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Abstract

The purpose of this work is to explore how lean can be implemented through the staff’s
enhanced understanding, for increased productivity without additional resources. This
was carried out through a project in a company limited to two departments. Literature
and review provided an overview of the staff's knowledge level of lean.

With the gained knowledge, a project was initiated focusing on the understanding of 5S,
TPM (Total Productive Maintenance) and communication with an emphasis of
ownership and responsibility for a position. This was done by sorting materials in the
department and providing a clear instruction to the project , expectations, and a Q&A
session. The group's whiteboard was redesigned for clearer visual communication and
to facilitate discussion about daily production goals.

A concluding audit was conducted to draw conclusions about how the project and
implementation were progressing. During the final audit, the ownership of positions was
seen to provide clearer responsibilities and that 5S created more order in the
department. However, communication is perceived as an area needing improvement.

In conclusion, the implementation and the staff's understanding are heading in the
desired direction in this project. However, to maintain the understanding and the
system, time, presence and support are required. This is necessary to create the
desired habits and prevent reverting to old and familiar routines. Communication and
support from all levels are needed for the implementation to succeed.



Sammanfattning

Syftet med detta arbete ar att se hur lean kan implementeras med hjalp av personalens
utdkade forstaelse for leanverktygens fordelar vid anvandning, for 6kad produktivitet
utan utokade resurser. Projektet utférdes i ett féretag med begransning till tva
avdelningar. Litteratur och revisionen gav en bild av personalens kunskapslage av lean
vid projektstart.

Med den kunskapen pabdrjades ett projekt pa foretaget med fokus pa forstaelse av 5S,
TPU (Totalt Produktivt Underhall) och kommunikation samt ett pabdrjande av agande
och ansvar for ett arbetsomrade. Detta genomférdes via en tydlig introduktion av
projektet, férvantningar och fragestund samt sortering av material pa avdelningarna.
Gruppernas whiteboard tavla gjordes om for tydligare visuell kommunikation samt for att
lattare kunna diskutera dagliga produktionsmal.

En avslutande revision genomfordes for att kunna dra slutsatser om hur projektet och
implementeringen utvecklats. Avslutande revision visade att agandet av positionerna
gav ett tydligare ansvar samt att 5S skapat mer ordning pa avdelningarna. Daremot
upplevdes kommunikationen som ett omrade dar det kravs mer arbete.

Som slutsats gar implementeringen och personalens forstaelse for leanverktygens
fordelar vid anvandning at ratt hall i detta studerade projekt. Men for att sedan kunna
halla kvar vid férstaelsen, engagemanget och systemet kravs tid, narvaro samt
stottning. Detta for att kunna skapa de dnskade vanorna for att inte falla tillbaka till
gamla och bekanta rutiner. Kommunikation och stéttning fran alla organisationens
nivaer behdvs for att implementeringen ska fungera.
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Ordlista

Andon - System for att pakalla uppmarksamhet till ett problem

Farfarsprincip - Det lokala ordet for “felsakring”. Ordet ar motsvarande det japanska
ordet Poka yoke.

F-kok - Forkortning pa arbetsmoment for prismarkt fardigkokt julskinka

Gemba - Oversitts till “platsen dar det hander”. | lean gar det ut pa att ga till platsen
som man pratar om, alltsa “platsen dar det hander”

Genchi genbutsu - Att ga och se till platsen for att forsta och lara

Heijunka - Metod for att ha en jamn produktion for ett stabilt flode. Malet ar att minska
dalarna och topparna i produktionen for att forbattra effektivitet, mindre lagerhallning
samt battre kundservice

Jidoka - System i maskiner eller rutiner som reagerar och varnar vid avvikelser

Just in Time (JIT) - System for att fa ett jamnare och battre flode. Inget gors férran en
bestallning fran en intern eller extern kund gjorts.

Kaizen - “forandring till det battre” eller “standiga férandringar”. Alltsa ett
forbattringsarbete

Kanban - System som varnar nar en bestallning bor goras for att en buffert inte ska ta
slut.

ND - Nybergs Deli

Poka yoke - Fungerar som kontroll/felsakring for att undvika att operatéren lamnar
vidare en defekt produkt.

TPU - Totalt produktivt underhall. Arbetssatt att involvera medarbetarna i
underhallsarbetet. Malet ar att ha noll maskin avvikelser.

TPS - Toyota Production System



1. Inledning

1.1 Bakgrund

1.1.1 Leans bakgrund

Lean kommer fran det japanska bilféretaget Toyota som grundades av Kiichiro Toyoda
ar 1937. Leantanket arbetades fram efter kriget da det var brist pa bade teknik, pengar
och material samtidigt som den japanska industrin byggdes upp pa nytt. Representanter
fran Toyota reste da utomlands for inspiration, varav USA var ett stopp. Vid besoket i
USA fann de stora lager av material samt produkter i slutet av produktionslinjen som
behdvdes repareras. Det var tva arbetssatt som gick emot Toyotas egna tankesatt (1).

Kiichiro tog ocksa influens fran sin far, konceptet Jidoka och Just in Time grundades.
Jidoka, som betyder maskiner och utrustning med mansklig intelligens, togs fran
Kiichiro’s fars uppfinning av en automatiserad vavstol som stoppade textilproduktionen
om en trad gatt av (2). Stopfunktionen gjorde det maojligt att identifiera och analyser
problem som uppstod. Detta for att snabbare kunna arbeta bort uppkomna problem
med direkt verkan. For Just In Time forsokte Kiichiro se en sammanhangande trad
genom hela processen. Tankesattet var att inte skapa manga och stora onddiga lager
och bara skapa det kunden fragade efter (1).

Lean formades under en “hard” miljo da efterkrigstiden saknade manga nédvandiga
resurser som konkurrenter utomlands hade tillgang till. Det var mark, teknologi och
maskiner, ekonomiska resurser och ramaterial. Toyota behévde da vara flodes effektiva
och skapa produkter som kunden vill ha. De kunde inte riskera att investera i nagot som
kunderna inte ville ha, vilket gjorde att stort fokus av investerings fokuset lades pa “ratt’
teknologi och ravaror. De forsokte lara kanna sina kunder genom fragorna vad 6nskas,
nar onskas produkten och i vilken mangd 6nskas produkten. Fragorna och narheten till
kunderna gjorde att de arbetade med ett orderstyrt arbetssatt som innebar att inget
produceras som inte ar bestallt. Det blev som ett dragande system. Ordern fardades
motstréms gentemot produktionsflédet. Produktionsstegen i flédet blev da interna
leverantorer och kunder till varandra (1).

Det blev ocksa viktigt att fa produkten “ratt” fran bérjan for att spara tid och resurser. De
hade inte rad med lager och reparation av “fardiga” produkter som det var i USA.
Tanken bakom sattet var att inte binda onddigt mycket material och fardiga produkter till
processen. Det var en efterstravan att sa snabbt och effektivt som mojligt omvandla



material till en fardigt produkt som blev sald. De arbetade hart med att fa bort all form av
ineffektivitet som inte bidrog till ett varde for produkten. Toyota definierade sju olika
sléserier som ej bidrog med varde till produkt eller kund. Dessa sju punkter var:

Onddig produktion

Onddig vantan

Ondodigt arbete

Onddig transport av material och produkt

Onddig lagerhallning

Onddig forflyttning av arbetskraft

Ondodiga fel, att ratta till och dubbelarbeta

Fokuset blev da att gora ratt fran borjan, vilket gjorde att de inte kunde riskera att skicka
en ofardig produkt till kunden. Det lades da mycket vikt av att ha bra kontroller under
arbetet, samt att de anstallda tog ett helhets- och kvalitetsansvar. Med Jidoka kunde de
anstallda stoppa produktionen vid problem. Problemen ansags vara nagot positivt for att
kunna identifieras och analyseras for att arbeta bort (2).

1.1.2 Nybergs Deli

Nybergs Deli (nedan kallad ND) ar ett familjeféretag fran 1991 da det koéptes av Hans
Andersson, Christer Andersson, Ola Hellsén och Kristina Hellsén. Foretaget ags idag av
tre agare, Christer Andersson, Niklas Sdderlind och Katarina Hellsén Jarvin. Familjen
har daremot anor sedan 1927 inom branschen. Aven om mycket har hant sedan 1927
sa har kvalitetstankandet fortsatt som en réd trad genom det dagliga arbetet (3). Det var
en av anledningarna till att foretaget kampade for att bli ICAs forsta EMV-leverantor
med BRC-certifiering (4).

ND hanterar bara ravaror efter slakt och innan grossist, alltsa sjalva
foradlingsprocessen. En kand storsaljare fran ND ar deras gourmetmorad flaskytterfilé
originalet som lanserades 2008 (3). Utdver flaskytterfiléen ar det ett varierande
sortiment av flaskprodukter, som fardigkokt julskinka, samt andra produkter av no6tkott
och produktion av kottfars till Martin & Servera (5). Med hjalp av flaskytterfiléen vann
ND priset Arets Féretagare i Stockholms stad 2012. Produkten hade da blivit en stor
framgang i kéttdiskarna (6).

Foretaget fick upp 6gonen for lean runt 2007 da Christer Andersson var med och
lyssnade pa ett seminarium pa kéttbranschens riksférbund. Intresset vacktes for lean,
men med ett minimalt stéd inom ND under den forsta tiden. Det tog ar innan folk pa
foretaget borjade forsta och se mojligheterna med lean. Arbetet darifran var inte Iatt



med otillrackliga lokaler, en ovan organisation med lag kunskap och forstaelse for lean
samtidigt som foéretaget vaxte och moderniserades, vilket ledde till att lokalerna
behdvde utvidgas. Med ett fa antal anstallda med intresse och 6kad forstaelse och
kunskap blev det tidiga leanarbetet inom foretaget spretigt och utan en langsiktig
strategi. De intresserade balanserade da mellan att fa produktionen att fungera
samtidigt som de férsdkte implementera lean. Allt detta med att sortimentet &ndrades i
samband med flaskytterfiléen gjorde att tiden och energin for lean arbetet var nast intill
obefintlig. Under sista halvaret av 2019 bdrjade ND med att fokuserat arbeta med lean
med fokus pa forbattringsarbetet. Det via tva interna forbattrings koordinatorer som
skulle hjalpa till med motivation, dokumentation och 5S struktur (Personlig
kommunikation C Andersson 2024-05-05).

ND var tidigare belagd i slakthusomradet utanfér Stockholms tullar. Omradet planerades
att byggas om fran ett industriomrade till en urban stadsdel (7). ND gjorde da en flytt
under 2021 till en nybyggd fabrik i Jordbro industriomrade. Den nya fabriken gav ocksa
mojlighet till en ny start d& man kunde fokusera pa att implementera ett lean tank och
Oka forstaelsen fran start. Det blev daremot inte sa latt som man trott da alla behdver
lara sig en ny fabrik, nya maskiner och ibland nya arbetsuppgifter. Manga
maskininstallningar behdvdes justeras, nya medarbetare behdvde utbildas samtidigt
som en normal produktion skulle fortga. Leanarbetet som helhet togs upp igen under
sista kvartalet under 2023 med fler som nu forstar och har viljan (Personlig
kommunikation C Andersson 2024-05-05).

Ett par andra anledningar till att ND just tar tag i sin implementering av lean nu pa grund
av hojd inflation har det blivit volymminskningar i livsmedelsproduktionen.
Livsmedelsforetagen pressas fran tva hall, bénder som behdver ta hégre priser och
grossister som vill betala lagre. Andelen féretag som bygger ut sina lagpriserbjudanden
har 6kat. Pa grund av ett utokat lagpriserbjudande har priserna sjunkit vilket lett till att
I6bnsamheten forsamrats for manga livsmedelsféretag. Den svaga kronan hjalper
samtidigt till att trycka upp kostnaderna da nastan 7 av 10 paverkas negativt i nagon
form (8). Inflationen for matpriser ar i jamforelse med Danmark och Finland mycket
hdgre, vilket nastan helt och hallet grundar sig i den svaga kronan (9). Q3 2023 var det
sjunde kvartalet i rad dar kostnader okade med minskad volym (10).



1.2 Syfte och fragestallning

Syftet med arbetet ar att studera hur lean kan implementeras med hjalp av personalens
Okade forstaelse for lean genom att férandra personalens tankesatt och vardagliga
rutiner. Hypotesen vid start ar att lean lattare implementeras med bra kommunikation
och foérstaelse. Fragan blev da: Hur kan man implementera lean for att 6ka produktivitet
och Idnsamhet utan utdkade resurser?

