’) Linneuniversitetet

Kalmar Vixjo

Examensarbete

Lean-verktyg i svenska tillverkande foretag

-Nagra foretags upplevda paverkan gallande driftsekonomin och
miljOprestationer

Forfattare: Alexander Bang
Handledare: Jan Alpenberg
Examinatorer: Elin Funck
Termin: VT 20

Amne: Examensarbete i
Controller for
Civilekonomprogrammet, 30 hp
Niva: Magisterniva

Kurskod: 4FE18E




Linneuniversitetet

Kalmar Vixjoé

Férord

Denna uppsats ar mitt examensarbetet pa Controllerférdjupningen pa
Civilekonomprogrammet vid Ekonomihdgskolan pa Linnéuniversitetet i Vaxjo.
Som forfattare vill jag genom detta férord tacka de personer som hjalpt till under arbetets

gang och gjort denna studie maijlig.

Forst och framst vill jag tacka min handledare Jan Alpenberg som under hela arbetets
gang varit engagerad i mitt arbete och hela tiden bidragit till standig uppmuntran. Han

har dven bistatt med rad och vagledning, forbattringsatgéarder och konstruktiv kritik.

Jag vill aven passa pa att tacka de respondenter som valt att stélla upp fran studiens
fallforetag. Har vill jag tacka for den tid och engagemang ni lagt ner for att kunna bista

med empiri sa att studiens fragestallningar kunnat besvaras.

Jag vill aven rikta ett stort tack till de opponenter som last och kommit med rad och

konstruktiv kritik under arbetets gang.

Slutligen vill jag rikta ett tack till examinatorn Elin Funck, som under arbetets gang bistatt

med vagledning och konstruktiv kritik .

Linnéuniversitetet i Vaxjo
29 Maj, 2020

Alexander Bang



Linneuniversitetet

Kalmar Vixjo ]
Sammanfattning
Examensarbete i Controller, Civilekonomprogrammet, Ekonomihdgskolan pa
Linnéuniversitetet, Vaxjo, Sverige, Varterminen 2020.

Titel: Lean-verktyg i svenska tillverkande foretag- Foretags upplevda paverkan gallande
driftsekonomin och miljoprestationerna

Forfattare: Alexander Bang

Handledare: Jan Alpenberg

Examinator: Elin Funck

Bakgrund & Problemdiskussion: Lean bestar av en mangd olika verktyg som &r skapade
for olika andamal, i syfte att skapa sig konkurrensfordelar gentemot andra foretag.
Anvandandet av metoden kan innebéra att det blir battre kommunikation, storre tillit eller
forbattringar i driftsekonomin. Pa senare ar har det &ven kommit ett forandrat krav pa
foretagen gallande miljon, vilket gjort att de inte endast kan fokusera pa hur de kan
forbéattra de operativa processerna. Foretagen forsoker darfor kombinera de traditionella
prestationsmalen (ex: kvalitet & effektivitet) med miljomal. Har har det visat sig att Lean:s
tankesétt &ven kan anvandas for att forbattra miljoprestationerna och skaffa sig
konkurrensfordelar genom det. Men det ar langt ifran alla foretag som implementerat
metoden som lyckats att fa konkurrensfordelar. Vilket beror pa att foretagen har bristande
kunskaper over vilken paverkan de olika lean-verktygen har.

Syfte: Syftet med denna studien &r att identifiera vilka lean-verktyg svenska tillverkande
foretag arbetar med samt hur féretagen arbetar med dessa. Vidare avser studien att 6ka
forstaelse Gver vilken uppfattad paverkan foretags arbete med lean-verktygen har pa
driftsekonomin och miljoprestationerna.

Metod: Tillvagagangssattet utgar ifran en komparativ flerfallsstudie med kvalitativ
karaktar. Materialet ar inhamtat fran tre tillverkande foretag. Intervjuerna ar genomforda
genom strukturerade fragor via mail, samt semi-strukturerade fragor via telefon. Den
inh&mtade datan ar sedan analyserad for att finna likheter och skillnader mellan
fallféretagen, men &ven gentemot tidigare forskningen.

Slutsats: Utifran denna studien visar det sig att foretagen anpassar sitt anvandande av de
olika lean-verktygen till sin verksamhet. D&r anvédndandet av lean-verktygen upplevs
paverka att det blir ett storre kundfokus i foretagen. Arbetet med lean-verktygen upplevs
aven bidra till att det blivit battre kvalitet pa foretagen produkter och processer, samt att
flexibiliteten och palitligheten kunnat forbattras. 1 denna studien visar det sig dven att
foretag borjar tanka mer pa hur deras processer och produkter paverkar miljon. Déar
arbetandet med lean-verktygen visat sig att foretagens miljoprestationer kan forbattras. |
denna studien visar det sig att anvandandet av lean-verktygen bidragit till att
materialanvandningen kunnat reducerats.

Nyckelord: Lean, Lean-verktyg, Anvandning av lean-verktyg, Upplevd paverkan,
Driftsekonomi, Flexibilitet, Palitlighet, Hastighet (Tid i processerna), Kvalitet, Kostnader,
Miljopaverkan.
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Background and problem discussion: Lean consists of a variety of tools that have been
created for different purposes, in order to create competitive advantages over other
companies. The use of the method can mean that they become better communication,
greater confidence or improvements in the operating economy. In recent years there has
also been a changed demand for companies regarding the environment, which means that
they can not focus only on how they can improve the unproductive processes. The
companies are therefore trying to combine the traditional performance goals (eg: quality &
efficiency) with environmental goals. Here it has been found that Lean's way of thinking
can also be used to improve environmental performance and gain competitive advantages
through it. But it is far from all companies that have implemented the method that managed
to gain competitive advantage. This is because companies have a lack of knowledge about
the impact of the various lean tools.

Purpose: The purpose of this study is to identify which Lean tools Swedish manufacturing
companies work with and how the companies work with them. Furthermore, the study aims
to increase understanding of the perceived impact that companies' work with lean tools
have on the operating economy and environmental performance.

Method: The approach is based on a comparative multi-case study with qualitative
character. Where the material is obtained from three manufacturing companies. The
interviews were conducted through structured questions via mail, as well as semi-structured
questions via telephone interviews. The collected data is then analyzed to find similarities
and differences between the fall companies, but also against previous research.

Conclusion: Based on this study, it appears that companies are adapting their use of the
various lean tools to their business. Where the use of the lean tools is perceived to affect
their becoming a greater customer focus in the companies. The work with the lean tools is
also perceived to contribute to improving the quality of the companies products and
processes, and that flexibility and reliability could be improved. In this study it also turns
out that companies are starting to think more about how their processes and products affect
the environment. Where working with the lean tools has shown that companies'
environmental performance can be improved. In this study, it appears that the use of the
lean tools has contributed to the reduction in material use.

Key words: Lean, Lean-tools, Usage of lean-tools, Perceived impact, Operating Economy,
Flexibility, Dependability, Speed (Time in Processes), Quality, Cost, Environmental Impact
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1 Inledning

| inledningskapitlet presenteras studiens bakgrund dar Lean:s framvaxt och innebord
lyfts fram, har tas dven syftet med att anvanda metoden upp. Bakgrunden dvergar
sedan till en problemdiskussion som beskriver lean-verktygens inflytande och
paverkan pa driftsekonomin och miljoprestationerna i foretag. Problemdiskussionen
avslutas sedan med att beskriva tidigare forskning om det aktuella &mnet, samt hur
denna studien ska generera teoretiskt och praktiskt bidrag. Detta kapitel avslutas

sedan med att presentera studiens fragestéllningar och syfte.

Denna studie handlar om hur svenska tillverkande foretag arbetar med Lean och dess
olika verktyg. Studien tar sin utgangspunkt i de lean-verktyg som mest frekvent anvands
av de tillverkande foretagen. | studien tas det dven upp vilken upplevd paverkan
inforandet av lean-verktygen har haft pa driftsekonomin och miljoprestationerna i
foretagen. Studien avser darmed till att undersoka och 6ka forstaelsen for hur olika lean-
verktyg upplevs paverka driftsekonomin och miljoprestationerna, i svenska tillverkande
foretag. Driftsekonomin syftar i denna studie till fem viktiga ekonomiska
prestationsmatt, Over hur ett foretag presterar i deras operativa processer. Matten galler
for alla typer av verksamheter, déar de fem matten ar foljande: flexibilitet, palitlighet,
hastighet (tid i processerna), kvalitet och kostnader (Slack, 2016). Vad som avses med
miljoprestationer i denna studie ar allmant anvanda atgarder, for att uppfylla hur foretag
jobbar utifran miljosynpunkt. De allmanna atgarderna som valts ut och ingar i
miljoprestationerna ar foljande: materialanvandning, energiforbrukning, miljéavfall

samt utslapp av fororeningar (Garza-Reyes et al, 2018).

1.1 Bakgrund

| takt med den 6kade globaliseringen och den hardnande konkurrensen pa marknaden,
behovde foretag skaffa sig konkurrensfordelar gentemot andra foretag. Féretagen kunde
nu inte endast fokusera pa kostnader, utan behévde andra konkurrensfordelar, sasom
kortare ledtider, béattre kvalitet och 6kad flexibilitet (Lindvall, 2011; Lockamy & Cox,
1995). Detta medforde att foretag borjade implementera Lean i sina verksamheter
(Kennedy & Widener, 2008). Lean &r ett arbetssatt som bygger pa kundfokus,
kontinuerlig utveckling och medarbetarnas delaktighet. Metoden kan ses som ett
hogkvalitativt arbetssatt som delvis baseras pa metoder och verktyg for kvalitetshojning
och effektivisering (Liker, 2009: Lindvall, 2011). Utgangspunkten for Lean ar skapa
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varde for kunden vid exakt ratt tillfalle och pris, for att kunna tillfredsstéalla kundens
behov (Womack & Jones, 2003). Metoden kan ses som ett satt att leda och driva en
verksamheten pa, genom resurssnala, flexibla och snabba processer, dar féretaget ska ha
kundens behov i centrum (Sorqvist, 2013). Inférandet av metoden gors for att skapa sig
konkurrensfordelar gentemot andra foretag pa marknaden. Dar malet ar att fa hogsta
kvalitet, till den lagsta kostnaden och den kortaste ledtiden (Rahman, Laosirihongthong
& Sohal, 2010; Powell, Reizebos & Strandhagen, 2013).

| Sverige tog inforandet av Lean och dess verktyg fart pa 1990-talet och spred sig
snabbt i svenskt naringsliv (S6rgvist, 2013). Lean satsningarna handlade framst om
forbattringar i tillverkande foretags produktion. Men under 2000-talets mitt borjade ett
utvidgat intresse av metoden att komma fran de tillverkande foretagen, vilket handlade
om produktutveckling och en effektivisering av samtliga processer och avdelningar i
verksamheten (Sorqvist, 2013; Stone, 2012). Det var dven under 1990-talet som
Sveriges industriproduktion i allmédnhet bdrjade “rycka upp sig” igen efter ndgra hirda
decennier av lag tillvaxt. En av anledningarna till utvecklingen var att produktiviteten
okade och gjorde svenska produkter mer konkurrenskraftiga pa marknaden (Carlgren,
2020). Industriforetagen utgor nastan 20 % av naringslivets foradlingsvarde som ingar i
Sveriges BNP, vilket gor att de utgor en viktig del av Sveriges ekonomi (Carlgren,
2019). Svenska industriforetag anses ha manga styrkefaktorer, men dven stor potential
att bli effektivare och béttre. Genom att ha ett samordnat produktionssystem som Lean.
Kan foretag uppna hallbar tillvéxt och hég konkurrenskraft. Som kan ge bra resultat pa
kort sikt, men an battre pa langsikt. (Produktionslyftet, n.d). For att sprida kunskapen
om fordelarna med att implementera Lean, har det bade upprattats konferenser och
utbildningsprogram i Sverige. Konferenserna halls utav Lean Forum och anordnas for
att inspirera och kommunicera ut kunskapen om Lean genom olika foredrag. Medans
produktionslyftet &r ett nationellt utbildningsprogram, for att starka forutsattningarna for
en lénsam produktion i Sverige. Genom programmet blir foretagen utbildade 6ver hur
deras processer kan utvecklas, och forbattras med hjalp av att implementera Lean

(Produktionslyftet, nd; Lean Forum, nd).

Sedan Lean framkom har metoden blivit den ledande paradigmen inom tillverkning.
Detta eftersom den ses som en effektiv metod for att forbattra foretags konkurrenskraft
(Garza-Reyes et al, 2018; Forrester et al; 2010; Fullerton, Kennedy & Widener, 2013;
Liker, 2009). Med en mer konkurrenskraftig varld, stréavar foretag efter att forbattra
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prestationerna i dess processer och dka dess operativa kompetens. For att kunna minska
sina kostnader, och tillhandahalla kvalitetsprodukter under kortare ledtider (Belekoukias
et al, 2014). For att uppna dessa egenskaperna i processerna, stravar foretag hela tiden
for att bli mer kostnads- och tidseffektiva (Al-Ashaab et al, 2016). Foretagen stravar
darmed efter forbattringar i processerna, vilket gor att de efterfragar blanda annat
flexibilitet i tillverkningen och effektivare utnyttjande av arbetskraften (Karim & Avrif-
Uz-Zaman, 2013). Genom att metoden foresprakar till forbattringar av foretags
prestationer, kan inférandet av Lean leda till forbattringar géallande driftsekonomin i
foretag, sasom flexibilitet, palitlighet och kostnader (Alaskari, Ahmad & Pinedo-
Cuenca, 2016; Pavnaskar, Gershenson & Jambekar, 2010; Slack, 2016).

Metoden grundar sig inte endast pa att forbattra prestationerna, utan har dven en
inverkan pa de anstéllda, detta da metoden dven grundar sig pa manniskokénnedom och
maénsklig motivation (Liker, 2009). Genom inférandet av Lean kan det &ven leda till
battre kommunikation mellan anstallda, da alla inom foretagen ar bidragande till de
forbattringsarbete som sker i foretaget (Alpenberg & Scarbrough, 2016). Det kan dven
leda till att chefer har mer tillit till sina anstallda och inte behdver kontrollera det som
gors. Vilket beror pa metodens tankesatt om att bli en larande organisation, dar anstallda
ska utvecklas och skaffa sig kunskaper (Alpenberg & Scarbrough, 2018; Liker, 2009).
Ytterligare paverkan inforandet av Lean kan medfora, ar forandringar i foretags
organisationsstruktur (Kennedy & Weidener, 2008). Detta beror pa att inférandet av en
avancerad tillverkningsteknik som Lean, kréver att verksamhetsstyrningen kan méta de
behov metoden har géllande beslutfattande och kontroll (Fullerton & McWatters, 2002).
Dérav kan inforandet av Lean leda till forandringar i foretagets verksamhetsstyrning
géllande redovisningssystem, kontroll och prestationsmatning (Kennedy & Weidener,
2008).

1.2 Problemdiskussion

Som det bendmndes i bakgrunden &r Lean en anvand metod for att skaffa sig
konkurrensfordelar gentemot andra foretag. Dar metoden gar ut pa att skapa varde for
kunden vid ratt tid, for att kunna tillfredsstélla kundernas behov (Belekoukias et al,

2014 Womack & Jones, 2003). For att det ska kunna ske, bestar Lean av en mangd olika
verktyg som ar skapade for att astadkomma olika &ndamal, samt reduceringar av det
som inte skapar vérde (Pavnaskar, Gershenson & Jambekar, 2010). De verktygen som

Lean bestar av syftar bland annat till att gora verksamheter mer effektiva och forbattra
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kvaliteten i foretaget (Satolo et al, 2018). Lean-verktygen anvands saledes for att
forbattra foretags prestationer genom att eliminera det som inte ar vardeskapande, vilket
kan leda till forbattrade driftsekonomiprestationer (Alaskari, Ahmad & Pinedo-Cuenca,
2016; Pavnaskar, Gershenson & Jambekar, 2010).

Men det ar langt ifran alla foretag som lyckats med att uppna konkurrensfordelar, trots
att lean-verktyg har implementerats. En av orsakerna till att foretagen misslyckats ar att
det saknas kunskap over vilken paverkan de olika lean-verktygen har pa olika &ndamal.
Samt hur inférande av lean-verktygen kan anvéndas for att kunna forbattra delar av
verksamheten (Anvari, Zulkifli & Yusuff, 2013). Detta beror pa att varje lean-verktyg ar
till for olika andamal i verksamheten, och har pa sa satt sitt egna satt att l6sa det som
inte &r vardeskapande. Vilket menas med att varje lean-verktyg har sitt egna
anvandningsomrade, och syfte vart de kan anvéndas i verksamheten. For att antingen
eliminera eller reducera de som inte skapar varde. Darav krévs det att foretagen
anvander sig av de lean-verktyg som ar till for att 16sa den specifika
uppgiften/problemet. Det vill sdga att ratt lean-verktyg anvands for ratt andamal.
Felaktig anvandning av de olika lean-verktygen kan leda till ytterligare sldseri med
pengar, tid och kostnader (Pavnaskar, Gershenson & Jambekar, 2010; Neha et al, 2013;
Karim & Arif-Uz-Zaman, 2013). Ytterligare en orsak till att Lean arbetet har
misslyckats, ar att foretagen fokuserar for mycket pa ”verktygen”. Utan att se att Lean
ar ett helhetssystem som maste vara inne i foretagets kultur for att lyckas, vilket menas

med att hela foretaget maste ha Lean:s tankesétt (Liker, 2009).

Verktygen som anvands syftar till att gora verksamheter mer effektiva, och forbéttra
foretagets arbete med flexibilitet, tillforlitlighet och kvalitet. En forbéattring géallande
kvaliteten avser inte endast forbattringar gallande foretags produkter, utan galler dven
kvaliteten i foretagets processer (Satolo et al, 2018; Imai, 2012). Ytterligare
forbattringar som kan framkomma efter inférandet av lean-verktygen, ar forbattringar
géllande foretags kostnader och leveranser. En forbéattring av kostnaderna menas med
att reducera de totala kostnaderna, och en forbattring av leveranserna menas med att
leverera efterfragade produkter i tid (Imai, 2012). Lean-verktygen kan aven hjélpa till
att identifiera vart sloseri sker i foretags processer, effektivisering av foretags
underhallsarbete av maskiner samt identifiera problem och grundorsaker till att
problemen uppstar (Schmidtke, Heiser & Hinrichsen, 2014; Attri, Grover & Dev, 2013;
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Marin-Garcia, Juarez-Tarraga & Santandreu-Mascarell, 2018). Ytterligare kan dven
inforandet av lean-verktygen bidra till att tider i processerna kan reduceras, exempelvis
cykeltiderna (Moreira & Pais, 2011; Suarez-Barraza & Ramis-Pujol, 2009).

