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SAMMANFATTNING

Denna studie utfordes p4 ett foretag som ér aktiva inom triindustrin. Fallforetaget har
ett organisationsmal att implementera Lean i foretaget och vill pabdrja implementeringen av
Lean genom en Ss-implementation i deras takstolsproduktion. Trdindustrin &r en vdxande
industri vilket gor att det finns en hog efterfrdgan pa hogkvalitativa och kostnadseffektiva
trdprodukter i landet, dar takstolar i trd &r en vanlig konstruktion.

Rapportens syfte ér att forstd hur 5s kan forbéttra fallforetagets takstolsproduktion med
avseende pa effektivitet, arbetsmiljo och sékerhet, samt ge rekommendationer kring hur 5s
ska implementeras. Rapporten avser att studera takstolsproduktionen ur ett
monteringsperspektiv dir parametrar for effektivitet, arbetsmiljo och sdkerhet bestimdes.
Effektivitet valdes att representeras som minskning av de 7+1 sloserierna, medan arbetsmiljo
och sikerhet representeras som skapandet av en ergonomisk anpassad arbetsplats och
minskning av risken for olyckor.

For att adressera syftet har en datainsamling gjorts bestdende av observationer, intervjuer och
granskning av interna dokument pa fallforetaget. Utifrén datainsamlingen har en
processbeskrivning av takstolsmonteringen samt en analys av processbeskrivningen
genomforts. Takstolsmonteringen analyserades utifran de 5s i en Ss-implementation samt
utifran effektivitet, arbetsmiljo och sidkerhet. Rapporten har resulterat i en kartldggning av
hela takstolsprocessen som dokumenterades i form av ett processflodesdiagram.

Ett implementeringsforslag har utarbetats som ger forslag pa vad som kan goras i varje steg i
en S5s-implementation. Rapporten presenterar forberedande steg som bor genomforas innan
Ss-implementering paborjas. Dessa steg syftar till att forbereda montérer och chefer infor
implementationen samt skapa en grund for framgangsrika fordndringar. Dessa steg involverar
1 hog grad att kommunicera de kommande fordndringarna som foljer med 5s-
implementationen samt att skapa en kultur av 6ppen delaktighet for alla 1
takstolsmonteringen. For att uppné detta rekommenderar vi strategier och metoder som
framjar 6ppen kommunikation och engagemang frén alla inblandade parter.

Ss-implementationen ger forslag pa hur fallforetaget kan genomfora varje steg av Ss, det vill
sdga sortering, systematisering, stidning, standardisering samt sikerstillning. Forslagen
innefattar moment sa som sortera bort onddiga material och verktyg, skapa tydliga och
officiella platser for foremél genom systematisering, skapa stidrutiner, standardisera genom
att dokumentera nya rutiner i takstolsmonteringen och sédkerstélla att alla s:n genomfors
genom checklistor och uppfoljningsmoten.



Implementeringen forvintas ha mdjliga positiva effekter pd effektiviteten, sisom minskning
av de 7+1 sloserierna, forbéttrad arbetsmiljo genom forbéttrad ergonomi och 6kad sékerhet
genom implementering av olycksrutiner.

Nyckelord: Lean, prefabrication, Ss-implementation, wood manufacturer, modular wooden
houses



ABSTRACT

This study was conducted at a company active in the wood industry. The case
company has an organizational goal to implement Lean in the company and wants to start the
implementation with 5s in their roof truss production. The wood industry is a growing
industry, which means there is a high demand for high-quality and cost-effective wood
products in the country, where roof trusses made of wood are a common construction.

The purpose of the report is to understand how 5s can improve the case company's roof truss
production in terms of efficiency, work environment, and safety, as well as provide
recommendations on how 5s should be implemented. The report is limited to the assembly
part of the roof truss production, and parameters for efficiency, work environment, and safety
were determined. Efficiency was chosen to be defined as a reduction of the 7+1 wastes, while
workplace environment and safety were chosen to be defined as a reduction of the risk of
accidents while creating an ergonomically adapted workspace.

To achieve this purpose, a literature study was conducted. Data collection consisting of
observations, interviews, and review of internal documents at the case company also took
place. Based on the literature study and data collection, a process description of roof truss
assembly and an analysis of the process description were conducted.

The analysis analyzed the roof truss assembly based on 5s in a 5s implementation and based
on efficiency, work environment, and safety. A mapping of the entire roof truss process was
also carried out, which was documented in the form of a process flow diagram.

An implementation proposal has been developed that provides suggestions for what can be
done in each step of a 5S implementation. The report presents preparatory steps that should be
taken before the 5S implementation begins. These steps aim to prepare assemblers and
managers for the implementation and create a foundation for successful change. These steps
involve communicating the upcoming changes that come with the 5s implementation and
creating a culture of open participation for everyone involved in truss assembly. To achieve
this, we recommend strategies and methods that promote open communication and
engagement from all parties involved.

The 5s implementation provides suggestions for how the roof truss company can carry out
each step of the 5s method, which includes sorting, systematizing, cleaning, standardizing,
and ensuring. The suggestions include steps such as sorting out unnecessary materials and
tools, creating clear and official places for items through systematization, creating cleaning
routines, standardizing by documenting new routines in truss assembly, and ensuring that all
s's are carried out through checklists and follow-up meetings.

The report also presents preparatory steps that should be taken before 5s implementation
begins. The implementation is expected to positively affect efficiency, such as reducing the
7+1 wastes, improving the work environment through improved ergonomics, and increasing
safety through the implementation of accident procedures.

Keywords: Lean, prefabrication, 5Ss-implementation, wood manufacturer, modular wooden
houses
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1. Inledning

Trdproduktion dr en stor del av svensk tillverkningsindustri, inte minst inom byggindustrin.
Det finns en hog efterfragan pd hogkvalitativa och kostnadseffektiva trdaprodukter i landet,
sdrskilt for anvindning inom husproduktion, ddr takstolar i trd dr en vanlig konstruktion. Foér
att mota efterfragan pd trdprodukter och for byggindustrin att vara konkurrenskraftiga dr det
viktigt att kontinuerligt arbeta med forbdttringsarbete i produktionsprocesser. En metod som
kan anvdndas vid forbdttringsarbete dr 5s, en metod for ordning och reda pad arbetsplatsen
vilket kan forbdttra effektiviteten, arbetsmiljon och sdkerheten i foretags produktioner. Syftet
med denna studie dr att presentera en mojlig implementation av 5s i en takstolsmontering pa
ett fallforetag. I detta kapitel beskrivs bakgrunden till varfor det dr viktigt med
forbdttringsarbeten i svenska triproduktionsforetag. Aven avgrinsningar, syfte samt
frdagestdllningar kring 5s implementation presenteras.

1.1 Bakgrund

I Boverkets rapport Regionala bostadsmarknadsanalyser 2022 beskrivs den rddande
bostadsbristen 1 Sverige bland annat som en konsekvens av att nyproduktionen av hus varit
lag sedan 90-talet (Boverket, 2022). Detta &r en orsak till att minga har svarigheter att hitta en
bostad, speciellt i storre stider (Bengtsson, 2020), varfor det ar viktigt att studera byggande av
bostéder.

Nyproduktion av bostidder innebér forbrukning av naturliga resurser och kan paverka naturen
och naturen omkring bygget pa ett negativt sitt (Svajlenka et al., 2017). Med héllbarhet i
atanke har nya metoder utvecklats for att bygga bostdder. Dessa metoder kallas for “modern
methods of construction”, MMC. En av dessa metoder kallas for “off-site MMC” och innebér
prefabricering av delar av bostéder som sedan transporteras och fardigstélls till en bostad.
Fordelar med att anvinda MMC ér att det dr en ldgre konstruktionstid, farre fel i produktionen
samt mindre sloseri inom produktionen (Chippagiri et al., 2022).

Bostadsutvecklingen gar alltmer at hallbara alternativ. Enligt en rapport fran Stockholm
Environment Institute (2016) har intresset for att bygga hus 1 trd 6kat bade 1 Sverige och
internationellt. Rapporten visar ocksé att tréhus har blivit mer populdra bland svenska folket,
och detta bidrar till att 6ka efterfrdgan pa hallbara bostédder. Vidare beskrivs att Sverige
besitter ett eftertraktat kunnande och teknik for industriellt traibyggande, inte minst for
modulhus. Modulhus av trd dr ett av de vanligaste materialen som anvénds i prefabricering av
bostéder, eftersom trd kan anvindas till 14g kostnad, har en kort byggnadstid och har lagre
paverkan pa miljon (Svajlenka et al., 2017).

Derome dr Sveriges storsta familjedgda trdindustri. Verksamheten striacker sig fran skog till
fardigt hus och de har varit verksamma sedan 1946 (Derome, 2022). Med manga ars
erfarenhet i byggnadsindustrin har de en stark position pa den vixande marknaden. Med det
okande nationella och internationella intresset for trabyggnation och effektiviteten frén
modulbygge ér foretaget i behov av att 6ka effektiviteten i produktion. Foretaget arbetar
kontinuerligt med forbattringar och har identifierat en situation dér de behdver forbéttra sina
arbetsrutiner, minska antalet olycksfall genom att inféra olycksrutiner och samtidigt forbéttra
arbetsmiljon. Som ett steg i deras forbattringsarbete for att mota dessa utmaningar har
foretaget beslutat att implementera 5s i deras produktion.



Ss dr ett lean-verktyg som anvénds for att eliminera sloserier som leder till felaktiga produkter
och personskador (Liker, 2021). Genom att tillimpa 5s hoppas fallféretaget att minska antalet
olycksfall och tillbud, samt forbéttra arbetsmiljon for sina anstéllda. 5s stir for sortera,
systematisera, stdda, standardisera och sékerstilla.

1.2 Syfte

I och med det vdxande intresset for prefabricerade modulhus finns det ett behov av att studera
prefabricering utifrin ett effektivitetsperspektiv for byggnadsmetoden att behélla sin
konkurrenskraft. Samtidigt behdver en god arbetsmilj6 och hog sdkerhet pé arbetsplatsen att
upprétthdllas. En metod som anvénds for att skapa en effektiv och organiserad arbetsplats ar
5s, en metod inom lean som involverar att sortera, stida, systematisera, standardisera samt
sdkerstilla (Michalska & Szewieczek, 2007).

Syftet med studien ar sdledes att forstd hur 5s kan forbattra fallforetagets takstolsmontering
med avseende pa effektivitet, arbetsmiljo och sdkerhet, samt ge rekommendationer kring hur
5s ska implementeras.

1.3 Forskningsfragor

For att adressera studiens syfte har tvd forskningsfrdgor preciserats. Den forsta
forskningsfragan &r viktig att besvara for att analysera de olika stegen som krévs for att
implementera 5s for att kunna applicera det i1 fallféretagets takstolsmontering. Den andra
fragestéllningen fokuserar pé att analysera och beddma mdjliga effekter som 5s-
implementationen kan innebara.

Vid implementation av 5s ar det viktigt att utbilda produktionsarbetare i de olika ingédende
delarna av 5s samt dess fordelar och hur den anvénds (Michalska & Szewieczek, 2007). Det
ar avgorande att arbetarna forstar det grundlidggande konceptet bakom 5s och Lean for att
implementation ska lyckas och de nya arbetssdtten att upprétthallas. Dessutom r det viktigt
att involvera alla i arbetet, inte bara produktionsarbetare utan ocksa lager- och
transportpersonal samt kontorsarbetare (Michalska & Szewieczek, 2007). Detta for att {2 att
oka sina chanser for att fi en lyckad implementation. I tidigare lyckade implementationer av
5s 1 produktionsfabriker kan vissa gemensamma faktorer med bade bra och daliga
konsekvenser identifieras sdsom ledarskapet och engagemanget bakom forandringsarbetet.

Detta leder till den forsta forskningsfragan:

e Hur kan 5s implementeras pa monteringsstationerna av takstolar pa fallforetaget?
Efter att en implementation av 5s har planerats pa fallforetaget &r ett naturligt steg att studera
vilka potentiella effekter som implementationen kan ge upphov till. Genom att analysera hur
forbattringsarbetet kan paverka vissa utvalda parametrar kan en béttre forstaelse for effekterna

av implementationen erhéllas.

Detta leder till den andra forskningsfrigan:



e Hur kan implementationen av 5s paverka effektivitet, arbetsmiljo och sdkerhet i
takstolsmonteringen pa fallforetaget?

1.4 Avgransningar

Denna studie syftar till att implementera 5s i takstolsmonteringen pa fallforetaget for att
forbattra effektivitet, arbetsmiljo och sdkerhet. Det gér att mita effektivitet pd ménga olika
satt. I denna studie definieras effektivitet som minskat antal 7+1 sloserier. Sdkerhet och
arbetsmiljo syftar till att minska risken for olyckor och samtidigt skapa ergonomisk anpassad
arbetsplats.

Studien kommer att begrinsas till monteringsdelen av produktionen av takstolar i fabriken.
Detta innebdr att studien kommer att undersdka och analysera alla processer som anvénds vid
takstolsmonteringen som sker pd fallféretaget. Genom att avgrinsa studien till
monteringsdelen av takstolsmonteringen i fabriken kan studien fokusera pa de konkreta och
operationella momenten i produktionen. Denna avgrinsning inkluderar till exempel hantering
av material, anvindning av verktyg och sjédlva monteringsprocessen. Det ger mdjligheten att
noggrant analysera processerna som anvinds, samt att ge en djupare forstaelse for de olika
delarna av monteringen, vilket ar viktigt for att beskriva nuldget och ddrmed fé vetskap om
hur 5s bést kan implementeras i avseende pé effektivitet, arbetsmiljo och sikerhet.



