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Sammanfattning 

Detta är en studie som syftar till att undersöka och ta fram förbättringsåtgärder för att 

effektivisera användandet av 5S på Derome Plusshus bygglogistikavdelning. Under arbetets 

gång har tre datainsamlingar gjorts för att besvara arbetets frågeställningar. Insamlingarna 

består av en enkätstudie, en intervjustudie samt en observationsstudie. 

 

I huvudsak var det enkät- och intervjustudien som fungerade som undersökningsmetod vilket 

sedan kompletterades med en observation för att få en tydligare inblick i hur 5S tillämpas 

dagligen på avdelningen. 5S består av fem logiska och avgränsade steg som alla bygger på 

varandra. Metoden 5S tillämpas med målet att få ordning och reda på arbetsplatsen, vilket 

resulterar i en mer tids- och kostnadseffektiv produktion samt en säkrare arbetsmiljö. De fem 

stegen består av att: sortera, systematisera, städa, standardisera och skapa vana. Resultatet 

från samtliga undersökningar visar att bygglogistikavdelningen har kommit en bra bit med 

deras 5S-arbete, men att implementeringen inte är fulländad då vissa arbetsmoment inte 

genomförs på bästa möjliga sätt. 

 

Sammanfattningsvis var alla intervjupersonerna eniga om att det finns utrymme för 

förbättringar gällande 5S-arbetet; vissa saker fungerar bra och vissa saker fungerar mindre bra. 

De existerande problemen är identifierade och de arbetar ständigt med att åtgärda dem. 
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Abstract 
 

This study aims to investigate and develop improvement measures to improve the efficiency of 

the use of 5S in the construction logistics department of Derome Plusshus. During the course 

of the work, three data collections have been made to answer the research questions. The 

collections consist of a questionnaire study, an interview study and an observation study. 
The survey and interview study served mainly as the research method, which was then 

supplemented with an observation to gain a clearer insight into how 5S is applied on a daily 

basis in the department. 5S consists of five logical and delineated steps that all build on each 

other. The 5S method is applied with the aim of bringing order to the workplace, resulting in 

more time- and cost-efficient production and a safer working environment. The five steps 

consist of: sort, systematise, clean, standardise and create habit. The results of all the surveys 

show that the construction logistics department has made good progress with their 5S work, 

but that the implementation is not complete as some tasks are not carried out in the best 

possible way. 

In conclusion, all interviewees agreed that there is room for improvement regarding the 5S 

work; some things work well and some things work less well. The existing problems have 

been identified and they are constantly working to address them. 
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1. Inledning 

 

Denna rapport är en del av kursen examensarbete som utförts på Karlstads universitet. 

Rapportens utgångspunkt har varit användandet av Lean-verktyget 5S på Derome Plusshus, 

mer specifikt på bygglogistikavdelning. Rapporten ämnar ta reda på hur 5S-metoden fungerar 

på bygglogistikavdelningen samt att identifiera eventuella förbättringsåtgärder av metoden 

med hjälp av en intervjustudie, en enkätundersökning samt en observationsstudie.  

 

1.1 Bakgrund 
Att bygga hus är i många fall ett rent logistikprojekt. Materialhantering har en vital roll när det 

gäller husbyggnation. Med materialhantering är målet att minimera mängden slöseri av material 

för att på så sätt öka vinstmarginalen. Arbetsplatsens funktionalitet är fortfarande ett stort 

problem, trots att materialhantering är något som uppmärksammats en hel del inom 

byggbranschen under de senaste 30 åren (Larsson 2008). 

 

Slöseri inom byggbranschen uppgår till cirka 30 procent av den totala byggkostnaden och mer 

än 10 procent av detta slöseri är på grund av resursanvändning såsom materialspill. 5S är en 

kvalitetsmetod som är en del av den japanska produktionsfilosofin Lean production. Den 

beskriver hur ett företag systematiskt kan åstadkomma och upprätta ordning och reda på en 

arbetsplats för att på så sätt minska mängden slöseri, samt tids- och kostnadseffektivisera 

produktionen (Josephson & Saukkoriipi 2005).  

 

Derome Plusshus är Sveriges största familjeägda träindustri med anor från år 1946. Företaget 

producerar modulhus i trä med modern och rationell volymbyggnadsteknik. Genom att bygga 

med en hög prefabriceringsgrad har Derome Plusshus möjligheten att erbjuda flexibla och 

kostnadseffektiva lösningar till professionella beställare i Sverige och Norge (Derome u.å). 

 

Denna studie har utförts på husfabriken i Kristinehamn där de använder sig av 

trävolymbyggande som byggnadssätt och Lean-verktyget 5S som kvalitetssystem. Mer 

specifikt har studien utförts på bygglogistikavdelningen. Denna avdelningen förvarar och 

fördelar samtliga material som krävs för en fungerande husproduktion. Material som levereras 

till fabriken transporteras och sorteras på bygglogistikavdelningen tills dess att materialet 

behövs för att sedan levereras ut till relevant station i produktionen (Derome u.å). 

 

I en annan studie vid Karlstad Universitet gjord av Hamarashid och Mojab (2018) undersöktes 

istället förbättringsmöjligheter samt förbättringsförslag på monteringsstationen på Derome 

Plusshus. Genom att analysera resultatet utifrån 5S-verktyget kom de fram till att Derome 

Plusshus, genom att följa framtagna förbättringsförslag, kan öka sin produktionskapacitet med 

25 procent per dag. Med tanke på detta resultat är det intressant att undersöka ifall det finns 

utrymme till förbättringsåtgärder för att effektivisera även bygglogistikavdelningen på samma 

fabrik.  
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1.2 Syfte och mål 
 

Syftet med studien är att ta fram några förbättringsåtgärder för att effektivisera 5S-

användandet på bygglogistikavdelningen på Derome Plusshus i Kristinehamn. 
 
Målet med rapporten är att: 
 

● Undersöka hur 5S-verktyget tillämpas på bygglogistikavdelningen på Derome 

Plusshus. 

● Identifiera brister med bygglogistikavdelningens 5S-arbete. 

 

 

1.3 Frågeställningar 
Frågeställningarna som kommer att besvaras under detta examensarbete är:  

 

● Vilka delar kring 5S-användandet har varit bra respektive mindre bra på 

bygglogistikavdelningen? 

● Hur hanteras uppföljningar och förbättringar gällande 5S på bygglogistikavdelningen? 

● Vilka typer av förbättringsmöjligheter finns det gällande 5S på 

bygglogistikavdelningen? 

 

 

1.4 Avgränsningar 
Denna studie har avgränsats till endast företaget Derome Plusshus samt till en av deras 

produktionsanläggningar. Arbetet har begränsats till endast bygglogistikavdelningen. Denna 

avgränsning har gjorts för att omfattningen inte ska bli för stor.  
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1.4 Rapportens disposition 
 

Kapitel 1 Omfattar inledningen till denna studie. I detta kapitel presenteras lite kort information 

om företaget Derome plusshus samt en inledande text om logistik samt kvalitetsmetoden 5S. 

 

Kapitel 2 Behandlar teorin bakom Lean-verktyget 5S. I detta kapitel presenteras även de olika 

delmomenten som 5S handlar om samt en del om logistik. 

 

Kapitel 3 Beskriver studiens metod. I detta kapitel presenteras litteraturstudiens, enkätstudiens 

samt observationsstudiens utförande.  

 

Kapitel 4 Omfattar resultatet av studien. I detta kapitel sammanställs alla intervjusvar, samt 

resultatet av enkät- samt observationsstudien. 

 

Kapitel 5 Omfattar analys och diskussion. I detta kapitel analyseras och diskuterasresultaten. 

 

Kapitel 6 Omfattar slutsatsen och en sammanfattning av denna studie.  

                                                                             

                           
Figur 1 - Rapportens disposition 
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2 Teori 
 

2.1 Logistik 

Logistik kan beskrivas som läran om effektiva materialflöden. Det är ett samlingsnamn för alla 

de verksamheter som ser till att material och produkter finns på rätt plats vid rätt tid. Det handlar 

i första hand om att skapa effektiva materialflöden för att uppnå högsta möjliga tids- och 

kostnadseffektivitet (Oskarsson 2006). Klassisk logistik även kallad industrilogistik är när 

produktionsprocessen och arbetssättet är upprepande och kontinuerligt med samma 

materialflöde (Jonsson 2011).   

 

Logistik delas in i 3 olika kategorier: 

- Planering 

- Organisering 

- Styrning av alla aktiviteter i materialflödet 

 

2.1.1 Bygglogistik 

Bygglogistik skiljer sig från klassisk logistik då byggprojekt ständigt förändras. Ständiga 

förändringar leder till att produktionsprocessen och arbetssättet inte blir lika repetitivt och 

kontinuerligt. Materialflöden förändras beroende på projekt och projektstorlek (Jonsson 2011). 

När det kommer till bygglogistik så nämns ofta ”7R” som benämner syftet med bygglogistik. 

 

 

Dem ”sju r:en” är: 

1. Rätt material 

2. På rätt plats 

3. Till rätt kund 

4. Med rätt mängd 

5. Vid rätt tidpunkt 

6. I rätt kvalitet 

7. Till rätt totalkostnad ur kundens perspektiv (lägsta möjliga kostnad) 

 

2.2 Lean produktion 
Lean produktion är en japansk produktionsfilosofi som beskriver hur man hanterar resurser. 

Meningen med Lean produktion är att identifiera och eliminera samtliga faktorer i en 

produktionsprocess som inte skapar ett värde för kunden (Empero u.å). Lean är ett arbetssätt 

för systematiskt förbättringsarbete där man strävar efter att skapa största möjliga värde med 

minsta möjliga resurser. Själva begreppet Lean handlar om ett sätt att tänka, en strävan att skapa 

delaktighet och engagemang hos alla i verksamheten samt att arbeta med systematiska 

förbättringar. Lean kan definieras som effektivisering med fokus på att eliminera slöseri. Med 

slöseri så menas allt utöver ett minimum av utrustning, material, delar, lokaler och arbetstid 

som krävs för att skapa värde i en tjänst eller en vara (Prevent u.å).  

