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Abstrakt

[ detta examensarbete undersdktes implementeringen av 5S, en central del av Lean-
produktionsfilosofin, vid billaboratoriet pa Yrkeshogskolan Novia i Vasa. Syftet var att
atgirda tidigare observerade brister i uppratthéllandet av Lean-principer genom att
effektivisera och strukturera arbetsmiljon. Inledningsvis fokuserades pa de tre forsta stegen
av 5S - Sortera, Systematisera, och Stada, vilket resulterade i betydande forbattringar av
ordning och renlighet.

For att sdkerstalla langsiktigheten i dessa forbattringar utvecklades och implementerades de
sista tva stegen av 5S - Standardisera och Uppratthalla. Detta innebar skapandet av dagliga
checklistor for studenter, veckovisa checklistor for personalen, och placeringslistor for bade
studenter och personal, samt en rapportmall endast for studenter. Dessa verktyg underlattar
uppratthallandet av den nya ordningen och strukturen, och sékerstéller kontinuitet i
laboratoriets forbattrade arbetsprocesser.

Projektet genomfordes under en utmanande sommarperiod med begrinsad tillgang till
resurser och personal. Resultaten av de initiala stegen visar en tydlig forbattring och mottogs
positivt. Framgangen med detta projekt understryker vikten av bade praktiska och
beteendemaissiga fordandringar i implementeringen av 5S, samt behovet av kontinuerlig
uppmdirksamhet och anpassning for att uppratthdlla dessa forandringar. Framtida
tillimpningar av 5S bor innefatta regelbundna utvarderingar och uppdateringar for att
bibehélla en produktiv arbetskultur.

Sprak: svenska
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Tiivistelma

Tamd opinndytetyd tarkasteli 5S:n, Lean-tuotantofilosofian keskeisen osan, Novian
ammattikorkeakoulun autolaboratoriossa Vaasassa. Tavoitteena oli kasitella aiemmin
havaittuja puutteita Lean-periaatteiden yllapidossa tehostamalla ja jarjestelemadlla
tyoymparistod. Aluksi keskityttiin 5S:n kolmeen ensimmadiseen vaiheeseen - Jarjests,

systematisoi, ja Siivoa, mika johti merkittaviin parannuksiin jarjestyksessa ja puhtaudessa.

Naiden parannusten pitkdaikaisuuden varmistamiseksi kehitettiin ja toteutettiin 5S:n kaksi
viimeistd vaihetta - Vakiinnuta ja Yllapida. Tama sisalsi paivittaisten tarkistuslistojen luomisen
opiskelijoille, viikoittaisten tarkistuslistojen henkil6kunnalle, seka sijoituslistojen molemmille
ryhmille ja raporttimallin vain opiskelijoille. Nama tydkalut helpottavat uuden jarjestyksen ja
rakenteen ylldpitdmistd ja varmistavat jatkuvuuden laboratorion parantuneissa
tyOprosesseissa.

Projekti toteutettiin haastavalla kesdkaudella, jolloin resurssit ja henkil6sto olivat rajalliset.
Alkuvaiheiden tulokset osoittavat selvai parannusta ja ovat saaneet positiivisen vastaanoton.
Tamdn projektin menestys korostaa sekd kaytdnnoéllisten ettd kayttdytymismuutosten
tarkeyttd 5S:n toteuttamisessa, sekd jatkuvan huomion ja sopeutumisen tarvetta ndiden
muutosten yllapitdmiseksi. Tulevaisuuden 5S-sovelluksissa tulisi sisdllyttda sdannollisia
arviointeja ja paivityksia tuottavan tyokulttuurin yllapitamiseksi.
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Abstract

This thesis examined the implementation of 5S, a central component of the Lean production
philosophy, At the automotive laboratory of Novia University of Applied Sciences in Vaasa. The
aim was to address previously observed deficiencies in the maintenance of Lean principles by
streamlining and organizing the work environment. Initially, the focus was on the first three
stages of 5S - Sort, systematise, and Clean, which resulted in significant improvements in order
and cleanliness.

To ensure the longevity of these improvements, the final two stages of 5S - Standardize and
Sustain - were developed and implemented. This involved creating daily checklists for
students, weekly checklists for staff, placement lists for both groups, and a report template
exclusively for students. These tools facilitate the maintenance of the new order and structure
and ensure continuity in the laboratory's improved work processes.

The project was carried out during a challenging summer period with limited access to
resources and personnel. The results of the initial stages show a clear improvement and have
been positively received. The success of this project highlights the importance of both practical
and behavioral changes in the implementation of 5S, as well as the need for continuous
attention and adaptation to maintain these changes. Future applications of 5S should include
regular evaluations and updates to maintain a productive work culture.
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1 Inledning

Lean, en strategi som ursprungligen utvecklades av Toyota pa 1980-talet, har nu blivit
en vilkind metod som anvinds inom olika branscher éver hela virlden. Aven om det
finns mycket information om Lean, ar det ofta svart att fa en konsekvent bild av hur
den tillimpas. En viktig del av Lean-metoden ar 5S, ett system for att skapa ordning
och effektivitet pa arbetsplatsen. Denna metod har blivit sarskilt populdr inom bade
tillverknings- och utbildningssektorn.

Det hdr examensarbetet utfors pa uppdrag av Novia Yrkeshogskola i Vasa, specifikt vid
billaboratoriet i Technobothnia. Trots tidigare forsok att implementera Lean tankesatt
har arbetsplatsen stott pa utmaningar nar det géller att uppratthdlla metoden. Mot
denna bakgrund var mitt examensarbete att aterinfora och fullstindigt implementera
5S i detta laboratorium for att skapa en mer strukturerad och effektiv arbetsmiljo.

1.1 Bakgrund

Vid billaboratoriet pa min hogskola kunde man tydligt se en brist pd ordning och
struktur. Aven om det fanns vissa inslag av 5S, foljdes de inte konsekvent av
studenterna och personalen. Under min tid som student och niar genomforde flera
kurser och laborationer i detta labb, var medveten om flera sloserier och
ineffektiviteten som paverkade arbetet negativt. Med denna insikt, tillsammans med
forstaelsen for de aktuella utmaningarna, insdg att det var nodvandigt att ater
implementera principerna for 5S. Mitt mal blev att forbattra arbetsmiljon och
effektiviteten genom att minska dessa sloseriet.

1.2 Syfte och mal

Syftet med detta projekt ar att helt implementera 5S-metodiken inom samarbetet i
billaboratorium pa Novia Yrkeshogskola i Vasa. Genom att fokusera pa tydlig visuell
organisering och struktur stravar efter att forbattra effektiviteten, sikerheten och
arbetsmiljon i billaboratorium.

e Genomfora alla fem stegen inom 5S: Sortera, Systematisera, Stdda,
standardisera och uppratthalla.

e Skapa och inféra listor for varje apparat och verktyg, vilket garanterar en
konsekvent lagring och snabb tillganglighet.

e Utveckla omfattande arbetsbeskrivningar for utvalda apparater for att
sakerstalla korrekt och saker anvandning.

e Framhava visuell organisering genom tydligt definierade arbetszoner samt
tydligt markta verktyg och utrustning.
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e Utvardera och dokumentera forbattringarna efter den fullstindiga
implementeringen for att visa projektets framgang och varde for
billaboratoriemiljo.

Genom att uppna dessa mal syftar till att skapa en intuitiv och trygg arbetsmiljo som
moter de hoga krav som dagens industriella och akademiska sammanhang kraver.

1.3 Avgriansningar

Under genomforandet av 5S-implementeringen i billaboratoriet pa Novia
Yrkeshogskola i Vasa, hade jag en viss flexibilitet att flytta runt utrustning och verktyg,
men bara de som var lampliga enligt 5S-principerna. Det var dock viktigt att notera att
stora fordandringar av byggnaden eller omlokalisering av permanent utrustning inte
var aktuellt. Daremot hade jag tillatelse att kopa mindre tillbehor och verktyg for att
underlatta processen, med tanke pa budgeten.

1.4 Organisationsbeskrivning

Yrkeshogskolan Novia dr den mest framstaende och storsta svensksprakiga yrkeshdgskolan
1 Finland.

Figur 1: Denna bild visar byggnaden W33, som tillhor Novia Yrkeshogskolan Vasa campus.
W33 ér en av flera byggnader pa campus, inklusive Technobothnia och Alere, som delas
med Vasa universitet och VAMK. Understryker samarbete och gemenskap mellan skolorna.
(NOVIA, 2023).
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Med sina rotter i Vasa och en teknikutbildningsbakgrund har Novia genomgatt en
imponerande utveckling:

¢ 1938: Grundad som Vasa industriskola pa Wolffskavagen 33.
¢ 1941: Omvandlad till Tekniska skolan i Vasa.

¢ 1961: Blev Vasa tekniska laroanstalt.

¢ 1991: Evolverade till Vasa tekniska yrkeshogskola.

¢ 1994: Bytte namn till SYH, svenska yrkeshogskolan.

* 1995: Fortsatte som Svenska Yrkesinstitutet.

¢ 1997: Namnandrad till svenska yrkeshogskolan.

e 2008: Antog sitt nuvarande namn, "Yrkeshdgskolan Novia. (Yrkeshogskolan Novia,
2021), (NOVIA, 2023)

Novia har en omfattande narvaro ldngs den finlandssvenska kusten, representerade i
stider som Vasa, Abo, Raseborg och Jakobstad. Med 4 750 studenter och cirka 350
medarbetare dr skolan en inflytelserik aktéor inom den akademiska arenan.
Relationerna med naringslivet ar av hog vikt for hogskolan, ndgot som understryks av
ett aktivt alumnnatverk.

Novias primdra engagemang ar att erbjuda hogkvalitativ och arbetslivsanpassad
yrkeshogskoleutbildning. Utover detta erbjuder skolan fortbildningsmojligheter. Dess
FUI-verksamhet (Forskning, Utveckling, Innovation) framhaver hogskolans moderna
relevans, dess stravan att standigt uppfylla arbetslivets forvantningar och dess bidrag
till en hallbar samhallsutveckling. (Yrkeshogskolan Novia, 2021), (NOVIA, 2023).

