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Abstrakt

Uppdragsgivaren till examensarbetet ar ett foretag som heter Hallstroms Plat Ab fran
Narpes. Hallstroms plat grundades 1878 och tillverkar storre och mindre skorstenar samt
det mesta inom platslageri som man kan tanka sig.

Syftet med examensarbetet var att leta fram rekommendationer och verktyg for att
optimera den interna och externa logistiken for foretaget Hallstroms plat Ab. Lean och 5S
blev de verktyg som jag tyckte passade in pa foretaget och som jag har anvant mig av.
Aven intervjuer och egna visualiseringar har gjorts for att fa en bild ur arbetarnas
synvinkel.

Arbetets resultat blev rekommendaioner som 5S och lean, som Hallstroms plat i framtiden
ska forsoka anvéanda sig av och folja dem for att fa ordning pa den interna och externa
logistiken.
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Tiivistelma

Lopputydni toimeksiantajana on yritys nimeltaan Hallstroms Plat Ab Narpiosta. Hallstrom
PIat Ab perustettiin vuonna 1878 ja valmistaa isoja seka pienia savupiippuja ja kaikkea
sellaista joka kuuluu peltity6hon, jota voidaan kuvitella.

Lopputyoni tarkoitus oli etsid suosituksia ja tyokaluja optimoimaan seka sisainen etta
ulkoinen logistiikka yritykselle Hallstrom Plat Ab:lle. Ne tyokalut jotka olen kayttanyt oli
Lean ja 5S ja siksi ne minun mielesténi sopisivat parhaiten yritykseen. Seké haastatteluja
ettd omia visualisointeja on tehty saadakseen kuvan tyontekijoiden ndkokulmasta.

Tyon lopputulos oli etta Hallstroms Plat Ab tulevaisuudessa kayttaa Lean ja 5S seka
noudattaa niit4 saadakseen jarjestysta kaikkiin tyopintoihin.
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Abstract

This Bachelor’s thesis was made on behalf of Hallstroms plat Ab from Narpes. Hallstroms
Plat is a company that was founded in 1878 and it produces both large and smaller
chimneys manufacturing mostly in the sheet metal industry.

The main purpose of the thesis was to search for recommendations and tools for optimizing
the internal and external logistic for the company Hallstroms Plat Ab. Lean and 5S became
the tools that I thought fitted the company best and which I have used. | have also used
interviews and my own visualizations to get a picture from the workers perspective.

The results became recommendations such as 5S and lean, which Hallstroms Plat will try
to use in the future and follow them to get the procedure to work and bring order to the
intern and extern logistic.
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1 Inledning

I det har kapitlet presenteras bakgrunden till mitt examensarbete och lite hisoria om
Hallstroms plat. Darefer beskrivs syftet och malet med examensarbetet samt problem och

avgransningar som jag har stott pa.

1.1 Bakgrund

| ett mindre tillverkningsforetag ar det valdigt viktigt att processen loper pa bra och flodet
fran ravara till produkt fungerar smidigt. For att detta ska fungera sa bor &ven
industribyggnaden vara sa optimal som majligt, bade pa utsidan for avlastning fran sjalva
logistiken och vartefter in i produktionsverksamheten. Om inte detta fungerar smidigt sa ar

det stor risk att produktion saktar ned eller stannar helt.

1.2 Historia om foretaget

Hallstroms plat AB som ar min updragsgivare ar ett mindre foretag i Narpes som for tillfallet
har 8 st anstallda, samt att det ibland brukar var en och annan praktikant pa jobb. | dagslaget
ar det far och son som ager foretaget, Mikael hallstrom &ger halften och ar VD och hans
pappa Christer Héllstrom dger den andra halvan av foretaget. Forr tillverkades mycket
detaljer i koppar och man kan ség att foretaget var ett kopparslageri men nu har foretaget

helt forandrats och ar numera en metall och platslageri verkstad.

P& 1980-talet borjade man utveckla verkstadsdelen, i borjan framst for att utjamna
arstidsvariationerna inom byggnadsplatslageriet och man satsade dven pa att tillverka en lang
kantvikare pa 6,6m som kunde bocka profiler at byggforetag anda fran Vasa. Den omfattande
utvecklingen av véxthusnaringen i N&rpes i kombination med industrialiseringen gjorde att

verkstadsdelen av verksamheten sakta men sakert véaxte om platslageriet i omsattning.

Forverkligande av kundspecifika onskemal har alltid varit en del av foretaget. | borjan av
80-talet borjade aven en av Hallstroms Plats stora produkter ta form for den lokala
marknaden, nédmligen skorstenar. | mitten av 1990-talet tog foretaget fram de forsta
hallfasthetsberakningarna och standardritningarna for de egna skorstenarna och bdrjade

tillverkning at kunder inom en allt storre radie; aven pa export till Nordnorge och Sverige .

| dagens lage ar Hallstroms plat ett mangsidigt foretag som tillverkar kundanpassade

produkter i plat efter ritning eller matt. Nagot annat som de pecialiserat sig pa ar olika sorters
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skorstenar, det kan vara sma skorstenar som skall vara i en bastu och sitta fast i en kamin
eller en storre skorsten som skall vara till en industriverksamhet och vara upp till 30 meter
och vaga upp till 10 ton.