 

När det kommer till slöseri enligt Lean talas de om 3M (muda, muri och mura). Muda är den 

vanligaste typen av slöseri och det består av alla icke värdeökande aktiviteter, något som oftast 

är relativt enkelt att identifiera. Denna typ av slöseri ligger till grunden för alla andra typer av 
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slöseri. Minimering eller eliminering av muda leder till att produktionens totala mängd slöseri 

minskar. Den andra typen av slöseri benämns som muri, överbelastning som omfattar både 

maskiner och personer. Överbelastning under en för lång tid leder till andra typer utav problem 

som långsiktigt kostar mer. Lean filosofi handlar inte bara om att förbättra den aktuella 

situationen utan det handlar också om att skapa förutsättningar för en mer långsiktig hållbarhet 

inom verksamheten. Den sista typen av slöseri benämns som mura. Mura handlar om att 

utforma produktionsflöden så att alla enheter produceras i takt med efterfrågan, detta leder till 

att mängden överproduktion minskar. Ursprungligen så fanns det 7 stycken kategorier av slöseri 

men ytterligare en kategori har lagts till i efterhand, samtliga kategorier kallas för 7+1 slöseri 

(Velocity u.å). 

 

De 8 punkter som ingår i 7+1 slöseri är: 

 

1. Transport: Transport utav material, verktyg eller varor (Work in progress, WIP). Med 

detta så menas förflyttning av arbetsredskap från en plats till en annan plats i en process, 

detta anses som slöseri då det inte medför något mervärde till den färdiga produkten 

(Liker & Meier 2006.). 

 

2. För stort lager: Är fysiska lager av råmaterial eller klart gods. Ett för stort lager anses 

som slöseri då det leder till längre ledtider, föråldrade varor samt förseningar eller skadat 

gods (Liker & Meier 2006.). 

 

3. Rörelse: Handlar om all rörelse som de anställda tvingas göra för att kunna utföra ett 

arbetsmoment. Så som att leta efter verktyg och material eller att behöva gå för att kunna 

genomföra ett arbete. Detta anses som slöseri då denna typ utav rörelse inte medför 

något mervärde till den färdiga produkten (Liker & Meier 2006). 

 

4. Väntan: Är all väntetid under ett arbete eller en process, med detta så menas den tid som 

de anställda inte utför något arbete på grund utav väntetid på material, varor eller på 

nästa arbetsprocess. Väntan kan bero på processförseningar eller trasiga maskiner. Detta 

anses som slöseri då det inte utförs något arbete under denna tid (Liker & Meier 2006). 

 

5. Överproduktion: Är när det produceras enheter för tidigt eller i större kvantiteter än vad 

kunder har efterfrågar. Detta anses som slöseri då tid och resurser har lagts på en produkt 

som inte har efterfrågats (Liker & Meier 2006). Att producera för tidigt eller för mycket 

leder till andra typer utav slöserier, såsom överbemanning, ett för stort lager som 

resulterar i onödiga transportkostnader. Denna typ av slöseri är ytterst viktig att 

minimera eller eliminera då den ligger till grund för andra typer utav slöseri (Liker & 

Meier 2006). 

 

6. Överarbete: Är när det produceras enheter eller produkter som kunden inte har 

efterfrågat eller avser att betala för, och detta anses som slöseri då det innebär att ett 

arbete har utförts i onödan (Liker & Meier 2006). 

 

7. Omarbete: Är när arbetsmoment blir felaktigt utförda och på så sätt måste göras om och 

detta leder till extraarbete samt förseningar. Detta anses som slöseri då arbetet tar längre 

tid och det resulterar i en längre ledtid (Liker & Meier 2006). 
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8. Outnyttjad kreativitet: Är när de anställdas kreativitet förblir outnyttjad och det leder till 

att man förlorar mycket värdefull tid, idéer, färdigheter och förbättringsmöjligheter. 

Detta anses som slöseri då dem anställdas kunskaper och färdigheter inte blir nyttjade 

till fullo (Liker & Meier 2006). 

 

2.3 5S 
5S är en kvalitetsmetod som ingår i den japanska produktionsfilosofin Lean produktion. 5S 

beskriver hur man med hjälp utav 5 olika steg kan få en välorganiserad och funktionell 

arbetsplats. En ordningsam arbetsplats innebär en mer effektiv arbetsplats. Metoden 5S 

tillämpas med målet att minska slöseri och variation för att uppnå en ökad effektivitet, 

tidsbesparing samt en säkrare arbetsmiljö, och detta leder till en ökad ekonomisk vinning 

(Mooshtak 2016). 

 

Dem fem S:en består av Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu och Shitsuke, översatt så betyder detta 

sortera, systematisera, städa, standardisera, skapa vana. Det som skiljer 5S från andra ofta 

misslyckade försök till förbättrad ordning är att den består av fem logiska och avgränsade steg 

som alla bygger på varandra, Dessa fem steg samt dess ordning går att avläsa i figuren nedanför 

(Olofsson 2016). 

 

 

 
Figur 2 - De fem olike stegen i 5S 

 

2.3.1 Sortera 

Det första steget i 5S-metoden handlar om att sortera bort onödiga föremål som inte behövs, 

detta gör man just för att frigöra utrymme. I detta steg läggs grunden för kommande steg. 

Föremål kan innebära allt ifrån material eller verktyg till fysiska dokument, det som inte fyller 

en funktion ska bort. Genom att göra sig av med onödiga föremål får man en mer städad 

arbetsplats (Prevent 2015). 

 

Anledningen till varför det är verksamt att sortera bort onödiga föremål beror på att: 

 

- Det leder till en ökad tidsbesparing då man slipper leta efter verktyg och material eller 

andra typer av föremål. En ökad tidsbesparing innebär en ökad ekonomisk vinning. 

 

- Rensa bort onödiga verktyg och material eller andra typer av föremål leder till 

effektivare arbetsytor. 
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- Genom att ta bort material och verktyg som är i vägen så minskar risken för skador. 

 

2.3.2 Systematisera 

Efter att man sorterat bort alla onödiga föremål som inte behövs så kan man påbörja det andra 

steget i 5S-metoden som går ut på att systematisera arbetsplatsen. Med detta menas att hitta 

lämpliga platser för det som har sorterats ut och som ska sparas då dessa föremål anses 

nödvändiga för det dagliga arbetet. Samtliga föremål som ska vara kvar måste få en egen plats 

samt märkas, detta gör man för att det ska tydligt framgå vart saker och ting hör hemma. Genom 

att märka alla föremål går det snabbare att hitta och lägga tillbaka de eftersökta föremålen och 

det leder till en tidsbesparing (Prevent 2015). 

 

Anledningen till varför det är viktigt att systematisera alla nödvändiga föremål beror på att: 

 

- Det leder till en ökad tidsbesparing då man slipper leta efter verktyg och material eller 

andra typer av föremål. En ökad tidsbesparing innebär en ökad effektivitet. 

 

- Det underlättar städning och rengöring då alla nödvändigheter har en bestämd plats och 

på så sätt inte hamnar i vägen när det är dags för det tredje steget i 5S metoden. 

 
2.3.3 Städa 

När arbetsplatsen har systematiserats har förutsättningar för det tredje steget i 5S-metoden 

skapats. Det tredje steget går ut på att städa och rengöra vid arbetsplatsen. Samtliga material, 

verktyg och utrustningar ska rengöras för att hålla bästa möjliga skick. Genom att ha en städad 

arbetsplats upptäcks fel och avvikelser i produktionen betydligt tidigare samtidigt som 

effektiviteten ökar och mängden slöseri minskar (Prevent 2015). 

 

Anledningen till varför det är viktigt att ha en städad arbetsplats beror på att: 

 

- Fel och avvikelser upptäcks betydligt lättare och på så sätt kan det åtgärdas betydligt 

snabbare. 

 

- Säkerheten på arbetsplatsen ökar om det är ordning och reda. 

 

 

2.3.4 Standardisera 

Det fjärde steget går ut på att införa standarder för att upprätthålla den ordning och reda som 

dem tre tidigare stegen har bistått med. Detta gör man för att bibehålla en sorterad, 

systematiserad och städad arbetsplats (Prevent 2015). 

 

Att införa rutiner för kontinuerlig upprätthållning är vitalt för fortskridandet utav 5S arbetet, 

detta för att många avslutar 5S arbetet efter 3S och risken är då att man faller tillbaka till ruta 

ett. Genom att upprätthålla ordning och reda på arbetsplatsen ökar chansen för en lyckad 5S-

implementering (Olofsson 2016). 

 

Anledningen till varför det är viktigt att införa rutiner för upprätthållande beror på att: 
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- Det leder till att det alltid är ordning och reda på arbetsplatsen då det finns rutiner som 

ska följas. 

 

2.3.5 Skapa vana 

När rutiner för upprätthållning har upprättats så har även förutsättningar för det femte steget i 

5S-metoden skapats. Detta steg handlar om att skapa vana för att 5S-arbetet ska bli en naturlig 

del av det dagliga arbetet. Man skapar en vana genom kontinuerliga upprepningar av de fyra 

föregående stegen. Med hjälp av disciplin kommer allt arbete som har med ordning och reda att 

göra bli en vana (Olofsson 2016, Prevent 2015).  

 

 

Anledningen till varför det är viktigt att skapa vana beror på att: 

 

- Det blir lättare att upprätthålla de fyra föregående stegen om det blir en vana att 

alltid arbeta för att hålla ordning och reda.  

 

 

2.4 5S på Derome Plusshus 
5S-implementeringen påbörjades år 2013 på Derome Plusshus med målet att få mer ordning 

och reda på fabriken och på så sätt skapa en bättre arbetsmiljö samt en effektivare produktion. 

På Derome Plusshus har varje station en 5S-ansvarig och denna individ har huvudansvaret för 

5S-arbetet på sin station. 5S-ansvarig har ansvar över att 5S-arbetet förbättras och har även fått 

befogenheten att dela ut förbättringspunkter bland produktionspersonalen. 

 

Varje morgon träffas samtliga 5S-ansvariga samt produktionstekniker och diskuterar hur 

respektive station ligger till när det kommer till 5S och under detta möte diskuteras även hur 

samtliga stationer ligger till när det kommer till förbättringar. Förbättringar är något som 

Derome lägger stort fokus på.  

 

På Derome Plusshus hanteras varje 5S-punkt på följande sätt: 

 

- Sortera: Sorteringen är något som alla på bygglogistikavdelningen gemensamt arbetar 

med och alla material eller verktyg som inte är nödvändiga sorteras bort. Samtliga 

material som anses som nödvändiga märks med projektnamn, projektnummer samt 

artikelnummer. 

- Systematisera: Bortsorterat material har ingen bestämd plats på 

bygglogistikavdelningen men de projektmaterial som inte behövs sorteras bort efter 

avslutat projekt och placeras beroende på vart det finns plats. 

- Städa: Rutiner för städning omfattar städning samt materialhantering. Dessa rutiner har 

olika tidsintervall beroende på hur stressigt det är i produktionen men det finns rutiner 

för att städning ska ske en gång i veckan. Uppsatt mål på fabriken är att städning ska 

ske lite varje dag för att fredagsstädningen inte längre ska vara nödvändig.  