2 Metod

2.1 Angreppssatt

Nybergs Deli (nedan kallad ND) har ett pagaende projekt med att implementera olika
lean verktyg sasom 58S, forebyggande underhall (TPU) och standiga forbattringar. For
att fa en bild av den nuvarande kunskapsnivan gors en nulagesanalys som bygger pa
revisioner av leanverktygen 5S, TPU och standiga forbattringar Nulagesanalysen gors
Over alla fabrikens hygienzoner, vit zon (6ppna produkter), svart zon (kéttfars) och bla
zon (slutna produkter). Darefter pabdrjas en utbildningsplan fér implementering av lean
verktygen i produktionen, som grundas i den litteratur som ar tillganglig. Det kommer att
goras en utbildning i samrad med foretaget samt forbattringsforslag kommer att ges
utifran studien. Avslutningsvis gors en avslutande revision igen for att se om det skett
nagon positiv férandring.

For att sedan lattare kunna utvardera projektet kommer en jamforelse goras med
arbetet Produktivity improment through lean manufacturing tools in Ethiopian garment
manufacturing company, som har liknande utgangslage och mal (11).

2.2 Avgransning av arbetet

En avgransning kommer att sattas under arbetet for att innefatta enbart personalen i
fabriken. Efter nulagesanalysen gjordes ytterligare en avgransning i form av en
forutbestamd projektgrupp, som arbetar med projektet. Avgransningarna gors for att
arbetet ska bli mer kontrollerbart, kunna fanga upp avvikelser och funderingar samt
lattare kunna ha en narvaro i projektet.
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2.3 Kunskapsinhamtning

Information om leanverktygen och arbetssattet kommer framst att hamtas fran béckerna
The Toyota way 2a upplagan och Detta ar lean: Lésningen pa effektivitetsparadoxen.
Som extra stéd kommer databaser som LUBsearch anvandas med sdkord som Lean
management, 5S, Lean, leadership. Dokument om rutiner och liknande information
hamtas pa foretaget via revisioner, méten och dokument.

2.4 Teori - Forklaring av lean verktyg

Mycket av lean kunskapen kommer att byggas pa boken The Toyota way 2a upplagan
av Jeffrey K Liker. Lean ar uppbyggd av manga delar under en gemensam kultur och
tankesatt och har Toyotas produktionssystem (TPS) som ram. Ramen bestar av olika
delar som just in time, jidoka, jamn arbetsférdelning med mera. For att lean ska fungera
delas det upp i fyra lika viktiga delar av filosofi, process, medarbetare och
problemlésning. Aven om alla delar kan kopplas samman kommer arbetet att fokusera
framst pa processen samt delar av medarbetare och problemlésning. En av
anledningarna med lean ar att fa bort slserier. Fér lean har sju sldserier identifierats
1. Overproduktion - Produktion i forvag eller produktion utan order
2. Vantan - Da personal och maskiner star stilla pa grund av sen leverans eller
annat stillestand
Transporter och rorelser i onddan
Overarbeta
For stora lager
Overflédiga arbetsmoment
Defekter

NOo ko

2.4.1 Process

Under denna rubrik forklaras arbetssatt som dragande system, jamn arbetsborda
(heijunka) med mera. For det dragande systemet, aven kallat just in time, produceras
inget om inte en bestallning har gjorts. Informationen fardas da i motsatt riktning mot
produkten. JIT-systemet ar till for att undvika de 6verflédiga lagerhaliningarna. Daremot
ar en buffert av ett litet lager av foérbrukningsmaterial bra beroende pa hur lang en
leverans tar. Sma buffertar (sma lager) av forbrukningsmaterial ar till for att flodet inte
ska stanna da férseningar kan handa externt.
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For att da se till att en bestallning sker vid ratt tid finns ett system som kallas for kanban.
Systemet bygger pa att man far en slags signal av nar inventariet bérjar ta slut och en
bestallning bor goras. Signalen kan besta av enkla tekniker som ett fargat streck, en
lapp, minsta antal eller mer avancerade satt som datorsystem. Systemet byggs upp och
styrs pa lokal niva istallet for att en tjansteman ska ha koll pa allt som finns i de olika
buffertarna. Kanban och JIT- systemet tillsammans blir da ett bra arbetssatt for att
minska de overflodiga lagerplatserna, overarbete samt att flodet blir mer jamnt som
heijunka (2).

Med ett jamnt flode (heijjunka) arbetar man bort stress, vantan och éverproduktion. Det
eftersom att ett ojamnt flode som gar snabbt riskerar att skapa vantan mellan leveranser
samt att skapa defekter. Inom lean dyker uttrycken Muda, Mura och Muri upp nar det
talas om fléden utan en jamn arbetsbelastning.Orden betyder sldseri (muda), ojamnhet
(mura) och éverbelastning (muri). Inom muda sa ingar de sju sléserierna som tidigare
namnts. Mura kommer fram vid ojamn produktion i form av dalig planering, sen leverans
eller andra orsaker som bidrar till ojamn arbetsférdelning. Det leder till att manga av de
sju sléserierna, fran muda, tillkommer. Aven ett icke-fungerande kanban-system kan
gobra att muda dkar da teamet behdver vanta pa en leverans. Meningen da med att fa
ett jamnt fléde ar att fa bort de tre M'en muda, mura och muri (2).

For att fa en klar bild och 6ka chansen for ett jamt flode bor lean koppla samman
personalen och de befintliga processer. Det for att fa fram ett kontinuerligt och jamnt
flode samt att lyfta de problem som finns till ytan. For att fa upp problem till ytan kravs
da ett standardiserat arbetssatt. Standarder underlattar arbetet med att lyfta upp fel till
ytan da man har ett bestamt arbetssatt. Da personalen vet vad de ska gora blir
problemen fran de sju sléserierna mer tydliga da man marker om standarden ar ratt
eller behodver forbattras. For att det ska vara visuellt samt fungera med systemen man
har satt som standard kan man anvanda nagot som kallas 5S inom lean. Det star for:
1. Sortera (Seiri) - Sortera arbetsplatsen och avlagsna féremal utan varde
2. Strukturera (Seiton) - Bestamma plats for varje foremal
3. Stada (Seiso) - Fungerar samtidigt som en inspektion av maskin och omrade for
kvalitet och maskin avvikelser
4. Standardisera (Seiketsu) - Utveckla standarder och rutiner for att de tre forsta
S’en foljs
5. Skapa vana (Shitsuke) - Att fortsatta folja standarderna och forbattra vid behov
58S kan utforas i en fabrik, kontor, digitalt samt hur vi ger och tar emot n6dvandig
information. Informationen kan férmedlas med olika medel som en whiteboardtavlia med
dagliga mal, standarder och arbetssatt, forbattringar och mer. Med whiteboarden kan
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man gora produktionen visuell med hur mycket det ar samt enkelt visa om det gar bra
eller ifall en process hamnat efter av ovantad anledning (2).

Aven fast de nya systemen och det visuella kan goras smidigt med teknik, ljud och
blinkande lampor bér man ta det lugnt innan ett digitalt system skapas for rutinen eller
arbetsmomentet. Utan en forstaelse for rutinerna och arbetsmomenten riskerar tidigare
problem att félja med. Tekniken ska alltsa anpassas till oss och inte tvartom. Daremot
kan tekniken hjalpa till med kaizen arbetet med ratt forstaelse. Ett exempel fran Toyota
dar Mitsuru Kawai, som arbetat som teammedlem till en vd och styrelse tjanst, berattar
att han forvantade sig att teamet skulle anpassa sin utrustning for att arbeta bort
sldserier. Problemet for Mitsuru var att de flesta var anstallda efter automatiseringen
vilket oroade honom 6ver deras mentalitet till arbetet, da de nu var mer att bara trycka
pa en knapp. Varje teammedlem, som kallades operator, fick sitt ansvarsomrade over
en del av utrustningen som de fick kalla sin egen. De skulle nu férklara vad som hande,
vad de gjorde samt rita och beskriva handelseférloppet. De narmsta cheferna for
teamen skulle vara dar som stdd och lara ut och forklara alla fragor som medlemmarna
kom med, aven fast de ibland inte visste sjalva. Cheferna behéver da ga tillbaka till
arbetssattet som kallas gemba, dar man gar till den faktiska platsen dar saker hander,
for att sjalva lara sig processen. Mitsuru beskrev att inlarningskurvan var brant men att
felen minskade dver tid (2).

Med teknik, rutiner och forbattringar bér en kultur som gynnar stopp for analysering av
avvikelse for forstaelse samt att fa inbyggd kvalitet skapas. Det kallas inom lean for
jidoka och ar en av pelarna i lean. Jidoka kommer fran principen av vavstolen som
Sakichi Toyoda uppfann. Vavstolen hade en anordning som kande av nar traden gick av
vilket gjorde att vavstolen stannade. Denna funktion finns idag i mycket ny teknik som
lampor, ljud eller andra varningssignaler. Allt for att tekniken ska vara anpassad till vart
behov, som namnts tidigare. Varningen kallas for andon och hjalper till att fa upp
problem till ytan. Det leder daremot till att operatéren och maskinen inte kor 100% av
tiden. Men pa grund av att man lyfter problemen tidigt sa blir det lattare att ha ett jamnt
flode i langden samt att defekta produkter minimeras. Det kan da ocksa leda till att
problemet inte blir storre an vad det ar samt att man sparar pengar pa langre sikt.
Systemen ska ocksa vara enkla att hantera samt latta att Iasa av for operatéren. Om det
inte ar det s& kommer problemen inte att komma upp till ytan for att bli |6sta (2).

2.4.2 Medarbetare

Med de system som namndes under process kravs ocksa att bade team och ledare
forstar, som i historien om nar Mitsuru Kawai bad teamen “aga” sitt eget omrade. Hos
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Toyota férvantar sig de att ledarna som de har ocksa ska kunna lara sina team om lean.
Det innebar da att ledarna behdver ha forstaelse och kunna tillampa vad de lar ut enligt
den gallande filosofi som finns. For att kunna férsta och satta sig in i vad som hander
kommer vi tillbaka till uttrycket gemba (att ga till ratt plats dar saker hander). Utan en
forstaelse och att man visar det man lar sa kommer ingen annan heller att férsta. Den
risken finns om man enbart tar in ledare utifran vilket kan leda till att kulturen &ndras
fran ledare till ledare. Med att utveckla ledare internt vaxer de upp i kulturen och far en
annan forstaelse gentemot utomstaende (2).
| boken Good to Great, skriven av James C. Collins, beskrivs 5 nivaer av ledarskap som
en ledare kan hamna i. De nivaerna ar:
e Niva 5: Formar organisationen for att vara mer an sina delar tillsammans samt
att uppna en hallbar och bra prestanda 6ver tid
e Niva 4: Arbetar fram och utvecklar en kultur som framjar intresse och framgang
samt att organisationen tar fram det basta fran personalen och inspirerar
e Niva 3: Organisera resurser och personal som ar disciplinerade for att arbeta
mot mal
e Niva 2: Teammedlemmar som bidrar efter basta férmaga till att gruppmalen
uppfylls via effektivt samarbete
e Niva 1: Skickliga individer med talang, goda arbetsvanor och kunskap
| boken forklaras det att niva 5 ledare delas upp i tva huvudegenskaper: professionell
vilja och personlig 6dmjukhet. Under den professionella viljan finns egenskaper som att
skapa lysande resultat, en stark beslutsamhet att na det basta langsiktiga resultatet,
satta upp mal samt att inte skylla pa andra fér misstag. Under den personliga
6dmjukheten gar egenskaper som att férdela aran pa andra, gora det lattare for
eftertradare samt vara 6dmjuk men beslutsam for att motivera och inspirera (12). |
boken The Toyota way bygger beskriver de att Toyota lyckas bygga upp interna ledare
som natt upp till niva 5. Har ar gemba narvarande for ledarna inom lean for att
tillsammans med teamen satta och formulera mal. Foér att folja upp gemba uttrycket bor
ledarna folja uttrycket genchi genbutsu som gar ut pa att man gar och ser for att samla
fakta om en information till grunden av ett bra beslut. Det ar ett av karnvardena for
coachning och spridning av kulturen (2).