Andra viktiga produkter som alltid folk behover ar olika plattilloehdr som &r pa ett hus som
till exempel hangrannor, stuprdr, takplatar samt plat runt sjalva skorstensmuren for att den
skall halla tatt. Utdver dessa produkter sa tillverkar Hallstroms plat lite allt mojligt som

kunden kommer in och vill ha.

Utvecklingen har gatt mot att allt storre del av verksamheten blivit projektbaserad. Tidigare
var det framst storre foretag som kravde orderbekraftelser, forsedlar, order nr osv. Idag vill
aven smaforetag och sk. vanliga kunder ha mojlighet att se offerter, produkturval, samt dven
kunna spara forsandelser. Det Hallstréms Plat haller pa att utveckla rutiner for, ar att skicka
orderbekraftelser med pris och 6vriga uppgifter som ordernumror och koder at arbetsledare
eller den som har bestéllt varan eller tjansten per e-post eller sms. Fordelen for Hallstroms
Plat &r att kundens handlaggningstid avsevart forkortas eftersom fakturor oftast skall
godkéannas av den som skoter ett visst projekt vilket pa vissa stora foretag kan ta flera veckor.
Bestallaren kan i sin tur fakturera sina kunder redan fore Hallstroms Plat fakturerat. En
utbyggnad av de administrativa systemen garanterar dven utveckling av serviceformer av

denna typ. (Personlig kommunikation med Mikael Hallstrom, 2016)

1.3 Syfte

Syftet med detta examensarbete var att jag skall komma med rekommendationer och leta
fram sétt att effektivisera foretagets interna och externa logistik med hjélp av lean och 5S.
Eftersom det ar en process som tar flera ar sa ar malet att fa fram ett forslag som i framtiden
utvecklas och forbattrar den interna och externa logistiken och att det inom nagra ar ska visa

resultat i 6kad produktion.

1.4 Mal

Malet var att hitta och fa fram forslag som i framtiden utvecklas och forbéttrar den interna
och externa logistiken och inom nagra ar borja visa resultat i 6kad produktion. Pa grund av
att det tar lang tid att se resultat i 6kad produktion och effektivitet sa visste jag redan fran

borjan att det skulle bli ett mal som inte uppnas forran i framtiden.



1.5 Problemformulering och fragestallningar

| detta fall har jag insett att for att oka konkurrenskraften och Iénsamheten i foretaget sa
behdvs det en effektiverad logistik. Hos ett foretag som Hallstroms plat som arbetar i sina
gamla inarbetade vanor sa kravs det att hela firman, bade chefer och medarbetare dkar
forstaelsen for och betydelsen av den interna logistiken. Eftersom det finns s manga olika
etablerade system for den interna och externa logistiken sa ar det en stor utmaning att hitta

den réatta I6sningen som passar detta foretag.
Arbetet kretsar kring féljande utmaningar:
e Hur kan man optimera materialflodet i den interna logistiken?

e Hur kan man foéréandra och forbattra den fysiska arbetsmiljon for att komma fram till

en optimering av materialflodet?

e Vilka Lean-verktyg kan man anvénda sig av for att effektivisera den interna

logistiken?

1.6 Avgransningar

Hela studien baserar sig pa litteraturstudier, intervjuer, visualiseringar, benchmarking och
egna praktiska konkreta arbetserfarenheter/-upplevelser. Arbetet kommer att omfatta ett
specifikt smaforetag och de losningar jag kommer att komma fram till kommer vara olika
l6sningar/effektivering och olika aspekter som foretaget kunde fokusera pa i ett
forandringsarbete. | detta examensarbetet kommer inte ndgon praktisk I6sning att inféras och

darmed inga tester kommer att utforas inom ramen for detta arbete.

2 Teori

| detta kapitel presenteras vilka teorier som examensarbetet ar baserat pa. Forst beskrivs vad
logistiken inneb&r och teorier kring logistiken, darefter beskrivs begreppet lean, PDCA-

hjulet, supply chain management och slutligen olika lean verktyg.

2.1 Vad innebar logistik inom féretaget

Logistiken innebar att erhalla foretag med réatta varor eller olika serviceproceser vid rétt

tidpunkt och av bra kvalitet. Logistikens mest grundldggande begrepp &r; kostnader, intakter
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och konkurrens. | dagens lage véxer logistiken avsevart och de flesta producerande foretag
faster vikt vid logistiken for att det ar en viktig del for att forbattra I6nsamheten i
verksamheten. Logistiken ar en nyckelfaktor for att alla foretag skall fa sina efterfragade
material och att produktflodet skall flyta pa bra till och fran foretag. (Logistik & frakt u.a.).

Logistiken &r en viktig nyckel for att olika foretag skall kunna sammarbeta med varandra,
dessutom ar logistiken en stor del i sjalva materialflodet. | skedet da ett foretag skall tillverka
nagot sa galler det att foretaget planerar logistiken forst. Logistiken innebar manga termer,
inte bara ett ord for handling. Logistiken ar ett sétt att sdnka totalkostnader, 6ka intakter,

frigora kapital och skapa flexibilitet. (Logistik & frakt u.a.).

Logistiken betyder dverlag “’styrning och forverkligande” av varustrommen, kunskaps- och
penningstrom. Till styrning hor planering, behandlingar av bestéllningar, inkop, forsaljning,
uppféljning och ekonomiforvaltning. Med forverkligande menar man varubehandling,
transport, lagerhallning, fabriksarbete, uppgdrande av dokument, fakturering, uppfoljning av

skulder samt betalning. (Logistik & frakt u.d.).

