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Abstrakt

Examensarbetet ar gjort pd uppdrag av Kayttéauto Oy vid foretagets verkstad for tunga fordon i
Vasa och handlar om att forbattra ordningen i verkstadsutrymmen med hjalp av 55-verktyget. Syftet
var att redogora for 5S och Lean-tankesattet dit verktyget hor, hitta exempel for hur det anvands
och pabdrja implementeringen av 5S vad galler verkstadens allmanna verktyg och flyttbara
anordningar. Ett delsyfte var att studera forandringsledning for att kunna bidra till en mer langvarig
forandring.

Efter studier av teorin och diskussioner med verkstadschefen, bestamdes en for situationen lamplig
metodik. Med tanke pa verkstadens anvandning valdes enkla metoder som skulle ge majlighet att
snabbt skapa en grund i 5S. Utgaende fran det kunde bade ramarna for utveckling och den praktiska
verkligheten utvecklas med verkstadschefens ledning.

Metoderna genomférdes med hjalp av all berord personal under ett flertal veckor. Resultatet ar en
verkstad som ser battre ut for bade personal och kunder och i vilken de flesta verktyg nu har en
plats dar de hér hemma. Uppféljning av ordningen ar mojliggjord och pabdrjad. Verkstaden har
grunder i 5S lagda och kan harefter utvecklas med vidare tillampning av sociala, praktiska, och
tekniska I6sningar. Nagra av dessa I6sningar har diskuterats med personalen.
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Tiivistelma

Opinnaytetyo on toteutettu tehtdvanantajan Kayttoauto Oy:n raskaiden ajoneuvojen korjaamossa
Vaasassa. Tyon aiheena on parantaa jarjestysta korjaamotiloissa 55-tyokalun avulla. Opinndytetyon
tarkoitus oli selittaa 5S-tyokalua seka Lean-ajattelutapaa, johon tyokalu kuuluu, 16ytaa esimerkkeja
sen kdytostd, ja aloittaa 5S:dn toteutus liittyen korjaamon yleisiin tyokaluihin ja liikuteltaviin
laitteisiin. Osatarkoitus oli tutkia muutosjohtamista pystyakseen kestdvampaan muutokseen.

Teoriatutkimuksen jalkeen kdytettdavat menetelmat valittiin keskustelussa korjaamon johtajan
kanssa. Juuri tata tilannetta ajatellen valittiin yksinkertaisia menetelmid, jotka antaisivat
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kaytannolliset seikat voisivat kehittyd korjaamon johtajan johdolla.
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on 5S:3n perusta, joka tdsta eteenpain voi kehittyd jatkuvalla sosiaalisten, kaytanndllisten, ja
teknisten ratkaisujen soveltamisella. Joistakin ndista ratkaisuista on jo keskusteltu henkilkunnan
kanssa.
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Abstract

The goal of this thesis was assigned by Kayttdauto Oy. It regards improving the order and
organization of tools in the company’s heavy vehicle workshop in Vaasa by implementing 5S. The
purpose of the thesis was to explain 5S and its parent theory Lean thinking, find examples of how
they are used, and begin the implementation of 5S regarding the workshop’s common tools and
large devices. Part of the purpose was to study leadership of change to contribute to a longer-
lasting development.

After studying the theory, the methods of development that were best suited to the situation were
chosen through collaborative discussion with the shop manager. Keeping the workshop’s usage in
mind, simple methods were chosen to make possible the quick implementation of a baseline in 5S.
Afterwards, both the framework and the practical organization itself could be developed under the
leadership of the shop manager.

The chosen methods were applied with the help of all affected personnel for several weeks. The
result is a workshop that looks better for employees and customers, and in which most tools and
devices now have a designated location. Follow-up inspections have been made possible and have
been started. The workshop has a baseline for 55 which can be developed further through the
application of social, practical, and technical solutions, some of which have already been discussed
with the personnel.
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Terminologi

Lean Bred filosofi och verktyg for organisationer, allman version av TPS.

TPS System for hela foretaget utvecklat hos Toyota for lang tids succé.

(Toyota Production System).

5S Verktyg for ordning och reda i fem steg.

(Sortera, Systematisera, Stada, Standardisera, Skot om).

Organisk Forandring eller organisation som ar delaktig, levande, vaxer fran
rotterna.

Kaizen Filosofi om kontinuerlig utveckling.

PDCA Vetenskapligt monster for experiment och utveckling.

(Plan, Do, Check, Act).

Standard Innebdr inom Lean det badsta sattet man vet idag.

Genchi genbutsu Ga till gemba och se for att forsta och lara.

Gemba Platsen dar viktigt arbete utfors.

Hourensou Att ofta kommunicera med forman och kollegor.

Fem varfor Metod och tankesatt for att soka rotorsaken for problem.
Visual control Att visuellt kunna granska lage.

Sloseri Arbete, material, eller tid som anvands till onddigt.



1 Inledning

Pa uppdrag av Kayttdauto Oy skulle en av féretagets verkstader for tunga fordon paborja
implementering av Lean-verktyget 5S, vilket blev amne foér detta examensarbete.
Inledningens delkapitel beskriver bakgrundsfaktorer, planen for examensarbetet, och

foretaget.

1.1 Bakgrund

| byggnaden radde allmén oreda och fa Lean-principer var tillimpade fran férut men ett
farskt exempel var teamtavlan som fanns i pausutrymmet. Vidare utveckling inom flera
omraden skulle i framtiden kravas av verkstaden, vilket detta examensarbete ocksa skulle
forenkla igenom att ldgga grunder. Min arbetspraktik som utrattats i samma verkstad gav
Okad insikt i situationen och i vad skulle krdvas for férandring. Praktiken hade delvis bestatt

av mekanikers uppgifter och delvis av arbetsledares uppgifter.

1.2 Syfte

Mitt huvudsyfte var att redogdra for vad Lean-verktyget 5S gar ut pa, hitta exempel pa hur
det anvands i praktiken, och kunna borja implementera det i samarbete med personalen.
Ett delsyfte var att hitta grunder och praktiska exempel i férandringsledning for att kunna

skapa en mer hallbar forandring.

1.3 Mal

Malet var att verkstaden efter ndgra manader skulle ha grunder i 5S lagda och
forbattringsprocesser i gang for att vid en senare tidpunkt mota krav fran de bilmarken som

representerades av foretaget.

1.4 Avgransning

Arbetet begransades till endast det som kravdes for att férandra verkstadens layout och
dess praktiska anvandningssatt. Det skulle inte goras nagra ombyggen men allt som gick att
flytta pa var majligt. Det var meningen att fa grunderna lagda i samarbete men inte goéra

uppfoéljning dver nagon langre period.
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Omradet som skulle sattas i ordning avgransades till verkstaden och tvatthallen. Dit horde
bland annat gemensamma verktyg, rorliga anordningar, och ett flertal skdap men inte
montorernas personliga verktygsbackar, reservdelslager, eller kdllaren dit onodigt fordes. |
tidsutstrackning avgransades arbetet egentligen inte tydligt men den praktiska delen av
examensarbetet forvantades avslutas nagra veckor efter 5S satts i kraft och granskningar

paborjats.

1.5 Foretagsbeskrivning

Kayttoauto grundades som ett familjeféretag ar 1970 i Seindjoki. Nufortiden anstaller
foretaget 6ver 500 personer och ar verksam pa 10 orter med en omsattning pa cirka 330
miljoner euro. Kayttoauto saljer nya bilar fran 17 olika marken samt begagnade bilar, och
underrattar service och reparationer. Kayttéauto trucks finns pa tre olika orter och
representerar nya Volvo och Renault lastbilar, sdljer begagnade lastbilar, bygger
pabyggnader, samt utfor service pa bade lastbilar och bussar. (Kayttéauto Oy A, 2022;
Kayttdauto Oy B, 2022).

Verkstaden for tunga fordon hos Kayttéauto i Vasa (Figur 1) gor markes- och allman service
pa lastbilar och paketbilar i yrkesbruk. Sjalva verkstadshallen innefattar fyra lyftplatser for
paketbilar, fem lyftplatser for lastbilar, en oljegrop som racker till for de flesta
fordonskombinationer, och en tvatthall. | verkstaden finns ett brett urval stationdra och

rorliga anordningar, montorers personliga verktygsbackar, specialverktygsvaggar och -skap

med mera.

Figur 1: Ena lingsidan av Kiyttoauto Trucks Vasa. Halldoérrarna till tvitthallen, fyra av

fordonsplatserna, och godsmottagningen kan ses till viinster.



1.6 Disposition

| detta kapitel presenteras innehallet i examensarbetets olika kapitel kort.
e Teori: Olika satt och tankar om vad implementeringen kan innebara.
o Lean-tankesatt och 5S: Filosofi och verktyg fran det 6verhdngande Lean.

o Verktyget 5S: De fem steg som namngett verktyget och detaljer att tanka

o

pa.
o Forandringsledning: Hantera manskor och fa hallbar forandring.
e Metodik: Bestamning av tillvagagangssatt.
e Resultat: Processen for forandring och det slutliga resultatet.
o Kritisk granskning och forslag till fortsatt forskning.

e Diskussion: Sammanfattning och kommentarer.