Men pa senare ar kan dock inte foretagen endast se till hur deras operativa processer kan
forbattras, utan de maste dven tanka pa hur de paverkar miljon. Detta beror pa att de
tillverkande fOretagen ar en stor bidragande orsak till de miljoproblem som finns i
varlden (Garza-Reyes et al, 2018). Detta har lett till ett 6kat tryck pa att féretagen ska
vara miljomassigt hallbara (Zhu, Sarkis & Geng, 2005). Vilket aven har lett till att det
kommit miljclagar, och ett forandrat krav fran foretagens kunder, att deras verksamhet
och processer ska tillgodose detta (Garca-Reyes, 2015). Genom att det stélls mer krav
pa foretag att vara mer miljoanpassade, soker foretagen alternativ for att kombinera de
traditionella prestationsmalen som exempelvis kvalitet och effektivitet med miljomal
(Zhu, Sarkis & Geng, 2005; Garza-Reyes, 2015). | och med Lean ar uppbyggt med
verktyg for att eliminera icke-véardeskapande aktiviteter, kan de dven leda till forbattrade
miljoprestationer, darav har fler féretag dven borjat anvanda lean-verktyg for att
forbéattra foretagets arbete med miljoprestationerna (Vinodh, Arvind & Somanaathan,
2010). Exempelvis kan de forbattringar lean-verktygen bidrar med géllande foretags
underhallsarbete av maskinerna, leda till en minskning av rok och dammutslapp samt
kan lickage av olja och andra foéroreningar reduceras (Chiarini, 2014). Aven
anvandandet av att forbattra kvaliteten i foretagets processer har en inverkan pa foretags
miljoprestationer. Detta genom att lean-verktygen hjalper till att forhindra att felen for
att defekta produkter ska uppsta, vilket medfor till mindre materialanvandning i och
med farre produkter behdver kasseras. Lean-verktygen kan dven bidra till att identifiera
miljoavfall i foretags processer, vilket kan leda till forbattringar gallande miljoarbetet i
foretaget (Vinodh, Arvind & Somanaathan, 2010).

Det finns flertalet studier som har studerat lean-verktygs paverkan pa driftsekonomin
och miljoprestationerna. | dessa studierna har forskarna valt att fokusera pa ett av
omradena, ingen tidigare forskning har studerat de olika omradena gemensamt. Vad
galler studierna gallande lean-verktygs paverkan pa driftsekonomin, finns de studier
som fokuserat pa specifika lean-verktygs paverkan pa driftsekonomin. Sdsom
exempelvis Kumar, Garg & Metha (2004) & Jain, Bhatti & Singh (2014). Kumar, Garg
& Metha (2004) studerade Just-In-Time:s paverkan och kom fram till att genom att
anvanda sig av JIT kan bade foretagets effektivitet och kvalitet forbattras. Medan Jain,
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Bhatti & Singh (2014), studerade TPM:s paverkan pa driftsekonomin och kom fram till
att genom anvandandet av TPM:s tekniker kan produktiviteten och produktkvaliteten
forbattras. Men det finns dven studier som studerat flertalet lean-verktygs paverkan pa
driftsekonomin, sasom exempelvis Belekoukias et al (2014). | denna studien
fokuserades det pa fem av de vanligaste lean-verktygen (JIT, TPM, autonomation, VSM
& Kaizen) och dess paverkan pa driftsekonomin. | denna studien framkom det att JIT
tankesatt paverkar hastigheten i foretags processer, medans bade anvandandet av JIT

och autonomation paverkar kvaliteten i foretaget.

Medans de studier som har valt att fokusera pa lean-verktygens paverkan pa
miljoprestationerna &r bland annat Vinodh, Arvind & Somanaathan (2010), Chiarini
(2014) & Garza-Reyes et al (2018). | dessa studierna anvands endast ett fatal lean-
verktyg som &r vanligt férekommande i tillverkande féretag. Dar har Vinodh, Arvind &
Somanaathan (2010), fokuserat pa sju av de vanligaste lean-verktygens (VSM, TPM,
Kaizen, celltillverkning, 5s-metoden, Kaizen, Poka-yoke & visuell styrning) paverkan
pa miljoprestationerna. Har framkom det att 5s-metoden + Safety & Sustainability (7s-
konceptet), ar det som paverkar miljoaspekterna mest, genom dess arbetssatt och
identifieringen av de som paverkar miljon negativt, kan miljoprestationerna forbattras.
Medans Chiarini (2014) studerade fem av de vanligaste lean verktygens (VSM, 5s-
metoden, celltilverkning, SMED & TPM) paverkan pa miljoaspekterna. | denna studie
framkom det att VSM 4dr ett verktyg som hjalper till att identifiera miljoaspekterna,
medans TPM har hjalp till att reducera damm och utslapp av foéroreningar. Medans
Garza-Reyes et al (2018), har i sin studie valt att rikta in sig pa hur de fem vanligt
forekommande lean-verktyg (Just-In-Time, autonomation, Kaizen, TPM & VSM)
paverkan gallande miljoprestationerna. Slutsatser fran denna studien &r att Just-in-time
(JIT) och TPM ér de lean-verktyg som har storst inverkan pa miljoaspekterna, dar
arbetet med att forbattra underhallet minskar materialanvandningen, och dven kan leda
till reduceringar av utslapp och féroreningar. Medans JIT tdnket med reducering av
lager och ta bort det icke-vardeskapande, bidrar till minskad energiférbrukning och

materialanvandningen.

Trots att det redan finns studier gjorda, sa behovs det vidare forskning inom dessa tva
benamnda omradena, detta framhéver bade Garza-Reyes (2018) & Belekoukias et al
(2014). De bendamns att de behovs forskning dar respondenterna kan argumentera for

sina svar, for att fa djupare forstaelse om hur lean-verktygen upplevs paverka de olika
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omradena. Syftet med denna studie blir saledes att fortsatta forska vidare pa de benamna
omradena, da det anses finnas ett fortsatt forsknings gap. Da denna studie inte har
begransats till specifika lean-verktyg och beror svenska tillverkande foretag. Genereras
ett teoretiskt bidrag gallande vilka lean-verktyg svenska tillverkande foretag anvander
sig av. Samt vilken uppfattad paverkan lean-verktygen har haft pa svenska tillverkande
foretags driftsekonomi och miljdprestationer. Det teoretiska bidraget genereras genom
att denna studie inte har avgransats till specifika lean-verktyg, samt far respondenterna
mojlighet att motivera sina svar jamfort med tidigare studier. Ytterligare teoretisk
bidrag som genereras, &r att studien ar gjord pa svenska tillverkande foretag. Vilket gor
att det genereras ett teoretiskt bidrag gallande vilka lean-verktyg svenska tillverkande
foretag anvander, och hur de upplever att inférandet av lean-verktygen har bidragit till.
Detta medfor att ny teori genereras till den redan befintliga teorin, angaende hur lean-
verktyg upplevs paverka driftsekonomin och miljoprestationerna. Denna studiens
praktiska bidrag, blir att genom den okade forstaelse for vilken upplevd paverkan
inforandet av lean-verktygen har pa foretags driftsekonomi och miljoprestationer. Kan
foretag skaffa sig kunskap 6ver vilka lean-verktyg som upplevs paverka driftsekonomin
och miljoprestationerna. Samt kan de fa en 6kad forstaelse 6ver hur anvandandet av
lean-verktygen bidrar till den upplevda paverkan. Vilket kan vara fordelaktigt for andra
svenska foretag som valjer att implementera metoden. Det som gor att det blir intressant
att studera detta &mne &r att det finns fortfarande ett forskningsgap i teorin géllande
vilka lean-verktyg svenska tillverkande foretag anvander sig av, och vilken upplevd
paverkan inforandet av lean-verktygen har haft pa driftsekonomin och
miljoprestationerna. Vad som gor denna studie ytterligare intressantare ar att
industriféretagen utgor en viktig del av Sveriges ekonomi, vilket gor att de ar
betydelsefullt att svenska produkter ar konkurrenskraftiga pa marknaden. Har anses
arbetet med lean-verktygen kunna vara en bidragande orsak till att géra produkter mer

konkurrenskraftiga.

1.3 Fragestéllningar
Utifran ovan forda diskussion, har féljande fragestallningar valts for studien:

» Vilka lean-verktyg anvander sig nagra svenska tillverkande féretag av och hur
anvands dessa?

» Vilken uppfattad paverkan har anvandandet av lean-verktygen pa driftsekonomin och
miljoprestationerna?
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1.4 Syfte

Syftet med denna studie &r: att identifiera vilka lean-verktyg nagra svenska tillverkande
foretag anvénder sig av, samt hur foretagen anvander dessa. Vidare avser studien att 6ka
forstaelsen av vilken uppfattad paverkan foretags anvandande av lean-verktygen har pa

driftsekonomin och miljoprestationerna.

1.5 Uppsatsens fortsatta disposition

Nedan presenteras uppsatsens fortsatta disposition:

( )
2. Metod

Metodkapitlet tar upp studiens tillvagagangssatt gallande insamling
av det teoretiska och empiriska materialet. Vidare beskrivs dven
urvalet av foretag, samt hur denna studie kvalitetssékrats. Till sist
sker en kritisk bedémning av de val som gjorts.

\_ J
4 2 oo A
I studiens teorikapitel presenteras studiens teoretiska referensram
som ligger till grund for arbetet. Kapitlet innehaller teorier och
definitioner géllande Lean som helhet, beskrivning av olika lean-
verktyg och vad de syftar till att bidra med. Vidare beskrivs det
tidigare forskning om lean-verktygens paverkan pa driftsekonomin
och miljéprestationerna. Avslutningsvis presenteras en konceptuell

\ modell. /
4 )

.
| empirikapitlet presenteras det empiriska insamlade materialet fran
intervjuerna. Kapitlet presenterar bakgrunden till féretagets Lean
arbete, hur foretagen arbetar med lean-verktygen. Samt vilken
upplevd paverkan lean-verktygen haft pa driftsekonomin och
miljoprestationerna i foretagen.

\_ /
(
\
Analyskapitlet borjar med en empirisk analys, dér de empiriska
materialet jamfors med varandra. Dérefter kopplas det empiriska
resultat mot studiens teoretiska referensram, for att se likheter och
skillnader gentemot tidigare forskning.

\_ /
4 )
| studiens slutsatskapitel presenteras studiens resultat och slutsatser.
Vilket grundar sig pa tidigare analyskapitel. | detta kapitlet tas det
aven upp egna reflektioner om studien, samt ges det forslag pa vidare
forskning.

. J
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2 Metod

| detta kapitel behandlas studiens metod och tillvagagangssatt. | kapitlet beskrivs
studiens vetenskapliga perspektiv, har framgar det aven hur datamaterialet har

samlats in och hur urvalet av foretag och respondenter skett. Vidare beskrivs det
aven hur datainsamlingen har analyserats, samt hur studien har kvalitetssakrats.

Avslutningsvis behandlas studiens etiska dvervagande.

2.1 Forskningsmetod och strategi

Denna studien har som syfte att 6ka forstaelsen for vilken uppfattad paverkan lean-
verktygen har pa driftsekonomin och miljoprestationerna i foretagen. Detta gors med
hjalp av fragestéllningar som borjar med ” Hur” och ”Vilken”. Vilket gor att metoden
som valjs maste vara djupgaende for att respondenten ska kunna utveckla och motivera
sina svar. Dérav anses en kvalitativ metod vara mest lamplig for denna studie, detta da
den kvalitativa metoden fokuserar pd "mjuk data”. Vilket innebér att metoden anvénds
for att 6ka forstaelsen, tolka och beskriva upplevelser, situationer eller olika
sammanhang (Patel & Davidsson, 2019). Genom att respondenterna kan motivera sina
svar bidrar det till att respondenterna kan aterge sin bild av den studerade miljon. Detta
medfor aven till en 6kad forstaelse for hur foretaget anvander de olika lean-verktygen
och hur inférandet av Lean bidragit till forandringar géllande driftsekonomin och
miljoprestationerna. Genom analyserna kan dven nya fenomen och upptéckter av den

studerade miljon finnas (Jacobsen, 2017).

Designen som valts pa studien &r en flerfallsstudie med komparativ struktur. Valet av att
gora en flerfallsstudie grundar sig pa de slutsatser som framkommer fran studien inte
ska vara kopplade till ett specifikt foretag, utan ska vara generaliserbara till tillverkande
foretag. Genom att studera flera fall kan &ven skillnader och likheter finnas mellan de
olika fallen. Vilket underlattar analysarbetet med den teoretiska och empiriska
materialet, for att besvara studiens syfte. For att kunna jamféra de olika fallen valdes
den komparativa strukturen, vilket medforde att de olika fallen kunnat jamforas for att
hitta skillnader och likheter. For att underlatta jamforelsen har intervjuerna utgatt ifran
samma intervjuguide (Yin, 2007). De olika fallen i denna studie anses vara av olikartad
karaktar. Vilket grundar sig pa att de olika fallforetagen ar tillverkande foretag inom
olika tillverkningsomrade, de arbetar olika med sina lean-verktyg, samt finns det en

skillnad mellan foretagen gallande antalet anstéllda och storlek pa foretaget. Valet av att
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endast studera tre stycken fallforetag grundar sig pa att det uppstod teoretisk méattnad av
information. Eftersom informationen som kom fran de olika fallféretagen var relativt
lika, angaende vilken upplevd paverkan inférandet av lean har bidragit till gallande
driftsekonomin och miljoprestationerna. Detta medforde att det istéllet prioriterades att
gora djupare analyser av de resultat som framkommit fran de tre utvalda fallforetagen,
istallet for att studera studiens syfte i ett bredare perspektiv (Yin, 2007).

Den forskningsstrategi som har valts att anvandas i denna studie &r ett deduktivt
arbetssétt, vilket innebar att denna studie har utgangspunkt i tidigare forskning. Har
testas den tidigare forskningen gentemot de insamlade empiriska materialet for att se
likheter och skillnader. Denna studie &r dock inte av kvantitativ karaktar, darav gors
inga hypotesprévningar som den deduktiva ansatsen antyder (Alvehus, 2019). For att
kunna studera inom det valda omradet skapades det till en borjan en god teoretisk
grund. Detta gjordes genom att studera den tidigare skrivna teorin och forskningen om
det valda &mnet. Den tidigare studerade teorin mynnade sedan ut i en konceptuell
modell, vilket verkar som grund for studiens empiri och analys del. Nar vél en teoretisk
grund hade insamlats och den konceptuella modellen hade skapats, borjade insamlingen
av de empiriska materialet. Nar det empiriska materialet hade samlats in, testades den
konceptuella modellen mot det insamlade empiriska materialet. Detta for att kunna se
likheter och skillnader gentemot tidigare skriven teori om det valda &mnet. Genom att
testa den konceptuella modellen mot det empiriska materialet kunde ny teori finnas och

pa sa satt kunde nya slutsatser dras.

2.2 Datainsamling till flerfallsstudien

2.2.1 Urval av foretag

De kriterier som valts for denna studie ar tre tillverkande foretag liggandes i Smaland
eller i angransande landskap. Foretagen ska aven ha implementerat Lean och ha nagon
anstélld som har kunskap om hur foretaget arbetar med olika lean-verktyg i
verksamheten. Ett avslutande kriterie var att foretagen skulle ha arbetat med Lean i
minst tre ar. Foretagen i denna studie har haft onskemal om att deras foretagsnamn inte
ska vara med i studien, darav har foretagens namn bytts ut mot pahittade namn.
Foretagen i denna studie kommer ddrav bendmnas som: Livsmedelsbolaget,
Metallforetaget, & Plastforetaget. Urvalet borjade med att forst endast leta efter

tillverkande foretag i Smaland eller angransande landskap, dar de tillverkande foretagen
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hade implementerat Lean. Nar studien inleddes var ett av kriterierna for urvalet att de
tillverkande foretagen skulle vara belagna i Smaland eller angransande landskap. Vilket
berodde pa att det ska vara mojligt att ta sig till foretaget for att kunna genomfora en
fysisk intervju. Detta var dock inte mojligt att gora pa grund av omstandigheterna med
Covid-19 (Folkhalsomyndigheten, 2020). Néar urvalet av foretagen gjordes, fanns inte
denna begransning och var dérav ett kriterie for urvalet av foretag. For att kunna
besvara studiens fragestallningar, insags det att det dven kravdes att foretagen hade
nagon anstalld som var insatt och hade kunskap om hur foretaget arbetar med olika
lean-verktyg. Darav tillades kriteriet att de tillverkande foretagen hade nagon anstalld
som var insatt i hur foretaget arbetade med de olika lean-verktygen. Detta ledde till att
foretag som inte har ndgon som aktivt arbetar och ar insatt i hur foretaget arbetar med
lean-verktyg valdes bort, vilket innebar att risken att inte fa relevant och djupgéaende
information minskades. FOr att veta att foretaget aktivt arbetade med Lean, valdes
endast foretag som antingen medverkat i Produktionslyftet eller varit med pa Lean
Forum. Detta tillvagagangssatt valdes for att jag pa ett enkelt och snabbt satt skulle
kunna se att foretagen arbetade med Lean, annars hade jag fatt ga in pa varje
tillverkande foretags hemsida och l&sa mig till om de arbetar med metoden. Genom
detta tillvagagangssatt far jag dven reda pa att de aktivt arbetar med metoden, genom att
de antingen deltagit i ett program eller varit med pa konferenser, for att 6ka deras
kunskap om metoden. Produktionslyftet ar ett nationellt program vars syfte ar att hdja
produktiviteten, dar programmet processforbattring grundar sig pa Lean principer,
medans Lean Forum &r en ledande inspiratér och kommunikator av Lean
(Produktionslyftet, nd; Lean Forum, nd). For att kunna se vilka effekter lean-verktygen
har haft pa driftsekonomin och miljoprestationerna i foretagen, tillades kriteriet att Lean
skulle ha arbetats med i minst tre ar. Detta kriteriet tillades for att efter tre ar anses
forandringar kunna ses gallande lean-verktygens paverkan gallande driftsekonomin och
miljoprestationerna. Urvalet av foretag kan darmed ses gjort efter kriterier som kan
besvara studiens fragestallningar (se 1.3 for fragestéllningarna) och kan darmed liknas

vid ett malstyrt urval (Bryman och Bell, 2017).