Logistiken brukar man sdga hor till ”den 6vre strommen” och kunderna for ”den nedre
strommen”, men det ar alltid lika viktigt att sammarbeta med bada parterna som att utveckla
den egna logistiken. Om man i nagot fall skulle gldomma att sammarbeta med de bada
parterna kan det ha stor inverkan pa olika kostnader och betjaningar vilka i sin tur ar tva
stora saker som hor till logistiken. (Logistik & frakt u.d.).

2.1.1 Logistiken ar framtiden

Nya trender som paverkar logistiken ar exempelvis urbanisering, digitalisering och
ekonomisk maktforskjutning liksom priser pa olja, fraktkostnader och kundkrav. En annan
sak som gor att foretag borjar se Over sin produktion och véljer mer tillverkning néra

marknaden ar den okande risken for storningar (Postnord u.a.).

De senaste decenniernas Okade globalisering har under lang tid gjort att foretagens
logistikkedjor blivit alltmer geografiskt spridda och mera komplexa. Den stora vagen av
produktionsflytten under slutet av 1900-talet till laglonelander i Kina och 6vriga Asien har
gjort att manga nordiska foretag ar beroende av globala transporter for komponenter,
produkter och reservdelar. Globala forsorjningskedjor utsatts standigt for risker som till

exempel allt fran naturkatastrofer och politiska handelser som kan stoppa flodet av material
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till en produktionsenhet, till stérningar i transportledet, informationsfel, stdlder och den

manskliga faktorn (Postnord u.a.).

Logistiken dr en stor forutsattning for att vi ska ha ett sa bra fungerande samhalle som mojligt
och i dag jobbar praktiskt taget alla foretag med nagon form av logistik. Pa lokala nivaer
handlar det till stor del om att hantera leveranser, lageruthyrning, avsétta mark och ta beslut
om olika byggen. Pa den regionala nivan skéts fordelningen av pengar till olika byggprojekt
och planeringen av infrastrukturen i syfte att optimera logistikflodet (Inrikes u.d.).

2.1.2 Logistikroret

Foretagets logistik kan man definiera som ett ror, roret representerar ett flode dar man har
en produkt i fokus. Roret som beskrivs i figuren nedan &r uppbyggd av materialforsorjnig,
produktion och distribution. Det &r orderprocesserna samt leveransprocesserna som driver
flodet och knyter samman logistikrorets olika delar. Produktens genomloppstid
kénnetecknar langden och diametern visar kapaciteten. For att hela logistikroret skall
fungera smidigt sa behover alla delar planeras och styras, de fysiska aktiviteterna som
aterkommer i hela logistikroret ar transport, lagring och materialhantering (Malardalens
Hogskola u.a.,23).

MF=Materialforrad N
lan »
FVL=Férdigvarulager ‘ P enng och styming )

DL=Distributionslager / /\

Lev&rus

Figur 1: Logistikror. (Malardalens Hogskola, u.a.)

2.2 Kaosteori

Med kaosteori kan man studera egenskaper hos system och kaosteorin &r en matematisk teori
som pa manga satt ar en utveckling av systemdynamiken. Bland annat Levy (1994) tillampar
denna metod i logistiksammanhang och den simulerar en industriell forsérjningskedja pa
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makroniva. Levy menar att hans modell ar gjord for att man skall kunna anvanda den till att
illustrera forsorjningskedjans dynamik och kostnader. Sedan kan man anvanda modellen
som stod vid beslut om olika inkop, produktionsplats och optimering av lagernivaer. (Stig O
Johannessen & Olav Solems 2009,117).

2.3 Lean production

Det finns for tillfallet 8 stycken sloserier som kan paverka produktionen inom ett foretag.
Leans syfte ar att reducera och ta ner s mycket det gar av all forlorad produktionstid som
forekommer inom foretagen samt att minska pa onddiga kostnader och resusrsforbrukningar
i alla led. Olika metoder for att uppna detta &r att rikta blicken mot saker som leveranstid,
kvaliteten pa forsaljningsprodukten, kontinuerlig forbattring, varu- och produktfloden,

efterfragan pa produkten och lagerminskning.

Jag kommer inte att forsoka eleminera alla de 8 punkterna som beskrivs i kapitel 2.7 for jag
tycker foretaget inte ar traffade av alla punkter. Lean &r mera utformad for att anvandas hos
foretag som har en standardiserad produktlinje. I detta fall kommer jag att kompromissera
lite eftersom Hallstroms plat inte har ndgon egentlig standardiserad produkt som tillverkas
pé lopande band. Vissa punkter som jag tycker hor till och passar foretaget och som foretaget

har mest problem med sa kommer jag ta upp och atgarda.

I de flesta fall sa blir materialet och varorna som kommer med transport till firman avlastade
lite var som helst inne i verkstaden. Eftersom materialet da blir i vagen for produktionen sa
uppstar det onddiga forflyttningar som tar tid. For att fa bort denna onddiga forflyttning som
uppstar sa skall det finnas klara direktiv var allt ska lastas av for att nasta steg i
tillverkningsprocessen ska I6pa pa sa smidigt som majligt.