2 Teoretisk referensram

Féljande kapitel beskriver betydande begrepp som prefabricering och lean produktion, tva
nyckelprinciper hos tillverknings- och produktionsforetag likt fallforetaget som studerats. Vi
har noggrant granskat varje element av 5S-principen: sortering, systematisering, stddning,
standardisering och sdkerstdillande. Dessa dr inte bara fundamentala aspekter av lean-
produktionen, utan de formar dven grunden for effektiv arbetsflodesorganisation. Vidare
granskas dven teori kring fordndringsledning och fordndringsarbete som kan anvindas som
utgangspunkt for att besvara hur lyckade fordndringar kan genomforas. Genom att forstd
dessa koncept och deras inverkan pa produktionsprocessen, ges insikter som dr avgorande
for att forbdttra och effektivisera tillverkningsstrategier.

2.1 Byggtekniker MMC - Prefabricering

Krav fran bade regeringar och privatpersoner har gjort att utvecklandet av nya hallbara
16sningar pd aktuella problem har tvingats fram. I respons pé detta har byggindustrin fétt
tanka om och kommit fram till nya tekniker. “Modern methods of construction”, MMC, ar
exempel pa nagra nya byggtekniker som tagits fram de senaste aren. MMC har olika
definitioner beroende pa var i virlden det anvinds (Svajlenka et al., 2017).

MMC kan delas upp i tvé olika delar: On-site MMC och Off-site MMC. On-site MMC
innebdr anvidndningen av traditionella material tillsammans med nya innovativa
tillverkningstekniker. Detta sker pa byggplatsen och kriver inga storre forarbeten. Off-site
MMC innebir prefabricering av olika delar av bostidderna sa som viggar och olika sorters
paneler (Svajlenka et al., 2017).

Prefabricering leder till forbattrade resultat inom flera olika parametrar i byggindustrin.
Genom prefabricering kan foretag minska konstruktionstiden med upp till 40% pa sina
byggnationer on-site. Eftersom med standardiserade arbetssitt tillsammans med
automatiserade processer och simulationer kan foretag ocksd minska sina kostnader med 27%
for sina byggnationer (Chippagiri et al., 2022).

Genom att gora en livscykelanalys har det framkommit att hustillverkande foretag kan ocksa
minska sitt koldioxidutslapp med 30% genom att tillverka sina produkter off-site. Genom att
tillverka off-site kan ocksa on-site slosaktiga avfall minskas (Chippagiri et al., 2022).

2.2 Lean produktion

Lean ar en produktionsfilosofi som har sitt fokus i att eliminera sloserier och att 6ka
effektiviteten inom material- och informationsfloden. Lean har sitt ursprung fran Toyota
Produktion System (TPS) som utvecklades pa Toyota i Japan pa 1950-talet och 1960-talet och
gjordes kint i vistvarlden av Henry Ford (Liker, 2021). Liker och Meier (2006) menar att
riktig framging med Lean innebér att verktyg anvidnds med syfte att identifiera olika sloserier
i processer och direfter gora rotorsaksanalyser fOr att forsta rotorsaken till dessa sldserier.

Vidare beskrivs att for att fa en stor framgang med Lean produktion finns tre huvudsaker som
framgéngen ir beroende av. Den forsta dr att forsta de begrepp som stddjer filosofier inom
lean. Detta innebaér att ha forstaelse for strategier for effektiv implementation av lean-metoder



istdllet for att enbart fokusera pé tillimpningarna av lean-verktyg. Den andra saken som maéste
finnas i en organisation for att lyckas med Lean &r att organisationen anvinder sig av hela
Lean-processen, dven om det pa kort sikt gor att organisationen gar med forlust. Detta for att
inte enbart vélja ut de verktyg som tros ska gynna sin verksamhet, utan att gd igenom hela
processen for att komma fram till vilka verktyg som ska implementeras var. Den tredje och
sista saken som behdver vara med for att lyckas med Lean i sin organisation dr att foretaget
har en noggrant genomtidnkt implementationsplan som innehaller en kontinuerlig eliminering
av sloserier (Liker & Meier, 2006).

De tre M:en, Muda, Mura och Muri utgdr tillsammans de hinder som inom lean
produktionsfilosofi behdver elimineras for att uppné en kontinuerlig produktion. Mura och
Muri ses som grundorsakerna till Muda, vilket visualiseras i bild 1, d& det skapar fler
aktiviteter som inte skapar ndgot virde och underminerar tidigare anstrangningar for att
eliminera sloseri (Pienkowski, 2014).

MURA MURA
Variation i
produktions Ojamn
schema arbetstakt
—
MUDA MURI MURI
Overproduktion Overbelastning Underutnyttjande
MUDA MUDA MUDA MUDA MUDA MUDA
Lager Onddig transport Overarbete Rorelse Defekter Véntan
Bild 1. Sambandet mellan Muda, Mura och Muri.
2.2.1 Mura

Mura betyder ojdmnhet eller variation och i en produktionsprocess innebiar Mura att det finns
en ojdmnhet eller variation 1 produktionsnivderna, vilket kan orsakas av en oregelbunden
produktionsplan eller varierande produktionsvolymer pd grund av interna problem, sdsom
driftstopp, saknade delar eller defekter (Liker, 2021). Denna ojamnhet resulterar ofta i att det
behovs utrustning, material och personal for att na den hogsta produktionsnivan, dven om de
faktiska kraven for att nd samma niva dr mycket ligre. Mura kan alltsa leda till 6verbelastning
vid vissa omraden och for lite arbete vid andra omréden, vilket skapar ytterligare
ineffektivitet, eller Muda.

2.2.2 Muri

Muri betyder dverbelastning och syftar till dverbelastning av ménniskor eller utrustning. P&
vissa sitt &r muri det motsatta tillstdndet jaimfort med muda d& muda innebdr underprestation,
medan muri innebér att en maskin eller person pressas dver sina naturliga grianser (Liker
2021). Att 6verbelasta ménniskor leder till sdkerhets- och kvalitetsproblem. Att Gverbelasta



utrustning orsakar driftstopp och defekter. Med andra ord kan muri leda till muda. Att
overbelasta ménniskor kan dven orsaka hélsoproblem och sikerhetsrisker.

2.2.3 Muda (7+1 sloserier)

Det finns 7+1 sloserier. Dessa sloserier definieras som aktiviteter som ar "icke-
virdeskapande". Att en aktivitet dr “icke-vdrdeskapande” innebér att utférandet av denna
aktivitet inte ger ndgot vérde for slutkunden som kdper produkten. De 7+1 slserierna ér
overproduktion, vdntan, overarbete, outnyttjad kreativitet, transporter, lager, defekter och
onddiga rorelser (Liker & Meier, 2006). Taiichi Ohno, grundaren av TPS, menar att
overproduktion dr den mest betydelsefulla av dessa sloserier, da den kan leda till minga andra
sloserier.

Genom eliminering av dessa 7+1 sloserier kan verksamheter skapa ett mer effektivt flode.
Ofta gors en value stream map for att identifiera vart i processen dessa sloserier finns. En
value stream map &r en visuell representation av ett foretags processer, dér det gér att se hur
information och material flodar fran start till slut (Liker & Meier, 2006). Efter att ha
eliminerat sloserierna dr det vanligt att processerna tar mindre tid att genomfora, vilket ger en
bittre forstaelse for hur flodet fungerar och ofta behdvs mindre personal for att genomfora
samma arbete som fore elimineringen av sloserier.

2.3 Standardiserat arbetssitt Ss

Ss ér ett lean-verktyg som anvénds for att eliminera sloserier 1 organisationer. 5s bestar av fem
olika steg. Dessa ir sortera, systematisera, stdda, standardisera och sékerstilla och anvénds for
att standardisera arbetsrutiner (Liker, 2021). 5s ska anvéndas for att halla bra ordning pa
arbetsplatsen och det finns flera fordelar med detta, som visas nedan (Willis, 2016):

e Okar siikerhet och moral: Detta gors da anstillda kommer att trivas pa en arbetsplats
som har bra ordning.

® Reducerar sloseri: Pa grund av att personal inte ldngre behover leta upp verktyg eller
liknande pé arbetsplatsen kommer onddig transport att reduceras samt att det gar att
spara in pa tiden det tar att hitta verktygen.

o Utnyttjande av arbetsomrdde: Efter att 5s har implementerats kommer utrymmet som
en process kréver att minska.

o Okar kvalitet och reducerar antal misstag: Risken att gora ett misstag sjunker efter att
5s har implementerats d& personalen kan ha en ldgre arbetstakt.

e Forbdttra arbetskulturen: Personalen kidnner en stolthet dver att arbetsplatsen ar bra
strukturerad vilket leder till battre lagarbete.

En lyckad 5s-implementation kan leda till en mdngd olika resultat. En av dessa saker ar att det
leder till en forbéttrad effektivitet pa arbetsplatsen da Ss leder till att arbetare enklare hittar
verktyg och har standardiserade rutiner (Gupta, 2022).



For att framgdngsrikt implementera Ss att implementeras finns 10 forutsittningar eller
forberedande steg som behover genomgés (Randhawa & Ahuja, 2017):

1. Behovsidentifiering av 5s.

2. Skapa en positiv miljo for att underldtta ldrande och tillimpning av 5s-metoden for
anstéllda.

Det ska finnas tydliga organisationsmal.

Ledningens engagemang och anstélldas stod dr avgdrande.

Anvind checklista for att utvirdera Ss-implementationen.

Faststéll tidspolicy for 5Ss-6vningen pé arbetsplatsen.

Hantera problem i tidig Ss-implementation.

Kommunicera fordelarna med Ss-implementation fran andra foretag.
Ta bilder och videor for att utvéirdera framstegen.

10 Ge S5s-teamet ansvar for utbildning och utvirdering

e

Efter att dessa 10 steg har genomf06rts kan implementationen av de forsta s:en i 5s pabdrjas.

Det finns vissa hinder och utmaningar som uppstér vid implementation och uppréatthdllande av
5s (Randhawa & Ahuja, 2017). Brist pé ledarskap, motstdnd mot foréndring, ldgt deltagande
fran anstéllda och bristande engagemang fran hogre ledningen ér bland de vanligaste hinder
som identifierats. Andra hinder inkluderar dalig kommunikation, bristande motivation bland
anstéllda, bristande integration med andra kvalitetsforbéttringsinitiativ och organisatoriska
maél, otillracklig utbildning och utvédrdering samt bristande registerforing och
revisionsmekanismer. Finansiella investeringar, oldmpliga attityder bland anstéllda, bristande
incitament och beldningar utgdr ocksé betydande utmaningar.

2.3.1 Sortera

Sortera &r det forsta steget 1 en Ss-implementation (Visco, 2016). Sorteringssteget kan ske pa
flera olika sétt men grundtanken &r att en sortering av arbetsplatsen ska ske. Ett exempel pa
hur en sortering kan ske &r att personalen gar igenom sin arbetsplats for att sortera bort sddant
som inte anvénds. Genom att anvédnda sig av revisionsblad kan anstillda skriva ner vad som
bedoms som onddigt och ser sedan till att denna sak inte kommer tillbaka till arbetsplatsen
(Willis, 2016).

Ett annat steg kan vara att sitta upp roda lappar pa allt som bedéms vara onddigt. Detta gors
kontinuerligt i samband med att varje ldda, hylla och férvaringsutrymme undersoks och
bedoms som antingen nddvindigt eller onddigt. Efter att hela arbetsplatsen har undersokts,
samlas allt som har blivit rodmarkerade och tas bort (Visco, 2016).

2.3.2 Systematisera

Att systematisera innebdr att ha rétt saker pa rétt plats. Ett sétt att genomfora
systematiseringssteget dr, efter att sorteringssteget ar genomfort, att 14ta personalen pé en
arbetsstation gora en lista pa vilka verktyg, material eller dylikt som ska vara pa stationen
(Wilis, 2016). Efter att denna lista har blivit gjord, kan personalen enkelt se om allt som ska



vara pa plats dr det. Listan ska anvindas bade innan och efter ett skift for att sékerstilla att ratt
saker dr pa rétt plats.

Ett annat sdtta att genomfOra systematiseringssteget &r att rita upp var alla verktyg ska vara.
Detta kan innebéra att tejpa eller rita upp konturen av varje verktyg, for att pd s sétt se om
ndgot saknas. Ergonomin och sdkerheten forbéttras ocksa, eftersom personalen sjdlva
bestimmer placering av verktygen (Visco, 2016).

2.3.3 Stida

Stdda inom 5s innebér att skapa rutiner kring ordningen pa arbetsstationen. Detta innebér att
ha ett stidschema for vad som ska stddas, och hur stddningen ska genomforas (Wilis, 2016).
For att inte ha stopptid i1 borjan av nésta skift, dr det viktigt att stddning sker bade fore och
efter varje arbetspass.

Meningen med att stida i en Ss-implementation &r trefaldig. Det forsta som hénder &r att
arbetsplatsen stddas och i vissa fall dven repareras. Det andra dr att ett schema etableras pa
hur och vad som ska stidas vilket innebir att rutiner infors. Det sista, och det viktigaste, dr att
en atmosfér skapas dir stddningen av arbetsplatsen egentligen innebér att all utrustning
inspekteras varje dag och det blir dérfor vildigt enkelt att se nir ndgot behdver bytas ut
(Visco, 2016).