2.2.2 Urval av respondenter

Efter att foretagen hade valts ut, var det viktigt att valja ut vilka respondenter som skulle
intervjuas i samband med intervjuerna pa foretagen. Forst valdes det att intervjua de

personer pa foretagen som besatt bredast kunskap om hur foretaget arbetar med olika
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lean-verktyg. Dessa personerna arbetade antingen som produktionschef eller som
forbattringskoordinator. Forbattringskoordinatorn i denna studie, arbetade dven delvis
som produktionsplanerare, men kommer endast kallas for forbattringskoordinator i
studien. Valet av respondenter till intervjuerna kan darmed ses som ytterligare ett
malstyrt urval, déar respondenterna valdes for att kunna fa empiriskt material som kan
besvara studiens fragestallningar (Bryman och Bell, 2017; Jacobsen, 2017). Darefter
skulle ytterligare personer hittas for att komplettera materialet till intervjuerna. Detta var
tankt att géras genom ett snobollsurval. Vilket innebér att de relevanta personerna skulle
hjalpa till att finna andra respondenter till urvalet. (Patel & Davidson, 2019). De
respondenter som var tankt att komma fram genom snébollsurvalet var personer som
jobbade ute pa golvet som exempelvis skiftledare/teamledare. Men pa grund av tidigare
namnda forandring av intervjumetod paverkades ocksa antalet personer som framkom
ifran snobollsurvalet. Detta da tanken var att halla intervjuer med tva-tre stycken fran
golvet pa respektive foretag, dar jag skulle intervju respondenterna ute i produktionen.
Men da tillgangligheten att halla en intervju med dessa respondenter blev svarare pa
grund av de forandrade omsténdigheterna i omvarlden. Samt foretags olika restriktioner
angaende arbete och tillgang av personal, paverkades antalet respondenter som
intervjuades. Detta medforde att endast ett foretag kunde stélla upp med ytterligare en
intervju av personalen fran golvet. Detta berodde pa att de andra tva foretagens
tillverkningar ar under hard belastning under radande omstandigheter, vilket gor att all
tillganglig personal ifran golvet behdvs ute i produktionen for att den ska hallas igang
och kunna bemdta kundernas efterfragan. Darav kunde endast en person intervjuas pa
tva utav foretagen. Tanken med att intervjua ytterligare personer beror pa att jag ville fa
ytterligare perspektiv pa hur arbetet med lean-verktygen skedde i foretagen och vilken
paverkan arbetet med de olika lean-verktygen medforde for de olika foretagen. Genom
flertalet intervjuer pa respektive fallforetag hade det dven bidragit till att teoretisk
mattnad hade uppstatt, vilket innebar att information upprepar sig. Detta hade dven
ansetts bidra till att fa en an mer korrekt och trovérdig bild av verkligheten som
studeras, da flera personer bidrar till att kunna aterge bilden av den studerade miljon.
Dock har samtliga sammanstallningar om foretagens Lean-arbete 1&st och godkénts av
respondenten och ytterligare en anstalld pa respektive foretag, vilket gjort att
trovardighet for empirin anda kunnat skapas. Tanken med denna studie var dven att
fokusera pa flertalet intervjuer pa de tre fallféretagen istéllet for att intervjua flera olika

foretag. Darav har fokus kunnat laggas pa tolkning av den verklighet studiens
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respondenter gett av sin miljo, vilket anses vara en av de viktigaste delarna géllande
kvalitativ forskning (Bryman & Bell, 2017).

Nedanfor &r en sammanstéllande tabell 6ver de intervjuerna som genomforts:

Arbetsposition i féretaget Foretag Tillvagagangssatt for
motet

Produktionschef Metallforetaget 4 Maj Skriftliga svar via Mail
Produktionschef Metallforetaget 6 April Telefon
Tekniker Metallforetaget 16 April Telefon
Produktionschef Plastforetaget 7 April Skriftliga svar via Mail
Produktionschef Plastforetaget 15 April Telefon
Forbattringskoordinator Livsmedelsbolaget 7 April Skriftliga svar via Mail
Forbattringskoordinator Livsmedelsbolaget 17 April Telefon
Forbattringskoordinator Livsmedelsbolaget 6 maj Telefon

Tabell 2:1 - Respondenter i studien

2.2.3 Teoretisk materialinsamling

For att hdmta in material till studiens teoretiska referensram har olika sokningar skett i
olika databaser. Studiens litteratur ar inhamtad fran Linnéuniversitetets bibliotek i
Vixjo, medans de elektroniska kallorna ar inhamtade fran Google Scholar och
Linnéuniversitetets biblioteks databas OneSerach. Det har dven forekommit
kedjesokningar i denna studie, vilket innebar att de k&llor som har anvénts har refererat
till andra kallor som deras studie bygger pa. Detta har gjort att flera kallor inom samma
omrade har kunnat finnas (Rieneckner & Jargensen, 2018). For att litteraturen och de
elektroniska kéllorna skulle hittas, har det anvénts olika sékord och kombinationer av
sokorden. For att fa en mer djupgaende teori, har det skett sokningar pa bade svenska
och utlandska kéllor samt litteratur. S6korden har varit exempelvis: Autonomation, Cell
manufacturing, environmental performance, five whys, Genchi Genbutsu, green,
Hansei, Heijunka, Hoshin Kanri, impact, Just-in time, Kaizen, Lean tools, Lean-verktyg,
Lean, miljoprestationer, operational performance, driftsekonomi, Poka-yoke, Problem
solving, SMED, Sjalvreflektion, Standardisering av arbete, Standardization of work,
Takttid, Total productive maintenance, TPM, Total Quality Management, Value stream

mapping och 5s-method.
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Kallkritik

Den litteratur som har anvénts i denna studie ar skriven av forfattare som studerar eller
har studerat inom de valda omradena och darmed &r de val insatta. For att beskriva de
olika &mnena har de anvénts flertalet olika kéllor skrivna av olika forfattare. De olika
kallorna som har anvénts, beskriver liknande bild av @&mnena. Att flera kéllor beskriver
liknande bild, visar att den teorin som anvants i studien inte &r forvrangd och en korrekt
bild av den studerade verkligheten kan uppvisas. Genom att teorikapitlet inte ar
forvrangt och att flera olika kallor beskriver liknande bild, kan &ven trovardighet och
akthet kan skapas for teorikapitlet. Vilket innebér att de kallorna som anvénts beskriver
det den utger sig for att beskriva. For att ytterligare ge trovardighet och akthet for
studiens teorikapitel har de flesta elektroniska artiklar blivit, peer-reviewed, vilket

innebér att de &r vetenskapligt granskade (Thurén & Werner, 2019).

2.2.4 Tillvagagangssatt for intervjuerna

Det empiriska materialet i denna studie har hamtats in for att kunna besvara denna
studiens fragestallningar. Material som ar inhamtad for att anvandas i en specifik studie
brukar bendmnas primardata (Bjorklund & Paulsson, 2014). Denna studies priméardata
skulle inhamtats i form av intervjuer ute pa plats pa fallforetagen. Intervjuerna skulle
skett ute pa fallforetagen for att lattare kunna satta mig in i respondenternas verklighet,
genom att sjalv kunna fa en uppfattning av foretagets arbetsprocess. Detta hade dven lett
till att respondenterna lattare kunnat illustrera de viktigaste aspekterna som de velat
framlyfta under intervjun. Men pa grund av den stora smittspridningen av viruset
Covid-19 och dess restriktioner angaende hur moten ska hallas (Folkhalsomyndigheten,
2020), var intervjumetoden tvungen att &ndras. Férandringen av intervjumetod innebar
att intervjuerna i studien istallet genomfordes via telefon. Denna metod valdes for att pa
ett enkelt och smidigt satt kunna halla intervjuerna med respondenterna, detta pa grund

av att intervjumetoderna var tvungen att andras tatt inpa intervjutillfallet.

Fordelar som uppstar med att ha en telefonintervju blir att tiden och kostnaden som
laggs ner for att ta sig till intervjuplatsen minskas, samt paverkas inte respondenten av
olika faktorer sasom exempelvis: alder, klass (utbildning intervjuaren pluggar) och
fysisk ndrvaro. Genom att respondenten inte kan se mig som intervjuare minskas risken
av att respondenten svarar med ett svar som respondenten antar att jag uppskattar att

hora. Utan istéllet svarar utifran vad respondenten sjélv tycker. Denna intervjumetod ger
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aven respondenten flexibilitet 6ver vart respondenten kan befinna sig under
intervjutillfallet. Vilket gor att respondenten pa ett latt satt kan folja foretagets
restriktioner angaende arbete och tillganglighet pa arbetsplatsen. Det tas dock i
beaktning att denna intervjumetod dven har nackdelar. Nackdelar som uppstar med
denna intervjumetoden &r att respondenten far svarare att ge exempel genom att
illustrera saker for att starka svaret pa fragorna, samt kan en telefonintervju bidra till att
intervjuerna uppfattas langa. Vilket kan leda till mindre engagemang fran respondenten
till att utveckla sina svar pa fragorna (Bryman & Bell, 2017). Fordelarna med att
anvanda denna metoden efter radande omstandigheter, anses dock vara storre an

nackdelarna.

De intervjuer som genomfordes valdes att spelas in, detta gjordes endast ifall
respondenten godkénde att intervjun spelades in. Vilket gjordes i syfte for att det ska
kunna finnas majlighet att ga tillbaka for att lyssna pa intervjuerna igen. Ytterligare
fordelar att spela in intervjuerna istallet for att ta anteckningar, ar att skrivandet av
anteckningar kan ses som ett storningsmoment. Detta da anteckningarna skrivs
samtidigt som intervjun fortloper, vilket kan leda till att viktig information missas
genom att skrivandet av anteckningar tar for lang tid. Respondenten kan dven kanna sig
stord utav att svaren antecknas (Alvehus, 2019; Bryman & Bell, 2017). Det kan dock
uppsta nackdelar med att intervjun spelas in, vilket kan vara att respondenten kan kanna
sig last 6ver hur 6ppet den vill svara pa fragorna eller hur den valjer att svara pa
fragorna, med vetskapen att dennes svar spelas in. Dock anses fordelarna av att spela in
och kunna ga tillbaka pa att lyssna pa intervjun igen vara av storre betydelse an dess

nackdelar, vilket medforde att intervjuerna valdes att spelas in.

Intervjumetoder

For att samla in det empiriska materialet i denna studie har det anvants tva olika
intervjumetoder, dessa ar: strukturerad karaktar och semi-strukturerad karaktar
(Bryman & Bell, 2017). Den strukturerade karaktaren pa intervjuerna genomfordes
innan den ’personliga intervjun” med de olika respondenterna. Detta gjordes genom att
varje respondent fick skickat ett Excel dokument till sig via mail, med stangda fragor
dar det redan fanns forutbestamda svar (Se bilaga 1). Dokumentet inneholl tva fragor,
dar de pa fraga ett skulle svara pa vilka lean-verktyg som anvandes i deras verksamhet.

Medans pa fraga tva skulle de svara pa vilken upplevd paverkan de anser inforandet av
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lean-verktygen har haft pa driftsekonomin och miljoprestationerna i foretaget. Fragorna
som stalldes i fraga tva, har hamtats ifran den teoretiska sammanfattade tabellen (Se
bilaga 2). Dar den teoretiska sammanfattade tabellen grundar sig pa tidigare forskning
om lean-verktygen (Se Bilaga 3 for operationalisering av framtagningen av fragor).
Dessa fragorna stalldes innan den personliga intervjun for att spara tid under
intervjuerna, samt anvandes deras svar som underlag till den personliga intervjun.
Genom att jag redan visste i forvag vilka lean-verktyg foretagen anvénder sig av, samt
vad de upplevt for paverkan av lean-verktygen. Kunde jag under de personliga
intervjuerna agna mer tid at forstaelsen av hur lean-verktygen upplevs paverka
driftsekonomin och miljoprestationerna. Vilket ledde till en 6kad forstaelse dver hur
relationen sag ut mellan lean-verktygen och den upplevda paverkan. Har fick
respondenterna utveckla hur arbetet med lean-verktygen lett fram till den upplevda
paverkan. Intervjuerna med respondenterna fran snobollsurvalet (se 2.2.2) var tankt att
utga ifran den semi-strukturerade intervjun och de svar huvudrespondenten hade angivit
i den strukturerade intervjuguiden. Detta gjordes dock endast pa Metallforetaget, da
ovriga tva foretag inte hade nagon mojlighet att stalla upp med personal utifran

snobollsurvalet.

Under de personliga intervjuerna anvandes intervjumetoden semi-strukturerad karaktér,
vilket ar en vanlig anvand metod inom kvalitativ forskning (Bryman & Bell, 2017; Patel
& Davidson, 2019). Denna intervjumetod innebar att intervjun utgar ifran en lista med
specifika omraden som ska beroras under intervjun, vilket brukar bendamnas som
intervjuguide (Se bilaga 4). Studiens intervjuguide bestar av 6ppna fragor eller &mnen
som diskuterades under intervjun, dar respondentens svar fran de strukturerade fragorna
anvandes som underlag. Valet att valja denna typ av karaktar pa de personliga
intervjuerna, berodde pa att den gav mig som intervjuare en struktur att folja, samtidigt
som den bidrar med flexibilitet for bade mig som intervjuare och respondenten under
intervjuerna. Genom att det finns en struktur med redan férutbestdamda &mnen och
oppna fragor som ska diskuteras. Bidrar det till att intervjuerna handlar om det som
studien &r tankt att studera. For mig som intervjuare bidrar denna karaktar pa intervju
till flexibilitet, genom att kunna stélla fragor som inte ingdr i intervjuguiden. Samt
behdvs inte ordningsfoljden pa intervjuguiden féljas, utan fragor kan stallas efter
respondentens svar. Aven for respondenten ger det en stor frihet, da respondenten har

stor frihet att kunna formulera egna svar pa sitt egna satt (Bryman & Bell, 2017). Att
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den valda intervju karaktaren har stor flexibilitet for bade respondent och intervjuare
samt att det finns en struktur for intervjuaren att folja, anses medfora till mer
djupgaende och reflekterande information éver den studerade miljon som studien avser
att studera. Jamfort med om det fanns forutbestamda svar och att fragor inte kan

kompletteras under den personliga intervjuns gang.

Patel & Davidson (2019) beskriver att kvalitativ intervju har som syfte att upptécka och
identifiera egenskaper och tillstand for ett specifikt omrade. Vilket innebér att
svarsalternativ inte kan formuleras i férvag eller avgoras om svaret ar ”sant”. Detta
tillsammans med studiens syfte att undersoka vilken uppfattad paverkan lean-verktygen
har haft pa driftsekonomin och miljoprestationerna i foretagen, gor att redan
formulerade svarsalternativ inte &r relevant for studiens personliga intervjuer.
Forutbestamda svarsalternativ ar inte relevant att anvanda sig av, eftersom jag pa
forhand inte vet om vilket svar som ar korrekt. Detta gor att respondenten maste ha
friheten att kunna svara fritt pa fragorna (Patel & Davidson, 2019). Da denna studie &r
en flerfallsstudie med komparativ karaktar, dar de olika fallen ska jamforas, paverkar
aven det valet. Detta beror pa att det ar lattare att jamfora de olika fallforetagen ifall
intervjuerna utgar ifran nagon form av struktur (Bryman och Bell, 2017). Utifran
ovanstaende resonemang gjordes bedémningen att den semi-strukturerad strukturen ar

béattre lampad &n andra strukturer for de personliga intervjuerna i denna studie.

2.3 Analys av data

Nér intervjuerna var genomforda skede en transkribering av de insamlade empiriska
materialet, vilket kan ses som det forsta steget i analysen, dar intervjuer forvandlas till
textform. Vilket skedde genom att viktiga svar, citat, synpunkter och delar skrevs ner, i
syfte med att veta var under inspelningen de viktiga delarna ar bendmnda (Alvehus,
2019; Bryman & Bell, 2017). Genom transkriberingen och en upprepad genomgang av
de inspelade materialet, kunde det insamlade materialet sammanstéllas. Vilket ledde till
att en éverblick kunde fas 6ver vad som framkommit under intervjuerna. Genom
sammanstallningen av intervjuerna kunde dven den informationen som inte ansags
anvandbar sorteras bort. Efter sammanstéllningen av intervjuerna, strukturerades det
empiriska materialet upp och blev kategoriserat enligt foljande: Foretagspresentation,
Anvéandning av Lean, Driftsekonomin, Miljoprestationer och Vad lean-verktygen ovrigt

bidragit till. Detta gjordes genom att den data som var relevant for studien fordelades till
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de delar de ansags tillhéra. Som komplement till intervjuerna i empiridelen samlades det
aven in information fran foretagens hemsidor och artiklar skrivna om respektive
fallforetag. Fran foretagens hemsidor hamtades bakgrundsinformation om foretaget och
genom artiklarna hamtades kompletterande information om fallféretagens Lean arbete.
Detta har gjort i syfte med att komplettera de uppgifter som framkommer under
intervjuerna (Yin, 2013). Samtidigt som det empiriska materialet sammanstalldes,
borjade dven analysarbetet. Vilket skedde genom en sa kallad I6pande analys, vilket
innebar att analysen paborjades under tiden intervjuerna var farskt i minnet (Patel &
Davidsson, 2011). Detta gjorde sa att idéer om hur studien ska fortlopa samt hur

nyfunna synvinklar om studien kunde tas tillvara pa.

