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Inledning

Inledning — malet ar en kulturférandring

I mitt arbete &r jag ofta ute och reser och bestker manga olika
arbetsplatser.

Vid mina besok ser jag ganska ofta spar av tidigare férsok att
introducera 5S-metoden. Manga ganger har man arbetat hart
men tyvarr inte lyckats skapa langsiktiga resultat.

Resterna fran arbetet finns som en 5S-parm som ingen langre
tittar i, en verktygstavla dar det saknas verktyg eller nagra fére-
och-efter bilder pa en anslagstavla.

Jag anser att styrkan och utmaningen med 5S ar att konceptet
erbjuder en vag till att forandra foretagskulturen till det battre.
Tyvarr missas ofta detta i utbildningar och bécker. 5SS presen-
teras som ett ganska enkelt steg som man girna ska klara av
sa snabbt som mdjligt for att kunna ga vidare med andra for-
béattringsinitiativ som anses mer lénsamma.

I denna bok kommer jag att darfor beskriva hur man kan for-
béattra beteenden och attityder med 5S och pa sa satt skapa
uthélliga resultat med manga direkta och indirekta positiva ef-
fekter. Istallet for att anvanda oss av vanliga men ofta ganska
ineffektiva metoder for att férandra attityder som kick-offer, 16-
nesystem eller ledarskapsutbildningar introducerar vi verktyg
som far oss att bérja agera pa ett battre satt i vardagen.

Dessa goda vanor upprepas sa att de bildar stommen till en
forbattrad féretagskultur.



Inledning
Ska den minst ordningsamme fa satta standarden?

Pa manga arbetsplatser tycker manga att nivan vad galler ord-
ning och reda ar for alltfor lag. Denna asikt delas ofta av saval
chefer som medarbetare. Man kan ju darfor tycka att det inte
borde vara sarskilt svart att genomfora férandringar nar nastan
alla ar 6verens om nyttan.

Det finns dock ett stort problem som vi maste hantera, alla vill
ha ordning och reda - men ingen vill stidda efter nagon annan.

Lat oss sdga att en arbetsplats har haft ett mycket viktigt be-
sok. Kanske kungen kom pa visit. Infér besdket réjde man och
stddade i flera dagar och allt var skinande rent och luktade
gott. Efter besdket sdger man till varandra. Tdnk om vi alltid
kunde ha det sa har rent och snyggt omkring oss!

Trots detta - hur lang tid tar det innan ordningen bérjar aterga
till normallaget? En vecka? En manad? Ett halvar? Varfor upp-
ratthaller man inte bara den ordning som skapats nér alla vill
ha det fint? De flesta av oss ar ju ganska ordningsamma.

Jag tror att foérfallet fran en ren och ordnad arbetsplats till en
smutsig brukar ga till s4 har: Forsta gadngen en ordningsam
person kommer till jobbet och finner sin arbetsplats i daligt
skick kanske han eller hon stddar undan och tanker att den
som stokade till nog bara hade en dalig dag.

Nagra ganger kan detta upprepas, man plockar undan och
suckar lite, men en dag kommer &ven den mest ordningsamme

att trottna. Istallet tdnker personen:

"Ingen annan verkar ju bry sig, varfor ska jag anstranga mig?”
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Inledning

Istallet for att stdda efter andra boérjar man sjilv anpassa sig
och lamnar snart sjdlv 6ver en smutsig plats till nasta. Sakta
borjar man, och alla andra, att acceptera en niva som ligger
under den man egentligen skulle vilja se.

Det som har hant ar att man ofrivilligt 1atit den anstéllde med
ldgst krav pa ordningen sitta standarden. En standard som nu
alla maste leva med.

Gemensamma standarder

Det som skiljer 5S frAn hur man arbetat tidigare &r att vi ge-
mensamt sétter ett antal standarder for hur vi vill att det ska
vara. Dessa standarder fungerar som ett énskat l4ge och blir
nagot vi kan jamfora verkligheten mot.