- Standardisera: Varje station på fabriken har gemensamma standarder när det kommer 

till 5S. Rutiner har implementerats för att upprätthålla de tidigare 3S:en, exempelvis en 

uppföljningslista där nya punkter skrivs upp med start- och slutdatum.  

- Skapa vana: En vana skapas genom kontinuerliga upprepningar av de fyra föregående 

stegen just för att få 5S att bli en naturlig del utav det dagliga arbetet. Vanan skapas 
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genom kontinuerliga uppföljningar och kontinuerliga förbättring och uppföljningskrav 

som sammanställs i en förbättrings- och uppföljningslista. Kravet är att nya 

förbättringspunkter måste adderas varje vecka och gamla förbättringspunkter måste 

åtgärdas varje vecka. Dagliga morgonmöten är också ett medel som används för att 5S 

ska bli en naturlig del av det dagliga arbetet. 

 

 

2.4.1 Deromes arbetsdokument för 5S 

 

Samtliga arbetsdokument som nämns nedanför används på alla stationer inom Derome Plusshus 

i Kristinehamn. 

 

5S mall logistik 

Denna mall är framtagen och utformad av företaget själva och den uppdateras kontinuerligt. 

Denna mall används för att lättare kunna identifiera eventuella förbättringsåtgärder. 

 

De huvudpunkter som finns med i 5S-mallen är: 

- Säkerhet 

- Renhet 

- Systematisera och standardisera 

- Material 

- Dokumentation 

 

I denna mall används olika färgkoder för att markera om ett arbetsmoment har några brister och 

i sådana fall behöver förbättras. De olika färgkoderna är grön, röd och gul där grön betyder att 

det är bra, röd betyder att det är ej godkänt och gul betyder att det bör förbättras. 

 

Förbättrings- och uppföljningslista 

En förbättrings- och uppföljningslista är framtagen av företaget med syftet att dokumentera 

förbättringar samt uppföljningar. Denna lista används för att lättare kunna följa upp rutiner när 

det kommer till företagets förbättringsarbete. I denna lista dokumenteras vad som ska förbättras, 

vem som har ansvaret för förbättringen samt start- och slutdatum. Startdatum är när 

förbättringen hamnat på listan och slutdatum är när förbättringen ska vara åtgärdad. 
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3 Metod 
 

3.1 Planering 
 

3.1.1 Val av ansats 

Examensarbetet påbörjades med en genomgripande litteraturstudie. Detta gjordes just för att få 

en tydligare bild av Lean-verktyget 5S och vad de olika fem S:en innebär samt för att få fram 

relevant och presenterbar information. Ett platsbesök gjordes också för att få en djupare 

förståelse för hur 5S-metoden tillämpas i praktiken. En intervjustudie och en 

enkätundersökning användes som metod för att besvara frågeställningarna. 

 

Anledningen till att jag valde att studera just den här avdelningen var på grund av att en 

välfungerande bygglogistikavdelning i sin tur leder till en välfungerande produktion. Ifall 

bygglogistikavdelningen blir mer effektiv så smittar det av sig på resterande delar av 

produktionen då allt börjar i logistiken. Med tanke på att en korrekt implementering av 5S leder 

till en tids- och kostnadseffektivisering ansåg jag det därmed vara relevant att undersöka 5S-

användandet på just bygglogistikavdelningen.  

 

3.1.2 Litteraturstudie 

En informationssökning gjordes för att få en djupare inblick i ämnet och på så sätt lättare kunna 

tolka väsentlig information gällande arbetets olika delar. Litteraturstudien påbörjades med en 

informationssökning om kvalitetssystemet Lean produktion och om kvalitetsmetoden 5S som 

är huvudämnet. 

 

Under kategorin litteraturstudie ingår inläsning av rapporter, artiklar, böcker, akademiska 

tidskrifter samt uppsatser (Ejvegård 2009). För att hitta den eftersökta informationen nyttjades 

söktjänsten OneSearch och databasen Google Scholar. Under denna litteraturstudie lades även 

en hel del fokus på boken ”Att lyckas med 5S” som är skriven av Oskar Olofsson (2016). 

 

Till själva informationssökningen användes några grundbegrepp som utgångspunkt och därefter 

adderades ytterligare några begrepp vid behov. 

 

Följande begrepp har legat till grund för informationssökningen: 

 

- Bygglogistik 

- Logistik 

- Lean production 

- 5S 

- Slöseri 

- Effektivitet 

 

 

Litteraturstudien lade grunden för en stor del utav detta examensarbete då den uppsökta 

informationen användes som underlag för rapportens teoridel samt för att välja ut 

fokusområden. Informationsinhämtningen lade även grunden för hur rapportens intervju- och 

enkätundersökning utformades för att på bästa sätt uppfylla rapportens syfte och mål. 
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3.2 Genomförande 
 

3.2.1 Platsbesök 

Platsbesök på Deromes Plusshus gjordes vid ett flertal tillfällen med syftet att få en fördjupad 

kunskap i hur 5S-metoden tillämpas i praktiken samt för att få reda på vilka problem som 

fabrikens bygglogistikavdelning har gällande deras interna 5S-arbete. På platsbesöken visades 

jag runt av fabrikens produktionstekniker samt logistikansvariga. 

 

3.2.2 Intervjustudie och enkätundersökning 

Till detta examensarbete valdes tre olika metoder ut för att få så tydliga och reliabla resultat så 

möjligt, de utvalda metoderna blev en intervjustudie, en enkätundersökning samt en 

observationsstudie. Samtliga intervjuer och enkätsvar är anonyma med motiveringen att få så 

opartiska och pålitliga svar så möjligt. 

 

En kombination utav en intervjustudie och en enkätundersökning valdes då en 

enkätundersökning riktats mot produktionspersonal. Så för att få djupare svar så kompletterades 

enkätundersökningen med en intervjustudie med personal i ledningsposition som antas ha mer 

kunskap om ämnet i fråga. Detta för att få mer informativa svar då de intervjuade kan med egna 

ord beskriva sina tankar kring ämnet. Det främsta målet med både intervjustudien och 

enkätundersökningen är att identifiera förbättringsmöjligheter. 

 

3.2.2.1 Kvalitativ intervjustudie 

En kvalitativ intervjustudie omfattar ett mindre antal personer men man försöker i gengäld att 

undersöka dessa ännu djupare. De tillfrågade antas ha riktig kunskap om det ämne som man 

undersöker då syftet med kvalitativa intervjuer är att öka informationsvärdet (Eklund 2012) 

(Andersen & Schwencke 2013). 

 

I en kvalitativ metod används ofta ett strukturerat upplägg där startpunkten för intervjun är hela 

frågeområden vilket öppnar upp för en mer naturlig konversation. När det kommer till 

kvalitativa metoder är själva intervjuaren också ett viktigt redskap då det gäller att samla in och 

tolka data. Som intervjuare så vill man att den tillfrågade ska känna sig bekväm och på så sätt 

kunna tala fritt kring de ställda frågorna utan samt uppmuntra de tilltalade att utveckla och 

förtydliga sina svar (Martin 2011). 

 

3.2.2.2 Kvantitativ enkätundersökning 

 

En kvantitativ enkätundersökning omfattar flertalet personer. När man genomför en kvantitativ 

undersökning använder man sig av fasta svarsalternativ, vilka sedan går att omvandla till siffror. 

På så sätt utvinner man mätbar data som sedan kan analyseras (Andersen & Schwencke 2013). 

 

Tio stycken kvantitativa frågor ingick i min enkätundersökning. Enkätundersökningen gjordes 

med syftet att få reda på respondenternas användande av 5S, kunskap i form av utbildning samt 

kännedom om ämnet i fråga. 
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3.2.3 Observationsstudie 

En observation går ut på att se och iaktta ett beteende eller ett arbete. Det är en metod som 

används för att samla in data och går ut på att observera ett visst beteende eller ett visst 

arbetsmoment. Detta görs istället för att fråga efter det man söker via antingen enkäter eller 

intervjuer (Räftegård 2005). 

 

Meningen med denna observation är att få en djupare inblick i det dagliga arbetet på 

bygglogistikavdelningen, samt för att komplettera intervju- och enkätundersökningen och 

förhoppningsvis förenkla identifieringen av förbättringsmöjligheter. 

 

 

3.2.4 Genomförande av intervjuer och enkätundersökning 

Både intervjustudien och enkätundersökningen utfördes i samband med ett platsbesök på 

Derome Plusshus i Kristinehamn. Denna intervjustudie har ett kvalitativt angreppssätt. Själva 

intervjumallen utgår från bakgrundsmaterial från litteraturstudien samt utifrån rapportens 

problemformuleringar. 

 

Intervjuerna strukturerades på så sätt att de inleddes med en presentation om mig själv, mitt 

examensarbete samt syftet med intervjustudien. Därefter informerades intervjupersonerna om 

att intervjun är konfidentiell. De tillfrågades även ifall det var okej att intervjun spelades in. 

Själva intervjun hade ett strukturerat upplägg med öppna svarsmöjligheter. Intervjumallen var 

uppdelade i fyra stycken olika kategorier med några huvudfrågor i varje kategori och i några 

utav huvudfrågorna så smalnades det ner ytterligare ett steg till uppföljningsfrågor relaterade 

till huvudfrågan. I min intervjuguide har jag formulerat frågor som: Hur väl har 5S-

implementeringen fungerat hittills? Följer ni kontinuerligt upp 5S-arbetet? Vilken typ av 5S-

utbildning har de anställda tagit del av? Vad gör ni när det kommer till förbättringsmöjligheter? 

(se bilaga 4). Dessa frågor ställdes för att få en bild av bygglogistikavdelningens användande, 

uppföljning, utbildning samt förbättringsmöjligheter gällande 5S. 

 

Samtliga intervjuer gjordes enskilda just för att få igång en diskussion mellan intervjuaren och 

den intervjuade samt för att skapa en mer bekväm miljö för den intervjuade. När samtliga 

intervjuer blivit genomförda så transkriberades samtliga ljudinspelningar. I denna 

intervjustudie så deltog fyra personer, de intervjuade är personal i ledningsposition som har 

huvudansvaret när det kommer till användandet av 5S på bygglogistikavdelningen. 

De individer som deltog i intervjustudien var: 

 

- Fabrikschef 

- Produktionstekniker 

- Logistik 5S ansvarig 

- Lageransvarig 

 

Resultatet från intervjustudien sammanställdes, för att sedan analyseras och diskuteras med 

målet att ta fram eventuella förbättringsåtgärder. Resultatet från intervjustudien redovisas i text. 

 

Min enkätundersökning hade ett kvantitativt angreppssätt. Enkätmallen utgick från 

bakgrundsmaterial från litteraturstudien samt utifrån rapportens problemformuleringar. 