Efter att det empiriska materialet hade sammanstallts och strukturerats upp borjade
arbetet med det som framkommit genom den Iopande analysen. Analysarbetet i denna
studie har som utgangspunkt i den framtagna konceptuella modellen som finns i
studiens teorikapitel. Dér tillvagagangssattet for analysen ar forst en empirisk
jamforelse mellan de olika fallforetagen, for att fa fram ett empiriskt resultat. Detta
anvandes sedan for att jamfors mot den teoretiska referensramen, for att se skillnader
och likheter gentemot tidigare forskning. Detta tillvagagangssattet kan ses som nagot
Yin (2007) beskriver som monsterjamforelse, dar empiriska materialet jamfors mot ett
tidigare forvantat monster. Vilket i denna studie ar den teoretiska referensramen.
Analysen i denna studie borjar med en jamforelse over vilka lean-verktyg de olika
fallforetagen anvénder sig av och till hur stor del respondenterna upplever att foretagen
anvander sig av de olika lean-verktygen. Darefter gors en empirisk jamforelse mellan de
olika fallféretagens anvandning av respektive lean-verktyg. Vilket gjordes for att se
vilka skillnader och likheter det finns mellan fallforetagen, géllande anvéndningen av
lean-verktygen. Det framkomna empiriska resultatet for varje lean-verktyg jamfordes
sedan mot studiens teoretiska referensram. Vidare analyserades det skillnader och
likheter gallande vad respondenterna upplevde att arbetet med lean-verktygen paverkat
géllande de olika driftsekonomienheterna och miljoprestationerna. Tabellerna i denna
analysdel &r uppbyggd efter studiens intervjuguide (se Bilaga 3 for operationalisering av
tabeller i analysen). Har framlyfts de mest betydande lean-verktygen som
respondenterna upplever har varit med och paverkat respektive driftsekonomienhet och
miljoprestation. Detta jamfordes sedan mot studiens teoretiska referensram for att se

vilka skillnader och likheter respondenternas upplevda paverkan har gentemot tidigare
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skriven forskning. Avslutningsvis gors en analys 6ver den framtagna konceptuella
modellen, for att se ifall den konceptuella modellen stammer 6verens med det som
respondenterna angivit att arbetet med lean-verktygen bidragit till. Genom analysen
kunde sedan ett resultat framstéllas och slutsatser kunnat dras, som sedan presenteras i
studiens slutsatskapitel (Yin, 2013).

2.4 Kvalitetskriterier

Enligt Yin (2007), kan man bedoma kvaliteten pa en fallstudie genom fyra
kvalitetskriterier dessa ar: begreppsvaliditet, intern validitet, extern validitet och

reliabilitet.

Begreppsvaliditet- Anvénds for att behandla tillforlitligheten av de empiriska materialet.
Den kritik som finns angaende fallstudier, ar att forskare later bli att formulera
bendmningar som ér tillrackligt operationella samt att fallstudiens datainsamling
grundar sig pa subjektiva bedomningar (Yin 2007). I denna studie var det tankt att
anvanda tre stycken taktiska tillvagagangssétt for att 6ka studiens begreppsvalideringen,
dock har det endast kunnat anvandas tva av dem. Det forsta var for att motverka att
mina egna tolkningar ska ha préglat de insamlade empiriska materialet, har
respondenterna fatt genomfora en respondentvalidering (se 2.5). Detta har gjorts for att
sékerhetsstélla att de insamlade materialet har ssmmanstallts korrekt och att de inte har
skett nagon forvrangning av den verklighet som respondenterna angivit. For att 6ka
studiens begreppsvaldering var tanken dven att intervjua fler &n en person pa respektive
fallféretag, vilket som tidigare bendmnts inte kunnat ske. Detta hade lett till att den
empirin som anvants i denna studie inte avspeglar en respondents uppfattning om lean-
verktygens paverkan, utan att jag kunna avspegla en mer réttvisande bild av foretaget.
For att 6ka begreppsvaliditeten i studien &n mer, har det dven anvants artiklar om

respektive foretag, for att stodja det materialet som samlades in pa intervjun.

Intern validitet- Avser att visa att korrekta och kausala samband mellan tva handelser,
detta for att studien ska uppvisa hallbara slutsatser. Detta medfor att jag ska visa att en
handelse foranleds av en annan handelse, gors inte det, ifragasétts studiens validitet och
dess slutsatser (Yin, 2007). For att hallbara slutsatser ska kunna dras, har de olika
fallforetagens svar sammanstallts och jamforts mot tidigare forskning 6ver vad vi redan

vet om lean-verktygens paverkan. Detta har gjorts for att se om monster stimmer
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Overens med varandra for att 6ka den interna validiteten. Har har det &ven arbetats med
att ta bort oklarheter i det insamlade materialet, vilket gjordes genom
respondentvalideringen. Detta har gjort sa att risken av att dra felaktiga samband och

slutsatser har minimerats.

Extern validitet- Syftar till att avgora om resultaten av en studie gar att generalisera
utover de fallféretagen som medverkar i studien, det vill sdga om studiens resultat gar
att tillampa pa liknande omraden. Kritiken uppstar ifall ett enda fall har anvants som
grund for generaliseringen (Yin, 2007). For att 6ka generaliserbarheten, har denna
studie utgatt ifran en flerfallsstudie, dar tre stycken tillverkande foretag har undersokts.
Har har tillvagagangssattet gallande insamling av material fran de olika fallforetag varit
densamma. Detta innebér att de olika intervjuerna har utgatt ifrdn samma intervjuguide,
vilket har lett till att de resultat som framkommer underbyggs av flera respondenter. Att
alla de tre foretagen som har valts i denna studie ar tillverkande, innebdr att resultatet
som framkommer ar mer teoretiskt generaliserbart gentemot tillverkande foretag, an
andra typer av foretag. Det ska dock tillaggas att de resultat som framkommer &r endast
uppbyggda pa tre fallforetag, vilket gor att det blir svart att generalisera resultatet utover

de tre tillverkande foretagen som deltagit i studien.

Reliabilitet- Avser att sékerhetsstalla en studies resultat och slutsatser. Detta innebadr att
en annan forskare ska kunna upprepa studien och da komma fram till samma resultat
och slutsatser (Yin, 2007). For att en annan forskare ska kunna géra om denna studie,
har denna studiens tillvagagangssatt och metodval tydligt motiverats och dokumenterats
i studiens metodkapitel. Det har &ven skett dokumentation ver vart den insamlade
informationen &r hamtad ifran. Detta har skett genom att det finns kallhanvisningar i
studiens text, samt en sammanstélining av vilka kéllor som anvants och vart kéllorna
kan hittas. Det uppstar dock svarigheter att géra om denna studie, detta da denna studie
ar kvalitativ karaktar vilket innefattar tolkningar. Detta gor att olika individer kan gdra
olika tolkningar av verkligheten, vilket gor att olika slutsatser kan framkomma, trots att

samma tillvagagangssatt har anvants.

2.5 Forskningsetiska 6vervagande

Under hela studiens arbetsprocess har de regler som finns angaende i etik i forskning

foljts. Att de etiska reglerna som finns angaende forskning har foljts, anses vara viktigt
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for att denna studie ska fa tillforlitlighet och arlighet. Detta har skett genom att folja de
riktlinjer Vetenskapsradet (2019) tagit fram angaende god forskningssed. Innan
insamlingen av materialet fran respondenterna foljdes de tva etiska reglerna:
informationskravet & samtyckeskravet (Bryman & Bell, 2017). Samtyckeskravet foljdes
genom att informera respondenterna att det var frivilligt att deltaga i studien och att de
har ratt att avbryta deras deltagande ifall de 6nskar. Dérefter fick de respondenter som
valde att delta i undersdkning, information om syftet med studien och varfor intervjun
ska genomforas. Genom att respondenterna har fatt information innan om vad syftet
med studien &r, innebar det dven att de kan ta fram nddvandigt material och information
for att forbereda sig for intervjun. Studien har aven tagit hansyn till de konfidentialitet-
och anonymitetskrav som finns. Vilket innebdr att respondenternas uppgifter ska
behandlas med storsta mojliga konfidentialitet, detta for att inga obehdriga ska fa
tillgang till uppgifterna. Detta kravet innebar dven att respondenterna har méjlighet att
vara anonyma ifall de skulle vilja vara det (Bryman & Bell, 2017). Férutom
anonymitetskravet har denna studie foljt de regler som GDPR innebér. Detta innebar att
respondenterna och foretagens namn endast kommer bendamnas ifall de har godkant att
de kan anvandas for studiens andamal. Respondenterna i denna studien valde att inte
vilja bendmnas med namn, dérav har deras namn bytts ut mot den arbetsposition de har i
foretaget. Efter onskemal fran foretagen har deras namn bytts ut mot pahittade namn,

som bendmndes tidigare i metodkapitlet (se 2.2.1) (Datainspektionen, nd).

Aven kravet om falska férespeglingar har denna studie f6ljt (Bryman & Bell, 2017),
genom att ingen vilseledande eller falsk information har givits till respondenterna. Det
har inte heller stallts vilseledande fragor till respondenterna, vilket lett till att
respondenten har kunnat ge en korrekt bild av verkligheten. Att folja anonymitetskravet
och kravet om falska forespeglingar har gjorts i syfte med att ingen av respondenterna
ska fara illa av intervjuerna. Efter intervjuerna ar gjorda, har respondenterna aven fatt
genomfora en respondentvalidering. Detta gjordes genom att de insamlade materialet
sammanstélldes och skickades tillbaka till respondenterna. Vilket gor att respondenterna
har mojlighet att korrigera de uppgifter som de anser &r felaktigt tolkade. Detta har
gjorts i syfte for att kontrollera att sammanstallningen av intervjuerna ger en korrekt
bild av verkligheten och den studerade miljon. Den godkéanda respondentvalideringen
medfor tillforlitlighet till de empiriska materialet, samt ett bevis pa att verkligheten av

den studerade miljon inte forvrangts (Bryman & Bell, 2017).
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3 Teoretisk Referensram

Detta kapitel inleds med att forklara och definiera vad Lean ar. Kapitlet fortsatter
sedan med att beskriva och forklara olika lean-verktyg samt ge en beskrivning Gver
vad de olika lean-verktygen ska bidra till. Vidare beskrivs tidigare forskning om lean-
verktygens paverkan pa driftsekonomin och miljoprestationerna. Kapitlet avslutas

sedan med framtagandet av en egengjord konceptuell modell.

3.1 Lean

| slutet av 1900-talet borjade de ske forandringar i omvarlden, bland annat éppnades
landsgréanser upp och foretag borjade soka sig till nya marknader. Vilket ledde till en
hardnande konkurrens pa marknaden. Detta medforde en storre osakerhet for foretagen
gallande deras omgivning, nu var foretagen tvungna att snabbare kunna reagera pa de
hot och majligheter som fanns pa marknaden, for att kunna konkurrera pa den.
Foretagen kunde nu inte endast skaffa sig konkurrensfordelar i form av kostnader, utan
de behévde andra konkurrensférdelar, sasom kortare ledtider, battre kvalitet och ckad
flexibilitet (Lindvall, 2011; Lockamy & Cox, 1995; Nixon & Burns, 2012). Detta
medfdrde att foretag borjade implementera metoden Lean i sina verksamheter. Genom
inférandet av metoden kunde foretag agera snabbare och tillforlitligare pa kundernas
efterfragan och de forandringar som sker pa marknaden (Kennedy & Widener, 2008;
Dombrowski & Malorny, 2018). Lean grundar sig pa det arbetssatt som det
biltillverkande foretaget Toyota anvande sig av i sina fabriker och fick uppmarksamhet
for under attiotalet. Foretagets arbetssitt kallades for "The Toyota Way” och handlade
om att effektivisera och 6ka kvaliteten pa deras processer, vilket Lean tanket har tagit
efter (Liker, 2009). Syftet med metoden &r saledes att eliminera det som inte skapar
varde, for att effektivisera processerna, samt dka kvaliteten pa bade foretagets processer
och produkter (Liker, 2009; Womack & Jones, 2003).

Lean kan definieras som ett multidimensionellt tillvagagangssatt med en méngd olika
hanteringsmetoder i en integrerad verksamhet. Dar drivkraften &r att skapa ett
hogkvalitativt och stromlinjeformerat system, som producerar fardiga produkter i takt
med kundernas efterfragan, utan nagra avbrott och onddiga aktiviteter (Kennedy &
Weidner, 2008). Enlig Womack & Jones (2003), bygger lean pa fem olika principer:
specificera vad som skapar vérde for kunderna, identifiera vardeflddet, skapa ett

vardeflode utan nagra avbrott, tillverka efter kundens efterfragan och strava efter
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perfektion/hdgsta kvalitet (Womack & Jones, 2003). Lean kan dédrmed ses som ett satt
att se pa, driva och leda en verksamhet utifran att satta kunden och kundens behov i
centrum (Sorqvist, 2013). Utgangspunkten for metoden ar darmed att skapa varde for
kunden vid exakt réatt tillfalle och pris, for att kunna tillfredsstalla kundens behov. For
att skapa varde for kunden och konkurrera pa marknaden maste foretagen leverera
kvalitet pa sina produkter samtidigt som kostnaderna halls nere. Dérfor maste foretaget
fokusera pa foretagets vardeskapande processer, for att se vilka aktiviteter som skapar
varde. De aktiviteter som tar upp resurser men inte skapar nagot varde ska enligt

metoden elimineras (Womack & Jones, 2003).

3.2 Lean som arbetssatt och filosofi

Enligt Liker (2009), kan Lean ses som ett system som bestar av olika verktyg for att
hjalpa de anstallda att standigt forbattra sitt arbete (Liker, 2009). Metoden bestar av en
mangd olika verktyg och tekniker skapade for olika &ndamal och reduceringar av det
som ar icke-vérdeskapande i verksamheten. Dér varje verktyg har sitt egna sétt att
reducera det som inte &r vardeskapande. Verktygen ska hjalpa foretagen till standig
utveckling, dar stravan ar efter perfektion. Vilket gors i syfte for att kunna skapa varde
for kunden och motsvara det kunderna efterfragar (Pavnaskar, Gershenson & Jambekar,
2010; Dombrowski & Malorny, 2018; Neha et al, 2013). Genom att reducera det som
inte ar vardeskapande kan fOretagets prestationer i processerna forbattras (Alaskari,
Ahmad & Pinedo-Cuenca, 2016). Verktygen som anvands syftar blanda annat till att
gora verksamheter mer effektiva och forbéattra foretagets arbete med kvalitet, kostnader,
cykeltider, tillforlitlighet och flexibilitet (Pavnaskar, Gershenson & Jambekar, 2010;
Satolo et al, 2018). De anvénds darmed for att for att kunna tillfredsstélla kundens
behov vid exakt ratt tillfalle och pris (Womack & Jones, 2003).

Men for att arbetet med lean:s olika verktyg ska fungera och forbéattringar ska kunna ske
i foretaget, kan foretaget inte endast fokusera pa det som sker i processerna. Utan for att
metoden ska fungera maste “lean-tinket” vara som ett helhetsperspektiv inom

verksamheten. Liker (2009) har darfor utformat en modell for hur arbetet med Lean ska

ga tillvaga for att lyckas, vilket brukar bendamnas som “4p- modellen”:
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Problemlésning
(Standiga
forbattringar,
standigt
ldrande)

Anstiillda och partners
(Respekt, utmana dem,
och |at dem vixa)

Processer
(Eliminera sloseri)

Filosofi
(Langsiktigt tankande)

Figur 3:1 - Egen illustration 6ver Liker:s "4P-modell”. (Liker, J, K. (2009) s. 24).

De 4P:na bestar av: Philosophy (filosofi), Process (processer), People & Partners
(anstéllda och partners) och Problem solving (problemldsning). Dar filosofi handlar om
att foretaget ska arbeta langsiktigt, dar ledningsbesluten som tas ska vara langsiktiga
aven om det sker pa bekostnad av kortsiktiga ekonomiska mal. Det arbete som sker i
foretaget ska ske gentemot ett gemensamt mal som inte ar att tjana pengar. Processer
handlar om att skapa ett kontinuerligt flode, att lata efterfragan styra, bygga upp en
kultur om att minska felen, samt ha ett standardiserat satt for foretagets arbete. Géllande
anstallda och partners handlar det om att utveckla de anstallda, ha ledare som forstar
arbetet och kan léra ut till andra, samt hjalpa och respektera de partners foretaget har.
Till sist kommer man till problemlésning, som handlar om att driva larandet i
organisationen. Vilket sker genom att sdka efter grundorsaken till problem och skapa
forstaelse for den verkliga situationen, dar det ska standigt ske reflektioner och
forbattringar dver arbetet som genomfoérs (Liker, 2009).

For att kunna fa till forbattringar i foretagens verksamhet ar det darfor viktigt att
foretaget jobbar med alla 4p:na. Detta &r viktigt for att skapa den intelligens och
engagemang som krévs for att arbetet med verktygen ska fungera och forbéattringar ska
kunna ske i foretaget. Har géller det att metoden blir ett helhetssystem i foretaget och
blir en del i foretagets kultur. Genom att fa in metodens tankesétt i foretaget, kanner de
anstéllda sig mer involverade, att de har ett syfte att jobba mot samt kan battre

samarbete skapas (Liker, 2009).
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3.3 Lean-verktyg

| denna teoridel kommer det presenteras de mest frekvent anvénda lean-verktygen som
foretag anvander sig av. De lean-verktyg som valts ut ar framst hamtade fran Liker:s
(2009) bok ”The Toyota Way: Lean for vérldsklass”. Har kommer varje lean-verktyg
presenteras var for sig, dar det kommer beskrivas hur varje lean-verktyg anvands och
vad anvandandet av lean-verktyget syftar till att bidra med vid anvandning av verktyget.
De olika lean-verktygen har delats in i tre olika omraden 6ver vad anvandandet av lean-
verktyget avses att anvandas for. De olika omradena lean-verktygen har blivit indelade
efter &r: Larande lean-verktyg, Kund & Flédes fokuserade lean-verktyg och

Forebyggande & Underhallsarbetande lean-verktyg.