2.4 Leans Bakgrund

Lean har sitt ursprung i den Japanska bilindustrin Toyota. Lean utvecklades efter andra
varldskriget till Toyotas nya produktionssystem. Aret 1950 besokte en ung ingenjor Eiji
Toyota Fords fabrik i Detroit. Eftersom Toyota Motors Company som grundades av familjen
Toyota ar 1937 bara hade producerat 2685 bilar efter 13 ars tid sa befann de sig nu i kris. Pa
samma gang producerade Fords fabrik 7000 bilar per dag. Fords fabrik var vid denna
tidpunkt varldens storsta och effektivaste sa darfor akte Ingenjoren Eiji och studerade

vartenda horn i Fords fabrik. Da Eiji och produktionsexperten, Taichi Ohno kom tillbaka till
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Japan sa redogjorde de for sin slutsats att massproduktionen inte var for Japan, men att de

sag mojligheter till forbattring. (Dennis 2007,11).

2.5 Vad ar lean?

Lean som i sjalva verket utvecklades pa Toyota ar en japansk verksamhetsfilosofi. Pa senare
tid har lean fatt en stor spridning inom andra omraden som till exempel tjanstesektorn och
offentliga sektorn. Lean anvénds oftast i foretag och sjukvard samt inom kommuner och
myndigheter for att skapa ett sa bra flode som mojligt och for att fa fram ett bra kundvarde i
verksamheten. De resultat som kan uppsta ar att foretaget minskar sin ledtid med hjalp av
lean men ocksa att personalen tycker att arbetet ar roligare, mindre stressigt och att de trivs
med sina arbetsuppagifter.

Manga ser ofta lean som ett verktyg amnat for foretag som behover effektivisera eller
stromlimjeforma verksamheter, men i sjalva verket kan det racka med vanligt sunt férnuft.
Med att tdnka i en enkel bana och fundera pa saker som respekt fér manniskan, standig
utveckling och larande sa ar man redan en bra bit pa vag. Lean vilar pa tre grundpelare:
stdndiga forbattringar, respekt for manniskan och den larande organisationen. Féljande
komponenter hor till for att skapa ett bra lean inom foretaget: (Runebjork.l & Wendleby.M
2013, 23).

e Lean utvecklas bast med ett gemensamt samarbete av chef och medarbetare.
e Lean maste bli en del av den dagliga arbetsrutinen och en del av kulturen.

e Lean forutsatter dkta och palitligt ledarskap som innebér att ord och handling gar
hand i hand och en ledare skall kunna kommunicera med alla andra pa ett sadant satt

som beror.

2.6 Att minska pa sléserierna

For att i slutandan fa kunden sa nojd som mojligt sa handlar det om att fa bort sa mycket
sloserier som mojligt. Ett exempel &r en patient som besoker ett sjukhus och lakaren tar
prover av patienten, lakaren skickar sedan ivag proverna pa analys. Da provsvarerna kommit
kallar lakaren patienten till aterbesok efter sin egen kalender, detta leder ofta till att patienten

inte har tillfalle att komma utan masste ringa upp och boka om besoket.
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Detta ar onddigt arbete och resulterar i att patientens vard forsenas och hor darmed till

kategorien sloserier i lean. Pa de flesta arbetsplatser finns det mycket mera sloserier dn vad

man kan tro bade i form av daligt fungerande verksamhet och o6nskat beteende.

2.7 De atta sloserierna

1.

Overproduktion: Att producera mer 4n vad kunden vill ha och behover samt att man
utfor mera arbete pa en produkt &n vad som egentligen behdvs (Maélardalens
Hogskola u.a.,14).

Onddig transport: Onodiga eller langa forflyttningar av till exempel material,
produkter eller olika verktyg runtom i produktionsomradet (Malardalens Hogskola
u.a.,14).

Vantan: Vantan kan uppstad om en arbetare vantar och 6vervakar att en maskin skall
bli fardig som bearbetar av sig sjélv, arbetaren vantar pa verktyg eller material som
ar forsenat eller har inget att gora vid tillfallet for att han/hon véntar pa att foregaende
medarbetare skall utféra sin del (Malardalens Hogskola u.a.,14).

Overlager: Att ha for mycket produkter i lager ar alldrig bra. Man kan aldrig vara
saker pa att material eller produkter som man har i lager gar att sélja till 6nskat pris.

Samt att de binder kapital och forsvarar andra sloserier.

Onodig bearbetning: Genom att ha all information som behovs for att tillverka
produkten sa slipper man ta till onddiga metoder och atgarder. Produkter som man
lagger ner mer tid pa an vad som behdvs genererar sloseri (Méalardalens Hogskola
u.a.,14).

Ondodiga arbetsmoment: All onddig rorelse som att hamta eller leta efter verktyg
eller annat dylikt ar sloseri, allt underléttar om det &r ordning och reda sa man slipper

leta till exempel verktyg i onddan (Malardalens Hogskola u.a.,14).

Omarbete (defekter): Vid produktion av felaktiga komponenter eller om
reparationer uppstar pa en produkt sa innebar detta forseningar, omarbete och

forluster (Méalardalens Hogskola u.a.,14).

Outnyttjade formagor: Genom att ha information och veta vilka kunskaper alla
medarbetare har, sa kan man utnyttja olika arbetare vid basta méjliga tillfallen. Man
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gar annars miste om olika forbattringar, kompetens och tillfallen attt lara sig nya

saker (Malardalens Hogskola u.a.,14).