2.3.4 Standardisera

Standardiseringssteget innebér att komma dverens om hur de tre ovanstdende delar av 5s-
implementationen (sortera, systematisera, stida) ska genomforas (Visco, 2016). Det &dr dérfor
viktigt att standardisera hur dessa tre utfors.

Standardisering dr en process som syftar till att férenkla och enhetliggdra arbetssétt inom en
organisation (Mikva et al., 2016). Genom att infora standardiserade arbetssitt kan foretag
spara pengar och skapa en séker och strukturerad arbetsmiljo. Ett gemensamt standardiserat
arbetssdtt for produktionen minskar risken for fel och missforstdnd samtidigt som det skapar
procedurer for att forhindra liknande fel i framtiden. Standardisering dr ocksa en
grundldggande princip inom Lean tillverkning och en forutsattning for kontinuerlig
forbattring. Genom att forbéttra standardiserade arbetssétt kan organisationer oka
effektiviteten i produktionen (Mikva et al., 2016).

Inom 5s ér standardisering det fjérde steget i processen och det dr en viktig del av att skapa en
héllbar och effektiv arbetsmiljo. Efter att ha genomfort de tidigare stegen inom 5s ér det
viktigt att standardisera arbetssétten for att sikerstilla att organisationen fortsitter att
upprétthdlla en strukturerad och organiserad arbetsplats. En grundlaggande del av
standardiseringsprocessen inom 5s dr att dokumentera arbetsmetoderna och sékerstilla att alla
foljer samma och de bésta arbetsmetoderna (Al-Aomar, 2011). Det kan dven vara viktigt vid
standardisering att anvénda sig av standardiserade verktyg och utrustning for att sdkerstilla att
arbetet utfors pa ett korrekt och effektivt sétt, samtidigt som det minskar risken for skador
eller olyckor pé arbetsplatsen.

2.3.5 Sakerstilla



Det sista och dven det svaraste steget i implementationen av 5s pd ett foretag dr “sikerstélla”.
Sékerstilla dr steget som innebdr att saker och ting inte gar tillbaka till “hur det brukade vara”
(Visco, 2016).

Att skdta om innebdr att dvervaka uppratthdllandet av regler och periodiskt kontrollera och
uppdatera Ss-standarderna. Om avvikelser frén 5s-standarderna uppticks ska atgérder
omedelbart implementeras. Hér kan det dven vara nddvéndigt att anvinda sig av specifika Ss-
checklistor och utfora 5s-kontroller for att periodiskt folja upp den aktuella implementationen.
Genom konsekventa 5s-kontroller, med standardfrdgor, kan medarbetare ledas framat for att
kontinuerligt forbéttra resultatet (Filip & Marascu-Klein, 2015).

2.4 Forandringsledning och forandringsarbete

Jacobsen och Thorsvik (2021) har identifierat vad som kdnnetecknar framgéngsrika
fordndringar 1 organisationer. Nedan foljer en lista med nio kidnnetecken som kan hjélpa till
att minska forédndringsmotstdnd, underlétta fordndringsprocessen och faststélla
fordndringarna. Dessa kénnetecken presenteras nedanfor.

e Det finns en allmén kénsla av att det behdvs atgérder inom organisationen. Manga
medlemmar ser forandring som en nddvindighet och en rationell 16sning for att
undvika framtida problem. Det finns en gemensam uppfattning om att "vi méste agera,
annars kan det fa negativa konsekvenser".

e Organisationen har formagan att genomfora fordndringar tack vare sin erfarenhet av
tidigare, lyckade fordndringar. Dessutom finns det tillgdngliga resurser som kan arbeta
med fordndring, och organisationen har erfarna ledare som kan leda
fordndringsprocesser.

e Atgirderna som vidtas for att genomfdra forindringen ir forskningsbaserade, vilket
betyder att de har bevisad effektivitet i andra fordndringsprocesser. Sérskild
uppmaérksamhet bor riktas mot dtgirder som framjar forédndring bland organisationens
medlemmar, exempelvis genom att frimja deltagande och medverkan i
maélséttningsprocesser, samt genom att utveckla individuella fardigheter och
gruppkompetenser for att hantera forédndringar.

e Det finns en tydlig vision om vad som ska uppnds genom foréndringen, och en strategi
har utvecklats for att genomfora forédndringsprocessen. Visionen och strategin
kommuniceras tydligt till hela organisationen, och man utnyttjar varje mdjlighet att
hjilpa de anstéllda att forsta vad som ska fordandras och vad som kommer att forbli
detsamma. Kommunikationen ar utformad pa ett sitt som motiverar de anstdllda att
stodja forandringsprocessen, och det betonas att fordndringen syftar till att forbéattra
organisationen snarare dn att ersétta det som redan fungerar bra.

e Fordndringsprocessen kidnnetecknas av "procedural rattvisa", vilket innebér att sjélva
processen utformas pa ett séitt som ger alla som berdrs mdjlighet att gora sin rost hord



och paverka vad som hénder. Detta ger alla inblandade en kénsla av att de &dr delaktiga
och att deras asikter och synpunkter &r virdefulla.

Man genomfor fordndringar av strukturella faktorer som hindrar den nédvéndiga
omstdllningen for att uppnaé visionen som styr fordndringsprocessen. Det kan handla
om att justera befintliga processer, rollbeskrivningar eller organisatoriska strukturer
for att mojliggora fordndring.

Forandringsprocessen ger mdjlighet att experimentera och utforska olika atgarder
genom att testa dem pd mindre delar av organisationen innan man beslutar om de ska
inforas over hela organisationen. Detta ger mojlighet att anvénda "trial and error"-
metoden, vilket innebir att man kan prova olika sitt att genomfora forandringen och
lira sig frén de framgangar och misslyckanden som uppstir. Oppenhet for denna
metod har visat sig 6ka sannolikheten for att lyckas med foérandringsprocessen.

Framstegen i forandringsprocessen dvervakas noggrant och man preciserar kortsiktiga
mél som dr realistiska och mojliga att uppna, samtidigt som man faststéller kriterier
for att méta forbattringar som &r kopplade till visionen. Nér dessa mal uppnas méste
det kommuniceras till hela organisationen for att uppmuntra och motivera de anstéllda.
Det &r ocksa viktigt att belona anstéllda som presterar bra och bidrar till
fordndringsprocessen pé ett positivt sétt. Detta kan vara ett effektivt sitt att frimja
engagemang och motivation hos de anstillda.

Forbattringar konsolideras genom att de nya strukturerna och processerna som
fungerar vil integreras i organisationen pa ett hallbart sitt. Detta kan innebéra att man
omvdrderar tidigare arbetssdtt och infor nya tanke- och handlingssitt som stodjer
visionen och frimjar fordndring. Det dr ocksa viktigt att skapa en kultur som stodjer
de genomforda forandringarna och bidrar till att de nya arbetssétten institutionaliseras
1 organisationen pa 1dng sikt. P& detta sdtt kan man skapa distans till tidigare praxis
som himmar visionens forverkligande och sékerstilla att fordndringsprocessen blir
héllbar och fortsétter att utvecklas over tid.
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3. Metod

For att besvara frdgestdllningarna och adressera syftet utfordes en litteraturstudie samt en
datainsamling i form av intervjuer av personal, observationer for insamling av nédvindiga
data. Litteraturstudien syftar till att samla in information och kunskap fran palitliga och
relevanta kdllor, medan intervjuerna med personalen och observationerna ger ett mer
praktiskt perspektiv. Genom att ha utfort studien pad detta sdtt ges det en sd heltdckande bild
som maojligt av det aktuella ldget och vad som behover goras for att implementera 5s i
fallféretagets takstolsmontering.

3.1 Fallforetaget

Derome AB ir ett foretag som dr verksamt inom byggindustrin och har en etablerad
produktion inom prefabricering. Derome startades 1946 av Karl Andersson nir han insag att
andras vardag kan bli enklare av att tillverka plankor av sitt timmer. Foretaget har under aren
expanderat sin verksamhet och idag dr Derome AB en koncern uppdelad pa sex
affairsomraden (Derome, 2020). D4 Derome &r en byggkoncern som &r specialiserad pé
prefabricering och har stor erfarenhet av att producera byggelement i storre volymer &r det
intressant att studera implementationen av 5s i deras produktion av takstolar. Detta gér dem
sarskilt lampliga att studera for att forsta hur produktionsprocesser inom prefabricering av hus
i trd kan forbéttras. Dessutom &r takstolar i trd en av Deromes viktigaste produkter, vilket ger
en unik mojlighet att studera hur 5s kan anvindas for att forbdttra vissa parametrar i detta
omréde. I kombination med detta och Deromes vilja att kontinuerligt utveckla sin verksamhet
kan en studie av Derome anvéndas for att forsta hur produktionsprocesser kan forbittras.

3.2 Litteraturstudie

I denna studie har huvudsakligen tidigare kurslitteratur, bocker och vetenskapliga tidskrifter
anvénts for att inhdmta information. So6kning efter relevant litteratur har skett under storsta
delen av studien, med hjélp av Chalmers biblioteksdatabas och Chalmers bibliotek.
Sokningen pd Chalmers biblioteksbas begrinsas genom att anvénda s6kord som /ean,
prefabricering, 5s och manufacturing.

3.3 Datainsamling

For att inhdmta en bred forstielse av ett &mne eller en situation &r det viktigt att anvénda olika
metoder for datainsamling. For framtagning av en nuldgesbeskrivning pa fallforetaget
anvindes observationer, intervjuer och interna dokument. Genom att anvinda olika metoder
och datakillor gavs en s komplett bild som mdjligt av situationen utifran vilket valgrundade
beslut kunde fattas.

3.3.1 Observationer
Observationer utfordes pé fallforetaget for att kunna kartldgga de ingdende processerna i

tillverkningen av takstolar. Nar det géller en plan for att implementera Ss, dr observationer
avgorande for att identifiera problem- och forbattringsomrédden. Genom att observera hur
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arbetsplatsen fungerar i praktiken skapades en forstaelse for vad som fungerar och vad som
inte fungerar vid den specifika arbetsplatsen.

Genom att ha observerat alla aspekter av takstolsmonteringen, frdn hur material hanteras till
hur personalen interagerar med varandra och med utrustningen, identifierades specifika
omréaden dér 5s kan implementeras for att forbéttra effektiviteten, sdkerheten och
arbetsmiljon. Observationer anvédndes for att identifiera omraden dér det finns onddiga
foremal eller material som tar upp utrymme, eller ineffektivt arrangerade verktyg och
utrustning som fordrojer produktionsprocessen. Dessa observationer dokumenterades med
bade kamera och féltanteckningar, vilket mojliggjorde att ga tillbaka och studera underlaget
till de observerade problemen, vilket var viktigt for att kunna utfora en senare analys
(Blomkvist & Hallin, 2015).

I denna studie tillampade vi ostrukturerade observationer for att kunna inhdmta s& mycket
information som mdjligt for att slutligen konstruera ett processflodesdiagram av bade
takstolsproduktionen som helhet och ett processflodesdiagram pa takstolsmonteringen. Ett
processflodesschema som beskriver en process har skapats for att pa ett tydligt sétt kartlagga
takstolsmonteringen (Shakil, et al., 2013). Bada de processflodesdiagram som skapats har
bekriftades av fabrikschef och avdelningschef for takstolsmonteringen. Ostrukturerade
observationer anvindes da metoden &r lamplig for att identifiera styrkor och svagheter 1
produktionen och for att hitta mojligheter till forbattring. Detta leder till mer érliga och
rittvisa resultat, vilket ar viktigt ndr foretag ska implementera en forédndring som 5s, eftersom
det kan finnas motstand till fordndring av rutiner, processer och placering av utrustning vilket
kan komma att dndras.

3.3.2 Intervjuer

For att f& en klarare bild av situationen pé foretaget fordes intervjuer med anstillda pa olika
positioner. Dessa inkluderar produktionschef, avdelningschef for takstolsmontering och
montdrer av takstolar. Valet att anvénda intervjuer som datainsamlingsmetod var for att fa en
bred synvinkel och ménga perspektiv dd anstéllda pa olika avdelningar kan ha olika &sikter
om hur monteringen gar till.

En lista med fragor forbereddes i form av ett manus innan intervjuerna, se bilaga 1. Detta
manus ldmnade utrymme for intervjupersonen att svara med egna ord, vilket ger intervjuerna
en lag grad av standardisering, som dr typiskt for intervjuer (Patel & Davidsson, 2003). Det
fanns dven rum for foljdfragor frén bade de intervjuade och intervjuerna.

Vid genomforandet av intervjuerna var det viktigt att skapa en trygg och avslappnad milj6 for
de intervjuade, for att sikerstilla att de kénde sig bekvéma och att de da kunde uttrycka sig
fritt och 6ppet. Intervjuerna antecknades for att mojliggdra en noggrann analys av svaren i
efterhand, samtidigt som ingen information gick till spillo.

3.3.3 Interna dokument

I denna studie studerades relevanta interna dokument for att forsta nuléget pa fallforetaget.
Dokument sa som rutiner, processkartor och lathundar studerades. Dessa dokument anvéndes
for att analysera hur fallféretaget kan ta fram nya rutiner och standarder, for att kunna
forbattra de tre parametrarna effektivitet, sdkerhet och arbetsmiljo som studeras i studien.
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3.4 Studiens kvalitetssakring - Validitet och reliabilitet

Patel och Davidsson (2003) beskriver validitet som att sidkerstélla att det som undersoks &r det
som faktiskt skulle undersokas i studien. Reliabilitet innebir att studien sker pé ett tillforlitligt
stt.