Toyota har sedan strukturerat organisationen sa att ledarna ska vara i en stétande eller
tjianande roll istallet for den klassiska synen att de anstallda tjanar chefen. Istallet for
den klassiska synen av en pyramid dar VD n &r langst upp har Toyota vant upp och ned
pa den. Det gor att ledarna stodjer steget 6ver, alltsa teamen. Upplagget ar sa pa grund
av att teamen ar de som anvander och har kunskap vid maskinerna. Systemen som
byggts upp ar till for att stddja teamen och det vardeskapande arbete som utfors.
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Teamen tillsammans anordnar det aktuella arbetet samtidigt som de lar av varandra.
Daremot fungerar systemet bast nar individerna gor det faktiska arbetet eller ar
drivande for att ett projekt ska fortskrida. Samma tankesatt med att vanda pa hierarkin
ar det ocksa nar det kommer till forbattringsarbetet och underhall. Istallet for att lata
tjiansteman komma pa foérbattringar till ett omrade som de sjalva inte beharskar till fullo
later man varje maskinoperatdr och team skoéta sitt eget forbattringsarbete och TPU
underhall. Teamen hos Toyota ar oftast relativt sma, fran 4-6 personer per teamledare
och vidare. Aven fast det gor att det blir en tydlig hierarki sa &r det for att den narmaste
ledaren ska ha tid och kunna coacha sitt team (2).

Den kulturella synen inom Toyota ar byggd pa en utvecklingssyn dar de menar att alla
kan utvecklas och vaxa for att kunna hantera nya utmaningar. Det med ratt installning
och driv samt stod av ratt ledarskap. Med att utveckla nya interna ledare leder det till att
de paverkar medarbetarna positivt och okar férstaelsen for kultur och arbetssatt.
Dessutom fortsatter de att utveckla och forbattra standarder och rutiner med 5S, gemba
och kaizen.

2.4.3 Probleml6sning

Det racker daremot inte att bara ha stéttande ledare, bra team samt massa strukturer
ifall ett problem kommer till ytan. Det galler ocksa att bryta ned problemet till ratt
grundorsak. Ett exempel ar att ifall man ser att det droppar vatten fran ett ror sa ar inte
att torka upp vattnet I6sningen till grundproblemet, eftersom roret fortfarande droppar.
Meningen da med gemba ar att fraga sig sjalv varfor tills man tror sig hittat
grundproblemet. Toyota delade upp tankemonstret i atta olika steg:

1. Klargor problemet
Bryta ner problemet till flera mindre problem
Satta upp ett mal med delmal
Ta en motatgard
Utférandet av motatgarden
Overvakning/aterkoppling av resultat och process
Processer och resultat Overvakas

8. Lyckad process standardiseras
Ett av verktygen som da kan anvandas ar PDCA som star for plan, do, check, act.
Verktyget fungerar s att pa plan steget sa prévar man sitt férslag som man tror ar ratt,
pa steget “do” sa genomfors handlingen i en experimentell form varav check ar att man
samlar in data fran det man sett samt ser om man hade ratt eller ej. Pa act sa anpassar
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man idén utifran det man larde sig eller att den lyckade planen foljs. Verktyget fungerar
bade i projekt och i forbattringsarbetet pa alla nivaer (2).

For att PDCA ska fungera bra sa kravs det koppling till de tidigare verktygen som 58S,
gemba, bra coaching fran ledarna och visuell information om vad som ska goras. For att
fa alla i organisationen intresserade och fokuserade i en riktning sa ar ett mal med
delmal viktigt att ha. Med mal och delmal fran VD till teamen ar PDCA ett bra verktyg att
anvanda for att lattare fa bukt pa vad som hander, hur ett experiment gar och att lattare
lagga upp en plan for nasta steg. Sattet som anvands for en visuell avrapportering ar
arbetssattet med A3 mallen (2). Manga olika versioner av A4 rapporter finns,
problemldsning, statusrapportering, informationsdelning och mer. Det blir da ett bra satt
for visualisering av information mellan olika parter i organisationen. Dels gor det ocksa
att forstaelsen 6kar da informationen ar tydlig. Dar minskar en av de sju sloserierna da
man slipper onddig tid av muntliga férklaringar (2)

2.5 Forandring och acceptans

Forbattringsarbetet ar en del av alla forandringar som sker frivilligt eller ofrivilligt for en
person eller organisation. Vid varje férandring av bra eller daligt slag sa ar risken stor att
man moéter motstand i form av gamla vanor, att det tar tid samt radslan for det nya. | det
tidiga stadiet kommer det att vara manga fragor och vissa som uttrycker motstand till
idéen om forandringar eller forbattringar. Under den forsta perioden ar det viktigt att
projektledare och narmsta ledare for arbetsgruppen ar tydligt narvarande under
férandringen som stod (13).

Nar en férandring ska ske ar det viktigt att forbattringen ar nagot bearbetad innan den
presenteras infor teamet. Det blir svart att fa med andra om man sjalv inte tror pa
forslaget. Som namnts tidigare ar det viktigt att f4 med och engagera de som berérs av
forandringen. For vissa forandringar behdvs ibland inte alla na en vilja att genomfora,
utan bara en acceptans av att det kommer att ske. Bild 1 visar de olika faserna som
uppkommer i olika grad under en férandringsprocess (13).
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Vad hinder med vara kinslor vid
forandring/negativt besked?

Fornekelse Forbindelse
Detta bectr inte mig, Nu kée vil

Sa varfde bry sig? ﬁ
>~/ RN Inspiration
; Jag ska fokusera
Ilska AN
[ 4 .
L ¢
A\

o\ pa det hac och det
Ni har fattat fell 7/' ar mitt nya mal!
Det &ac inte sant! -

Oro Omstallning

Vad kommer att h&anda? Vad kan vara vinstecrna
Hue ser froamtiden ut? med detta? Hur kan det
bli battre?

Apati
Jag ockar inte engagera Sor Acceptans
mig och kan &ndéa inte L) Okej, det &r som det &r.
pédverka nagot. Det &r forfarligt Det Zc bara att gdra det
att inte fa bdsta av det!
foctsatta som fécut!

Bild 1: Férandringskurva som forklarar steg personer gar igenom under en férandring
(14)

For att minska pa oron hos teamet samt att kunna visa sin narvaro och stod ar det
viktigt med bra och tydlig kommunikation. Det kan da minska pa oro och férvirringen
som latt kan uppsta under férandringen pa grund av ovanan. Ett tydligt satt att
kommunicera under férandringar bor anvandas. Det kan vara allt mellan whiteboards,
avstamningsmdten eller annan form (13).

3 Resultat och analys

Under arbetets start gors:

1. Nuldgesanalys
a. 5S revision
b. Fdrbattringsarbetets revision

2. Introduktion av pilotprojekt och férvantad lean kunskap
a. 58S arbete startas

3. Latta avstamningar veckovis

4. Avslutande nulagesanalys

Detta for att kunna ha kontroll dver arbetet med god narvaro samt kunna komma med
forslag pa ett kontrollerat satt.
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3.1 Nulagesanalys

En forsta 5S revision samt en revision av hur forbattringsarbetet gar, gjordes for att se
vart kunskapsnivan ligger bland de olika teamen i hela fabriken. Det for att se deras
forstaelse av 5S samt ordningen pa avdelningarna och gemensamma ytor i fabriken.
Vid denna revision var svaren antingen JA, NEJ eller EJ AKTUELLT. Svaren visas i
bilaga 2, 3 och 4 varav bilaga 1 ar revisionsrapporten for 5S revisionen som skrevs av
produktionsansvarig. For revisionen for forbattringsarbetet ar bilagorna 5-7 som visar
svaren och reflektionen. En 5S-revision och sedan en revision av forbattringsarbetet
utfors.

3.1.1 5S revision

Det positiva fran revisionen var att vissa delar hade tydlig uppmarkning fér var sak samt
att kunskap fanns om hur avdelningen inte skulle se ut. Mycket av att det inte tagits tag i
beror pa att grupperna som helhet prioriterar sjalva arbetet fore lean arbetet samt lag
forstaelse, inte fullt stéd for lean och férbattringar samt ingen vana och rutin for att halla
arbetet levande oOver tid.

Foretaget har samtidigt en nivaskala pa hur det gar for att lattare kunna mata om 5S
foljs eller ej. Under denna revision kunde ingen niva sattas. Som tidigare ndmnts beror
det mycket pa den laga forstaelsen samt att de prioriterar bort reflektion och
undervisning. En av anledningarna som kom upp var kanslan av stress av att na upp till
det dagliga produktionsmalet. Under revisionen upplevdes personalen som att de ville
springa snabbare for att minska stressen istallet for att reflektera och férséka komma pa
I6sningar till situationen. Bilder fran avdelningarna kan hittas pa bilaga 5, 6 och 7.

3.1.2 Forbattringsarbetets revision

Svaren fran revisionen kan ses i bilaga 9, 10 och 11. Vid revisionen av
forbattringsarbetet var det manga av deltagarna som visste vem som var ansvarig for
deras arbetsgrupps forbattringsarbete. De visste hur de skulle ga tillvaga for att lyfta
forbattringar inom gruppen till sin narmaste chef. Daremot var forbattringsmaotena inte
frekventa. For arbetsgrupperna saknades en tydlig transparens och information om vad
som hander med forbattringarna efter att forbattringsforslaget blivit godkant och gar
vidare i processen samt regelbundna méten. Forslag som da kan genomféras ar mer
och tydlig information med kommunikation, tydligare aterkoppling samt utbildningar.

Ett par positiva delar fran revisionen var att de flesta visste vem som var ansvarig for
forbattringsarbetet vid deras avdelning. Férbattringar som ar godkanda och genomfoérda
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upplevdes ocksa som relevanta for avdelningarna samt att de visste att forslagen tas
upp i forbattrings blanketter.

3.1.3 Beslut efter revision

Projektet kommer att fortsatta med fokus pa prismarkningen (bla zon) och
djupdragarna, aven kallad beredningen (del av vit zon). Det som planeras var:
e Ta fram listor pa stadrutinerna (kommer fran externa stadféretaget)
e Ta fram en matris for utbildning av nyanstallda, tilsammans med den aktuella
arbetsgruppen
e Ta fram en generell checklista/positionsrapport for arbetsdagen mellan start och
slut (se bilaga 12)
e Skapa en generell grundlaggande utbildning fér personalen med fokus pa 5S,
TPU, forbattringsarbetet samt forvantningar fran arbetsgruppen och narmsta
ansvarig

Fa punkter valdes for att det lattare ska kunna hanteras. Fér manga punkter samtidigt
gor det spretigt och svart att hantera och géra avstamningar. De mal som man hoppas
pa att uppna med projektet ar att det dagliga arbetet ska bli mer visuellt tydligt, farre
oplanerade maskinstopp varav maskinhaverier da minskar och en effektivare produktion
utan onddigt sldseri pa rorelser och letande.

3.2 Introduktion av pilotprojekt med kommande kunskapsplan

Pilotprojektet gjordes pa avdelningarna prismarkningen av flaskytterfilé och férkokt
julskinka (nedan kallad f-kok) samt djupdragarna av flaskytterfilé. Varje operator fick ett
omrade med tillhdrande maskin att “aga”. Det for att ha ett ansvar dver att TPU,
forbattringar och 5S foljs for just den maskinen. En checklista/positionsrapport och ett
informationsdokument skapades for projektet. Bada dokumenten och projektet
introducerades for berord personal 1-2 veckor innan projektet startades samt att de fick
komma med fragor, andringar och férslag. Personalen som ingick i projektet fick ta emot
informationen i mindre grupper. Dels for att sjalva kunna komma fram och stalla fragor
och inte gémma sig bakom gruppen samt att lattare kunna ge anpassade férklaringar sa
att alla ska forsta.

Positionsrapporten var tankt att fungera som en kontroll av sig sjalv och den aktuella

position man skulle arbeta pa for dagen. Som att man gor en farfars check pa sig sjalv.
Positionsrapporten var aven tankt att fungera som ett kvitto till nasta arbetsdag, fér en
lattare kommunikation. Personen som kom dagen efter blev da forberedd pa om nagot
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avviker. Positionsrapporten hjalpte ocksa till att lattare se dver ifall operatéren kunde sin
maskin eller behdvde stdd i TPU eller hygien och kvalitet (Bilaga 12). Det var som en
del av ett andon system da operatéren snabbare kunde upptacka avvikelser pa
morgonen fran féoregaende arbetsdag.

