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Abstrakt
Uppdragsgivaren for examensarbetet ar familjeforetaget Veljekset Laakkonen Oy.
Veljekset Laakkonen &r ett av Finlands ledande féretagen inom bilbranschen med manga

uppskattade bilmarken.

En del av syftet med examensarbetet var att undersoka vad Lean Production ar samt
med vilka hjalpmedel och verktyg man kan implementera Lean-tankande i ett foretag.
Lean Production har sina grunder fran den japanska bilindustrin och Toyotas
produktionssystem TPS (Toyota Production System) som standigt stravar till forbattring
i produktionen. Den andra delen av examensarbete handlar om att implementera 5Sien
bilverkstad. Pilotprojektet koncentrerades till tva forvaringsutrymmen i verkstaden,
forvaringen av de gemensamma verktygen samt spilloljehanteringspunkten. Genom fem
enkla steg mojliggors en valorganiserad arbetsplats som bade bidrar till effektivitet,

sdakerhet samt trivsel pd arbetsplatsen.

Resultatet av examensarbetet ar att forvaringsutrymmena nu ar mycket mer val
strukturerade samt kan anvands pa ett effektivare satt allt tack vare implementeringen

av 5S och Lean-tankande.
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Tiivistelma

Opinnaytetyon toimeksiantaja on perheyritys Veljekset Laakkonen Oy. Veljekset
Laakkonen on yksi Suomen suurimmista autoalan vahittdaismyyjista.

Opinndytetyon yhtena tavoitteena oli tutkia, mita Lean Production on, ja milla
apuvalineilla ja tyokaluilla se voidaan ottaa kayttoon yrityksessa. Lean Production on
saanut alkunsa Japanin autoteollisuudesta ja TPS:sta (Toyota Production System), joka
pyrkii jatkuvasti parantamaan tuotantoa. Opinndytetyon toinen osa kasittelee 5S:n
kayttoonottoa autokorjaamossa. Pilottihanke keskittyi korjaamon kahteen varastotilaan,
yhteisten tyokalujen varastointiin ja jatedljyn kasittelypaikkaan. Viiden yksinkertaisen
askeleen avulla on mahdollista saavuttaa hyvin organisoitu tyopaikka, joka edistaa
tehokkuutta, turvallisuutta ja viihtyvyytta.

Opinndytetyon tuloksena sailytystilat ovat paremmassa jarjestyksessa, ja sailytystilaa
voidaan kayttaa tehokkaammin 5S:n ja Lean-ajattelun ansiosta.
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Abstract

This thesis has been written for the family business Veljekset Laakkonen Oy. Laakkonen
is one of Finland’s leading companies in the automotive industry with many appreciated
car brands.

A part of the purpose of the thesis was to investigate what Lean Production is and what
Lean-thinking tool one can implement in a company. Lean Production has its origin in
the Japanese automotive industry and Toyota’s Production system (TPS), which
constantly strives forimprovement in production. The second part of the thesis is about
implementing 5S in a car workshop. The pilot project concentrates on two storage spaces
in the workshop, the storage of the common tools and the waste oil handling point.
Through five simple steps, a well-organized workplace is made possible which
contributes to efficiency, safety and well-being at the workplace.

The result of the thesis is that the storage space is now more structured and can be used
more efficiently through the implementation of 5S and Lean-thinking.
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1 Inledning

| det inledande kapitlet redogdrs syfte och malet for examensarbetet. Slutligen féljer en

beskrivning av foretaget Laakkonen.

1.1 Syfte

Syftet med examensarbetet var att implementera ett pilotprojekt inom 5S i bilforetaget
Veljekset Laakkonen i Esbo. 5S skall inféras pa tva omraden i verkstaden: forvaringen av
gemensamma verktyg samt spilloljehanteringspunkten. Det rader stor brist pa renhet och
ordning vid arbetspunkterna. Syftet med examensarbetet var att redogora for begreppet Lean
Production och vilka olika hjalpmedel man kan anvanda sig av for att inforskaffa Lean-

tdnkande.

1.2 Mal

Malet med examensarbetet ar att introducera ett pilotprojekt i tva utrymmen i en verkstad.
Syftet med 5S och leantankande ar att skapa ett system for att uppratthalla ordning och reda.
Malet ar aven att fa personalen att forsta fordelarna med 5S sa att de inte enbart ser detta

som ett kortsiktigt projekt utan snarare som ett verktyg for standig forbattring.

1.3 FOretaget

Laakkonen startade sin affarsverksamhet inom traindustrin 1943. Laakkonenkoncernen har
ocksa rotter i tidningsbranschen, fastighetsbranschen samt bilbranschen. Bilbranschen delas
upp i Autotalo Laakkonen Oy och Veljekset Laakkonen Oy. Autotalo Laakkonen séljer
enbart bytesbilar medan Veljekset Laakkonen har forséljning av nya samt gamla bilar.
Yiterligare idkar de serviceverksamhet och reservdelsforsaljning. Laakkonen gor arligen
Over 36 000 bilaffarer och har 6ver 250 000 servicebesok. Marken som Laakkonen séljer
och gor service pa ar Audi, BMW, Ford, Mazda, MINI, Mustang, Nissan, Opel, Peugeot,
Seat, Skoda, Subaru och Volkswagen. Foretaget hade ar 2017 ungefar 1300 anstallda samt
en omséttning pa 0,7 miljarder. (Veljekset Laakkonen, 2019)

BMW Laakkonen Esbo hor till Veljekset Laakkonen Oy. BMW Laakkonen séljer nya
BMW:n och MINI:n och bytesbilar. Foretaget & en auktoriserad BMW och MINI
markesverkstad med bilservice och reservdelsforséljning. (Veljekset Laakkonen, 2019)



2 Teori

| detta kapitel behandlas teorin kring Lean Production. Underkapitel 2.1 handlar om
bakgrunden till Lean Production och centrala visioner inom detta omrade. | underkapitel 2.2
beskrivs hur Lean-tdnkandekan forverkligas inom foretag. Underkapitel 2.3 redogor for
begreppet VSM. Vidare forklaras begreppet TPS i underkapitel 2.4 Slutligen presenteras

hjalpmedlet 5S inom Lean Production.