I denna studie anvindes flera metoder for att sikerstilla bade validitet och reliabilitet. For att
sakerstdlla validiteten har en kombination av olika metoder anvints for datainsamling (Patel
& Davidsson, 2003). Aven avdelningschefen, fabrikschefen och produktionschefen pé
foretaget har bekréftat att de pdstdenden kring produktionen som gjorts ér korrekta.
Litteraturstudien har anvints for att inhdmta information fran palitliga och relevanta killor.
Intervjuerna med personalen gav ett praktiskt perspektiv samt en bild av den aktuella
situationen. Genom att anvénda dessa olika metoder fick studien en heltidckande bild av det
aktuella laget och vad som behdvde goras.

For att sékerstilla reliabiliteten har observationer anvints for att identifiera problem- och
forbattringsomréden 1 produktionen av takstolar. Genom att observera alla aspekter av
takstolsmonteringen, frdn hur material hanteras till hur personalen interagerar med varandra
och med utrustningen, har specifika omrdden dér 5s kan implementeras for att forbattra
effektiviteten, sdkerheten och arbetsmiljon identifieras. Observationerna dokumenteras med
bade kamera och féltanteckningar for att sikerstilla reliabiliteten genom att géra det mojligt
att ga tillbaka och studera underlaget till de observerade problemen.

For att sikerstilla bade validitet och reliabilitet 1 intervjuerna anvindes en lista med
forberedda fragor, vilket gjorde att samma fragor stdlldes till alla respondenter och att
resultaten var jamforbara. Dessutom har intervjuerna utforts med anstillda pé olika positioner
for att f4 en bred synvinkel och ménga perspektiv, vilket 6kade validiteten och reliabiliteten.

3.5 Analys av forbattringsforslag

En analys av forbattringsforslag baserad pa litteraturstudier och datainsamlingar genomfordes
for att identifiera mojliga sétt att implementera Ss 1 fallforetagets verksamhet. Genom dessa
observationer och intervjuer har vi kunnat ta fram en processbeskrivning. Denna
processbeskrivning har analyserats utifran ett Ss-perspektiv samt utifran effektivitets-,
sdkerhets- och arbetsmiljoperspektiv. Efter analysen kunde ett forslag tas fram dér vi ger
rekommendationer pa hur 5s kan implementeras i takstolsmonteringen pa fallforetaget. Dessa
identifikationer utgjorde grunden for identifieringen av mojliga implementationer och
effektiviseringar som rekommenderas.

For att ta fram forbattringsforslagen for takstolsmonteringen har vi skapat en
processbeskrivning och genomfort intervjuer. Dessa tva informationskallor har legat till grund
for var analys av takstolsmonteringen fran ett Ss-perspektiv.

Forst och framst har vi analyserat hur sorteringen paverkar effektiviteten, arbetsmiljon och
sdkerheten 1 takstolsmonteringen. Genom att noggrant granska den befintliga sorteringen har
vi identifierat badde positiva och negativa aspekter av den. Vi har utvdrderat vad som fungerar
bra och vad som kan forbéttras nér det géller sorteringen.
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Pa liknande sétt har vi analyserat systematiseringen och stddningen i takstolsmonteringen. Vi
har undersokt hur dessa faktorer paverkar effektiviteten, arbetsmiljon och sikerheten. Genom
att identifiera fordelar och nackdelar med den nuvarande systematiseringen och stddningen
har vi kunnat bedéma vad som fungerar bra och vilka omraden som kan forbéttras.

Baserat pa vara analyser av takstolsmonteringen har vi utformat forbattringsforslag for de
brister som vi har uppmérksammat. Vara forslag har tagits fram med hjalp av bade den
insamlade data och relevant litteratur inom omradet. Genom att anvdnda den samlade
informationen har vi kunnat utveckla konkreta rekommendationer for att forbittra sorteringen,
systematiseringen och stddningen i takstolsmonteringen.

Det &r vért att notera att processbeskrivningen och intervjuerna har fungerat som
grundliggande datakillor for att f4 en djupare forstaelse av den nuvarande situationen.
Genom att kombinera den insamlade data med relevant litteratur har vi kunnat formulera
rekommendationer och utforma forbattringsforslag som bygger pa en bred kunskapsbas.

Vi har i var analys intervjuat chefer och montorer for att forstd deras arbetssitt och befintliga
forhéllningsregler i takstolsmonteringen. Vi har sedan anvént oss av litteratur om
standardisering for att fa insikt 1 hur och vad som kan forbittras i takstolsmonteringen.
Genom att kombinera den insamlade data fran intervjuerna och den teoretiska kunskapen om
standardisering har vi utvecklat forbattringsforslag. Vi har tagit fram rekommendationer till
hur fallféretaget kan uppritta rutiner och system for sortering, systematisering och stddning
pa arbetsplatsen, vilket syftar till att standardisera arbetet. Detsamma har gjorts vid
framtagandet av rekommendationer for att sikerstélla de forandringar som rekommenderats i
tidigare steg. I detta fall har vi utgdtt mycket fran teori om foréndringsledning och vikten av
delaktighet i framgangsrik forédndring.
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4. Processbeskrivning

1 det hdr kapitlet kommer vi att ge en noggrann processbeskrivning av den nuvarande
situationen pd fallforetaget, vilket bygger pd data insamlade fran interna dokument,
observationer och intervjuer med anstdllda. Vi kommer att detaljera processen for
takstolstillverkning, inklusive vilka verktyg och material som anvdnds i monteringsfasen.
Denna genomgdende utforskning dr avgorande eftersom den kommer att ldgga grunden for
en senare analys av foretagets processer och metoder fran ett 5S-perspektiv. Genom att forstd
hur saker och ting gors i nuldget, kommer vi att vara bdttre rustade for att identifiera
potential for forbdttring och effektivisering inom ramen for 5S-principerna..

4.1 Processflodesdiagram takstolsproduktionen

Rapporten fokuserar pé takstolsmonteringen, men for att erhélla en forstaelse for hur
takstolsmonteringsprocessen forhéller sig till andra aktiviteter sa presenteras hér hela
takstolsprocessen frén order till fardig produkt. Takstolsmonteringen dr den specifika aktivitet
som vidare undersoks och analyseras ur ett 5Ss-perspektiv. Bild 2 illustrerar en oversikt av hela
tillverkningsprocessen av takstolar i ett processflodesdiagram.

Berednin Plockare
Konstruktion tar 9 Skapar underlag plockar ordern
Process s > skapar —p . > A
emot saljorder. » . till plockare. ”| och skickar den
startar. konstruktions- 4l
ritningar. Kaphings-
stationen

Montering av
virke till fardiga
takstolar.

Virket kapas till

ratt storlek. Lager av

fardiga
takstolar.

ellanlage
av

fardigsagat

virke.

\ 4

Material-
. hanterare Fardiga takstolar
hamtar bunten - .
. hamtas av lastbil
med fardiga

takstolar och

Fardiga takstolar

och skickas till kund.

placerar pa ratt
plats utomhus.

lagras i vantan pa
transport till kund.

Bild 2: Kartldggningen av processflodet pa fallforetaget. Gramarkerad kvadrat markerar
studieobjektet for denna rapport.

4.1.1 Foregaende processer till takstolsmontering
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Det forsta steget i takstolsmonteringen &r att foretagets konstruktionsavdelning tar emot en
séljorder och skapar underlag efter de 6nskemal som finns. Det underlag som tas fram &r vad
som anvénds i senare processer. Direfter planeras det material som behovs for att fardigstilla
en order. Virket plockas av en plockare fran ett lager utomhus och tas till kapning stationen.
Dar kapas virket till rétt langd och laggs pa ett rullband, se bild 3. Sedan kors virket till ett
mellanlager innan monteringsprocessen pabdrjas, se bild 4. Detta mellanlager ligger ungefar
10—15 meter bort fran kapningsstationen. Virket som plockas utifrdn har en s néra ldngd och
tjocklek som de “fardiga matten” som mojligt for att fa mindre materialspill, eftersom
fallforetaget arbetar mot en hallbarare verksamhet. All materialforflyttning mellan stationer
sker med hjilp av materialhanterare.

Bild 3: Bild pa rullbandet som tar det Bild 4: Bild pa mellanlager i
fardigkapade virket till materialhanteraren. takstolsproduktion

4.1.2 Takstolsmonteringen

Pé en dator som finns pa monteringsstationerna hittar montoren det underlag som forberetts
av konstruktionsavdelningen i ett internt datasystem och som ska anvindas 1
takstolsmonteringen. Underlaget i datorsystemet anvéinds ocksa for att stélla in en laser som ar
placerad i taket ovanfor arbetsytan. Denna laser anvands for att sdkerstilla att platarna
placeras pa ritt stille och anvénds som hénvisning for vart magnetvagnarna ska placeras pa
golvet. Efter att montoren har hamtat virket fran mellanlagret, delar montoren upp virket pa
olika vagnar for att enklare kunna ta rétt material. Montoren delar upp virket sé att likadana
virkesbitar ligger tillsammans. Arbetsytans golv dr gjorda av stal sé att de magnetvagnar som
anvinds for att placera platar och virke enligt laserhdnvisningarna kan 1asas fast i golvet utan
att riskera att vagnarna flyttar sig under arbetet. Platarna, se bild 5, placeras ocksa utefter
laserhdnvisning som kommer fran taket pa vagnarna. P4 datorn kan montdren vilja att stilla
in lasern antingen for den nedre eller den 6vre platen. Dessa platar bestir av sma spikar som
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faster ihop virket. Den nedre platen fasts paA magnetvagnarna som dven har magneter pa
ovansidan for att hélla platen pa plats. Dérefter ldggs virket ovanpa och till sist hamras den
ovre platen pd med hornet i virket for att den ska héllas pa plats, se bild 6.

Bild 5: Platar som anvdnds till att montera ihop

takstolar Bild 6: Bild pa hur vagnarna dr positionerade pa

magnetgolvet och hur platarna fister virket.

Efter att platarna har placerats pa rétt plats pressas platarna med en press, se bild 7, som
hinger i en travers. Detta gor sa att platarna faster i materialet och skapar en sammanhallen
takstol. Fardigpressade takstolar stills pd en vagn, se bild 8, med hjélp av en travers med
krok. Nér en order &r fardig, eller nir vikten pd de tillverkade takstolarna uppgar till
maxvikten for vagnarna, 900 kilogram, bandas takstolarna under ett plastticke som skyddar
mot daligt viader pa vintertid. Under sommaren ir risken for fukt bildning och mogel storre
och dérfor anvinds plasten inte under denna tid. Innan en order avslutas ska virket undersokas
genom fuktmétningar for att sékerstélla dess kvalitet och lamplighet for anvindning. Dérefter
avslutar ndgon av de tvd montdrerna som arbetar pa stationen ordern i datorsystemet och den
markeras som redo for ndstkommande processteg. En 6verblick av hela monteringsprocessen
kan ses 1 bild 9.

B

Bild 7: Bild pd pressen som Bild 8: Bild pd vagnen som fardigmonterade takstolar stdlld pa.
pressar pldatarna och fdster virket
till en takstol.
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. Virke blir
Order Montor S
. . inkort till
Process hamtas fran > hamtar > .
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- . material-
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. . . 99 Undre plat
staller in Magnet- pa de
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Undre och Fardiga Material-
Ovre plat over plat takstolar hanterare
placeras »| pressasihop »| Placeras pa »| Kor fardiga
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laser- med en press bandas eller fardig-
markering plastas varulager
Montor
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) > . Process
ordernii v av virke,
. slutar
dator- stickprov
systemet

Bild 9: En bild pd hur monteringsprocessen i takstolsproduktionen ser ut vilket varit denna rapports
studieobjekt

I takstolsmonteringen finns det fyra monteringsstationer med tvd montdrer som arbetar pé
varje station. Tre av monteringsstationerna ligger i samband med varandra, medan den fjarde
ligger separat. Montorerna arbetar i skift och har ett 6verlimningsmote mellan dagskiftet och
kvéllsskiftet. Har berdttar montdrerna om hur langt de har hunnit montera pa en order.
Takstolarna tillverkas utifran order fran kund, vilket innebér att det ar variation i vad och i hur

mycket som tillverkas. Tillverkningstiden kan variera fran ndgra timmar till flera dagar och
veckor.

Arbetet sker utifrdn eget kunnande och inga dokumenterade arbetssitt f6ljs eller finns.
Upplérning sker ocksé utan dokumenterade arbetssitt och det finns ingen standard som f6ljs.

4.1.3 Processer efter takstolsmonteringen
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Naér alla takstolar i ordern &r pressade och klara s himtar materialhanterare upp takstolarna
med truck/sidlastare. Innan materialhanteraren himtar bunten med takstolar, bandar och
plastar montdren (forutom pa sommaren) den fardiga ordern med byggda takstolar. Nér
materialhanteraren har himtat takstolarna placeras denna pa en forutbestdmd plats utomhus pa
garden, se bild 10. Det finns QR-koder pé varje bunt med fardiga takstolar som
lastbilschaufforer och materialhanterare skannar for att se vilket ordernummer buntarna har
for att sdkerstélla att materialhanterare har ratt takstolar.

e
kstolar som ska ut

Bild 10: Hdr placerar materialhanteraren buntade, plastade och fc'irdigtillverkadea
till leverans.