Ett introduktionsdokument om grundlaggande delar i lean togs samtidigt fram.
Dokumentet kommer att finnas lattillgangligt pa bestamd plats dar projektet ar aktuellt. |
dokumentet tas 5S och vad det star for, TPU, forbattringsarbetet samt visualitet upp
med enkla forklaringar och exempel. Dokumentet togs fram for att 6ka kunskap och
forstaelse i sma steg om vad lean ar och varfor foretaget vill arbeta med det. Samtidigt
ska det vara lattillgangligt och visuellt tydligt om vad som galler vilket gor att operator
och narmsta chef inte skapar sldserier i form av missforstand och dubbelarbete. Se
bilaga 13 - Introduktion av 5S, TPU, férbattringar och visualisering, for revisions
reflektioner.

Under projektet gjordes avstamningar med projektgruppen. Det for att fanga upp fragor,
osakerheter, forbattringar samt for att vara stod under processen. Avstamningarna var
till for att se till att forandringen tas emot och att personalen forstar. Forbattringsforslag
for arbetsstationen, dokumenten och omgivningen loggades och diskuterades
tillsammans med gruppen. Arbetsgrupperna i projektgruppen bestamde internt vilken
position de ville aga och ta ansvar over.

Innan projektet startade fick avdelningarna i projektet och resten av fabriken géra
iordning sina avdelningar enligt 5S. Det dels for att projektet skulle kunna fa en
smidigare start samt att ordning och reda ska galla aven utan projekt. 5S stadningen
gjordes under tiden da projektet introducerades.

3.3 Pilotprojekt - prismarkning och djupdragare

3.3.1 Vecka 1

Manga fragor dok upp da agandet och positionsrapporten var en forandring. Fragor och
funderingar togs upp under morgonmoétena samt vid avslutningsmoterna. Under
morgonmoten gick de igenom gardagens positionsrapport for att snabbare vara vaksam
om det fanns avvikelser. Det skulle fungera som ett kvitto fran dagen fére samt som en
extra latt okular kontroll. Teamen i projektet visade ett engagemang och vilja att fa ett
bra resultat av projektet. Det som satt kvar var det gamla ledarskapet som var valdigt
styrande. Ansvariga av projektet var narvarande och rorde sig runt arbetsplatsen dels
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av nyfikenhet och dels for stdd vid eventuella fragetecken. Det fanns ocksa en tendens
att garna falla tillbaka till gamla vanor bland teamet, aven vid ett bra engagemang.
Daremot var det forsta veckan och ansvariga var dar for att stétta upp teamet att
fortsatta.

En pappershallare sattes upp for att lattare kunna samla in dagens arbetsblad och
checklistor vid avslutande produktion samt for att fortsatta 5S-arbetet. Detta for att
istallet behdva springa och leta efter narmaste ansvarig som gor en forsta check innan
nasta arbetsdag. Med denna avlamningsplats vet teamet vart de kan hitta foregaende
checklista som de kan ta for att se dver potentiella avvikelser pa sin position. Samtidigt
testades ocksa en liten hallare for verktyg pa en av maskinerna. Det for att fa de
nddvandiga verktygen narmare arbetsplatsen. Tanken ar da att i langden ska alla
maskiner ha ett set av de nddvandiga verktygen nara till hands for TPU-arbetet. Som
tidigare gjordes det for att minska sloseriet av tid och letande, 6ka 5S-arbetet samt
snabbare kunna hantera avvikelser och minska stress.

Infér vecka 2 bor stodet fokusera lite mer pa 5S igen. Det for att inte tappa for arbetet
de gjort innan projektstart for att halla det vid liv tills det blir en vana. Fokus bér hamna
pa teammedlemarna som visar intresse for att fa med de andra i teamet. Efter det ska
fortsatt stod vara vid att bygga fram forstaelse och vana for positionsrapporten samt hur
de ska fyllas i. En avstamning kommer ocksa att ske med ett par i gruppen. Har blir det
ocksa viktigt att stotta/paminna projektledningen om att vara stéttande och synliga med
gemba. Fragor och funderingar kan da ibland lattare dyka upp an vad de gor i ett
motesrum.

3.3.2 Vecka 2

Gruppernas teamledare eller linjecoach gick gemensamt igenom
positionsrapporteringarna, med teamen fran arbetsdagen innan under morgonmotet.
Det rekommenderas att teammedlemarna tar det sjalv och gar igenom sin egen maskin
varav de samlas for morgonmotet och rapporterar eventuella avvikelser. Under borjan
av veckan fyller personalen i projektet i positionrapporten pa olika satt. Har bor
projektledningen komma in och stddja projektgruppen att fylla i positionrapporten pa
samma satt och sa som det ar tankt.

Motestavlan for prismarkningen andrades ocksa till denna vecka. Fore och efter
andringen kan ses pa bild 2a och 2b nedan. En del av det nya pa tavlan var att visuellt
gora det lattare att se mal samt hur positionen ligger gentemot malet efter varje
arbetspass. Detta for att lattare kunna férmedla information till narmsta ansvariga om
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det gar bra eller ifall man behéver stéd. Tavlan visar maskin och pass samt mal i kg per
maskin. Positionen for varje maskin skriver da antal producerade kg per pass. Gront for
forvantad produktion/pass och rod siffra eller strack for att visa att maskinen producerat
mindre an vantat for att na dagens mal. Pa grund av fuktig miljo i beredningen ar det
prismarkningens uppgift att ta fram siffran for producerade kg for sin maskin vilket
speglar sig till motsvarande position pa beredningen. Den siffran tas fram via det
befintliga datorsystemet
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Bild 2a och 2b: Whiteboarden fére andring till vanster och efter andring till hbger

Prismarkningen med sin narmaste ansvariga holls samtidigt under veckan att planera
om stallaget for etikettpallar. Det for att sara pa etiketter som liknar varandra samt att
fortsatta pa 5S arbetet de gjorde innan projektet. Planen var att ett system skulle
byggas upp under projektvecka 3 da det var lugnare i produktionen. Under ett
forbattringsmote diskuterades hur ett forslag till kanban system skulle kunna se ut och
fungera for bade gruppen samt inkdpsansvarig. Detta diskuterades aven under ett
forbattringsmate i prismarkningsgruppen

Under veckan diskuterades det i arbetsgrupperna med sin narmsta ledare om
forbattringsforslag samt forslag till projektet. Det som kom upp var framst planering och
information mellan beredning och prismarkning. Ett forslag som kom upp var att ta fram
ett satt att snabbt och effektivt kommunicera med andra sidan. Ingen I6sning lades fram
under moétet. Rekommendationen ar att lata hela projektgruppen (beredning och
prismarkning) sitta tillsammans och diskutera fram en I6sning. En annan
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rekommendation ar att de narmsta cheferna, teamledarna som tjansten kallas hos ND,
far stdd och tid att sjalva ocksa komma fram till ett bra samarbete med varandra.

3.3.3 Vecka 3

| bérjan av projektvecka 3 hdlls informationsgenomgang for resterande team i fabriken.
Grupperna delades in i det team som de arbetar med. Genomgangen med resterande
fabriksteam var for att de skulle veta vad projektet vid beredningen och prismarkning
handlar om och vad som ar kommande for dem. Informationen som gavs var vilka team
som ingar i projektet, vad de gér samt informationen om 5S och TPU som
projektgruppen fick. Ett team visade intresse for projektet och ville sjalva borja testa att
anvanda checklistan for att snabbare forsta samt lattare komma med fragor.

Grupperna i projektgruppen tenderar nu att boérja dra sig tillbaka till gamla vanor under
uppstartsmotet. Det visas genom att de blir styrda att ga till sitt ansvarsomrade,
slappnar av med uppmarkningen av platser for foremal samt bérjar bli mindre synkade
med hur positionsrapporten fylls i. Det varierar allt fran att checklistan blir ifylld pa
korrekt tankt satt, ifylld i forvag till att hela checklistan fylls i slutet av produktionsdagen.

3.4 Avslutande analys

En avslutande nulagesanalys gjordes med endast projektgruppen. Tre stycken fran
beredningen och tre stycken fran prismarkningen och f-kok. Den avslutande
nuldgesanalysen byggde pa samma 58S revisionsdokument som anvandes vid 5S
revisionen vid forsta nulagesanalysen. Bilaga 14 och 15 visar hur projektgruppen svarat
samt eventuella anmarkningar. Bilaga 16 visar nagra exempel pa vad projektgruppen
gjort utifran deras 5S arbete. Fragorna stalldes pa ett satt som kunde kopplas till det
pagaende projektet samt 5S arbetet. Ett par skillnader i svar var det mellan beredningen
och prismarkningen och f-kok. Beredningen saknade tydliga nedskrivna stadrutiner
vilket lardes ut muntligt. Prismarkningen och f-kok upplevde att det fortfarande fanns
saker att gora i 5S arbetet da de upplevde att onédiga féremal fortfarande inte anvands.

Deltagarna upplever ocksa att det gar snabbare pa morgonen att starta produktionen da
alla ordinarie pa avdelningen ar pa plats. Det pa grund av agandet av positioner samt
att material och verktyg ar mer lattatkomliga efter att de arbetat med de tre forsta
punkterna i 5S. De tva sista punkterna, standardisera och skapa vana, arbetar de
fortfarande med genom projektet. De upplever daremot att det kan stalla till det nar
personal fran andra avdelningar blir inlanade. Det eftersom projektet och
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projektmedlemmarna endast arbetat i denna form i tre veckor. Det kan da stélla till det
med bade forstaelse och acceptans.

Nagra saker de namnde som bor forbattras och fortsatta att arbeta med ar
kommunikationen inom grupperna och mellan beredningen och prismarkningen. De
upplevde att de ofta inte fick information fran andra sidan vid tillfallen da maskinerna
stod stilla under langre tid. Anledningarna kunde vara allt fran maskinhaverier,
forberedelser for ny produkt och liknande. De upplevde att andra sidan glomde
informera men var samtidigt sjalvkritiska med att komma pa att de sjalva behdévde
forbattra sin kommunikation.

3.4.1 Avslutande analys Beredningen

De tillfragade upplevde att deras avdelning blivit battre efter att de bérjat med 5S pa ett
battre satt efter forra 5S revisionen. De upplevde att de nu hade endast det nddvandiga
materialet och verktygen nara till hands da de hade rensat ut det mindre nédvandiga.
En tydlig skillnad var framst verktygen och verktygsladorna. De har nu en verktygslada
per maskin med endast nédvandiga verktyg for att félja den dagliga TPU-listan samt att
verktygsladorna star pa en bestamd plats. Ansvarsférdelningen upplevdes ocksa vara
tydligare da de nu ansvarar foér en position.

3.4.2 Avslutande analys prismarkningen och f-kok

De tillfragade vid prismarkningen och f-kok upplevde liknande resultat som
beredningen. De upplevde att de hade endast det nodvandiga material och emballage
nara sin arbetsplats. Verktyg for TPU-underhall var under arbete att ta fram for alla linjer
da de endast tagit fram fér en maskin. En bestadmd plats har redan bestamts for de
kommande verktygen. Ansvarsférdelningen upplevdes ocksa vara tydligare da de nu
ansvarar for en specifik position.

4 Diskussion

4.1 Forslag till Nybergs Deli fortsatta arbete

De forsta tre S’en i 5S upplevs vara battre i hela fabriken jamfért med férsta 5S
revisionen. Daremot behover de fortsatta med arbetet sa att det inte planar av och
gléms bort da de tva sista S’en kraver tid. Vissa delar av 5S-arbetet ar fortfarande
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under arbete da de omradena antingen tar mer plats eller skots om i andra projekt. For
att fortsatta arbetet med att fa personalen att férsta bér en hég ledningsnarvaro finnas
med bade kommunikation och stéttning. Vid fortsatt arbete bér de nuvarande
projektledarna fortsatta vara narvarande under en langre tid efter att projektet ar slut.
Det for att de 6nskade arbetssatten som visas under projektet inte ska férsvinna och
gamla vanor komma tillbaka.

Kommunikationen mellan personal, avdelningar samt nar material borjar narma sig
slutet bor fa fokus i framtida arbeten med forstaelse. Forstdelsen och kommunikationen
kommer alltid att vara viktig da de gar hand i hand. Det ar for att utan en bra
kommunikation kommer folk ha mycket svarare att fa en acceptans for ett nytt forslag
och riskerar att vara kvar pa forstaelse stegen fornekelse eller ilska (se bild 1). Har ar
det viktigt att ett latt och tydligt satt att kommunicera finns utan att det blir for mycket
papper eller tavlor. Alltsa en latt och tydligt kommunikation visuellt med 5S tanke som
grund.