2.1 Lean Production

Lean Production har sitt ursprung i Japan. | Japan bdrjade man med Lean-tdnkande inom
bilindustrin. Vastvarlden fick upp sitt intresse for Japans Lean-tdnkande nar MIT
(Massachusetts Institute of Technology) gjorde en studie ”The Motor Vehicle Program” som
jamforde varldens storsta bilindustrier. Resultatet fran studien visade att Japans bilindustri

var dubbelt mera produktiv &n bilindustrin i vastvarlden. (Storhagen, 2018)

Forr i tiden hade foretagen ett perspektiv inifran och ut. Med perspektiv inifran och ut avses
att foretaget inte lyssnar speciellt mycket pa kundens behov, utan snarare pa foretagets
ekonomi, vad som ar mest vinstgivande for foretaget. Med sadant tankande har man svart att
lyckas i dagens naringsliv. Kunden har allt mer borjat stilla krav pa varorna och olika
tjanster. Lean-tdnkandes grund dr att anpassa varor och tjanster till kundens behov. Allt fler
foretag har andrat pa sitt tankande till ett perspektiv utifran och in. Det medfor att
producenten borjar lyssna mera pa kundens behov. (Storhagen, 2018)

Lean handlar om att man skall komma allt narmare en produktionsprocess som inte har nagra
storningar i sjalva processen. | slutet av processen skall det vara perfekt kvalitet varje gang.
Det handlar ocksa mycket om att man skall anvanda sin tid vardefullt och inte tillverka
overflodiga produkter. For att fa ett bra flyt i processen skall inte enbart fysiska saker goras
utan aven fa kontinuerlig forbattring inom foretaget, skapa en gemensam arbetsmetod samt

riktlinjer for hur processen skall framstéallas. Det kraver standig forbattring pa tre omraden:
1. Uppdatering av processer for att forhindra daliga produkter.
2. Vardeforbattringar.

3. Personalens involvering i lean.
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Utan de tre ovannamnda ar det svart att forverkliga lean inom ett foretaget. Nar tiden gar sa
forandras ocksa forhallandena och betoningen av vad som éar viktigt inom foretaget. D &r
det viktigt att man har en sadan linje som styrs mot kundernas efterfragan. Det absolut
viktigaste att man skall ta hansyn till kundens behov och vad som é&r viktigt enligt kunden.
(Bicheno & Holweg, 2016)

Det ar svart att forklara vad lean egentligen betyder men en enkel definition av lean &r enligt
Bicheno och Holweg (2016) att man skall arbeta med det man har, med andra ord géra mer
med mindre. Men man maste anda tanka lagre en s3, kundens behov maste komma i
forstahand for att sedan kunna minska pa sina egna resurser sa som material, energi och
miljotankande inom foretaget. Om foretaget har implementerat detta i sin

tillverkningsprocess sa resulterar det i en hallbar utvecklig och en bra strategi hos foretaget.

Lean Enterprise Institute konstaterar att k&rnidén inom lean &r att maximera kundvérdet samt
att uppdatera processen for att fa bort onodigt arbete. Quality progress magazine listade
nagra punkter i sin tidning 2014 som éar viktiga inom lean: (refererad i Bicheno & Holweg,
2016)

1. Det finns ingen slutpunkt i arbetet. Processen skall standigt forbéttras.
2. Lean ar komplext.
3. Langsiktig struktur behdvs for att lyckats.

4. Flytiprocessen dr en vasentlighet. For att fa flyt sa maste man forsta kundens behov,

hur systemet fungerar samt standigt minska pa fordrojningar.

5. Enkund i taget skall vara i fokus snarare an flera kunder samtidigt.

2.2 Implementering av lean

Nar foretag borjade inforskaffa sig Lean-tankande sa fanns det inga hjalpmedel som det finns
idag. Ett av de mest anvanda hjalpmedlen inom Lean Production dr 5S. Lean-tdnkande
startade med att alla skall gora saker systematisk och pa samma satt. Malet med Lean-
tdnkande &r att man skapar rutiner i jobbet som alla uppskattar och foljer. Det bésta séttet att
forverkliga detta ar att alla inom foretaget visar intresse for utveckling och forbattringar.
Speciellt de som sitter i ledande position maste visa mycket intresse infor lean for att det

skall lyckats. Det &r inte latt att implementera lean i ett foretag. Ledarna kan inte forlita sig
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pa att lean blir en del av foretaget genom att enbart anordna fortbildning for personalen eller
att krdva att personalen sjalv skall 1&sa till exempel en bok om Lean Production. Det absolut
basta sattet att forverkliga lean i ett foretag ar att varje dag eller nagra ganger i veckan
handleda sin personal till Lean-tdnkande genom att ledarna sjalva & med och beréttar och

forevisar vad det innebdr. (Bicheno & Holweg, 2016)

2.3 Value stream mapping (VSM)

Det ar ocksa mojligt att anvanda sig av VSM (Value stream mapping). Grundidén med VSM
ar att pa arbetsplatsen gora en karta av den nuvarande arbetsplatsens layout. Darefter gors
en ny layout som ar en forbattring av den gamla. Sedan skall de tva kartorna jamforas och
en plan gors upp pa vad som skall goras fran den gamla kartan till den nya. Néar alla
forbattringar har genomforts i enlighet med vad som har planerats, skall ater en ny layout
konstrueras med ytterligare forbattringsforslag. Cykeln kommer hela tiden att fortsatta, man
kommer aldrig till en sadan punkt att det inte skulle finnas forbattringar att goras. Detta

synliggors i figur 1. (Bicheno & Holweg, 2016)

4.
Forverkligande 1. Kartlaggning
av den nya av layout
planldsningen

3. Jamforelse
av den tidigare 2. Skapande av
och den nya en ny layout
layouten

Figur 1 VSM-process.



2.4 Toyota Production System (TPS)

Toyota Motor Corporation bilproduktionssystem &r ett varldsk&nt system som har studerats
éver hela varlden. Produktionssystemet har utvecklats under manga ar genom kontinuerlig
forbattring inom deras processer. Deras motto &r: Making the vehicles ordered by customers
in the quickest and most efficient way, in order to deliver the vehicles as swiftly as possible
(Toyota Motor Corporation, 2019), vilket ungefar kan 6verséttas till: Tillverkning av bilen
ska ske i snabbaste och effektivaste man for att kunna leverera bilen sa snabbt som mojligt
at kunden. Toyotas produktionssystem har tva viktiga stottepelare (se figur 2). Den forsta ar
”jidoka” vilket ungefar betyder automation med maénsklig berdring. Med detta avses att
upptackten av ett problem i produktionen skall innefatta en direkt atgard av problemet for
att undvika att fler defekta produkter produceras. Den andra stottepelaren star for Just-in-
time”. Med det menas att produktionen enbart tillverkar de delar som behovs till féljande
skede i produktionen. En tolkning av detta kan innebéra att 6verflodiga produkter inte skall
forekomma pa arbetspunkten nar de dnnu inte ar nédvandiga. (Toyota Motor Corporation,
2019)