Strategiska samarbetspartners

Novias langsiktiga partnerskap med externa organisationer ar centrala for dess
framgang:

e (yient: Ett globalt teknikféretag med fokus pa teknisk forskning och
utbildningsprogram.

e Abo Svenska Teater: Ett kulturellt samarbete som syftar till att hoja nivin pa
scenkonstutbildningen.

e LUKE (Naturresursinstitutet): Dedikerade till forskning inom bioekonomi
och hallbar resursanvandning.

e KWH Mirka: Partnerskap kring innovativ slipningsteknik och
produktutveckling.

e Ramboll Finland Oy: Samarbeten inom teknik, design och miljo.

e Finlands miljocentral, SYKE: Samarbeten som ror forskning och utbildning
inom miljosektorn.

e Osterbottens vilfirdsomrade: Engagemang inom hilso- och sjukvard.
(Yrkeshogskolan Novia, 2021).



1.5 Examensarbetets Struktur

Examensarbetet ar strukturerad pa ett systematiskt satt for att ge lasaren en klar och
logisk genomgang av de &mnen som tas upp. Foljande ger en 6verblick av strukturen:

e Inledning (Kapitel 1): Introduktion av dmnet, bakgrundsinformation, syftet
med studien, de specifika malen, avgransningarna av studien, och en
beskrivning av organisationen dar studien utférdes.

e Teori (Kapitel 2): En djupgdende utforskning av den teoretiska grunden for
Lean och 5S. Detta inkluderar en allmén introduktion till Lean Management,
dess ursprung, grundprinciper, fordelar, och viktiga verktyg och metoder inom
Lean. Detta avsnitt avslutar med en detaljerad diskussion om 5S - dess
ursprung, huvudsakliga syften, de fem stegen (Sortera, Systematisera, Stida,
Standardisera, och uppratthalla), vanliga utmaningar med implementeringen,
fallstudier, och betydelsen av kultur vid implementering av 5S, samt dess
tillampning i akademiska laboratorier.

e Metodik (Kapitel 3): Beskriver de valda metoderna for studien, inklusive
planering, forberedelse, och utvardering av resultaten.

e Resultat (Kapitel 4): Presenterar de faktiska resultaten fran
implementeringen av 5S, detaljer for varje steg i processen, och en kritisk
granskning av genomférandet.

e Diskussion och Framtidsutsikter (Kapitel 5):
Diskussion: Analyserar och diskuterar resultaten i relation till den teoretiska
bakgrunden, belyser framgangar och utmaningar.
Forslag och framtida Utredning: Framfor forslag baserade pa studiens resultat
och skisserar potentiella riktningar for framtida forskning inom detta omrade.

o Kaillforteckning (Kapitel 6): En omfattande lista 6ver alla kdllor som anvéants
for att samla information till uppsatsen.

e Bilagor: Innehaller bilder som stoder innehallet i Examensarbetet.

Genom denna struktur hoppas att ldsaren far en djupgdende forstdelse av 5S-
implementeringens process och dess relevans i den valda miljon.



2 Teori

[ detta kapitel presenteras teorin bakom Lean Management. Underkapitel 2.1 ger en
introduktion till Lean Management, inklusive dess historiska ursprung och de
overgripande filosofiska grunderna. Underkapitel 2.2 presenterar ndgra av de mest
centrala verktygen och metoderna associerade med Lean, sdsom Kanban, visual
control (Visuell styrning), Poka-yoke, Andon, Kaizen, Genchi Genbutsu och Heijunka.

Underkapitel 2.3 djupdyker i 5S, en metod som har blivit en central del av Lean. Har
presenteras en oversikt over 5S, fran dess rotter till dess praktiska tillimpningar,
inklusive varje steg i processen sdsom Seiri (Sortera), Seiton (Systematisera), Seiso
(Stada), Seiketsu (Standardisering), och Shitsuke (Uppratthalla). Detta avsnitt
inkluderar ocksa diskussioner om vanliga utmaningar med 5S-implementering,
fallstudier och betydelsen av kultur vid implementering av 5S.

Slutligen, underkapitel 2.4 riktar in sig pa tillimpningen av bade Lean och 5S inom
laboratoriemiljoer, och undersdéker dess potential att forbattra arbetsfloden och
processer dar.

2.1 Introduktion till Lean Managment

Lean Management, dven kallad Lean, ar en metod for att forbattra processer som har
sitt ursprung i den japanska tillverkningsindustrin, sarskilt hos Toyota. Lean
Management handlar om att goéra produktionsprocesser mer effektiva genom att
minska onodigt sloseri och maximera vardet. Detta uppnas genom en kontinuerlig
stravan efter att identifiera och eliminera aktiviteter som inte ger nagot varde till
produkten eller tjansten.

En grundldggande princip inom Lean ar att alla delar av en organisation bor bidra till
att skapa varde for kunden. Detta kan omfatta allt fran produktutveckling och
produktion till administration och forsaljning. Genom att fokusera pa kundvarde och
eliminera icke-vardeskapande aktiviteter kan organisationer forbattra sin
produktivitet, minska kostnader och hoéja kvaliteten pa sina produkter och tjanster.

En viktig aspekt inom Lean ar att involvera alla anstéllda i arbetet med kontinuerlig
forbattring. I stdllet for att endast ledningen tar beslut om fordandringar uppmuntras
alla anstéllda aktivt att soka efter battre satt att utfora sina arbetsuppgifter. Pa sa vis
blir standig forbattring en integrerad del av organisationens foretagskultur. (Liker,
2020).



2.1.1 Ursprung och historisk bakgrund

Lean Management, har sitt ursprung i den japanska tillverkningsindustrin, sarskilt
inom Toyota Produktion System. Malet ar att minska sléseri och maximera vardet i
olika processer. Genom principer som Just-In-Time produktion och kontinuerlig
forbattring kan organisationer 6ka sin produktivitet och samtidigt minska kostnader.
Alla medarbetare uppmuntras att delta i forbattringsarbetet, vilket skapar en
helhetskultur av Lean dar varde star i fokus.

Under mitten av 1900-talet borjade Toyota utveckla grunderna for Lean, men det var
inte forran pa 1990-talet genom boken “The Machine That Changed the World” som
termen blev allmant kind. Idag anvands Lean-principerna inom olika branscher som
sjukvard och IT. Lean ar mer dn bara verktyg, det ar en filosofi som handlar om att
skapa varde och standigt forbattra processerna.

Sammanfattningsvis stravar Lean Management efter att minska sloseri och involvera
alla medarbetare i forbattringsarbetet. Dess historia inom tillverkningsindustrin har
lett till dess breda tilliampning 6ver olika sektorer, dar betoningen ligger pa att skapa
varde for kunderna samt effektivitet i processerna. (Liker, 2020).

2.1.2 Grundprinciper och filosofi

Lean Management handlar om att maximera kundvarde samtidigt som minimerar
sloseri. [ stallet for att bara fokusera pa att 6ka produktiviteten, betonar Lean vikten av
att skapa varde for kunden med farre resurser. Har ar nagra av de grundlaggande
principerna:

 Vardeflode: Identifiera alla steg i en process och se till att varje steg verkligen bidrar
med varde. Alla steg som inte tillfér varde betraktas som sléseri och bor elimineras
eller minimeras.

e Flode: Nar sloseri har identifierats och minimerats, ser till att produkter eller tjanster
flyter smidigt genom produktionsprocessen, fran start till slut.

e Takt: Processen ska anpassas efter kundens efterfragan. Det innebdr att
produktionen ska matcha den hastighet som kunderna forvantar sig.

e Pull: I stallet for att skapa lager (push), bor produkter eller tjdnster endast produceras
nar det faktiskt finns en efterfragan (pull) fran kunden.

« Perfektion: Lean stravar efter kontinuerlig forbatt’

ring. Genom att konstant identifiera och eliminera sléseri kan féretag narma sig en
perfekt produktionsprocess.

Filosofin bakom Lean Management uppmuntrar féretag att betrakta misstag som
mojligheter att lara sig och utvecklas. I stillet for att skylla pa enskilda medarbetare
ndr nagot gar fel uppmanas Lean-organisationer att undersdka sina processer och
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system for att hitta rotorsaker till problemen. Lean bygger pa idén om att visa respekt
for varje individ. Alla anstéllda, oavsett deras befattning, uppmuntras att delta i arbetet
med att forbattra saker och ting. Detta skapar en kultur av stindigt larande och
forbattring, dar varje medarbetare betraktas som en viktig tillgang i stravan efter att
na perfektion. (Liker, 2020).

2.1.3 Fordelar med Lean-ansatsen

Nar organisationer implementerar Lean Management upptacker de ofta en rad férdelar
som stracker sig bortom bara kostnadsbesparingar. Har ar nagra av de mest betydande
fordelarna:

« Okad effektivitet: Genom att minska sléseri i hela virdekedjan kan Lean Management
leda till snabbare produktionstider, snabbare leverans till kunder och mindre arbete i
processen.

 Forbattrad kvalitet: Genom att fokusera pa kontinuerlig forbattring och eliminering
av variationer i processen kan organisationer forbattra produkt- och tjanstekvaliteten.
Detta leder ofta till farre fel, lagre kostnader for omarbetning och hégre kundnéjdhet.

o Okad flexibilitet: Lean-orienterade organisationer kan snabbt anpassa sig till
forandrade marknadsforhallanden. Med smidiga processer kan de svara pa kundernas
skiftande behov med kort varsel.

e Forbattrad arbetsmiljo: Genom att involvera alla medarbetare i
forbattringsprocessen kan Lean Management bidra till en mer engagerad och
motiverad arbetsstyrka. Medarbetarna blir horda och detta kan leda till 6kad
arbetsgladje och minskad personalomsattning.

e Hogre kundndjdhet: Nar produkter och tjanster levereras snabbare, med hogre
kvalitet och till lagre kostnad, marker kunderna skillnad. Detta kan leda till 6kad
lojalitet, aterkommande affarer och positiva rekommendationer.

« Lagre lagerkostnader: Genom att fokusera pa pull-principen minskar organisationer
onddiga lager och diarmed kostnaderna for lagring.

Med dessa fordelar ar det latt att forstd varfor sa manga organisationer dver hela
varlden har omfamnat Lean Management.

For att vara framgangsrik med Lean krdvs det en betydande fordandring av
foretagskulturen, och inte bara inférandet av verktyg och tekniker. Det kraver totalt
engagemang fran ledningen dnda ner till de anstéllda pa golvet och en vilja att alltid
strava efter forbattring. (Liker, 2020).



2.2 Viktiga verktyg och metoder inom Lean

Inom Lean Management finns det flera olika verktyg och metoder som syftar till att
optimera, effektivisera och forbattra organisatoriska processer samt minska sléseri.
Dessa verktyg ger foretag mojligheten att noggrant granska, analysera och férdndra
sina operativa verksamheter for att uppna enastdende produktivitet och kvalitet.