2 Teori

| kapitlet Teori presenteras tre underrubriker som har olika roller i detta arbete. Kapitlet
Lean-tankesatt och 5S beskriver filosofin och nagra verktyg i Lean som kan appliceras till
5S. Lean-verktyget 5S beskrivs mer ingdende i nasta underrubrik, dar det ocksa namns ett
antal tips och hjalpmedel fér implementeringen av 5S. Kapitlet Foérandringsledning
beskriver i mer detalj problem som kan uppsta vid implementering av 5S och séatt att

motverka problemen.

2.1 Lean-tankesatt och 5S

Toyota Production System har utvecklats av Toyota med egentlig bérjan efter andra
varldskriget i Japan. Malet var att effektivera tillverkningen av ett brett urval bilmodeller
med begransade resurser, och tanken var att gora systemen kénsliga sa man kunde hitta
och l6sa problemen vetenskapligt och en for en. De tva stodpelarna i TPS ar filosofierna
just-in-time, alltsa minimera vantetider, och jidoka, se misstag tidigt och bygg in kvalitet.
Centralt i TPS ar kulturen av flexibla motiverade personer, och hela systemet ligger pa
grunden stabil funktion och filosofi ger. Lean manufacturing och andra liknande termer ar
mer allmanna men anvands nastan utbytbart om stort sett samma tankesatt och metoder
som TPS, och har hittats pa efter systemet till stor del utvecklats hos Toyota. En viktig del
av Lean-principerna ar att forandra tankesatten hos alla i organisationen for att respektera
manskor och skapa flexibla system. Flexibilitet fas da arbetarna sjalva tillats komma pa och
prova losningar till sddana problem de hittar medan de arbetar, medan ledningen infor

storre forandringar och ser till att de haller i fortsattningen. (Liker, 2020).

Filosofin The Toyota Way, en produkt av TPS, delar Liker upp i fyra P: Philosophy, Process,
People, Problem solving. De fyra delarna hanger ihop och centralt fér alla fyra ar
vetenskapligt tank. Manga foretag funderar enbart pa process men Lean kommer inte att
bringa de fordelar det annars skulle om man inte tar med alla delar. Som tecken pa det
verkliga Lean bestar de fyra P till huvudsak av att andra tankesatt och inte enbart av de
praktiska verktygen som mest finns i process. Det finns ingen modell for att implementera
Lean eller en del av Lean, och det skulle heller inte vara en bra idé. | stallet ska principerna

ge riktning da man soker sin egen vag. (Liker, 2020).



5
5S som var syftet med detta examensarbete dr ett av de manga verktygen i Lean-
verktygsbacken och endast en liten del av Lean- eller TPS-systemet. Verktyget fokuserar pa
ordning och reda. 5S ar mest kraftigt som en del av en organisation som helt och hallet

foljer Lean-tankesattet men kan ocksa ensam ha en betydande effekt. (Liker, 2020).

2.1.1 Attimplementera Lean

Att verkligen gora ett foretag Lean ar en oandlig process som kraver hela organisationens
medverkan i ett flertal ar for att astadkomma hallbara forandringar. Liker beskriver hur
Toyota anvander tranare, s.k. coaches eller sensei, for att sprida Lean-tankesattet inom
organisationen och till andra organisationer igenom repetitiv traning av specifika satt: sa
kallade kata. Det sker i praktiken igenom att tranaren pekar ledarna i ratt riktning och later
dem hitta pa och utféra dndringarna sjalva medan tranaren korrigerar metoderna. Att 6va
ar en effektiv metod lara sig, man 6verskattar ofta hur mycket man egentligen lar sig fran
att tdnka och underskattar ofta hur mycket man lar sig fran att géra. Den repetitiva
traningen kravs for att évervinna de manskliga vanorna man har, med vilka man vanligen
tar nytta av gammal erfarenhet samt metoder och vanor som knappast ar optimala men
fungerade tidigare. Endast efter man repeterat de mer vetenskapliga tankesatten ett flertal
ganger borjar de kdnnas bekvama. Problemldsningsmetoder forsoker lara ut vetenskapligt
tank sa man senare kan applicera det snabbare, till och med utan monster, vilket kravs da
det basta sattet att uppna fortsatt utveckling ar en stadig strom nya utmaningar. (Liker,

2020; Liker & Ross, 2016).

Kaizen ar ett 6verhdangande tankesatt i Lean som gar ut pa att Overvinna svagheter igenom
kontinuerlig forbattring. Ofta anvands PDCA-cykler som praktiskt medel for detta. Kaizen
kan ocksa anvandas i kombination med 5S for att efterhand forbattra situationen. For att
uppna den kontinuerliga forbattringen och overvinna svagheterna boér man kunna
identifiera och |6sa problem, och i stallet for att snabbt sdka I6sningar till problem ska man

se Over alla tillgangliga fakta och lata problemldsningen ta sin tid. (Liker, 2020).

Man ska inte anta att Lean-verktygen ar de ratta losningarna for sin egen situation.
Viktigare an de specifika lI6sningarna man anvander ar processerna man anvander for att
komma till dem, eftersom samma problemldsningsprocesser kan anvdandas gang pa gang i
bade kdnda och okdnda situationer. D& man sjalv lI6ser problem och strdavar mot Lean

implementerar man Lean organiskt. Att ge ut allmdnna l6sningar som svar pa fragor ar
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emot principerna for vetenskapligt tank, och i och med att de &r allmdnna och inte kan
beakta situationen i fraga ar I6sningarna darmed gissningar vem an gett dem. | stallet ska
man forsoka vetenskapligt hitta de béasta satten att flytta sig mot malet man skapat och
experimentera men Lean-principer kan anda hjalpa till och ge forslag pa metoder. Satten
att implementera Lean organiskt kan inte heller specificeras generellt men daremot kan
processen for organisk spridning specificeras i nagra punkter: presentera ett tydligt mal,
samla data och fakta, ga till gemba, arbeta i team, experimentera i snabba PDCA-cykler,
och behandla manskor med respekt. Allt det ar obligatoriskt. Att respektera manskor
betyder inte att miljon ska vara lugnande och kraven ska vara laga men att de inte ska

hanteras som maskiner. (Liker & Ross, 2016; Liker, 2020).

Det finns tva olika typer byrakratiska organisationer: tvangsbyrakrati och aktiverande
byrakrati. Jamfort med mindre byrakratiska organisationer som endera ar helt organiska
eller har envalde har de byrakratiska betydligt mer regler och stabilitet. Tvangsbyrakrati ar
mycket vanligt och har sina férdelar i stabilitet. Termen aktiverande byrakrati uppfanns for
att beskriva TPS och sdadana ar en balans mellan tvangsbyrakrati och organiska
organisationer. | en aktiverande byrakrati ar standarder ett gemensamt verktyg som stoder
kvalitet, kontinuerlig utveckling, och inlarning. Det ar inte ldtt och det kan ta lange att ga
fran tvangsbyrakratin, som ger ut mal men lamnar utvecklingen av I6sningar at personalen,
till en aktiverande byrakrati som i stéllet ger metoder att utveckla I6sningar. (Liker, 2020;

Liker & Ross, 2016).

Standarder som ofta namns i Lean &r inte jamférbara med standarder som finns utanfoér
foretaget och i lagar sdsom sakerhetsstandarder. Sddana sdkerhetsstandarder &r statiska
och bestdmda av god orsak medan Lean-standarder ar anpassade och foranderliga. Lean-
standarder gor personliga lardomar till gemensamma rutiner. Common process, alltsa
gemensam process, ar en liknande term som i Lean-terminologi betyder standardiserat
arbete som ar det basta sattet vi vet idag men kan forbattras imorgon. Det ska inte vara
arbetssatt som tvingas pa och behandlar personer som robotar, lite flexibilitet kan finnas.

(Liker & Ross, 2016).

Da man implementerar Lean som utomstaende ar det viktigt att utveckla en ledare i
foretaget som verkligen forstar Lean och kan fortsdtta med det organiska sattet utan att

aterga till gammal vana. Metoderna for att skapa en sadan person varierar, vissa dvertygas



7
av att gora férandringarna sjalv medan andra maste se de positiva resultaten for att
overtygas. Da man har en del personal som verkligen forstar Lean blir fortsatt utveckling

och spridning enklare. (Liker & Ross, 2016).