Forsta standarden ar hur vi vill att det ska se ut. Detta doku-
menterar vi ofta med bilder.

Andra standarden ar hur och nar varje 5S-uppgift ska utforas
med en visualisering av som gor det 14tt att komma ihag grup-
pens uppgifter.

Tredje standarden &ar hur varje ledare ska agera. Malet ar att
gora det lattare att vara en bra ledare genom att synliggdéra om
systemet fungerar eller inte, och dven standardisera hur upp-
féljning ska ske.

Genom att arbeta med dessa standarder bevisar vi for oss sjalva
att vi bryr oss. Vi borjar se problem och vanjer oss vid att arbeta
mer strukturerat och att atgarda fel permanent.

5S ar alltsd mycket mer 4n bara ordning och reda, det ar en

start pa en kulturférandring som radikalt kan paverka var ar-
betsplats till det battre.
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Inledning

Bakgrund — ar detta nagot nytt?

Jag tror att man i alla tider varit medveten om att god ordning
och renlighet gér det lattare att kunna utféra ett gott arbete
med hog kvalitet och trivsel. Problemet har varit hur man ska
kunna lyckas med att uppratthalla ordningen?

Ska man gora som i det militdra med daglig kontroll av att la-
kanen ar strackta och att det inte finns damm ovanpa
fonsterkarmen? Récker det med en uppmaning pa en lapp i
studentkorridoren om att: "Din mamma jobbar inte har, plocka
upp efter dig!”. Eller ska vi helt enkelt lita pa att alla &r vuxna
manniskor, det kommer nog att fixa sig?

Det som skiljer 5S metoden fran andra ofta misslyckade férsok
till férbattrad ordning, ar att den bestar av fem logiska och av-
gransade steg som alla bygger pa& varandra.

Man kan saga att 5S &r ordning och renlighet satt i system. Det
ar systemet som ar det viktiga. De forsta tre stegen lagger grun-
den till de tva avslutande stegen dar vi ser till att vi varje dag
har ratt niva.

Varfor utvecklades 5S just i Japan?

Den som myntade begreppet var Hirano Hiroyuki som beskrev
metoden i boken 5 Pillars of the Visual Workplace.

En ledtrad till varfér det var just i Japan som man forst blev
duktig pa 5S kanske man kan f4 om man studerar denna bild:

-12 -



Inledning

Figur 1 Japanskt exempel

Nej, det ar ingen staddare som de hyrt in. Faktum ar att bilden
visar Vd:n for en stor koncern som kommit ner fran sitt kontor
for att hjalpa till i arbetet. Detta engagemang dar metodiken
genomsyrar hela féoretaget &4r en orsak till att 5S i Japan kunnat
bli uthalligt och en viktig del av manga japanska foretags satt
att arbeta.

En annan orsak till att 5S utvecklades just i Japan tror jag ar
kulturell. Jag har nagra ganger akt snabbtag i Japan, den sa
kallade Shinkansen. Nagot som slog mig var, att trots att nés-
tan alla resenérer at "bento-lada” under resan, kunde man inte
se en smula pa golvet (bentolada ar take-away mat som ofta
bestar av ris/nudlar med tillbehor).

Jag har fatt det beskrivet som sa att det i Japan skulle kdnnas
onaturligt och fel att 6verlamna sin sittplats till nasta resenér i

ett annat skick &n den allra basta.

Att 6verfora detta synsétt till arbetsplatsen var féormodligen
inget stort steg.
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Inledning
Ar 5S enbart en stadkampanj?
Alla organisationer har nog forsokt att forbattra sin ordning.
Manga ganger som kampanjer dar man stadar upp infor viktiga

handelser eller besok.

Jag anser att ni istallet bor se 5S som slutet p4 kampanjstad-
ningar.

Jag brukar stélla en kontrollfraga nar jag besoker en anlagg-
ning och far hora att de redan har infort 5S:

"Vad hander om en mycket viktig gast kommer for att bestka
er?”

Om jag far svaret att de trots allt

maste gora en extra rengoéring an-
ser jag att de &nnu inte har ett
fungerande 5S-system.