2.2.1 Kanban

Ursprunget till ordet Kanban ar japanskt och betyder “skylt” eller “kort". Det ar en
metodik som hdrstammar fran Toyotas produktionsprocesser och syftar till att
optimera arbetsfloden genom visuell styrning. Genom att anvdnda kort eller andra
visuella indikatorer representeras arbetsuppgifter eller produkter.

Karnprincipen i Kanban ar att producera eller utfora arbete baserat pa faktisk
efterfragan, for att undvika 6verproduktion och resurssloseri. I praktiken fungerar det
sd att nar en uppgift ar klar, flyttas dess kopplade Kanban-kort till nasta steg i
processen. Detta signalerar antingen mojligheten for mer arbete eller behovet av nytt
material.

Detta “dragande” arbetsflode sdkerstdller att varje steg i processen bara begéir det som
omedelbart behovs fran foregdende steg, vilket minimerar flaskhalsar och ger
transparens i arbetsflodet.

En av Kanbans styrkor ligger i dess anpassningsbarhet. Den kan anvdndas inom olika
omraden, fran tillverkningsindustrin till IT-utveckling. Genom att integrera Kanban i
sin arbetsprocess kan team snabbt anpassa sig till fordndringar i efterfragan,
effektivisera prioriteringarna och kontinuerligt forbattra sina arbetssatt. (Liker, 2020).

2.2.2  Visual control (Visuell styrning)

Inom Lean-ramverket spelar anvdandningen av visuella hjalpmedel en viktig roll for att
uppna effektivitet och enhetlighetiarbetsprocesserna. Dessa verktyg syftar till att gora
information lattillganglig och begriplig for alla genom att anvanda visuell
kommunikation. Genom denna Oppna metodik undviks behovet av muntliga
forklaringar eller skriftlig dokumentation, vilket minskar risken for missforstand eller
forlorad information.

Visuell styrning kan ta olika former, som fargkodade etiketter, whiteboards, diagram
och markeringar pa golvet. Dessa visuella hjalpmedel ger omedelbar aterkoppling om
arbetsprocessens status och gor det mdjligt att snabbt identifiera och 16sa problem,
vilket leder till kontinuerliga forbattringar.

Denna metod ar sarskilt vardefull vid implementeringen av 5S5-metoden. Till exempel
kan anvandningen av visuella indikatorer gora det lattare for teamet att snabbt
identifiera var verktyg och material ska placeras, vilket direkt stodjer principen
“Systematisera”. Dessutom kan standardarbetsinstruktioner visualiseras pa ett tydligt
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satt, vilket bidrar till “Standardisera”-steget inom 5S. Genom att integrera visuell
styrning kan organisationer sikerstilla en konsekvent och palitlig tillampning av de
olika principerna inom 5S o6ver tid. (Liker, 2020), (Hiroyuki, 1996).

2.2.3 Poka-Yoke (Felsikring)

Poka-yoke, som betyder “fel-sakring” pa svenska, ar en metod inom Lean Management
som syftar till att forhindra fel och brister i produktionen. Malet med Poka-yoke &r att
utforma processer och mekanismer pa ett satt som i stort sett gor det omojligt for fel
att uppsta. I stéllet for att bara forlita sig pa efterféljande inspektioner for att upptacka
fel, stravar Poka-yoke efter att proaktivt eliminera mojligheten till dessa fel fran allra
forsta borjan.

Ett exempel pa detta kan vara en maskin som bara startar nar alla sikerhetsforeskrifter
har uppfyllts, eller en fysisk sparr som forhindrar felaktig montering av en komponent.
Denna metodik kan dven tillimpas pa tjdnsteorienterade processer genom anvandning
av checklistor eller automatiserade system som korrigerar eller varnar vid potentiella
misstag.

I kombination med 5S bidrar Poka-yoke direkt till skapandet av en arbetsplats dar
kvalitet, sdkerhet och effektivitet ar integrerade. Genom att eliminera eller minska
risken for manskliga misstag hjilper det organisationer att uppratthadlla hoga
standarder och konsekventa rutiner, vilket i sin tur stddjer 5S-principerna om
Standardisering och Uppratthallande. (Liker, 2020).

2.2.4 Andon (Signaleringssystem)

Andon dr en del av Lean Management som anvands for att snabbt signalera problem i
realtid och mojliggora snabba atgarder. Ursprungligen infért inom den japanska
fordonsindustrin, 4r Andon en metod for att kommunicera statusen i en process eller
produktion, ofta genom visuella indikatorer som ljus eller ljudsignaler.

Nar en anstdlld upptdcker ett problem, till exempel bristande kvalitet eller stopp i
maskineriet, kan de aktivera Andon-systemet och omedelbart meddela ledningen eller
underhallsteamet. Denna omedelbara feedback majliggér snabb problemlésning och
minskar risken for att problemet ska eskalera.

Inom ramen for 5S spelar Andon en viktig roll for att skapa och uppratthalla en
organiserad och effektiv arbetsplats. Det framjar en kultur av Oppenhet och
proaktivitet diar medarbetare har befogenhet att rapportera problem och mojligheter
till forbattring. Genom att snabbt ta itu med dessa fragor hjalper det organisationer att
halla fokus pa principerna “Stdda” och “Standardisera”, vilket sdkerstiller smidiga
arbetsfloden utan hinder och konsekvent félja basta praxis. (Liker, 2020).



10
2.2.5 Kaizen (Stindig forbittring)

Kaizen ar ett japanskt ord som betyder forbattring eller stegvis forandring. Inom Lean
Management-ramen dr Kaizen en filosofi som fokuserar pa standiga, sma forbattringar
for att 6ka produktiviteten, effektiviteten och arbetskvaliteten.

Till skillnad fran mer omvalvande och stora forbattringsprojekt, sd handlar Kaizen om
att genomfora smd, hanterbara forandringar regelbundet oOver tiden. Detta
uppmuntrar alla medarbetare, fran chefer till golvpersonalen, att alltid leta efter satt
att gora sitt arbete battre och mer effektivt.

Inom ramen for 5S stodjer Kaizen ocksd malet att skapa och uppratthdlla en
organiserad och effektiv arbetsplats. Genom kontinuerligt letande efter mojligheter till
forbattring kan team identifiera och eliminera sléseri, ineffektivitet och andra hinder.
Detta hjalper till att halla arbetsplatsen organiserad, renad och effektiv 6ver tiden
samtidigt som 5S-principerna blir vl rotade och langsiktigt hallbara. (Liker, 2020).

2.2.6 Genchi Genbutsu (Ga och se sjilv)

Genchi Genbutsu, som betyder “verkliga platsen, verkliga sakerna” pa svenska, ar en av
de centrala principerna inom Lean-filosofin. Den uppmuntrar méanniskor att sjalva
undersoka och se problem eller situationer med egna 6gon i stéllet for att forlita sig pa
indirekt information eller rapporter.

Denna princip handlar om att verkligen forstd en situation genom personligt
engagemang och direkt observation. I stéllet for att forlita sig pa andras iakttagelser
eller data bor en direkt erfarenhet prioriteras och utforska for att fa en verklig bild av
vad som hander. Detta ger en djupare insikt i utmaningar, problem och processer,
vilket underlattar identifiering av potentiella omraden for forbattring.

[ kombination med 5S hjalper Genchi Genbutsu till att sdkerstalla att organisering och
effektivisering bygger pa konkret och direkt information. Genom att observera
arbetsplatsen direkt kan man lattare identifiera omraden som behdver sorteras ut,
rengoras, standardiseras och underhallas. Det skapar en kultur dar medarbetare tar
ansvar for sin arbetsmiljo och stindigt stravar efter satt att gora den battre. (Liker,
2020).

2.2.7 Heijunka (Nivellering av produktion)

Heijunka, ocksad kdnt som “produktionsutjamning”, ar en metod inom Lean som syftar
till att balansera produktionen bade i termer av kvantitet och sortiment. I stéllet for att
producera i stora omgangar fokuserar Heijunka pa att producera mindre, mer
frekventa omgangar for att mota den faktiska efterfragan. Detta minskar kostnaderna
for lagerhallning, 6verproduktion och resulterar i en jamnare arbetsbelastning.

Genom att utjdamna produktionen minimeras variationer och fluktuationer i
arbetsprocessen. Detta leder till mindre behov av buffertlager, kortare vantetider och
farre flaskhalsar. En sadan strategi stodjer ocksa principen om 5S genom att bidra till
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en mer forutsdgbar och organiserad arbetsmiljé dar resurser utnyttjas optimalt och
sloseri med material och tid minskas. (Liker, 2020).

En Heijunka-tavla, eller utjamningsbrdada, ar ett vanligt verktyg for att visuellt
representera produktionsplanen vilket gor det lattare att identifiera och anpassa sig
efter variationer i efterfragan. Genom att kombinera Heijunka med andra Lean-verktyg
som Kanban kan foretag skapa en flexibel och anpassningsbar produktion som snabbt
svarar pa forandringar i efterfragan samtidigt som sloseri minimeras. (Liker, 2020).

2.3 Fran ursprung till praktik

5S ar en av de mest kidnda och anvanda metoderna inom Lean Management. Men innan
vi dyker djupare in i varje specifikt steg av 5S, 1at oss forst utforska var denna metod
kommer ifran och hur den har utvecklats éver tiden.

Ursprung: 5S-metoden har sitt ursprung i Japan, dar den blev en hornsten i den
japanska produktionsmetodiken, sarskilt inom Toyota Production System (TPS).
Begreppet "5S" kommer fran de fem japanska orden som borjar pad 'S': Seiri, Seiton,
Seiso, Seiketsu och Shitsuke. Trots att det wursprungligen var avsett for
produktionsmiljoer har 5S senare anpassats till en mangd olika miljder, fran kontor till
sjukhus och mer.

Anvandningen av 5S genom Tiden: Med den globala spridningen av Lean Management
borjade 5S ocksa att fa fotfaste utanfor Japan. Metoden anpassades, Oversattes och
infordes i organisationer dver hela virlden. Aven om namnen pé de specifika stegen
kan variera beroende pa sprak och kultur, har kdrnprinciperna forblivit konstanta.

5S i Praktiken: For att implementera 5S i praktiken ar det viktigt att forsta att det ar
mer an bara en rengorings- eller organisatorisk 6vning. Det handlar om att skapa en
kultur dar kontinuerlig forbattring dr normen. Det boérjar med att sortera och
organisera arbetsplatsen, men det slutar inte dar. En framgangsrik 5S-implementering
innebar standig uppmarksamhet pa detaljer, regelbunden granskning och en stravan
efter standig forbattring. (Ohlsoon, 2022).