2.4.1 Jidoka

Jidoka betyder att en maskin med sékerhet avstannar nar en normal process ar klar. Detta
innebar aven att maskinen avstannar da den upptacker att delen som har producerats inte &r
av ratt kvalitet eller vid ett eventuellt tekniskt fel hos maskinen. Orsaken till avstanning &r
att produktion av bristfélliga produkter inte skall fortlopa. Det betyder att enbart de produkter
som &r av perfekt kvalitéstandard gar vidare till nasta process pa produktionslinjen. (Toyota
Motor Corporation, 2019)

2.4.2 Just-in-time

Just-in-time (JIT) definieras som “En filosofi inriktad mot att eliminera allt onodigt, dar allt
onddigt ar sadant som adderar kostnader, en inte vérde till en produkt” (Storhagen, 2018 s.
98). Betoningen pa JIT har ocksa beskrivits utifran tidsaspekten: “Producera och leverera
fardigvaror precis i tid for att saljas, formonterade enheter precis i tid for att slutmonteras
till fardigvaror, tillverkade detaljer precis i tid for att forvandlas till formonterade enheter

och inkdpt material precis i tid for att bli tillverkade detaljer ” (Storhagen, 2018 s. 98).
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For att man effektivt skall kunna producera enorma méngder bilar som har upp till 30 000
olika delar &r det nodvéndigt att ha en detaljerad produktionsplan for hur arbetet skall
genomforas. Det skall finnas ratt delar vid ratt tillfalle och av ratt mangd. Tack vare en sadan
produktionsplan kan man eliminera onddiga avfall, avvikelser och orimliga krav, vilket leder

till en forbéattring i produktiviteten. (Storhagen, 2018)

Policy Deployment (Hoshin Kanri)

Jidoka Just-in-Time

5S, Visual Management, 7 Quality Tools,
Standard Operating Procedures (SOPs), Gemba

Figur 2 Toyotas produktionssystem. (Bicheno & Holweg, 2016)

2.5 Kvalitetssystem 5S

Ett problem som finns pd manga arbetsplatser ar svarigheter med att hélla ordning och reda
pa arbetsplatsen. Ett av de storsta problemen med oreda pa arbetsplatsen &r att det ar
besvarligt att finna saker som eftersoks. Detta medfor att en stor del av arbetsdagen gar at
till att soka material, dokument, ritningar och verktyg. Ett enkelt satt att fa en strukturerad
arbetsplats som ar stadad och trivsam for alla arbetare ar att inféra 5S i foretaget. Genom
fem enkla steg mojliggors en valorganiserad arbetsplats som bade bidrar till effektivitet,
sakerhet samt trivsel pa arbetsplatsen. For att foretaget skall fa 5S att fungera sa kraver det
ett stort intresse av bade leding och arbetstagare. Det kraver ocksa standig forbéattring for att
lyckas med 5S. 5S star for fem steg som har sitt ursprung i Japan. Dessa &r: sortering,
systematisering, stddning, standardisering och skotsel (figur 3). Dessa beskrivs utférligare
till n&st. (Prevent, 2015)



2.5.1 Sortera (Seiri)

Det forsta steget inom 5S &r sorteringen. Det ar viktigt att borja med ett litet omrade, for att
eliminera riskerna for ett omfattade projekt. Fore sorteringen inleds skall arbetspunkten
rekognoseras. Fragor man bor stalla sig ar: Vad ser du? Ar arbetsytorna tackta av verktyg,
material, onodigt skrép, delar pa golvet eller annat? Nar sortering inleds ar det bra att plocka
bort allt fran arbetspunkten och lagga det i olika hogar pa golvet. Tre olika hogar skall finnas
och det underlattar om dessa &r kategoriserade i tre olika farger: en gron hdg, en gul hdg och
en rod hog. (Prevent, 2015)

I den grona hégen skall det som anvénds i det dagliga arbetet l&ggas. | den gula hdgen laggs
exempelvis verktyg eller material som man &r osaker pa om de anvands dagligen eller €;j. |
den roda hogen placeras verktyg och material som inte anvands pa daglig basis. Slutligen
skall den gula hdgen gas igenom mera utforligt. Avslutningsvis skall enbart tva hogar finnas
kvar: den grona hégen och den réda hégen. Materialet ur den grona hdgen skall placeras
tillbaka vid arbetspunkten. Féremalen i den réda hogen skall forvaras pa en annan plats som
ar latt atkomlig men anda inte direkt vid arbetspunkten.

Idén bakom organisering av verktyg och material ar att besparas fran att leta efter dem nar
man behover dem. Man far dd ocksd en mer effektiv arbetsyta och man minskar pa
skaderisken eftersom inga onddiga féremal forekommer vid arbetspunkten. Nedan foljer en
checklista for hur man skall ga till vaga i sorteringsskedet. (Prevent, 2015)

v' Flytta alla saker till en yta utanfor arbetspunkten.

v' Sortera féremalen i hogar: en hog med saker man anvander dagligen (gron hog), en
hog som man &r osaker pa om de anvéands dagligen (gul hdg) och en hog som inte
anvénds regelbundet (r6d hog).

v" Saker som man ar oséker pd om de anvénds pa daglig basis eller ej ska gas igenom
och placeras i den htgen som anvands dagligen eller inte alls. Tillslut skall det inte

vara nagra saker kvar i gula hogen.
v" Personalen maste vara 6verens om vad som ska sparas och vad som ska slangas bort.
v’ Mark foremal som ar trasiga eller som medfor olika sakerhetsrisker.

v' Eliminera ocksa sakerhetsrisker i arbetsutrymmet.



2.5.2 Systematisera (Seiton)

Néar det forsta steget, det vill sdga sorteringen, &r avklarad ska det andra steget inledas:
systematisering. Féremalen i den grona hogen skall nu fa sin egen plats vi arbetspunkten.
Det underlattar om man har en skuggbild pa sjalva verktyget eller en etikett som det star
verktygets namn pa. Verktygen ska organiseras enligt hur frekvent de anvénds. De verktyg
som ar flitigast i anvandning skall vara lattatkomliga. De verktyg som anvands mer séllan
kan med fordel placeras langre bak. Det skall vara enkelt och bekvamt bade att ta och att

lagga ifran sig de verktyg som anvands mest.