4.2 Material och verktygshantering

Alla montorer har ett verktygsbélte som innehaller foljande verktyg, se dven bild 11:

e Hammare
Skjutmatt

e Tumstock

e Vinkelhake

e Blickpenna

e Markeringspenna
e Morakniv

e Hylsnyckel
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Forutom dessa verktyg sa anvénds, pa order ddr takstolarna dr véldigt langa, spik och
hiftpistol som hjélpmedel for att tillverka takstolarna. Verktygsbaéltet skall béras runt hoften
pa alla montorer i takstolsprocessen, men i dagslédget har montdrer uttryckt att dessa ér tunga
att bara och har dérfor inte baltet pa sig genom hela monteringsprocessen. Istéllet for att

anvinda verktygsbaltet sa laggs verktygen pa en ospecificerad men enligt montoren lamplig
plats.

Bild 11: Bild pa verklysbiiltet som alla montorer
har tillgdng till.
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S. Analys av takstolsmonteringen

Detta kapitel kommer att utgéra en analys av takstolsmonteringen, med sdrskild betoning pd
de fem stegen i 5S-metoden. Varje steg — sortering, systematisering, stddning, standardisering
och sdkerstillande — kommer att granskas och analyseras i detalj. Vi kommer att anvdinda
dessa principer for att utvirdera effektivitet, arbetsmiljo och sdkerhet inom
takstolsmonteringen. Genom att gora det kommer vi att fd en djupare insikt i hur dessa
principer kan tilldmpas och forbdttra produktivitet och sdkerhet i en verklig produktionsmiljo.

5.1 Sortering

Vid observationer och intervjuer pd arbetsplatsen observerades att det finns vissa positiva
inslag ndr det géller sortering. De verktyg som frekvent anvénds har en sdrskild plats pé ett
verktygsbilte som ska bdras av montorerna. Detta underlittar for montorerna att hitta och
anvinda verktygen, vilket kan 6ka effektiviteten pa arbetsplatsen. En sdrskild plats for
frekvent anvinda verktyg minskar tiden det tar for montdrerna att hitta och himta verktygen,
vilket ocksa bidrar till en 6kad effektivitet.

Det finns dven utrymme for forbattringar nér det géller sortering pa arbetsplatsen. Vi har
observerat att det finns onddiga saker pé arbetsplatsen som bor sorteras bort. Personliga
foremal, verktyg och material som inte anvinds dr exempel pa onddiga saker som bor sorteras
bort. Genom att sortera bort personliga foremal, verktyg och material kan fallforetaget minska
risken for att nagot viktigt verktyg eller material gar forlorat eller skadas. For att skapa en mer
organiserad och effektiv arbetsmiljo, kan det finnas ett behov av att tydligare definiera vilka
verktyg och material som dr viktiga och frekvent anvénds, och vilka som sdllan anvénds.
Detta kan leda till en battre organisation av arbetsplatsen och en 6kad medvetenhet bland
montdrerna om vilka verktyg och material som dr viktiga att hélla tillgéngliga pa
verktygsbaltet eller ndromradet av arbetsytan.

5.1.1 Sortering ur ett effektivitetsperspektiv

Vid undersdkning av sorteringen i takstolsmonteringen har flera sloserier identifierats som
kan ha en negativ inverkan pa effektiviteten och l6nsamheten i verksamheten. En av
sloserierna som identifierats dr onddig rorelse, didr montdrerna tvingas leta efter verktyg och
material pa arbetsplatsen, vilket tar tid och slosar resurser. Att montdrerna tvingas leta efter
verktyg och material kan ocksa innebéra att montdrerna behdver gora flera resor for att
lokalisera dessa. Dessutom kan véntetider uppsta om verktyg och material inte dr uppmaérkta
eller dr upptagna av andra arbetare, vilket ytterligare minskar effektiviteten och kan orsaka
frustration. Lagerhdllning dr ocksa en slosaktig faktor, dir det kan finnas en stor méngd
material och verktyg som inte anvénds eller inte behdvs for den specifika uppgiften, vilket
skapar onddiga lager och tar upp plats och resurser. Slutligen kan onddig transport av material
och verktyg ocksa leda till minskad effektivitet, d& montorerna behover rora sig till olika
platser pd arbetsplatsen for att hdmta det de behdver. Genom att identifiera och minska dessa
sloserier kan takstolsmonteringsprocessen optimeras for att uppna hogre effektivitet och mer
ldnsamma resultat.

5.1.2 Sortering ur ett arbetsmiljoperspektiv
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Observationer och intervjuer pé arbetsplatsen visar att det finns vissa positiva aspekter i
sorteringen av verktyg pa fallforetagets takstolsmonteringen. En av dessa positiva aspekter
géllande sortering i takstolsmonteringen dr att montdrerna anvénder ett verktygsbélte med en
sarskild plats for verktyg som anvinds frekvent, vilket bidrar till att minska tiden det tar att
hitta verktygen och Okar effektiviteten pd arbetsplatsen.

Det finns ocksa behov av forbéttringar for att minska risken for forlust eller skada av viktiga
verktyg och material. En tydligare definition av vilka verktyg och material som r viktiga och
frekvent anvinds, och vilka som sdllan anvénds, kan leda till en béttre organisering av
arbetsplatsen. Vissa montorer avstdr fran att anvéinda verktygsbiltet pa grund av dess
potentiella negativa paverkan pa ergonomin och smidigheten i arbetet.

5.1.3 Sortering ur ett sikerhetsperspektiv

Genom observationer och intervjuer framkom att olycksrutiner finns pa fallforetaget.
Olycksrutinera finns dokumenterade, men inte ute pd monteringsstationerna utan alla i
organisationen skall vara medvetna om vad som skall goras vid en eventuell olycka.

Det finns dokumentation om hur man ska hantera en olycka som skett men vid
riskobservationer och tillbud gjorda av medarbetarna ska dessa rapporteras till en
avdelningschef som ska ta det vidare. Vid intervjuer framkom att dessa rapporteringar ofta
inte skedde och det fanns tveksamheter kring agerandet vid denna typ av héndelse. For att
forbattra sidkerheten pa fallforetaget skulle det behovas tydlig medvetenhet hos medarbetarna
om hur de ska agera vid riskobservationer och tillbud.

5.2 Systematisering

Arbetsstationerna har vissa omradden som fungerar bra géllande systematisering, som
exempelvis det verktygsbélte som anvénds for att halla ménga av de frekvent anvénda
verktygen pa ritt plats och for att underlétta for montorerna att hlla koll pad om nagot verktyg
fattas. De platar som anvénds &r ocksd uppradade pa en angiven plats med tydliga
utmarkningar som beskriver vilken plit som dr vilken, se bild 12, vilket gor det enkelt for
montdrerna att hitta rétt plat. Virket kommer fran kapningen till en angiven plats med
markeringar pd virket som gor det létt att identifiera vilket virke som ska anvindas till vilken
order.
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Bild 12: Bild pdhur platarna har en sdrskild plats
pd monteringsstationen.

Trots dessa insatser for att organisera arbetsplatsen finns fortfarande utmaningar géillande
systematisering. En del av utmaningarna ir att mycket material och manga verktyg saknar
angivna platser pa arbetsplatsen, vilket leder till en oordnad milj6. Dessutom ar
transportvagnar med virke utspridda pa arbetsplatsen och magnetvagnar som inte anvénds for
tillfallet saknar anvisade omraden, vilket ocksé skapar oordning.

5.2.1 Systematisering ur ett effektivitetsperspektiv

Arbetsstationerna har som tidigare nimnts vissa omraden som fungerar bra, som
verktygsbaltet och de uppradade platarna med tydliga utmérkningar. Verktygsbéltet och de
uppradade platarna minskar sloseriet av onddiga rorelser och véntan, eftersom montorerna
enkelt kan hitta rétt verktyg och plat. Trots dessa insatser for att organisera arbetsplatsen,
finns fortfarande utmaningar nér det giller att systematisera. Ett exempel &r att det finns
mycket material och verktyg som saknar angivna platser, vilket leder till oordning och onddig
soktid, vilket ar ett sloseri av rorelser och 6kad tid for att hitta réatt material och verktyg.

Ytterligare ett exempel pa sloseri relaterat till systematisering &r att transportvagnar med virke
ar utspridda pa arbetsplatsen och magnetvagnar som inte anvinds for tillfallet saknar anvisade
omraden, vilket ocksé skapar oordning. Aven detta kan leda till onddiga rorelser, transporter
av material och soktid ndr montdrerna behdver hitta rétt virke och verktyg for en order.

5.2.2 Systematisering ur ett arbetsmiljoperspektiv

Det finns utmaningar som behdver hanteras pa fallforetaget gillande deras systematisering
utifran ett arbetsmiljoperspektiv. Bristen pd angivna platser for vissa material och verktyg
skapar en oordnad arbetsmiljo som kan vara farlig eftersom oordningen kan leda till forlorade
eller skadade verktyg och material. Dessutom, med plastmaskiner och bandmaskiner som
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saknar anvisade omraden, kan det ocksa vara svart for montorerna att hitta material som de
behover och forsena produktionsprocessen.

5.2.3 Systematisering ur ett sikerhetsperspektiv

Ur ett sdkerhetsperspektiv dr det viktigt att ha en vilorganiserad arbetsplats for att minimera
riskerna for olyckor. De omraden pa arbetsstationen som &r vélorganiserade, sdsom
verktygsbaltet och plitarna med tydliga utmérkningar, minskar risken for att montdrerna
behover leta efter verktyg eller material, vilket 1 sin tur minskar risken for att montdrerna ska
snubbla eller trampa pa foremal som ligger pa golvet och orsaka skada. P4 samma sétt utgor
det oorganiserade omradet med verktyg och material utan angivna platser pa arbetsplatsen en
potentiell fara for olyckor eftersom det kan vara svart for montdrerna att hitta ritt verktyg
eller material. Transportvagnarna med virke utspridda pa arbetsplatsen kan ocksa skapa
farliga hinder som montoérerna kan snubbla dver eller kollidera med. Det &r darfor viktigt att
organisera dessa omraden for att forbéttra sdkerheten pa arbetsplatsen och minska risken for
olyckor.

5.3 Stadning

Stadrutinerna pa takstolsmonteringen skiljer sig at beroende pa vilken station som beskrivs.
Pé en av stationerna dér takstolar monteras finns stddrutiner som inte &r nedskrivna eller
dokumenterade ndgonstans. Dessa rutiner innebér att montorerna stddar undan spill och
borstar golvet varje dag innan hemgéng. Pa fredagar plockar montdrerna undan alla vagnar
och kor med en skurmaskin, se bild 13, for att stdda undan damm och dylikt.

Bild 13: En bild pd skurmaskinen som anvinds
for att skura och borsta golvet i
takstolsproduktionen.
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Pa andra stationer sker stadningen med kvast och skyffel for att fa bort storre delar av kapat
virke som inte ska anvéndas i monteringen. Detta sldngs sedan i ett kérl for traatervinning.
Utifrén intervjuer dr det tydligt att stadrutiner skiljer sig it pd de olika monteringsstationerna.
Nir stddrutinerna skiljer sig at pa de olika monteringsstationerna finns det inga klara rutiner
for hur montorerna ska stada, vilket kan leda till svarigheter och missforstand gillande
stadningen nédr en montor arbetar pa en annan monteringsstation.

5.3.1 Stadning ur ett effektivitetsperspektiv

Utifrén analysen av stddningen pa fallforetaget kan vi dra slutsatsen att bristande stddrutiner
kan leda till ineffektiv produktion och ddrmed till sloserier. En av de vanligaste sldserierna ér
att ndr stddning behdver goras for att produktionen ska fortsétta, uppstar vintetider och
onddiga rorelser som kan paverka effektiviteten.

Arbetsmiljon pa grund av trdbearbetningen dr dammig och det hinder att verktyg och
maskiner, som skrivare som anvénds for att skriva ut orderbeskrivningar, havererar som en
foljd av detta. For att forhindra onddiga stopp dr det dérfor av storsta vikt att stida 1
takstolsmonteringen regelbundet. Genom att halla arbetsplatsen ren och fri frin damm och
annat skrép kan montdrerna minska risken for att verktyg och maskiner gér sonder och
ddarmed undvika produktionsavbrott och forseningar.

En tydlig stiddrutin skulle kunna leda till en béttre effektivitet och dirmed minska sldserierna.
Genom att ha klara instruktioner och rutiner for stddning, skulle personalen veta exakt vad
som behdver goras och nir det behdver goras. Detta skulle forhindra att produktionen stoppas
pa grund av en bristande stddrutin och ddirmed minimera véntetid och onddiga rorelser.

5.3.2 Stidning ur ett arbetsmiljoperspektiv

Den ojédmna tillimpningen av stidrutiner pa olika monteringsstationer kan vara en potentiell
arbetsmiljofraga. En standardiserad och dokumenterad stddrutin for alla stationer skulle kunna
sakerstdlla en battre arbetsmiljo och minska risken for arbetsrelaterade skador och sjukdomar
som kan uppsta fran bristande stddning, sdsom halkolyckor och inhalering av damm och
partiklar.

Det &r ocksa viktigt att utbilda arbetstagarna om korrekt stadningsteknik och hantering av
avfall for att minska risken for olyckor och skador. En ordentlig stidning och avfallshantering
kan ocksa bidra till att minska risken for brand och forbéttra den allménna halsan pa
arbetsplatsen. Genom att dokumentera och standardisera stidrutiner for alla stationer pa
takstolsmonteringen kan en mer organiserad och siker arbetsmiljo skapas.