Maste ni gbra en

Man kanske har 5S-tavlor, 5S- extra  rengdring
kepsar, S5S-afficher eller 5S-pro- om ni far ett vik-
jekt. Men man har inte lyckats tigt besok?

skapa en verklig 5S-kultur.
Da har ni inte 5S
I denna guide kommer jag att be-
skriva mina egna erfarenheter av

att inféora metoden.

Jag har utbildat mer &n hundra

arbetsgrupper i 5S. [ borjan anvande jag standardmetoden fran
Japan. For att grundtankarna ska vara lattare att férsta har
jag dock undan f6r undan skalat av och férenklat.

En milstolpe var nér jag slappte kravet att alla stegen ska bérja
med ett ord pa ”S” och istallet borjade anvdnda enkla svenska
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Inledning

ord. Jag markte da att andelen skeptiker i grupperna minskade
dramatiskt!

Malet &r alltsa att med hjalp av 5S skapa en verklig kulturfér-
andring och darmed lagga grunden foér ytterligare
forbattringsarbete, exempelvis inom lean.

I denna bok finner du fyra fallstudier fran foretag som inom vitt
skilda branscher anvant 5S pa ett mycket lyckosamt satt for
att na dessa mal.

Las om hur Trioplast halverade alla forluster med 5S och andra
metoder (sid 50) eller hur en stor industrikoncern anvander 5S
i sin strdvan mot en produktion i varldsklass (sid 85)

Som du kommer att se ar inte 5S nagot enbart fér produkt-
ionen. Las om hur man pa Holmen anvander 5S for att snabba
upp processen med att ta fram manadsrapporter (sid 28) eller
hur Adrito anvander 5S for sin dokumenthantering (sid 97).

Det som ar gemensamt i alla dessa lyckade exempel ar den en-

vishet de infort 5S med, s att det numera &r en integrerad del
i féretagets normala satt att vara.

- 15 -






Varfor 55

Varfor 557

Det finns en méngd olika skal till att inféra 5S. Dels uppnar
man en méngd direkta vinster som férbattrad sékerhet, trivsel
och produktivitet men &ven indirekta vinster som att man lagt
grunden till ytterligare férbattringsarbete. Vi bérjar med de di-
rekta vinsterna.

Figur 2 58S dr ett tvdirfunktionellt teamarbete
58S for forbattrad sékerhet

Ett av de viktigaste argumenten till att inféra 5SS &ar férmodligen
att minska risken fér olyckor. Fran bérjan utvecklades faktiskt
hela konceptet som ett satt att 6ka sdkerheten i fabriker, och
fortfarande ar detta en stor drivkraft.

En del vill betona sédkerheten extra mycket och har darfor lagt
till ett extra S till de fem S:en som betyder Sdkerhet och Hélsa.
Dessa fragor ar dock val integrerade i hela konceptets sa ett
extra ”S” behévs normalt inte.
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Varfér 5S

Varfor forbattras sdkerheten?

e Inga foremal direkt pa golvet. Darmed minskar risken
att snubbla eller fastna i nagot.

e Sakerhetsutrustning finns alltid pa ratt plats och bris-
ter upptéacks lattare

e Minskat damm och smuts goér att man undviker risken
for hala golv eller smutsiga verktyg som man kan goéra
sig illa pa.

e Minskad oreda ger 6verblick och minskar risken till fel-
aktiga beslut.

Dessutom verkar sdkerhetsarbetet i stort frAmjas av att vi tar

ordning och reda pa allvar. Nar alla borjar félja de rutiner och
regler som finns skapas en god spiral.