Enkätundersökningen strukturerades på så sätt att de inleddes med en presentation om mig 
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själv, mitt examensarbete samt syftet med enkätundersökningen. Därefter informerades 

respondenterna om att enkätstudien är konfidentiell. Enkäterna som delades ut hade strukturerat 

upplägg med begränsade svarsmöjligheter. Enkäten var uppdelade i tre olika fokuskategorier 

med några frågor i varje kategori svarsalternativen skiljer sig beroende på fråga. Enkätfrågorna 

är utformade för att besvara frågeställningar som: Hur väl känner du till kvalitetsmetoden 5S? 

Har du fått någon utbildning i 5S? Har arbetsplatsen blivit mer effektiv efter 5S-

implementeringen? (se bilaga 5). Dessa frågor ställdes för att få en bild av 

produktionspersonalens allmänna kännedom, utbildning samt för att ta reda på ifall 

implementeringen har lett till en effektivare arbetsplats.  

 

De individer som deltog i enkätundersökningen var: 

 

- Samtlig produktionspersonal på bygglogistikavdelningen, 7 stycken respondenter. 

Detta då det är personalen som upprätthåller arbetet kring 5S på en daglig basis. 

 

 

3.2.5 Genomförande av observation 

Denna observation genomfördes i samband med ett platsbesök på Deromes husfabrik i 

Kristinehamn. Själva observationen skedde under en hel arbetsdag 22/5-18 på 

bygglogistikavdelningen mellan 07:00-16:00. 

 

Observation strukturerades på så sätt att den inleddes med en kort informerande dialog om att 

en observation kommer att ske under hela arbetsdagen. Därefter fördes anteckningar kring mina 

iakttagelser. Observationen omfattade alla arbetsmoment på bygglogistiksavdelningen samt hur 

5S tillämpades under dagens gång. Fokus under observationen låg på hur det dagliga arbetet 

såg ut samt hur bygglogistikavdelningen är organiserad. 

 

De individer som deltog vid observationen var: 

- Produktionspersonal på bygglogistikavdelningen, 7 stycken.  

 

 

3.3 Metoddiskussion 
Syftet med denna studie och samtliga frågeställningar har besvarats med hjälp av en 

intervjustudie, enkätundersökning och en observation på fabriken. Intervjustudien har 

genomförts med personal i ledande position som antas har mer kunskap kring 5S och 

enkätundersökningen har genomförts med produktionspersonalen på bygglogistikavdelningen 

som utövar 5S-arbetet på en daglig basis. Observationen på arbetsplatsen genomfördes under 

en hel arbetsdag, med målet att observera hur 5S tillämpas i det dagliga arbetet. Intervjustudien 

utfördes med syftet att få en bild av bygglogistikavdelningens användande, uppföljning, 

utbildning samt förbättringsmöjligheter gällande 5S. Enkätundersökningen utfördes med syftet 

att få en bild av produktionspersonalens allmänna kännedom, utbildning samt för att ta reda på 

ifall implementeringen har lett till en effektivare arbetsplats. Observationen utfördes med syftet 

att få en djupare inblick i hur 5S-metoden tillämpas i praktiken.  

 

Undersökningsmetoderna hade sina för- och nackdelar. Fördelen med enkätundersökningen var 

att resultaten var enkla att analysera. Nackdelen med enkätundersökningen var att jag inte fick 

möjlighet att få en djupare förståelse av svaren och en helhetsbild. Fördelen med intervjustudien 
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var att den gav djup och detaljer, vilket gjorde det möjligt för mig att få en helhetsbild samt 

personliga resonemang kring ämnet. Jag som intervjuare kunde också kontrollera informationen 

med följdfrågor vilket gav ytterligare djup. Nackdelen med intervjustudien var att 

databearbetningen var tidskrävande och att det inte var en lika anonym datainsamlingsteknik, 

vilket kan ha lett till att intervjupersonerna kände en viss osäkerhet kring att svara ärligt under 

intervjun. Fördelen med observationsstudien var att jag fick se hur saker och ting faktiskt 

tillämpades i praktiken och gav mig möjligheten att verifiera att det som framkommit under 

tidigare studier faktiskt implementeras i praktiken. Nackdelen med observationsstudien var att 

den observerade personalen kunde agera önskvärt just vid observationstillfället vilket kan ha 

påverkat studiens validitet. 

 

Eftersom undersökningsmetoderna har sina för- och nackdelar har en kombination av alla tre 

använts i denna studie, då de kompletterar varandra. Jag anser att valet att fokusera på 

bygglogistikavdelningen var relevant för studiens syfte då en effektiv bygglogistikavdelning, 

som tidigare nämnt, leder till en effektiv produktion - vilket är just vad 5S som kvalitetssystem 

strävar efter.  

 

Målet med studien var att undersöka hur 5S som kvalitetssystem implementerats på 

bygglogistikavdelningen på Derome Plusshus. Syftet var även att identifiera brister samt 

förbättringsmöjligheter kring 5S på avdelningen. Jag anser att min studie besvarar mina 

frågeställningar och ger en tydlighet kring vad det är som fungerat bra respektive vad som 

fungerat mindre bra vid implementeringen, samt vad avdelningen behöver fokusera på för att 

kunna dra nytta av 5S fullt ut och på så sätt öka sin effektivisering ytterligare.   

 

 

3.4 Metodens tillförlitlighet 
Intervjustudien genomfördes med de som har huvudansvaret för 5S-arbetet på 

bygglogistikavdelningen. Samtliga intervjuade utgör individer i ledande 5S-position för 

bygglogistikavdelningen. Med det målet uppnått ansågs resultatet från intervjustudien vara 

tillförlitligt. 

 

Enkätundersökningen genomfördes med personal på bygglogistikavdelningen som utför 5S-

arbetet på en daglig basis. Samtliga respondenter utgör individer som utför 5S-arbetet varje dag. 

Med det målet uppnått ansågs resultat från enkätundersökningen vara tillförlitligt. 

 

 

3.5 Validitet & reliabilitet 
För att en undersökningsmetod ska anses vara användbar och lämplig krävs det att den är 

reliabel och valid. Om inte dessa två krav uppfylls har inte forskningsresultatet något som helst 

vetenskapligt värde. Med reliabilitet menar man undersökningens tillförlitlighet och 

användbarhet. Genom att förklara de olika tillvägagångssätten ökar reliabiliteten för arbetet. 

Undersökningen anses vara av hög reliabilitet då arbetsprocessens olika tillvägagångssätt 

tydligt förklaras i metodavsnittet samt för att samtliga intervjuer genomförts av samma person. 

Med validitet menar man undersökningens giltighet. Validitet kan generellt sägas vara att man 

mäter det man verkligen vill mäta. Undersökningen anses vara av hög validitet då samtliga 

undersökningsmetoder har strukturerat upplägg med förutbestämda frågeställningar i syfte att 

mäta det som verkligen vill mätas (Ejvegård 2009). 
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Mina respondenter fick efter genomförd intervjustudie möjlighet att titta igenom mina 

transkriberingar för att intyga att jag uppfattat dem rätt under intervjuerna och på sätt säkerställa 

reliabiliteten. För att kontrollera kvaliteten på enkätundersökningen samt observationen har 

istället min handledare fått ta del av resultatet. För att styrka studiens validitet har jag redovisat 

metodens olika delar samt redovisat studiens utförande. 
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4 Resultat 
 

Detta resultatavsnitt är indelat i tre delar där första delen behandlar de genomförda intervjuerna. 

Resultatet från samtliga intervjuer presenteras i en löpande text. Den andra delen behandlar 

enkätundersökningen där resultatet presenteras i form av diagram. Den tredje delen behandlar 

observationsstudien där resultatet presenteras i en löpande text. 

 

4.1 Sammanställning av intervjuer 
 

Fokus under intervjustudien var att få en bild av bygglogistikavdelningens användande, 

uppföljning, utbildning samt förbättringsmöjligheter gällande 5S. 

 

4.1.1 5S på bygglogistikavdelningen på Derome Plusshus 

Derome har som mål att 5S ska bli en naturlig del i det dagliga arbetet och hittills har det 

fungerat bra. 5S har implementerats både på fabrikens alla stationer samt på kontoret. Enligt 

deras produktionstekniker har de nått sitt mål men det betonas att det finns av utrymme för 

förbättringar. 

 

Ordning och reda är något som eftersträvas i hela fabriken men speciellt på 

bygglogistikavdelningen eftersom ordning och reda underlättar det dagliga arbetet samt bidrar 

till en godare arbetsmiljö. Både de som ansvarar för 5S på bygglogistikavdelningen samt 

lageransvariga tycker att 5S har fungerat relativt bra men det poängterades även här att det finns 

mycket mer att jobba med innan det blir ordning och reda på bygglogistikavdelningen. 

 

Vilka delar kring 5S har varit bra respektive mindre bra på bygglogistikavdelningen? 

Sorteringen är något som samtliga intervjuade var eniga om har fungerat bra. Trots att 

avdelningen har många inkommande och utgående materialleveranser har ändå avdelningens 

produktionspersonal varit noga med att sortera alla material. Under intervjun med 

logistikansvariga framkom det att det ibland är lite svårt att sortera just projektmaterial då det 

är så pass många olika projekt igång hela tiden på fabriken. Lageransvariga lyfte även fram att 

sorteringen av lagervaror, det vill säga material som går åt varje dag oavsett projekt, fungerar 

betydligt bättre än av projektmaterial. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Figur 3 - Överblivet VVS material. 
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Bortsorterande av material är något som inte har fungerat så bra då bygglogistikavdelningen 

måste spara allt material tills projektet är färdigt. Det leder till att massor av överblivet material 

tar plats (figur 3). Det framkom även under intervjuerna att det har tagits en hel del genvägar 

när det kommer till bortsorterande av material (figur 4). 

 
 

 

 
 

Figur 4 - Överbliven ytterdörr. 

 

Städningen på bygglogistikavdelningen har fungerat relativt bra. Enligt deras 

produktionstekniker är det den punkten där det har nåtts störst framgång. Det framkom också 

att städningen på bygglogistikavdelningen fungerar bra periodvis beroende på hur stressigt det 

är i produktionen. Både de som ansvarar för 5S på bygglogistikavdelningen och de 

lageransvariga tycker att det ser mycket mer städat ut idag än vad det gjorde för ett år sen. 