Att planera verktygens plats ger béttre ergonomi. Malet med systematiseringen ar att fa en
snabb Gverblick av verktygen och saledes upptacka om nagot verktyg inte ar pa sin egen
plats. Né&r arbetspunkten &r valorganiserad underlattar det lokaliseringen av verktygen samt
uppratthallandet av en stadad arbetspunkt. Nedan foljer en checklista for hur man skall ga

till vaga i systematiseringsskedet. (Prevent, 2015)

v" Ordna verktygen och materialen sa att den utrustning som anvands mest skall vara
latt att finna och latt att 1agga tillbaka.

v Gor tydliga markningar var verktygets plats 4r.
v" Nar du har anvant verktyget skall det laggas tillbaka pa sin ratta plats.

v' Gor markningar i golvet var gangvag finns och var maskiner som inte anvands skall

forvaras.

v’ Mark ut ocksa forvaringsplatser.

2.5.3 Stada (Seiso)

Att halla arbetspunkterna organiserade och rena ar valdigt viktigt for att kunna uppratthalla
5S vid arbetsplatsen. Det tredje steget ar saledes sjalva stadningen. Det &r dven vasentligt att
underhalla och rengora arbetsredskapen regelbundet. Detta leder till en sakrare, renare och
trevligare arbetsmilj6. Funktionsstorningar och oregelbundenheter kan elimineras latt, om
arbetsplatsen an stddad och ren. Regelbunden stadning forebygger att effektiviteten avtar

inom foretaget.
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En valvardad arbetsmiljo paverkar hela arbetsplatsens atmosfar. En prydlig och
valorganiserad arbetsmiljo minskar ytterligare pa arbetsolyckor inom féretaget. Oljiga och
smutsiga golv bidrar till en 6kad halkningsrisk. Det underlattar &ven upptackten fel,
exempelvis att en maskin lacker olja. For mycket saker pa fel stalle bidrar ocksa till en 6kad

snubblingsrisk. Nedan foljer en checklista for hur man skall ga till vaga i stadningsskedet.
v’ Stéada arbetsplatsen noga.
v" Gor en checklista pa vilka platser som skall stadas.
v GOr ett stddschema.

v' Forsok tanka efter varfor det blir smutsigt just pa denna plats och gor upp en plan for

hur man skulle kunna forhindra att det blir smutsigt.

(Prevent, 2015)

2.5.4 Standardisera (Seiketsu)

Med standardisering menar man utveckling av ett gemensamt arbetssétt som var och en kan
tillampa i det dagliga arbetet inom foretaget. Detta ar det fjarde steget. Efter att man har
sorterat, systematiserat och stadat sa galler det att halla ordning och forsoka hitta ett
fungerande system. For att kunna halla en vélorganiserad arbetsplats s& maste gemensamma
rutiner och regler inforas. For att gora detta mojligt sa skall ansvarsomraden fordelas inom
personalen. For att uppehalla standarden sa kan man inféra checklistor samt fotografier. For
att gora det lattare for arbetarna att halla sig till och vanja sig vid standarden och for att bega
farre misstag sa kan checklistor inforas. For att standarden skall hallas i skick sa ar det viktigt
att ha en god kommunikation inom féretaget. Det underlattar om personalen &r involverad
och kommer med idéer kring hur man skall kunna vidareutveckla 5S. Nedan foljer en

checklista for hur man skall ga till vaga i standardiseringsskedet. (Prevent, 2015)
v’ Tydliga ansvarsomraden skall fordelas.
v' Fotografier pa var verktyg forvara samt checklistor pa vad som skall goras bor finnas.

v" Gor en plan pa hur 5S skall utvecklas.
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2.5.5 Skotsel (Shitsuke)

Det femte och sista steget inom 5S ar skotsel och uppréatthallande av systemet. Man skall
tillampa det i det dagliga arbetet och man skall standigt efterstrava forbattringar. Ledningen
bor se till att det som man har uppnatt, i utvecklingen av 5S fram till detta steg, inte forfaller
in i det gamla monstret som man hade forut inom foretaget. For att detta inte skall handa
skall man ge uppgiften till arbetsledaren sa att hen haller koll pa att detta halls pa en
efterstravad niva under arbetstid. Gemensamma rutiner underlattar nar alla tillsammans ska
uppratthalla en god arbetsmiljo och hog effektivitet. Ytterligare en faktor for att kunna
bibehalla 5S ar att lagga upp affischer och information om 5S. Nedan féljer en checklista

for hur man skall ga till vaga i skotselskedet.
v Folj alla regler och vad som har éverkommits.

v’ For att fa 5S att fungera inom foretaget sa kravs tid. Planera in moten da du som

arbetsledare enbart fokuserar pa att vidareutveckla 5S.

v/ Standarden maste standigt utvecklas. Man kan med férdel ha en person som
fokuserar pa detta.

v' Skapa arligen resurser i budgeten for att utveckla 5S.

(Prevent, 2015)

Systematisera

Standardisera

Figur 3 Checklista for 5S.
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3 Metodik

| detta kapitel redogdrs for teorin som har tillampats i praktiken. Utrymmenas
utgangspunkter samt utvecklingsomraden beskrivs. Forstudier som har gjorts i borjan av
examenarbetet har varit att lasa in sig mera pa lena tankande samt 5S. Litteratur som har
anvand ar bocker samt information pa internet. Bocker som har anvands ar: (Prevent, 2015),
(Storhagen, 2018) samt elektroniska dokument s som (Toyota Motor Corporation, 2019),
(Bicheno & Holweg, 2016). Dessa bocker och elektroniska dokument gav mig en god inblick
hur examensarbetet skulle genomféras. Till férarbete ingick dven att studera och jamféra
andra examensarbeten inom omradet. Exempel pa andra examens arbeten har jag funnit via
theseus samt nagra fran Chalmers tekniska hogskola fran Goteborg, Sverige. Egna
erfarenheter utgjorde &ven en grund for examensarbete tack vare arbetspraktik inom 5S.
Foretaget som jag utforde min arbetspraktik pa ar inom metallbranschen och har utvecklat
sitt Lean-tankande samt 5S i over fem ar. Saledes ingar saval teoretiska studier sa som

praktisk kunskap for genomférande av undersékningen.

Tillsammans med uppdragsgivaren och min handledare har vi haft nagra méten om hur
implementeringen av 5S skall framftras och vilken utrymmen i verkstaden som skulle vara
en del av pilotprojektet. De tvd omraden som valdes till pilotprojektet var forvaringen av de
gemensamma verktygen samt spilloljehanteringspunkten. Dessa tva omraden valdes var fora
att utrymmena var mycket stokiga och daligt planerade. Ansvaret forr att genomfora

stadningen och planeringen av det dessa tva omraden var jag samt en mekaniker.