/7 + 1 sloserier

N
Vintan~ ‘ Oyefproduktion
1 —
= - ~La er
Rare|$§ _ sisseri i ey
. Omarbetning
- é. Y ¥ . s
Overarbete ‘
Outnyttjad Transporter
kreativitet

Figur 2: 8 sloserierna (7+1 sloserier, u.d.)

2.8 Kaizen

Kaizen ar japanska och betyder standig forbattring och ar ett verktyg inom lean for att
forbattra floden och darigenom oka sjalva kundvardet. Med hjélp av kaizen sa letar man hela
tiden efter utforliga standiga forbattringar. Med hjalp av alla de sma forbattringarna man
genomfor ska det ge storre resultat i framtiden. Om man istéllet inte foljer kaizen och
forbattringarna sa ar risken stor att verksamheten gradvis forsamras. Tyvarr sa ar kaizen som
manga andra verktyg inom lean, det vill séga ett verktyg som tar lang tid och man ser inga

tydliga resultat i borjan av processen (Canea u.a.).

2.9 Kaikaku

Aven kaikaku ar en forbattringsmetod men betyder radikal forbattring och ar en metod som
kraver storre insatser och mycket mer planering &n vad kaizen gor. Detta innebér att kaizen
och kaikaku kompletterar varandra pa ett sadant positivt sétt att standig forbattring blir en
kultur som genomsyrar den dagliga verksamheten. Samtidigt sa tar forbattringsprojekt hand

om storre forandringar som kraver mer koordinering, styrning ochplanering. (Canea u.a.)
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2.10 PDCA-hjulet

PDCA-hjulet ar lite likt kaizen och kaikaku eftersom den ocksa ar en forbattringsmetod.
PDCA-hjulet ar ett hjul dar bokstaverna star for Plan-Do-Check-Act. De héar fyra stadierna
representerar stegen i ett utvecklingsarbete knutet till exempelvis verksamhetsplanering. For
att fa en bra éverbild och en bra visualisering sa kravs det att bade chefer och medarbetare
agerar proaktivt, har bra 6verblick och blir mera kreativa, vilket ar viktigt for uppbyggnaden
av sjalva leankulturen. Utan en aktiv visualisering sa kan det ta extremt lang tid innan

sloserier blir atgardade.
e P: planera en mojlighet samt en foréandring.
e D: Testa forandringen. Genomfor utvecklingsarbetet.
e C: Kontrollera test, analysera resulatet och identifiera vad du har lart dig.

e A: Vidta atgarder baserat pd vad du har lart dig i studien. Om néagot inte
fungerade i forandringen sa &r man tvungen att ga igenom cykeln igen med en
annan plan. Om resultatet blev bra sa tar man med allt man lart sig till storre
forandringar i utvecklingsarbetet. (Runebjork.l & Wendleby.M 2013, 59).

Figur 3: PDCA-hjulet. (Linked in 7.9.2015)
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2.11 SCM

SCM star for supply chain management.

SCM handlar om hela vérdekedjan, det vill sdga fran ravara till slutprodukt. Det kan vara
tekniskt kravande att ha ett foretag att bade fungera korrekt och ga pa vinst. Det handlar till

lika stor del att vilja och att kunna samarbeta med andra foretag.

SCM och logistiken innebér koordinering av materialfléden genom hela produktionskedjan.
Det ar inte bara sjalva materialflodet som beaktas utan det omfattar dven koordineringen av
flera processer. SCM star aven for att foretagen ar en del av ett storre natverk och ar beroende
av varandra samt att féretagen &ar tvungna att samarbeta for att skapa vérde for slutkunden
(Stig O Johannessen & Olav Solems 2009,237).

2.12 55

5S ar ett japanskt verktyg och &r oftast forsta steget mot lean. Med hjélp av 5S kan vi
eliminera olika problem som t.ex. oreda pa arbetsplatserna som vi har i vart samhélle i
dagens lage. Pa olika arbetsplatser runtom i varlden ar det viktigt att halla ordning och reda.
Om foretaget har som lag att det skall hallas snyggt och rent sa blir det med detsamma
mycket enklare och smidigare att lasta av material och lasta pa produkter vid transport. Pa
grund av daligt stadade arbetsplatser aterkommer problem som att leta material, verktyg,
ritningar, och andra saker som ar forsvunna eller ligger gémda. Pa manga arbetsplatser okar
ocksa risken for olyckor, material eller annan don kan ligga pa golvet och bara en sa liten
sak som att snubbla pa verktyg kan vara en stor fara. Med hjalp av 5S kan man atgarda

problem som dessa och eleminera dem bade pa kontor och ute i verkstaden.

For att denna metod skall fungera och for att man skall komma fram till resultat sa kravs det
att alla pa foretaget deltar och ar engagerade i metoden, bade arbetstagare och chefer.
Inneb6rden med 5S &r att systematiskt forbéattra arbetet och sakta men sékert elminera alla
riskfyllda arbetsmoment. Da man kommit igadng med hela 5S projektet sa ar det lattare i
framtiden att halla rutinerna i det systematiska arbetsmiljéarbetet (Samverksamhet 2015,6).