 

Att göra 5S till en standard har varit något av de svårare momenten speciellt till en början då 

personalen har varit lite mer motstridig mot konceptet då de inte har förstått de långsiktiga 

fördelarna med 5S. Men det är något som har blivit betydligt bättre på senare tid då personalens 

uppfattning om 5S förändrats när de väl sett resultatet av arbetet. Enligt fabrikschefen finns det 

fortfarande mycket att arbeta med när det kommer till standardisering av 5S. Att få 5S att bli 

en naturlig del av det dagliga arbetet har varit lite kämpigt men samtliga intervjuade är eniga 

om att det sakta men säkert blir bättre. Enligt fabrikschefen har de anställda fått påminnas en 

hel del, just för att det ska bli en vana att arbeta med 5S och det framkom också att det kvarstår 

mycket arbete på den fronten men att det bara gäller att de individer som är i ledande position 

är uthålliga med det. 

 

Rent praktiskt har inte några bilder före eller efter tagits trots att samtliga intervjuade nu i 

efterhand tycker att det borde ha gjorts för att kunna visa hur stor skillnad det blir när man 

arbetar med 5S och på så sätt även kunna inspirera de anställda att vilja förbättra 5S arbetet 

ytterligare ett steg. 
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Märkning av verktyg och material på bygglogistikavdelningen är något som sköts exemplariskt, 

alla material märks med projektnamn, projektnummer och artikelnummer (figur 5). Det har 

upprättats rutiner för städning. Målet är att det ska städas lite efter varje arbetsmoment. Enligt 

fabrikschefen har de som arbetar på bygglogistikavdelningen städat lite mer noggrant varje 

fredag men sagt att de vill ha bort fredagsstädningen då den inte är nödvändig om den 

arbetsmomentbaserade städningen sköts. 

 
 

 

 

Figur 5 - Märkt material på bygglogistikavdelningen. 

 

Sammanfattningsvis har Derome kommit en bra bit med sitt 5S-arbete på 

bygglogistikavdelningen. Alla intervjuade är eniga om att det finns utrymme för förbättringar; 

vissa saker fungerar bra och vissa saker fungerar mindre bra. De existerande problemen är 

identifierade och det arbetas ständigt med att åtgärda det. 

 

4.1.2 Uppföljning och förbättringsmöjligheter 

 

Hur hanteras uppföljningar och förbättringar gällande 5S på bygglogistikavdelningen? 

På bygglogistikavdelningen genomförs kontinuerliga uppföljningar gällande deras interna 5S-

arbete. Enligt Deromes produktionstekniker finns en uppföljnings- och förbättringslista med 

olika punkter med saker som behöver förbättras, och när det blivit gjort skriver personalen upp 

färdigdatum. När det kommer till uppföljningar har de som krav att skriva upp en ny punkt varje 

vecka som även den ska bli åtgärdad så snabbt så möjligt (figur 6). 

 

Uppföljningar görs varje vecka då det finns ett schemalagt 5S-möte varje morgon där samtliga 

5S-ansvariga går igenom uppföljningslistan, vilka punkter som behöver göras och vilka punkter 

som är klara. Produktionsteknikern har huvudansvaret när det kommer till uppföljningar för 

hela fabriken då det är han som ansvarar för all dokumentation gällande 5S. På 

bygglogistikavdelningen har 5S-ansvariga även ansvar över uppföljningar. Det finns ingen 

direkt allmän strategi för upprätthållandet utav 5S-arbetet, men samtliga anställda har sina egna 
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rutiner för att kontrollera 5S-arbetet. Enligt fabrikschefen är planen egentligen att samtliga 5S-

ansvariga ska utveckla detta.  

 

När det kommer till förbättringsmöjligheter har det upprättats en förbättrings- och 

uppföljningslista, där två listor har kombinerats till en just för att personalen inte ska uppleva 

att det är jobbigt att få igenom en förbättring. Detta är också en strategi för att väcka ett intresse 

gällande förbättringar hos de anställda. 5S-ansvariga har befogenheten att fördela ansvaret över 

förbättringspunkter till vem som helst på avdelningen och då får den personen se till att få den 

punkten åtgärdad, helst innan slutdatumet. 

 
 

Då är det ju förbättringslistan, det är ju som en handlingsplan och då är tanken att en ny punkt ska 

läggas till varje vecka och varje vecka så ska även en punkt släckas. Och det kan ju vara allt mellan 

himmel och jord men helst så ska det ju vara en liten punkt bara som är lätt att fixa. – Fabrikschef 

 

 

 

 

 
 
Figur 6 - Uppföljning och förbättringslista. 

 

4.1.3 Utbildning 

 

Det är ingen i personalen på hela fabriken som har fått någon direkt utbildning i 5S men de har 

haft 5S-genomgångar.  

 

Vi har haft 5S-genomgångar men inga utbildningar. – Fabrikschef 
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4.2 Sammanställning enkätundersökning 

 

Fokus under enkätstudien var att få en bild av produktionspersonalens allmänna kännedom, 

utbildning samt för att ta reda på ifall implementeringen har lett till en effektivare arbetsplats.  

 

4.2.1 5S på bygglogistikavdelningen 

57,1 procent av produktionspersonalen på bygglogistikavdelningen uppger att de har en ganska 

så bra kännedom om kvalitetsmetoden 5S, medan resterande 42,9 procent uppger att de känner 

till kvalitetsmetoden bra eller mycket bra. Majoriteten av produktionspersonalen uppger att de 

kan det ganska bra vilket visar att det finns en viss osäkerhet bland personalen kring 5S.  

 
Figur 7 - Resultat för produktionspersonal på bygglogistikavdelningen. Enkätfråga 1. 

 

100 procent av produktionspersonalen på bygglogistikavdelningen uppger att de använder sig 

av 5S i deras dagliga arbete. 

Figur 8 - Resultat för produktionspersonal på bygglogistikavdelningen. Enkätfråga 2.  
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71,4 procent av produktionspersonalen på bygglogistikavdelningen uppger att deras chefer 

använder 5S i hög respektive mycket hög utsträckning. 14,3 procent uppger att deras chefer 

använder 5S i viss utsträckning, medan resterande 14,3 procent uppger att de inte har någon 

aning om deras chef använder 5S eller inte. 

 

Figur 9 - Resultat för produktionspersonal på bygglogistikavdelningen. Enkätfråga 3. 

 

71,4 procent av produktionspersonalen på bygglogistikavdelningen uppger att deras chefers 

budskap med 5S är mycket tydligt medan 28,6 procent uppger att budskapet är ganska så tydligt. 

 

 
Figur 10 - Resultat för produktionspersonal på bygglogistikavdelningen. Enkätfråga 4.  

 

4.2.2 Utbildning 

 

100 procent av produktionspersonalen på bygglogistikavdelningen uppger att de inte har fått 

någon utbildning i 5S. 
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Figur 11 - Resultat för produktionspersonal på bygglogistikavdelningen. Enkätfråga 5. 

 

Då ingen har fått någon utbildning kunde produktionspersonalen inte delge sina åsikter kring 

kvaliteten på en eventuell utbildning. 

 

 

 
Figur 12 - Resultat för produktionspersonalen på bygglogistikavdelningen. Enkätfråga 6. 

 

4.2.3 Implementering 

 

57,2 procent av produktionspersonalen på bygglogistikavdelningen uppger att arbetsplatsen i 

hög respektive mycket hög utsträckning har blivit mer effektiv. 14,3 procent uppger att 

effektiviteten ökat i viss utsträckning, medan 28,6 procent uppger att de inte har någon aning 

angående arbetsplatsens effektivitet efter 5S implementeringen. 
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Figur 13 - Resultat för produktionspersonalen på bygglogistikavdelningen. Enkätfråga 7. 

 

 
71.4 procent av produktionspersonalen uppger att sorteringen på bygglogistikavdelningen är 

medelbra och resterande 28,6 procent uppger att sorteringen är bra. 

Figur 14 - Resultat för produktionspersonalen på bygglogistikavdelningen. Enkätfråga 8. 

 

 

57,1 procent uppger att systematiseringen på bygglogistikavdelningen fungerat bra medan 28,6 

procent uppger att det fungerat medelbra. 14,3 procent av produktionspersonalen uppger att 

systematiseringen fungerat dåligt. 
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Figur 15 - Resultat för produktionspersonalen på bygglogistikavdelningen. Enkätfråga 8. 

 

 

100 procent av produktionspersonalen uppger att städandet på bygglogistikavdelningen 

fungerat bra. 

 

 

 

 
Figur 16 - Resultat för produktionspersonalen på bygglogistikavdelningen. Enkätfråga 8. 

 

 

42,9 procent av produktionspersonalen uppger att standardiseringen fungerat medelbra medan 

28,6 procent uppger att det fungerat bra respektive mycket bra. Resterande 28,6 procent uppger 

att det fungerat dåligt. 
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Figur 17 - Resultat för produktionspersonalen på bygglogistikavdelningen. Enkätfråga 8. 

 

57,1 procent av produktionspersonalen på bygglogistikavdelningen uppger att skapa vana delen 

har fungerat bra medan resterande 42,9 procent uppger att det fungerat medelbra eller dåligt. 

 

 
Figur 18 - Resultat för produktionspersonal på bygglogistikavdelningen.  Enkätfråga 8. 

 

Till denna enkätfråga ingick även ett kommentarsfält för vidareutveckling varav ena 

respondenten kommenterat att det beror helt och håller på hur mycket det är att göra i 

produktionen. 

 

Figur 19 - Resultat för produktionspersonal på bygglogistikavdelningen.  Enkätfråga 8. 
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100 procent av produktionspersonalen på bygglogistikavdelningen uppger att dem tycker att 

Derome ska jobba med 5S. 

 

 

 
Figur 20 - Resultat för produktionspersonal på bygglogistikavdelningen.  Enkätfråga 9. 

 

4.3 Sammanställning observationsstudie 

 

Fokus under observationen var att få en bild av hur det dagliga arbetet såg ut samt hur 

bygglogistikavdelningen är organiserad. 

 

4.3.1 Hur det dagliga arbetet ser ut  

På Deromes bygglogistikavdelning påbörjas arbetsdagen med att hämta inköpt material från 

lastplatsen och därifrån transporteras materialet direkt till lagret för sortering, märkning och 

placering på rätt hylla. Därefter körs samtliga lagervaror ut till alla stationer, innan utkörning 

sker en uppsamling av material med hjälp av en kanban-lista (figur 21). Kanban-listan visar 

vilka material samtliga stationer behöver för att genomföra sitt dagliga arbete. 

 

 

 
 

Figur 21 - Kanban-lista. 
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När samtliga material blivit utkört bokförs lageruttaget för att det ska bli rätt med inventeringen. 

Därefter ska projektmaterial såsom vitvaror förberedas och ställas ut så att det smidigt kan köras 

ut med truck till tillhörande modul efter behov (figur 22). 
 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figur 22 - Bild tagen under observationsstudie. 

 

Efter utkörning av material och bokföring av lageruttag väntas nästa materialleverans. 