2.1.2 PDCA

Metoden Plan, Do, Check, Act (PDCA) gar ut pa att forst planera en férandring som gar att
testa, sedan implementera och prova den, darefter granska resultat, och till sist justera
standarder. Metoden kan liknas till den vetenskapliga metoden dar man bygger upp en
hypotes, experimenterar, granskar resultat och drar en slutsats. Den ar pa sa satt en
grundlaggande del av vetenskapligt tank. Viktigt med PDCA &ar att man ser vad resultaten
verkligen blev och justerar férandringen och framtiden darefter. Metoden boér darfor
utnyttjas i korta enkla cykler sa man i Check-steget faktiskt kan identifiera grundorsaken till
forandringarna och isolera problemen fran varandra sa bra som mojligt. PDCA kan ocksa
samtidigt anvandas i langre overhdangande cykler och storre projekt. Vanligt dd@ man
anvander PDCA &r att ha ett underlag i storlek A3 pa vilket detaljer om varje experiment
antecknas. Forandringen man gor kan kallas motatgard eftersom den inte ar en 16sning man
ar saker pa, och om man redan sakert vet resultatet blir det inget experiment. Ifall man
faktiskt ar saker pa resultatet och sdkerheten inte ar grundad i antagningar ar det battre
att bara gora forandringen utan att komplicera processen. Da nagot ska handa &r det viktigt
att en enskild person blir ansvarig for det men den ansvarige ska anda arbeta med gruppen,

samarbeta, och lyssna pa alla medlemmar. (Liker, 2020; Liker & Ross, 2016).

2.1.3 Problemlosning

Genchi genbutsu kan 6versattas som att ga och se for att forsta och lara. Ledare fran alla
rang ska forsta vad som pagar dar varde tillfors produkten. Det gar ofta helt praktiskt ut pa
att ga dit arbete gors, till det sa kallade gemba. Att undersdka gemba ger mer dn traditionell
utbildning som endast kan vacka uppmarksamhet och ge vissa tekniska kunskaper men for
att forsta det som hander kan det ocksa krdvas man sjalv verkligen arbetar i de olika
rollerna. Da man har lart sig och forstar vad som verkligen pagar blir det mojligt att
verkligen |6sa problem. Om man antar att manskor gor sitt basta ar alla problem som
uppstar darmed systemproblem och kan korrigeras med fordandrad ledning. Da det kravs

snabba svar till problem dr anda de personer som arbetar i gemba var dag de enda som vet
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tillrackligt mycket for att svara tillrdackligt snabbt. Manskor ar naturliga problemlésare men

de maste laras korrekta tankesatt och metoder. (Liker, 2020; Liker & Ross, 2016).

Hourensou ar en princip som gar ut pa att rapportera, informera, och konsultera ofta. Det
finns otaliga satt att gora det men exemplet Liker skriver om gar ut pa att dagligen skriva
punktlistor om vad man haller pd med och skicka dem som e-post at férmannen.
Formannen har da mycket battre koll pa vad som hander, och da man ocksa kommunicerar
med varandra dagligen kan man stalla fragor och fa snabba svar fran ndgon som rakat

arbeta med liknande uppgifter tidigare. (Liker, 2020).

Fem varfor ar en metod for att finna rotorsak. Metoden har fatt sitt namn fran att det ofta
behover fragas varfor fem ganger pa varandra for att verkligen komma fram till en rotorsak.
Exempelvis kan man fraga varfor det ar en oljeflack pa golvet, varfér maskinen lacker olja,
varfor packningen &r sonder, varfor man kopt daliga packningar, varfor man kopt billiga
packningar, och varfér man endast jamforde inkdpskostnader da man skulle képa nagot.
Det &r viktigt att inte svara pa fragorna utan att observera grundproblemet pa plats, for da
blir I6sningarna inte férankrade till verkligheten. Man ska ocksa eliminera antagningar, man
kan inte bara anta att felet ligger nagonstans och borja |6sa problem som kanske inte
egentligen existerar. Viktigare an att konkret fraga varfor fem ganger ar anda tankesattet:
att verkligen hitta rotorsaken och forbattra det som gar vad galler alla problem man ser.

(Liker, 2020).

2.1.4 Visual control

Visual control ar ett av Lean-verktygen vars tanke ar att utan ord dela viktig information for
att forenkla styrning eller granskning. Liknande termer ar visual management och visual
workplace. P3 sa satt minskar man sl6seri orsakat av bristfallig information och arbetarna
kan med en blick fa sitt svar i stallet for att soka, fraga, eller vanta. Dartill kan en ledare
med endast en snabb blick se om arbete sker pa ratt satt. Verktyget innebar metoder sasom
golvmarkeringar, taggar for sadant som ar sonder, tydliga etiketter, olika satt att latt
uppfolja arbetet, och till och med tavelmoten. Man ska dnda inte satta till s3 manga

hjalpmedel att det blir rorigt. (Liker, 2020).



2.1.5 Sloseri

Lean-tankande fokuserar som helhet pa att eliminera tre M: mura, muri, och muda. Mura
betyder ojamnhet, som korrigeras med utjdmnade processer. Muri betyder 6éverbelastning
av manskor och utrustning, vilket leder till problem med sdkerhet och kvalitet. Muda

betyder sléseri och ar mest tillampbart for detta examensarbete. (Liker, 2020).

Sléseri definieras som allt som kostar men inte tillfor varde at kunden. Det finns darfor bade
undvikbara och oundvikliga typer. Férutom ojamnhet och o6verbelastning ar de sju
undvikbara sléserierna som bér minimeras eller till och med elimineras:

Overproduktion

Vantetid

Onddig transport

Over-/felbehandling av produkter

Onddiga lager

Onddig rorelse under arbetsuppgiften

N o vk~ w bhoe

Tillverkning och reparation av defekter

Overproduktion kan vara den viktigaste eftersom den leder till den stérsta delen av de
andra sloserierna. Oundvikligt sloseri kan till exempel bero pa stodfunktioner eller pa
mindre skala pa att man hamtar verktyg men fastan nagot visst sloseri ar oundvikligt kan
det ocksa minimeras. Att endast jaga sloseri leder knappast till ett hogt presterande
system, i stallet bor man identifiera sloseri, bygga upp en ny vision av systemen fran
grunden, och sedan arbeta mot visionen. | férsta upplagan av The Toyota Way beskrev Liker
ett attonde sloseri: oanvand kreativitet hos arbetare. Det hor anda enligt Liker i andra
upplagan inte riktigt hemma pa listan ovan eftersom det har en mycket bredare och

overgripande form i stallet for fysiskt observerbart sléseri som de andra sju. (Liker, 2020).

2.2 Verktyget 5S

5S ar en process i fem steg for ordning, reda, optimering, och sdkerhet. Férandringarna
forenklar arbete i verkstaden, 6kar effektiviteten, samt lockar nya arbetstagare och bildar
en bild av kvalitet at kunderna (Huhtimaki, 2019). Forbattring i sékerhet dstadkoms da den
mindre mangden artiklar forenklar rorelse och arbete, verktyg i bra skick féorminskar risker
vid arbete, den battre ordningen férminskar rorelse, och stadning av golv minskar halkrisk

(Mikkola, 2019). Tillgang till sakerhetsutrustning kan ocksa forbattras. Vadlmaende
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forbattras da man ar néjd med sin arbetsplats och med hjalp av standarder inte brakar lika
mycket sinsemellan. Hygien forbattras da man regelbundet stadar och lattare kommer at

smuts. (Volvo, 2022; Liker, 2020).

Som kriterier for ett bra 5S-mallage avgransat enligt detta arbete kan anvandas: (Volvo,
2022).
e Ansvarsomraden bor vara tydligt utmarkta.
e Andamélsenlig skyddsutrustning bor finnas tillgidnglig och anvdndas.
e Verkstadens golv bor vara rent sa att pa det inte finns olénsamt brate, delar, eller
packningsmaterial.
e Alla specialverktyg bor vara satta i system dar de halls i ordning och latt tillgdngliga,
till exempel satta med krokar pa stallningar.
e Alla allmanna verktyg bor vara placerade i skilda verktygsstallningar eller -skap.
e Allarorliga anordningar bor vara placerade pa skilda tydligt utmarkta platser.
e Alla arbetsbankar boér vara rena sa material inte forvaras pa dem.
e Atervinnbara batterier, filter, brannare, och sprayflaskor bor ha skilda platser och

tydligt markta karl.

Det krdvs att 5S inte bara ger en stadrutin, utan andrar hur arbetarna tanker och agerar i
dagligt arbete (Liker, 2020). Det &r allmant viktigt att vid implementeringen involvera sa

manga som mojligt (Gronwall & Sall, 2015).