5.3.3 Stadning ur ett siikerhetsperspektiv

Ur ett sékerhetsperspektiv dr det viktigt att ha tydliga och dokumenterade stddrutiner pé
arbetsplatsen for att minimera riskerna for olyckor och hélsoproblem. Att ha en nedskriven
stadrutin som f6ljs regelbundet kan minska risken for att spill, skrdp och damm samlas och
ddrmed minska risken for halkolyckor, skador fran vassa foreméal och hilsoproblem fran
damm och andra partiklar.
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Det &r viktigt att alla montdrer 4r medvetna om stddrutinerna och att de foljer dem
konsekvent. Det dr ocksa viktigt att ha rétt utrustning och verktyg for stidning, sdsom kvastar,
skyfflar och skurmaskiner, for att gora stidningen effektiv och siker. Om stddningen gors pa
fel sitt eller inte gors alls kan det 6ka risken for olyckor, hdlsoproblem och brandrisk pa
arbetsplatsen.

5.4 Standardisering

I dagslédget rader bristande standardisering gdllande sortering, systematisering och stidning pa
arbetsplatsen. Det finns ingen dokumenterad och standardiserad metod for hur arbetsuppgifter
ska utforas. De anstillda dr beroende av sin egen kunskap och erfarenhet for att utfora
arbetsuppgifterna, vilket enligt observationer och intervjuer leder till skillnader i kvalitet och
utforande.

Da det saknas standardiserade rutiner och system for sortering och systematisering, finns det
ocksa en stor mdngd material, verktyg och utrustning som inte har angivna platser pa
arbetsplatsen. Eftersom materialen, verktygen och utrustningen inte har en plats leder det till
oordning och kan leda till forlorade eller skadade verktyg och material samt en mindre
effektiv arbetsmiljo.

For att standardisera skdtseln och arbetssdtten pd arbetsplatsen dr det nddvindigt att etablera
rutiner och system for sortering, systematisering och stddning. Rutinerna skulle underlitta for
de anstéllda att utfora arbetsuppgifterna pa ett effektivt sétt och skulle ockséd gora det enklare
for nyanstillda eller vid arbetsrotationer att anpassa sig till arbetsplatsen.

5.5 Sakerstalla

I takstolsmonteringen anvénds dagliga pulsmdten som en metod for att félja upp och

kontrollera sdkerheten och arbetsmiljon pé arbetsplatsen. Pulsmotena ger arbetarna majlighet
att diskutera eventuella avvikelser eller problem som kan ha uppstétt i produktionen, samt att
ge allmin feedback vad de tycker fungerar och inte fungerar pé arbetsplatsen. Amnen som tas

upp under dessa moten tas vidare pa ett annat pulsmoéte bestdende av avdelningscheferna och
fabrikschefen.
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6. Implementationsforslag

I detta kapitel ges ett implementationsforslag for 5s i takstolsmonteringen pd fallféretaget,
forklarandes hur fallforetaget bor ga till viga och vad de bor ha i atanke vid
implementationen. Kapitlet behandlar forsta forskningsfragan, hur 5s kan implementeras pad
monteringsstationerna av takstolar pd fallforetaget. Aven en workshop presenteras i detta
kapitel. Kapitlet borjar med att presentera tio forberedande steg som behéver genomforas
innan 5s implementeras. Dessa forberedande steg tas upp hdrndst i 6.1 och kapitlet avslutas
med implementationen av 5s i 6.2.

6.1 Forberedande steg

For att fallforetaget ska lyckas med implementationen rekommenderar vi att de tio
forberedande stegen (Randhawa & Ahuja, 2017) f6ljs. Steg 5, 8 och 9 dr i dagslaget redan
behandlade pa fallforetaget, medan resterande steg ges rekommendationer pa hur fallforetaget
ska genomfora stegen.

1.

Behovsidentifiering av 5s

Utifrén nulégesanalysen har vi dragit slutsatsen tillsammans med fallforetaget att det
finns ett behov av att implementera 5s. Foretaget har expanderat mycket de senaste
aren vilket gjort att produktionsvolymerna dkat snabbare &n vad foretaget kunnat
anpassa monteringen. Expansionen har orsakat oordning i monteringen och
arbetsmiljon upplevs som sdmre av montdrerna som f6ljd. Det finns dven hér ett
behov av att effektivisera monteringen och arbeta mot hogre sikerhet.

Vi rekommenderar att nuldgesbeskrivningen delas med montdrerna och diskuteras for
att pavisa att en fordndring bor ske och vad den innebér (Jacobsen & Thorsvik, 2021).
Nulédgesbeskrivningen bor presenteras for montorerna for att & med montdrernas
delaktighet i beddmningen av behovet. Delgivning av den aktuella situationen enligt
nuldgesbeskrivningen kan hjilpa att minska eventuellt motstindet till forédndringarna
som behover goras utifran behovet (Jacobsen & Thorsvik, 2021).

Vi rekommenderar att nuldgesbeskrivningen delas med montoérerna och involverar
dem i bedomningen av behoven och planeringen av forédndringarna. Att dela
nuldgesbeskrivningen med montdrerna kan hjélpa till att 6ka montdrernas
medvetenhet om problemet och skapa incitament for att vidta dtgidrder. Dessutom kan
delandet av nulégesbeskrivningen minska motstandet mot fordndringen genom att
skapa en kinsla av 6ppenhet och transparens samt ge montdrerna en kénsla av
delaktighet och ansvarighet. Genom att presentera nuldgesbeskrivningen for
montdrerna kan fallforetaget ocksd skapa en miljo dar alla kdnner sig bekvidma att dela
sina asikter och idéer. Delandet av nulidgesbeskrivningen kan leda till 6kat fortroende
mellan montodrerna och ledningen och kan bidra till en lyckad implementering av
fordndringen (Jacobsen & Thorsvik, 2021).

Skapa en positiv miljo for att underldtta ldrande och tillimpning av 5s-metoden for
anstdllda.
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Det ér viktigt att ansvariga for implementationen av en fordndring, i detta fall 5s,
formedlar sin vision och sina strategier for implementationen till hela organisationen
(Jacobsen & Thorsvik, 2021). Hér ska ansvariga utnyttja varje tillfalle de har {for att {4
alla i organisationen att forstd visionen. Detta for att pd sé sdtt ge en kénsla av att “nu
hénder det nagot”. Diskussioner och samtal som kan f4 alla pa “samma bana” ska
uppmanas och uppmuntras.

Vi rekommenderar dirfor att avdelningschefen pé takstolsmonteringen att ha en 6ppen
dialog med sina anstédllda om den framtida 5s-implementation pa morgonmotena. Det
ar viktigt att forklara vad 5s dr och varfor det ér viktigt for just fallforetaget att
implementera det. Mojlighet till dialog kommer att ge upphov till att alla blir hérda
samtidigt som montdrerna blir forberedda péd en framtida foréndring.

Under observationer och intervjuer framkom ocksa att fabrikschefen har tillgang till
visuellt material och powerpointpresentationer for just detta andamal. Det dr viktigt att
detta material presenteras for avdelningschefer och montdrer for dem att forstd vad 5s
ar och hur det skall anvindas.

Det ska finnas tydliga organisationsmdl.

Fallforetaget har som organisationsmal att infora lean i sin produktion, vilket gor en
Ss-implementation lamplig.

Ledningens engagemang och anstilldas stod dr avgérande.

For att fa in ett engagemang fran bade chefsniva och operativ nivd (Jacobsen &
Thorsvik, 2021) rekommenderas en gemensam workshop. Innehallet i denna
workshop kan ses 1 bilaga 2, men i korta drag kommer workshopen innehélla olika
ovningar och arbetsmoment for att paborja Ss-implementationen. Cheferna ska ocksé
vara med pd denna workshop, vilket 6kar deras engagemang.

Anvdnd checklista for att utvirdera 5s-implementationen.

Genom observationer och intervjuer framkom att fallforetaget arbetar aktivt med att
fardigstélla en “lean-tavla” dér fallforetaget kommer att ha en 5s-checklista som
kommer att anvidndas regelbundet. Tanken med denna tavla r att folja upp att 5s
anvénds pa ett korrekt sétt. Vi rekommenderar att fallforetaget anvinder lean-tavlan,
inte bara som en checklista, utan dven for att skapa engagemang och medverkan fran
montdrerna.

Faststdll tidspolicy for en workshop pd arbetsplatsen.

En tidspolicy méste finnas pa plats for workshopen, se bilaga 2. Tidspolicyn &r viktig
for att forbereda montorerna pa fordndring (Jacobsen & Thorsvik, 2021). Det &r ocksd
viktigt att ha en tidspolicy sa att workshopen faktiskt genomfors. En av de vanligaste
orsakerna till att en 5s-implementation inte fungerar ar for personal inte ar tillrackligt
utbildade inom 5s (Randhawa & Ahuja, 2017).
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10.

Darfor rekommenderar vi att en tidspolicy med tydliga tidsramar gors for nér
workshopen och dess olika steg ska genomf6ras. Det vill sdga att nar workshopen ér
klar ska det dven finnas en bestdmd tid for att till exempel gora markeringar pa golven.

Hantera problem i tidig 5s-implementation.

Genom att hantera problem som uppstar tidigt i implementationen kan storre
konflikter undvikas senare i implementationen. Vi anser att presentationerna som
fabrikschefen kommer att halla under workshopen ér ett bra tillfdlle for anstdllda att
uttrycka sin oro infor 5s-implementationen. Genom att hantera problem tidigt i 5s-
implementationen kommer ledningen att minska fordndringsmotstdnd som kan
uppkomma (Jacobsen & Thorsvik, 2021).

Kommunicera fordelarna med 5s-implementation fran andra foretag.

Genom observationer pa fallforetaget framkom att produktionschefen och
fabrikschefen har erfarenhet av Lean genom tidigare arbetserfarenhet. Aven
avdelningschefen for takstolsmonteringen har varit pd fabrikschefens tidigare
arbetsplats for att observera hur ett foretag som har implementerat lean, och da dven
3s.

Vér rekommendation dr att bade chefer och montérer nérvarar pa den workshop som
ndmns finns i bilaga 2. Genom att chefer visar ett intresse och beréttar om sina
erfarenheter med 5s, kommer detta sannolikt att ge intrycket av att fa fullt stod fran
chefer.

Ta bilder och videor for att utvdirdera framstegen.

En grundlig beskrivning av arbetsplatsen har gjorts tillsammans med bilder som
presenteras i nuldgesbeskrivningen.

Ge ett 5s-team ansvar for utbildning och utvirdering.

Vi ser att detta 5s-team bestar av avdelningschefen, lagledare pa varje skift samt en
montdr for varje station. Detta team behandlas mer i kapitel 6.2.4.
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6.2 Implementation av Ss

Efter att de forberedande stegen dr avklarade kan fallforetaget pdborja implementation av
Ss. Har f6ljer en analys kring 5s avseendes sortering, systematisering, stida, standardisera och
sékerstilla.

6.2.1 Sortering

Det forsta steget fallforetaget rekommenderas att ta dr att inventera och organisera alla deras
verktyg och material som anvénds i produktionen. Inventeringen innebér att skapa en lista
over alla verktyg och material som anvénds i takstolsmonteringen och utvirdera vilka som dr
nddvindiga och frekvent anvinda. Féremél som inte anvinds frekvent bor antingen sorteras
bort eller placeras pd en mindre tillgénglig plats, sa tillgingligheten for de mer frekvent
anvinda foremalen Okar. Sorteringen ska goras pd varje arbetsstation och medan det kan
finnas mindre skillnader i verktyg och material som anvinds vid olika arbetsstationer, ar det
viktigt att sorteringen dr konsekvent och enhetlig for att underlitta for alla montdrer att hitta
och anvdnda de verktyg och material de behdver. Denna del av sorteringssteget kommer att
ske under workshopen, se bilaga 2.

Genom att ha bra ordning pa vilka verktyg som ska finnas, kommer montérerna att minska
sloserier som har identifierats sdsom onddig rorelse da verktyg kommer att finnas pa ratt
plats. Aven onddig vintan kommer att minska d4 alla montdrer ska ha tillgéng till ritt verktyg
och veta vart dessa skall vara. Denna effektivisering av arbetet kommer att leda
takstolsmonteringen ndrmare eliminering av sloserier.

Nér onddiga verktyg och material sorteras bort kommer detta ocksé att ge positiva effekter pa
arbetsmiljon d4 det kommer ge en mer organiserad miljo. Om verktyg kan sorteras bort fran
verktygsbaltet kan dven detta ge en forbéttring gédllande ergonomin hos montdrerna da
verktyg som mer sillan anvinds sorteras bort.

For att 4stadkomma en mer effektiv sortering av verktyg, utrustning och material kommer en
workshop med samtliga montdrer samt avdelningschefen héllas, dér avdelningschef och
montdrer tillsammans gér igenom alla verktyg, utrustning och material som behover finnas pa
arbetsstationen och vad som inte behdver finnas dir. Denna workshop, se bilaga 2, kommer
att agera som ett sétt att f4 organisationen mot ett gemensamt mal dér bade ledning och
montdrer ska inleda konversationer med varandra.

Sammanfattade rekommendationer kring sortering:
e Inventera alla verktyg och material som anvédnds i monteringen.
e Sortera bort mindre anvidnda foremal.