Genom aren har 5S visat sig vara ett effektivt verktyg for att forbattra produktivitet,
sakerhet och arbetskvalitet. Men som med alla verktyg, dess framgang beror pa hur det
anvands. En halvhjartad implementering av 5S utan stdod fran ledningen eller
engagemang fran medarbetarna kommer troligtvis inte att ge dnskade resultat. Men
med ratt instdllning och engagemang kan 5S omvandla arbetsplatser och kulturer.
(Liker, 2020), (Hiroyuki, 1996).
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2.3.1 Seiri (Sorteringsprincipen)

"Seiri", oftast Oversatt som “att sortera” pa svenska, utgor grunden fér 5S-metoden. Det
ar steget som lagger grunden for resten av processen och skapar ordning och reda fran
allra forsta borjan.

En detaljerad forklaring: Sortering handlar om mer &n bara att bli av med
overflodighet. Det 4r en metodik som syftar till att skapa en arbetsplats dar varje objekt
har sin specifika plats baserat pad hur ofta det anvands och dess varde i den aktuella
arbetsprocessen.

Under sorteringen ar det viktigt att stdlla fragor sdsom: “Behdvs detta objekt har?";
“Hur ofta anvands detta verktyg?"; eller “Kan detta dokument arkiveras i stillet for att
ligga pa skrivbordet?". Genom att besvara dessa fragor kan man effektivt sarskilja det
nodvandiga fran det onodiga.

Praktiska tillimpningar: Inom en industriell milj6 kan sortering innebara att marka
ut specifika platser for verktyg pa en verktygstavla, vilket gor det mojligt att snabbt
identifiera om nagot saknas eller ligger fel. Inom IT-miljon kan det handla om att rensa
bort gamla eller oanvdanda program och filer for att frigora systemresurser och 6ka
datorns prestanda.

Det ar ocksa vart att notera att sortering inte bara appliceras en gang utan bor ses som
en kontinuerlig process. Med tiden kan nya objekt tillkomma och gamla kan bli
overflodiga.

Darfér bor det goras regelbundna kontroller for att sakerstilla att arbetsplatsen
fortsatter att vara val organiserad.

Betydelsen for foretaget: Forutom de omedelbara fordelarna med en renare och mer
strukturerad arbetsplats, leder ordning aven till en kultur av ansvar och
uppmarksamhet. Anstadllda blir medvetna om sina arbetsmiljoer, vilket kan minska
risken for olyckor och skador. Pa lang sikt kan detta resultera i lagre kostnader for
foretaget, inte bara genom minskade materialkostnader utan ocksd genom okad
effektivitet och produktivitet. (Liker, 2020), (Ohlsoon, 2022).

2.3.2 Seiton (Systematiseringsprincipen)

"Seiton", som oOversatts som “systematisera” eller “organisera”, ar nasta steg efter
sortering i 5S-metoden. Det fokuserar pa att sdkerstdlla att alla objekt har en fast plats
och att platsen viljs pa ett logiskt satt for att maximera effektiviteten.

Forklaring: Medan “Seiri” (sortering) handlar om att ta bort onédiga foremal, handlar
“Seiton” om att organisera de aterstiende objekten pa ett mest effektivt sitt. Varje
objekt tilldelas en specifik plats, vanligtvis markerad, sa att det snabbt kan hittas efter
anvandning och enkelt identifieras om det saknas.
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Det handlar ocksa om att minimera onddig forflyttning genom att placera objekt nara
dir de anvands mest. Till exempel, inom en fabrik bor verktyg som anvands ofta
placeras inom rackhall for operatéren, medan de som anvands mer sallan kan férvaras
langre bort.

Praktiska tillimpningar: Inom en kontorsmiljo kan detta innebdra att skapa
dedikerade platser for gemensamma féremal som pennor, kldimmor och papper samt
organisera filer (bade digitala och fysiska) sa att de ar latta att komma at. Inom en
industriell miljo kan detta innebdra att skapa tydligt markerade platser pd en
verktygstavla for att visa exakt var ett verktyg ska vara.

Ett annat exempel kan vara en restaurang dar bestick, tallrikar och glas ordnas pa ett
systematiskt for manga punkter att underlatta for serveringspersonalen att snabbt och
effektivt fa tag pa det de behover nar det ar mycket att gora.

Betydelse for foretaget: Genom att organisera arbetet kan en arbetsmiljo skapas dar
uppgifter kan utforas smidigt och utan avbrott. Det minskar ocksa tiden som slosas
bort pa att leta efter saker, vilket direkt forbattrar produktiviteten. Dessutom kan en
valordnad arbetsplats bidra till 6kad moral och arbetsglddje eftersom medarbetare
inte behover kimpa med frustrationen av standig letande efter det de behover. (Liker,
2020), (Ohlsoon, 2022).

2.3.3 Seiso (Stida)

"Seiso", oftast Oversatt som “stadning", fokuserar pa att halla arbetsplatsen ren och fri
fran smuts och skrap. Medan de tidigare stegen handlar om att ta bort dverflodiga
foremal och organisera det som ar kvar, sd ser denna fas till att platsen ar i optimalt
skick for arbete.

En detaljerad forklaring: Rengoring inom 5S-metoden handlar inte bara om yta eller
estetik. En ren arbetsplats kan bidra till 6kad sdakerhet, forbattrad produktkvalitet och
6kad produktivitet. Smuts och skrap kan délja potentiella problem som lackage, skador
eller andra brister som, om de inte atgardas, kan leda till storre problem eller
sdkerhetsrisker.

Daglig rengoring anses inte bara vara en rutinaktivitet utan snarare en mdojlighet att
regelbundet inspektera arbetsplatsen. Genom daglig stidning far de anstillda chansen
att identifiera och rapportera sma problem innan de blir storre.

Praktiska tillimpningar: Inom en fabriksmilj6 kan detta innebara att torka av
maskiner vid slutet av dagen for att identifiera eventuella lackage eller defekter. Pa ett
kontor kan detta betyda regelbunden avtorkning av skrivbord och teknik for att
forhindra ansamling av damm, vilket kan paverka prestandan hos vissa enheter.

Detta steg kan ocksa ses inom sjukvardsmiljoer, dar en ren arbetsplats ar avgorande
for att forhindra spridning av sjukdomar och infektioner.
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Betydelse for organisationen: Att uppratthalla en ren arbetsmiljo framjar inte bara
en effektiv arbetsprocess utan skapar daven en kultur av Professionalism och stolthet
gar hand i hand. Nar anstéllda inser vardet av att uppratthdlla renhet och ordning pa
arbetsplatsen ar de mer bendgna att ta ansvar for den. Dessutom, genom att
regelbundet rengora och inspektera for att identifiera och atgarda problem i tid, kan
organisationer undvika kostsamma reparationer eller misstag i framtiden. (Liker,
2020), (Ohlsoon, 2022).

2.3.4 Seiketsu (Standardiseringsprincipen)

"Seiketsu", oftast dversatt som “standardisera”, syftar till att skapa en enhetlig och
konsekvent arbetsmiljo och processer. Efter att ha sorterat, organiserat och stadat ar
det nu dags att etablera riktlinjer som sdkerstéller att dessa atgarder blir hdllbara och
upprepas regelbundet.

Detaljerad forklaring: | sammanhanget av 5S handlar standardisering om att inféra
basta praxis och rutiner for att se till att arbetsplatsen forblir organiserad och ren 6ver
tid. Denna fas betonar vikten av att skapa ett enhetligt tillvigagdngssatt som kan foljas
av alla medarbetare, vilket underlattar traning och smidig 6vergang for nya anstallda.

Det handlar inte bara om att skapa en checklista eller en handledning, utan snarare om
att integrera dessa rutiner i den dagliga verksamheten. Medarbetarna bor vara aktivt
engagerade i denna process for att siakerstdlla praktiska, effektiva och realistiska
standarder. (Ohlsoon, 2022)

Praktiska applikationer: Inom produktionsmiljon kan detta innebdra anvandning av
standardiserade kontrollistor for maskinunderhall eller faststiallande av specifika tider
pa dagen for rengoring och inspektion. Pa ett kontor kan det inkludera anvandning av
standardiserade format for rapporter, presentationer eller datainmatning.

Denna standardisering underlattar évergangen for nya medarbetare, minskar risken
for fel och avvikelser samt ser till att alla arbetar mot samma férvantningar och mal.
Betydelse for organisationen: Standardisering erbjuder en stabil grund for
kontinuerlig forbattring.

Nar processer och rutiner har standardiserats blir det lattare att upptacka avvikelser,
vilket gor det mojligt att vidta riktade forbattringsatgarder. Det ger ocksa
organisationen mojlighet att snabbt anpassa sig till forandringar utan att forlora
produktivitet eller kvalitet. Genom att uppratthalla en standard av hog kvalitet kan
organisationer effektivisera sina processer och alltid strava efter battre prestanda och
ndjdhet hos kunderna. (Liker, 2020), (Hiroyuki, 1996), (Ohlsoon, 2022).
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2.3.5 Shitsuke (Uppriitthillande)

"Shitsuke", oftast 6versatt som “ansvara for” eller “uppratthalla”, utgor det sista steget
i 5S-processen och ar kanske det viktigaste for att uppna langsiktig framgang. Nar
standarder och processer har etablerats i de tidigare stegen handlar Shitsuke om att
bevara dessa insatser och integrera dem som en del av organisationens kultur.

Detaljerad forklaring: Shitsuke handlar inte bara om att uppratthdlla de fysiska
aspekterna av de tidigare stegen, sdsom att halla arbetsplatsen ren och organiserad.
Det gar djupare genom att paverka foretagskulturen, attityder och beteenden. Malet
med detta steg dr att skapa en arbetskultur diar medarbetarna kdnner agarskap éver
sina arbetsutrymmen och processer samt tar initiativ till kontinuerlig férbattring.

For att uppna detta kravs regelbinda paminnelser, utbildning och stdd fran ledningen.
Det kan ocksad innebadra regelbunden granskning och uppdatering av de faststédllda
standarderna, sarskilt nar ny teknik introduceras eller nar arbetsforhallandena
forandras.

Praktiska tillampningar: Organisationer kan genomféra regelbundna 5S-granskningar
eller revisioner for att sdkerstidlla efterlevnad och fortsatta forbattringar. Dessa
granskningar kan fokusera pa specifika omrdden, avdelningar eller processer.
Feedback bor uppmuntras, och medarbetare bor kdnna sig bekvima med att komma
med forslag till forbattringar eller papeka omraden dar standarderna kan ha blivit
forsummade.