Det blir ocksa viktigt att fanga upp dem som visar forstaelse och intresse och inte bara
fokusera pa de som ar mindre bra. Det kan visas genom att lata dem med intresse vara
med i mindre projekt som att forbattra kommunikationen. Det kan da visa for kollegorna
att forstaelse och 6ppenhet kan leda till nagot positivt och att man blir sedd nar man goér
bra. Darefter bor en liknande och anpassad introduktion goéras for tjanstemannen da
forstaelsen och kulturen maste finnas pa alla nivaer i organisationen for att lean ska
fungera.

4.2 Jamforelse med fallstudie

ND och textilféretaget i fallstudien hade bada liknande problem i borjan da flédet i bada
kunde forbattras samt dalig balans mellan de olika arbetsgrupperna/momenten som
skapade vantan (11). Textilfabriken valde att géra en vardeflddesanalys av
organisationen, varav de da skrev i sin slutsats att manga onédiga steg fanns. Det var
allt fran dalig flexibilitet, begransad kunskap bland personalen, onddiga farfarsprincip
steg och mer.

Aven fast ND och textilfabriken har manga likheter i vad for problem som finns i
organisationen sa verkar framst textilfabriken tittat pa flodet for att se nagot de redan
vet. ND har da en klarare bild av att vilja testa bade forstaelse och praktiska I6sningar
som forsta steg.
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Bada satten ar bra att bérja med fast pa olika satt. Att géra en vardeflodesanalys ger
organisationen siffror pa hur det ar nu och hur det skulle kunna bli. Daremot ar risken att
inget hander da risken att forstaelsen ar lag bland personalen. Om personalen har en
bra férstaelse for bade lean och vad ledningen presenterar for siffror kan det bli ett bra
mal att arbeta mot. Om man daremot bérjar med att gora en nulagesanalys och ser vad
personalen kan och forstar kan man bdrja med att satta ihop en potentiell projektgrupp
som kommer vara mer drivande i arbetet. Daremot sa finns risken att det blir svart att fa
med sig folk da det saknas ett tydligt mal att arbeta mot.

5 Slutsats

Slutsats av denna studie ar att med tid, kommunikation, eget ansvar, implementering i
mindre grupper samt tydliga mal ar en bra grund for att implementera lean. Med
projektet, agandet av positioner samt den tydliga introduktionen gjorde att en del av
gruppen utdkade sin forstaelse och engagemang. Med hég narvaro av teamledare och
projektansvariga med visat intresse kan det vacka intresse bland de avdelningar som
inte ar med i projektet.

Det kommer daremot ta tid att komma till en hog niva féor implementering av lean och
forstaelse. Mycket arbete vantar aven efter att projektet tar slut. Implementeringen av
lean kommer férmodligen ta ar for att na den dnskade nivan av forstaelse och kunskap.
Det ar daremot da viktigt att fortsatta kommunicera, vara narvarande och stéttande da
alla gar igenom olika faser infér forandringar. Under fortsatt arbete kommer det ocksa
att vara viktigt att inkludera och fa med personalen i diskussionen varav tjansteman
inkluderas.
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Bilaga 1 - Revisionsrapport 5S
Revisions rapport 5S vecka 12. 2024-03-21

Marcus med produktionsansvariga

Narvarande: 6 fran bla zon, 3 fran svart zon, 7 fran vit zon

Syfte:

Hur arbetar vi med 5S i produktion.

Reflektion:

Valdigt dalig med 5S och ordning i nastan hela fabriken se bilder i en separat fil, valdigt
manga av personalen visste inte vad 5s eller ordning-reda ar for nagot. Ingen jobbar
med ordning och saknar struktur och forstaelse hos de flesta. Vi blev valdigt nedstamda
och ledsna nar vi sag hur det ser ut i fabriken. personalen, linjecaocher, TPU ansvariga
inte visste ens vad 5s ar for nagot! Vi bara pratar pa méten och alla sager ’ja, ja, ja”
men tyvarr ingen utfér nagot som ar kopplad till ordning och reda pa alla avdelningar. Vi
fick kdnslan om att de flesta fick chock nar vi kom fram och bdrjade prata om 5s, de
blev 6verraskade nar vi borjade forklara vad det var for revision som vi ska utféra! Med
enkla ord ingen jobbar eller pratar om 5s och ordningen pa sin linje, kanslan var att
begreppen 5s, ordning och reda ar helt frammande for valdigt manga i produktionen.
Bilderna kommer beratta allt.

Niva:

Vi kan inte satta niva pa nagonting i dagslaget, de flesta ligger valdigt 1agt i
forstaelsenivan, férutom nagra personer pa bla och en nybdrjare pa vit som svarade ratt
pa fragan "vad innebar 5s ordning och reda for dig”

Sortera

Bla zon:

Se bilder!
Vit zon:
Se bilder!
Svart zon:
Se bilder!

Strukturera
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Bla zon:

Ar pa battringsvagen men saknar fortfarande struktur. Se bilder!
Vit zon:

ingen struktur. Se bilder!

Svart zon:

Ar pa battringsvagen men saknar fortfarande struktur. Se bilder!

Stada

Bla zon:

Inte bra. Se bilder!

Vit zon:

Valdigt daligt dverlag. Se bilder!
Svart zon:

Inte bra. Se bilder!

Standardisera

Bla zon:

ser lite battre ut an forsta revisionen, personalen vi intervjuade var kunniga och forstod

5s ordning och redan, tavlan var anvandbar och personalen kunde forklara syftet med
tavlan. Se bilder!

Vit zon:

inte bra alls, personalen vi intervjuade visste inte vad 5s ordning och reda ar fér nagot!
Forutom 2 personer som kunde forklara detta ganska bra. Alla andra sa att ingen har
sagt/férklarat for oss om vad 5s ordning och reda ar fér nagot! Det saknas valdigt

mycket och i alla fronter pa vit zon. Se bilder!
Svart zon:

De har pabdrjat men inte forstaelse och implementeringsarbete dverlag. Personalen vi

intervjuade vet inte alls vad 5s ordning och reda ar for nagot! Men de kunde visa oss
hur de jobbar, fast ingen visste vad vi pratar om gallande ordning och reda. Se bilder!

Skapa vana
Bla zon:

Ej pabdrjat

Vit zon:

Ej pabdrjat

30



Svart zon:
Ej pabdrjat

Slutord:

- En stor orsak ar stress och lag forstaelse. Man prioriterar bort utbildning och
reflektion.

Viktigt att man planerar dagen grundligt och tar vara pa varje minut da vi inte
producerar.

Borja tanka smart istallet for att bara springa snabbare.

- Vi markte att engagemanget var ganska stort bland personal men tyvarr ingen har
forklarat for de vad 5s ordning och reda ar for nagot! Vissa personer fick dock chock nar
vi stallde fragor som ar kopplade till revisionen och 5s.

- det som gjorde oss extra fundersamma ar rasttider, att man gar upp 7-8 minuter innan
rasten borjar och sen komma tillbaka 5-6 minuter efter rasten slut! Egentligen alla
misskoter rasttider i hela fabriken. Inte sa konstigt att vi inte hinner med som planerat!
Framférallt vit zon och f-kok och da blir det per automatik att prismarkningen gar ivag
nar bléta sidan stoppar maskiner. Det var otroligt mycket stopp pa prismarkningen,
lamporna var pa hela tiden vi var dar under minst 20 min.

-inte en enda multi-vac som gick enligt den bestamda takten 5,8/min. maskinerna gick
5,3 och 5,5. Vi fragade de som arbetade vid respektive linjer om varfor kér ni med lagre
takt an det som ar bestamd? da var svaret att det ar den takten som galler, sa har vi
kort ganska lange! Ingen kunde forklara varfor!

Ingen kunde férklara om varfér multi gar med 5,0 takt!

Marcus med produktionsansvariga
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Bilaga 2 - Svart zon, farslinje

1/ Finns det bara nédvandigt material och emballage?
Anm:

n

2/ Finns det angivna platser fér material och emballage? Ar dessa markta?
Anm: Q

3/ Finns det bara nodvandig utrustning eller nédvandiga verktyg?
Anm:

4/ Finns det angivna platser f6r verktyg och utrustning?
Anm:

5/ Ar utrustning och verktyg lattatkomliga och kompletta?
Anm:

6/ Ar verkiyg och utrustning hela och rena?
Anm:

NAAR

7/ Ar det utmarkt var utrustningen skall vara?
Anm:

8/ Finns det nagot pa vaggar eller anslagstavlor som inte anvands?
Anm:

9/ Finns det nagra rengdringsinstruktioner tillgangliga?
Anm:

10/ Framgar det vad, hur och nar det skall géras?
Anm.

11/ Ar omradet stédat enligt instruktionerna? Ad w(.\r
A Jote varje der ocA Vi Kor om ded driald

NAYMNA

12/ Ar ansvarsférdelningen tydlig f6r vem som skall géra vad?
Anm.

13/ Ar utrymningsvagar fria?

Anm.
Framtagen av: Hans Hellsén Giltig fran: 2018-04-10 Utgdva: 1
Granskad av: Ersatter: Sida: 5/15 | Bil: 8.6.22
Christer Andersson
Sokvag: G:\NPS\nternrevisioneninternrevision NPS.docx
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1/ Finns det bara nédvandigt material och emballage?
Anm:

2/ Finns det angivna platser for material och emballage? Ar dessa mérkta?

Anm:

3/ Finns det bara nédvandig utrustning elfler nédvandiga verktyg?
Anm.

4/ Finns det angivna platser fér verktyg och utrustning?
Anm:

5/ Ar utrustning aoch verktyg lattatkomliga och kompletta?
A V@"}i'}y'y Finna Ady ey Foinian

6/ Ar verktyg och utrustning hela och rena?
Anm:

7/ Ar det utmarkt var utrustningen skall vara?
Anm:

N AYAYAYASAN

8/ Finns det nagot pa vaggar eller anslagstavior som inte anvands?
Anm:

9/ Finns det nagra rengdringsinstruktioner tillgéngliga?
Anm:

10/ Framgar det vad, hur och nér det skali gras?
Anm.

11/ Ar omrédet stadat enligt instruktionerna?

A0 :Z;B/ap\_[ .;(J ar c;(’c‘«'Z(.gf

A

12/ Ar ansvarsfordelningen tydlig f6r vem som skall géra vad?
Anm.

13/ Ar utrymningsvéagar fria?

\ S

Anm.
Framtagen av: Hans Hellsén Giltig fran: 2018-04-10 Utgava: 1
Granskad av: Ersatter: Sida: 11/15 | Bil: 8.6.22
Christer Andersson
Sékvag: G:\NPS\Internrevisicneninternrevision NPS.docx
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1/ Finns det bara nédvandigt material och emballage?
Anm:

2/ Finns det angivna platser fér material och emballage? Ar dessa mérkta?

At adlf Visa saker Gy andrbla

3/ Finns det bara nodvandig utrustning eller nddvandiga verktyg?
R L
AN Finny fuars it 20

4/ Finns det angivna platser for verktyg och utrustning?
Anm:

5/ Ar utrustning och verktyg lattatkomliga och kompletta?
Anm:

8/ Ar verktyg och utrustning hela och rena?
Anm:

7/ Ar det utmarkt var utrustningen skall vara?
Anm:

NNRNEE

8/ Finns det nagot pa vaggar eller anslagstavlor som inte anvénds?

Ao liyheter Ci o

9/ Finns det nagra rengdringsinstruktioner tillgangliga?
Anm:

10/ Framgar det vad, hur och nar det skall géras?
Anm.

11/ Ar omradet stédat enligt instruktionerna?

AR ] fy‘i-r’m,eﬁ-‘« PL o~ def 4 f*‘f@

12/ Ar ansvarsférdelningen tydlig for vem som skall gora vad?
Ann.

X NN

13/ Ar utrymningsvagar fria?

-~
Anm. L
Framtagen av: Hans Hellsén Giltig fran: 2018-04-10 Utgava: 1
Granskad av: Ersatter: Sida: 5115 | Bil: 8.6.22
Christer Andersson
Sokvag: G:ANPS\internrevisionen\internrevision NPS.docx
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Bilaga 3 - Bla zon, lager, prismarkning, fkok

nns det bara néavandaigt m
ABIE Fitnda vi b plast B SRS

2/ Finns det angivna platser fér material och emballage? Ar dessa markta?

Anm: v

3/ Finns det bara hddvandig utrustning eller nédvandiga verktyg?