- 18-



Varfér 55

Figur 3 Snubbelrisk

5S for 6kad trivsel

Genom att skapa en bra arbetsmiljo far vi en arbetsplats dar vi
trivs battre. Skitiga, belamrade
lokaler som det verkar som att
ingen tar hand om gbér ingen
glad. Att arbeta vid en val fun-

gerande och ren arbetsplats Alla bor ha ratt att
skapar daremot en bra kansla arbeta vid en ar-
och en stolthet. betsplats som man
med stolthet wvill
Eftersom 5S bygger pa att man visa upp for andra!

sjalv varit med att skapa en
béattre arbetsplats genom team-
arbete, kommer resultatet att
bli nagot man gérna vill visa
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Varfér 5S

upp. Motivationen och moralen férstarks nir man bevisat att
det gar att forbattra den egna verksamheten.

Den 6kade motivationen ar en viktig orsak till varfér 5S ofta ar
forsta steget mot andra koncept som Lean eller World Class
Manufacturing. Ratt infort ger 5S en vana vid positiva féorand-
ringar som bygger pa 6kad standardisering, visualisering och
ett mer narvarande ledarskap. Detta gor att nasta steg mot ett
effektivare arbetssatt kommer att ga lattare.

o |

Figur 4 Teamarbete bidrar till motivation. Bild fran en 5S inventering
5S for miljon

En annan viktig orsak till att inféra 5S ar att risken for utsléapp
till avlopp och luft 6kar om vi har en dalig ordning. Kanske att
en maskin lacker olja, eller att en huv fér luftutsug inte funge-
rar som det var tankt. Om vi inte gor rent regelbundet kommer

- 20 -



Varfor 55

det kanske att ta lang tid innan vi upptacker detta vilket kan
f&4 konsekvenser for miljon.

En orsak till att 5S kan paverka miljon ar att vi kan minska
lokalbehovet fér verksamheten. Detta innebar bland annat
minskat uppvarmningsbehov. Frigjorda ytor och energi till
uppvarmning kan anvindas till nyttigare verksamhet &n att
forvara saker som vi inte behover, kanske kan vi till och med
producera nya produkter som goér féretaget l6nsammare?

Figur 5 Dadlig ordning ger miljérisker

-21 -



Varfér 5S
Okad produktivitet och kvalitet genom féarre misstag

Varje gang vi gor en uppgift finns det en risk att vi gor fel. San-
nolikheten for misstag okar av faktorer som distraktion,
trétthet, missforstand eller stress.

Ett av malen med 5S ar att minska dessa risker. Grundtanken
ar att det ska vara lattare att gora ratt &n fel. Allt som stor i det
dagliga arbetet ska vi atgiarda.

For att gora ett bra arbete behover vi ha ratt utformade och val
fungerande verktyg och en arbetsplats dar vi inte hela tiden blir
stérda av annat.

Under 5S-arbetet ser vi darfér till att vi har uppdaterade in-
struktioner som gar att anvanda och &ar till hjalp i arbetet. Att
anvanda bilder eller video som komplement till skriven text gér
att alla enklare forstar hur arbetet bast gar till.

En annan orsak till manga handha-
vandefel &r smafel i utrustning eller
buggar i datorprogram. Kanske har
alla som varit med lange vant sig vid
svarigheterna, men det gor arbetet lite
svarare, speciellt for nyanstéllda.

Det ska vara
latt att gora
ratt!

Att kanna till och kompensera for

dessa mindre problem misstas ibland
som yrkesskicklighet, men en duktig
yrkesarbetare bor inte vara den som lart sig alla olika skavan-
ker i anldggningen.

Istallet bor yrkesskicklighet definieras som att vara en person
som delar med sig av sin erfarenhet till andra, deltar i standar-
diseringsarbetet, som utbildar andra i ratt arbetssatt och som
foreslar forbattringar.
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Varfér 5S
Okad produktivitet genom minskat letande

Under utbildningar brukar jag fraga vad som skulle vara
stérsta nyttan med 5SS vid just er arbetsplats. Det som forst
kommer upp ar ofta ”"inget letande”.

Genom att ha ratt verktyg pa ratt plats kommer frustrationen
av att inte hitta det vi behover att féorsvinna. Pa sa vis sparar vi
tid och behover inte kdpa nytt bara for att vi inte hittar i oredan.

Under inférandet fattas darfér ett gemensamt beslut vilka verk-
tyg vi ska ha (och inte) och var de ska placeras.

