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IVF Industriforskning och

5S i korthet

* Endast detaljer som anvands!

* En plats for varje
detal)!

» Varje detalj pa sin
specifika plats!

o Allt ar rent!

o Allt ar klart for
anvandning!

Bild 1 2004-11-23

Detta ar en kort sammanfattning av vad innehallet i 5S ér, vilka
effekter det kan ge och hur man kan starta.

5S — en effektiv metod for att skapa ordning och reda

5S &r en japansk steg-for-steg metod for skotsel som ratt tillampad skapar och
uppratthaller ordning och reda pa arbetsplatsen. De fem S’en utgor en stabil
grund att bygga forbattringsarbete pa. Syftet ar att arbetslagen, genom utbildning
och tréning, ska ta ansvar for sin del av produktionssystemet. 5S handlar om att
skapa en gemensam standard pa arbetsplatsen, halla den ren, ha var sak pa sin
plats och att saker och ting ska vara latta att hitta. Det man vill uppna ar att
minska sl6serier sasom stopp och haverier, letande och olyckor.
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1 Seiri, sortera

2 Seiton, systematisera

3 Seiso, stada och reng0or

4 Seiketsu, standardisera

5 Shitsuke, skapa vana, utbilda
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De fem stegen

Steg 1 — Skilj ut och avldgsna allt onodigt.

Borja med att vélja ett omrade dar 5S ska utforas.

Titta igenom alla arbetsuppgifter och dokument inom omradet.

Valj ut det som inte kommer att anvandas inom ung ett halvar och slang eller slj
det.

Steg 2 —Arrangera det som finns kvar sa att det latt kan hittas.
Placera det i narheten av var det anvands.

Komplettera utrustning vid behov.

Mérk upp verktygstavlor och golvytor m.m.

Steg 3 —Hall arbetsplatsen ren och snygg.

Genomfdr en grundlig stadning och uppfréschning av arbetsplatsen.
Hitta kallor till oordning och atgarda dessa.

Ta fram l6sningar for att underlatta stadning och ansvarslistor.

Steg 4 —Bibehall ordningen.

Standardisera ordningen genom foton pa hur det ska se ut.
Uppratta ett stddschema.

Ta fram en plan for férebyggande underhall.

Steg 5 —Disciplin och tréning.

Fo6lj de givna reglerna och standards.

Genomfor regelbundna revisioner pa ordningen.

Alla ska fa samma forutsattningar att arbeta med ordning och reda, for att 5S ska
goras av alla som arbetar inom det berérda omradet.

Jan Andersson
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Fran en enda rora till en
strukturerad yta dar alla
kan s_g om material ar Frin Note
utanfor markerad yta! Torsby AB
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Metoden paverkar en rad olika omraden i produktionsmiljon:

Sakerhet och trivsel
Var sak har sin plats. Pa en vélorganiserad arbetsplats sker farre olyckor, vilket
ger en tryggare och trevligare arbetsplats.

Mijuk effektivitet
Ju mer uppmaérksamma och intresserade medarbetarna ar desto effektivare arbetar
de.

Kvalitet
Smuts leder till samre kvalitet.

Hard effektivitet
Arbetstiden &gnas at att producera istéllet for att leta efter verktyg och material.
Vél renhallna utrustningar medfor mindre risk for ovantade stillestand.

Engagemang
Tillsammans skapar arbetsgruppen en malbild som alla stravar for att uppfylla.
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Ett exempel fran verkligheten
+Okad golvyta med 20 %

«Okad produktivitet med drygt 20 %
*Minskad méngd verktyg 90 %
+Stadtiden halverad

Pa bara 2 manader!

Jan Andersson
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Fran 200 till 10 verktyg!

Hur lang tid tar det att
hitta ratt verktyg?

Fran Note
Torshy AB
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la Sortera bort det som inte behdvs

Syfte
— Slippa onddiga saker som tar upp plats
— Kuvar finns bara sédnt som anvands
Forberedelser
— Vaélj yta och fotografera
— Fordela ansvar (vid storre yta)

GOor sa har

Gronmark sant som anvands

Gulmark sant som inte hor till omrédet men eventuellt
anvénds n&gon annanstans

‘ Rodmark sant som man vet ar skrap eller slang direkt
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Att fora in 5S pa ett produktionsavsnitt

Ett komplett inférande av 5S-principerna pa en produktionsenhet kraver drivkraft,
samarbete och uthallighet.

IVFs modell r att inleda forbattringsarbetet med en “kick-off” dar man gar
igenom principerna for 5S teoretiskt under 1 timme och sedan genomfor en s k
"red tag” 6vning. Det innebar att man med kritiska 6gon gar runt i ett
produktionsavsnitt och rddlappar allt som inte behovs for tillverkningen. Allt med
rod lapp slangs eller eventuellt séljs sedan. Vid osékerhet kan man i undantagsfall
satta en gul lapp och stalla undan detaljen pa bestamd tid, ofta tre manader. Har
detaljen inte anvénts under denna tiden sa slangs den. En red tag 6vning med
inledande teoripass brukar ta en dag att genomfora, beroende pa storleken pa det
valda produktionsavsnittet.
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Utvarderingsstod

Kontroll 1 2 3 |4 |5 |Anmaérkning

Anvéands alla verktyg
som finns i omradet?

Finns nddvandiga
instruktioner?

Har allt material en
plats som &r tydligt
uppmarkt?

Ar alla arbetsplatser
rena?
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Att fora in 5S pa ett produktionsavsnitt — fortsattning

Nar allt onddigt har tagits bort fran arbetsplatsen arrangerar man det som finns
kvar sa att alla verktyg o dyl har sin plats.

Sedan laggs fokus pa att snygga upp arbetsplatsen, t ex skapa béttre belysning
och mala golven m m, vilket &r ett viktigt led i att skapa engagemang kring 5S.

Nar arbetsplatsen ar fardigstalld sa tar man fram rutiner for utférande av
arbetsmoment inom och stadning/underhall av den samma.

IVF utbildar medarbetarna i det valda produktionsavsnittet i 5S principerna och
ar med och styr upp red tag 6vningen. Efter det fungerar I\VVF som coach for
vidare aktiviteter i forbattringsarbetet. Ett uppfoljningsmote i manaden brukar
visa bra resultat.

Man kan gora mycket med lite, om man har ordning och reda pa
arbetsplatsen!
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