa, for att undvika personska-
dor.

Sloseri: Langt avstdnd mellan verktygsstéllet och verktygsvéxlaren

Losning: Detta sloseri har reducerats, da avstandet mellan verktygsstillet och verktygsvixlaren nu ér
kortare dn innan.

o Verktyg och material pa arbetsbidnken behover flyttas runt for att hittas, d& de i vissa fall lig-
ger under t.ex. papper, kataloger eller andra verktyg/material.

Losning: Detta sloseri bor ej uppstd igen, under forutséttning att 5S-standarden upprétthélls.
Samtliga saker som behdvs pé station 60 har nu fatt sin egen plats, dér de ska placeras dé de
inte anvénds.

5.2 Forandringsmotstand bland personalen

Tidigare har organisationer kinnetecknats av forutsdgbarhet och stabilitet, men de har med tiden kommit att
bli allt mer fordnderliga och oforutsdgbara (Jacobsen & Thorsvik, 2014). Forfattarna menar att nya organi-
sationer som inte ar kapabla att utveckla nya produkter eller 16sningar, riskerar att hamna efter i dagens
harda konkurrens bland foretagen.

De anstdllda inom organisationen berors alltid av forandringar, vilket dr anledningen till att det i manga fall
uppstar konflikter mellan de anstidllda som inte anser att forandringen &r nédvéndig eller 6nskvérd och andra
som anser det motsatta sd som exempelvis ledningen (Jacobsen & Thorsvik, 2014). Det finns dessutom
storre risk att det uppstar motstdnd mot fordndringar om ytterligare fordndringar genomfors strax efter tidi-
gare genomforda forédndringar, vilket kommer att vara fallet vid inférandet av 5S och Lean.

En fordndringsmetod som hinger samman med teorin som presenterades ovan kring att infora Lean stegvis
genom 58, kallas for inkrementell utveckling (Jacobsen & Thorsvik, 2014). Detta innebdr att storre forand-
ringar kan delas upp i1 mindre steg och till en borjan inforas pa avgrinsade omriden. Ledningen bestimmer
enbart vad det ldngsiktiga mélet dr, medan lidgre nivéer (i detta fall operatorerna) bestimmer hur genomfo-
randet ska ga till. Pa detta sitt tvingas en fordndring fram dver lang tid, med sma inkrementella steg. Fordand-
ringen upplevs dock mer naturlig och ej ledningsstyrd, d& den har skett genom smd sammanhingande for-
dndringar.

Utifrén enkéten som skickades ut inledningsvis, har personalen uppgett att de generellt har en positiv instéll-
ning till fordndringar pa sin arbetsplats. I de avslutande intervjuerna framkommer det daremot att det finns
ett visst motstdnd bland vissa operatorer kring fordndringarna som nu genomfors i verksamheten. Jacobsen
& Thorsvik (2014) menar att det dr forst nér anstillda berdrs av fordndringar tenderar konflikter att uppsta
nér den ena parten inte anser att fordndringen dr nddvéndig. I detta fall har vissa delar av operatorerna svart
att forstd varfor verktyg ska hdngas ater pa sin markerade plats i slutet av arbetspasset, vilket kan tolkas som
att de inte forstir varfor fordndringen dr nddvandig.

For att {4 en béttre foljsamhet kan ledningen dirfor behdva lagga mer tid pa att forklara varfor fordndringen
ar viktig for verksamheten och for operatoren. Det kan ocksa vara viktigt for ledningen att sjélv foregd med
gott exempel och Oka sitt engagemang for 5S, vilket kan f& dven operatdrerna att bli mer engagerade och
forstaende kring fordndringarna som genomfors.

Operatdrerna papekar dven att det rader brist pa tid for att kunna égna sig t alla 5S-aktiviteter som forvéntas
genomforas. For att rada bot pa detta bor ledningen forsoka se till att det finns tillrdckligt med personalresur-
ser, samt att personalen exempelvis kan bytas av for att genomfora nddvéndiga sysslor. Ett annat alternativ
kan vara att forsoka planera in regelbundna tider for forebyggande underhall, dir dven vissa 5S-sysslor sd
som stadning kan genomforas (Liker & Meier, 2006)
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5.3 Bibehalla genomforda forbattringar

Bergman & Klefsjo (2017) menar att det svaraste steget inom 5S ir att behdlla genomforda forandringar och
se till att det skapas en kultur bland personalen som gor fordndringarna bibehalls. En annan aspekt som beto-
nas vara en viktig faktor dr engagemanget fran ledningen, for att genomforda fordndringar ska bli héllbara i
langden (Liker, 2021). I intervjuerna framkommer det att ledningen inte alltid kan avsitta den tid som kravs
for att genomfora 5S-kontroller och liknande, di det dr hog belastning pa produktionen.