Leveranser kan komma under vilken tid som helst på dagen, så fort materialet hamnar på 

lastplatsen och ska de så snabbt så möjligt sorteras, märkas och placeras på rätt hylla. 

 

4.3.2 Hur bygglogistikavdelningen är organiserad 

Bygglogistikavdelningen är organiserad med elva hyllor varav fyra stycken är små hyllor 

avsedda för lagervaror och resterande sju hyllor har fyra hyllplan och är avsedda för 

projektmaterial. De högre hyllplanen används som reservplatser för påfyllningar. 

 

På bygglogistikavdelningen placeras projektmaterial som snarast kommer användas nära 

portar, som leder ut till produktionen. Antingen kör lagerpersonalen med truck 

projektmaterialen ut till tillhörande modul eller så hämtas det av produktionspersonalen. Det 

finns även avsedda platser för truckar. 

 

 

 
 

 



33 

 

 

5 Analys och diskussion 
I detta kapitel analyseras och diskuteras resultatet av studien genom att jämföras med teorin. 

Svaren från intervjustudien, enkätundersökningarna och observationen sammanvägs med 

information som framkommit under informationshämtningen. 

 

5.1 5S på bygglogistikavdelningen 
5S-verktyget används dagligen av personalen på bygglogistikavdelningen. Samtliga moment 

dokumenteras för uppföljnings- samt förbättringsmöjligheter. Enligt Olofsson (2016) är 

ordning och reda något som är vitalt för att en arbetsplats ska bli tids- och kostnadseffektiv. Det 

är ännu viktigare att ha en fungerande 5S-användning på en bygglogistikavdelning då det 

underlättar det dagliga arbetet och skapar en god arbetsmiljö. Under observationen framkom 

det att samtliga anställda på avdelningen blivit positivt överraskade av de visuella 

förändringarna, då ordning och reda underlättar deras arbete samt bidrar till en bättre 

arbetsmiljö. 

 

5.1.1 Sortering 

Resultatet från intervjustudien visar att sorteringen på bygglogistikavdelningen har fungerat 

bra. Detta beror på att produktionspersonalen har varit noga med att sortera alla material i ett 

tidigt skede vid materialleveranser. Det har fungerat bra trots att avdelningen har en stor 

arbetsbörda med mycket in- och utgående material. Även enkätundersökningen som 

genomfördes med produktionspersonalen på bygglogistikavdelningen visar att sorteringen 

fungerat någorlunda bra, hur väl sorteringen sköts beror på hur mycket det finns att göra i 

produktionen och hur stora materialleveranser som produktionspersonalen behöver sortera. 

 

Resultatet visar även att sorteringen påverkas av arbetsmängden som fördelas bland 

produktionspersonalen på bygglogistikavdelningen. När det är väldigt hektiskt i produktionen 

leder det till att sorteringen hamnar efter på grund av den ökade arbetsmängden som fördelas 

på samma mängd produktionspersonal. Som tidigare nämnt är sortering viktigt för att frigöra 

utrymme på avdelningen och om man hamnar efter leder det till oreda istället för ordning. 

 

Sorteringen av material på bygglogistikavdelningen har alltså fungerat till viss del just på grund 

av att lagerpersonalen varit noga med att sortera och märka allt material. Eftersom vissa 

projektmaterial måste sparas utifall att det kan komma att behövas vid ett senare skede kan 

personalen dock inte göra sig av med allt överblivet material, vilket skapar viss oreda. 

 

5.1.2 Systematisering 

Enligt teorin är systematisering viktigt då man slipper leta efter material, då allt onödigt material 

blivit bortsorterat och det leder till att städning underlättas samt bidrar till en ökad effektivitet 

(Olofsson 2016). Resultatet från intervjustudien visar att systematiseringen inte riktigt fungerat 

då samtliga material, som precis nämnt, måste sparas tills projektet är avslutat. Detta har då lett 

till att mängder med överblivet material i sin tur tar plats på avdelningen och skapar oreda. 

Under observationen såg man hur överblivet projektmaterial har placerats i mån av plats, och 

det beror på avdelningens förutsättningar samt att det inte finns någon avsedd plats för 

bortsorterat material. Majoriteten av respondenterna i enkätundersökningen anser att 

systematiseringen fungerat bra, och det beror på att produktionspersonalen inte lägger någon 

större vikt på bortsorterat material då det bara placeras beroende på vart det får plats (figur 23). 

Intervjupersonerna och enkätrespondenterna har olika uppfattningar om hur systematisering 

bör utföras vilket har lett till att jag fått två olika svar. 
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Figur 23 - Bortsorterat material. 

 

5.1.3 Städning 

Att ha en städad arbetsplats är positivt då det leder till att fel och avvikelser upptäcks betydligt 

lättare och kan på så sätt åtgärdas betydligt snabbare. En annan positiv fördel är att säkerheten 

på arbetsplatsen ökar (Olofsson, 2016). Enkätundersökningen som genomfördes med 

produktionspersonalen visar att samtliga respondenter var eniga om att städningen fungerat bra. 

Anledningen till varför städningen har fungerat bra beror på att produktionspersonalen följt de 

rutinerna som finns. Städningen har blivit en del av deras rutin men stress är en faktor som 

spelar en stor roll, då risken för slarv ökar om det är stressigt i produktionen. Det framkom att 

städningen är den punkt där det har nåtts störst framgång vilket märktes tydligt under 

observationen. Min observation av arbetsplatsen styrker ovan beskrivning av att städningen på 

bygglogistikavdelningen under de tillfällena hade följts. Anledningen är att städning sker 

kontinuerligt för att hålla bygglogistikavdelningen ren och för att förebygga olyckor samt 

förbättra arbetsmiljön. 

 

5.1.4 Standardisering 

Som tidigare nämnt har standardisering av en arbetsplats en positiv inverkan på det dagliga 

arbetet då rutinerna leder till att det alltid är ordning och reda (Olofsson 2016). Resultatet från 

både intervjustudien och enkätundersökningen visar att standardiseringen av 5S på 

bygglogistikavdelningen fungerat dåligt men att det blir bättre för varje dag som går. Detta 

beror på att personalen till en början varit lite motstridiga mot konceptet 5S då de inte har 

förstått de långsiktiga fördelarna. Anledningen till detta kan vara att de inte genomgått någon 

utbildning i 5S och därmed kanske saknar inblick i fördelarna med 5S som kvalitetssystem. 

Standardiseringen på bygglogistikavdelningen är på god väg då det finns upprättade standarder 

som är till för att upprätthålla ordning och reda, men det finns fortfarande en del som behöver 

bli bättre.  
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5.1.5 Skapa vana 

Under samtliga intervjuer framkommer det att det har varit kämpigt att få 5S att bli en del av 

det dagliga arbetet men det blir sakta men säkert bättre. Anledningen till det är att skapa en vana 

är väldigt tidskrävande och det beror på att det krävs kontinuerliga upprepningar under en längre 

period. Majoriteten av respondenterna i enkätundersökningarna anser att “skapa vana” fungerat 

bra. De menar att det blivit en allt mer naturlig del av det dagliga arbetet. Det beror på att 

produktionspersonalen kontinuerligt upprepar samtliga 5S-punkter just för att det ska bli en 

naturlig del av det dagliga arbetet.  

 

Min observation av arbetsplatsen styrker ovan beskrivning att kontinuerliga upprepningar görs 

med målet att skapa en vana. De rätta förutsättningarna för att framgångsrikt skapa en vana 

finns men det är som sagt tidskrävande. Anledningen till varför det är viktigt att skapa en vana 

beror på att det blir lättare att upprätthålla dem fyra föregående stegen och tillslut leder det till 

att personalen utför samtliga 5S-punkter per automatik just för att det blivit en rutin i 

arbetsuppgifterna. Under observationen framkom även att det har varit svårt att skapa en vana 

då vissa 5S-moment hamnar i skymundan när det är stressigt i produktionen. Det framkom även 

att lagerpersonalen fått påminnas en hel del vilket är naturligt när nya arbetsmoment 

introduceras.  

 

 

5.2 Avdelningens uppföljnings- samt förbättringsarbete 
På bygglogistikavdelningen genomförs kontinuerliga uppföljningar gällande 5S-arbetet. Det 

har upprättats en uppföljnings- och förbättringslista med olika punkter på saker som behöver 

åtgärdas på bygglogistikavdelningen. Denna lista har ett startdatum och ett slutdatum och när 

slutdatumet är nått så ska punkten vara åtgärdad. Anledningen till att denna lista upprättats 

beror på att man vill sätta en deadline på när förbättringar ska vara gjorda. 

 

Uppföljningar görs varje vecka i samband med ett 5S-möte, där samtliga 5S-ansvariga går 

igenom en uppföljnings- och förbättringslista. Då diskuteras bland annat vilka 

förbättringspunkter som behöver göras och vilka förbättringspunkter som blivit avklarade. 

Anledningen till att uppföljningar görs varje vecka beror på att man vill hålla regelbunden koll 

på att 5S-arbetet på bygglogistikavdelningen fortsätter att förbättras. 

 

 

5.3 Identifierade brister samt förbättringsåtgärder gällande 

bygglogistikavdelningens 5S-arbete 
 

Efter att i ovan delar ha analyserat vad som har fungerat bra respektive mindre bra gällande 5S-

arbetet på bygglogistikavdelningen har jag kunnat identifiera följande brister samt 

förbättringsåtgärder. 

 

5.3.1 Brister 

 

● Hantering av bortsorterat material: En tydlig brist på bygglogistikavdelningen är 

systematiseringen av material, då avdelningens förutsättningar inte tillåter att 

bortsorterat material får en avsedd hyllplats. Detta leder då till oordning i en annars 

ordningsam miljö. 
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● Standardisering av 5S: Att göra 5S till en standard har varit något av de svårare 

momenten på bygglogistikavdelningen, det beror på att personalen inte har förstått de 

långsiktiga fördelarna med 5S och dess positiva inverkan på arbetsmiljö. Anledning kan 

grundas i brist på kunskap hos lagerpersonalen som utför det dagliga 5S-arbetet. 

 

 

● Att skapa en vana: En brist enligt samtliga undersökningar är att det har varit kämpigt 

att skapa vanor kring 5S-arbetet på bygglogistikavdelningen. Detta grundar sig i att 

vanor skapas efter kontinuerliga repetitioner under en längre period, så när olika 

arbetsmoment glöms bort eller inte prioriteras under vissa perioder tar det längre tid 

innan man lyckas skapa vanor. 