% / CREATIVE \ E
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v N
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&TDEAS R, STORM

N\~ THINKING

Figur 4 Figur pa hur tankeprocessen gatt till i genomforande av examensarbete. (Lucymedia, 2019)



12
4 Resultat

Lean Production (hadanefter lean) ar ett kant begrepp varlden Over. Lean har fatt sitt
ursprung fran Toyotas utvecklingsstrategi TPS (Toyota Production system). Ett verktyg man
kan anvanda sig av for att implementera lean i ett foretag ar 5S. Med hjalp av 5S kan ett
foretag oka sin effektivitet, 6ka trivseln pa arbetsplatsen och forbattra arbetssakerheten.
Detta examenarbete skrivs for Finlands ledande féretag inom bilbranschen, Veljekset
Laakkonen Oy. Foretagets byggnad har under sommaren totalrenoverats och ar nu i behov
av organisering av de gemensamma verktygen. (Prevent, 2015)

Laakkonen har ett visst leantdnkande. Detta syns inte i form av exempelvis 5S i verkstaden
utan snarare som att Laakkonen satsar mycket pa kundbelatenhet. Kundbelatenheten méts
med manga olika matare som till exempel LTT (Laakkonen Tapa Toimia) och NPS (Net
Promoter Score). LTT mater kundndjdheten inom Laakkonen koncernen medan NPS &r
specifikt for BMW, dar importoren mater hur kundbeldtenheten ar. Ar NPS poingen hog sa
far Laakkonen pengar fran importéren. Laakkonens motto dr ocksd: ”Olemme vasta
tyytyvainen kun asiakas on tyytyvdinen”. Leantdnkandets grund &r att tinka pa vad kunden
vill ha och anpassa sig darefter. (Veljekset Laakkonen, 2019)

4.1 Utgangspunkt

Utgangspunkten for inférandet av 5S ar relativt god. De flesta arbetspunkterna &r
organiserade och stddade. Darmed &r mekanikernas arbetspunkter inte i behov av 5S i
nulaget. Detta beror framst pa att i somras genfordes en stor renovering i verkstaden. Storsta
forbattringen var att det byggdes ett nytt arbetsrum inne i verkstaden for verkstadsledarna.
Tidigare hade verkstadsledarna sitt arbetsrum en bit ifran verkstaden, vilket inte var optimalt.
Néar verkstadsledarna har sitt arbetsrum i verkstaden ser de hur jobben framskrider for
mekanikerna. Golvet i verkstaden har ocksa forbattrats. Golvet har slipats och ett lager
epoxifarg har malats pa golvet. Mekanikernas personliga arbetsbackar och skap har ocksa
fornyats till BMW standard. En del av mekanikernas verktyg har bytts ut. Alla véggar inne
i verkstaden har malats om och natverksanslutningar till alla arbetspunkter har uppdaterats.
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Nar det nu har gjorts en renovering av verkstaden sa ar alla mekanikernas arbetspunkter i
gott skick. Daremot sa har inte nagon renovering gjorts dar alla de gemensamma verktygen
forvaras. Alla dessa maskiner och verktyg har inte en egen plats inne i verkstaden vilket
leder till att dessa placeras dar det finns utrymme.

En annan plats som inte uppfyller standarden &r spilloljehanteringspunkten. Arbetspunkten
bestar till en stor del av gamla kanistrar fulla med olja, bromsvatska och kylarvatska.
Oljetrasor och oljeuppsamlingsmattor &r sadant som ocksa har lagts pa golvet pa grund av
att man inte har orkat fora tillbaka dessa till sina ratta platser. Bade oljetrasorna och
oljeuppsamlingsmattorna har egna karl som dessa skall laggas i for att sedan kunna tvéttas
av och ateranvandas. Att ha en separat plats dar man hanterar spillolja ar mycket viktigt och
det far inte under nagra omstandigheter blandas med avfallsvatten. Alla mekaniker har egna
spilloljeuppsamlingskarl som ungefar rymmer 60 liter olja. Karlet blir fullt ungefar nar
mekanikern har bytt ut olja tio ganger i en bil. Efter det bor mekanikern tomma spilloljekarlet
vid spilloljehanteringspunkten. Detta genomfdrs genom att suga ut den gamla oljan ur kérlet.
Mekanikerna maste vara noggranna med att inte sand och annan odnskad smuts sugs upp
med pumpen. Pumpen ar namligen inte konstruerad sa att den kan pumpa sand och den har

havererat ett fatal ganger pa grund av att den anvands pa ett felaktigt satt.

4.2 Stadning av gemensamma verktyg

Forsta som skall goras vid stddningen av de gemensamma verktygen dr att sldnga ut allt
overflodigt som inte anvands i det dagliga arbetet. For att stadningen skall lyckats s maste
det finnas personer involverade som har kunskap om vad som anvénds och vad som inte

anvénds. Dessa involverade personer & mekaniker och en verkstadschef.

Nar stadningen pabdrjades var en mekaniker med mig och utférde stadningen. Stadningen
inleddes med att ta ut alla maskiner och verktyg i hallen sa att det stadade utrymmet skulle
vara helt tomt. Nar maskinerna fordes bort fanns det manga 200 liters oljefat som nastan var
tomma. Saldes tomdes oljefaten och oljan lades i mindre dunkar. Det fanns tre oljefat i
forvaringsutrymmet som var tomma. Efter att oljefaten kastades sd uppstod ett storre

utrymme.
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Medan maskinerna fordes ut sa torkades de fran damm, sladdar hangdes pa rétt satt och skrap
plockades bort. Nar alla maskiner hade rullats ut sa fanns det bara en maskinpress kvar inne
i utrymmer. Pressen hade nu statt direkt inne till hoger i utrymmet, vilket ar den bésta platsen
eftersom den da stod narmast utgangen till verkstaden. Pressen flyttades till den motsatta
vaggen i forvaringsutrymmet for att fA mera utrymme och ljus in i forvaringsutrymmet.
Golvet i verkstaden hade slipats nagra manader innan pilotundersokningens genomférande
men inte dar verktygen forvaras. Varfor det inte gjordes berodde troligtvis pa att ingen
orkade flytta ut maskinerna. Under stddningen tvattades golvet endast noggrant. Se figur 5

for en Gversikt av de gemensamma verktygen fore implementering av 5S.

Figur 5 De gemensamma verktygen fore implementering av 5S.
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4.3 Stadning av spilloljehanteringspunkten

Stadningen av spilloljehanteringspunkten var inte lika omfattande som stddningen av
forvaringen av de gemensamma verktygen. Behov av flyttande pa maskinerna fanns inte pa
samma satt som i férvaringsutrymmet av de gemensamma verktygen. Det handlade snarare
om att stada bort skrap som hade blivit liggande pa arbetspunkten. Alla oljekanistrar som
var halvfulla témdes och slangdes bort. Dartill kastades allt skrap i soptunnan. Gamla
oljepumpar till oljefat fanns &ven utspridda och dessa lades i nya oljefat eller slangdes helt
bort. Oljeuppsamlingsplattformen tdmdes pa gammal olja for att inte bli 6verfull och rinna
over. Fran oljepumpen och maskinerna putsades gammal olja for ett prydligt resultat. Se

figur 6 och 7 for en Oversikt av spilloljehanteringspunkten fore implementeringen av 5S.