For att lyckas implementera 5S dr manga olika faktorer viktiga. Det krdvs att man
systematiskt gar igenom var steg i 5S: Sortera, Systematisera, Stada, Standardisera, Skot
om. Stegen kan kombineras men inte forbigas. Vision, malsattning, och prioriteringar bor
anpassas till foretagets verksamhet, historia, och kultur for att forandringen ska bli
stadigare. Att vision helt saknas leder till att implementeringsarbetet saktar ned efter en
tid. Strategin ar viktig for att gora tydligt vad som kravs for 5S, den bor beratta hur, nér, och
vem som ska utfora det som behovs for implementeringen, och dartill implementeringens
tidsram och tillgangliga resurser (Didriksson, 2018). For att demonstrera process for och
effekt av 5S gar det bra att gora ett pilotprojekt, man far pa sa satt erfarenhet om hur det

kanske l6nar sig ta an resten av projektet. (Liker, 2020; Liker & Ross, 2016).
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2.2.1 Forsta S: Seiri / Sortera

Forsta steget i 5S ar Sortera, da man for bort allting onédigt fran arbetspunkten. Man kan
anvanda sig av olika system men ofta sorteras allt som finns pa omradet i tva till fyra
kategorier. Man kan sortera nédvandiga artiklar fran onddiga, man kan sortera i gront, gult,
eller rott, eller sa kan man ga djupare in pa fyra nivaer: Artiklar som behdvs har, artiklar
som behovs annanstans, artiklar man inte ar sakra pa, och artiklar man definitivt inte
behdver. Fragor man kan stalla ar:

e Vad anvands artikeln till?

e Nar anvandes den senast?

e Hur ofta anvands den?

e Vem anvdnder den?

e Maste den finnas har?
De som lattast kan sortera artiklarna ar personerna som arbetar pa platsen. Slitna och
trasiga verktyg kan direkt foras bort fran arbetspunkten, sasom ocksa gamla reservdelar,
trasiga lampor och stallningar (Hemia, 2018; Silventoinen, 2020). For att gora det sa enkelt
som mojligt att plocka bort sadant som varit dar i aratal kan man boérja med att spranga
arbetspunkten, alltsa flytta bort allt man kan, varefter man endast plockar tillbaka det man
verkligen behoéver (Volvo, 2022). Da man sorterar ska man ocksa tanka pa att inte lamna
kvar for manga fria bordsytor, de slosar ocksa utrymme och kan fresta att lamna artiklar

dar de ligger (Liker, 2020).

Enskilda arbetare kan sallan se vad som verkligen ar nodvandigt eller icke, varfor
sorteringen foreslas utfardas i sma grupper. Da man anda ar osaker pa nagon artikel ar red-
taggning en metod som kan anvandas och lampar sig speciellt bra for stora anordningar
och verktyg. Den gar ut pa att man markerar de onddiga artiklarna, lamnar dem pa ett visst
stalle, och pa sa satt lamnar beslutet om att fora bort saken till en senare regelbunden

tidpunkt (Liker, 2020).

2.2.2 Andra S: Seiton / Systematisera

Systematisering innebar att placera objekt pa bra satt och stéllen. Liker beskriver
systematisering kort: A place for everything and everything in its place.”. Sddant smatt
man kan bestdmma om i liten grupp bestams direkt pa plats, storre saker bestams

gemensamt med alla. Systematiseringen fungerar bast da man kan soka visuellt (Liker,
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2020). Allting ska markeras pa nagot satt, bara det ar enhetligt. Artiklar som behovs
dagligen bor finnas direkt vid arbetspunkten och hittas inom 10 sekunder, sadana som
behdvs var vecka finnas néra till, och sddana som behovs mer sallan flyttas bort till ett

bestamt stalle enligt mojligheter (Volvo, 2022).

Golvmarkeringarna kan ta hjalp av ett adressystem. For storre omraden racker en enda
siffra men om omraden ar indelade i mindre foreslas det anvandas bendamningar med en
till siffra som 1.1, 1.2, 2.1, 3.1. Om man endast skapar stérre omraden dit det flyttbara ska
placeras riskerar man att det blir trangt om man 6kar mangden artiklar som ska rymmas i
samma omrade. Det kan da ocksa bli svart att réra sig i korridorer (Mikkola, 2019). Etiketter
med adress till golv- eller hyllplats har foérdelen att de kan beratta vart nagonting ska foras
fastdan man inte ser stallet (Hemia, 2018). Specialverktyg och olika diagnosverktyg kan
inventeras i en tabell samt en utprintad kopia dar man kan s6ka med ettdera delnumret,
platsen pa hyllan, eller for enkelhetens skull med verktygets namn (Huhtanen, 2014).
Forutom pa hyllan kan man ocksa pa verktygen markera hyllnummer sa att de skall vara sa
enkla som moijligt att returnera (Riepula, 2016). Varje verktyg bor oberoende ha nagon

sorts markering (Volvo, 2022).

Man kanske inte p.g.a. arbetets natur kan planera sa att man gor vissa jobb pa vissa
bilplatser. Sopkarl, domkrafter, verktyg, och olika bockar bor da placeras ut pa markta
platser utspridda over verkstaden for att forminska onédig rorelse, olyckor, och forsnabba
arbetet. Pa liknande satt bor de personliga verktygsbackarna inte behdva flyttas tvars over
verkstaden da man ar fardig, utan till ett markerat omrade néra till (Inkild, 2019;
Silventoinen, 2020). Da maskiner och stora verktyg ar lattillgangliga hamtar man en sjalv i
stallet for att vanta pa att kollegan blir fardig med den hen anvander. Man kan ocksa

markera en punkt for heta arbeten (Holmberg, 2019).

Ifall det ar rorigt hittar man knappast halvfulla sprayflaskor, och da man hamtar nya kan
det handa det ligger tiotals sprayflaskor som anvants nagon enstaka gang i hallen, vilket
bade bidrar till roran och slésar resurser. Det kan l6sas med ett skap for halvfulla

sprayflaskor. (Silventoinen, 2020).

Modern tejp ar oftast overlagsen malfarg for golvmarkeringar. Tejp ar vanligen latt
installerad, luktfri, giftfri, stankfri, och kraver ingen torktid. Tejp av god kvalitet fungerar

bra pa ojamna golvytor, kan fastas etiketter pa, tal korning och fordon, och kan tas loss vid
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behov (Huhtiméki, 2019). Man kan anvanda sig av standardiserade golvmarkeringar med
olika farger for olika artiklar. Till exempel rott for brandslackningsutrustning och gul/svart
for allmanna risker. P3 sa satt 6kar man sdkerheten och identifierar avvikelser snabbare

(Jonsson, 2012).

2.2.3 Tredje S: Seiso / Stiada

Forutom att regelbundet stada bor man ocksa gora en minuts stadning till del av alla
arbetsuppgifter, alltsa se till att allt ar i skick fére man pabérjar nasta uppgift (Mikkola,
2019). Detta for att da arbeten kommer direkt in utan tidsbokning blir det inte mycket tid
Over at stadning. Det ar da bra att skapa en funktionsmall som kan effektivera stadningen
just da arbetsuppgiften ar fardig (Inkild, 2019). Som hjalp for uppbyggandet av stadrutinen
skrivs det ut fem steg man ska géra gemensamt.

1. Bestam vad som ska stadas

2. Bestdam pa vems ansvar de olika omraden ar

3. Bestdam hur det ska stadas

4. Forbered stadredskapen

5. Borja stada och underhalla
De stad-omraden man kommer 6verens om kan ha olika antal ansvarspersoner beroende
pa arbetsmangd. Da omraden ar av ratt arbetsmangd kdnns det inte som att man behover
en hel arbetsdag for att stada (Liker, 2020). For att visa hur det ska stddas bor instruktioner
med korrekta metoder och korrekta redskap inklusive oljebekampningsutrustning finnas

latt tillgangliga pa en koncentrerad punkt (Mikkola, 2019).

Om man far arbetarna att tycka att det borde vara rent blir detta mycket enklare, och for
att annu forenkla dessa smastadningar bor det finnas sopkarl néra till och redskap pa ratt
stille. Atminstone bland- och energiavfallskarl bér finnas vid varje fordonsplats, och varje
verktygsback kan ocksa ha sma avfallskarl. Da stadningen ar enkel blir den mer sannolikt

gjord. (Mikkola, 2019; Sundqvist & Kauppinen, 2012).

2.2.4 Fjiarde S: Seiketsu / Standardisera

For att standarder ska fungera kravs det att de ar utformade enligt anvandarna. Ingen vill
folja nagon annans regler som tvingas pa hen, och just darfoér ska anvandarna vara med och

utforma standarderna. Man bor da se till att hela personalen vet vad som forvantas av dem
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och att de kan fungera bade i vardag och undantag, samt att de vet de kan komma med
forslag da de kommer pa en majlig forbattring (Liker, 2020). Till standardisering hor darmed
ocksa instruktioner. | praktiken kan en synlig standard vara en bild av hur det borde se ut
samt en tabell med inspektionspunkter, tidtabell och kommentarer utprintat pa en A4
(Gronwall & Séll, 2015). Ansvaren och skiften bor bestammas tydligt sa att ingen kan slippa
undan eller flytta ansvaret. Standardernas och uppfdljningens kravniva bor sattas
tillrackligt hogt, annars blir verkliga fordelarna med 5S borta och arbetet man gjort blir
svinn. Laga forvantningar leder till att man slutar bry sig och boérjar ta genvagar i
uppgifterna, och om man inte da vidtar atgarder faller 55-systemet sénder och man ar
tillbaka vid startpunkten (Mikkola, 2019). Ifall man marker att saker ldmnas ostdadade gang
pa gang bor man ta till problemldésningsmetoder och halla personer ansvariga for att fa det

i skick (Liker, 2020).