 

5.3.2 Förbättringsåtgärder 

När det kommer till eventuella förbättringsåtgärder inne på bygglogistikavdelningen har det 

framkommit att kontinuerliga påminnelser av 5S är något som är nödvändigt och detta går att 

lösa med hjälp av strategiskt placerade 5S-skyltar. Detta leder till att produktionspersonalen blir 

kontinuerligt påminda och tillslut så skapas en vana. 

 

Att placera en arbetsdispositionsplan inne på bygglogistikavdelningen är en förbättrande åtgärd 

då det tydligt visar vart allt material ska vara, vilket är både tids- och kostnadseffektivt. Det är 

även verksamt att placera en arbetsdispositionsplan som visar var allt material ska stå samt att 

införskaffa ett virkesrullfack där bortsorterat material kan placeras, detta leder till mer ordning 

och reda då det frigörs utrymme på avdelningen. Slutligen hade det varit nyttigt att satsa på att 

utbilda personalen i 5S eftersom att det skulle leda till en ytterligare förståelse vilket i sin tur 

underlättar standardiseringen av 5S som kvalitetssystem.  
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6 Slutsats 
Syftet med studien har varit att fram några förbättringsåtgärder för att effektivisera 5S-

användandet på bygglogistikavdelningen på Derome Plusshus i Kristinehamn. Målet har även 

varit att undersöka hur 5S-verktyget tillämpas på bygglogistikavdelningen på Derome Plusshus 

samt att identifiera brister med bygglogistikavdelningens 5S-arbete.  

 

I detta avsnitt vill jag besvara frågeställningarna som presenterats i studien: Vilka delar kring 

5S-användandet har varit bra respektive mindre bra på bygglogistikavdelningen? Hur hanteras 

uppföljningar och förbättringar gällande 5S på bygglogistikavdelningen? Vilka typer av 

förbättringsmöjligheter finns det gällande 5S på bygglogistikavdelningen?  

 

 

6.1 Vilka delar kring 5S-användandet har varit bra respektive mindre bra 

på bygglogistikavdelningen?  
Under enkät- och intervjustudien framkom att vissa 5S-moment fungerar bra medan andra 

moment behöver förbättras. Anledningen till att vissa moment fungerar bättre än andra beror 

bland annat på husfabrikens och avdelningens förutsättningar. 42,9 procent av 

produktionspersonalen på bygglogistikavdelningen uppger att arbetsplatsen i hög utsträckning 

har blivit mer effektiv och det beror på att personalen tydligt har märkt en förbättring när det 

kommer till effektiviteten på bygglogistikavdelningen. 

 

Sorteringen av material på bygglogistikavdelningen har fungerat till viss del just på grund av 

att lagerpersonalen varit noga med att sortera och märka allt material. Eftersom vissa 

projektmaterial måste sparas utifall att det kan komma att behövas vid ett senare skede kan 

personalen dock inte göra sig av med allt överblivet material, vilket skapar viss oreda.  

Detta påverkar då systematiseringen som redan var en bristfällig 5S-punkt då fabrikens 

förutsättningar inte tillåter att bortsorterat material får en avsedd plats. Städningen på 

avdelningen har fungerat bra då produktionspersonalen följt de rutinerna som finns. Städningen 

har blivit en del av deras rutin men stress är en faktor som spelar en stor roll, då risken för slarv 

ökar om det är stressigt i produktionen. Det framkom att städningen är den punkt där det har 

nåtts störst framgång vilket märktes tydligt under observationen.  

 

Standardiseringen är en punkt som fungerat mindre bra på grund av att personalen till en början 

varit lite motstridiga då de inte har förstått de långsiktiga fördelarna med 5S som 

kvalitetssystem, vilken kan bero på att de inte har fått någon gedigen utbildning kring metoden. 

En brist enligt samtliga undersökningar är att det har varit kämpigt att skapa vanor kring 5S-

arbetet på bygglogistikavdelningen. Detta grundar sig i att vanor skapas efter kontinuerliga 

repetitioner under en längre period, så när olika arbetsmoment glöms bort eller inte prioriteras 

under vissa perioder tar det längre tid innan man lyckas skapa vanor. 

 

 

6.2 Hur hanteras uppföljningar och förbättringar gällande 5S på 

bygglogistikavdelningen samt vilka typer av förbättringsmöjligheter finns 

det gällande 5S på bygglogistikavdelningen? 
Varje vecka går samtliga 5S-ansvariga igenom en uppföljnings- och förbättringslista 

tillsammans med den övriga personalen. Då diskuteras bland annat vilka förbättringspunkter 

som behöver åtgärdas och vilka förbättringspunkter som blivit avklarade under veckans gång. 
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Uppföljningar görs varje vecka för att hålla en regelbunden koll på att 5S-arbetet på 

bygglogistikavdelningen fortsätter att förbättras.  

 

Trots bygglogistikavdelningens regelbundna uppföljningsmöten kunde jag identifiera några 

ytterligare förbättringsmöjligheter. Dels behöver personalen stöd för att göra 5S-arbetet till en 

vana. Detta kan lösas genom att exempelvis sätta upp strategiskt placerade 5S-skyltar. Detta 

leder till att produktionspersonalen blir kontinuerligt påminda och tillslut blir 5S en naturlig del 

i det dagliga arbetet.  

 

Vidare hade en arbetsdispositionsplan inne på bygglogistikavdelningen ökat tids- och 

kostnadseffektiviteten då det tydligt visar vart allt material ska vara. Det hade även varit 

verksamt att införskaffa ett virkesrullfack där bortsorterat material kan placeras då det hade lett 

till mer ordning och reda då mer utrymme hade frigjorts på avdelningen. En sista 

förbättringsåtgärd hade varit att utbilda personalen i 5S eftersom att det skulle leda till en 

ytterligare förståelse för arbetssättet samt då även en tydligare struktur samt en ytterligare 

effektivisering i arbetet. 

 

Sammanfattningsvis har Derome Plusshus kommit en bra bit med sitt 5S-arbete på 

bygglogistikavdelningen. Precis som Hamarashid och Mojab (2018) kom fram till gällande 

monteringstationen, har även bygglogistikavdelningen en del att jobba med för att nå målet med 

5S och öka effektiviteten än mer. Personalen var enig om att det dock finns utrymme för 

förbättringar; vissa saker fungerar bra och vissa saker fungerar mindre bra. De existerande 

problemen är identifierade och det arbetas ständigt med att åtgärda dem. 
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Bilaga 5: Enkätfrågor 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



46 

 

 

 

Bilaga 6: Sammanfattning intervjuer 

 

Allmänt kring användandet av 5S 
 

Hur fungerar 5S på bygglogistikavdelningen? 

 

”Det har fungerar bra tycker jag, men det är ju sådant som kan bli bättre. Jag var inte med när 

dem drog igång 5S arbetet så jag vet ju inte riktigt hur det var riktigt i början kontra med nu 

men dem säger att det har blivit mycket bättre. Vi har nått ditt vi vill nå men det finns utrymme 

för förbättringar.” – Produktionstekniker  

 

”Sådär tycker jag faktiskt i och med att dem andra stationerna började med 5S arbetet tidigare 

och så har det kommit till oss här på slutet. Det har funkat skapligt bra måste jag ändå säga 

sen finns det som sagt fruktansvärt mycket mer att jobba med innan vi är där vi vill vara själva 

för att det ska bli ordning och reda hos oss också.” – Lageransvarig 

 

”Jag tycker att det har fungerat hyffsat bra, vi har kommit en bra bit men det finns en del att 

jobba med.” – Logistik 5S ansvarig 

 

”När vi väl fått in det så tycker jag att det funkat bra och då har även alla sätt nyttan med det, 

Men grejen är att när vi började med 5S så var det inte så många som ens visste vad det 

handlade om egentligen och det har varit en lång väg bara det, Och ingen är ju utbildad i det 

egentligen och det är klart att det har tagit tid att få in det. 

Men vi är ju bara i början så vi har ju inte alls kommit långt alls egentligen.” Fabrikschef 

 

Vilka delar har varit bra respektive mindre bra? 

 

”Denna fråga är lite svår för mig att besvara då detta är min fjärde månad på företaget. Vet 

att sorteringen kan bli lite bättre men det är ganska rent och snyggt där, inte alla gånger men 

oftast så är det. Egentligen så behöver alla punkter förutom städningen förbättras på nått sätt, 

men det är ett pågående arbete som tar tid” – Produktionstekniker 

 

”Det som har varit bra är att när det väl blivit färdigt att vi känner oss nöjda med det arbete 

som vi gjorde, det är det absolut viktigaste. Det är så svårt att sortera just på projektmaterial 

när det så olika projekt som vi gör hela tiden, lagermaterial eller lagervaror som man kan 

säga, det är ju mycket lättare för det har vi avsatt hylla för och när det börjar bli lite mindre 

så måste vi beställa mer, Med lagervaror så menar jag skruvpacket, isolering det vill säga 

sådana varor som går åt till alla projekt. Systematiseringen har inte fungerat så bra, då vi 

måste spara alla material tills att projektet är färdigt, men sen har det fuskats en del med 

bortsorteringen så där finnas det också en del att arbete med. Städningen har fungerat bra 

bitvis, en del veckor har vi jätte mycket att göra och en del veckor så har vi lite mindre att göra 

så vi tar tag i städningen när tiden finns, men vi har en rutin för städning där vi städar på 

fredagar så städningen tycker jag har fungerat bra. Till en början så var folk lite mer 

motståndiga mot 5S arbetet men sen när folk såg resultatet utav 5S arbetet så förändrades 

deras syn på det så jag tycker att standardiseringen utav 5S blivit bättre. Att skapa en vana har 

varit lite kämpigt, men det blir sakta men säkert bättre” – Lageransvarig 
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”Jag vet inte om detta har med 5S att göra men jag kör ju truck och tömmer bingar och sånt 

där och det är väldigt dåligt sorterat i bingarna ibland för vi har ju brännbart trä och så har 

vi deponi och stål och ibland så ligger det lite fel i dem där och då får jag sortera själv vilket 

kan vara lite tidskrävande. Jag tycker att städningen har fungerat bra, det ser mycket bättre ut 

nu än vad det gjorde för ett år sen.  Det är lite dåligt med systematiseringen då vi alltid har 

material över efter projekt och då vet man inte riktigt vart det ska vara. När det kommer till att 

få 5S arbetet att bli en naturlig del utav arbetet så tycker jag det blivit bättre ” – Logistik 5S 

ansvarig 

 

”Dem delar som har varit bra är egentligen allihop skulle jag säga, städningen har ju varit 

väldigt viktig men även att vi fått material och verktyg på rätt plats. Jag tror att dem har jobbat 

upp sig en del när det kommer till sorteringen så där ser det ändå hyggligt ut, finns massor 

kvar att göra men dem är på god väg. När det kommer till bortsorterandet utav material så tror 

jag att dem är kvar lite i det där fortfarande, dem har ju säkert sorterat bort massor som dem 

inte använder och det finns säkert massor kvar som ska bort, så jag tror dem ändå är där och 

drar lite fortfarande. Standardiseringen finns det nog mycket kvar att jobba med. Vi har ju fått 

tjata lite med att just skapa en vana kring 5S arbete och liksom nötandet med dem och det 

kvarstår ju mycket så det gäller ju bara vi i ledande position är uthålliga med det” – 

Fabrikschef 

 

Hur har ni gjort rent praktiskt? 