Figur 6 Spilloljehanteringspunkten fore implementering av 5S.

Figur 7 Spilloljehanteringspunkten fore implementering av 5S.
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4.4 Forvaringsutrymmet for verkstadsutrustning

Det forsta utrymmet som ingar i pilotprojektet inom 5S hos Veljekset Laakkonen é&r
forvaringsutrymmet for de gemensamma verktygen (se figur 8). Férvaringsutrymmet i fraga
har flera brister nar det kommer till organisering och det finns saledes ett behov av 5S som
metod i foretaget. FOr det forsta, finns det inte tillrackligt med férvaringsutrymme for
verkstadsutrustningen. Den enda platsen for forvaring av de gemensamma verktygen finns
bredvid personalutrymmet. For det andra, finns en bilramp ovanfor forvaringsutrymmet i
fraga som gar till andra vaningen. Det betyder att forvaringsrummets tak ar snett pa grund
av bilrampen ovanfor. En fullvuxen manniska kan inte st uppratt i rummet. Det ar
oergonomiskt att soka och fora tillbaka maskinerna fran forvaringsutrymmet. En av de
viktigaste punkterna inom 5S &r att det skall vara latt och behandigt att séka och lagga
tillbaka maskinen eller verktyget. Ifall det & komplicerat och jobbigt s& &r sannolikheten
stor att mekanikerna inte orkar fora tillbaka verktygen utan de blir liggande vid deras
arbetsplats tills nagon annan soker efter det eller sa placeras verktygen dar det finns plats
helt enkelt. Verktyg och maskiner som forvaras i detta utrymme &r:

= Avgastestrar.

= Motorolja 5W 30.

» BG- automatvéxelladas spolingsmaskin.
= Luftkonditioneringsmaskin.

» Halldunkar/ véaxelladsdunkar.

= Bromsvétskans bytesmaskin.

= Svetsar.

= Fjaderpressar.

= Verkstadspress.

= Utpressning verktyg for karossdelar.

For det tredje, upptécktes vid pilotstudiens genomfdrande utdver dessa verktyg och maskiner
dvriga saker som inte borde forvaras dar. Sadana ting som inte hor hemma dar ar for att
namna nagra exempel oljekannor, gamla kartonger, gamla delar, maskiner som inte fungerar
langre och omkringliggande skrép. FoOr det fjarde ar golvet i férvaringsutrymmet inte rakt
eftersom en lucka av tré gor golvet ojamnt. Déar luckan och golvet mots bildas en skarv och
en nedsankning. Detta ar ett problem eftersom de flesta maskinerna ar pa hjul och skall rullas

Over skarven vilket gor det jobbigt att soka och hdmta verktygen och maskinerna.
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Det finns 6ver 15 fordonslyftar for personbilar och samtliga har egna verktyg. Det blir en
hel del verktyg i och med att alla skall ha egna basverktyg sa som lanknyckar, tanger och
hyllsserier. Det ar dock ingen idé att alla fordonslyftar har en egen svets eller
luftkonditioneringsmaskin vid varje arbetspunkt pa grund av att de sallan &r i anvandning
och darfor finns det farre av dessa. Pa grund av alla mekanikers egna verktyg ryms de
gemensamma verktygen inte framfér billyftarna. De ryms heller inte vid sidorna av
mekanikernas fordonslyftar eftersom placeringen av lyftarna ar sadan att det skall rymmas
maxantal fordonslyftar parallellt med varandra. Det finns ett forvaringsutrymme till som inte
anvands till sin fulla potential. Detta utrymme finns i ena andan av verkstaden en vaning upp
till vilket man maste ta trapporna. For tillfallet anvands utrymmet enbart till forvaring av
arbetstagarnas egna bildack och diverse skrap. Problemet &r att forvaringsutrymmet ar pa
andra vaningen och man maste ga upp for en trappa for att ta sig dit- Detta medfor att man
inte kan forvara maskiner pa hjul dar. Andra forvaringsutrymmen som finns utanfor
byggnaden &r tre dacktorn samt en tjugo fot lang sjécontainer i vilken det forvaras bytesdack

till foretagets hyrbilar.
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Figur 8 Planldsning dver forvaringsutrymmet fore pilotstudien.

4.5 Forverkligande av 5S

For att forverkliga 5S i verkstaden bokades en gemensam stadningsdag in. Detta maste
genomforas pa ett veckoslut pa grund av att verkstadssidan ar ppen fran kl. 7.00-21.00. Da
skulle alla gemensamma verktyg som finns i verkstaden gas igenom och vilka verktyg och
maskiner som anvénds i det dagliga arbetet skulle bestdmmas. Det skulle absolut finnas skal
att skapa ett nytt forvaringsutrymme i verkstaden. Utan tillrackligt med férvaringsutrymme

kommer 5S vara svart att infora.
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4.6 Standardisering av gemensamma verktyg

Standardiseringen av de gemensamma verktygen inleddes med dackmaskinen, dar dackbyte
sker, som flyttades langre in i forvaringsutrymmet. Den nya dackmaskinen, som
inforskaffades en kort tid innan pilotprojektets genomforande, har varit for langt in i
verkstaden anda sedan den monterades. Orsaken till att den monterades for langt inne i
verkstaden var for att ingen i personalen orkade flytta pa maskinerna som lag bakom
ringmaskinen. Men i samband med att vi hade tagit ut allt sa flyttades dackmaskinen 40
centimeter inat. Detta medfdrde att mekanikerna fick mer utrymme att arbeta runt omkring
bilen. Dackbalanseringsmaskinen var pa ratt plats men pa maskinen stod ett dverflod med
kartonglador som inneholl nya vikter. Darfor inforskaffades en ny stallning till vikterna

bredvid balanseringsmaskinen dar man forvarar vikterna.