Anm: J"Ajen Vef'/(’f’Yj v
4/ Finns det angivna platser for verktyg och utrustning?
¢ Anm:

5/ Ar utrustning och verktyg iattatkomliga och kompletta?
Anm;

N A

6/ Ar verktyg och utrustning hela och rena?
Anm: \/

71 Ar det utmarkt var utrustningen skall vara?
Anm: b 5 e \
infe PRlgl 1isa Saker Spfwes b s oy
8/ Finns det nagot pa vaggar eller anslagstavior som inte anvénds?
Anm: \/
9/ Finns det nagra rengoringsinstruktioner tillgéngliga?
Anm: D o= " \}( l/
2. Aar men e W0 QY akued)
10/ Framgar det vad, hur och nér det skall gdras?
AN Snte planesid
11/ Ar omradet stadat enligt instruktionerna?
{ AT \/e»é rte

12/ Ar ansvarsfordelningen tydlig for vem som skall gora vad?

Anm. /
L/

\

N

13/ Ar utrymningsvagar fria?

Anm.
Framtagen av: Hans Hellsén Giltig fran: 2018-04-10 Utgava: 1
Granskad av: Ersatter: Sida: 13/15 | Bjl: 8.6.22
Christer Andersson
Sokvag: G:\NPS\Internrevisioneriinternrevision NPS.docx




1/ Finns det bara nodv terial och emballage?

Anm:

\

27 Finns det angivna platser for material och emballage? Ar dessa markta?

A e kK

3/ Finns det bara nodvandig utrustning eller nodvandiga verktyg?

Anrm: ‘7:”‘/“ méste iy fiﬂez/d)/ & pashir

41 Finns det angivna platser for verktyg och utrustning?
Anm:

5/ Ar utrustning och verktyg lattatkomliga och kompletta?

AR el inite
&/ Ar verktyg och utrustning hela och rena?
Anm:

7/ Ar det utmarkt var utrustningen skall vara?
Anm:

8/ Finns det nagot pa vaggar eller anslagstavior som inte anvands?
Anm:

9/ Finns det nagra rengéringsinstrukiioner tillgangliga?
AnME b sl defiowes By masRim el Prong

NAYAAL AR

10/ Framgar det vad, hur och nér det skall géras?
Anm.

I

11/ Ar omradet stadat enligt instruktionema?

Anm. 'V
15/ Ar ansvarsfordelningen tydlig for vem som skall gdra vad?
Anm. v

13/ Ar utrymningsvagar fria?

Anm.

e

éf(@ﬂ(r?\ sKa b dner abslar odea ‘y(/f/ oaded. (_,t’r/(’f)/rj

%C) //21:»

Framtagen av: Hans Hellsén Giltig fran: 2018-04-10 Utgava: 1

Granskad av: Ersatter: Sida: 7/15 | Bil: 8.6.22
Christer Andersson

Sokvag: G\NPS\Internrevisionernternrevision NPS.docx
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d\féndigt material och emballage?

4/ Finns de
Anm:

Anm:

3/ Finns det bara nodvandig utrustning eller nédvandiga verktyg?
Anm: )

47 Finns det angivna platser for verktyg och utrustning?
Anm:

77 Finns det angivna platser for material och emballage? Ar dessa markta?

5/ Ar utrustning och verktyg lattatkomliga och kompletta?
Anm: - .
nm /'\"btnz(( infe 17 kh'/f St/ary

6/ Ar verktyg och utrustning hela och rena?
Anm:

77 A det utmarkt var utrustningen skall vara?
Anm:

8/ Finns det nagot pa vaggar eller anslagstavior som inte anvands?
Anm:

9/ Finns det nagra rengdringsinstruktioner tillgéngliga?
Anm: el jate ikt
10/ Framgar det vad, hur och nar det skall goras?
Anm. bar / Aen f'h/{'-wn«ﬁeh
117 Ar omradet stadat enligt instruktionerna?
Anm. 5 , - Jnsh e
aKknar INSEruk tieres

12/ Ar ansvarsfordelningen tydlig for vem som skall gbra vad?
Anm.

13/ Ar utrymningsvégar fria?

Framtagen av: Hans Hellsén
Granskad av:
Christer Andersson

Ersatter:

Giltig fran: 2018-04-10

"

Utgava: 1
Sida: 1/15
i

i, e atfe. vV’

Bil: 8.6.22

Sokvag: G\NPS\internrevisioneriinternrevision NPS.docx
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Bilaga 4 - Vit zon

1/ Finns det bara ndvandigt material och emballage?

Anm: e

2/ Finns det angivna platser fér material och emballage? Ar dessa markta?
Anm: Nf/ v
3/ Finns det bara nédvandig utrustning eller nodvéndiga verktyg?

Anm: Ve

( 4/ Finns det angivna platser for verktyg och utrustning?

! Anm: [V

. 5/ Ar utrustning och verktyg lattatkomliga och kompletta?

Anm: /

6/ Ar verktyg och utrustning hela och rena?
Anm:

\

7/ Ar det utmarkt var utrustningen skall vara?
Anm:
‘/

8/ Finns det nagot pa vaggar eller anslagstavlor som inte anvéands?
Anm:

\

9/ Finns det nagra rengdringsinstruktioner tillgangliga?

Anm: v
10/ Framgar det vad, hur och nar det skall gras?
Anm. 7
11/ Ar omradet stadat enligt instruktionerna?
{ Anm. v
12/ Ar ansvarsfordelningen tydlig fér vem som skall gora vad?
Anm. /
’ 13/ Ar utrymningsvégar fria?
Anm. i/
Vi Adr pqan e ZJ FAST e éci 9“0"“ sOmn. hehdver ﬁf“j’ ,
Pl Is5en if” t?/éo/)} icl SKar Bl A f)_/‘ﬂ__ .
Framtagen av: Hans Hellsén Giltig fran: 2018-04-10 Utgava: 1
Granskad av: Ersatter: Sida: 9/156 | Bil: 8.6.22
Christer Andersson
Sakvag: G:\NPS\Internrevisioneninternrevision NPS.docx




nodvandigt material och emballage?

AN )4 Jand Bekdver Gsg splirg vt

2] Finns det angivna platser for material och emballage? Ar dessa mérkta?

Anm:

NI

3/ Finns det bara nodvandig utrustning eller nédvandiga verktyg?
Anm:

\

4/ Finns det angivna platser for verktyg och utrustning?
Anm:

\

5/ Ar utrustning och verktyg lattatkomliga och kompletta?
Anm:

i/‘
6/ Ar verktyg och utrustning hela och rena?

Anm: v
7/ Ar det utmarkt var utrustningen skall vara?

Anm: /
8/ Finns det nagot pa vaggar eller anslagstavior som inte anvands?

Anm: [/

9/ Finns det nagra rengéringsinstruktioner tiligangliga?

Anm; L
10/ Framgar det vad, hur ach nar det skall goras?

Anm. ! < - 2

M- rstraditrone v anvancs mFe
11/ Ar omradet stadat enligt instruktionerna?
Anm. 1/
12/ Ar ansvarsfordelningen tydlig fér vem som skall géra vad?
Anm. L
13/ Ar utrymningsvagar fria?

Anm. \/
Framtagen av: Hans Hellsén Giltig fran: 2018-04-10 Utgava: 1
Granskad av: Ersétter: Sida: 9/15 | Bil: 8.6.22
Christer Andersson
S6kvag: G:\NPS\internrevisioneninternrevision NPS.docx
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Anm:

2/ Finns det angivna platser for material och emballage? Ar dessa markta?

Anm: v
3/ Finns det bara nodvandig utrustning eller nddvéndiga verktyg?
Anm: e
4/ Finns det angivna platser for verktyg ach utrustning?
Anm: v
5/ Ar utrustning och verktyg lattatkomliga och kompletta?
Anm: L~
6/ Ar verktyg och utrustning hela och rena?
Anm: l/
7/ Ar det utmarkt var utrustningen skall vara?
Anm:
v
8/ Finns det nagot pa véaggar eller anslagstavior som inte anvands?
Anm: g
9/ Finns det nagra rengéringsinstruktioner tillgangliga?
Anm: .
Vet snfe e
10/ Framgar det vad, hur och nér det skall gbras?
Anm. Vel Jag < L
11/ Ar omradet stadat enligt instruktionerna?
Anm. Vef inA. i
12/ Ar ansvarsfordelningen tydlig for vem som skall géra vad?
Anm. L
13/ Ar utrymningsvagar fria?
Anm. l/
Framtagen av: Hans Hellsén Giltig fran: 2018-04-10 Utgava: 1
Granskad av: Ersatter: Sida: 3/115 | Bil: 8.6.22
Christer Andersson

Sokvag: G\NPS\Internrevisioneninternrevision NPS.docx
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Bilaga 5 - Bilder Svart Zon
Bilder 5s revision
2024-03-21
Svart Zon

Strimling/Féars-mérkningen

41



farsen: stokigt i vagnen, inget ar uppmarkt och oordning!

42



strimling: helt tomt i hdrnet medans det var fullt med plastbackar éverallt i rummet!! Man
har blockerat utrymmet att det inte gar att utnyttja platsen!
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Bilaga 6 - Bilder Bla Zon

Valdigt stokigt, man har blandat allt mgjligt och inte markt vad det ar!

44



Plastpallar och trapallar ihop blandade star i lagergangen!!

45



Sonderkort forvaringsskap, fullt med rost som gor att den kommer rasa sa smaningom!!
Bra att anvanda forvaringsskap av hard plast som haller betydligt mycket langre.

46



lite stokigt vid hyllan till etiketter att M-tork och golvmattor placerade oproffsigt, valdigt

manga kartonger som placerade pa ett lang bord bakom hyllan, svart att hitta om man

vill ha etiketter och personalen tycker att det ar verkligen stokigt med just denna bordet
bakom etiketthyllan pa f-kok.
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Sa stdkigt med stéllaget for prismarkningen, etiketter ligger ute utan kartong, trasiga
etikettrullar

49



Skapet var valdigt fint med uppmarkningen, men det star fel sak pa fel plats och det
saknades skylt till bomullsvantar!
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Bilaga 7 - Bilder Vit Zon

Hygiensluss

52



Formar till multi-vac inplastade. Varfor ar inte de placerade i skapet??

53



Enda som lever i tavlan ar dagensproduktionen som framgar pa arbetsblad och
inventering! Personalen visste inte ens vad TPU avslut var for nagot!

54



En plastback och M-tork som ligger pa bordet!! Bordsskivan har blivit gul istallet for vit!

55



Slut pa forkladen! Stadlhandskar hanger under!
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Bilaga 8 - Feedback forbattringar

Det later frustrerande att revisionen inte gav det
onskade resultatet och att det finns en brist pa
forstaelse for forbattringsarbetet eller saknad av
information. For att ratta till detta och fortydliga
processen kan foljande atgarder 6vervagas:

Tydligare kommunikation
Utokad information
Utbildning och traning
Feedback och dialog

Implementera férandringar
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Bilaga 9 - Standiga forbattringar Svart zon

Ja

Nej

1/ Finns det nagra ansvariga eller ledare som ser till att
forbattringsarbetet ar aktivt och levande?

Anm:  Jino

2/ Haller grupperna regelbundna méten dir man

behandlar standiga forbattringar? *
Anm: Inte 100%

3/ Har grupperna nagon bestamd plats dér de kan samlas

och utveckla sitt férbattringsarbete? *
Anm: Tavlan

4/ Sker det nagon form av dokumentering géllande

forbattringsarbetet?

Om ja, sker detta:

Elektroniskt D Visuellt, typ férbattringstavia D
Anm: Forbattringsblankett

5/ Finns det nagon ansvarig fér att samtliga férbattringar
fors in och registreras i statusloggen for standiga
forbattringar?

Jino men osaker

Anm:

6/ Ar de aktiva forbattringsférslagen inférda i statusloggen
samt finns det en &gare och ansvarig for att férslagen blir
utférda?

Vet inte exakt

Anm:

7/ Finns det nagon tidsplan for nar de aktiva férslagen
skall vara genomférda?
Invéntar svar och tid

X X X %

Anm:

8/ Ar de inforda forslagen relevanta? Har forslagen
resulterat i en férbattring fér individen, produkten,
organisationen eller verksamheten.

Anm:

8/ Finns det risk for att forbattringar som har utforts inte
har blivit registrerade?
Vi Dokumentera allt

Anm:

9/ Kanns det som om att vi ligger i fas och de uppsatta
férbattringsmalen kommer att nas.
Vet inte exakt

) 4D ¢

Anm:

10/ Finns det nagot annat som vi kan férbéttra eller
anvanda oss av i leanarbetet som till exempel sléserier,
varuflédesanalyser med mera?