Utbildning ar ocksd en viktig faktor som spelar roll i detta sammanhang. Nya
medarbetare bor introduceras till 5S-principerna under deras introduktionsprocess,
och regelbunden traning bor erbjudas for att paminna och forstarka dessa principer
bland befintliga kollegor.

Vikt for organisationen: Genom att aktivt ta hand om och uppréatthalla 5S-principerna
sakerstaller organisationen att de varden, processer och standarder som har
implementerats inte bara blir tillfilliga forandringar, utan langvariga och hallbara
forbattringar. Denna kultur av dgarskap, ansvar och stiandig utveckling kan leda till
o0kad produktivitet, minskat sloseri och forbattrad arbetsmoral. (Liker, 2020),
(Ohlsoon, 2022).

2.3.6 Vanliga utmaningar med 5S-Implementering

5S ar en forbattringsmetod som syftar till att skapa och uppréatthalla en valorganiserad,
ren och hogpresterande arbetsplats. Precis som med alla féorandringsinitiativ stoter
organisationer ofta pad utmaningar nar de forsoker implementera 5S-principerna. Har
ar nagra av de vanligaste utmaningarna:

1. Motstand mot forandring: Manga anstallda ar vana vid sina befintliga arbetsmetoder
och kan vara skeptiska till att &ndra sina vanor. De kan kdnna oro infér det okdnda,
tycka att forandring inte ar nédvandig eller oroa sig for 6kad arbetsbelastning.
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2. Brist pa engagemang fran ledningen: Engagemang fran ledningen ar avgérande for
att 5S ska bli framgdngsrikt. Utan detta stod kan anstrangningarna kdnnas patvingade
i stallet for integrerade i foretagskulturen.

3. Oklar kommunikation: Om fordelarna, malen och metoderna bakom 5S inte
kommuniceras tydligt kan det leda till forvirring och bristande entusiasm bland
anstallda.

4. Otillracklig utbildning: En bristféllig introduktion till 5S kan resultera i felaktig
implementering. Det ar viktigt att ge adekvat utbildning och resurser till anstéllda sa
att de far en korrekt forstaelse och kunskap om hur metoden tillampas.

5. Brist pa uppf6ljning och underhall: Efter den initiala implementeringen kan det vara
frestande att aterga till gamla vanor om inte kontinuerlig uppfdljning och forstarkning
sker. 5S ar en pagdende process som kraver kontinuerligt arbete, inte bara en
engangshandelse.

6. Att 6veranvanda visuell styrning kan vara kontraproduktivt nar det giller att skapa
visuell trotthet, trots att visuella hjalpmedel och markeringar ar viktiga for 5S.

7. Inom internationella organisationer kan kulturella skillnader och sprakbarridrer
utgdra en utmaning vid implementeringen av 5S. For att 6vervinna dessa hinder ar det
viktigt att organisationerna tar en metodisk och engagerad strategi, med tydligt
definierade mal, tydlig kommunikation, fullt engagemang fran ledningen samt
kontinuerlig utbildning och uppféljning.

For att overvinna dessa utmaningar ar det avgérande att organisationer tar en
metodisk och engagerad ansats, med klart definierade mal, tydlig kommunikation, fullt
engagemang fran ledningen, och kontinuerlig utbildning och uppf6ljning. (Ohlsoon,
2022).

2.3.7 Fallstudier av SS-Implementering

Bilindustrin har alltid varit innovativ nar det galler att inféra nya tillverkningsmetoder.
Det ar en dynamisk bransch som har gett oss manga inspirerande exempel pa
framgangsrik tillampning av 5S-principerna.

Foretaget X, som tillverkar bilar, stod infor en specifik utmaning. Pa deras storsta
produktionslinje uppstod regelbundna avbrott, vilket ledde till férseningar och hogre
kostnader. Efter noggrann analys beslutade de att implementera Seiri, vilket hjalpte
dem att ta bort 6verflodiga komponenter och verktyg. Darefter inférde de Seiton for att
organisera arbetsomrddet pa ett siatt som minimerade onddiga rorelser och
forbattrade arbetsflodet. Resultatet? En 6kning av produktionshastigheten med 20%
och nastan halverad frekvens av defekter. Det var en viktig insikt om betydelsen av att
ha en organiserad och optimerad arbetsmiljo.

Sportbilsforetaget Y, kdnt for sina precisionsfordon, hade en annan typ av utmaning.
Medan varje fordon kravde sarskild uppmarksamhet ville de ocksa siakerstalla maximal
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effektivitet i produktionen. Genom att implementera Seiton kunde de effektivt placera
nodvandiga verktyg och komponenter inom rackhall for arbetarna, vilket minskade
onodiga rorelser. Dessutom, genom att omfamna Seiso, kunde de sdkerstalla att varje
arbetsstation holls ren och fri fran skrap, vilket forbattrade kvalitetskontrollen.

Slutligen hade elbilsforetaget Z en unik utmaning. Som en ledande aktér inom grén
teknik ville de inte bara producera miljévanliga fordon utan ocksa sakerstalla att deras
tillverkningsprocess var hallbar. Genom att implementera Seiso och Seiketsu lyckades
de betydligt minska avfallsmangden och skapa en kontinuerlig feedback-loop dar
arbetsrutinerna regelbundet utvdrderas och forbattras. Detta resulterade i en 15%
minskning av produktionskostnaderna, samtidigt som foretagets rykte som en
innovator inom hallbar produktion starktes. Dessa exempel visar att 5S, trots att det ar
en metod, kan anpassas pa olika sitt baserat pa foretagets specifika behov och mal.
(Ohlsoon, 2022).

2.3.8 Betydelsen av kultur vid implementering av 5S

Kultur, oavsett om det galler inom foretaget eller nationellt, paverkar hur manniskor
tanker, fattar beslut och samarbetar med varandra. Darfor spelar kulturen en viktig roll
i hur val 5S-implementeringen accepteras, forstas och genomfors.

1. Medvetenhet om kulturella skillnader: I multinationella foretag dar teamet kan besta
av individer fran olika kulturella bakgrunder ar forstdelsen for 5S inte alltid sjalvklar.
Definitionen av “organiserat” eller “effektivt” kan variera mycket mellan olika kulturer.
Darfoér bor implementeringen av 5S inledas med utbildning som tar hansyn till dessa
kulturella skillnader.

2. Ledarskapets roll: I vissa kulturer kan auktoritdra beslut accepteras utan att
ifragasattas, medan feedback och dialog uppmuntras i andra kulturer. For att 5S-
implementeringen ska bli framgangsrik maste ledarna forstd dessa nyanser och
anpassa sitt tillvigagangssatt darefter.

3. Teamarbete och kommunikation: I kulturer dar kollektivism dr normen kan det vara
lattare att infora 5S-principer som bygger pd teamarbete. A andra sidan krivs mer
arbete i individualistiska kulturer for att framja samarbete och 6ppen kommunikation.

4. Hallbarhetsperspektivet: For att bibehalla 5S-principerna éver tid kravs en kultur av
kontinuerlig forbattring. I foretag dar det rader en “gor-det-och-ga-vidare"-installning
kan det vara utmanande att sdkerstalla att 5S uppratthalls konsekvent.

5. Respekt och inkludering: 5S handlar inte bara om processer och ordning, utan ocksa
om att visa respekt for individer. Organisationer som redan har en kultur av
inkludering och vardesatter individens betydelse kommer férmodligen att ha en
smidigare implementering av 5S-metodiken.

[ sammanfattning kan det sdgas att &ven om 5S ar en robust metodik, ar dess framgang
odelbart kopplad till den kulturella kontexten dar den anvands. En noggrann och
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medveten analys av den befintliga kulturen, f6ljt av anpassade strategier, kommer att
oka mojligheterna till en lyckad genomférande. (Liker, 2020), (Ohlsoon, 2022).

2.4 Lean och 5S i akademiska laboratorier

Akademiska forskningslaboratorier star infor unika utmaningar och krav som skiljer
sig fran traditionella tillverkningsmiljoer. Trots detta har Lean-metoden och
principerna for 5S visat sig vara mycket anvandbara aven inom denna kontext. Genom
att anpassa och implementera dessa metoder kan betydande forbattringar uppnds nar
det galler produktivitet, sikerhet och kvalitet inom akademisk forskning.

Utforlig forklaring: Akademiska laboratorier ar kédnt for sin dynamiska miljo dar flera
projekt ofta pagar samtidigt. Laboratorierna anvinds vanligtvis av olika
forskargrupper, vilket kan medféra utmaningar nar det galler att uppratthalla ordning
och effektivitet. Hir kommer Lean-metoden och 58 till hjalp.

Organisation och effektivitet: Genom att tillimpa 5S kan laboratorierna systematisera
placeringen av utrustning, verktyg och material pa ett satt som minskar soktiderna och
Okar produktiviteten. Till exempel kan regelbunden sortering av gamla kemikalier och
prover minska 6verbelastningen samt risken for olyckor.

Sakerhet: En ren och vélorganiserad arbetsplats dr oftast ocksa en sdkrare arbetsplats.
Genom att implementera 5S kan laboratorierna minska risken for spill,
korskontaminering samt andra potentiella faror.

Standardisering spelar en sarskilt viktig roll inom forskningsmiljon dar noggrannhet
och reproducerbarhet ar avgorande. Genom att anvdnda standardiserade
arbetsprocesser och protokoll kan forskare se till att experiment utférs pa samma satt
varje gang, vilket okar tillforlitligheten hos forskningsresultaten.

Nar det galler praktiska tillampningar kan laboratoriechefer genomféra regelbundna
5S-auditer for att identifiera omrdden dar forbattringar kan goras. Detta kan involvera
att uppmarksamma omrdden dar utrustning ofta hamnar pa fel plats eller dar
arbetsflodet kan effektiviseras.

Utbildning ar ocksa avgorande. Forskare, tekniker och studenter som anvander
laboratoriet bor vara val fortrogna med principerna bakom 5S och hur de appliceras
inom deras specifika miljo.

For akademiska institutioner har en effektiv och produktiv forskningsmiljo en direkt
paverkan pa institutionens rykte, dess mojligheter att sdkra forskningsfinansiering och
dess dvergripande framgang. Genom att omfamna Lean och 5S kan laboratorier driva
hogkvalitativ forskning pa kortare tid och med farre resurser. (Olofsson, u.d.).
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3 Metodik

For att uppna syftet och mélen med detta arbete var det nddvandigt att anta en strukturerad
metodik. Detta borjade med

en omfattande litteraturgranskning for att forsta 5S och dess betydelse inom Lean
Management. Granskningen involverade flera tryckta bocker av kénda forfattare,
elektroniska dokument och examensarbeten fran ndgra universitet. Som en del av denna
process deltog dven i1 presentationer om 5S, engagerade mig i diskussioner och samlade
information om utmaningar och rekommendationer kopplade till 5S-implementering. Denna
insamlade kunskap fungerade sedan som en grund for planering och implementering av 5S
i laboratorium.