Tidigare forvarades maskinerna dar de fick plats. Det finns fyra luftkonditioneringsmaskiner
och samtliga férvarades pa olika platser. Nagon maskin var inskuffad i ett horn vilket innebar
att man var tvungen att flytta pa fyra till fem maskiner for att 6verhuvudtaget kunna fa ut
maskinen ur forradet. Ifall alla andra maskiner var upptagna och den efterfragade maskinen
fanns langt inne i forradet sa blev foljderna att mekanikern istallet vantade pa att kollegan
var klar med maskinen istallet for att leta fram den lediga maskinen. Detta medfor att det gar
onddig tid och verkstaden forlorar pengar. Var idé ar med andra ord att alla maskiner som ar
likadana eller hor till samma grupp skall forvaras bredvid varandra. Exempelvis alla
luftkonditioneringsmaskiner skall hittas bredvid varandra. Alla oljemaskiner skall &ven vara
bredvid varandra s& som oljesugen och olika oljor till exempel véxelladsolja och
differentialolja. Svetsar och acetylenbrannare skall finnas pa en annan plats. Alla maskiner

skall alltsa ha en egen plats.

Innan genomforandet av stddningen forvarades alla maskiner i fyra rader parallellt med
varandra (se figur 8). Efter att det gemensamma utrymmet har rensats pa skrap finns det farre
maskiner att forvara, vilket betyder att vi kan forvara maskinerna pa olika satt. Med mig i
stddningen hade jag en av mekanikerna. Vi borjade med att stalla maskinerna i tre parallella
led liknande den forsta planlosningen. Problemet blev da att man inte kunde flytta pa
maskinerna sa latt nar man skulle anvanda dom eftersom det blev for trangt (se figur 9). Den

planldsning som sedan blev den slutgiltiga var att férvara alla maskiner i ett U (se figur 10).
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I och med denna layout blev uppstod mycket tomt utrymme i mitten for att kunna hantera
maskinerna och poangen ar att man ska kunna ta vilken maskin som helst utan att behéva
flytta pa en annan maskin. Detta ar en mycket central del. Maskinerna organiserades ocksa
sd att alla maskiner som anvands mest finns narmast verkstaden sa som arbetsbacken, som
anvands  vid byte av  vindruta, samt  avgasmatningsmaskinen och

luftkonditioneringsmaskinerna.

For att inte maskinerna skall forvaras pa fel stéalle en kort tid efter stadningen sa maste
maskinernas plats markas pa nagot satt. Forsta idén som foreslogs var att skriva lappar
ovanfor varje maskin, vilken maskin ifraga som skall forvara just dar. Problemet med detta
system ar att da det finns flera olika maskiner med samma &r det latthant att man satter
maskinerna pa fel stalle. Efter att ha diskuterat saken besl6t vi att en bild ska tas pa varje
maskin dar den forvaras. Bilden laggs sedan pa vaggen ovanfor maskinen eller bakom

maskinen s& att man sedan vet exakt vilken maskin som fattas nar den &r borta.
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Figur 9 Alternativ planldsning éver utrymmet for de gemensamma verktygen med tre pararella rader.

Figur 10 Slutgiltig planlésning éver utrymmet for de gemensamma verktygen med u-formatering som

16sning.
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4.7 Standardisering av spilloljehanteringspunkt

Efter stadningen placerades uppsamlingskérlen Iangs med vaggen. Uppsamlingskérlen som
finns bredvid oljehanteringspunkten &r k&rl &mnade for anvénda oljefilter. Nar mekanikern
kommer och tommer sitt oljekarl sa kan hen samtidigt slanga de anvénda oljefiltren i
uppsamlingskarlen. Ett skap for forvaring av oljetrasor forflyttades ocksa till
spilloljehanteringspunken. 1dén med skapet ar att man far nya och torra trasor som suger upp
olja mycket bra fran évre delen av skapet och nar man har anvént trasorna sa lagger man in

dem i nedre delen av skapet. Trasorna tvattas sedan och kan ateranvandas.

4.8 Standardiseringsmall

For att ordningen skall bibehallas i forvaringsutrymmena sa skall en ur personalen delegeras
denna uppgift. En mekaniker och verkstadschefen kommer att fylla i en checklista (se figur
11). Ifall det finns nagonting som kryssas i den roda eller den gula kolumnen sa skall det
atgardas sa snabbt som majligt. For tillfallet finns det bara tva platser med i Excel-tabellen.
Excell tabellen kan pafyllas med flera platser da man tar i bruk 5S.

Finns det ono.dlga verktyg pad Ar det stidat? Ar maskmerr!a i anvantbart
maskinerna? skick?

Veljekset Laakkonen
Nasra Lite Lite stadat N;igra ar
maskiner verktyg sonder

verktyg Verkstadschef

Ar maskinerna pa ritt plats?

Plats

Plats

Spillolje Mekaniker
hanteringspunkt |Verkstadschef

Figur 11 Checklista for bibehallande av 5S-arbetsplatsen.
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4.9 Resultat av implementering av 5S

Resultatet av implementeringen av 5S pa Veljekset Laakkonen i Esbo ar ett lyckat
pilotprojekt. En bra standard for forvaringen av de gemensamma verktygen har uppnatts (se
figur 12 och 13). De gemensamma verktygens planlésning ar nu betydlig battre organiserad
pa grund av VSM metoden (se figur 10). Spilloljehanteringspunken ar nu mera anvéandbar
och béttre organiserad (se figur 14). Syftet med examensarbetet var att implementera ett
pilotprojekt inom 5S i bilféretaget Veljekset Laakkonen i Esbo. Detta skulle inforas pa tva

omraden i  verkstaden:  forvaringen av = gemensamma  verktyg  samt

spilloljehanteringspunkten. Syftet har forverkligats i praktiken.

Figur 13 De gemensamma verktygen efter implementering av 5S.
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Figur 14 Spilloljehanteringspunkten eftter implementering av 5S.

4.10 Resultatdiskussion

Resultat av stddningen och standardiserandet av forvaringsutrymmena blev enligt mig
mycket bra och dver mina forvantningar. Ordningen i verkstaden har blivit synnerligen battre
och alla mekaniker och 6vrig personal har varit oerhort ndjda med resultatet. Dock skall inte
utvecklingen av Lean-tdnkande stanna dér, det krdvs standig utvecklig inom lean i hela
foretaget for fa en bra struktur pa det hela (Bicheno & Holweg, 2016). Planlsningen av
utrymmet for de gemensamma verktygen blev véldigt lyckad. Detta a&r mycket tack vare
VSM-metoden som innefattar fyra steg; kartlaggning av layout, skapande av en ny layout,
jamfdrelse av den tidigare och den nya layouten och forvekligande av den nya planldsningen.
Detta har forklarats mera utforligt under kapitel 2.3 (Bicheno & Holweg, 2016). Det basta
med layouten var att det blev mycket storre arbetsyta att hantera maskinerna pa. Det ar nu
lattare att hantera maskinerna ut och in ur férvaringsutrymmet vilket sparar tid och resurser.
Hur val ordningen kommer bevaras ar svart att forutspa. Det storsta ansvaret hanger pa
mekanikerna hur vél de foljer anvisningarna som har givits. Tack vare visuella hjalpmedel
ovanfor varje maskin sa torde ordningen vara relativt simpel att bibehalla. Nu har det tre
forsta punkterna av 5S forverkligats. Nu &r det upp till arbetstagarna att inféra de tva sista
stegen inom 5S for att forverkliga Lean-tankande pa arbetsplatsen (jfr Prevent, 2015). Dessa

tva sista steg uppnaddes inte fullkomligt i detta examensarbete.
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4.11 Forbattringsforslag