I detta fall krdvs det att ledningen prioriterar 5S-auditarna, och ser till att feedback nér ut till de personer
som berdrs. Auditarna r ett verktyg for att kunna folja upp hur 5S-standarden bibehalls och utvecklas, vil-
ket gor att viktig information riskerar att bortfalla om auditarna inte genomfors, alternativt genomfors for
sdllan. Operatdrerna riskerar dven att fa fel intryck av ledningen om detta sker, dd en missad audit skulle
kunna tolkas som bristande engagemang fran ledningens sida. Ett forslag dr dérfor att ledningen delar in-
formationen fran 5S-checkarna samt 5S-auditarna pd pulsmdten respektive personalméten.

6. SLUTSATS

Denna studie har visat pd att foretaget har varit i stort behov av att standardisera sin verksamhet. Inférandet
av 5S pd station 60 har lett till att stationen upplevs mer ordningsam och visuellt tilltalande fran bade kun-
ders och operatdrers synvinkel.

Pilotprojektet har visat att det finns manga olika aspekter att ta hénsyn till vid inférande av 5S och i forldng-
ningen Lean. 5S har visat sig kunna implementeras i en HMLV-verkstad utan att behdva nagon sirskild an-
passning. Pilotprojektet har passat bra som implementeringsmetod for Tranemo Metals verksamhet, dé de
haft en begransad méngd personal att tillga. Detta hade annars kunnat vara en potentiellt begrinsande faktor
som hade omojliggjort ett inférande av 5S och Lean, da produktionen har behovt upprétthallas for att mini-
mera paverkan pa ekonomi samt kundrelationer.

Implementeringen har genomforts tillsammans med béde ledning och operatdrer, dir den anpassats for att
passa bada parter i den man det varit mojligt. Utmaningar i form av fordndringsmotstand frén delar av perso-
nalen kommer att vara viktiga att adressera, framforallt med hjélp av 6kad dialog med operatdrerna. Bade
ledningen och operatdrerna upplever att bade station 60 men dven andra delar av verksamheten upplevs mer
strukturerade och rena, vilket kan komma att underlitta infor framtida arbetsrotation. Dock upplever delar
av operatOrsstyrkan att det gér at for mycket tid och anstrédngning till att bibehalla strukturen som éstadkom-
mits. De upplever dven att ledningen hade kunnat bidra mer genom att t.ex. avsitta mer tid till 5S samt utoka
aterkopplingen i form av fler 5S Audits.

Detta pilotprojekt har gett foretaget en inblick i vad 5S kan bidra med till deras verksamhet, samt vilka ut-
maningar som kan komma att f6lja vid implementering pa andra delar av verksamheten. Férhoppningen &r
dock att erfarenheterna frén detta pilotprojekt kan anvédndas for att forbattra kommande standardiseringspro-
jekt.

6.1 Svar pa fragestallningar

I detta avsnitt besvaras de ursprungligt stillda fragorna.

Hur vil fungerar strategin med pilotprojekt som inforingsmetod for 5SS i en HMLV-verksamhet som
Tranemo Metal?

Metoden har fungerat relativt bra for Tranemo Metal, s& som den kan goéra dven for andra HMLV-
verksamheter. Teorin om att 58S &r ett verktyg som kan implementeras i sin helhet utan fordndringar har tes-
tats 1 detta projekt med gott resultat. Genom pilotprojektet har 5S kunnat testats och utvdrderas i mindre
skala i verksamheten, utan nagra betydande storningar pa produktionen. Inférandet i liten skala har dven gett
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bade personalen och ledningen mojlighet att dra lardomar fran eventuella misstag som begétts under pilot-
projektet, for att dtgirda dessa infor kommande 5S-projekt.