Ovrigt:
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Ja

Nej

Anm:

1/ Finns det nagra ansvariga eller ledare som ser till att
forbattringsarbetet ar aktivt och levande?
Jino eller Lasse

Anm:

2/ Haller grupperna regelbundna méten dar man
behandlar standiga forbattringar?

Anm:

3/ Har grupperna nagon bestamd plats dar de kan samlas
och utveckla sitt forbattringsarbete?
Tavian

Anm:

4/ Sker det nagon form av dokumentering géllande
forbattringsarbetet?

Om ja, sker detta:

Elektroniskt D Visuellt, typ férbattringstavia |:|
Forbattringsblankett

Anm:

5/ Finns det nagon ansvarig fér att samtliga férbattringar
fors in och registreras i statusloggen fér sténdiga
forbattringar?

Jino

Anm:

6/ Ar de aktiva forbattringsforslagen inférda i statusloggen
samt finns det en dgare och ansvarig fér att férslagen blir
utférda?

Sam

Anm:

7/ Finns det nagon tidsplan fér nar de aktiva fdrslagen
skall vara genomférda?
snart som mdjligt

Anm:

8/ Ar de inforda forslagen relevanta? Har férslagen
resulterat i en forbattring for individen, produkten,
organisationen eller verksamheten.

X 2 X X X % %%

Anm:

8/ Finns det risk for att forbattringar som har utforts inte
har blivit registrerade?
Vi Dokumentera allt

Anm:

9/ Kanns det som om att vi ligger i fas och de uppsatta
férbattringsmalen kommer att nas.

Anm:

10/ Finns det nagot annat som vi kan férbattra eller
anvanda oss av i leanarbetet som till exempel sléserier,
varuflddesanalyser med mera?

Inte nu men kommer senare

Bvrigt:
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Bilaga 10 - Standiga forbattringar Bla zon

Ja

Nej

1/ Finns det nagra ansvariga eller ledare som ser till att
forbattringsarbetet ar aktivt och levande?

5

Anm: Bashar

2/ Haller grupperna regelbundna méten dar man

behandlar sténdiga forbattringar? x
Anm: férut men inte nu

3/ Har grupperna nagon bestamd plats dér de kan samlas

och utveckla sitt férbattringsarbete? x
Anm:

4/ Sker det nagon form av dokumentering géllande
forbattringsarbetet?

Om ja, sker detta:

Elektroniskt D Visuellt, typ forbattringstavia D

Anm: férbattringsblankett

5/ Finns det ndgon ansvarig for att samtliga forbattringar
fors in och registreras i statusloggen fér standiga
forbattringar?

Anm: Jag ar osaker men tror att det ar Bashar
6/ Ar de aktiva frbattringsforslagen inforda i statusloggen
samt finns det en &gare och ansvarig for att férslagen blir
utforda?

Anm: Vet inte vem

7/ Finns det nagon tidsplan fér nar de aktiva forslagen
skall vara genomforda?

Anm: Inte alla férbéttringar

8/ Ar de inférda férslagen relevanta? Har férslagen
resulterat i en forbattring fér individen, produkten,
organisationen eller verksamheten.

Anm:
8/ Finns det risk fér att férbattringar som har utférts inte
har blivit registrerade? “
Anm:  Jag tror det
9/ Kanns det som om att vi ligger i fas och de uppsatta
forbattringsmalen kommer att nés.
Anm.
10/ Finns det nagot annat som vi kan férbittra eller
anvanda oss av i leanarbetet som till exempel sloserier,
varuflédesanalyser med mera? x
Anm:
Ovrigt:
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Ja

Nej

Anm:

1/ Finns det nagra ansvariga eller ledare som ser till att
forbattringsarbetet ar aktivt och levande?
Bashar

&3

Anm:

2/ Haller grupperna regelbundna méten dar man
behandlar sténdiga forbattringar?
forut men inte nu

3/ Har grupperna nagon bestiamd plats dér de kan samlas
och utveckla sitt forbattringsarbete?

Anm:

XX

Anm

4/ Sker det ndgon form av dokumentering géllande
forbattringsarbetet?

Om ja, sker detta:

Elektroniskt [ Visuellt, typ forbattringstavia 1
: Ad Papper

5/ Finns det nagon ansvarig fér att samtliga férbattringar
fors in och registreras i statusloggen fér standiga
forbattringar?

Bashar

¢

Anm:

6/ Ar de aktiva forbattringsforslagen inférda i statusloggen
samt finns det en dgare och ansvarig for att férslagen blir
utférda?

Vet inte vem

Anm

7/ Finns det nagon tidsplan fér nér de aktiva férslagen
skall vara genomférda?
: Nér det dr lugnt i produktionen

8/ Ar de inférda forslagen relevanta? Har férslagen
resulterat i en férbattring for individen, produkten,
organisationen eller verksamheten.

Anm:

8/ Finns det risk for att forbattringar som har utférts inte

har blivit registrerade? ”
Anm:

9/ Kénns det som om att vi ligger i fas och de uppsatta

forbattringsmalen kommer att nas.
Anm:

10/ Finns det ndgot annat som vi kan férbéttra eller

anvanda oss av i leanarbetet som till exempel sléserier,

varuflédesanalyser med mera? x
Anm:
Ovrigt:
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Bilaga 11 - Standiga forbattringar Vit zon

Ja

Nej

1/ Finns det nagra ansvariga eller ledare som ser till att
forbattringsarbetet ar aktivt och levande?

3

Anm:

2/ Haller grupperna regelbundna méten dar man

behandlar standiga férbattringar? “
Anm: forut men inte nu

3/ Har grupperna nagen bestamd plats dar de kan samlas

och utveckla sitt forbattringsarbete?
Anm:

4/ Sker det nagon form av dokumentering géllande
férbattringsarbetet?

Om ja, sker detta:

Elektroniskt [_] Visuellt, typ forbattringstavia ]

Anm: A4 papper

5/ Finns det nagon ansvarig fér att samtliga forbattringar
férs in och registreras i statusloggen fér standiga

X X x X

férbattringar?
Anm: Zoran

6/ Ar de aktiva forbattringsférslagen inférda i statusloggen

samt finns det en &gare och ansvarig for att férslagen blir

utférda?
Anm: Zoran

7/ Finns det nagon tidsplan f8r nar de aktiva férslagen

skall vara genomférda? “
Anm:

8/ Ar de inférda férslagen relevanta? Har férslagen

resulterat i en forbattring for individen, produkten,

organisationen eller verksamheten. *
Anm:

8/ Finns det risk for att forbattringar som har utférts inte )

har blivit registrerade? “
Anm:

9/ Kanns det som om att vi ligger i fas och de uppsatta

forbattringsmalen kommer att nés.
Anm: Ibland men inte alltid

10/ Finns det nagot annat som vi kan férbattra eller

anvanda oss av i leanarbetet som till exempel sléserier,

varuflédesanalyser med mera? x
Anm: Fa svar snabbt och inte vinta linge
Ovrigt:
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Ja

Nej

Anm:

1/ Finns det nagra ansvariga eller ledare som ser till att
forbattringsarbetet &r aktivt och levande?
Zoran

Anm:

2/ Haller grupperna regelbundna méten dér man
behandlar sténdiga férbattringar?

Anm:

3/ Har grupperna hagon bestamd plats dar de kan samlas
och utveckla sitt forbattringsarbete?
Oklart

Anm:

4/ Sker det nagon form av dokumentering gallande
férbattringsarbetet?

Om ja, sker detta:

Elektroniskt D Visuellt, typ forbattringstavia D
Forbattringsbalnketter

Anm:

5/ Finns det nagon ansvarig fér att samtliga férbéttringar
fors in och registreras i statusloggen fér standiga
férbattringar?

Vet inte exakt

Anm:

6/ Ar de aktiva forbattringsforslagen inforda i statusloggen
samt finns det en agare och ansvarig fér att férslagen blir
utférda?

Vet infe exakt tror zoran

¢

Anm:

7/ Finns det nagon tidsplan fér nar de aktiva férslagen
skall vara genomférda?

¢

Anm:

8/ Ar de inférda forslagen relevanta? Har forslagen
resulterat i en forbattring for individen, produkten,
organisationen eller verksamheten.

Anm:

8/ Finns det risk for att férbattringar som har utforts inte
har blivit registrerade?
Det hdnder ibland

Anm:

9/ Kénns det som om att vi ligger i fas och de uppsatta
forbattringsmalen kommer att nas.
Vet ef

Anm:

10/ Finns det nagot annat som vi kan férbattra eller
anvanda oss av i leanarbetet som till exempel sléserier,
varuflédesanalyser med mera?

vi vill ha méten med bestimda tider inte ndr det passar

Bvrigt:
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Bilaga 12 - Positionsrapport

Positionsrappaort

Anstéillningsnummer:
Datum:

Arbetslinje/Omrade:

Ja Nej

Ej aktuellt

1.

Uppstart av dagens produktion

Kontrollera att maskinen ar korrekt installd for den
aktuella produktionen.

. Gaigenom gardagens positionsrapport for avvikelser.

. Klarar vi dagens produktionsmal enligt

produktionsplanering.

Dagen arbetsblad, forbrukningsmaterial samt verktyg
ligger pa sin bestamda plats.

Kvalitetskontroll

5. Producera enligt gallande instruktioner.

Arbetsblad korrekt ifylld

Utfor regelbundna kvalitetskontroller pa
produkterna/ravarorna for att sakerstalla att de uppfyller
kraven.
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Teknisk Produktions Underhall
8. Checklista TPU ifylld och klar

9. Linjen &r ren och hel samt att allt ligger pa sin ratta plats.

Avslut

10. Overlamning till kvallen &r gjord.

11. Nadde vi dagens produktionsmal?

12. Avrapportering till nArmast ansvarig.

Avstamning av maskinen

13. Stang av maskinen pa ratt satt nar produktionen ar klar.

14. Kontrollera att maskinen ar ordentligt avstdngd och
saker innan du ld&mnar arbetsplatsen

Reflektioner 6ver dagen




Bilaga 13 - Introduktion av 5S, TPU, forbattringar
och visualisering

Punkter att ta upp

58S

Forbattringsarbetet

Visuell styrning, ta exempel med tavla och och fargade magneter (satta mal)
Forklara vikten av TPU

Anpassa teknik sa att den stodjer den manskliga

Vad ar 5S

De 5 S’en

Sortera -
Strukturera
Stada
Standardisera
Skapa vana

Vad star varje S for

e Sortera - Ga igenom sitt omrade for att fa bort onédiga féremal
Exempel: Nar vi far bort vinterkladerna fran garderoben och placerar dem snyggt pa
bestamd plats nar det ar var
Exempel: Nar vi gar igenom verktyg och material for varan arbetsplats och tar bort det
som inte anvands eller ar trasigt.

e Strukturera - Ha en bestadmd plats for varje sak.
Exempel: Nar vi bestammer en plats fér nycklar, vaskor och liknande sa att vi alltid vet
var de ar
Exempel: Varje sak har sin plats. Kan fortydligas med att markas upp

e Stada - Att géra rent for en trevlig miljé samt se risker
Exempel: Nar man stddar hemma for att fa det trevligt och fint
Exempel: Daglig stadning av arbetsstationen for att minska risken fér olyckor och
onddiga fel pa utrustningen

e Standardisera - System for att gora pa ett och samma satt for att de tre forsta S’en rullar
pa
Exempel: Nar man har en rutin fér planeringen av matinkép for att slippa glémma
ingredienser och slippa stress
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Exempel: Skapa standarder och instruktioner for att halla en gemensam kvalitet

e Skapa vana - Ett kontinuerligt arbete sa att standarden féljs samt forbattra 6ver tid
Exempel: Som nar man stéller ett alarm for att vakna samma tid
Exempel: Att ha ett kontinuerligt arbete med standarden samt uppféljningar eller
utbildning for att Idgga en grund for forbattringar och gemensamt intresse

TPU

TPU innebar systematiskt och regelbunden underhall av utrustningen innan den gar sénder. Det
for att utrustningen ska halla langre, slippa irriterande smastopp samt behalla en god kvalitet.
Varfor:

e Utrustningen haller langre

e Slipper irriterande smastopp

e Behaller en god kvalitet

Exempel: Samma tanke nar man tvattar bilen pa vintern. Det for att fa bort smuts och salt for att
bilen inte ska rosta.