5S &r en metod som man anvander for att astadkomma och forbéattra ordning och reda pa
ett systematiskt satt i arbetsmiljon. Med hjélp av den har metoden sa sparar man tid, okar
effektiviteten samt 6kar samverkan och sakrar den egentliga arbetsmiljon. 5S ingar in en
del av lean production som kommer fran den japanska produktionsfilosofin. De olika 5

punkterna som man utgar fran och som 5S star for ar (Samverksamhet 2015,7).
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e Sortera
e Stdda
e Systematisera
e Standardisera

e Skapa vana

2.13 5S i arbetsmiljon

Med hjélp av 5S kan vi forbattra arbetsmiljon och i foljande kapitel beskriver jag ndrmare
om 5S som foretag behdver for att systematiskt astadkomma och uppratthalla ordning och

reda pa arbetsplatsen.

2.13.1 Sortera

En av de 5 punkterna ar att sortera. Ett stort problem som manga arbetare har ar att ta sig i
kragen och kasta bort saker som man inte mera anvander. Saker som vi tror att vi kommer
att anvanda i framtiden kommer oftast bara vara i védgen och stélla till med problem. Till att
bdrja med skall vi kasta bort saker som vi inte anvénder dagligen och de saker som anvands
ibland skall laggas at sidan sa de finns tillgangliga vid behov men placeras utanfor
arbetsstationen. En bra start dar att samla alla arbetare och alla som é&r inblandade i
produktionen, alla ser sig omkring runt arbetsytorna och studerar omgivningen dér alla
arbetar. Sedan kan man stalla sig fragor som, hur ser det ut, ar det stadat, ar verktygen pa
plats, syns hela arbetsytan, ar arbetsytan tackt med ritningar eller annat skrap? Alla sana har
fragor som man stéller sig skall redas ut och alla skall vara delaktiga och engagerade i
(Samverksamhet 2015,11).
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Figur 3: verktygssortering. (samverksamhet 2015)

2.13.2 Systematisera

Efter att man har sorterat allt &r det dags att systematisera och skapa en struktur vid arbets-
stationen. For att underlatta att var sak har sin plats kan man mala eller marka verktygen sa
att man vet var verktygen hér hemma, pa sa vis gar det snabbt och enkelt att lagga tillbaka
verktygen pa ratta platser. Ett annat bra satt ar att anvanda sig av en skuggtavla sa man ser
vilka verktyg som hor vart och till vilken arbetsstation de hér med hjalp av farger. For att fa
det basta arbetsflodet ar det bra att anvanda sig av markta lador eller markeringar pa golvet
och pa sa satt sa har aven produkterna en egen bestamd plats. For att allt skall flyta pa bra i
hela verksamheten sa innebar det oftast att andra delar i verksamheten mast forandras, det
kan handla om att material maste komma till arbetsstationen i ett samlat paket och komma

till arbetsstationen vid rétt tidpunkt (Samverksamhet 2015,14).

2.13.3 Stada

Att stéda vid arbetsstation ar ett moment som funkar bast om det utfors av den som arbetar
med utrustnigen, pa sa satt sa vet den som arbetar vid just den stationen om fel eller brister
forekommer. Om man far sa manga fel som mojligt eliminerade okar aven effektiviteten,

felen i sjalva produktionen minskar och materialférlusterna minskar dessutom avsevart.

Genast da fel eller brister uppstar sa ar det viktigt att man skriver ner det som skall atgéardas
sa att alla kan se att problemet &r noterat och att det behover atgardas. | och med att man
alltid har det stadat och rent vid arbetsstationen sa gar det snabbt och smidigt att ta verktygen
i hand da det behdvs (Samverksamhet 2015,17).
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Figur 4 och 5 &r bilder som é&r tagna fran arbetsplatsen och ar ett bra exempel pa

oorganiserade arbetsytor som behdver organiseras och stadas.

Figur 4: Exempel pa oorganiserad arbetsplats

2.13.4 Standardisera

D& de Gvre punkterna ar atgardade och man har kommit s3 langt s ar det dags att
standardisera. Detta innebér att man i framtiden ska halla hog sandard och att man inte faller
tillbaka i gamla vanor samt att man haller stadningen pa en sadan niva att underhallet 16per
pa smartfritt. D2 man &r néjd med hur det skall se utoch tycker det ser exemplariskt ut sa ar
det dags att samla alla inblandade och bestdmma om man har hittat en standard som skall
galla tills vidare. Med det samma om standarden inte haller kraven som man har stallt sa
skall atgarder vidtas. Ett satt att forsoka halla arbetarna pa en sadan niva att allt &r i skick
kan vara att uppmuntra ibland om det behovs. For att allt detta skall fungera bra sa behovs
det saklart engagemang av all personal. Om en person borjar bryta mot 6verenskommelser
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sa drabbar det hela verksamheten eftersom alla &r inblandade. Fel som kan uppsta om en
person borjar satta sina egna regler &r att andra sa hamnar att soka efter verktyg eller material
och tid gar till spillo (Samverksamhet 2015,20).