Utifran resultatet frin pilotprojektet pa station 60, finns det forutsiittningar att implementera 5S i
resterande delar av verksamheten?

Det finns potential att implementera 5S dven i resterande delar av verksamheten. Behovet ér stort, dd manga
andra stationer ser ut pa ett liknande sitt som station 60 gjorde innan 5S implementerades. Pilotprojektet har
dock visat pd en del utmaningar som bor tas 1 beaktning innan fortsatt implementering sker. Dessa omfattar
fordndringsmotstdnd bland delar av personalen samt svérigheter kring att bibehélla de inférda forandring-
arna som delvis kan kopplas till fordndringsmotstdndet, men dven till bristande rutiner eller vilja angdende
5S-audits. Ledningen bor fundera pa forbéttringsforslag kring dessa omraden innan fortsatt implementering
sker.

6.2 Trovardighetsanalys

Rapportens trovardighet kan anses vara relativt god, da den baserats pa relevant teori inom omradet. Rappor-
ten har i den mén det varit mojligt anpassats for att passa en HMLV-verksamhet som Tranemo Metal, men i

vissa fall har kdllor som saknar anpassning for HMLV-verksamheter anvénts dé det rder viss brist pa forsk-
ning inom just detta omréde.

Projektet har genomforts pa plats, med observationer och forankring hos personalen som grund. Detta stdds
dven av teorin om Genchi Genbutsu som presenterats i den teoretiska referensramen, vilket adderar trovér-
dighet kring genomforandet. Foretaget bor diarfor kunna anvinda denna rapport som grund infor framtida
beslut kring forbattrings-projekt inom omradet 5S och Lean.

6.3 Rekommendationer for fortsatta studier

I detta avsnitt presenteras forslag for fortsatta studier.

6.3.1 Standardisering av resterande del av verksamheten

Med hénsyn tagen till resultatet av denna studie, rekommenderas foretaget att i framtiden genomfora en im-
plementering av 5S pé resterande arbetsstationer, och i férlingningen dven pé hela verksamheten med tillho-
rande lokaler. Detta kan exempelvis goras genom att operatdr och personal fran ledningen som medverkat i
detta pilotprojekt kan coacha resterande delar av personalstyrkan, for att sprida vidare kunskapen om 5S
dven till dem. Implementeringen pé resterande delar av verksamheten kan goras pa ett liknande sétt som
detta pilotprojekt, men i storre skala. Varje operator kan skota sin egen station och diskutera med andra ope-
ratdrer samt ledningen vid behov av inspiration och kunskapsdelning. Vid behov kan dven en konsult tas in i
form av examensarbetare eller liknande, for att coacha och stotta med kunskap vid behov.

6.3.2 Standardisering av tid for kapning och antal produkter i arbete

Det har under studiens ging identifierats att kapning av ordrar vissa ganger sker lang tid innan ordern ska
bearbetas i maskinen. Detta kan medfora sloserier i form av bland annat dkat buffertlager vid in-platsen,
samt for tidig bestdllning av rdmaterial fran leverantdr. Darfor dr det 6nskvart att foretaget undersdker om en
standardisering av tider for kapning samt max antal produkter i arbete &r mojlig. Foretaget bor kunna sétta
en rimlig avgrisning sdsom exempelvis att ordrar skall kapas tidigast 7 dagar innan bearbetning och senast 1
dag innan bearbetning. Det bor dock undersokas vilka tid som ér lampliga for detta, samt hur manga produk-
ter som dr den optimala méngden att ha i arbete samtidigt. I detta bor dven en analys goras, for att undersoka
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huruvida viss flexibilitet kan vara gynnsamt for verksamheten p.g.a. dess hoga variation inom produkttyper
(Tomasevi¢ et al., 2021).

6.3.3 Arbetsrotation

Endast en person har tillrdcklig kunskap kring hur maskinen pa station 60 ska hanteras. Detta skulle kunna
innebdra problem vid t.ex. sjukfranvaro, och foretaget rekommenderas dirfor att undersdka hur en upplar-
ning av resterande personal kan ske pd station 60. For att undvika kunskapsbortfall bland personalen kan f6-
retaget dven undersoka hur en arbetsrotation skulle kunna utformas, sa att personalen kan arbeta med olika
stationer under delar av veckan. Det forutsétts dock att 5S finns implementerat pa samtliga stationer innan
denna forskning paborjas.