Resultat fran utvarderingarna kan exempelvis antecknas i en 6vervakningslista dar det
kommer fram vem som granskat, tidpunkten, malets niva, gjorda atgéarder,
ansvarspersoner, och atgarder som bor goras (Hemia, 2018). Resultaten bor ocksa visas
upp at alla, vilket kan goras med en vanlig tavla, med en skild skarm, eller pa en allman
dator (Mikkola, 2019). Sammanfattande skoter arbetarna det dagliga rengdrandet och

granskandet medan arbetsledningen skoter veckogranskningar (Liker, 2020).

2.2.5 Femte S: Shitsuke / Skot om

Ett stort hot for 5S-systemets fortsattning ar att en eller fler inte vill félja reglerna och
darmed orsakar extra arbete at de andra. Om de sa vill kan en enda person férhindra de
flesta fordelarna med systemet. Det svaraste med 5S ar att fa det till en del av
verksamheten och att fa varje arbetare att krdava det fran sig sjalv och sina medarbetare.
Darfor ar det i de tidigare stegen viktigt att samla arbetarnas tankar och fa hela
arbetsplatsen att samsas. Systemet maste alltsd vara gemensamt, och man ska kunna
diskutera det samt vid behov 6va det (Mikkola, 2019). Genom standiga férandringar och
dagligt arbete med forbattringar och tréning av 55 bor anda arbetarnas rutiner foréandras
och sdledes ocksa vanor och kulturen, vilket &ar ett krav for att lyckas med
implementeringen (Liker, 2020). Da arbetarna far bestamma ar de nojdare, tar ansvar och
darmed forsnabbar kulturforandringen, och kan paverka utvecklingen at det hall de

foredrar. Implementering och dndring av satt ar pa arbetarnas ansvar medan ledningen
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ansvarar for att prioritera 5S och forsta effekten i det dagliga arbetet, gora uppfdljning, och
att med hjalp av granskningar jamfora verkligheten med planen (Didriksson, 2018; Liker,

2020).

Med hjalp av granskningar och rapportering blir det latt att utforma nya andringar, och
granskningspunkterna kan dndras vid behov. Ocksa igenom att jamféra nuldget med mal
och vision kan man skapa en forbattringslista. Antalet forbattringar och implementerade
objekt kan matas relativt malen, sdsom ocksa avvikelser man hittat. Tabeller och grafer
utgdende fran granskningar ger en levande dokumentation av implementeringen
(Didriksson, 2018). Efter en granskning kan férmannen utvalja personer att atgarda
bristerna men férutom att bara atgarda bristerna bér man minnas att reda ut rotorsakerna
till dem. Desto oftare man har granskningar, desto battre bibehalls greppet och desto
battre mojligheter att folja med utvecklingen finns det (Silventoinen, 2020). Man kan darfor
ocksa ha en speciell 5S-ansvarig som far som ansvar att granska verkstadens skick efterat
arbetsdagarna och vid behov korrigera (Mertala, 2021). En annan metod for fortsatt
utveckling ar att en kunnande inom 5S utfor manatliga stérre granskningar eller revisioner
pa vissa omraden, dartill ar ett alternativ att formannen varje vecka gér sma revisioner.

(Gronwall & Sall, 2015).

Under de forsta veckornas dagliga moten bor det fokuseras pa att fa montérerna att
returnera verktyg. Layoutbilder kan placeras pa teamtavlan, dit det ocksa kan laggas till en
5S-tavla dar man samlar resultaten av granskningarna och kan se ansvarspersoner
(Huhtimaki, 2019). Tavlan kan ocksa innehalla problemldsningsunderlag och KPl:er som kan
tas fran 5S-uppfoéljningen. Det ar viktigt att arbetarna kan paverka det som finns pa tavlan
och att de forslag och idéer som kommer fram vid tavlan hanteras relativt snabbt, annars

kan tavelmoten latt bli endast information fran ledningen (Gronwall & Sall, 2015).
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Utbildningen arbetarna far fére, under, och efter 55-implementering kan innehalla bland
annat:

e Material fran marken de representerar

e Repetition av instruktioner

e Presentation av indelningen

e Genomgang av funktionsbilder

e Hur verkligheten berér 55

e Hur standarder tillhor 55

e Problemldsning
Utbildningen bor utvecklas ju langre arbetarna kommer med forbattringsarbetet, och bor
ocksa sattas till utbildningsmaterialet for nya anstallda (Huhtimaki, 2019). Varje ny arbetare
kraver en val planerad traningsplan som lagger grunden och inkluderar allting, och de ska

utbildas oberoende om de har erfarenhet eller inte (Mikkola, 2019).

2.3 Forandringsledning

Ett flertal faktorer kan bidra till att 5S och dess stédsystem faller bort men dalig ledning
bidrar till de flesta faktorerna. Ledarskapet har en central roll i att de paverkar forutom
arbetsuppgifterna ocksa kulturen och har med sin efterfragan mojlighet att visa hurdana
tankesatt ar viktiga i verksamheten. For att kunna leda med egna ord, identifiera hinder att
tas bort, och motivera pa ratt vis, kravs att ledningen har en god forstaelse av arbetet. Bra
ledning far arbetarna att tycka att det finns mindre osdkerhet och risker i de nya
funktionssatten. Ledarnas roll ar alltsa av lika stor vikt som de inkluderade verktygen. Det
finns anda teorier och modeller man kan ta hjélp av vid forandringsarbete. (Didriksson,

2018).

Mojliga problem kan exempelvis vara kunskapsbrist som leder till att de fragor man har
forblir utan svar, medan tidsbrist orsakar forsamrat 5S-arbete och avkortad utbildning.
Eftersom arbetarna skall driva forandringarna blir det stillastdende utan utbildning. Vision
som fattas lamnar ocksa ledningen utan mal att arbeta mot. Organisationskultur som
stravar mot stabilitet och resultatstyrning kan utgora ett motstand for forandring och den

tid den kraver. (Didriksson, 2018).
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Felaktig kommunikation eller presentation av metoder och atgarder leder ocksa till stopp
for forandringsarbetet. Typiska misstag ar ensidigt budskap fran ledningen, saknande
helhetsbild eller motivation, och negativa dialoger (Hagglund & Berglund, 2017; Didriksson,
2018). Dartill reagerar olika manskor pa olika satt till andringarna och det ar viktigt att
kdnna igen de olika reaktionerna och kunna arbeta med dem. Man maste félja upp
andringarna, svara till fel, reda ut om det ar tal om ett enstaka atskilt eller om ett
systematiskt fel i verksamheten, och fran felen ska man ta lardomar och utveckla metoder

for att korrigera orsakerna (Mikkola, 2019).

2.3.1 Strategi och metoder

For att 5S ska fungera i langden kravs en bestaende kulturell férandring dar normer och
varderingar forandras enligt det nya funktionssattet. Underliggande kultur bor identifieras
innan forandringsprocessen satts i gang for att planer och strategi ska kunna bygga pa de
identifierade varderingarna. Om Lean-verktyg ska inforas som projekt ar det av storsta vikt
att stéd och engagemang fortsdtter nar projektansvariga forsvinner, eftersom om
ledningen avvecklar efterfragan for 5S samt uppfoljnings- och beldningssystem riskerar de
overlamna ansvaret for 5S till kdrnverksamheten da den kulturella férandringen och
sjalvdisciplinen inte annu varit tillracklig. Detta ar den framsta orsaken till misslyckade

implementeringar av 5S. (Didriksson, 2018; Liker & Ross, 2016).

Vid en férandring, speciellt en 5S-implementering, ar det viktigt att alla berérda forstar
skdlet och meningen samt verkligen ar involverade (Liker, 2020). Om man har méten dar
man tar upp forbattringsférslag kanske arbetarna andrar sina satt for att komma med fler
forslag. Moten kan da ses som forandring i arbetssatt och system, och att arbetarna séker
forslag kan ses som en attitydfordndring. Da man bestammer pa vilka sitt man mater

resultat ska man vara noggrann for att inte bidra till bieffekter (Gronwall & Séll, 2015).

Det finns tre olika typer forandringsstrategi. Vid en toppstyrd strategi planeras och
genomfors nastan allting av ledningen. Planeringen gar snabbt men genomfdringen tar
lange. De anstallda blir troligen motstridiga. Vid en representativ strategi gar foretradare
for de olika grupperna med i en projektgrupp och formedlar kontinuerligt information at
resten. Det ar svart att allmant sdga hur bra det gar att implementera. Vid en delaktig

forandringsstrategi tar alla del i utvecklingen och implementeringen. Man tar till vara mer
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kunskap och de anstéllda svarar troligen mer positivt. Det tar da lange att bygga upp planen

men eftersom alla redan forstar den gar implementeringen snabbt. (Liker, 2020).