Valet av 5S for att forbéttra effektiviteten och organisationen i laboratorium var en produkt
av flera faktorer. Mina tidigare erfarenheter och observationer i laboratorium visade pé en
uppenbar brist pd struktur och ordning, vilket ledde till tidssldseri. Personalen och
studerande spenderade regelbundet extra tid pa att leta efter verktyg, apparater och
dokument. Denna praktiska erfarenhet stiarktes av de teoretiska insikterna hade fatt fran
kurser inom lean management. Min djupgéende forskning, som omfattade bide aktuell
litteratur och fallstudier, bekréftade att 5S var en vl etablerad och effektiv metod. Darfor
blev 5S det naturliga valet for detta projekt.

Implementeringen av 5S i laboratoriet foljde en tydligt definierad tidsplan. Den praktiska
fasen inleddes tidigt i maj och avslutades vid slutet av juni 2023. Eftersom detta var en
omfattande fordndringsprocess var det avgorande att noggrant dvervaka och utvdrdera
framstegen kontinuerligt. En konkret tidsram hjélpte till att upprétthalla projektets
momentan. Aven efter den initiala implementeringen i juni fortsatte arbetet med besdk pa
plats under juli. Dessa besok syftade till att identifiera eventuella omraden som behdvde
justeringar och for att sdkerstélla att de genomforda forédndringarna var bestdende.

Nér det giller resurser var de avgorande for projektets framgang. Nodvindiga material
inforskaffades inom budgetens ramar, déaribland en verktygsvagn och skyltar for att stodja
5S-implementeringen. Varje inkdp genomfordes med eftertanke for att garantera det mest
effektiva anvdndandet av de tillgéngliga resurserna. Denna effektiva samordning av tid och
materialresurser sdkerstillde en lyckad och smidig implementering av 5S-principerna i
laboratoriet.
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4 Resultat

[ detta kapitel presenteras resultaten av tillampningen av 5S-metoden inom
arbetsmiljon for billaboratorium. Varje steg i 5S, fran den inledande
sorteringsprocessen till den slutliga standardiseringen, granskas noggrant. Darefter
utforskas de specifika atgarder som vidtogs for att inféra 5S-metoden pa arbetsplatsen
mer detaljerat. I kapitlet beskrivs principerna, metoderna och strategierna som
anvandes i varje steg av 5S i detalj. Genomgangen kommer att vara strukturerad for att
aterspegla varje steg av 5S, fran sortering till uppratthallande, och framhéva de
viktigaste aspekterna i varje fas. Tas dven upp forbattringsforslag, en Kkritisk
genomgang av hela processen och reflektioner om mdjliga forskningsmdojligheter inom
omradet.

4.1 Seiri (Sortera)

Nar arbetet paborjades i billaboratoriet méttes jag av tre rum som var valdigt roriga.
For att fa en battre 6verblick namngav jag dessa rum A, B och C (Se Bilaga A). Det har
var en ganska omfattande uppgift som kravde noggrannhet och tid eftersom det fanns
massor av olika foremal dar inne, som verktyg, apparater, bocker och dokument.

Utmaningen antogs pa ett systematiskt satt. Ett mobilt arbetsbord anvandes och allt
flyttades fran en specifik del av rummet till arbetsstationen for sortering. Det fanns
tusentals smasaker att ga igenom. Under processen marktes objekt som behdvde
slangas med en rod penna och objekt som eventuellt skulle sparas marktes med ett
frageteckenden pa en lapp.

Under sorteringen fanns det aven en dieselmotor, en bensinmotor och ett
biodieselsystem. (Se figur 2). Trots att de var oanvanda sa hade de fortfarande varde
och kunde inte bara slangas bort. Efter 6vervagande bestamde skolan att dessa objekt
skulle lagras tills vidare.

Under sorteringen stotte vi pa gamla apparater fran 80- och 90-talet. Det var ganska
utmanande att hantera utrustning fran biltillverkare som Volvo. Dessa apparater, dven
om de inte anvands langre, hade fortfarande ett betydande varde for biltillverkaren. I
samrad med uppdragsgivaren kom vi 6verens om att separera dessa objekt och marka
dem for framtida beslut. Sedan placerade vi dem i lagring tills vidare.

For att underlatta atervinningen fanns det en narliggande station som gjorde det
mojligt for mig att transportera de kasserade objekten dit antingen genom att bara dem
for hand eller med hjalp av en karra.

Sammanfattningsvis var sorteringen tidskravande men ocksa larorik. Det tog ndstan
en hel manad att slutféra processen, men jag lirde mig vikten av regelbundna
genomgangar och uppdateringar av material och utrustning. Insag ocksa betydelsen av
att fatta beslut baserat pa nuvarande och framtida behov i stéllet for att halla fast vid
det forgangna.
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Efter att ha slutfért Rum A utférdes sorteringen pa samma metodiska satt med Rum B
och C. Den har uppgiften kravde mycket arbete, men efter ndstan en hel manads arbete
blev det slutfort med tillfredsstillande resultat. Det skapades en mer effektiv,
organiserad och sdker arbetsmiljo for bade mig sjdlv och mina kollegor.

Figur 2: Dessa bilder visar hur forsta steget av sortering har gatt.

4.2 Seiton (Systematisera)

Efter att ha genomfort den inledande sorteringsfasen fokuserades arbetet pa att
organisera arbetsomradet pa ett systematiskt satt. Systematiseringen borjades i Rum
A och liknande metoder anvandes for de efterféljande rummen for att fa varje utrymme
optimerat for maximal effektivitet.

Figur 3 och 4 illustrerar den omfattande omvandlingen av arbetsomradet.
Verktygstavlorna, som tidigare var oordnade och svartillgangliga, ar nu tydligt
strukturerade. Varje verktyg, fran skiftnycklar till borrmaskiner, har nu en definierad
plats. Denna forandring minskade inte bara onddig forflyttning utan dven risken for
misstag eftersom varje verktyg kan hittas och aterlaggas latt.

Arbetszoner skapades inom omradet for att underlatta arbetsflodet. Dessa zoner
sdkerstdllde att relaterade tillbehor och verktyg alltid forvarades tillsammans, vilket
sparar bade tid och anstrangning. De bla verktygstavlorna, som tidigare var halvtomma
eller svartillgdngliga, ar nu latta att na och varje verktyg har sin plats. (Se Bilaga B).

Vissa maskiner och utrustningar var for stora eller kostsamma att flytta. I stallet for att
forflytta dessa stora apparater sd anpassades omgivningen runt dem. Tillbehor,
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verktyg och andra mindre enheter omorganiserades sa att de var enkla att na fran
dessa fasta maskiner. Detta minskade onddigt besvar och forbattrade hela
arbetsprocessen.

Skillnaden mellan arbetsplatsens bilder fore och efter transformationen ar enorm. Den
genomtankta organiseringen och hur varje objekt har sin plats dar det ska vara framgar
tydligt. Det har arbetet var inte bara resultatet av min tidigare kunskap utan ocksa av
kunskap jag inhdmtade fran olika kurser i billaboratorium.

Efter att ha lagt ner mycket tid pa sortering blev det, tack vare den grund som lagts,
snabbt och effektivt systematisera allting. Med verktygen och utrustningen pa ratt
plats kiande jag mig redo att ta nasta steg i 5S-processen.

Fore Efter

Figur 3: Resultatet av systematiseringen i Rum A och B.

4.3 Seiso (Stida)

Efter de inledande stegen av organisering och strukturering inom billaboratorium var
det dags att ga vidare till ndsta steg i 5S-metodiken, ndmligen rengoring. Rengdringen
inom 5S-principen handlar inte bara om att gora rent pa traditionellt satt, utan ocksa
om att identifiera och l6sa problem for att 6ka sdkerheten och effektiviteten pa
arbetsplatsen.

Under processen utférdes en grundlig rengoring av hela laboratorieomradet, fran taket
ner till golvet. Varje apparat, instrument och yta inom billaboratorium granskades
noggrant och fick en ordentlig rengoring. (Se Bilaga C, D).
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Under denna genomgdende stadning marktes ett specifikt omrade dar vaggarna visade
tecken pad fukt. (Se Bilaga F). Tillstandet rapporterades for detta omrade till den
ansvariga for fastigheten. Dessutom upptacktes nagra elkablar som var felplacerade
och flyttade dem till en sdkrare plats. Det hittades ocksa nagra hal i golvet samt
sprickor, vilka atgardades genom att fylla dem med isolering.

For att oka sdkerheten ytterligare valdes att satta gul tejp pa golvet, speciellt runt
omraden dar det ar mycket aktivitet, till exempel bromsdynamometern. Pa sa satt
markerades och varnades for potentiella riskomraden.

Att vara noggrann med stidningen och atgirda problemomraden bidrog inte bara till
en renare arbetsmiljo utan h6jde ocksa sakerhetsnivan betydligt inom billaboratorium.
Att se hur billaboratoriet férvandlades till en skinande ren och valorganiserad
arbetsplats gav en otrolig kdnsla av tillfredsstéllelse. Denna fas var avgorande for att
se till att alla medarbetare kunde arbeta effektivt och utan risk, samtidigt som den
forberedde oss for de kommande stegen i var 5S-resa.

Fore Efter

Figur 4: Dickbalanseringsutrustning och ventilationssystem fore och efter rengoring.

4.4 Seiketsu (Standarisera)

Inom ramen for 5S-metodiken tog mig an det fjarde steget, 'Standardisera’ (Seiketsu),
med fullt fokus pa att optimera arbetsmiljon i billabben. Malet var att skapa en enhetlig
standard som skulle underlatta bade daglig drift och framtida utvecklingsprojekt. Ett
av de forsta stegen var att uppdatera den gamla modellen av placeringslistor for
verktyg och apparater. Den tidigare modellen hade inte blivit uppdaterad sedan 2009
och den ursprungliga elektroniska filen fanns tyvarr inte langre tillginglig. Darfor
skapades en ny, detaljerad och digital lista. [ den nya listan registrerades varje enskilt
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verktyg och apparat, vilket sdakerstidller att all utrustning ar lattillganglig och kan
inventeras. (Se Figur 7).