3.3.1 Larande lean-verktyg
Kaizen

En grundprincip i Lean ar Kaizen, vilket innebéar standiga forbattringar. Verktyget
innebér att foretagets arbetsprocess ska standigt utvecklas mot béttre prestationer och
hantera de svagheter som funnits tidigare (Ferreia & Saurin, 2019). Kaizen &r en
ledningsfilosofi som genererar standiga eller sma forbattringar av foretags processer och
arbeten. Den gor det mojligt att minimera onddiga aktiviteter och darmed forbattra
arbetsprestationerna (Marin-Garcia, Juarez-Tarraga & Santandreu-Mascarell, 2018).
Kaizen har som syfte att forbattra kvaliteten pa processerna, vilket gors genom att bland
annat skapa ett kontinuerligt flode, reducera cykeltiden for produkterna samt eliminera
de icke-vérdeskapande processerna (Suarez-Barraza & Ramis-Pujol, 2009; Liker, 2009).
Malet med att infora filosofin ar att forbattra kvaliteten, kostnaderna och leveranserna.
Att forbattra kvaliteten i detta avseendet handlar inte endast om att 6ka kvaliteten pa
produkterna, utan &ven om att forbattra kvaliteten i foretagets processer, vilket menas
med att arbetssattet forbattras och det som inte skapar varde elimineras. En forbattring
av kostnaderna menas med att reducera de totala kostnaderna och en forbattring av
leveranserna menas med att leverera efterfragade produkter i tid (Imai, 2012). Genom
arbetet med att standigt forbattra verksamheten och ta bort det som inte ar
vérdeskapande, kan det dven leda till att foretags miljoprestationer forbattras.
Forbattringar géllande miljoprestationer kan ske genom exempelvis minskad
materialanvandning och reducering av utslapp, vilket sker genom att forbattringar sker i
foretagets processer och det som inte skapar varde elimineras (Vinodh, Arvind &
Somanaathan, 2010).
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Metoden kan &ven anvéndas for att identifiera problem och grundorsaken till att
problemen uppstar (Marin-Garcia, Juarez-Tarraga & Santandreu-Mascarell, 2018). For
att 16sa de problem som uppkommer ska fragan ”Varfor?” stéllas fem ganger i
bakatgaendeled, vilket gors for att identifiera vad problemet berott pa, detta brukar
bendmnas for ”fem varfor ”-metoden (Womack, Jones & Roos, 2007; Liker 2009). For
att problemen inte ska uppsta igen, sker det andringar i foretagets standarder gallande
arbetssétt i processerna (Marin-Garcia, Juarez-Tarraga & Santandreu-Mascarell, 2018;
Pereira et al, 2016). Det krévs att foretaget har en kultur som framjar kontinuerliga
forbattringar, larande och innovation for att arbetet med Kaizen ska fungera. Detta da
filosofin involverar all personal for att sdka efter stdndiga forbéattringar (Alvarado-
Ramirez et al, 2018). Enligt Kumar, Dhingra & Singh (2017), kan kontinuerliga
forbattringar lattast uppnas genom att kartlagga processerna, pa det sattet kan foretag
identifiera var i flodet det behovs forbattras (Kumar, Dhingra & Singh, 2017). Med en
framgangsrikt implementerad Kaizen kan idéer och forslag leda till forbattringar som
kan ge konkurrensfordelar. Detta da effektivitet och hastighet kan vara avgorande
element i en konkurrenskraftig vérld (Marin-Garcia, Juarez-Tarraga & Santandreu-
Mascarell, 2018).

Hansei

En viktig del inom Lean &r de anstalldas individuella ansvar, dar ansvar i denna
betydelsen handlar om larande och utveckling. Ett lean-verktyg som anvénds for larande
och utveckling inom Lean ar Hansei, vilket betyder reflektion. Hansei kan ses som ett
forbattringsverktyg, da verktyget handlar om att reflektera 6ver misstag, for att sedan
gora upp en handlingsplan for att 16sa problemet. Detta gors for att de anstéllda inte ska
g6ra samma misstag annu en gang (Liker, 2009). Hansei och Kaizen anses ga hand i
hand, da det anses vara omajligt att uppna Kaizen utan att anvanda sig av Hansei.
Genom att anvanda sig av reflektion (Hansei) och standiga forbattringar (Kaizen) kan
foretag bli en larande organisation (Liker, 2009; Pakdil & Leonard, 2014).

Genchi Genbutsu

Ytterligare ett lean-verktyg som &r kopplat till att genomféra standiga forbattringar ar
Genchi Genbutsu och menas med att ga till den ursprungliga platsen/kéllan for att kunna
se och forsta den faktiska situationen (Chiarini, Baccarani & Mascherpa, 2018; Liker,

2009). Verktyget ar ofta anvant nar man ska forsoka losa ett problem, utveckla en
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produkt eller utvardera de anstallda. Utgangspunkten for verktyget ar att de anstéllda
ska forsta foretagets processer och standardiserade arbetssatt for att kunna Kritiskt
bedéma och analysera vad som sker (Liker, 2009). Genchi Genbutsu handlar om att ga
till ursprungskallan for att samla fakta, for att sedan kunna ta ratt beslut. Vilket menas
med att hitta felet till att problemet uppstar, for att sedan kunna korrigera det. Felen kan
rora sig om allt inne i produktionen som stor sa att det inte blir ett effektivt arbete
(Reijula et al, 2014). Att ga tillbaka till ursprungskallan ar viktigt for att skapa fakta om
den faktiska situationen, detta bor goras for att skapa forutséattningar for effektiva
I6sningar. Samt ska besluten vara grundade pa verifierad information, vilket man far

genom att ga tillbaka till ursprungskallan (Gao & Low, 2013; Reijula et al, 2014).

Hoshin Kanri

For att kunna utveckla foretaget och fa alla engagerade i foretagets arbete med standiga
forbattringar, maste foretaget satta upp malsattningar och sedan félja upp dessa. For att
sprida foretagets visioner och mal fran ledningsnivan till de anstallda pa golvet, brukar
lean-verktyget Hoshin Kanri anvandas. Verktyget betyder forankring av strategiska
beslut (Liker, 2009). Den kan beskrivas som en delning av foretagets strategiska plan,
fran ledningsgruppen ner till de anstallda pa golvet. Dér den strategiska planen
innehaller riktningar, mal och strategier for foretaget (Yang & Su, 2007). Den
strategiska planen arbetas fram av ledningsgruppen, for att sedan omvandlas till matbara
mal i foretagets operativa processer. Déar de matbara malen ar utformade for att uppna
foretagets strategiska plan (Liker, 2009). Syftet med verktyget blir saledes att fa alla i
foretaget att arbeta utefter den strategiska planen for att uppna foretagets huvudmal
(Yang & Su, 2007). For att omvandla de planerade malen till effektiva handlingar ar det
viktigt enligt Liker (2009) att malen granskas gentemot de planerade. Vilket gérs genom
att malen foljs upp for att sedan standardisera och forbéattra arbetet gentemot malen
(Liker, 2009).

Visuell styrning

Ett lean-verktyg som anvénds som kommunikationsanordning i arbetsmiljoer ar visuell
styrning. Syftet med att infora verktyget ar att skapa en lattforstadd arbetsmiljo utan att
nagot sloseri (Liker, 2009). Verktyget ar uppbyggt med tecken, informationsskarmar
och arbetsorganisatoriska verktyg. Dessa &r utformade for att hantera och kontrollera
foretagets processer (Poksinska, Swartling & Drotz, 2013). Enligt Motwani (2003), kan
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verktyget betraktas som nédvandig kommunikation for att studera processer, identifiera
problem och genomfora forbattringar (Motwani, 2003). Exempel pa information som
verktyget bidrar med &r: visa vart féremalen ska finnas, hur manga féremal som ska
finnas pa respektive plats, visa hur det standardiserade arbetsséattet ska ga till, samt
status for hur manga produkter som ar i arbete (Liker, 2009). Verktyget berattar darmed
hur arbetet ska bli utfort och ifall det foljer det planerade arbetet (AL-Tahat & Jalham,
2015). Genom att verktyget visar hur arbetet ska utforas, kan chefer dven studera ifall de
anstallda avviker fran det standardiserade arbetssattet. Inom Lean ses en avvikelse fran
det standardiserade arbetssattet som ett tecken pa problem. Dérav ska det finnas tydliga
beskrivningar vid varje arbetssituation om hur det standardiserade arbetet ska ga till for

att de ske ett flode i processerna (Liker, 2009).

3.3.2 Kund & Flodes fokuserade lean-verktyg

Just-In-Time

Lean har sin utgangspunkt i att producera endast det som kunderna efterfragar (Sorqvist,
2013). Déarav anvander sig metoden av ett dragande system (pull), vilket innebér att de
som produceras ar endast det som efterfrgas. Det dragande systemet Lean anvander sig
av kallas for Just-In-Time (JIT) (Liker, 2009). JIT-systemet inférdes som en ersattning
for det traditionella lagersystemet. Dar systemet fokuserar pa att leverera produkter vid
ratt tid for att minimera lagerhallning. Systemet har som mal att endast tillhandahalla de
produkter som kunder behdver, nar de behovs, i ratt kvantitet (Aradhye & Kallurkar,
2014). Ett satt for att halla koll pa produktionen och vad det &r som ska produceras ar att
anvanda sig av ett Kanban-system (Liker, 2009). Kanban-systemet anvands for att styra
det dragande systemet och &r en informationsbarare som innehaller en
tillverkningsorder. Kanban-systemet ar ofta utformat med hjélp av ett kort som skickas
bakat i processen nar behov uppstar for att kunna fortsétta tillverka, da det behdvs fyllas
pa lager fran tidigare processer (Sorqvist, 2013; Piplani & Ang, 2017).

JIT &r ett verktyg som leder till kontinuerliga forbattringar gallande material och
informationsfléde samt hantering av foretagets manskliga resurser (EI Dabee, Marian &
Amer, 2013). Ett av de framsta syftena med att anvénda sig av JIT-system &r att hela
tiden hitta I6sningar pa de flaskhalsar som uppstar i foretagets processer och floden (van
Weele & Arbin, 2019). Tillverkningen av varorna ska ske genom minimering av antalet

anstéllda som jobbar med produkterna samt minimering av de arbetsutrymme som kravs
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for tillverkningen. Detta ska ske for att tiden det tar att leverera en produkt ska
reduceras, i syfte att fa hdgsta kvalitet och att kostnaderna ska minimeras. Huvudmalet
med inforandet av JIT blir saledes att eliminera de icke-vardeskapande aktiviteterna
som inte tillfor vérde till slutprodukten (Aradhye & Kallurkar, 2014). JIT kan darmed
ses som ett satt for att planera och kontrollera att processerna tillverkar och levererar de
efterfrdgade produkterna, vid ratt tid, kvantitet och nar de efterfragas. Verktyg kan ses
som ett satt for att 6ka foretagens effektivitet samt eliminera lager och undvika
dverproduktion (EI Dabee, Marian & Amer, 2013; Liker, 2009). Genom JIT:s tankesatt
kan det leda till att energiférbrukningen och materialanvandning reduceras.
Energiforbrukningen reduceras genom att det endast producera det som efterfragas och
inte satts i lager, vilket leder till att mindre energi behovs i lagret. Medan
materialanvandningen reduceras genom att varor inte sétts pa lager samt att de som inte
ar vardeskapande elimineras. Vilket leder till battre kvalitet, dar battre kvalitet pa
produkterna i sin tur gor att materialanvandningen minskas. Men JIT kan inte endast
begransas till tillverkningen utan for att verktyget ska fungera krdvs det att alla delar
foretaget stodjer verktyget och anpassas efter JIT-tankeséatt (van Weele & Arbin, 2019).
JIT kan dven anvandas for att styra externa aktiviteter som associeras till ett féretag
sasom inkop och distribution (El Dabee, Marian & Amer, 2013). Detta kan ske genom
ett ndra samarbete med leverantdrer, genom ett kontinuerligt informationsutbyte.
Genom att ha ett nara samarbete med leverantorer kan foretaget fa regelbundna och
flexibla leveranser, vilket leder till battre planering. Det kan &ven leda till forbattrad

kommunikation om kostnader, forbattringar och kvalitet (van Weele & Arbin, 2019).

Men anvéandandet av JIT har dven fatt motsta kritik (Kumar, Garg & Metha, 2004).
Enligt Aghazadeh (2004), kan inférandet av JIT innebara nackdelar for foretaget.
Nackdelar som kan uppsta, ar att det inte finns nagot reservlager av produkter for att
ersatta en skadad produkt, vilket gor att alla produkter maste vara i perfekt skick
(Aghazadeh, 2004). Ytterligare kritik som uppstar mot JIT &r att det kravs utdkade
kontroller av produkterna, samt kravs det att kommunikationen mellan leverantérer och
foretag ar val utvecklad for att det inte ska uppsta fel i leveranser (Kumar, Garg &
Metha, 2004). Aven fran miljosynpunkt far metoden kritik, detta beror pa de frekventa
transporterna som JIT foresprakar, vilket kan leda till 6kade utslapp av koldioxid
(Garza-Reyes et al, 2018).
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Heijunka

For att implementeringen av ett dragande system sasom Just-In-Time ska fungera, ar det
viktigt att produktionen jamnas ut, sa att den blir jamn och konstant. Ett verktyg som
anvands for att jamna ut produktionen &ar Heijunka (Liker, 2009). Verktyget hjalper
foretag att planera sa att produktionslinjen producerar samma serie av produkter under
en given tidsperiod. Dar det i serien skiftas mellan att producera olika typer av
produkter (Hiittmeir et al, 2009). Malet med att infor Heijunka &r att forse en process
med ett konstant fléde av material, sa att det hela tiden sker en efterfragan pa delar
uppstroms i produktionen. Detta gors i syfte med att reducera behovet av att ha ett lager
av reservkapacitet. Ytterligare ett mal med inférandet av verktyget ar att minska
bullwhip-effekten (dvs. Okning av orderkvantiteten, vilket gor att foretaget inte hinner
med att producera i takt med efterfragan (Lee et al, 1997)) sa att arbetsbelastningen pa
varje process anpassas, detta gors genom att de anstéllda jobbar néra varandra och kan
da enkelt flyttas dit de behévs (Matzka, Di Mascolo & Furmans, 2012). Férdelar som
uppstar av att jamna ut produktionsnivaerna dr att det bidrar till flexibilitet i
tillverkningen, minskad risk for att varor inte blir salda och ett balanserat utnyttjande av
maskiner och arbetskraft. Det finns dock risk att kunder kan behdva véanta pa leveranser
vid utjamnade av produktionen, detta da visa leveranser blir senarelagda pa grund av

utjamningen (Liker, 2009).

SMED

For att snabba pa och effektivisera bytena mellan tillverkning av olika produkter i en
maskin anvands lean-verktyget Single Minute Exchange of Die (SMED) (Dave &
Sohani, 2012). SMED definieras som den minsta tiden som kravs for att andra en
produktions aktivitet, fran att sista enheten i ett parti tillverkas till att forsta enheten av
en nytt parti tillverkas. Malet med att infora SMED ar att omstallningstiden for en
maskin ska vara mindre &n tio minuter. Verktyget utvecklades for att forenkla
omstallningen och minska omstallningstiden vid byte mellan produkter. Dér
omstallningen handlar om montering och skiftandet av utrustningen (Moreira & Pais,
2011). Det finns tva typer av omstéllningar i en process, dessa ar interna omstallningar
och externa omstéllningar. Interna omstéliningar ar de omstéliningar som endast kan
goras nar maskinen ar avstangd och externa omstéllningar &r de omstallningar som kan
goras nar maskinen arbetar (Shingo, 1985). Det ar inte endast omstallningstiden som

paverkas av verktyget, implementeringen av verktyget kan éven gora det lattare for
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foretag att svara pa skiftande efterfragan fran kunder. Genom inférandet av verktyget
minskas ledtiderna, samtidigt som sléseri gallande omstéllningstider och partistorlekar
reduceras (Moreira & Pais, 2011). Innan SMED implementeras i en maskin, bor
foretagen enligt Singh & Khanduja (2009), analysera ifall maskinen ar en flaskhals eller
inte. Detta da SMED-verktyget endast bor implementeras pa de maskiner som innebéar
flaskhalsar i produktionen. Sker de pa maskiner som inte ar flaskhalsar leder det endast
till minimal effekt (Singh & Khanduja, 2009). Tekniker som SMED grundar sig pa ar
att identifiera vilka omstallningar som ar interna respektive externa, for att sedan
omvandla de interna omstallningarna till externa omstallningar sa gott det gar
(Shingo,1985). Enligt Chiarini (2014), kan anvandandet av SMED dven innebéra att
energiférbrukningen kan reduceras, vilket i detta avseende &r kopplat till
energiférbrukningen vid maskiners standby-lage. Genom snabbare omstallningstid kan
anvandandet av energi i standby-l&ge reduceras gallande utrustning och anvandandet av
lampor. Hur mycket det paverkar energiforbrukningen beror pa typ av maskin (Chiarini,
2014).

Standardiserat arbetssatt

Tillverkningsprocessen inom Lean &r uppbyggt i celler, vilket brukar kallas for
celltillverkning. Flodet inne i cellerna ar uppbyggt pa ett enstycksflode, vilket innebar
att liknande produkter/ komponenter till en produkt tillverkas bredvid varandra, inom
samma cell/avdelning. | processerna ska det ske ett kontinuerligt flode av material, utan
onddiga mellansteg sa att lager inte bildas (Pattanaik & Sharma, 2009; Liker, 2009;
Womack & Jones, 1994). Genom att arbeta efter detta verktyget kan &ven
energiférbrukningen reduceras, vilket gors genom att det inte sker ondédiga transporter
av materialet, exempelvis behdvs inte truckar for att flytta materialet (Chiarini, 2014).
For att skapa ett kontinuerligt fléde i ett foretags processer anvands ofta lean-verktyget
standardiserat arbetssatt (Liker, 2009). Ett standardiserat arbetssatt kan definieras som
en uppsattning arbetsrutiner som faststéller de basta metoderna for hur arbete ska ga till
I en viss process. Syftet med ett standardiserat arbetssatt ar att eliminera det som inte
skapar varde for att forbattra prestationerna av de anstalldas arbete. Verktyget anvéands
inom celltillverkning for att halla takten i produktionen med det som efterfragas. Det
standardiserade arbetssattet bestar av de tre elementen: takttid, standardiserade
arbetssekvenser samt standardarbete i processinventering (Pereira et al, 2016). Takttiden
ar ett verktyg som visar den tid som finns till for att genomfdra en process, for att kunna

bemata kundernas efterfragan (tillganglig tid/kundernas efterfragan). Exempelvis om ett
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foretag arbetar 8 timmar och det efterfragas 2880 produkter (28 880/2880), kan
tillverkningen av en produkt inte dverstiga 10 sekunder. Gor den det kan inte kundernas
efterfragan bemoétas (Schroer, 2004). Takttiden kan darmed anvandas for att stalla in
produktionshastigheten i foretags tillverkning. Den kan &ven varna de anstéllda ifall de
jobbar for snabbt eller for langsamt, dar en for snabb takt leder till en Gverproduktion
och en for langsam takt leder till flaskhalsar (Liker, 2009). Medans standardiserade
arbetssekvenser visar hur uppgifter ska utforas i processer, for att den ska utforas sa bra
och sakert som mojligt. Det sista elementet standardarbete i processinventering visar
den minsta méngden som kravs for att takten i produktionen ska kontinuerligt floda.
Genom inforandet av standardiserat arbetssétt kan produktiviteten, kvaliteten pa
processerna och sékerheten forbéttras (Pereira et al, 2016). Enligt Gogula, Wan &
Kuriger (2011), kan man &ven anvéanda det standardiserade arbetssattet for att minska
energifdrbrukningen, detta kan gdéras genom att infora praxis 6ver hur arbetssattet ska
ga till for energiforbrukningen ska bli sa l1ag som majligt (Gogula, Wan & Kuriger,
2011).