2.13.5 Skapavana

Till sist galler det att sa kallat skapa vana”, for att detta skall fungera sa galler det att alla
ar med pa noterna. Dagligen stada vid behov, hélla ordning och reda ir en stor del i att ’skapa
vana”. FOr att uppna det sa kan det hjalpa att stalla olika villkor till arbetarna. En bra metod
ar att ha en bestamd tid och dag en gang i veckan som alla kan medverka i och alla far prata
om eller genomféra forbattringar. Man kan utse en person som skall ta ansvar och halla lite
koll 6ver allt detta och som regelbundet goér en genomgang av arbetsstationerna. Denna
person kan bra vara fran en helt annan avdelning, personen skall notera och anteckna sadant
som behover atgardas. Resultatet tas upp pa till exempel ett méte eller dylikt och man
diskutera vad som &r bra eller daligt i nulaget, gar problemen att ratta till och behéver nagot
annat forandras. For att arbetsrutinerna ska fortsétta och fungera enligt planerat sa behovs
det standiga forbéattringar hela tiden (Samverksamhet 2015,23).

Figur 5: Annat exempel pa oorganiserad arbetsplats

2.14 Sakerhet

Aven sikerheten okar for arbetarna om all organisering forbattras och inga verktyg eller
material Idmnas pa stallen sa det kan utgoéra en risk for arbetarna. Arbetarna ska inte behéva
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ga och tanka pa risken att gora illa sig medan de arbetar. |1 och med att mycket verktyg och
material kan ligga pa en yta som folk ror sig ofta pa sa kan det vara stor risk att nagon gor
sig illa.

2.15 Flodesschema

Material och allt annat som kommer med logistiken lastas av med truck och kors antingen
till utelagret eller kdrs inomhus till produktionsdelen till sin lagringsplats dar det hor hemma.
Material som ska behandlas fore produktionen kan paborjas sa behandlas. DA sluproduken

ar klar s& levereras den till kunden eller kunden hamtar den.
Logistik
[{Material)

7N\
o
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( \
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N

Slutprodukt
(EE T
Figur 6: Foretagets flodesschema

3 Metodik

| det har kapitlet forklaras det vilka metoder jag har anvént mig av och hur jag gjorde sjélva

studien samt vilken information jag har varit ute efter for att starta igang det har projektet.
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Projektet paborjades i oktober 2016 med att jag diskuterade med Mikael Hallstrom om vad
som skulle passa mig som examensarbete. Vi kom fram till att det som jag skulle skriva
examensarbete om var ett satt att effektivisera fOretaget med hjéalp av lean och 5S.
Anledningen till att vi kom in pa effektiviseringen sa var att vi tyckte foretaget hade mest
behov av det vid tillfallet for att hjalpa till att 6ka produktionen. Vi diskuterade arbetets syfte,
malsattningen och vad problemen var i dalaget. Under arbetets gang var tanken att géra

litterraturstudier, intervjuer, olika observationer och benchmarking.

3.1 Insamling av data

En stor del av detta arbete ar att samla in data och uppgifter om bade arbetarnas
arbetsuppgifter inom foretaget men dven uppgifter om sjélva foretaget. De datainsamlingar

jag anvénde for mitt examensarbete var:
e Litteraturstudier
e Intervjuer
e Observationer

e Benchmarking

3.2 Litteraturstudie

Som litteratur anvande jag mig av bocker inom mitt omrade fran bibiliotek, litteraturen jag
valde ut var relevant for problematiken jag studerade. Jag letade dven efter viktiga kallor pa

natet for att Idra mig mera om till exempel lean och 5S.

3.3 Intervjuer

For att fa en lite battre inblick hur arbetarna har det och vad de tycker om det nuvarande
laget sd har jag valt ut nagra fragor som jag har diskuterat med dem vid olika
intervjutillfallen. Jag tyckte det kandes viktigt att fa sitta mig ner och diskutera ensam samt
enskilt med arbetarna sa de fick beratta sin asikt samt att de ocksa har en liten talan i
projektets helhet. En annan positiv sak med intervjuer &r att man kan anpassa fragorna efter
de personer man intervjuar och darmed fa lite annorlunda respons och svar. Vid intervjun
anvande jag mig av dator sa jag kunde skriva upp vartefter vad deras komentarer var och

vad de svarade pa fragorna.
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Fragor som jag har diskuterat med arbetarna:
e Tycker du att produktionen kunde effektiveras?

e Vad tycker du om da material direkt fran lastbilen blir liggandes pa golvet mitt i

produktionslinjen? Om inte det finns plats, var skall materialet lagras da?
e Skall mera ramaterial placeras utanfér produktionsverkstaden?
e Behover foretaget bygga ut en lagerplats for all plathantering?

e Hur tycker du att arbetsprocessen fungerar?

3.3.1 Utférande av intervjuer

Jag diskuterade mycket med VD: n och har fragat honom om han hade nagra lampliga
intervjufragor som jag kunde ta med samt att vi diskuterade vilka fragor som bade han och
jag tyckte var lampligast att ta med i intervjun. Intervjuerna gjorde jag i samband med ett
besok pa foretaget en eftermiddag. Jag intervjuade de som ansags ha mest kunskap inom
foretaget och processen, sammanlagt intervjuade jag 4 stycken arbetare. Till att bérja med
sa forklarade jag lite vad mitt examensarbete handlade om och vad mitt syfte var med
intervjun. Jag berattade att alla arbetarna i processen var anonyma och att inga namn skulle
namnas i mitt examensarbete. Eftersom de jag intervjuade fick vara anonyma sa tycker jag
att det hade en positiv inverkan, de kunde kanna att de vagade séga och uttrycka sig som de
ville utan att det hade fatt konsekvenser eller att de riskerat att forsaga sig.