Figur 6 Inget letande
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Varfér 5S
Okad produktivitet genom forbéattrad driftsékerhet

Har ni méanga “konstiga fel” fran elektroniska system? Fel som
kanske kommer och gar och &r svara att felsoka och atgarda.

Manga ganger beror dessa problem pa damm eller smuts i luf-
ten. Genom att arbeta med 5S minskar lackage och vi kommer
att gbéra rent oftare. Detta mar saval utrustningen som perso-
nalen bra av!

Genom regelbunden rengéring pa ratt satt kommer det att bli
mindre smuts och forslitning pa roérliga delar. Detta ar ett
mycket viktigt steg i driftsdkerhetsarbetet och ger ofta tydliga
resultat i 6kad driftsédkerhet. (Det ar dock viktigt att podngtera
att felaktig rengdring kan féorsamra driftsdkerheten, exempelvis
felaktig anvandning av hogtryckstvatt., Las alltid manualen in-
nan ni introducerar nya rengéringsrutiner!)

En annan viktig orsak till varfér 5S forbattrar driftsdkerheten
ar att nar man gor rent ordentligt kommer man att méarka om
nagot ar fel. Kanske en skyddsplat ar 16s, eller luftslangarna
lacker? Genom tidigare felupptéackt finns mojlighet att atgiarda
fel innan de har hunnit vaxa till ett haveri, vilket ger ett billigare
underhall och en sé&krare drift.
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Varfor 55

Figur 7 Smuts skapar "konstiga fel"

Rengéring som en del av 5SS 4r manga ganger ett forsta steg mot
att introducera 6kad operatérsmedverkan i underhéallet genom
operatérsunderhall eller TPM (Total Productive Maintenance).

- 25 -



Varfér 5S

Figur 8 Gott intryck

Indirekta vinster med 5S

Ett starkt argument for 5S &ar att det skapar ett larande om
varfor vi ska borja arbeta mer standardiserat, och vilka forand-
ringar som kravs for att komma dit. Att arbeta efter en standard
som hela tiden férbéattras ar en grundpelare i framgangsrika
koncept som lean, WCM och TPM.

For att kunna arbeta standardiserat, upptécka avvikelser, ana-
lysera och initiera atgarder, behover chefer pa alla nivaer
arbeta pa ett mer narvarande satt 4n vad som ofta annars ar
fallet. For att det ska var mdgjligt ar ett viktigt mal i 5S att det
ska vara lattare att vara chef eftersom det ar klart fér alla vad
som ska goras och hur. Det ska dven mérkas tydligt om nagot
avviker.

En annan anledning att inféra 5S ar att det skapar 6kat enga-
gemang och ansvarskénsla hos alla anstéllda. Nar alla ser att
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Varfér 5S

det faktiskt gar att med enkla medel forbattra den tidigare si-
tuationen kommer ytterligare férbattringsarbete att g4 mycket
lattare. Saker som vi retat oss pa i aratal blir 4ntligen Atgér-
dade, och frustration pa grund av att man inte hittar det man
behover férsvinner.

Nar vi blivit klara kommer det vara mycket tydligt att vi har
genomfort foérbattringar, och vi vet att vi har gjort jobbet sjélva.
Detta skapar engagemang och motivation och 5S ar darfér ofta
forsta steget i all férbattringsverksamhet.

Battre intryck

Varfér drar man sig for att lamna in bilen till en skitig och oord-
nad verkstad? Aven om man vet att de har duktiga mekaniker
anstéallda?

Det ar latt att tédnka sig att om inte verkstaden klarar av att
halla ordning s& har de ocksa svart att ta hand om bilen pa ratt
satt. Kommer den att fa repor? Hittar de verkligen alla begyn-
nande smafel? Haller de reda pa bilnyckeln sa att den inte
kommer bort?

Samma galler for alla arbetsplatser. Om vi klarar av att halla
ordning kommer en besékare lattare att tro att vi ocksa ar ka-
pabla att gora ett arbete med hog kvalitet. Las fallstudien fran
Aditro (sid 97) dar den goda ordningen gor det lattare att fa nya
kunder.