Kvalitetsarbete

Med hérdare konkurrens pa marknader och kundernas standiga forandringar gallande
behov och forvéantningar, krévs det att foretagen har en ledningsfilosofi som fokuserar
pa kunder och kvalitet. En effektiv metod for att fokusera pa dessa element ar Total
Quality Management (TQM) (Qasrawi, Almahamid & Qasrawi, 2017). TQM ér ett
ledningssystem som innebér att fokuset laggs pa standiga forbattringar genom
anvandning av olika tekniker och principer. Dar malet med att inféra TQM ar att oka
kundndjdheten, vilket gors genom att forbattra kvaliteten pa foretags tjanster och
produkter med sa lite resursférbrukning som majligt (Abbas, 2020). TQM metoden
delas in i tva olika dimensioner. Den ena dimensionen ar det tekniska systemet som
innehaller process- och kontrolltekniker (tekniker och principer) och den andra
dimensionen &r ledningssystemet som handlar om ledarskap, planering och ménskliga
resurser (Tari & Sabater, 2004; Evans & Lindsay. 2001). Enligt Dean & Bowen (1994),
utgar TQM:s tekniker och principer ifran kundfokus, teamwork och standiga
forbattringar (Dean & Bowen, 1994). TQM:s tekniker och principer at en viktig del av
ett foretags arbete med att utveckla och stddja kvalitetsforbattringar i foretaget (Tari &
Sabater, 2004). Principerna och teknikerna géllande kundfokus handlar om att

tillhandahalla de produkter som uppfyller kundens behov, detta sker bland annat med
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hjélp av kundundersdkningar och analyser av marknaden. Medans principen for
teamwork utgar ifran att skapa ett samarbete, vilket sker genom bland annat
aterkoppling Over prestationerna samt anvandandet av metoder gallande
organisationsutveckling. Det sista fokuset gallande stdndiga forbattringar handlar om att
skapa kvalitet i processerna och ta bort det som inte &r vardeskapande. Vilket gors for
att tillfredsstalla kunderna, detta sker bland annat genom teknikerna Poka-yoke och
anvandandet av kvalitetsforbattrande team (Tari & Sabater, 2004; Dean & Bowen,
1994; Evans & Lindsay, 2001). | ledningssystemet handlar ledarskap om att skapa
tydliga varderingar och hoga forvantningar gallande arbetet med kvalitet, for att sedan
implementera det i foretagets processer. Medans planering handlar om att planera hur
kvalitet ska genomsyra foretagets processer for att mota kundernas férvantningar. Den
sista delen i ledningssystemet ar ménskliga resurser och det handlar om att de anstallda
maste besitta kunskaper for att skapa kvalitet, samt maste de anstallda forsta hur

information kan anvandas for att gora forbattringar (Evans & Lindsay. 2001).

3.3.3 Forebyggande & Underhallsarbetande lean-verktyg
Autonomation/Jidoka

Autonomation eller Jidoka som det &ven brukar kallas, innebdr att foretaget felsakrar
sina tillverkningsprocesser och kvalitet byggs in i processerna, vilket gor att det blir nast
intill omojligt att gora fel. Autonomation kan darmed ses som utrustning inbyggd med
maénsklig intelligens, vilket innebdr att foretagets tillverkningsprocesser stannar nar fel
uppstar. Det ar dock ovanligt att hela flodet stannar, vilket beror pa att flodet ar uppdelat
i flera olika zoner med buffertar av produkter, vilket gor att processen i nésta zon kan
fortlopa tills bufferten av produkter tar slut, innan den zonen ocksa stannar (Liker,
2009). Autonomation handlar om att praktiskt stoppa processerna nar fel uppstar och
enligt Grout & Toussaint (2010) finns det fem grundlédggande steg for att anvandandet
av autonomation: upptacka problemet (1), stoppa produktionsflddet (2), aterstalla
processen till den ursprungliga funktionen (3), undersoka orsaken till problemet (4) och
till sist installera atgarder for problemen (5) (Grout & Toussaint, 2010). Ett exempel pa
autonomation i produktionen &r nar en maskin stoppas av nagon anledning, da stoppas
aven hela produktionslinjen, vilket gors for att forhindra att defekta enheter ska ga
vidare i processen (Berk & Toy, 2009). Att processerna stoppas innebdr att foretaget
forhindrar att problemen 6verfors till nésta steg i tillverkningen, samt att foretaget kan
atgarda det problem som har uppstatt (Liker, 2009; Grout & Toussaint, 2010). Att
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bygga in kvalitet i processerna innebar att féretaget endast agnar sig at produkter som
haller kundernas forvantade kvalitet. Darav bor processerna utformas sa att problem
identifieras omedelbart nar de intraffar, detta for att defekta produkter inte ska ga vidare
i produktionskedjan (Obara & Willburn, 2012). Genom att forhindra felen for att
defekta produkter fors vidare och problemen kan atgéardas, medfor det aven till mindre
materialanvandning (Rivera & Chen, 2007; Grout & Toussaint, 2010). For att minska
fel fors vidare i processen, brukar foretag anvénda Andon funktioner. Vilket innebar att
processen stoppas genom att ett fel upptacks, vilket brukar ske genom att anvénda en
stoppknapp som stoppar processen. Att stoppa processen med Andon funktionen
innebdr inte att hela processen stannar, utan endast den del dér felet har intraffat. Ett
vanligt satt att visa nér det blir fel i produktionen och en Andon funktion har anvants, ar
att anvanda sig av upplysta elektroniska displayer som visar nar det uppstar fel eller
problem i produktionen. Nar ett fel uppstar lyser och signalerar displayen och all
personal som kan hjélpa till, kommer dit for att 16sa problemet (Womack, Jones &
Roos, 2007; Liker, 2009). Processerna kan bade stoppas av de anstallda eller
maskinerna sjalva. Meningen med processerna stoppas ar for att problemen ska lésas
direkt. Genom att problemen l6ses direkt kommer det leda till att de blir farre avbrott
och battre kvalitet i processerna, jamfort med en process dér de anstéllda inte har

befogenhet att stoppa processerna (Grout & Toussaint, 2010).

Poka-yoke

Foretag kan daven infora felsakringar i processerna vilket brukar bendmnas Poka-yoke,
dessa ar utformade anordningar som gor det néstintill omgjligt for anstallda att gora fel
(Liker, 2009). Déar Poka-yoke kan definieras som en anordning som férhindrar eller
upptacker defekter som kan paverka produktkvaliteten eller de anstalldas sakerhet
(Saurin, Ribeiro & Vidor, 2012). Metoden &r uppbyggd pa att minska de manskliga
felen, vilket gors genom att processdesignen gor fel omdjliga eller varnar de anstallda
att ett fel intraffar (Treurnicht, Blanckenberg & van Niekerk, 2011). Genom att inféra
felsakringar kan foretag undvika att oavsiktliga fel uppstar (Grout & Toussaint, 2010).
Genom att forhindra felen for att defekta produkter ska uppsta, medfor det aven till
mindre materialanvandning i och med mindre produkter behéver kasseras (Vinodh,
Arvind & Somanaathan, 2010). Varje Poka-yoke anordning &r unik, gallande vilket
problem den ska upptacka, hur problemet ska signaleras och vilken atgard som ska

vidtas nér problem identifieras (Liker, 2009). Nér fel upptacks ska antingen de anstallda
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meddelas eller s ska processerna stoppas. Nar processerna stoppas, gors det for att
processerna ska aterstallas till de korrekta korparametrarna for att kora maskinen (Grout
& Toussaint, 2010). Exempel pa en Poka-yoke anordning &r att verktyg ska sattas
tillbaka nar det &r anvant, blir det inte tillbakasatt, stoppas bandet och ett larm for fel
utloses (Liker, 2009).

Effektivt underhallsarbete

For att kunna uppna tillverkning i varldsklass kravs det att féretagen ar bade effektiva
och innehar ett effektivt underhallsarbete i produktionen. En metod som anvands for att
forbattra prestationerna for underhallsaktiviteterna ar Total Productive Maintenance
(TPM). TPM kan definieras som en strategi for att snabbt férbéattra
tillverkningsprocesserna. Detta sker genom att involvera och utbilda anstéllda i
produktionen samt infora ett pagaende arbete med kvalitetsforbattring (Attri, Grover &
Dev, 2013). Verktyget ar uppbyggt pa tre stycken grundldggande fundament och har
som syfte att eliminera allt som inte ar vardeskapande i foretagets
tillverkningsprocesser. Fundamenten verktyget ar uppbyggt pa ar uppféljning av
driftstorningar, operatérsunderhall och forbattringsgrupper (Ljungberg, 2000). TPM ses
darmed som en effektiv metod for att forbattra effektiviteten i foretagens
produktionsprocesser. For att lyckas med TPM krévs det darav en férandring av
arbetskulturen och en omstrukturering av foretagens arbetsprocess (Attri, Grover &
Dev, 2013). Verktyget anvands for att maximera maskiners effektivitet under dess
livslangd. Vilket sker genom att halla maskinerna i optimalt skick for att forhindra
ovantade stérningar, minskning av produktionshastighet och kvalitetsfel (Jain, Bhatti &
Singh, 2014). For att maskinerna ska hallas i optimalt skick foresprakar TPM att de ska
ske forebyggande underhall av maskinerna (Modgil & Sharma, 2016). For att de
forebyggande arbetet ska fungera ar tva viktiga aspekter i TPM: utbildning och
kommunikation. Utbildningen inom TPM handlar om att de anstéllda ska fa 6kad
kunskap om foretagets maskiner och hur det férebyggande arbetet ska ga tillvaga.
Medans kommunikation &r ett satt att lara ut kunskapen pa. Detta bor ske genom
visualiseringar 6ver hur det forebyggande arbetet ska ga till, for att de anstallda ska lara

sig att utfora det forebyggande arbetet sjalva (Ljungberg, 1997, Ljungberg, 2000).

Ifall storningar eller problem har identifierats i produktionen maste losningar hittas.

Dérav kravs det att foretagets kultur &r 6ppen for att de anstéllda ska kunna komma med
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forslag och idéer. Darfor foresprakar TPM att forbattringsgrupper ska inforas, dar alla
anstéllda ingar i arbetet. Forbattringsgrupper innebar att anstéllda kontinuerligt arbetar
med att forsoka forbattra en hel process och har som syfte att effektivisera hela
processen, istallet for att fokusera pa att 16sa enstaka problem eller flaskhalsar i
produktionen (Ljungberg, 2000). Detta gors for att uppna malen med att implementera
TPM, vilket &r att de ska ske noll olyckor, noll fel och noll underhallningsarbete i
produktionen (Jain, Bhatti & Singh, 2014). Genom att foretagen implementerar TPM
och gor forebyggande arbete med maskinerna, kan damm och rokutslapp minskas fran
maskinerna, samt kan lackage av olja och andra foreningar reduceras (Chiarini, 2014).
Genom arbetet med TPM kan dven minskning av materialanvandning férekomma,
vilket beror pa att ifall maskinerna &r i bra skick, blir det mindre maskinstorningar,
vilket medfor att maskinerna anvénds mer effektivt och det blir mindre spill av material
(Garza-Reyes et al, 2018).

5s-metoden

For att TPM:s forbattringsarbete ska kunna genomforas maste problemen
uppmarksammas och atgardas. For att kunna finna atgarder brukar oftast 5s-metoden
anvandas (Ljungberg, 2000). 5s-metoden innebér att processer gors om till att bli mer
rutinmassiga genom ett standardiserat och rutinmassigt arbete. Metoden bestar utav de
fem elementen: sortera, systematisera, stada, standardisera och skéta om (Witt, Sandoe
& Dunalp, 2018). Syftet med att inféra 5s-metoden ar att minska tiden for icke-
vardeskapande aktiviteter, 6ka produktiviteten och forbattra kvaliteten. Metoden gar ut
pa att sortera saker for enkel forvaring, tydliga markorer dar saker ska lagras, halla rent,
dokumenterade arbetsmetoder och skapa en kultur med stédndiga forbéattringar (Omogbai
& Salonitis, 2017). Inférandet av 5s-metoden har aven en inverkan pa foretagets
miljoaspekter, sasom reducering av smuts/skrap i verksamheten samt genom att skapa

ordning och reda blir det lattare att sortera avfall i foretaget (Chiarini, 2014).

Value Stream Mapping

Lean har som mal att 6ka tillverknings prestationerna och minska antalet produkter i
arbete for att stabilisera flodet, vilket sker genom att eliminera det som inte ar
vardeskapande. For att eliminera det som inte ar vardeskapande kan foretagets processer
analyseras. Detta sker vanligast genom att anvanda lean-verktyget VValue Stream
Mapping (VSM) (Bertolini et al , 2013). VSM kan beskrivas som ett grafiskt verktyg
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som anvands for att kartldgga en organisations befintliga flode, identifiera vart det sker
sloseri, samt vilka forbattringar som kan ske i flodet (Schmidtke, Heiser & Hinrichsen,
2014; Liker 2009). Verktyget hjalper foretagen att se och forsta hur flédet av material
och information sker i ett foretags vardekedjor (Rother, 2003). Enligt Chiarini (2014),
kan VSM éaven anvandas for att identifiera och kartlagga en process miljopaverkan, for
att sedan kunna forbattra processen gallande miljoaspekter (Chiarini, 2014). VSM kan
darmed anvéandas for att undersoka anvandning av energi, vatten och material. Vilket
kan hjalpa foretag att identifiera miljoavfall fran processerna, i form av farligt avfall,
luftutslédpp & foéroreningar i vattnet (Vinodh, Arvind & Somanaathan, 2010).
Kartlaggningen av vardekedjorna omfattar alla aktiviteter som sker i foretaget fran
ramaterial till slutprodukt (Schmidtke, Heiser & Hinrichsen, 2014). Anvéandningen av
verktyget kan hjalpa foretagen att skapa forstaelse for vilka aktiviteter som skapar varde
och vilka aktiviteter som inte skapar vérde (Shou et al, 2017). Genom att analysera
foretagets vardekedjor kan flédet av material och information omstruktureras (Bertolini
et al, 2013). Fordelar som uppstar genom att analysera vardekedjorna ar att flodet av
material och information visualiseras. Vilket kan hjélpa foretagen att fa en dverblick
6ver hur material och information hanger samman (Rother, 2003). Enligt Jones et al
(2011), kan VSM beskrivas som en metod for att se hur flodet av material och
information sker i dagslaget. Genom en sammanstéllning och visualisering 6ver hur
flodet ser ut nu, kan foretagen sedan forestalla sig hur framtida floden ska ske for att fa
béttre prestationer i vardekedjorna (Jones et al, 2011). Har krévs det att foretagen har en
vision 6ver hur flodet ska ske for att kunna forbéattra prestationerna i vérdekedjorna
(Rother, 2003).

3.4 Lean-verktygens paverkan pa driftsekonomin och
miljopaverkan

| denna teoridel kommer det presenteras tidigare forskning om lean-verktygens
paverkan pa driftsekonomin och miljoprestationerna. De aspekter som avses med
driftsekonomin i studien &r foljande: flexibilitet, palitlighet, hastighet (tid i processerna),
kvalitet och kostnader. Dessa fem enheter har valts ut efter Slack (2016) benamnande
som viktiga matt 6ver hur ett foretag presterar i de operativa processerna. Medans
miljoprestationerna bestar av materialanvandning, energiforbrukning, miljéavfall samt
utslapp av fororeningar. Vilket bendmns av Garza-Reyes et al (2018) som vanligt

anvanda atgarder for miljoprestationer.

37



Linneuniversitetet

Kalmar Vixjo

3.4.1 Driftsekonomin

Flexibilitet- Genom anvandandet av lean-verktygen har foretagens tillverkningar blivit
mer flexibla. Dér flexibiliteten inneburit att foretagen pa ett enklare sétt kan véxla
mellan att producera olika sorters produkter. Vilket har inneburit att det blivit enklare
for foretagen att anpassa tillverkningen till nya marknadstrender (Cua, McKone-Sweet,
& Schroeder, 2006; Belekoukias et al, 2014). Inférandet av lean-verktygen har dven
inneburit att foretagen blivit mer flexibla gallande hur stort antal produkter som
tillverkats per gang. Vilket har medfort att det blivit lattare for foretagen att skifta pa
antalet produkter som tillverkas. Detta har gjort att foretagen kan pa ett enkelt satt
anpassa tillverkningen av antalet produkter till kundernas efterfragan (Taj & Morosan,
2011).

Palitlighet- Inforandet av lean-verktygen har dven haft en paverkan géllande foretags
palitlighet. Dar palitligheten har forbattrats genom att lean-verktygen har hjélpt
foretagen till nd&rmre samarbete med deras leverantdrer och kunder (Daugherty &
Spencer, 1990). Anvéandandet av lean-verktygen har dven paverkat palitligheten genom
att de bidrar till att det blir mindre fel och béttre kvalitet. Genom att det blivit mindre fel
har det medfort till att det blivit lattare for foretagen att halla produktionsplanen, vilket
bidragit till att produkterna kunnat levereras i tid och leveranssakerheten kunnat
forbéattras (Belekoukias et al, 2014). Genom arbetet med lean-verktygen har &ven
foretags maskiner blivit mer tillforlitliga, vilket har skett genom att det underhalls pa ett
béttre satt efter inférandet av lean-verktygen. Detta har medfort att det blivit battre
kvalitet och mindre storningar i féretagens maskiner. Maskinerna gar inte heller sénder
och blir effektivare pa att tillverka produkter, vilket dven detta medfort till att foretag

kan folja sina produktionsplaner (Piercy & Rich, 2015).

Hastighet- Genom att anvénda sig av lean-verktygen kan dven foretagens hastighet/tid i
processerna forandras. Inférandet medfér bland annat att cykeltiden och
genomloppstiden for produkter kan reduceras. Detta sker genom att lean-verktygen
bidrar till att férebygga fel och losa problem s&a mindre defekta produkter uppstar.
Genom att det inte uppstar fel eller defekta produkter, kan foretags processer kdra pa
utan att de blir nagra stopp. Vilket gor att hastigheten kan forandras (Belekoukias et al,
2014). Aven arbetet med att ta bort det som inte skapar vérde har en péverkan pa

foretagens hastighet. Detta beror pa att det inte laggs ner tid pa processer som inte
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skapar varde, vilket gor att hastigheten i processerna kan forbéattras (Arumugam,
Antony, Douglas, 2012; Liker, 2009).