6.3.4 Inventering och standardisering av verktyg

Foretaget anvinder sig av en mingd verktyg, da variationen bland inkommande ordrar stundvis &r hog och
kréaver olika verktyg for CNC-frasbearbetning. En rekommendation dr dérfor att foretaget ser over hur
ménga verktyg som finns i verksamheten, och undersoker om det finns ndgon mojlighet att standardisera
méngden verktyg for att undvika ett alltfor stort lager av verktyg i verksamheten, samt bestéllning i onddan
av verktyg. Foretaget bor dock se dver om viss flexibilitet i antalet verktyg dven skulle kunna bidra till en
stabilare verksamhet (Tomasevic et al., 2021).

6.3.5 Framtidsambition

Avslutningsvis sa dr forhoppningen att foretaget ska kunna inspireras av denna rapport for att forbéttra deras
verksamhet. Mélet dr att foretaget framover ska anvinda sig av 5S, och 1 forldngningen dven andra standar-
diseringsverktyg for att uppné en Lean-standard anpassad for just Tranemo Metal och deras HMLV-
produktion
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BILAGA 1 sid 1(2)
BILAGA 1

Enkiit om attityder kring 5S, standardisering och forindringar pa din arbetsplats

Denna enkit syftar till att ta reda pa vilka attityder som rdader inom Tranemo Metal ndr det kommer till 58,
standardisering och fordndringar.

Enkdten genomfors helt anonymt. Dina svar dr alltsd helt anonyma, svaren kommer inte kunna kopplas till
ndgon specifik person. Svaren kommer att vara en del av en akademisk rapport, ddr de kommer att presente-
ras i anonymiserad form sdasom exempelvis i tabeller.

Hur upplever du den nuvarande utformningen av din arbetsplats?

(1-5 dér 1 dr mycket missndjd och 5 &r mycket n6jd)
1 2 3 4 5

e Hur upplever du att det &r att hitta det du soker pa din arbetsplats (t.ex. verktyg, material och produk-
ter 1 arbete), utan att behdva gé, ta 1dnga pauser eller frdga en kollega/chef? (1-5 dér 1 &r mycket
svért och 5 dr mycket létt)

1 2 3 4 5

e Forestill dig en situation dér du dr franvarande fran jobbet och ndgon annan behdver hoppa in som
vikarie for dig. Om du bortser fran allt annat, hur latt/svart tror du att det skulle vara for ndgon annan
att hitta verktyg, material och annat som behovs i produktionen? (1-5, dir 1 dr mycket svart och 5 ar
mycket litt)

e Hur stéller du dig till fordndringar som ber6r dig och din arbetsstation?
(1-5, ddr 1 &r mycket negativt och 5 dr mycket positivt installd)

1 2 3 4 5

Ev. kommentar (frivilligt):
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BILAGA 1 sid 2(2)
Enkiit om attityder kring 5S, standardisering och forindringar pa din arbetsplats

e Vad ir dina spontana tankar kring det 5S-projekt som nu startas i verkstaden?

e Har du nagot annat du vill tilldgga som ror 5S och fordandringar?

34



BILAGA 2 sid 1(2)

BILAGA 2

Dagligen - stidning av arbetsstation
Genomfors av: Stationsansvarig pd respektive station
Uppskattad tidsatgang: cirka 5 minuter

Operatorerna ska dagligen, i slutet av arbetspasset iordningsstélla den/de arbetsstation(er) dér de befunnit sig
merparten av dagen enligt gdllande rutin. Om operatoren anvént sig av en gemensam station skall d&ven
denna stidas.

1. Aterlimna samtliga foremal till deras uppmirkta platser. Aven pagdende arbeten skall flyttas undan
sé att de inte stor under stddningen, hela bordet ska kunna stddas och rengoras. Om detta inte 4r moj-
ligt skall pagéende arbeten tillfdlligt flyttas undan for att mojliggora stddning av bordet.

2. Se till att inga obehoriga foremél finns pa arbetsytan — den skall vara helt tom, med undantag for

uppmarkta platser pd ytan och eventuellt skrymmande pagaende arbeten som &r svéra att forflytta.