Enligt Lean-principer bor man strava till att hela gruppen kommer 6verens och ledningen
godkdnner l6sningen, dvs. anvdanda en delaktig férandringsstrategi. Mer praktiskt betyder
en delaktig strategi att hogre ledningen arbetar med damnet fére resten av personalen,
varefter det ar mycket viktigt att engagera personalen och férankra férandringarna i
arbetarna. Man har da manga ganger fler hjarnor som forsdker |6sa problemen, och
speciellt da det finns tid och det ar tal om viktiga beslut ska maximalt engagemang stravas
till. Under processen ska man samarbeta och ledningen ska infora standiga forbattringar,
se hur det gar till pa plats och stélle, utfora traning, och dylikt. Pa sa satt far man med
speciell kunskap och fler synvinklar fran bade de som verkligen utfor arbetet och fran
ledningen. Ledningen bor anda kunna goéra beslut sjalv da situationen kraver det, sadana
situationer kan exempelvis vara om gruppen inte annars kommer framat eller om snabba
beslut krdavs. Man kan oka delaktigheten igenom att ge samma information till alla den
kommer paverka och se till att alla forstar, lata alla diskutera och vardera det de sager, ge
tid till aterkoppling, vara 6ppen for andringar, diskutera malen, ge rum for individuell

utveckling mot malen, och se till att ledningen tycker delaktighet ar positivt. (Liker, 2020).

2.3.2 Herzbergs motivationsteori

Att be ndgon utfora en uppgift ar ett direkt satt att troligen fa dem goéra uppgiften men det
ar inte motivation. Da man ber nagon annan dr man sjalv den motiverade. Motivation

innebar att personen sjalv vill utféra uppgiften. (Herzberg, 1987).

Herzbergs motivationsteori ar en ram som kan anvandas for att utvardera aktioner i
forandringar for att strava till berikning av arbete. Den sdger att motiverat folk soker mer
arbete, inte mindre, och skiljer pa tillfredsstéallelse och motivation. Herzberg presenterar
faktorer som inverkar pa tillfredsstallelse som hygienfaktorer, medan andra faktorer
inverkar pa motivation. De ar olika faktorer, vilket innebar att de inte maste balanseras mot
varandra och diarmed kan anvandas samtidigt. Bada typer faktorer kan anvandas for att
skapa vanor men de mer bestaende motivationsfaktorerna bidrar till att vanorna bibehalls
en langre tid och har oftare positivt intryck pa de paverkade. (Herzberg, 1987; Liker & Ross,
2016).
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Hygienfaktorer kan kopplas till de biologiska dverlevnadsinstinkterna manskan har, och
hittas i miljon omgivande arbetet. De kallas darfor yttre faktorer. Ett exempel pa en positiv
yttre faktor ar l6n, som bidrar till 6verlevnad men endast ger tillfredsstéllelse en kort tid
efter I6neférhdjning. Motivationsfaktorer kopplas till manskans psykologiska drag, och
eftersom de hittas i sjdlva arbetarna eller arbetet kallas de inre faktorer. Typiska exempel
pa sadana inre faktorer ar att uppna mal och kdnna ansvar. De ar betydligt mer bestdende
an de yttre hygienfaktorerna. Av hygienfaktorerna ar en stor del negativa, till exempel kan
motivationen 6ka om man minskar 6vervakning, medan de flesta inre motivationsfaktorer
ar positiva. Foretagspolicy och 6vervakning ar allmant bland de mest negativa faktorerna
medan prestation, erkannande av gott utférande, sjdlva arbetet, och ansvar finns bland de

mest positiva. (Herzberg, 1987).

Herzberg kategoriserar aven satten arbetsuppgifterna kan forandras. Horisontell
forandring leder inte till psykologisk tillfredsstallelse och kan till exempel vara férenklade
arbetsuppgifter, hogre produktionsmal, eller att Idgga andra lika trakiga arbetsuppgifter till
rollen. Vertikala arbetsforandringar ar sadana som leder till psykologisk tillfredsstallelse.
De foreslas innebara stoérre ansvar, mer uppdrag och befogenheter, mer frihet i arbetet,
rapporter synliga for arbetarna, mer tekniskt avancerat arbete, eller individuellt anpassat

arbete som kan leda till expertstatus. (Herzberg, 1987).

Att infora en standard kan enligt Herzbergs motivationsteori vara svart eftersom det finns
moijlighet att minska frihet, darmed forenkla arbetsuppgifter, och da ocksa minska kadnslan
om expertstatus. Standarderna kunde i stallet lyftas fram som nya utvecklande utmaningar
och darmed bidra till expertstatus och pa sa satt vertikal arbetsforandring. Arbetarnas
expertkansla kan ocksa forhojas igenom att Iata dem utbilda sina medarbetare. Det, och
att arbetarna ar med i framtagandet av nya metoder, ar starka motivationsfaktorer.

(Herzberg, 1987; Gronwall & Sall, 2015).
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3 Metodik

Tillvagagangssattet for implementeringen av 5S skulle bestdammas under moten mellan
verkstadschefen och mig. Verkstadschefen var ansvarig bade for hela verkstadens
verksamhet och for att detta examensarbete blivit satt i gang, sa valet var naturligt. | god
tid fore moten hade verkstadschefen fatt en kopia av den kompletta teoridelen av detta
examensarbete, vilket i kombination med verkstadschefens tidigare kunskaper och mina

erfarenheter fran praktikperioden gav ett ganska brett urval maojligheter.

Med tanke pa litteraturen som studerats, och de férdelar en organisk forandring som ar
utvecklad av arbetarna med hjdlp av vetenskapligt tank har, diskuterade vi
implementeringssattet vi skulle anvanda for 5S. Forandringen skulle anda infoéras i en
verkstad déar arbeten rullar pa och tid ar begransad, och vi bestamde darfor till slut anvanda
en mer traditionell toppstyrd forandringsmetod men ville beakta dnskemal sa mycket som
mojligt. For det andamalet hade den valda metoden ocksa vissa drag av Lean. Igenom att
satta i gang forandringen med ledarnas krafter och bestimma om detaljer med hjalp av
mekanikernas erfarenhet hoppades vi uppna malen och hallas inom avgransningarna for
examensarbetet. Eftersom arbetsplatsen verkade ha litet erfarenhet med férandring som
utvecklas av arbetarna sag det ut som att de flestas arbetsdagar maste drastiskt férandras
for att ens paborja en delaktig forandring. En mer toppstyrd forandring skulle darfor
forenkla implementeringen ocksa fran mekanikernas synvinkel. Det presenterades ett
flertal praktiska satt for att utveckla verksamheten men foér att inte Overinveckla

implementeringen och inte bara lita pa metoder man last om blev de flesta oanvadnda.
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4 Resultat

Det bestdamdes anvanda nagra olika satt for att infora forandringen. Forst presenterades 55
och examensarbetet muntligt at alla berdrda, sedan pabodrjades sortering, systematisering,
och stadning pa flera tidpunkter som bokades in i tidtabellerna i forvag for att det faktiskt
skulle finnas tid for detta tidskravande skede. | enlighet med teorin om 5S maste vi forst
uppna en grund for ordning och reda innan vi funderade pa att uppehalla den. Till att borja
med satte vi ett pilotomrade i ordning med en liten grupp, och med lardomar fran
pilotomradet sattes resten av verkstaden i en grundldggande ordning. Att utveckla
ordningen foll under tiden for detta examensarbete pa méten mellan verkstadschefen och
mig om responsen till forandringarna, varefter verkstadschefen ansvarade for att

implementera processforandringar som skulle forbattra uppehallet av 5S.

4.1 Pilotomradet

Paketbilsomradet (Figur 2) blev pilotomrade for 5S-metoderna, och det var darfor larorikt.
De andra hade begransad information om 5S fran endast en kort presentation och ett
instruktionsblad jag gjorde upp, och vi foljde darfor ganska langt vanliga tankeséatt for
ordning och reda. Till det bidrog ocksa att kombinationen av en arbetsledare som inte satt
sig in i dmnet och jag som nastan var utomstaende inte kunde ge stark ledning for arbetet.

Verkstadschefen hade andra uppgifter vid denna tidpunkt.