6.2.2 Systematisering

Det ér delvis systematiserat pd fallforetaget i dagsldget. Genom observationer framkom till
exempel att artikelnummer var skrivna pa skyltar som var placerade ovanfor varje plat for att
montdrerna enkelt skulle hitta ratt plat. Genom observationer framkom det ocksé att verktyg
som anvéndes i1 produktionen ska vara placerade i ett verktygsbélte runt montdren for att
montoren enkelt ska kunna nd dessa. Observationerna och intervjuerna visade ocksa att vissa
montdrer upplever verktygsbiltet som ett ergonomiproblem da béltet dr for tungt for att ha pa
sig hela dagen och dirfor viljer att ta av sig béltet. For att pa ett béttre sitt systematisera
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takstolsmonteringen pa fallforetaget s bor antingen en rullvagn eller en markerad arbetsplats
tas fram dir montdrerna har markerade platser for varje verktyg. Genom att implementera en
rullvagn kommer montorerna kunna forbattra sin ergonomi och dérfor arbetsmiljon for
montdrerna i takstolsmonteringen.

En annan utmaning som fallforetaget har gillande systematisering dr att det runt om i
produktionen finns inofficiella platser for olika redskap. Ett exempel pa detta ar
bandmaskinen, se bild 14. Bandmaskinen har en inofficiell plats pa fallféretaget ddr den
“brukar std”. For en lyckad 5s-implementation ska alla verktyg och redskap ha en officiell
plats dér verktyget eller redskapet alltid ska vara. Ett annat exempel pa ett redskap som har en
inofficiell plats dr plastmaskinen, se bild 15.

Bild 14: Bandmaskinen star pa sina
inofficiella plats.

For att systematisera dessa redskap rekommenderas fallforetaget infora officiella platser.
Detta arbete kommer att pabdrjas i workshopen, se bilaga 2. Nir platsen har bestdmts ar det
viktigt att den officiella platsen markeras. Har rekommenderar vi att gora linjer pa
fabriksgolvet som tydligt markerar vart redskapen skall vara placerade. Markeringen av linjer
1 fabriksgolvet kommer dven att forbdttra sdkerheten da det minskar till exempel
snubbelrisken for montoérerna eftersom allt kommer att vara pa “sin plats”.

Nér montoren har hdmtat virke till en order frdn mellanlagret, kategoriserar montdren virket
pa vagnar beroende pa vad for slags virke det dr, se bild 16. Dessa vagnar stir runt montdren
och anvinds for att himta de olika delarna i monteringsprocessen. Véar rekommendation &r att
gora linjer 1 golvet for att klargora var i takstolsmonteringen som dessa vagnar med virke
skall sta. Linjer som visar vagnsplacering kommer att innebéra att montdrer enklare ser var
vagnarna skall std samt kommer att forenkla for nyanstillda montorer att 14ra sig
arbetsrutinen.
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Bild 16: Exempel pa det virke som anvdnds vid takstolsmonteingen.

Det dr nodvéndigt for foretaget att systematisera sina rutiner for hantering av olyckor. Efter
analys av de nuvarande rutinerna framkom att tillbud och riskobservationer oftast inte
rapporteras, trots att det finns dokumenterade rutiner for detta. Vi rekommenderar att inféra
tydliga olycksrutiner pa varje monteringsstation, dir det klart och tydligt anges vem som ska
kontaktas vid alla typer av tillbud, riskobservationer och olyckor. Pa detta sétt kan
fallforetaget underlitta en séker och effektiv hantering av olyckor.

Genom att systematisera sina rutiner, verktyg och material blir det enklare for montorer att
gora ritt. Detta 1 sin tur leder till att upplérning av nya montorer kommer ske pa ett bittre sitt
och ta mindre tid. Det innebér ocksé att samma arbetsuppgifter sker pa samma sétt pa varje
monteringsstation vilket gor att arbetsrotationer blir enklare.

Sammanfattade rekommendationer kring systematisering:

Implementera en rullvagn eller en avsedd plats till montorernas verktyg.

Infor officiella platser for maskiner, verktyg och material som inte har det i dagslédget.
Gora linjer 1 golvet som markerar vart vagnar med virke skall vara placerade.

Infora tydliga olycksrutiner pa varje monteringsstation.

6.2.3 Stadning

I nuldgesbeskrivningen framkom att det inte fanns nigra gemensamma stadrutiner i
takstolsmonteringen. For att Ss-implementation pa fallforetaget ska lyckas maste
gemensamma stidrutiner inforas. Detta arbete paborjas under workshopen, ddr montdrer
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tillsammans med avdelningschefen kommer fram till stddrutiner. Vi rekommenderar dérfor att
dessa stadrutiner fardigstills och dokumenteras i form av en checklista. Ett stdidschema ska
anvéndas for att enkelt se till att stadningen har blivit gjord och vem som har utfort den
(Wilis, 2016). Stiddning ska ocksé ske mellan de olika skiften pa fallforetaget for att
sdkerstdlla att alla kommer till en ren arbetsplats nér passet/skiftet inleds.

Genom att infora rutiner pé stddning kommer fallforetaget kunna forbéttra effektiviteten 1
takstolsmontering. Detta for att montdrerna kommer att minska pé sloserier sasom onddig
rorelse och véntan genom att inte langre behdva stoppa produktionen for att stdda. Rutinerna
kan dven pdverka sékerheten da risken for att montdrerna ska snubbla pa ndgot som ska vara
undanstidat minskar. Aven den generella arbetsmiljon i takstolsmonteringen kommer att
forbattras dd damm och spin som kan vara hdlsofarligt kommer att forsvinna genom att strikta
stadrutiner infors.

Sammanfattade rekommendationer kring stidning:

e [nféra gemensamma stadrutiner for alla monteringsstationer.
e Dokumentera stddrutiner i form av en checklista.

6.2.4 Standardisering

Vid arbetet med standardisering behover forst standarder for de foregdende stegen upprittas.
Dessa standarder innebér att definiera vad som ska goras, vem som ska gora det och hur ofta
det ska goras. Da fordndringar dr mer accepterade och lyckade nér alla som berors av
fordndringarna har mdjligheten att bli horda och péverka vad som sker (Jacobsen & Thorsvik,
2021) sa bor alla montorer 1 takstolsmonteringen samt avdelningschefen inkluderas 1
framstéllandet av standarder.

De standarder som bor upprittas dr de fran tidigare steg, det vill sdga sortering,
systematisering och stddning, samt tillvdgagangssattet vid monteringen som skiljer sig
beroende pé station och montdr. Alla stationer bor arbeta pa samma bésta sétt och behdver
darfor komma fram till ett och samma standardiserade arbetssatt (Al-Aomar, 2011).

Var rekommendation dr att standardiserade arbetssitt skall goras av avdelningschefen
tillsammans med montdrerna for att ta fram ett gemensamt utférande. Dessa skall sedan
dokumenteras for att goras tillgingliga pa varje station. Arbetsuppgifternas utférande kan
dokumenteras som lathundar med visuella beskrivningar. Dessa lathundar kan enkelt forklara
steg for steg hur arbetet ska utforas sa att vem som helst kan l4ra sig med hjdlp av dem.

Nir alla standarder som ska anvédndas har uppréttats kan de borja implementeras. For att
implementera standarder rekommenderar vi att i detta steg forst skapa en arbetsgrupp som
ansvarar for att se dver att de standarder som uppréttats kommer i bruk. Denna grupp bestér
av det 5s-team som beskrivs i steg 10 i kapitel 6.1, det vill sdga, avdelningschefen, lagledare
pa varje skift samt en montor for varje station och ha méten dér potentiella revideringar kring
standarder och generella tankar kring 5s diskuteras en gang i veckan. Detta for att {4 en
genomgaende och kontinuerlig delaktighet 1 forbattringsarbetet i1 hela takstolsmonteringen
(Jacobsen & Thorsvik, 2021).

Sammanfattade rekommendationer kring standardisering:
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e Dokumentera arbetssdtten som utformats i de 3 fOrsta stegen i en Ss-implementation.
e Gor lathundar for dessa arbetssétt och placera pd monteringsstationer.

6.2.5 Sikerstalla

For att sikerstilla en kontinuerlig och delaktig implementation av 5s pa arbetsplatsen ar det
viktigt att ha regelbundna moéten. Ett forbattringsforslag nar det kommer till att sdkerstdlla kan
vara att utveckla en systematisk process for att dokumentera och folja upp atgérder som tas
vid pulsmétena for att sdkerstdlla att problem och avvikelser dtgérdas pa ett strukturerat sétt.

Utover de dagliga pulsmotena rekommenderar vi darfor att ha ett gemensamt mote med varje
skift en gdng varannan vecka. P4 dessa méten kommer avdelningschef tillsammans med
montdrer gé igenom de Ss-checklistor som finns kring sortering, systematisering och
stadning. Detta gors for att sékerstélla att arbetet med 5s sker pé ett enhetligt sétt och for att
identifiera punkter som behover forbéttras eller justeras.

Utover att gd igenom checklistorna kommer avdelningschef och fabrikschef dven att utfora
Ss-kontroller. Checklistorna innebdr att montdrerna far svara pa standardfragor om 5s-
implementationen och hur den fungerar pa arbetsplatsen. Montdrerna och avdelningschef
kommer ocksé att kunna ta upp om fordndringar 6nskas samt vilka forédndringar som onskas.
Alla péd motet kommer att fa chansen att tycka till om vad som fungerar bra och vad som
behover forbittras.

En annan id¢ ir att genomfora regelbundna utbildningar kring sékerhet och arbetsmiljo for att
oka medvetenheten och kunskapen om dessa omriden bland anstéllda.

Sammanfattade rekommendationer kring sikerstélla:

e Mote med varje skift en gdng varannan vecka for att ga igenom checklistor.
e Utfora Ss-kontroller.
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7. Diskussion

I detta kapitel diskuteras resultaten som framkommit i studien vars syfte var att undersoka hur
tillampningen av 5s-metodiken kan forbéttra takstolsmonteringen inom fallforetaget. Studiens
overgripande syfte var att analysera och forstd hur implementeringen av 5s-metoden kan
paverka effektiviteten, arbetsmiljon och sdkerheten i takstolsmonteringsprocessen samt hur en
Ss-implementation kan gé till pa fallforetaget. Denna rapport begréinsar sig saledes till att
undersoka just denna specifika del av foretagets verksamhet.

Det &r viktigt att notera att for att ett Lean-verktyg ska na sin fulla potential, maste en
helhetsbild av Lean anvidndas inom hela organisationen. Detta innebér att 5s inte ska ses som
en isolerad 19sning for att forbattra effektiviteten i takstolsmonteringen, utan som en del av en
overgripande strategi for att forbattra hela foretagets processer. For att sékerstélla att foretaget
drar nytta av 5s pd bésta mojliga sétt, dr det darfor viktigt att implementera denna metodik i
andra delar av fabriken ocksé, inte bara i takstolsmonteringen. Pa sa sétt kan foretaget fa en
mer helhetsorienterad syn pa Lean och skapa en kultur dér effektivitet och kontinuerlig
forbattring dr prioriterade over hela organisationen.

Det &r ocksa viktigt att podngtera att Ss-arbetet dr dynamiskt, det vill sidga att eftersom foretag
och arbetsmiljoer forandras dver tid, kan det finnas behov av att justera och anpassa S5s-arbetet
for att mota de nya forutséttningarna och att fallforetaget maste anpassa sig efter forandringar
som kan ske pa foretaget. Det kan vara i form av dndrade arbetsprocesser, nya verktyg eller
utrustning, fordndrade arbetsfloden eller andra faktorer som paverkar hur arbetet organiseras
och utfors.

En av fordelarna med Lean-verktyget Ss dr att det mojliggor flexibla och agila arbetsprocesser
(Liker, 2021), dér anvindare stidndigt soker och striavar efter forbéttringar och optimeringar.
Det édr dock viktigt att forstd att Ss-implementationen inte dr en engéngsétgird, utan snarare
en kontinuerlig process som kréver underhall och engagemang 6ver tid.

For att upprétthalla och utveckla en effektiv Ss-implementation behdver foretaget arbeta med
att skapa och upprétthalla engagerade arbetare. Det handlar om att skapa en foretagskultur
som framjar kontinuerlig forbittring och som &r 6ppen for att anpassa sig efter nya
forutséttningar. Det kan innebéra att erbjuda fortbildning och utbildning for att hjélpa
medarbetarna att forsta och anvénda 5s-konceptet pa bista sitt.

Det &r dven viktigt att involvera och lyssna pa de anstillda for att f4 deras feedback och idéer
om hur 5s-processen kan forbéttras och anpassas till deras specifika arbetsmiljé. Genom att
skapa en Oppen dialog och uppmuntra till delaktighet kan foretaget dra nytta av de kunskaper
och erfarenheter som finns internt och kontinuerligt forbéttra sin S5s-implementation.

Vi har undersokt implementeringen av 5s och dess paverkan pa effektivitet, sakerhet och
arbetsmiljo pa fallforetaget. Vara rekommendationer har potentiellt positiva effekter pé alla
dessa omraden, men eftersom implementationen inte dr genomford kan vi inte bekrifta dessa
effekter. De resultat som erhéllits indikerar att Ss-metoden kan vara tillimplig inte bara pa
andra delar av fallforetaget, utan ocksa pa andra tillverkande foretag i liknande branscher.

En av fordelarna med en Ss-implemenation &r dess forméga att forbéttra effektiviteten. I
denna rapport har vi kommit fram till att om fallféretaget organiserar sin arbetsplats och
eliminerar onddiga foremal och processer kan 5s-metoden hjilpa till att skapa en mer
strukturerad och organiserad arbetsmiljo, vilket kan leda till 6kad effektivitet i form av
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minskad sloserier, enligt de 7+1 sloserier. Eftersom effektivitet dr en viktig faktor for foretag i
alla branscher kan 5s vara en lamplig implementation att genomfora for minga foretag.