Kvalitet- Genom arbetet med lean-verktygen kan dven kvaliteten i foretaget forandras
och forbattras. Detta beror pa att anvandandet av lean-verktygen medfor att det blir ett
storre fokus pa kvaliteten (Qasrawi, Almahamid & Qasrawi, 2017). Lean-verktygen
innebdr dven att grundorsaken till fel hittas, att fel forebyggs, samt att det sker ett arbete
med att standiga forbattringar i foretagens processer. Anvandandet av lean-verktygen
bidrar &ven till att det blir effektivare byten av maskinutrustning och farre oplanerade
maskinstopp. Vilket medfor till battre kvalitet i foretaget (Belekoukias et al, 2014).
Lean-verktygen medfor dven att det stélls krav pa foretagets leverantorer att ha bra
kvalitet. Samt innebar inférandet av lean-verktygen att foretagen tar mer feedback, dver
vad deras kunder anser om foretagets verksamhet. Vilket kan leda till férandringar
géllande kvaliteten (Cua, McKone-Sweet, & Schroeder, 2006).

Kostnader- Implementeringen och arbetet med lean-verktygen har dven paverkat att
foretagens kostnader kan reduceras. Vilket beror pa arbetet med att férhindra att defekta
produkter uppstar, dar lean-verktygen bidrar till forebyggande av fel samt forbattringar.
Vilket i sin tur bidrar till mindre kostnader for foretagen (Belekoukias et al, 2014).
Kostnaderna kan &ven reduceras genom arbetet med att forbéttra foretagets processer,
eller att endast producera det som efterfragas av kunderna. Aven genom arbetet med att
forebygga maskiners underhall har visat sig bidra till att minska kostnaderna. Vilket
beror pa att maskinerna haller sig i ett bra skick och inte gar sonder. Vilket aven bidrar
till att kvaliteten pa foretagens produkter forbattras och foretagens flode kan ske utan
oplanerade stopp, vilket aven det bidrar till minskade kostnader (Deif & EIMaraghy,
2014; Jain, Bhatti & Singh, 2014).

3.4.2 Miljoprestationer

Genom att anvanda sig av lean-verktygen och dess tankeséatt kan féretagen utver att
forbéattra de operativa processerna, dven anvandas for att forbattra arbetet med miljon
(Vinodh, Arvind & Somanaathan, 2010). Dér det i tidigare forskning visat sig att
anvéandandet av lean-verktygen bidra till forb&ttrade miljoprestationer. Genom att lean-
verktygen bidrar till att gora forebyggande underhall i maskinerna, samt att det blir
mindre fel i tillverkningen. Kan materialanvandningen minskas i féretagen. Detta beror

pa att det blir mindre defekta produkter och mindre oplanerade stérningar i
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tillverkningen, vilket gor att materialanvandningen minskas. Genom det férebyggande
underhallet, samt att lean-verktygen bidrar till att halla rent, ordning och reda, kan aven
foretagens utslapp av fororeningar minskas (Garza-Reyes et al, 2018; Chiarini, 2014;
Vinodh, Arvind & Somanaathan, 2010). Anvandandet av lean-verktygen kan dven ha en
paverkan pa foretagets elférbrukning, dér snabbare byten av maskinutrustning innebar
att elférbrukningen kan minskas vid maskinernas standby-lage. Arbetet med lean-
verktygen innebér &ven processerna kan analyseras, samt kan fOretagens processer och
arbetssatt forbattras genom arbetet med lean-verktygen. Det har visat sig att arbetet med
lean-verktygen kan bidra till att féretaget kan reducera de miljoavfall som uppstar i
tillverkningen (Garza-Reyes et al, 2018; Abdulmalek and Rajgopal, 2007; Bhuiyan and
Baghel, 2005).

3.5 Konceptuell modell

. Paverkan pa
; Driftsekonomin
Lean-verktyg 7\ Kvalitet, Palitlighet,
/i Flexibilitet, Hastighet,
-Larande lean-verktyg e\ Kostnader
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Liker:s 4P-modell \ j

Figur 3:2 - Konceptuell Modell

Krivni

Den konceptuella modellen ovanfor (Figur 3:2) har utvecklats utifran studiens teoretiska
referensram, och verkar som stod for studiens analysdel. Denna studie undersoker hur
anvandandet av lean-verktygen upplevs paverka driftsekonomin och
miljoprestationerna. Vilket kommer géras med hjélp av respondenter fran tre olika
tillverkande fallforetag. Lean-verktygen har valts att sattas langst till vanster i och med
de ar studiens utgangspunkt. De lean-verktygen som anvands i denna studie grundar sig
framforallt pa de lean-verktyg som Liker (2009) framhiver i sin bok  The Toyota Way:
lean for virldsklass . | lean-verktygs rutan har de valts att skriva de olika omradena
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istallet for varje lean-verktyg. Vilket gjorts for att det ska vara lattare att for l&saren att
forsta modellen, istéllet for att skriva ut varje lean-verktyg vart for sig. Fran lean-
verktygen gar det sedan en pil horisontellt till Liker:s (2009) 4P-modell. Vilket beror pa
att anvandandet av lean-verktygen har en direkt paverkan pa antingen foretagets
processer, anstallda, omgivning eller arbetssatt. VValet av att anvanda 4P-modellen beror
pa att modellen innehaller alla de fyra ovannamnda faktorerna, som inférandet av lean-
verktygen kan ha paverkan pa inne i foretaget. De forandring som sker i foretaget, kan
bero pa bade anvandandet av ett lean-verktyg vart for sig, eller genom anvandandet av
flera lean-verktyg tillsammans. Den forandring som sker i foretaget genom anvandandet
av lean-verktygen, har sedan en direkt paverkan pa foretagens driftsekonomi eller
miljopaverkan. Vilket visas med ytterligare horisontella pilar, fran Liker:s 4P-modell till

aningen driftsekonomi-rutan eller miljoprestationer-rutan.

Driftsekonomienheterna framkommer utifran vad Slack (2016) benamner som viktiga
ekonomiska prestationer 6ver hur ett foretag presterar i de operativa processerna och
tillampas i alla typer av verksamheter. Medans miljoprestationerna ar inhamtade fran
Garca-Reyes et al (2018) och innefattar allmant anvanda atgarder, 6ver hur ett foretag
arbetar utifran miljosynpunkt. Fran studiens fallforetag kommer det inhdmtas vad de
olika fallféretagens respondenter upplever implementeringen och anvandandet av lean-
verktygen har inneburit och paverkat i respektive foretag, gallande driftsekonomin och
miljoprestationerna. Modellen syftar sedan till att analysera och koppla samman det
teoretiska och empiriska materialet for att besvara studiens fragestallningar och generera

slutsatser.
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4 Empiri

| detta kapitel presenteras det insamlade materialet av de genomférda intervjuerna med
respektive fallforetag, kapitlet har &ven kompletterats med bakgrundsinformation och
foretagsfakta fran arsredovisningar. Varje fallféretag presenteras var for sig, dar det forst
ges en presentation av respektive fallféretag. Efter foretagspresentationen ges en
beskrivning av fallféretagens Lean arbete och de lean-verktyg respektive fallféretag arbetar
med. Darefter beskrivs hur fallféretagens respondenter upplever att arbetet med lean-
verktygen har paverkat driftsekonomin och miljoprestationerna i foretaget. Avslutningsvis
presenteras vad respondenterna upplever att inférandet av lean-verktygen i dvrigt bidragit

till, pa respektive fallforetag.

4.1 Metallforetaget

4.1.1 FOretagspresentation

Metallforetaget ar specialiserade pa tillverkning och ytbehandling av mabler i stalror,
vilket gor att deras kunder finns i flera olika branscher, med tyngdpunkt inom offentliga
miljoer som exempelvis matsalar pa hotell eller skolor. Pa Metallféretagets hemsida

beskrivs det att deras vardegrund och affarsidé &r:

Att uppfylla kunders forvantningar och krav pa kvalitet och
leveranssakerhet genom att alltid leverera ratt produkter i tid. FOretaget
skall aven aktivt medverka till att kunden far den produkt de 6nska vad

galler funktion och design (Metallféretagets hemsida)

Foretagets produktion bestar av allt som ber6r rérbearbetning sasom bockning,
svetsning, ytbehandling och montering, men det innehaller dven legoarbete samt
detaljtillverkning. Tillverkningsprocessen i foretagets produktion sker genom
celltillverkning. Dér varje cell bestar av ett element som ingar i produktionsprocessen,
exempelvis &r en cell bokning och en cell svetsning. Metallforetaget tillverkar endast
efter kundorder, dar varje produkt &r en unik 16sning for varje kund. Detta beror pa att
foretaget har ett ndra samarbete med sina kunder, dé&r kunderna &r med i processen for
att designa och konstruera hur produkterna ska vara utformade. Vilket gor att de
anpassar sina produkter efter kundernas énskemal och endast producerar det som
kunderna efterfragar. Produktionschefen benamner att de erbjuder sina kunder att gora

klar hela produkten i foretagets fabrik eller att de kan leverera stalramen av mébeln till
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kundernas montérer. Dar montorerna sedan gor klart produkten, genom att tillexempel
satta ihop stalramen med traplattan om ett bord ska goras. | tabell 4:1 presenteras évrig

information om Metallforetaget:

Nyckeltal (tkr) 2016 2017 2018
Antal anstéllda 48 st. 49 st. 49 st.
Omséttning 82 460 84 735 88 561
Balansomslutning 33249 32 007 36 371
Res. e. Fin. poster 7315 4775 3253
Arets Resultat 3564 2 607 2484
Vinstmarginal 8,90 % 5,69 % 3.70 %
Soliditet 41,16 % 54,11 % 54,39 %
Kassalikviditet 199,18 % 205,26 % 206.10 %

*Fakta ifran Metallforetagets arsredovisningar (2016-

Tabell 4:1 - Foretagsfakta Metallforetaget -
g g 2018), hamtad fran infotorg.se.

4.1.2 Anvandning av Lean pa Metallforetaget

Metallforetaget har arbetat med Lean under 15 ars tid och varit deltagande i
produktionslyftet tva ganger. Den ena gangen 2007 och den andra gangen 2015.
Deltagandet i produktionslyftet ansags vara betydande for att satsningen av Lean skulle
fungera pa foretaget. Syftet med att inféra Lean var dels att effektivisera foretagets
processer for att kunna konkurrera pad marknaden, samt hade de ett syfte ur ekonomiskt
perspektiv, som var att dra ner kostnaderna. Detta gor att de hela tiden stravar efter att
ha en effektiv produktion med sa lite fel som mojligt. For att implementeringen av Lean
ska fungera i foretaget, arbetar de valdigt strategiskt och successivt med lean-verktygen,
samt har de en tillmotesgaende personal som tar till sig forandringarna i foretaget.
Inforandet av lean-verktygen har framforallt bidragit till att foretagets palitlighet
gallande leveranser har forbattrats, de har fatt en mer kundfokuserad verksamhet, samt

har de bidragit till battre kvalitet pa foretaget produkter och arbete i processerna.

Arbetet med de olika lean-verktygen

De lean-verktyg som Metallféretaget anvéander sig av, har foretaget anpassat till sin
verksamhet. Vilket innebdr att de har valt att ta olika delar fran de olika verktygen. De
olika delarna har sedan anpassats for att passa in i foretagets verksamhet. Foretagets

arbete med lean-verktygen illustrerar Produktionschefen enligt foljande:
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Lean som vi ser det &r inte att du kan ta alla bitar fullt ut, vi jobbar inte

specifikt med ett lean-verktyg utan vi tar lite dar och lite dar

- Produktionschef, Metallforetaget

Det innebdr att foretaget inte fullt ut arbetar med de olika lean-verktygen som de ar

beskrivna att anvandas. Utan de har anpassat anvandandet av lean-verktygen och tagit

de delarna av verktyget som passar in for att forbattra Metallforetagets verksamhet.

Metallforetaget har implementerat foljande lean-verktyg i sin verksamhet:

Lean-verktyg

Anvands

Anvands till viss del

Anvands inte alls

Andon

Autonomation
Celltillverkning

”Fem Varfor”-metoden
Genchi Genbutsu
Hansei

Heijunka
Hoshin Kanri
Just-In-Time
Kaizen
Kanban-system

Poka-yoke
SMED

Standardiserat arbetssatt

Takttid
Total Productive Maintenance
Total Quality Management

Value Stream Mapping

Visuell styrning

Y

NESENENEN

D D D

<

NNENEN
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5s-metoden v

Férklaring av symboler : v = Anvands ; Q = Anvands till viss del ; ® = Anvands inte alls
Tabell 4:2 - Anvandandet av lean-verktyg p& Metallforetaget
Anvindningen av celltillverkning anses paverka flexibiliteten genom att den ar
uppbyggd sa att det blir flexibelt att arbeta i den. Den upplevs dven ha paverkat
palitligheten och kvaliteten, detta da den blir tryggare och sakrare att arbeta i cellerna.
Naér ett fel intraffar i foretagets produktion, stoppas produktionen (Autonomation).
Vilket gors for att felet inte ska foras vidare i processen, vilket upplevs paverka
foretagets arbete med kvalitet och materialanvéndning. Felet rapporteras genom en
avvikelserapportering, for att sedan behandlas/I6sas. Nar ett fel uppstar forsoker
foretaget att alltid ga tillbaka till ursprungskallan for felet (Genchi Genbutsu), har
forsoker foretaget att identifiera varfor felet uppstatt genom att anvanda “fem varfor -
metoden. Detta gors for att hitta grunden till felet, for att de ska atgardas och inte
ateruppsta igen. Vilket upplevs paverka kvaliteten och kostnaderna. Vid problem i
produktionen jobbar foretaget bade med direkt l16sningar eller att ta fram ett
standardiserat arbetssatt. Vid mindre fel arbetar foretaget med direkt lI6sningar, vilket
gor att det blir lattare att I0sa problemet ifall det jobbas med problemet ute i
produktionen. Vid stora fel, gor foretaget en avvikelserapportering for felet. Dar felet
sedan diskuteras pa ett forbattringsmaote for att komma fram med en I6sning éver hur
arbetsprocessen kan forbattras. Exempelvis genom att standardisera en del av processen
for att felet inte ska uppsta igen. Anvéandandet av standardiseringen upplevs darmed
paverka kvaliteten och palitligheten. Foretaget medger att det &r ett pagaende arbete
med att standardisera arbetssatten. For att underlatta forstaelse for hur arbetet ska goras,
finns det visualiseringar (visuell styrning) dver hur arbetet ska genomforas i
arbetsprocesserna, vilket gors for att 6ka forstaelsen for foretagets arbetssatt. Detta blir
aven som ett satt for foretaget att forebygga fel och minimera de méanskliga felen.
Foretaget har aven tagit fram likare (prototyp) for att minska de manskliga felen (Poka-
yoke). Arbetet med dessa tva verktygen upplevs paverka foretagets palitlighet och
kvalitet. Genom framtagningen av det standardiserat arbetssatt har foretaget koll pa den
tid (takttid) det tar for en process att genomforas. Vilket upplevs paverka foretagets
hastighet. Analys av foretagets flode gors for att forbattringar och sléseri ska kunna
hittas i foretagets processer (VSM).Detta sker dock inte genom ett grafiskt verktyg som
visar flodet. Anvandandet av verktyget upplevs paverka kvaliteten och palitligheten.

Nar foretaget ska komma fram med atgéarder for att 16sa felen/problemen, involveras de

45



Linneuniversitetet

Kalmar Vixjo

anstallda i sa hog grad som mojligt. Detta sker genom att de anstéllda sjalva far
reflektera (Hansei) Over deras arbete och komma med forslag 6ver hur foretagets
processer ska kunna forbattras. Anvandandet av dessa tva verktyg upplevs bidra till

minskade kostnader och battre kvalitet.

| foretaget sker ett jobb med att stéandigt forbattra (Kaizen) verksamheten, for att 6ka
kvaliteten bade pa foretagets processer och produkter. Vilket upplevs paverka
kvaliteten, kostnaderna och materialanvandningen. Foretaget har dven fatt ett storre
kundfokus (TQM), vilket upplevs paverka foretagets palitlighet. For att forsta varfor
forbattringar ska ske, och vad foretaget jobbar mot férsoker foretaget att visualisera
strategiska mal (Hoshin Kanri). Vilket upplevs paverka de olika driftsekonomienheterna
och miljoprestationerna. Foretaget forsoker jamna ut sin produktion (Heijunka) sa gott
de gar, vilket sker genom att de forsoker ha ett nara samarbete med kunderna. Samt att
de jobbar efter att fa till ett samarbete med endast ett fatal leverantorer, vilket upplevs
paverka flexibiliteten och palitligheten. For att effektivisera bytena av maskinutrustning
arbetar foretaget med SMED, vilket har skett genom att ett standardiserat satt har tagits
fram hur det ska ga tillvaga. Vilket upplevs paverka foretagets flexibilitet och hastighet.
Foretaget jobbar efter att endast producera det som kunderna efterfragar. Vilket gjort att
de gatt ner i seriestorlekar, men de jobbar inte riktigt fullt ut med Just-In-Time. Detta
beror pa att de genomfor halvfabrikat av produkterna (standard delar av produkten) som
satts i lager. JIT anvands endast an sa lange i foretagets lackering. Anvandandet av JIT
upplevs paverka palitligheten. | foretagets produktion arbetar de d&ven med TPM och 5s-
metoden. Vilket gors for att fa ett effektivt underhallsarbete och kunna félja upp och
atgarda driftstorningar, samt for att det ska vara rent, ordning och reda ut i foretagets
produktion. Arbetet med 5s-metoden har dven gjort sa att verktyg har flyttats narmre
arbetsplatserna. Anvandandet av TPM upplevs paverka kvaliteten och hastigheten,
medan 5s-metoden upplevs paverka palitligheten, hastigheten och minskning av damm

utslapp.

4.1.3 Driftsekonomin

Flexibilitet

Inforandet av lean-verktygen upplevs ha haft en paverkan pa foretagets flexibilitet.
Detta har skett genom att foretaget har gatt ner i seriestorlekar (antal produkter som

produceras pa samma gang) i sin produktion. Nedgangen i seriestorlekar har gjort att
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foretaget kan pa ett enklare satt stalla om maskinerna till att producera olika former och

storlekar pa deras produkter.