- Före och efter bilder? 

- Märkning av verktyg och material? 

- Rutiner för städning? 

 

”Denna kan jag inte riktigt svara på då jag är relativt nyanställd på Derome så jag har inte 

riktigt koll på hur implementeringen gick till” – Produktionstekniker 

 

”Nej faktiskt inte, det har vi tyvärr inte tagit för och efter bilder det är bara bilden i ögat själv 

som man har hur det såg ut från början jämfört med nu. Vi har dock märkning på alla varor 

och alla material. Ja vi har rutiner för städning, och det är en gång i veckan på fredagar” – 

Lageransvarig 

 

”Nej det tror jag inte att vi gjort, men där i mot så har vi uppföljningar hela tiden så att vi ser 

att det blir förbättringar. Vi märker alla material med projektnamn, projektnummer och 

artikelnummer, Fredagsstäden har blivit borttagen för att i början så hade vi en halvtimme 

varje fredag men det har blivit borttaget så vi försöker att städa lite hela tiden” – Logistik 5S 

ansvarig 

”Jag tror inte att vi tog några för och efter bilder men det är faktiskt något vi skulle ha gjort, 

jag tror att när vi började med det lite gran så var det där systemet med för och efter bilder 

men med tiden så har det där glömts bort lite. Vi märker samtliga material och varor, Vi har 

egentligen rutiner för städning då vi har städ områden och städansvariga, och det ska städas 

lite varje dag efter varje arbetsmoment är tanken och där har vi också haft det svårt att få det 

att bli en vana och vi är inte i mål med det en, sen har dem också en lite större städ varje vecka 

men den vill vi ju egentligen ha bort så det är det vi har jobbat mycket med att få bort men vi 

är inte där än.” – Fabrikschef 
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Uppföljning 
 

Följer ni kontinuerligt upp 5S arbetet på bygglogistikavdelningen? 

 

”Ja det gör vi! vi har en uppföljningslista med olika punkter som behöver göras och när det 

blivit gjort så skriver man upp färdigdatum och så har vi det att vi försöker få upp minst en ny 

uppföljningspunkt i veckan som även den ska släckas så fort så möjligt.” – Produktionstekniker 

 

”På den här avdelningen så skulle man nog kunna följa upp 5S arbetet ännu mer, det är sagt 

att vi ska ha minst en ny punkt i veckan och den ska följas upp och det ska ha ett slutdatum på 

den punkten när det ska vara färdigt så man kan bocka av det.” – Lageransvarig 

 

”Ja vi följer upp vårat 5S arbetet.” – Logistik 5S ansvarig 

 

”Ja det gör vi, vi gör ju dessa nulägesanalyser” – Fabrikschef 

 

Hur ofta görs dessa uppföljningar? 

 

”Uppföljningar gör vi egentligen varje dag, när man går igenom 5s varje morgon så går man 

igenom hur det ut med 5S listan, vilka punkter som är klara osv.” – Produktionstekniker 

 

”Samtliga uppföljningar på den här stationen görs varje morgon” – Lageransvarig 

 

”Varje morgon gör vi uppföljningar, vi går igenom uppföljningspunkterna varje morgon.” – 

Logistik 5S ansvarig 

 

”Nej jag har inte riktigt koll på vilka intervaller dem gör dem där på men det kan ligga på en 

gång i månaden, vi brukade ha varannan vecka.” – Fabrikschef 

 

Vem ansvarar för uppföljningarna? 

 

”Egentligen allihop om det inte är den som är ansvarig för en speciell uppföljningspunkt som 

du är ansvarig för så kan du ju säga det på morgonen om du har gjort den eller inte. Jag har 

huvudansvaret eftersom jag dokumenterar sen så har alla ansvaret för dem punkter dem vill 

följa upp. men man kan säga att ansvaret ligger på mig och den 5S ansvariga för stationen. 5S 

ansvariga kan också dela ut punkter som ska fixar och då hamnar ansvaret på den individ som 

blivit tilldelad den punkten.” – Produktionstekniker 

 

 

”De är ju den 5S ansvariga som sköter det där, sen så hjälps vi åt i gruppen men det är den 5S 

ansvariga som har ansvaret.” – Lageransvarig 

 

”Det är första mannen som ansvarar för uppföljningar.” – logistik 5S ansvarig 
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”Det är den 5S ansvariga får ha hand om när nulägesanalyserna ska göras i sin grupp och 

helst så ska dem skifta inom gruppen om vem som får göra nulägesanalysen så att det är olika 

personer som gör dem, vilket dem gör också och det gör vi även här uppe på kontoret också.” 

– Fabrikschef 

 

Har ni någon strategi för att upprätthålla 5S arbetet? 

 

”Min första strategi är väl egentligen att se till att 5S inte blir något som jag ska behöva tjata 

om utan det ska komma mer naturligt och ingå i deras dagliga arbete, Jag har inte gjort någon 

mall eller någon skiss gällande upprätthållande men man få känna lite på dem för ibland så 

kanske man inte kan ligga på dem då det kan vara stressigt i produktionen.” – 

Produktionschefen 

 

”Nej det har vi egentligen inte, som sagt dem här sakerna halkar efter lite när det är stressigt 

i produktionen.” – Lageransvarig 

 

”Ja men det har vi, som jag då när jag åker runt med trucken så tar jag alltid ett extra varv 

runt fabriken och kollar hur det ser ut, Vi gör ju punkter gällande 5S arbetet och så försöker vi 

släcka så fort så möjligt.” – logistik 5S ansvarig 

 

”Nej det har vi väl egentligen, men planen är väl egentligen att dessa 5S grupperna ska liksom 

utveckla det här, så är i alla fall tanken.” – Fabrikschef 

 

Utbildning 

 
Vilken typ av utbildning har dem anställda fått tagit del av? 

 

”Det är också en sådan grej som är lite svår för mig att besvara. Jag vet faktiskt inte om det är 

någon som har fått en utbildning.” – Produktionstekniker 

 

”Jag tror inte det är någon utbildning som någon har gått, inte vad jag kommer ihåg i alla fall. 

Inter ens vår 5S ansvariga har gått någon utbildning.” – Lageransvarig 

 

”Det kommer jag inte ihåg om vi har haft, men det tror jag inte vi har haft:” – Logistik 5S 

ansvarig 

 

”Vi har haft 5S genomgångar men inga utbildningar, och det är ingen som är utbildad.” – 

Fabrikschef 
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Vilka har fått en utbildning? 

 

”Ska jag vara ärlig så vet jag, så denna fråga kan jag faktiskt inte svara på.” – 

Produktionstekniker 

 

”Det är ingen här som har fått en utbildning, vi hade ett litet möte med han som hade jobbat 

med sen så skulle vi skapa våra egna rutiner för ordning och reda och hur vi ville styra upp 

det.” – Lageransvarig 

 

”Nej det är ingen som har fått en utbildning vad jag vet.” – Logistik 5S ansvarig 

 

Förbättringsmöjligheter 

 
Vad gör ni när det kommer till förbättringsåtgärder? 

 

”När det kommer till förbättringsmöjligheter så har vi en förbättring och uppföljningslista, där 

vi har kombinerat dem båda listorna till en lista just för vi inte ska få så många listor eftersom 

det blir svårt att hålla reda på dem. Detta gör vi också för att väcka ett intresse så att dem 

personalen inte tycker att det är jättejobbigt att behöva fylla i tre listor för få igenom en grej.” 

– Produktionstekniker 

 

”Jo men vi har ju en förbättringslista som vi arbetar med, där man fyller i förbättringar och 

vem som ansvarar för att genomföra dem och så vi sätter vi ett slutdatum när det ska vara 

gjort.” – Lageransvarig 

 

”Vi har en förbättringslista där vi fyller i start och slutdatum men slutdatumet kan dock variera, 

det kan förlängas någon vecka eller någon dag beroende på vad det är.” – Logistik 5S ansvarig 

 

”Då är det ju förbättringslistan, det ju som en handlingsplan och då är tanken att en ny punkt 

ska läggas till varje vecka och varje vecka så ska även en punkt släckas, och det kan ju vara 

allt mellan himmel och jord men helst så ska det ju vara en liten punkt som är lätt att fixa.”- 

Fabrikschef 

 

Vilka åtgärder görs? 

 
”Det är den som blivit tilldelas förbättringspunkten som har ansvaret att släcka den punkten, 

och det kan vara så att du har en förbättring men du kanske inte hinner men eftersom du kommit 

på punkten så är du ansvarig för den punkten men du kan också dela ut det ansvaret till någon 

annan i gruppen.” – Produktionstekniker 
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”Åtgärda saker så fort så möjligt, åtminstone innan slutdatumet eftersom vi sätter ju ett 

slutdatum på sakerna och då ska det ju vara utfört sen är det ju personen som blir utsedd. Den 

personen som blir utsedd kanske inte hinner åtgärda den punkten på två dagar, nej men då får 

vi ta det den tredje dagen, sen en del gånger kan det vara att varit så mycket och folk har varit 

sjuka och vi har fått låna bort och då kanske vi har fått flytta det datumet så det är ju inte spikat 

i sten bara för vi sätter ett slutdatum.” – Lageransvarig 

 

”Det är ju olika och det beror på vad det är som ska göras, om vi har en punkts så kan jag säga 

till någon att dem får ansvara för den punkten och får den personen se till att få den punkten 

att bli släckt.” – Logistik 5S ansvarig 

 

”Då är det att släcka dem punkter som finns på förbättringslisan.” – Fabrikschef 

 

Har ni någon förbättringslista? 

- Om ja: Hur ofta uppdateras listan? 
 

”Ja vi har ju en förbättring och uppföljningslista, två listor som vi slagit ihop och gjort till en 

lista, och den uppdateras när listan är full.” – Produktionstekniker 

 

”Vi har en förbättringslista och den byter vi ut när den är full.” – Lageransvarig 

 

”Vi har en förbättringslista och jag tror att den uppdateras så fort den blir full.” – Logistik 5S 

ansvarig 

 

”Förbättringslistan uppdateras en gång i veckan då det tillkommer en ny punkt varje vecka.” 

- Fabrikschef 
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