God ordning &ar naturligtvis viktigt ndr man tar emot kunder
eller andra besdkare. Nagot man latt kan glémma bort &r hur
viktigt det &r att &ven gora ett bra intryck for gaster inom det
egna foretaget. Hoga beslutsfattare 4r mer bendgna att satsa
nya pengar pa investeringar, eller att lagga produktion av nya
produkter i fabriken, om personalen pa plats kan visa att den
tar val hand om den anlédggning de redan har.
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Varfér 5S

Speciellt tydligt blir detta i storre koncerner med flera produkt-
ionsstéllen, men det géller Aven exempelvis ndr man raknar pa
om man ska tillverka en ny produkt sjalv eller ladgga ut den pa
en underleverantor.

Fallstudie — 5S for snabbare rapporter

Mattias Brodén &r Verksamhetsutvecklingschef vid Holmen Pa-
per AB. Han har varit ansvarig for att infora 5S i saval
administrativa processer som i en dygnetrunt-gaende produkt-
ion.

Holmen ar en skogsindustrikoncern som tillverkar tryckpap-
per, kartong och travaror och bedriver verksamhet inom
skogsbruk och energi med cirka 4000 anstéllda.

0O0: Kan du beskriva hur ni arbetade med 5S i den admi-
nistrativa processen?

MB: Det géllde en statistikgrupp som varje manad samman-
stallde statistik och rapporter. Gruppen bestod av tva
personer. Det tog tre veckor att ta fram rapporterna och
arbetet skapade mycket stress. Bland annat var ledig-
heter och semestrar ofta omdjliga att ta ut runt
manadsskiftena.

En neddragning av organisationen gjorde att en av de

tva i gruppen kunde erbjudas i en pensionslésning. Vi
stod alltsa dar med ett arbete som tog sex manveckor
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och hade bara en person som kunde géra jobbet, vilket
var en omdjlig situation.

Eftersom jag tidigare hade erfarenhet av 5SS fran pro-
duktionsmiljéer tankte jag att man borde kunna
anvanda 5S-metodiken &ven har. Genom att fundera
pa vad varje steg i verktyget syftar till trodde jag att det
fanns goda modjligheter att Overféra arbetssattet till
denna administrativa process.

Hur arbetade ni?

Vi borjade med ”Sortera-steget” och férsokte gora oss
av med allt on6digt och minska sléserier. Vi samman-
stallde foérst en lista pa allt arbete som gjordes och
fragade darefter alla mottagare av rapporterna om de
verkligen hade fortsatt behov av dem for att kunna be-
driva sitt dagliga arbete. Det visade det sig att bara
cirka 50 % av alla rapporter verkligen skapade varde.
Den andra hélften var helt enkelt sléseri och kunde tas
bort!

Vi gick sedan vidare med "Strukturera-steget”. Har pla-
cerade vi alla rapporter i ratt ordning sa att vi alltid tog
den viktigaste forst och den minst viktiga sist. Pa sa vis
minskade stressen av att arbeta med allt samtidigt un-
der tidspress och reducerade dven mangden sléserier i
processen. Den prioriterade listan blev forsta bladet i
en numrerad innehallsférteckning i en parm.

Under "Stada-steget” tittade vi pa vad som kunde auto-

matiseras. Det visade sig att mycket av de kvarvarande
rapporterna med lite programmering kunde goéras

- 29 -



0O0:

MB:

0O0:

Varfér 5S

automatiskt dar man bara matade in nya start- och
slutdatum.

I ”Standardisera-steget” gjorde vi enkla standardise-
rade instruktioner for varje rapport. Malet var att vem
som helst med en kort upplarning skulle kunna ga in
och ersitta ordinarie statistikpersonal. Varje instrukt-
ion placerades bakom en numrerad flik i pArmen. Pa
detta satt kno6ts prioritetslistan/innehallsforteck-
ningen i parmen till en instruktion. Detta gjorde det
enkelt att vid punkt 1 "Ekonomirapport” i innehallsfor-
teckningen, 6ppna flik 1 och dar lasa hur man utforde
rapporten.