Lanade verktyg ska aterldmnas till den station de tillhor

Torka av arbetsytan med papper, och vid behov rengéringsmedel

Notera eventuella avvikelser
a. I forsta hand: atgdrda enklare avvikelser pa plats om mojligt
b. Iandra hand: rapportera avvikelser till ndrmaste ledare eller 5S-ombud, for att upprétta at-

girdsplan for mer omfattande avvikelser

5. Notera eventuella forbéttringsforslag. Best practice skall alltid gélla, alltsa att den bésta kéinda meto-
den skall anvéndas. Forbéttringsforslag kan exempelvis vara:

a. Omplacering/kassering av verktyg eller material p.g.a. andrad anvdndningsfrekvens

"= \ | ; / \

w

Exempel pd stddning Exempel pd
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BILAGA 2 sid 2(2)
Veckovis — Gemensam veckostidning
Genomfors av: Samtliga berorda
Uppskattad tid: cirka 30 min
Foreslagen dag: fredag innan hemgdng

Utokad stiddning av operatdrens egna stationer, samt gemensamma ytor.
Stddning gors forst enligt ordinarie rutiner pé respektive station alternativt enligt den allménna stiadrutinen.
Direfter foljs denna rutin for gemensam veckostiddning.

Den allménna stidningen omfattar f6ljande punkter, men kan vid behov utdkas eller minskas:
e Oversyn och utdkad stiddning av den egna stationen, inkl verktyg och foremal (se utdkad rutin for
respektive station i stationens egna stidrutin)
e Sopa rent eller dammsug golvet runt arbetsstationerna
e Stddning av gemensamma utrymmen sa som:
o Golv
o Lagerytor
o Fikarum
o Andra gemensamma ytor som inte hanteras av extern part
e Oversyn av tejp och markeringar
o Skadad eller saknad tejp ska atgérdas
o Skadad eller saknad dymomarkning ska éatgérdas
o Skadad eller saknad skylt, dokument eller liknande ska &tgirdas

Om rutin saknas for ett omrade bor en rutin uppréttas snarast.
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BILAGA 3 sid 1(1)

BILAGA 3
RUTIN FOR VECKOVIS 5S-CHECK

Utfors av: 5S-ombud
Frekvens: 2 ginger per vecka
Tidpunkt: Valfri tid efter att operatorerna har gatt hem for dagen

5S-ombudet ska gd en rond i1 verksamheten for att se dver hur vl standarden efterlevs bland personalen.
Den veckovisa 5S-checken syftar till att tidigt identifiera avvikelser fran standard och belysa dem for led-
ningen som dérefter kan vidta atgérder.

Ronden genomfors enligt foljande steg:

1.

2.

3.

5.

Ombudet géir en runda bland arbetsstationerna som genomfort 5S-uppstart och gor en visuell kontroll
av samtliga stationer och ytor.

Om avvikelse upptécks s skall den om mojligt markeras med en rod lapp, som placeras vid avvikel-
sen (t.ex. da ett verktyg ligger pa bordet istdllet for att ha hangts upp).

Vid avvikelser av allvarligare karaktir, upprepade avvikelser, alternativt avvikelser dar rod lapp ej
kan placeras, ska en avvikelserapport fyllas i enligt fardig mall.

Avvikelser delas med ledningen exempelvis via mejl eller muntligen efter varje genomford check.
Avvikelsen tas ddrefter upp av ledningen under ndsta pulsmote alternativt ndsta mandagsmote.

Pa pulsmote tas antalet rodlappar och avvikelser upp, samt information om att varje operator ska
kontrollera sin arbetsplats och atgérda eventuella avvikelser. Om uppdelning/hjilp behovs kan detta
diskuteras pé pulsmdétet eller efterdt med berdrd operator.

Markera i checklistan for 5S-checken att den genomforts.

Exempel pa avvikelser som ombudet kan titta efter finns i listan nedan. Allt som ombudet anser 4r en avvi-
kelse skall dock noteras, oavsett om det star med 1 listan eller inte.