Forbattringsforslag till vidareutvecklande av 5S skulle vara att 6verfora Lean-tdnkande till
mekanikernas arbetspunkter i verkstaden samt till alla specialverktyg. En av de storsta
utmaningarna som foretaget star infor ar brist pa forvaringsutrymmen for alla maskiner och
specialverktyg som kravs for att utfora kravande reparationer pa bilarna. Arligen lanseras
nya bilmodeller som kraver nya specialverktyg vilket medfor att dessa hela tiden okar. For
tillfallet finns det planer pa att bygga en tillaggsbyggnad till bilforséljningen och utrymmen
bredvid verkstaden som varit verkstadschefens och reservdelschefens arbetsrum skall

byggas till ett rum var man 6verlater nya bilar till kunderna.

4.12 Kritisk granskning

Syftet for examensarbete var att framfora Lean-tdnkande samt 5S i Veljekset Laakkonen
verkstad. Implementeringen av 5S i verkstaden har gatt enligt malet i examensarbetet. De tre
forsta stegen av 5S har lyckats mycket bra men det tva sista stegen som involvera att fa
personalen att se férdelarna med Lean-tankande samt fa ett gemensamt arbetssatt gick inte
riktigt i mal. Orsaken till detta ar jag inte riktigt fick ledningen i foretaget att se férdelarna
med Lean-tankande. For att fa implementeringen av 5S i verkstaden har jag stegvis gatt

igenom teorin hur man skall genomféra 5S vilket lyckades bra.

4.13 FOorslag till fortsatt forskning

Forslag till vidare forskning skulle vara att vidare utforska de tva sista stegen av 5S:
standardisering och skéta om. Detta examensarbete har bara en grundlaggande plan fora att
infora det pa Laakkonen Esho. For att verkligen fa Lean-tdnkande att starta pa foretaget
skulle det krava mera forskning. Standardiseringen av 5S kommer att vara svart for
mekanikerna. Mekanikerna har redan nu svart att f6lja angivna regler. Kan mekanikerna inte
gora sin grunduppgift sa klarar dom heller inte att uppratthalla en god ordning. For att fa
mekanikerna intresserad av 5S sa borde man ha nagon motivationshojare. Vad det skulle
vara sa vet jag inte men det kunde vara ett intressant amne att fortsatta forska i. For att halla
ordningen i verkstaden sa maste det utses personal som har hand om de gemensamma

forvaringsutrymmena och har koll pa att ordningen halls vélorganiserad.
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5 Diskussion

Innan jag bestamde mig for att skriva om Lean-tdnkande och 5S hade vi manga olika
intressanta idéer med uppdragsgivaren som vi bollade med. Jag hade ett tidigare intresse for
Lean-tdnkande och foreslog detta till min handledare vi tyckte det var en god idé. Fram
skridande i examensarbete gick inte riktigt som jag hade hoppats pa men det tog fart till sist
och fick ett bra resultat i verkstaden. Néar jag diskutera med personalen om vad jag skall
skriva om var det manga som var positivt till arbete och manga hade bra forlag till hur man
kan genomfora arbetet. Efter att grovjobbet var genomfort sa var det manga mekaniker som
anvander sig av verktygen som tackade mig for att jag hade gjort ett bra jobb vilket var

trevligt.

Det finns mycket fakta och information om Lean Production, vilket har varit en positiv
faktor. Mitt intresse till Lean Production och 5S bérjade nér jag jobbade en sommar pa ett
foretag som hade 5S pa sin arbetsplats. Pa arbetsplatsen var 5S langt utvecklat med enskilda
personer som jobbade enbart med 5S och manga som jobbade deltid med det. Dér sag jag
for forsta gangen fordelar med 5S. Bade ledningen och foretaget hade stort intresse for att fa
5S att fungera. Jag har varit nagra ar senare pa besok till foretaget och 5S pa arbetsplatsen

hade utvecklats en hel del. Alla verktyg och maskiner hade sin egna plats.

Att fa 5S att fungera i en bilverkstad &r inte det lattaste. Det finns oandliga mangder med
verktyg och maskiner som skall forvaras. For att fa en bra struktur och ordning i verkstaden
sa kraver det flera manader om inte flera ars hart arbete. Problemet &r att nar det varje ar
kommer nya bilmodeller s kommer det ocksa nya specialverktyg som skall forvaras
nagonstans. For att fA 5S och fungera bra pa Laakkonen sd borde det byggas mera
forvaringsutrymmen till verkstaden. Redan nu sa hittar inte mekanikerna sina basverktyg.
Alla verktyg har sin egen plats i verktygsskapen men nar det inte finns plats for nya verktyg

sa forvaras de pa mindre optimala platser som exempelvis i en utdragbar Iada.

Jag har dock sjalv lart mig mycket om 5S och Lean-tdnkande. Jag tycker att det &r mycket
viktigt att alla foretag har nagot slags Lean-tankande. Skulle jag sjalv starta ett foretag sa
skall Lean-tankande finnas med fran borjan. Jag hade hoppats pa att min uppdragsgivare

skulle ha varit lika intresserad av Lean-tdnkande och 5S som jag har varit.

Standardiseringen av 5S kommer att vara svart for mekanikerna. Mekanikerna har redan nu
svart att folja angivna regler. Kan mekanikerna inte géra sin grunduppgift sa klarar dom
heller inte att uppratthalla en god ordning. For att fa mekanikerna intresserad av 5S sa borde
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man ha nadgon motivationshojare. Vad det skulle vara sa vet jag inte men det kunde vara ett
intressant amne att fortsatta forska i. For att halla ordningen i verkstaden sa maste det utses
personal som har hand om de gemensamma forvaringsutrymmena och har koll pa att
ordningen halls valorganiserad. Till slut vill jag tacka min handledare fran skolan Rolf
Dahlin som hjalp mig mycket med examensarbete. Jag vill ocksa tacka mina handledare fran
min uppdragsgivare Lauri Aherma samt ett speciellt tack till Erkki Rytinki som hjalpte mig

med planeringen och genomférande av 5S pa Veljekset Laakkonen.
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