Figur 2: Overblick av fyrpelarlyftarna i paketbilsomradet fore 5S.
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Pa atta timmar astadkom vi bortstadning av skrdp, inventering och uppredning av
specialverktyg for ett visst marke, stadning av en del smutsiga ytor, upphangning av verktyg
fran bordsytor pa verktygstavlor, golvmarkeringar for det som ar pa hjul, och en del
etiketter pa lador. En stor del av bratet pa omradet var en viss mekanikers, och hen var inte
pa arbete just da. Det verkade inte viktigt att reda upp den réran just da, och darfor blev
storsta delen av det bratet kvar i sina lador for tillfallet. En del specialverktyg hade lappar
for sina krokar med sitt verktygsnummer och en bild p3, vilka vi redde upp och sag till var
pa ratt plats. | Figur 3 syns en specialverktygsvagg dar verktygen inte hade nagra lappar.
Vaggen rengjordes, onddiga verktyg fordes bort, och verktygen organiserades men vaggen
markerades inte dn pa nagot satt. Etiketter eller ritade skuggor kunde anvants men for

tillfallet hoppades vi inte behdva satta tid pa det och fortsatte darfor utan.

Cp— e

Figur 3: En specialverktygsvigg fore och efter uppredning av pilotomréadet.

Vi var ocksa begransade i hur noggrant vi kunde systematisera eftersom vi endast arbetade
med en liten del av verkstaden, och till exempel manga specialverktyg fanns troligen
utspridda i resten av verkstaden. Till att borja med blev nagra saker placerade pa stallen
dar de nog sag battre ut men var svara att anvanda eller i vagen och maste darfor
omplaceras. En del stérre ommobleringar blev 6évervagda men vi hittade problem i dem
alla som den nuvarande layouten inte hade. Dartill var en stor del av det som fanns pa
paketbilssidan sa sallan anvant att det inte hade nagon praktisk betydelse om det vore
nagon meter langre bort, och ting bevarades darfér pa samma stallen men i battre ordning
for att inte forsvara forandringen i onddan. Vart arbete bildade en halvfardig standard for

omradet, gav lardomar, och pa sa satt forenklade vidare 5S-arbete.
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4.2 Hela verkstaden

Fore 5S-arbete i resten av verkstaden (Figur 4) skulle satta i gang vantade vi pa en leverans
med nya verktygsbackar och arbetsbord som skulle andra hur de anvands och vilka verktyg
som maste forvaras var. Under de veckorna inventerade arbetsledarna specialverktyg,

matade in dem i ett centralt datasystem, och satte skapen vid verkstadens vaggar i ordning.

2

Figur 4: Overblick av verkstaden fore 5S. Paketbilsomrade finns nirmast pa bilden och bakom till

vinster. Tvitthall finns bakom glasviiggen till hoger.

Da verktygsbackarna och arbetsborden anldnt togs de i bruk éver en veckas tid. Uppldggen
i verktygsbackarna skulle inte standardiseras eftersom mekanikerna specialiserar i olika
omraden men de moderna backarna skulle vara lattare att fa se snygga ut och de var latt
flyttbara motsatt de gamla backarna. Det bokades igen in tid for att sdtta verkstaden i
ordning en vecka i fortid. Eftersom inventeringen, den mest tidskravande uppgiften, gjorts
under tiden vi vantat bokades det enbart in fyra timmar denna gang men alla sex mekaniker
som var pa arbete vid den tiden tog del och verkstadschefen sjalv skulle leda arbetet. |
forberedelse stravades det till att fa hallen sa tom som mojligt for att férenkla arbetet som

mest skulle ga ut pa att flytta stora saker omkring golvet.

En mekaniker klagade pa att det var inbokat ett arbete pa de sista fyra timmarna av hens

arbetsdag som skulle ta mycket langre én det och betydde mycket 6vertid, och man ville
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inte heller skjuta upp det till ndsta arbetsdag. Den mekanikern borjade darfor med sitt eget
arbete innan vi egentligen var fardiga med 5S-arbetet for dagen. Det kan tyda pa
overbokning eller dalig kommunikation mellan verkstadschef och arbetsledare, samt
bristande fokus pa 5S i detta skede. Pa lang sikt bor man strava till att kommunicera

sinsemellan och faktiskt ge tid at utvecklingen for att det inte ska glommas bort.

De fyra timmarna vi satt ut for 5S-arbete borjade med att mekanikerna forde bort skrap
och skrot samt témde avfallskarl. Darefter 6vergick arbetet till att verkstadschefen, en
grupp mekaniker, och jag bestimde var det var bast placera arbetsbord, rérliga
anordningar, och dylikt, medan ett par mekaniker forberedde golvet for tejpning och
tejpade efterhand placering blev bestamt. Samtidigt fick ndgra enstaka mekaniker ocksa
som uppgifter att till exempel sdtta tavlan for stora hylsor i ordning och montera skruvstad
pa de nya borden. Gamla, trasiga, och vingliga anordningar och stegar fordes utomhus for
att skrotas men en del av dessa kom att dtervanda inomhus da det bestamdes de skulle
repareras. Verkstadschefen bestamde i detta skede att de avlanga omraden mellan
lyftplatserna, som nu rutades in med tejp, skulle delas in i olika antal omraden beroende
pa vilken typ verktyg skulle forvaras dar. Se Figur 5 for ett exempel pa de tejpade omraden.
Till exempel fick oljetunnor, bockar, och vissa storre maskiner omraden dar de placerades

enligt sort.

Verkstadens planldsning minimerar antalet vaggar man kan placera anordningar intill eller
hanga verktyg pa, och narmaste forrad finns i kéllaren, sa det mesta maste placeras mitt i
verkstaden. En del verktyg sasom stegar blir lite otympliga da de star fritt men vissa sadana
objekt kan placeras snyggare pa stallningar i framtiden. Inga mer detaljerade markeringar
an tejpning gjordes i detta skede eftersom tanken var att anordningarna skulle hitta tillbaka
till ratt stallen da dar fanns liknande anordningar och da de tejpade omraden var olika
stora. Verkstadschefen gjorde senare upp en karta 6ver vilka omraden som innehéll vad for

att man verkligen skulle kunna veta var nagot hér hemma.



Figur 5: Ett exempel pa tejpade omraden mellan fordonsplatser.

Det bestamdes att de nya verktygsbackarna som var pa hjul inte behévde sina egna
omraden eftersom de skulle rora sig omkring mellan arbeten sasom ocksa mekanikerna.
D3 en mekaniker inte arbetade skulle backen forvaras bredvid fordonet hen hade arbetat
pa, och da inget var pa halft skulle de férvaras i nagot av tomrummen som skapats.
Funktionssattet minimerar rorelse av de tunga och ibland svarhanterliga backarna bland

kundernas fordon i verkstaden men riskerar leda till samlingar verktygsbackar i korridorer.

De nya arbetsborden gavs tva skruvstad var, vilka togs fran de gamla personliga

verktygsbackarna. Ett placerades nara paketbilsomradet bredvid en tryckluftsslang som
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ofta anvands for exempelvis slipmaskiner och tunga mutterdragare. Det andra bordet
placerades, med samtycke av de flesta som var pa plats, bredvid rutan dar svetsarna skulle
forvaras. Det gav mer utrymme och sdkrare miljo for svara och tunga arbeten men betydde
att luftslang till tryckluftsdrivna verktyg man vill anvanda vid bordet maste dras runt

kundfordon da de star invid.

En del oorganiserade objekt fanns annu kvar efter vi organiserat verkstaden eftersom vi
inte hittat ndgon bra I16sning fér dem. Exempelvis var oljekarlen fortsattningsvis i en hog pa
golvet och de utbytbara lyftklossarna var annu utspridda éver verkstaden. For oljekarlen
skulle en forvaringslosning dar de ocksa kan rinna torra vara praktisk, medan lyftklossarna
kraver fler stallningar av sadan modell som det redan tillverkats nagra av i verkstaden.

Dessa ar problem som kan 16sas med tiden eller da nagon hittar pa en bra idé.

4.3 Uppfoljning och utveckling

Med verkstaden stort sett i grundlaggande ordning var de forsta tre S fardiga, och
Standardisering och att Skéta om aterstod. Fysiska standardiseringen var val pa gang med
tejpade omraden och etiketter men processtandardiseringen var inte paborjad. Kanske den
tydligaste processen som sattes i gang var att verkstadschefen skulle utféra en granskning
varje fredag i samband med den veckovisa stddningen, vilken skulle utga fran en blankett
han skulle skapa. Vi tyckte ocksa det skulle vara viktigt att fa arbetsledarna betona vikten
av ordningen och stadning efter varje arbete, samt folja med renligheten da det fanns tid,
for att gora de nya satten till mekanikernas vana. Medan vi vantade pa de forsta
veckogranskningarna bestamde jag nagra ganger i veckan se hur anvandningen av och
ordningen i verkstaden utvecklades samt se vad som pagar vid de dagliga motena vid
teamtavlan, och komma med forslag at verkstadschefen under de sista veckorna av den

praktiska delen av examensarbetet.