3.4 Observationer

Med observationer menar jag det jag har sett och lagt marke till sjalv da jag har vistats pa
foretagets industriavdelning. Jag har med jamna mellanrum haft en systematisk genomgang
av alla utrymmen i hela byggnaden. Med hjalp av att jag varit observant under hela tiden da
jag bade har vistats pa foretaget men dven da jag haft kontakt med arbetarna sa har jag fatt

en liten inblick i vad som behdver forbattras.

3.5 Benchmarking

For att fa ett sa bra perspektiv som mojligt av hur en firma som har anvant sig av lean och

5S under flera ar kan fungera har jag besokt foreage Maxel. Maxel har féljt lean och 5S lange
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och kunde bevisa att det har hjalpt foretaget oerhort mycket for bade produktionen och

arbetarna.

Nagot som jag markte och gjorde intryck pd mig under besoket var att ett foretag bade
fungerar effektivare och dr mera trivsamt bara for att man har det stadat och organiserat pa

arbetsplatsen.

Med hjalp av benchmarking sa fick jag en inblick hur Hallstroms Plat ska vara, se ut i
framtiden och vilka mal de har for att forbéattra firman. Benchmarking hjalpte till att besvara

fragor som:
1. Var star foretaget i dagens lage?
2. Var ser vi oss i framtiden?

3. Hur ska vi komma dit?

4 Resultat

Eftersom det tar lang tid att se ett resultat med hjélp av lean och 5S sa ar jag bara i skedet da
processen ska startas igang. Med hjalp av litteraturstudierna, benchmarking, intervjuer och
observationer sa har foretaget en bra grund att starta vagen mot ett perfekt lean och 5S.
Grunden till ett s bra materialflode som mojligt och en forbattrad fysisk arbetsmiljo ar att
ha en bra grund av leans verktyg 5S och kaizen. Genom all litteratur och all annan forskning
sa har jag markt att man inte kan uppna ett bra lean pa bara nagra ar. Mitt arbete resulterade
i en fortsatt utveckling som jag hoppas foretaget engagerar sig i framdver och kommer félja.

Malet ar att inom nagra ar borja se ett resultat i 6kad produktion och effektivitet.

4.1 Intervjuresultat

Jag mérkte vid bade intervjuer och tillfallen da jag disskuterat med arbetarna att de vet till
stor del sjalva hur produktionsflodet ska se ut. De kom med bra idéer om hur man ska kunna
utoka lagerplatsen for att inte material ska bli liggandes mitt i produktionslinjen. Det har
tidigare varit pa tal om att bygga ut en till lagerplats for plat men det ar annu inte klart.

Overlag tyckte dom att arbetsprocessen fungerade bra trots vissa brister.



20
4.2 Resultat for observationer

Da jag har vistats dar produkter produceras sa markte jag att de flesta arbetarna inte har
nagon direkt struktur var de ska ha sina verktyg som de anvander. Arbetet underlattar om
arbetarna i framtiden ska ha ett system for verktygerna och sortera bort allt onédigt som inte

ldngre anvands.

4.3 Benchmarking resultat

En av de viktiga metoderna var benchmarking och med hjalp av benchmarking sa fick jag
se hur Hallstroms plat ska se ut i framtiden kanske inom ett par ar. Jag fick dven idéer pa
saker som ska forbattras som till exempel 5S inom foretaget som skulle hjélpa foretaget till

stor del.

4.4 Forslag for foretaget

Ett forslag utover lean och 5S som har varit pa tal 4r en lite utbyggnad pa ca 15m? man latt

kan kora in plat i direkt det lastas av lastbilen. Déarifran kan man latt med hjalp av truck eller

travers flytta de tunga platarna ur hyllan till produktionen.

5 Diskussion

Mitt examensarbete har varit mycket larorikt och jag har fatt en bra inblick i att ett foretag
maste kunna bade kommunicera inom foretaget och ha en bra struktur hur “arbetslinjen”
skall se ut. Pa Hallstroms plat har det varit ett noje att fa gjora examensarbete, foretaget har
en familjar stamning och otroligt duktiga arbetare. Fran forr visste jag en del om sjélva Lean
men efter en tids forskande och lasande sa forstod jag att man kunde ga nastan hur djupt som

helst for att hitta problem hos ett féretag med hjalp av Lean.

Det intressanta med examensarbetet hoss Hallstroms Plat var att fa lara mig mera om lean
och dess bakgrund, lasa olika bocker och fick se att lean ar ett verktyg som man inte far att
fungera pa nagon dag. Lean tar flera ar att fa in ett foretag och fa lean att fungera bra i ett
foretag ar ingen enkel uppgift, lean kraver engagemang fran alla inom foretaget. En annan
sak som var mycket intressant och larorikt var besoket hos Maxel eftersom jag blev

Overtygad om att 5S och lean kan gora stora forbattringar hos foretag.
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For att kunna forbattra ett foretag enligt lean sa méarkte jag att man behdver mycket kunskap
om foretagets arbetssétt och arbetarnas kunskaper. Med hjélp av att jag analyserade arbetarna
och deras arbetssatt samt intervjuer och mycket kommunikation sa kunde jag lattare fora
fram till arbetarna att bra kommunikation 6kar framgangen att skapa bra leanstandarder. Det
jag skulle ha gjort annorlunda om jag fatt géra om allt ar att startat lite tidigare med att

studera sjélva produktionsflédet for att eliminera olika fel och brister fran bérjan.
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