En annan fordel med Ss-implementation &r dess forméga att forbattra sédkerheten pa
arbetsplatsen. Genom att organisera arbetsplatsen och eliminera farliga foremal och processer
kan 5s-metoden hjilpa till att minska risken for olyckor och skador. Denna forbéttring i
sakerhet kan vara sdrskilt viktig for foretag inom branscher dér farliga arbetsprocesser eller
material dr vanliga.

Ytterligare en fordel med Ss-implementation ir att den dven kan bidra till att forbéttra
arbetsmiljon pé arbetsplatsen. Genom att organisera arbetsplatsen och eliminera onddig rora
kan 5s hjélpa till att skapa en mer attraktiv arbetsmiljo for anstéllda, vilket kan leda till 6kad
trivsel och effektivitet. En forbéttrad arbetsmiljo kan vara sérskilt viktig for foretag inom
branscher dir arbetsmiljon kan vara pafrestande for de anstéllda.
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8. Slutsats

Denna studie har presenterat ett sdtt att implementera 5s i fallforetagets takstolsproduktion.
For att adressera syftet presenterades tva forskningsfragor vilka besvarades i bdde
beskrivningen och analys av fallforetagets nuldige samt genom det presenterade
implementationsforslaget. Hdr foljer en sammanfattning av svaren pd forskningsfrdgorna.

8.1 Svar pa forskningsfriagor

e Hur kan 5s implementeras pa monteringsstationerna av takstolar pa fallforetaget?

For att besvara forskningsfragan utférdes en analys av processbeskrivningen och
nuldgesanalysen. I resultatet beskrivs forst tio forberedande steg som krivs for en lyckad Ss-
implementering. Vi ger forslag pa hur fallforetaget kan forbereda alla involverade, sérskilt
montdrerna, infor Ss-implementeringen.

Vi presenterar en workshop som ér en del av forberedelserna och sorteringssteget i Ss-
implementeringen. Vi ger dven forslag pa hur fallforetaget kan sortera i takstolsproduktionen,
till exempel genom att mérka upp verktyg med en viss fiarg beroende pd om de ska behallas
eller inte. Onddiga material, maskiner och verktyg tas sedan bort.

Vi ger ocksé forslag pd hur fallforetaget kan systematisera takstolsproduktionen genom att
infora en rullvagn for montdrernas verktyg och markera officiella platser for alla maskiner
och material som anvénds i takstolsmonteringen.

For stadning ger vi rekommendationer om hur fallforetaget kan ta fram stadrutiner under
workshopen och dokumentera dem for varje monteringsstation. P& standardiseringssteget
rekommenderar vi att avdelningschef tillsammans med montorer tar fram lathundar for varje
steg 1 takstolsmonteringen for att standardisera arbetsuppgifterna.

Pa det sista steget, sdkerstdlla, reckommenderar vi att fallféretaget har checklistor som besvarar
fragor om de fyra forsta stegen i Ss-implementeringen. Dessa checklistor anvénds for att
sdkerstilla att de fyra stegen uppfylls.

e Hur kan implementationen av 5s pdverka effektivitet, arbetsmiljo och sdkerhet i
takstolsmonteringen pa fallforetaget?

Denna forskningsfrdga har undersokt hur en Ss-implementation kan pdverka effektiviteten,
arbetsmiljon och sikerheten i takstolsmonteringsprocessen. Studien anvénde en
processbeskrivning som undersoktes utifran de tre parametrarna.

I sorteringssteget identifierades att borttagande av onddiga verktyg, maskiner och material
kan forbattra effektiviteten genom att minska onddig rorelse och 6ka ordning pa arbetsplatsen.
Dessutom kan arbetsmiljon forbéttras genom att skapa en mer organiserad miljé som kan
hjélpa montorerna att hitta verktyg och material enklare.

I systematiseringssteget rekommenderas att olycksrutiner systematiseras for att underlétta en

sdker och effektiv hantering av olyckor. Detta kan forbéttra sdkerheten pé arbetsplatsen. Att
infora en rullvagn for verktyg istéllet for verktygsbélte kan ocksé bidra till att forbattra
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arbetsmiljon genom att minska pa den fysiska belastningen hos montdrerna. Inférandet av
standarder kan ocksd underlitta for nya montorer att lira sig takstolsmonteringsprocessen.

I det tredje steget, stida, rekommenderas inforandet av stddrutiner for att minska onddig
véntan och snubbelrisken. Stddning kan ocksé forbattra arbetsmiljon genom att ta bort
hélsofarligt damm och spill.

8.2 Generalisering

I var studie strdvade vi efter att undersdka hur implementeringen av 5s kan forbéttra
takstolsmonteringsprocessen for ett fallforetag med avseende pa effektivitet, arbetsmiljo och
sdkerhet. Véra resultat visar att vissa steg i 5s-metodiken dr generella och kan tillimpas pa
olika verksamheter utan att behdva anpassas specifikt efter det undersokta foretaget. Dessa tio
forberedande steg dr exempel pa generella principer som kan dverforas till andra
sammanhang.

A andra sidan, nir det giller de foljande stegen i 5s-processen, som involverar specifika
atgdrder for att forbéttra den specifika takstolsmonteringsprocessen, anser vi vara mer
kontextberoende. Dessa steg kan vara i stort sett generaliserbara och tillimpas pé liknande
verksamheter, men de kan behdva anpassas och skriddarsys for att passa specifika behov och
utmaningar hos olika foretag eller avdelningar.

Det &r viktigt att notera att var analys och slutsatser baseras pd studien av ett specifikt
fallforetag. Det innebér att de rekommendationer vi ger kring implementeringen av 5s ér
framst avsedda for detta foretag. Dock kan vara resultat och slutsatser fungera som en grund
for att generera idéer och riktlinjer for andra foretag eller avdelningar som vill implementera
5s. Det ér viktigt att gora en noggrann analys av de specifika behoven och kontexten for varje
fall, vilket kan leda till att andra l6sningsforslag dr mer ldmpliga och effektiva.

8.3 Vidare forskning

Vi hade velat genomfora ytterligare forskning genom att faktiskt genomfora 5s-
implementationen som vi har rekommenderat for att kunna utvirdera dess effekter. Dessutom
hade vi velat ha mer data om sdkerheten och arbetsmiljon pé fallforetaget for att kunna
bedoma om Ss-implementeringen paverkar dessa omrdden. En idé var att genomfora en
arbetsmiljoundersokning dér bdde montdrer och chefer skulle svara pa fragor for att fa en
béttre uppfattning om hur arbetsmiljon faktiskt upplevs pa foretaget. Genom att samla in data
om arbetsmiljon fore och efter Ss-implementationen skulle vi kunna gora en jimforelse och
en mer heltdckande utvirdering.

Det skulle ocksé vara intressant att fa tillgéng till statistik Over antalet olyckor som intréffar
pa fallforetaget for att kunna analysera vilka av dessa som hade kunnat undvikas med hjélp av
Ss-implementeringen.

Det finns ytterligare omraden inom Ss-implementationen som skulle vara intressanta att

undersoka vidare. Ett dr att genomfora en kostnadsanalys for att bedoma de ekonomiska
konsekvenserna av att implementera 5s i fallforetaget. Genom att undersdka kostnaderna for
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sjdlva implementeringen och jamfora med de ekonomiska fordelarna, skulle man kunna fa en
bittre forstaelse for Ionsamheten i att genomfora en Ss-implementation.
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10. Bilagor

Bilaga 1: Intervjufrigorna till montorer, fabrikschef och produktionschef samt generella fragor

om 5s.

Fabrikschefen

Kan du kortfattat beskriva din roll pa foretaget?

Varfor tycker du att Lean produktion &r viktigt att infora pa fallforetaget?

Vad forvéntar du dig med vért arbete pé fallforetaget?

Hur fungerar takstolsmonteringen i dagsléget? (beskrivning av hela processen)
Vilka svarigheter ser du att man har i takstolsmonteringen i dagsléget?

Hur ser upplérningen ut for montdrer i takstolsmonteringen?

Har ni ndgra arbetsrotationer i dagsldget?

Finns det ndgra utbildningsprogram/upplérning eller liknande som anvénds for att
sakerstdlla att arbetarna foljer standardiserade procedurer?

Hur prioriteras sékerhet och arbetsmiljo pa arbetsplatsen?

Hur utbildas arbetarna for att arbeta sdkert och minska risken for skador och olyckor?
Finns det ndgra utrustningar eller verktyg som pa tillhandahalls for att forbattra
sdkerheten och arbetsmiljon?

Hur mater ni “sékerhet”?

Hur kontrollerar ni sékerhet, arbetsmiljo, rutiner osv? (Medarbetarundersékningar?)

Montor

Kan du ga igenom, fran bdrjan till slut, de olika stegen du behdver gora vid
tillverkningen?

Kan du kortfattat beskriva dina arbetsuppgifter pa foretaget?

Vilka problem finns? Ar de dterkommande?

Vilka steg i processen tar langst tid?

Vilka steg i processen dr svarast?

Uppmuntras ni att arbeta sékert pd arbetsplatsen? Hur?

Hur blir ni upplérda pé arbetet?

Hur rapporterar ni sékerhetsproblem eller farliga situationer pé arbetsplatsen?
Finns det ndgra sérskilda verktyg eller utrustningar som ni anvander for att skydda er
sjdlva mot skador och olyckor?

Har ni alltid att gora, eller finns det perioder med mindre att gora?

Sortera

Vilka verktyg anvdnder ni och vilka anvinder ni inte av de som finns har?

Finns det extra verktyg hdr? (som inte vanligtvis anvédnds)

Finns det saker som inte behdver vara pd arbetsplatsen som &r det?

Behdver du ndgonsin 1dmna din arbetsyta under monteringen?

Hur sorteras materialen och verktygen som anvénds i takstolsmonteringen (sorteras
de)?

Finns det ndgra standarder eller regler som maste f6ljas vid sortering av material?
Hur hjélper den nuvarande sorteringen ert arbete?

Vad kan goras béttre med sorteringen?
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Systematisera

Vart forvarar ni verktyg och material som ni behdver?

Ar allt hir?

Har allt en plats sd att alla vet vart man hittar saker?

Finns det utsatta platser for verktyg/utrustning?

Ar det ndgonsin svart att hitta verktyg eller material?

Hur ser det ut pa arbetsplatsen efter dagens slut/ ndr ni kommer pa morgonen?
Finns det en specifik arbetsordning som foljs for att montera takstolarna?
Finns det ndgra verktyg eller program som anvénds for att hantera
produktionsprocessen?

Har ni nagra stidrutiner i dagslaget?

Hur ser det ut pa arbetsplatsen efter dagens slut/ ndr ni kommer pa morgonen?
Hur ofta stidas arbetsplatsen?

Vilka typer av verktyg och utrustning anvinds for stadning?

Vad tycker du om stiddningen i dagsldget?

Standardisera

Hur ser upplérningen ut for montdrer i takstolsmonteringen?

Finns det riktlinjer for hur ni ska agera vid tillbud/olyckor/riskobservationer?
Ar/var det svért att lira sig arbetet?

Finns det ndgon sorts standardisering i dagsldget? vad gor ALLA likadant?
Hur hjélper standardiseringen med ditt arbete?

Finns det ndgra utbildningsprogram eller liknande som anvinds for att sdkerstilla att

ni foljer standardiserade procedurer?

Skota om

Hur kontrollerar ni sdkerhet, arbetsmiljo, rutiner osv?
Hur arbetar ni i dagslidget med forbattringar?
Hur uppmuntras sjélvdisciplin i arbetsplatsen?

Hur bidrar sjilvdisciplinen till effektiviteten och kvaliteten i produktionsprocessen?

Finns det nigra incitament som erbjuds for att uppmuntra sjilvdisciplin i
arbetsplatsen?
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Bilaga 2: Workshop

For att infora Ss pé takstolproduktionen pé fallforetaget behdver montdrerna utbildas inom Ss.
Denna utbildning rekommenderar vi att fabrikschefen och avdelningschefen héller i.
Utbildningen ska fokusera pd de grundldggande principerna for 5s och hur de kan tillimpas pé
arbetsplatsen. Denna utbildning kan ses som énnu ett forberedande steg innan forsta s:et i en
Ss-implementationen kan ske.

Efter denna korta utbildning kan fallforetaget borja med den forsta Ss-fasen, sortera. I denna
workshop kommer montdrerna tillsammans med fabrikschefen och avdelningschefen att
mérka upp alla verktyg och maskiner pé de fyra monteringsstationerna med roda, gula eller
grona lappar beroende pa hur ofta de anvénds. Verktygen som inte anvinds alls ska tas bort,
de som anvénds sillan ska omplaceras och de som anvinds frekvent ska behéllas dir de ar.
Detta gors en géng pé varje skift for genomgéende delaktighet och mdjlighet att paverka.

Nista steg 1 workshopen innebér att systematisera arbetet. Denna del av workshopen handlar
om att organisera arbetsplatsen pé ett tydligt och logiskt sitt. Organiseringen av arbetsplatsen
kommer att uppnas genom att markera upp olika zoner som ska finnas i monteringen. Pa
golvet innebdr detta uppmarkering av gdngbana och lagerplats for material. Hir ska alltsd
montdrer tillsammans med avdelningschef bestimma var officiella platser for verktyg,
maskiner och material skall vara genom att fysiskt ga till monteringsstationerna.

Den tredje fasen, stdda, kommer i denna workshop innebéra att forslag pa hur framtida
stadrutiner kan se ut. Hér ska fabrikschefen och avdelningschefen tillsammans med
montdrerna diskutera kring hur stadrutiner ska se ut i framtiden.
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