Forsta veckan som granskningen skulle vara aktuell var verkstadschefen inte pa plats, och
det hade inte heller funnits tid att gora upp granskningsblanketten. Férutom granskning
blev det da heller ingen ordentlig stadning eftersom den huvudsakligen sattes i gang av
verkstadschefen, vilket var ett bestaende problem. Laingsmed veckan blev ocksa ordningen
som forvantat samre och samre da det inte annu fanns nagot tydligt i verkstaden for att

visa vilka tejpade omraden allting horde till och en del anordningar inte dnnu hade nagra
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definitivt bra stallen att forvaras pa. En trasig stallning som tidigare forts utomhus for att
skrotas hade hamtats tillbaka in for att repareras men fastan reparationen inte skulle ta
manga timmar verkade det aldrig bli av. Ocksa det &r ett tecken pa att arbetsledarna
prioriterar arbetet, och bor fa veta om annat som bor goras och ges majligheter att planera

in det sa allting utéver kunders fordon inte hanger pa verkstadschefens aktioner.

Nasta vecka gjorde verkstadschefen upp bade en karta 6ver omraden i verkstaden och
granskningsblanketten. Kartan beskrev och standardiserade vilka anordningar och verktyg
som horde hemma till vilka tejpade omraden. Kartan sattes upp bredvid datorn
mekanikerna anvander men var for tillfdllet det enda sattet att veta vart nagot borde sattas
forutom att placera pa samma omrade som likadan sort. En del av skrdapkorgarna vid
paketbilsomradet hade fatt etiketter pa sina platser men eftersom resten av verkstaden
kravde taliga golvmarkeringar eller andra I6sningar bérjade vi med enkla tejpade omraden
indelade enligt anordningstyp. Granskningsblanketten blev relativt enkel i att varje lyftplats
i verkstaden skulle kategoriseras som gron, gul, eller réd, dar gron betyder godkant, gul
betyder att det bor korrigeras infér nasta veckas granskning, och réd innebar fara eller
mycket daligt och bor korrigeras direkt. Blanketten tackte férutom verkstadens alla
lyftplatser och omraden ocksa kontorsutrymmen, servicedisken, och forrad eftersom ett av
marken verkstaden representerar skulle komma krava det i framtiden. For det andra an
verkstaden fanns dock annu fa regler for hur de borde se ut, sa for tillfallet podangsattes de

omraden enligt tycke.

Forsta veckogranskningen gjordes efter en fredags stadning. Det konstaterades att det nog
annu kravdes forandringar i uppehall och utveckling av 5S, vilket praktiskt betydde att
verkstadschefen skulle ge arbetsledarna, som verkligen driver den dagliga verksamheten,
nagra tillaggsuppgifter. Under morgonmoten vid teamtavlan skulle de férsoka fa fram mera
utvecklingsidéer att betdnka och anteckna i omradet som redan funnits pa tavlan. Vikten
av stadning bade efter var arbete och varje fredag skulle betonas vid alla tillfdllen, och det
skulle vara bra om oreda skulle tas upp da arbetsledarna gar runt verkstaden av andra
orsaker. For att veckogranskningen battre skulle representera den verkliga ordningen och
felen snabbare och enklare skulle kunna korrigeras flyttades granskningens tidpunkt till
torsdag, fore den gemensamma stadningstidpunkten pa fredag morgon. Ansvaret for
implementeringen av dessa forandringar foll pa verkstadschefen och mer traditionella

toppstyrda satt eftersom han ar i direkt kontakt med hela verkstadens ledning.
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Da grunder i 5S ar lagda, borjan av forbattringsprocesser ar pa gang, och da
verkstadschefen tycker de klarar sig utan min fortsatt hjalp ar malen for examensarbetet
till stor del uppfyllda och min del av det praktiska arbetet kan avslutas. Pa grund av den
mer toppstyrda implementeringsmetoden hanger 5S-systemets hallbarhet och utveckling i
detta lage pa verkstadschefen och hur val han kan fa forandringar att ske i arbetsrutinerna
av sina underordnade. Med hjdlp av monster och tankesatt som kommit upp i vart

samarbete finns det 4nda breda utvecklingsmajligheter i framtiden.

4.4 Kritisk granskning

Teoridelen stoder syften som var att redogora for bade 5S och Lean-tankeséatt i helhet.
Teorin hade markbar inverkan pa vinkeln jag tog da férandringen skulle paboérjas och under
dess gang. Den inverkade pa valen vi gjorde och kontextualiserar vissa detaljer i arbetet.
Nyttan av teorin blev dnda av olika orsaker begransad i praktiken, och vissa delar av
teoridelen ar darfor inte direkt kopplade till férdandringen som skedde. Malet for
examensarbetet var anda att lagga grunder for 5S och Lean, vilket har astadkommits till en
del, och vissa amnen som redan diskuterats hos foretaget tack vare teorin kommer med

stor sannolikhet bli viktigare i framtiden.

4.5 Forslag till fortsatt forskning

Jag ser i stort sett tva olika vagar for vidareutveckling av verkstaden utgaende fran detta
examensarbetes resultat, vilket endast ar en boérjan. Den forsta ar att satta mer tid och
pengar pd att organisera verkstadsutrymmen. Om man noggrant organiserar och
standardiserar mer och mer av verkstaden och inskaffar nya hyllor och stéllningar for de
otympliga verktygen kan man gora det enklare och enklare att uppehalla ordningen. Den
andra vagen jag ser ar att implementera Lean-tankesatt, dvs. Toyota Production System, i
storre skala for all personal i verkstaden. Om man gor det pa ratt satt kan man langsamt
arbeta mot att forenkla arbeten av flera medlemmar av personalen, forbattra resultat, och

samtidigt bygga upp satt som naturligt forbattrar ordningen i verkstadsutrymmen.
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5 Diskussion

Da detta examensarbetes omrade hade bestamts och jag borjade arbeta som praktikant
blev det snart tydligt att det fanns stora utvecklingsmajligheter i verkstaden. Nar uppgiften
noggrannare bestdmts och jag borjade studera litteratur om hur 5S och Lean-tankesattet,
som ar dess grund, hanger ihop verkade det som att uppgiften jag fatt inte passade ihop
med litteraturen. Det forklarades i texterna hur att implementera 5S som projekt inte var
ett bra satt i de flesta foretag, och hur Lean-tankesattet innebar langsam utveckling
lingsmed &ratal fér att nd sin fulla effekt. Anda hittade jag ett flertal metoder som
mojligtvis kunde anvandas for att implementera enbart 5S, bland annat om hur

vetenskapliga tankesatt kan laras ut och hur man bor hantera folk for hallbara férandringar.

Nar verkstadschefen och jag sedan diskuterade hurdan metodiken for implementeringen
skulle bli hade vi tva olika synvinklar. Jag talade for ambitiésa metoder fran Lean-teorin jag
last, medan verkstadschefen talade for metoder som anvants forut, kravde mindre arbete,
och fungerade pa kortare tidsram. Den mer traditionella metodiken vi kom fram till var
enklare applicerad i en verkstad vars prestanda hela tiden mats, och hade anda vissa drag
av de mer ambitiosa Lean-metoderna. Den holl sig ocksa battre till det utsatta malet och

avgransningen for examensarbetet.

Den praktiska implementeringen av 5S anvande enkla metoder men hade betydligt
resultat. Optimering av layouten &r inte sa viktigt jamfort med att bibehalla ordningen for
en verkstad av denna storlek och typ, varfér det var viktigt att skapa en ordning att
bibehalla. Ordningen skapades till stor del med vanliga satt for att inte Overinveckla
processen. Resultatet var en verkstad som var snyggare och lattare anvand men som annu
hade stor potential for praktiska och tekniska |6sningar for att halla alla omraden i ordning.
Under tiden metodik bestdamts och I6sningarna implementerats har en del |6sningar som
troligen kommer tas i bruk i framtiden diskuterats. Dessa inkluderar sadana som
presenteras i teoridelen. Forutsatt att personalen fortsdtter uppehalla, utveckla, och

fundera pa 55 kommer de basta I6sningarna visa sig med tiden.

| helhet tycker jag resultatet som astadkommits ar acceptabelt med tanke pa situationen
och dess olika faktorer. Huvudsyftet om att redogéra for och boérja implementera 5S har
uppfyllts, och for delsyftet har jag fatt tanka pa forandringsledning om det inte dnda haft

stor praktisk betydelse. Om jag skulle géra om examensarbetet tror jag den basta
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andringen skulle vara att ge forandringarna mer tid att utvecklas och standardiseras men
som jag forstatt fran teorin ar 5S pa projektbas dnda inte det basta sattet implementera
det. Tiden jag anvande for att fordjupa mig i teorin gav insikt i Lean-tankesattet och sociala
fenomen pa arbetsplatser, medan de praktiska erfarenheterna berattat om hur ett féretag

verkligen fungerar.

Jag tackar verkstadschefen Joakim Frojdo och Kayttéauto Oy for mojligheten att utveckla
verksamheten med detta examensarbete. Jag tackar ocksa min handledare Rolf Dahlin for

den praktiska vagledningen och for att ha satt mig pa ratt spar.
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