Forbattringsarbetet
Forbattringsarbetet ar till for att det ska bli lattare fér MIG som jobbar pa plats.
Som med TPU'n ar det till for att:

e fa bort ondédiga och irriterande problem

e Slippa ha flera bollar i luften

o Exempel: att kéra medans man fixar till bandet eller att springa medans man
knyter skon
e (Gora saker latt att folja, som TPU, kvalitetsregler samt arbetet i sig

Forbattringsarbetet ar ocksa till for att komma pa smidigare satt att arbeta. Exempel: en pall att
sta pa for att slippa stracka sig eller fa ont i ryggen.
Kan aven vara att andra pa arbetssattet och hur information ges och tas.

Exempel fran hemmet: Samma tankesatt som nar man skaffar en cykel for att slippa ga till
affaren.

Visualisering
Att 1att kunna férmedla och ta emot pa ett Iatt och smidigt satt. Exempel ar tavlan vid
omkladningsrummen (visar vart jag ska vara samt hur mycket det ar idag).
Liknande skulle kunna anvandas for att visa hur just JAG ligger till:
e Ligger jag fére dagens plan
e Ligger jag som forvantat

67



e Ligger jag efter
o Pga maskinhaveri
o Pga skada
o Pga annan ovantad handelse
Kan ske via tavla och farger, flaggor eller andra satt. Kan kopplas till forbattringsarbetet d4 man
arbetar fram ett battre arbetssatt. GIom ej att det nya sattet anvands sa att det blir en vana (vi ar
da tillbaka pa 5S)
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Bilaga 14 - Avslutande nulagesanalys, beredningen

5S Vit linje

Omrade/ arbetslinje: Datum: o
Vit linje 2629-p5~|¢
Ja Nej Ej
aktuellt
1/ Finns det bara nédvandigt material och emballage?
Anm: .-
2/ Finns det angivna platser fér material och emballage? Ar dessa mérkta? :
Anm: [V
3/ Finns det bara nédvandig utrustning eller nédvandiga verktyg? ,
Anm:
4/ Finns det angivna platser for verktyg och utrustning?
Anm: I
5/ Ar utrustning och verktyg lattatkomliga och kompletta? )
Anm: { ~
6/ Ar verktyg och utrustning hela och rena?
Anm:
7/ Ar det utmarkt var utrustningen skall vara?
Anm:
8/ Finns det nagot pa vaggar eller anslagstavior som inte anvands? i
Anm: 5
9/ Finns det nagra rengéringsinstruktioner tillgangliga?
Anm: -
L~
10/ Framgar det vad, hur och nér det skall géras?
Anm. i _
: J A l l ‘r "
11/ Ar omradet stadat enligt instruktionerna? :
Anm. {
12/ Ar ansvarsfordelningen tydlig for vem som skall géra vad?
Anm. ., . : : : , . L
f aavf M S.ird €l Ti e nad
13/ Ar utrymningsvagar fria? ;
{
Anm.
Framtagen av: Hans Hellsén Giltig fran: 2018-04-10 Utgava: 1
Granskad av: Ersétter: Sida: 3/15 | Bil: 8.6.22
Christer Andersson

Sokvag: G:\NPS\Internrevisionen\nternrevision NPS.docx




5S Vit linje

Omrade/ arbetslinje:
Vit linje

Datum:

Ja Nej

7074 q(,\p)k [‘6\
T

J.
aktuellt

1/ Finns det bara nédvandigt material och emballage?
Anm: - i B i .
RANYA 8 S| it A ntthoal

2/ Finns det angivna platser fér material och emballage? Ar dessa mérkta?
Anm:

3/ Finns det bara nédvandig utrustning eller nédvandiga verktyg?
Anm:

4/ Finns det angivna platser for verktyg och utrustning?
Anm:

5/ Ar utrustning och verktyg lattatkomliga och kompletta?
Anm:

6/ Ar verktyg och utrustning hela och rena?
Anm:

71 Ar det utmarkt var utrustningen skall vara?
Anm:

8/ Finns det nagot p& vaggar eller anslagstavlor som inte anvands?
Anm:

9/ Finns det nagra rengdéringsinstruktioner tillgangliga?
Anm: )

Vi \,‘l " IV'P“)'J‘!‘

10/ Framgar det vad, hur och nar det skall géras?
Anm. . L]
vyt ¢t

11/ Ar omradet stadét enligt instruktionerna?
Anm.

12/ Ar ansvarsférdelningen tydlig fér vem som skall géra vad?
Anm.

13/ Ar utrymningsvégar fria?

v
Anm.
Framtagen av: Hans Hellsén Giltig fran: 2018-04-10 Utgava: 1
Granskad av: Ersétter: Sida: 9/15 | Bil: 8.6.22
Christer Andersson
Sokvag: G:\NPS\Internrevisioneninternrevision NPS.docx
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VW VIL W

Omrade/ arbetslinje: Datum: = s
Vit linje 024~ 056
Ja Nej Ej
aktuellt
1/ Finns det bara nédvandigt material och emballage?
Anm:
2/ Finns det angivna platser for material och emballage? Ar dessa mérkta?
Anm:
3/ Finns det bara nodvandig utrustning eller nédvandiga verktyg?
Anm:
4/ Finns det angivna platser for verktyg och utrustning?
Anm:
5/ Ar utrustning och verktyg lattatkomliga och kompletta? y
Anm: .
6/ Ar verktyg och utrustning hela och rena?
Anm:
7/ Ar det utmarkt var utrustningen skall vara?
Anm: o
8/ Finns det nagot pa vaggar eller anslagstavlor som inte anvands? ;
Anm: / /
9/ Finns det nagra rengéringsinstruktioner tillgéngliga? )
Anm: L 4 L
et N & )
10/ Framgar det vad, hur och nar det skall goras? 4
Anm. | - ) - 4 [ { L—
Lar ypp /Mt 5
11/ Ar omradet stadat enligt instruktionerna?
Anm. ¢ p )
P v dl L
12/ Ar ansvarsférdelningen tydlig fér vem som skall gora vad?
Anm: A YA Y 5 { f s
‘!'L')l-lw 4 (v ]
13/ Ar utrymningsvégar fria?
L
Anm.
Framtagen av: Hans Hellsén Giltig fran: 2018-04-10 Utgava: 1
Granskad av: Ersétter: Sida: 9/15 | Bil: 8.6.22
Christer Andersson
Sokvag: G:\NPS\Iinternrevisioner\Internrevision NPS.docx
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Bilaga 15 -Avslutande nulagesanalys, Prismarkning
och f-kok

wollELL Internrevision NPS
58, TPU och Sténdiga férbattringar

58 Bla linje
Omrade/ arbetslinje: Datum:
BLA LINJE 202905~ §
Ja Nej Ej

aktuellt

1/ Finns det bara nédvéndigt material och emballage?
Anm:

2/ Finns det angivna platser for material och emballage? Ar dessa markta?

Anm: N
3/ Finns det bara nédvandig utrustning eller nédvandiga verktyg? W /
Anm: /

4/ Finns det angivna platser for verktyg och utrustning?
Anm:

5/ Ar utrustning och verktyg lattatkomliga och kompletta?
Anm:

6/ Ar verktyg och utrustning hela och rena?
Anm:

7/ Ar det utmérkt var utrustningen skall vara?
Anm:

8/ Finns det nagot pa vaggar eller anslagstavior som inte anvands?

Anm: - o o 2 )
L.MS G en w10 ¢ amEdpy @
9/ Finns det nagra rengoringsinstruktioner tillgangliga?

Anm: L
10/ Framgar det vad, hur och nar det skall géras?
Anm.
11/ Ar omradet stadat enligt instruktionerna?
Anm.
12/ Ar ansvarsférdelningen tydlig for vem som skall géra vad? ]
Anm. (
13/ Ar utrymningsvagar fria? r
Anm.
Framtagen av: Hans Hellsén Giltig fran: 2018-04-10 Utgava: 1
Granskad av: Erséatter: Sida: 1/15 | Bj|: 8.6.22
Christer Andersson
Sokvag: G:\NPS\Internrevisioner\internrevision NPS.docx




5S Bla linje

Omrade/ arbetslinje: Datum:
Bla linje 285 7_’1 ~ [ S = (Q?
Ja Nej Ej
aktuellt
1/ Finns det bara nédvandigt material och emballage? F
Anm: &
2/ Finns det angivna platser for material och emballage? Ar dessa markta? ,
Anm:
3/ Finns det bara nédvéandig utrustning eller nédvéandiga verktyg? 1
Anm: /
4/ Finns det angivna platser fér verktyg och utrustning?
Anm: {
5/ Ar utrustning och verktyg lattatkomliga och kompletta?
Anm: ~
6/ Ar verktyg och utrustning hela och rena? 2
Anm: i '
7/ Ar det utmarkt var utrustningen skall vara?
Anm:
8/ Finns det nagot pa vaggar eller anslagstavior som inte anvands? /
Anm: b
9/ Finns det nagra rengoringsinstruktioner tillgangliga? '
Anm:
10/ Framgar det vad, hur och nar det skall géras?
Anm. =
11/ Ar omradet stadat enligt instruktionerna?
Anm. ¢
12/ Ar ansvarsférdelningen tydlig for vem som skall géra vad?
Anm.
13/ Ar utrymningsvéagar fria?
Anm.
Framtagen av: Hans Hellsén Giltig fran: 2018-04-10 Utgava: 1
Granskad av: Ersétter: Sida: 13/15 | Bil: 8.6.22
Christer Andersson
Sokvég: G:\NPS\InternrevisionenInternrevision NPS.docx
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5S Bla linje

Omrade/ arbetslinje: Datum:
B4 linje 2024~05~\
are Nej Ej
aktuellt
1/ Finns det bara nodvandigt material och emballage? f
Anm:
2/ Finns det angivna platser for material och emballage? Ar dessa markta?
Anm:
3/ Finns det bara nédvandig utrustning eller nédvandiga verktyg?
Anm:
4/ Finns det angivna platser for verktyg och utrustning?
Anm:
5/ Ar utrustning och verktyg lattatkomliga och kompletta?
Anm:
6/ Ar verktyg och utrustning hela och rena?
Anm:
7/ Ar det utmarkt var utrustningen skall vara?
Anm: J:
&/ Finns det nagot pa vaggar eller anslagstavior som inte anvands? ‘
Anm: /
9/ Finns det nagra rengoringsinstruktioner tillgangliga?
Anm:
10/ Framgar det vad, hur och nar det skall goras? g
Anm. l
11/ Ar omradet stadat enligt instruktionerna?
Anm.
12/ Ar ansvarsfordelningen tydlig for vem som skall géra vad?
Anm.
13/ Ar utrymningsvégar fria? P
g
Anm.
Framtagen av: Hans Hellsén Giltig fran: 2018-04-10 Utgava: 1
Granskad av: Ersétter: Sida: 7/15 | Bil: 8.6.22
Christer Andersson
Sokvag: G:\NPS\Internrevisioneninternrevision NPS.docx
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Bilaga 16 - Avslutande nulagesanalys 5S bilder

JuA WAT

NYBE -
agg,w)“ FORKLARINGAR

Artiklar far egen fiarg som 809 far gron for att
etiketten ar gron, sa det blir léttare att se
skillnad direkt pa pappret, sa 840 som 3r en
rod etikett far fargen réd. Och om en artikel dEr
till flera som ex: 873/874B sa idr den
understruken och markerad i den firgen samt
sa star det vid framsida etiketten att baksidan

finns pa en annan plats och dven vart.

Pilarna finns for att vagleda och " -
att det ska vara lattare att se. ‘ »

Om en artikel byter plats eller om det
tillkommer sa finns det mallar sparade pa
G:\Fabrik\Arbetsrapportor,lnvonterlngar,Bostiil
ining, kalkylmallan\prismaé3rkning f-kok\Stidllage
sSa det Ar l&att att uppdatera och skriva ut nya

direkt.
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S

Q

STALLAGE 4

1. Hégst upp t
515/516 — 426 — 423
616
427 — 10354 - 10355

2. Mellan -

883F — 883B
831F — 831B

3. Langst ner
Back etiketter

853F — 853B
840F (Bak finns i stall 3)

NUY 1015
Buluyewstig
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aE 3

STALLA

1. H;‘igst upp
Ny~ batcher

2. Mellan
815F
837F — 837B

3. Langst ner
80oF - 809B

840/815/833/870B

NUY Bq3s |
butuysewstig
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