Sista steget var "Se-till att det fungerar”. Efter varje
punkt i innehallsférteckningen gjordes en rad med
arets manader januari till december. Vid varje manads-
avslut blev det latt att efter en rapport var klar, bocka
av dem uppifran och ned i prioritetsordning i listan.
Om ordinarie personal blev sjuk var det enkelt for er-
sdttaren att 6ppna parmen och direkt se hur langt man
kommit i processen och dar fortsatta arbetet.

Hur gick det?

Resultatet var att vi gick fran tre veckor i ledtid for tva
specialister till fyra dagar fér en ersdttande person. Den
ordinarie anstéllda kunde for forsta gangen pa sju ar
ta semester over ett manadsskifte och jag kunde sjalv
avlésa henne!

Nu arbetar ni med 58S i hela fabriken?
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Ja, det stdmmer, vi har kommit ungefar halvvigs i en
produktion med cirka 350 anstéllda.

Varfor har ni valt 5S som arbetsmetod?

Den ena orsaken ar framférallt sdkerhet. Tidigare hade
vi manga olycksfall och tillbud som kunde bero pa en-
kelt slarv. Exempel pa sadant slarv kunde vara att man
snubblade pa icke ihoprullade slangar, eller att verktyg
lag sa att de kunde ramla ned i huvudet pa nagon. Vi
behévde ordning runt processerna och skapa ett nor-
malldge. Méalet var att detta normalldge skulle var
sakert, effektivt och att vi inte behévde extrastada vid
externa besok.

Pa sa vis sparar vi bland annat tid vid stopp genom att
se till att allting alltid finns pa ratt plats. Mycket av
tiden vid ett stopp gick tidigare till att leta efter verktyg
och material vilket inte var virdeadderande.

Hur gor ni for att inféra 5S i produktionen?

Vi bérjar med en introduktionsutbildning for alla chefer
och medarbetare tillsammans. Syftet dr att informera
om syfte och mal samt vad som faktiskt kommer att
handa.

Vi delar déarefter upp avdelningen i smaomraden och

tar in en extraresurs pa dagtid under hela inférandet.
Denna person avldser den ordinarie skiftarbetaren fér
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att frigéra tid féor 5S-arbetet. Varje morgon har vi ett
mote som produktionsingenjéren haller for att komma
overens om vad som ska goras. Varje eftermiddag har
vi en uppfoljning.

I det forsta steget lagger vi alla féremal och material i
tvad hogar. En markeras réd for sddant som ska kastas
och en markeras gul fér sddant som man ar oséker pa.
Underhallsavdelningen och sektionsledning godk&nner
allt innan det kastas. Kvar blir en arbetsmiljé som bara
innehaller material som &ar fungerande och anvands
inom omradet.

I det andra steget placerar vi verktyg och material efter
hur ofta och var de anvands. Tidigare fanns skiftskap
dar varje skift hade sina verktyg inlasta, med det var
anda alltid oordning och saknades saker. Nu har vi
istallet satt upp markta tavlor med skuggor som visar
var varje verktyg ska vara. Vi har aven ritat linjer for
att visa hur mycket produktionsmaterial som ska vara
framkort. Tidigare kunde truckféraren kéra fram hela
veckans atgdng i samma dag. Allt féorbrukningsmaterial
och kemikalier inom omradet inventeras ocksa, och
mangden material som behovs mellan pafyllningarna
berédknas.

I det tredje steget stadar vi. Malet ar att komma till en
sadan niva att vi inte ska behéva gora en extra rengo-
ring om det kommer externa besdkare. Nar vi ar klara
tar vi kort och dokumenterar vad som vi anser ar ratt
niva. Det blir den nya normalnivan.

Malet med det fjarde steget ar att det ska vara latt att
se hur det ska se ut inom omradet samt vilka rutiner
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