For att oka effektiviteten dnnu mer implementerades ocksa en mall for studenter.
Denna mall ar speciellt utformad foér labbsessioner och innehdller en inbyggd
checklista. (Se Figur 6). I slutet av varje session, under den sista halvtimmen, uppmanas
studenterna att anvdnda checklistan for att se till att de har stidat upp efter sig och
hallit verktygen i ordning samt utfort nddvandig rengoring av labbet. Eftersom varje
del av denna rapport betygsatts, uppmuntras studenterna att folja rutinerna noggrant
och bidra till en valorganiserad arbetsmiljo.

Men standardiseringen stannade inte dar. Det skapades ocksa en separat checklista (Se
Figur 5). for billabbspersonalen for att se till att de ocksa bidrar till att halla labbet i
basta mojliga skick. Dessutom inférdes ett numreringssystem for de tre rummen i
billabben for att ytterligare forbattra organisationen och kommunikationen inom
labbet. Genom att placera tydliga skyltar hogst upp i varje rum kan alla snabbt och
enkelt identifiera vilket rum det dr. Denna enkla dtgard har visat sig vara ovarderlig
nar det galler att undvika forvirring och framja samarbete bland teammedlemmarna.
Genom dessa atgarder har “Standardisera” (Seiketsu) inte bara varit en teoretisk
6vning utan ocksa lett till praktiska och matbara forbattringar av var arbetsmiljo.
Framtiden for billabben ser ljus ut med starka standarder som leder vagen.

Bil-laborations Standardiseringschecklista for 5S-uppratthallande Yrkeshogskolan Novia
Denna checklista Ska fyllas i varje vecka for att sékerstélla att 55-standardiseringen uppratthalls korrekt i Bil-laboration.

Veck | Personalens Rumskontrol | Rensat | Onodiga Placeringslistor | Skyddsutrustning | Maskiner
anr | Namn och verktyg/material uppdaterat? kontrollerad? i rétt Noteringar/Atgérder
A B c stadat? | borttagna? skick?
43 | Lars Backlund Ja Nej | Ja Ja Nej Ja Ja Skyddsutrustning i Rum C behdver
erséttas; bestllning pagar
44 | Olav Nilsson Nej | Ja Ja Nej Ja Ja Nej Julinstdliningsapparat i Rum A ar
sonder

45

46

47

48

49

50

51

52

1

2

3

4

5

6

7

8

Figur 5: Bilden visar en veckobaserad standardiseringschecklista for bil-laborationens personal vid
Yrkeshogskolan Novia. Checklistan ir ett verktyg for att uppritthilla ordning och sikerhet i

laboratoriemiljon enligt 5S-principerna.



6.1 Checklista for Stiidning, Aterliimning av Verktyg och
Sikerhetskontroll

“Tryck pa rutan fér att svara ja (X) och limna den témt for att svara nej.”

« Stidning: Har arbetsomradet noggrant stddats fér att vara rent och ordentligt?

X

Aterlamning av Verktyg: Ar alla verktyg dterlimnade till sina ursprungliga
platser?[]

Verktygsskick: Ar verktygen i gott skick och redo for nista anvindning? X
Dokumentation: Har stidningen och verktygsaterlimningen dokumenterats
med bilder? X

Sakerhetskontroll: Har jag utfort en sakerhetskontroll pa fordonet for att
sakerstdlla att det kan anvandas sdkert efter reparationen?D

Figur 6: Den hir checklistan ir avsedd for studenter att anvinda efter varje arbetspass for att

sikerstilla att arbetsomridet fr rent, verktygen aterlimnas korrekt, och sikerhetskontroller utfors.

PLACERINGSLISTA

Projekt: ( A) avdelning Datum: 11.9.2023
Samordnare:  Qays Aldarraji Plats/rum: Bil Laboration/ F4P19
Art. nr. Benamning Mérke Placering | Manual

0001. Accelerationsmatare G-analyst A5 B5

0002. Accelerationsmatare Dynomet A5 B5

0003. Bromsvatskeprovare Boch BFT100 A1

0004. Bromsvatskeprovare Lietenberger EBT 01 A1

0005. Bankslipmaskin B&D A

0006. Bromsdynamometer AHS-PRUFTECHNIK A

0007. Densitetmatare Lietenberger FT2020 A1

0008. Gangssats M-géngor A8

0009. Handverktyg Bahco A8

Figur 7: Denna placeringslista hjilper studenter vid Billaboratoriet/F4P19 att lokalisera och anviinda
ritt utrustning och tillhdrande manualer. Varje artikel lr noggrant listad med benimning, mirke,

specifik placering inom labbet och héinvisning till var man hittar motsvarande manual.



26
4.5 Shitsuke (Uppritthillande)

Det sista steget i 5S-metoden, som kallas “Uppratthallande” (Shitsuke), betraktas ofta
som den mest utmanande delen att genomféra. Manga organisationer kimpar med att
bibehalla de rutiner och standarder som har etablerats i de tidigare stegen. Aven om
stora foretag, sdsom Toyota, har lyckats implementera dessa rutiner genom
omfattande personalutbildning, stdr enskilda institutioner infoér sina egna unika
utmaningar.

For billaboratoriet pa hogskolan ser situationen annorlunda ut. Till att borja med finns
det ingen direkt kontakt med kunder, vilket gor processen nagot enklare. Dessutom ar
studenterna som besoker laboratoriet redan bekanta med 5S eftersom de far traning i
detta som en del av sina hogskolekurser. Nar det giller personalen i billabben ar de
bara tva till antalet men bada redan val fortrogna med 5S. Detta underlattar
implementeringen och uppratthallandet av principerna inom 5S nagot.

Trots de fordelar som ndmns ovan ar det oerhort viktigt for laboratorieledarna att
kontinuerligt 6vervaka utbildningen och uppratthdlla ordningen bland alla som
arbetar dar. En av de atgarder har vidtagit, vilket anser vara betydelsefullt, ar att inféra
en mall for studenterna. Eftersom denna mall innehaller betygskomponenter dr ganska
saker pa att de flesta studenter kommer att ta den pa allvar och strava efter att halla
labbet valorganiserat genom att halla rent och snyggt efter sig sjdlva, rapportera
eventuella skador samt se till att verktyg aterlamnas pa ratt plats. Jag har ocksa
inkluderat ett krav i mallen dar studenterna maste bevisa sitt arbete med hjalp av
bilder, vilket ger ytterligare en sakerhetsmekanism for att uppratthalla standarderna.

Att uppratthalla sjalvdisciplin handlar om att skapa en kultur av ansvarighet. Med ratt
verktyg och ratt motivation, sdsom betygskomponenter for studenterna, kan vi strava
efter en laboratoriemiljo som ar bade effektiv och siaker for alla inblandade parter.

4.6 Resultat avimplementering av 5S

Efter noggrann utvardering och implementering av de olika stegen inom 5S-metoden i
billaboratorium observerades flera potentiella forbattringar. Arbetsplatsen framstod
nu som mer organiserad och redo for effektivt arbete. Genom att ha tydligt definierade
platser for varje verktyg och apparat forvantas tiden det tar att hitta dem minska
avsevart nar studenter borjar anvdnda laboratoriet, vilket i sin tur bor leda till
smidigare arbetsfloden och farre avbrott. En annan férdel som kan férvantas ar den
Okade sdkerheten inom laboratoriet. Genom att folja systematiska stadrutiner och ha
en battre placering av verktyg och utrustning minskas risken for olyckor betydligt. Den
gula tejp som har satts runt bromsdynamometern kommer att fungera som en visuell
paminnelse om sakerhetsgranserna pa ett effektivt sitt.

Genom att infora checklista for bade studenter och personal, forviantas det skapa
medvetenhet och struktur kring arbetsordningen vid starten av laborations- eller
arbetspass. Aven om de faktiska resultaten av studenternas och personalens
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interaktion med checklistorna dnnu inte har observerats, hoppas vi att de kommer att
fungera som en effektiv guide och paminnelse om principerna for 5S.

En betydande forandring som har genomforts ar introduktionen av dokumentfickor
vid varje apparat. Nu finns relevant dokumentation direkt tillganglig vid varje maskin
eller verktyg. Detta minskar behovet av att soka efter information pa andra platser,
vilket ytterligare forbattrar effektiviteten och minskar foérlorad tid.

Slutligen ger den nyligen implementerade 5S-metoden en stabil grund for framtida
arbete vid billaboratoriet. Nar studenter och personal borjar interagera mer aktivt med
den nyorganiserade miljon, forvantas fler insikter och eventuella justeringar uppsta.

4.7 Kritisk granskning

Nar 5S-principerna introduceras i ett laboratorium uppstar en omedelbar utmaning,
eftersom dessa principer ursprungligen utvecklades for produktionsmiljoer. I en
laboratoriemilj6, med sina unika utmaningar och krav, kan det finnas vissa delar av 5S
som inte passar perfekt. Ett laboratorium ar en komplex plats, fylld med olika verktyg,
reagenser och utrustning. Varje individuell del krdver sin speciella hantering och
forvaring, vilket kan innebara sarskilda krav vid implementeringen av 5S.

Men dven efter implementeringen av 5S-metoden i laboratoriet finns det andra hinder
att overvinna. Aven om checklistor anviands for studenter, ir det inte sikert att de
verkligen kommer att engagera sig fullt ut i processen. Det kan vara nédvandigt med
kontinuerlig uppfoljning och paminnelser for att sdkerstdlla att de foljer de angivna
riktlinjerna pa ratt satt. Dessutom ar det inte bara studenterna som kan ha
invandningar mot de nya metoderna. Aven erfaren personal kan vara skeptisk till
forandringar, vilket innebar att ytterligare utbildning eller 6vertalning kan behévas for
att fa alla ombord.

Inférandet av 5S bor inte betraktas som en engdngshiandelse. Det dr en pagdende
process som kraver kontinuerlig 6vervakning, utvardering och anpassning. Feedback
och observationer fran bade studerande och personal bor tas pa allvar och anvandas
for att géra nodvandiga justeringar i systemet.

Det ar ocksa viktigt att komma ihag att trots att 5S kan leda till betydande forbattringar
i effektivitet och organisation, sa ar det inte en universell 16sning for alla problem inom
laboratoriet. Vissa utmaningar kan krava specifika l6sningar som inte nédvandigtvis
kopplas till 5S.