Avsaknad av tejp, eller skadad tejp som behdver mirkas om.
Avsaknad av dymomairkning, eller skadad dymomaérkning som behdver mérkas om.
Saknade verktyg eller utrusning pa verktygstavlan eller pa bordet som dr markerade med dymomérk-
ning.
Verktyg som ligger pé bordet eller pa fel plats.
Smutsigt bord (daglig stidning).
o Damm frén t.ex. slipmaskinen
o Spanor fran t.ex. maskinen
Smutsiga verktyg
Mycket spanor pd golvet (veckostidning).
o Okej med lite spanor pé golvet pa t.ex. onsdagen, men inte okej direkt efter att veckostddning
genomforts
Rématerial som &r inte hor till pdgdende arbete, t.ex. skrotbitar pd bordet istdllet for i skrotlddan
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BILAGA 4 sid 1(6)

BILAGA 4
5S AUDIT LIGHT
Genomford av: Datum och klockslag:
Betygsskala U-345
3 | 4
UNDERKANT IDEALISKT

Betyosskala U/G
RUSBERKANE GODKANT |

Det finns tva betygsskalor som anvénds i auditen, dédr den ena stricker sig fran underkant (U) till idealtill-
stdnd (5) och den andra endast beskriver om punkten ir godkénd eller underkénd (U/G). De punkter dér
U/G-skalan anvinds dr punkter som anses utgora hygienfaktorer enligt ledningsgruppen, och bor uppnas
utan ndgra kompromisser. Resterande del som beddms med U, 3, 4 och 5 ska betygsittas enligt auditorens
egna beddmning.

Om underkédnt maste kommentar skrivas vid punkten, for att tydliggora vad som behdver fordndras eller for-
bittras fOr att stationen ska bli godkénd.

Varje punkt ska behandlas och analyseras separat, och inga medelvirden far forekomma da de kan ddlja vik-
tiga fel. T.ex. kan ett medelvérde péd 4,9 vara mycket missvisande och fa arbetslaget att tro att situationen ar
mycket bra. Dock kan detta innebéra att en viktig frdga endast har 1 poéng p.g.a. ett allvarligt fel som beho-
ver atgdrdas mycket snabbt, medan resten har 5 poing.
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BILAGA 4 sid 2(6)

STEG 1 - SORTERA
1. Endast nddvéndig utrustning, verktyg, méblemang/inredning, reservdelar och material finns pa arbets-
stationen.

| UNDERKANT | GODKANT |

Ev. kommentar:

2. Samtliga verktyg, utrustning, moblemang/inredning, reservdelar och material som inte anvédnds har rod-
taggats

| UNDERKANT | GODKANT |

Ev. kommentar:

3. Samtliga rodtaggade foremal har kasserats eller lagerforts for senare bruk (inom 6-12 manader beroende
pa foremaélets vérde)

| U | 3 | 4 | 5 |

Ev. kommentar:

4. Alla potentiella foremal som kan framkalla snubbel- eller sdkerhetsrisk, sd som kablar, trosklar, ben, ar
placerade pé ett sikert och skyddat sitt.

| U | 3 | 4 | 5 |

Ev. kommentar:
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BILAGA 4 sid 3(6)
STEG 2 - STRUKTURERA
1. Stationer, maskiner, material, verktyg, vagnar, pallar, behallare, dokument, ritningar och dylikt &r litta

att identifiera, och tydligt markerade med t.ex. stations-/maskinnummer, fargkodning, skyltar eller tejp-
markering.

| UNDERKANT | GODKANT |

Ev. kommentar:

2. Sékerhetsutrustning finns tillgdnglig, vél synlig och med tydligt markerad plats. Sékerhetsutrustning om-
fattar exempelvis skyddsglasdgon, horselképor, brandsldckare, 6gondusch, eller annat tillimpligt.

| U | 3 | 4 | 5 |

Ev. kommentar:

3. Arbetsplatsen dr ergonomiskt utformad med avseende pa hojd, stotddmpande mattor, och dylikt.

| U | 3 | 4 | 5 |

Ev. kommentar:

4. Verktyg och material som finns har en standardiserad méngd, t.ex. for inplats/utplats, antal verktyg, spe-
cifik bestdllningspunkt for verktyg/reservdelar, etc.

| U | 3 | 4 | 5 |

Ev. kommentar:

5. Utrustning och verktyg ar létta att kdnna igen och kan inspekteras och returneras av vem som helst i per-
sonalen

| U | 3 | 4 | 5 |

Ev. kommentar:

6. Samtliga ytor har delats upp och har en stationsansvarig (alltsa en person som ér ansvarig for ytan) foru-
tom gemensamma ytor.

| U | 3 | 4 | 5 |

Ev. kommentar:
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BILAGA 4 sid 4(6)

STEG 3 - STADA
1. a) Arbetsstationen, med samtliga tillhorande stationsdelar, inklusive vagnar, pallar och behallare, halls
ren och tydligt markerad.

| UNDERKANT | GODKANT |

1. b) Regelbunden stddning genomfors enligt tillgingligt schema

| U | 3 | 4 | 5

Ev. kommentar:

2. Dokument och ritningar dr skyddade frdn smuts och har ej skador som péverkar synligheten eller tydlig-
heten. Detta giller dven instruktioner och checklistor.

| U | 3 | 4 | 5 |

Ev. kommentar:

3. Nodvindig rengdringsutrustning s som sopborstar, rengéringsmedel och dylikt finns lattillgéngligt och
ar 1 fungerande skick. T.ex. pafyllt rengdringsmedel, rent borsthuvud, etc.

| U | 3 | 4 | 5 |

Ev. kommentar:

4. Avfall sorteras pa ritt satt, antingen vid stationen eller i ndra anslutning till stationen i gemensamma sor-
teringskarl.

| U | 3 | 4 | 5 |

Ev. kommentar:

5. Sikerhetsutrustningen (t.ex. horselskydd, skyddsglasdgon, etc.) ar rengjord och vil fungerande.

| U | 3 | 4 | 5 |

Ev. kommentar:
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BILAGA 4 sid 5(6)
STEG 4 - STANDARDISERA

1. Samtliga foremal, sd som verktyg, material och dylikt, férvaras pé tydligt uppmaérkta platser och aterlam-
nas pa respektive plats vid avslutat arbete.

| UNDERKANT | GODKANT |
Ev. kommentar:

2. Instruktioner och checklistor for 5S, arbetsinstruktioner och dylikt finns litt tillgingliga samt dr uppdate-
rade.

| U | 3 | 4 | 5 |
Ev. kommentar:

3. Det finns tydlig historik 6ver nar underhll genomforts pa berdrda maskiner eller verktyg senast. Det
finns dven ett datum for nér nista underhall planeras, alternativt nér nésta kalibrering behdvs.

| u | 3 | 4 | 5 |
Ev. kommentar:

4. Resultatet av tidigare auditar finns léttillgdngligt och vil synligt for hela arbetslaget.

| UNDERKANT | GODKANT |
Ev. kommentar:

5. Tidigare identifierade avvikelser vid foregaende audit har dtgéirdats enligt plan

| UNDERKANT | GODKANT |
Ev. kommentar:

6. Arbetsmiljon lever upp till 6nskad standard, med hénsyn till arbetets karaktér.

| U | 3 | 4 | 5 |
Ev. kommentar:

7. Det finns ett standardiserat schema for tomning av sopkérl, stdidning, underhéll och dylikt, som efterlevs.

| U | 3 | 4 | 5 |
Ev. kommentar:
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BILAGA 4 sid 6(6)

STEG 5 - SKAPA VANA
1. Det finns tillrackligt med tid och resurser avsatta for 5S-aktiviteter sa som daglig/veckolig stiddning,
samt fOr arbetet som 5S-ombudet ska genomfora.

| U | 3 | 4 | 5 |
Ev. kommentar:

2. Ledningen har deltagit i 5S-aktiviteter och visat engagemang, utdver deltagandet i auditen

| U | 3 | 4 | 5 |
Ev. kommentar:

3. Samtliga arbetsstationer har erhdllit certifikat for genomforande av 5S med gott resultat. (Samtliga stat-
ioner har natt niva 3 i scorecardet = betyg 3, niva 4 = betyg 4, etc.)-

| u | 3 | 4 | 5 |
Ev. kommentar:

4. Forbattringar har gjorts utdver vad som framkom 1 tidigare audit, pa eget initiativ av arbetslaget.

| JA | NEJ |
Ev. kommentar:

5. Finns det ndgra forbattringsforslag pd nuvarande rutiner, uppldgg och dylikt.

\ JA \ NEJ \

Om ja, lista forbéttringsforslag:
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