Sammanfattningsvis, med potentialen hos 5S att revolutionera hur ett laboratorium
fungerar, ar det ocksd viktigt att ndarma sig implementeringen med Oppenhet,
flexibilitet och en vilja till standig forbattring.
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5 Diskussion

Lean, en produktivitetsfilosofi som har sina rotter med Toyota under 1980-talet, ar inriktad
pa att minska sldseri och skapa virde. Ett av dess huvudsakliga verktyg dr 5S, en metod for
organisering av arbetsplatsen som bygger pd fem steg: Sortera, Systematisera, Stida,
Standardisera och uppritthalla. Trots att Lean och 5S har fatt globalt erkdnnande och visat
sig ge resultat kan det vara utmanande att implementera dem. Vid Novia Yrkeshogskolas
billaboratorium i Vasa observerade jag som student brister i hur principerna for Lean och 5S
upprittholls och fornyades efter en tidigare inférande av dessa. Detta ledde mig till beslutet
att vilja djupdykning i dmnet 5S for mitt examensarbete, med mélet att skapa en mer effektiv
och strukturerad arbetsmiljo.

For att frimja 5S-principernas implementering har jag infort en rapportmall med en inbyggd
checklista for studenter att anvéinda under de sista 30 minuterna av varje labbsession. Denna
checklista inkluderar ansvarsomradden som stddning, organisering, aterstéllning av verktyg
och rapportering av utrustningsskador. Syftet dr att handledaren enkelt kan bedoma om de
flesta studenterna foljer 5S-riktlinjerna, vilket frimjar ordning, sdkerhet och effektiv
resursanvindning pd arbetsplatsen. For personalen har jag utformat en veckovis checklista
for att granska rengdringen i laboratoriet samt kontrollera utrustning och verktyg. Genom
denna rutin garanteras en hog standard pa ordning och reda kontinuerligt.

Jag skulle foresla att de ansvariga pé laboratoriet noggrant utvéarderar hur val 5S-principerna
efterlevs vid slutet av varje termin. Syftet med denna atgérd ar att sékerstilla att forbattringar
inte bara fortsdtter att implementeras, utan ocksa att eventuella brister uppmérksammas och
atgirdas. En av de utmaningar som uppstir med dessa forbattringar &r tidsfaktorn. Utifran
min erfarenhet har personalen pa hogskolan ofta begrdnsad tid tillgédnglig for att hantera
ytterligare uppgifter utdver sina befintliga arbetsuppgifter. Darfor dr det viktigt att skapa
system som dr enkla att folja och inte krdver betydande extra arbetsinsatser.

Niér jag introducerades for Lean-principerna under en kurs pad Yrkeshogskolan Novia, blev
det verkligen en 6gondppnare for mig och tinde snabbt en passion inom mig. Efter kursen
fordjupade jag min kunskap om Lean-filosofin genom att noga studera nagra bocker och
uppsatser. Genom denna sjélvstudie och tillimpning i1 praktiken genom mitt examensarbete,
lyckades jag implementera dessa koncept i1 verkliga projekt. Genom att infora 5S-optimering
1 vart billaboratorium bidrog jag till en markant forbéttring av arbetsmiljon dér ordning och
konsekvens nu préiglar forbéttringsprocesserna. Denna erfarenhet har inte bara stirkt min
tekniska kunskap utan dven betonat vikten av kontinuerlig forbattring i1 vart dagliga arbete,
vilket ar lika viktigt bide teoretiskt och praktiskt.

Nér det kommer till de utmaningar jag stotte pa i mitt examensprojekt, var jag medveten om
att jag skulle vara sjilvstindig under sommaren nir manga av personalen var pd semester.
Det blev en utmaning att fa tillgdng till resurser och hjélp eftersom det initialt var
problematiskt. Jag behdvde vara proaktiv och kontakta minniskor via telefon och e-post for
att fa det jag behovde. De forsta tva veckorna var utmanande, men situationen forbattrades
betydligt efter att jag fick en nyckel som gav mig fti tillgang till de nddvéndiga lokalerna
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och materialen. Detta larde mig vikten av uthallighet och problemldsning, vilket dr kérnan 1
Lean-filosofin - att stindigt hitta smarta l0sningar for att gora saker battre och enklare.

Nér vi genomforde 5S-implementeringen pa Yrkeshogskolan Novia blev det tydligt att det
avgorande for framgang var de anstélldas instdllning. Att anpassa sig till 5S handlade inte
bara om att gora praktiska fordndringar, utan ocksd om att dndra beteendemonster. Genom
aktivt engagemang fran personalen, dér deras asikter togs i beaktande och integrerades i
utvecklingen av nya rutiner, skapades en bred acceptans och entusiasm for 5S-principerna.
Motstandet Gvervanns genom talamod och uppmuntran, vilket gradvis ledde till en positiv
forandring av arbetsrutinerna och stirkning av bade arbetsflodet och arbetsmoralen. Denna
insikt belyser vikten av att vara medveten om de ménskliga aspekterna vid arbete med
fordndringar och byggande av en héllbar arbetskultur.

Genom att implementera 5S i billabbet sag vi tydliga forbattringar nir det géller ordning och
struktur, ndgot som bade personal, handledare och uppdragsgivare uppskattade. For att
fortsétta vara framgangsrika behovs regelbundit utvirdering av de system som har inforts,
sdsom checklistor och uppdateringar av placeringslistor. Min erfarenhet fran projektet
betonar vikten av att tillimpa 5S pa ett flexibelt sitt och ha en stark teoretisk grund.
Regelmissigt underhdll och utbildning av nya medarbetare i 5S édr avgdrande for att behélla
en produktiv arbetsmiljo. De framtida utmaningarna, sisom tidsbegrinsningar,
budgetrestriktioner och motstdnd mot fordndring, kan hanteras bédst genom fortsatt
engagemang och tydlig kommunikation om férdelarna med 5S. Detta kommer att frdmja en
accepterad positiv utveckling. Dessa rekommendationer fungerar som riktlinjer for framtida
implementering av 5S.

Med ett hjérta fyllt av tacksambhet ser jag tillbaka pa alla de mdjligheter och chanser som har
format min utbildningsresa. Jag &r djupt tacksam for Finland, vars fantastiska system med
gratis utbildning som erbjuds till sina studenter, och dven for Yrkeshogskolan Novia som
har erbjudit en oslagbar plattform for bade personlig och professionell utveckling.

Jag vill sdrskilt tacka Rolf Dahlin, vars véigledning som handledare under examensarbetet
har varit ovérderlig. Jag &r ocksa tacksam mot Lars Backlund for ett framgangsrikt samarbete
och viérdefulla rad i rollen som uppdragsgivare, samt mot Kaj Rintanen for din styrning och
stdd. Ett varmt tack gér ocksa till Asa Fagerudd for ditt outtrottliga sprakstdd.

Slutligen vill jag uttrycka min uppskattning till alla mina klasskamrater som jag haft en
meningsfull tid tillsammans med. Jag vill sérskilt nimna Emil Bjorkell vars samtal och
kamratskap har berikat denna resa pa ett speciellt sitt.
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5.1 Forslag och framtida utredning

Manga studenter stoter pa svarigheter nar de forsoker hitta en passande plats for sitt
examensarbete. Hogskolan har flera laboratorier inom olika dmnesomraden, men
enligt mina observationer och erfarenheter behdvs det verkligen battre ordning och
struktur dar. Genom att implementera 5S-metoden kan vi tillgodose detta behov och
skapa en forbattrad arbetsmiljo.

Under det sista aret pa hogskolan ar fredagar tillignade examensarbeten eftersom
studenterna inte har schemalagda lektioner dd. Om vi uppmuntrar dessa studenter att
anvanda den tiden for att forbattra hogskolans faciliteter kan vi bade 16sa problemet
med brist pa utrymme och hoja skolans standard. Detta kan garna goras i grupp
eftersom det bara handlar om en dag i veckan.

Ibland har hogskolan erbjudit studenter mojligheten att delta i forskningsprojekt som
en del av deras examensarbete. Dessa projekt dger ofta rum under sommarmanaderna
och genomfors i samarbete med antingen lokala foretag eller kommunen. En potentiell
utmaning ar att studenterna oftast inte far nagon ekonomisk ersattning for sitt arbete.
Att arbeta utan betalning under sommaren kan leda till ekonomisk stress och paverka
studenternas motivation att delta i sidana projekt.

Ett specifikt omrade dar jag tror det finns utrymme for forbattring &r motorlabbet, som
ar beldget bredvid billaboratorium. Det finns ett tydligt behov av att se 6ver hur vi kan
implementera 5S-metoden har for att 6ka effektiviteten och organiseringen. Jag sjalv
kom pa idén att introducera 5S i billaboratorium utan nagot yttre patryck. Jag ar
tacksam Oover mojligheten att ha fatt presentera och diskutera detta initiativ. Min
erfarenhet bekraftar att om hogskolan proaktivt skulle foresla detta for sina studenter,
sa skulle manga se dess potential.

Nar det kommer till att vara 6ppen for nya idéer, tycker jag att det ar lattare att gora
ett examensarbete pa en hogskola jamfort med inom naringslivet. Detta kan bero pa att
hogskolans personal ar valutbildade och standigt uppdaterar sin kunskap, vilket gor
dem mer mottagliga for innovation. Min uppfattning bygger inte bara pa min egen
erfarenhet, utan ocksa pa andras asikter. En idé skulle kunna vara att hogskolan
erbjuder mer utrymme i sina faciliteter for studenter att genomféra sina
examensarbeten, dd manga laboratorier skulle dra nytta av detta.
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Bilagor

Bilagorna bestdr av noggrant utvalda bilder som ger visuellt stod till arbetets
nyckelpunkter. Varje bild ar forsedd med en kortfattad beskrivning for att fortydliga
dess sammanhang och betydelse

Bilaga A: Rummen i Billaboration har organiserats och markts som A, B och C for att
underlatta identifiering och navigering.

Bilaga B: Verktygstavlan i Billaboration rum A, som tidigare var tom och oanvand pa
grund av svarigheten att na den, har nu organiserats och fyllts med verktyg som
samlats in fran olika avdelningar. For att forbattra dtkomsten har pall placerats mellan
tavlan och vaggen, vilket gor det lattare att na verktygen.




Bilaga C: Stidning av hela ventilationssystemet i Billaboration.




Bilaga E: Tva motorer och ett biodieselaggregat har lagrats, vilket har tagit upp en
betydande mangd utrymme i Billaboration.

Bilaga F: Fuktproblemen i Billaboration, som framgar av bilderna, har rapporterats till
fastighetsavdelningen och ar en del av det tredje steget i 5S-stddningsprocessen som
behover atgardas.
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