Vi kan ta in fler olika sorters produkter, vi &r snabbare pa att stalla om, vi

ar effektivare vad géller att utveckla produkter - Tekniker, Metallféretaget

Detta medfor att kunder kan specialbestallda sina produkter efter deras preferenser. Det
lean-verktyg som anses vara det verktyg som paverkat foretagets flexibilitet i
tillverkningen mest, &r foretagets arbete med SMED-verktyget, for att reducera
omstéllningstiderna. Genom att foretaget inte kor sa stora ordrar, kan man nu mer
reglera vilka artiklar som kan koras, det inneb&r &ven att det bli lattare att anpassa
produktionen efter kundernas efterfragan. Ytterligare paverkan som arbetet med lean-
verktygen har haft géllande flexibiliteten &r att den hjélpt till att reglera
produktionshastigheten i foretagets processer. Det har gjorts genom att dels arbetssatten
standardiserats, vilket gor att man vet hur lang tid en arbetsprocess tar och kan déarav
anpassa foretagets olika produktionsceller efter varandra. Detta innebar att exempelvis
ifall en bockningsmaskin kan producera 60 ror i timmen och en svetsningsmaskin kan
producera 45 ror i timmen. Kan bokningsmaskinen anpassas till 45 ror, for att
flaskhalsar inte ska ske i produktionen. Detta innebar att foretaget pa ett enkelt sétt kan
anpassa sina maskiner for att inte 6verproducera. Det foretaget tjanar pa att anpassa
cellerna ar att det inte uppstar nagot lager av produkter samt behéver materialet inte
forflyttas. Detta har &ven lett till en anpassning gallande personal i processerna, vilket

innebér att det anvands mindre personal till mer produktion.

Palitlighet

Den driftsekonomienhet respondenterna framforallt anser att lean-verktygen har varit
med och bidragit till, &r foretagets palitlighet. Genom inférandet av lean-verktygen i
verksamheten, har foretagets palitlighet géllande att produkter levereras i tid forbattrats.
Samt har det blivit ett &nnu storre kundfokus i foretaget. Forbattringarna géllande att
produkter levereras i tid har skett genom att féretaget valt att fokusera och lyfta fram
leveranssakerheten. Produktionschefen bendmner &ven att de har sedan inférandet av
lean-verktygen borjat ha mer bevakning géllande ordrarna i produktionen och
informerar kunder om fel som uppstar eller annat som paverkar ordern. Aven genom att

foretaget nu vet hur lang tid processer tar genom sitt standardiserade arbetssétt, har det
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blivit lattare att planera leveranserna i och med de har mer kontroll pa tiden nu, jamfort
med tidigare. De poangteras dock att det &r flera lean-verktyg som varit med och

bidragit till den forbattrade palitligheten.

Alla lean-verktyg har varit med och paverkat pa lite olika satt

- Produktionschef, Metallforetaget

Ytterligare en aspekt Lean har bidragit till &r att flaskhalsar har kunnat identifieras och
pa sa vis kunnat arbetas med att fa bort. Detta har skett genom att foretaget nu har storre
kontroll pa vart i flodet detta kan ske. Har jobbar de hela tiden med standiga
forbattringar och standardisera arbetet med att fa bort flaskhalsarna i produktionen.
Awven att foretagets celler har anpassats efter varandras produktionskapacitet, har
bidragit till att flaskhalsar kunnat undvikas. Genom inférandet av Lean har det dven
bidragit till en storre kundfokusering, vilket haft en paverkan pa foretagets palitlighet.
Detta har gjorts genom att de anstéllda har fatt mer information angaende kunderna och
det omdome kunderna har pa foretagets produkter. Vilket har gjorts for att de ska kunna

forbéttra sitt arbete i processerna.

Hastighet (Tid i processerna)

Vid inférandet av lean-verktygen har Metallféretaget dven mérkt av att tiden i
processerna har reducerats. Enligt Produktionschefen beror det pa att de vill att alla
produkter ska halla en viss bestamd takt i processerna. Detta har medfort att de infort
lean-verktyg for att paverka tiden i processerna. Det foretaget markt av gallande tiden i
processerna ar att genomloppstiden/cykeltiden har reducerats, samt har foretagets
omstallningstider vid byte av maskinutrustning minskats. Exempelvis har stalltiden i

maskinen reducerats fran en timme ner till under tjugo minuter.

Detta ar ett pagaende arbete! Vi jobbar med detta hela tiden utan att vi

riktigt tanker pa det — Tekniker, Metallforetaget

Det papekas att foretaget fortfarande jobbar med att fa ner omstallningstiden pa sina
stall for att uppna annu battre resultat. I och med foretaget har gatt ner i mindre serier
har foretaget fatt fler stalltider att bemastra. Detta gor att de sker ett standigt arbete med

att reducera omstallningstiderna i maskinerna. Ett verktyg som paverkat foretagets
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arbete med stalltiderna &r SMED-verktyget. Vilket gjort att foretagets omstéllningstider
vid byten av maskinutrustning har minskats, men det papekas dven att andra verktyg
varit med och bidragit. Minskningen av stélltiderna ansag de dven paverkat

produkternas genomloppstid.

Ytterligare atgarder Metallforetaget gjort for att paverka tiden i processerna ar att de har
systematiserat hur omstallningen ska ga till, dar de tagit fram ett standardiserat
arbetssatt for att genomfdéra omstallningen av maskinutrustning. Systematiseringen har
aven inneburit att verktygen flyttats narmre arbetsplatsen (5s-metoden), vilket gjorts for
att de anstallda ska ha med sig ratt verktyg och inte beh6va springa och leta reda pa
verktygen. Detta har dven medfort att det inte 14ggs onddig tid for att hamta verktyg for
att stalla om maskinerna. Vilket har gjort att det har blivit mer effektivt att jobba i
foretagets processer och ett kontinuerligt flode kunnat skapas. For att ytterligare paverka
tiden i processerna jobbar foretaget med att fa en jamnare produktion, detta paverkas
dock av kundernas efterfragan och bestéllningar av produkter. Aven ett narmre
samarbete med leverantorer hade kunnat bidra till att produktionen jamnas ut. Teknikern
pa Metallforetaget, anser att arbetet med att reducera tiden i processerna ér en
nodvandighet for att foretaget skall kunna bemota kundernas efterfragan. Foretaget
jobbar dven med att effektivisera underhallsarbetet i processerna, hér har de tagits fram
listor dver vilket underhallsarbete som ska goras. Pa listorna star det exempelvis vilka

oljor som ska fyllas pa och hur maskinen ska rengoras.

Kvalitet

Implementeringen av lean-verktygen har aven bidragit till att kvaliteten pa foretagets
produkter och processer har 6kat. Anledningen till att kvaliteten pa produkterna har 6kat
ar att kontrollerna 6ver kvaliteten standardiserats. Standardiseringen av kontroller
innebdr att de tagit fram hur kontrollerna ska genomféras och hur ofta de ska
genomforas, vilket finns ute pa varje maskin. Kvaliteten pa foretagets processer har okat
genom att foretaget stoppar processerna vid fel, samt har de infort direkt atgarder vid
mindre fel. Vilket innebér att sa fort ett problem identifieras, arbetar foretag med att
hitta en atgard pa problemet, for att problemet inte ska uppsta igen. Foretaget har dven
borjat med att ta fram likare pa produkter, for att minska att de anstallda gor fel.
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Vi arbetar med likare har, exempelvis ska du kéra en stol har vi tagit och
svetsat ihop likare for att de anstéllda ska se hur den ska se ut

- Produktionschef, Metallforetaget

Detta har gjorts i syfte for att minska felen i produktionen och déarmed hjélpa personalen
for att fa forstaelse hur den fardiga produkten ska vara. Genom att ta fram en likare har
personalen majlighet att kontrollera alla produkter, sa att de foljer hur produkten &r
tankt att se ut och halla den kvaliteten den ska. Vid osékerhet i produktionen har
foretaget dven infort att en annan anstalld ska ga in och kontrollera produkten, for att
inga defekta produkter ska foras vidare i processen. Vid problem i produktionen, ska
processerna alltid kontrolleras av tva stycken innan processen kors igang igen. Foretaget
har valt att infora dessa atgarder for att minska felen i produktionen och for att de
anstallda ska pa ett lattare satt kunna forsta hur den fardiga produkten till slutkunden
ska se ut. Detta blir ett satt for foretaget att minska de manskliga felen och undvika att
defekta produkter som inte héller kvaliteten fors vidare i produktionen. Aven ifall dessa
atgarder har inforts poangteras det att fel uppstar i processerna. Detta beror till stor del
att foretaget har fler variationer av deras produkter nu &n tidigare. Samt har inte alla
produkter likare, vilket gor att de manskliga felen sasom exempelvis glomma bort hur

en produkt ska se ut fortfarande finns kvar i processerna.

Foretaget jobbar dock hela tiden med att eliminera felen som uppstar i processerna.
Detta gors bland annat genom tydligare analyser 6ver produktflodet. Analyser gors over
vad som kan komma hénda i processerna och for att identifiera vart problem kan uppsta,
som darav redan innan processen ar igang kan atgérdas. Skulle det anda bli fel i
processerna, gar de tillbaka och forsoker identifiera vad problemet kan berott pa for att
hitta grundorsaken till problemet. For att undvika fel, arbetar foretaget standigt med att
forbattra arbetsprocesserna. Dar de i dagslaget haller pa att forsoka standardisera hur
arbetet ska ga till, for att minska de manskliga felen och pa det sattet kan kvaliteten
hojas. Genom att ta fram ett standardiserat arbetssatt och jobba med att forbéattra
arbetssatten, har de aven lett till en 6kad forstaelse av foretagets processer. Det har dven
skapats mer ordning och reda pa arbetsplatsen, vilket har skett genom inférandet av 5s-
metoden. Bland annat har verktygen som behdvs flyttats narmre arbetsplatsen, sa det
blir mindre spring efter verktygen, vilket gjort att ordning i tillverkningen kunnat

skapas.
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Kostnader

Som tidigare ndmndes har foretaget stéllt om produktionen genom inférandet av lean-
verktygen. Vilket inneburit att de gatt fran att kora stora serier till att nu mer kora
kundorderstyrd produktion. Detta har &ven medfort att deras lager och 6verproduktionen
kunnat minskas. Lager finns dock kvar i foretagets verksamhet och beror pa att foretaget
tillverkar halvfabrikat (standarddelar av produkter), vilket gors for att snabbt kunna
tillverka och mota kundernas efterfragan. Nu tillverkar foretaget endast det som har
bestéllts av kunderna, vilket dven har bidragit till att risken av att produkter inte séljs
har minimerats. Genom att foretaget nu endast producerar det som séljs, har det kunnat
ske en effektivisering av ytan (golvet i produktionen), samt har det medfort utrymme pa
lagerplatserna. Aterigen &r det effekten av anvandandet av alla lean-verktyg som gjort
sa att lager har kunnat minskas och 6verproduktion kunnat undvikas. Detta har dven
bidragit till att de totala kostnaderna kunnat reducerats, men det papekas att lager som
de fortfarande har kvar, bidrar till kostnader. Enligt produktionschefen har &ven arbetet
med problemldsning och stéandiga forbattringar hjalpt till att reducera de totala
kostnaderna, vilket benamns bero pa att felen blir 16sta och mindre produkter behéver

kasseras.

4.1.4 Miljoprestationer

Utover forandringarna géllande driftsekonomin har inférandet av Lean dven bidragit till
att foretagets miljoaspekter kunnat forbattras. Detta har skett genom en samverkan
mellan Lean och foretagets miljoarbete. Genom att foretaget numera kor efter kundorder
och har kontroll pa hur Iang tid processerna tar, har de inneburit att féretaget dven kunna
minska sin elférbrukning. Detta har gjorts genom att foretaget endast kér de maskinerna
som de dr tvungna att kdra for att moéta kundernas behov, resterande maskiner stangs av.
Detta har aven inneburit att man kunnat stanga av vissa generatorer sa att elen inte
forbrukas pa vissa platser dar de inte behdvs. Genom att de endast producera det som
kunderna efterfragar, har foretaget d&ven kunnat minska materialanvandningen i
foretaget. Detta har skett genom att foretaget inte langre producerar varor som star pa
lager och inte blir sdlda. Det poangterades aven att foretagets arbete med
problemldsningar och standiga forbattringar har bidragit till mindre materialanvandning.
Detta beror pa att foretaget loser de problem som uppstar, samt infor de
forbattringsatgarder i processerna. Vilket gor att de kasseras farre produkter, som
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darmed &ven innebdr att det blivit mindre materialanvandning. Ett lean-verktyg som
lyfts fram till forbattringar géllande miljoprestationerna ar arbetet med 5s-metoden.
Under intervjuerna bendmns det att foretaget &n mer &n vad de gjorde tidigare, kunnat
minska damm utslépp i foretagets produktion. Detta har skett genom att det har blivit
tydligare instruktioner, éver hur underhallsarbetet ute i tillverkningen ska ga till och vad

det &r som ska genomforas.

4.1.5 Vad lean-verktygen ovrigt bidragit med

Sedan Metallforetaget valde att implementera och arbeta med Lean, anser
respondenterna att det endast har bidragit till positiva aspekter i foretaget. De medger
dock att alla forsok till implementeringar av de olika lean-verktygen inte funkat direkt
alla ganger, utan de har testat sig fram 6ver hur lean-verktygen kan anpassas till
foretaget. De lean-verktyg foretaget inte har implementerat idag, ar nagot foretaget
stravar efter att implementera i framtiden. De medger att de hela tiden sker forandringar
med deras arbete med lean-verktygen och endast ar en bit pa vagen pa sin Lean-resa.
Utover paverkan pa foretagets driftsekonomi och miljoprestationer, anser de att Lean

har bidragit till en forandring géllande personalens involvering.

Rent allmant har vi fatt en mer intresserad personal har, man ser helheten

pa ett annat satt — Produktionschef, Metallforetaget

Genom att personalen blivit mer involverade och fa vara med och forandra och forbéattra
sitt arbete, genom att exempelvis komma med idéer och forbattringsatgarder, har de
anstéllda blivit mer intresserade i foretaget processer. Vilket darmed har lett till en 6kad
forstaelse for foretagets processer och arbetssatt. Genom en mer involverad personal,
som har mer forstaelse for foretagets arbete, har det dven bidragit till en férandrad

kultur och med battre arbetsmiljo, dar personalen blivit mer delaktiga.

Varje kugge har ju sin viktiga punkt i det hela, varje enskilt moment ar

viktigt i sig — Tekniker, Metallforetaget
Vilket menas med att den 6kade forstaelsen for foretagets arbete, har aven lett till att de

anstéllda skapat forstaelse 6ver hur de kan bidra till kunderna genom sitt arbete i varje

moment.
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4.2 Plastforetaget

4.2.1 Foretagspresentation

Plastforetaget och ar en del av en koncern som bestar av flertalet foretag som har
ambitionen att erbjuda férpackningslésningar som gor livet enklare. Plastféretaget
utvecklar och tillverkar kapsyler och forslutningar i plast, till en rad ledande
varumarken inom olika branscher. Foretaget préglas av att standigt utvecklas och inneha

kvalitet pa sina produkter. Pa foretagets hemsida star det beskrivet att deras affarsidé ar:

Med hogsta kvalitet i fokus, oavsett kundunik eller standard, utvecklar,
producerar och levererar vi forslutningskoncept som ger trygghet at vara

kunder (Plastforetagets hemsida).

Foretagets tillverkning bestar av att utveckla och producera olika forslutningar sasom
exempelvis: skruvkapsyler och barnskyddande kapsyler. Tillverkningen &r uppbyggd av
celler av maskiner, dar varje cell arbetar var for sig. Foretaget erbjuder kunderna att
gora kapsyler utifran deras énskemal, detta gor att foretaget endast producerar det som

kunderna efterfragar. | tabell 4:3 presenteras 6vrig information om féretaget:

Nyckeltal (tkr) 2016 2017 2018
Antal anstallda 55 st. 60 st. 64 st.
Omséttning 116 233 126 856 134 102
Balansomslutning 87 024 72074 73 327
Res. e. Fin. poster 4312 8 586 12 596
Arets Resultat 440 993 409
Vinstmarginal 3,58 % 6,90 % 10,85%
Soliditet 39,60 % 48,45 % 58,57 %
Kassalikviditet 44, 85% 55,05 % 101, 58%

*Fakta ifran Plastforetagets arsredovisningar
Tabell 4:3 - Féretagsfakta Plastforetaget (2016-2018), hamtad fran infotorg.se.

4.2.2 Anvandning av Lean pa Plastforetaget

Plastforetaget borjade arbeta med Lean 2014 och var samma ar med i produktionslyftet.
Foretaget har en vision att vara det sjalvklara valet for sina kunder, leverantérer och
medarbetare, darav ska de bista med kvalitet, leveransprecision samt engagemang och
utveckling. Genom att ha denna malsattning var valet latt att ga over till en satsning pa

Lean och vara deltagande pa produktionslyftet. Syftet med att infora Lean och dess
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verktyg var att kunna uppna deras vision, vara en effektiv verksamhet, samt kunna
minska sléseriet i sina processer. Det arbetet med lean-verktygen har bidragit till sedan
de infordes ar att framforallt effektivisera processerna, oka kvaliteten pa foretagets

produkter samt har de fatt ett annu storre kundfokus.

Arbetet med de olika lean-verktygen

For att implementeringen av lean-verktygen skulle fungera i foretaget, var foretaget
tvungna att anpassat de olika lean-verktygen till foretagets verksamhet. Vilket

produktionschefen illustrerar pa foljande sétt:
Varje foretag har ju egentligen sitt Lean och det ar ju valdigt invavt i
foretagets kultur ocksa. Beroende pa vilken foretagskultur man har, sa har

man ocksa olika sé&tt att jobba med Lean — Produktionschef, Plastféretaget

Plastforetaget har valt att implementera foljande lean-verktyg i sin verksamhet:

Lean-verktyg Anvands Anvands till viss del Anvands inte alls
Andon v

Autonomation Q

Celltillverkning v

”Fem Varfor”-metoden

Genchi Genbutsu

Hansei

Heijunka

Hoshin Kanri v
Just-In-Time

Kaizen v

Kanban-system

DD D |D D DD

Poka-yoke
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SMED ®

Standardiserat arbetssétt v
Taktid v
Total Productive Maintenance

Total Quality Management v

Value Stream Mapping

Visuell styrning

5s-metoden

/1w I 1/

Forklaring av symboler : Vv o= Anvands ; @ = Anvands till viss del ; ® = Anvands inte alls

Tabell 4:4 - Anvandandet av lean-verktyg pa Plastforetaget

Foretagets tillverkning ar uppbyggt i celler (celltillvekning), vilket upplevs paverka
flexibiliteten i foretaget. I tillverkningen anvander sig Plastforetaget av Andon, vilket
anvands for att signalera ifall det uppstar fel i maskinerna. Maskinerna ar uppkopplade
mot en karta (display) med lampor som visar nar fel uppstar, vilket upplevs paverka
foretagets kvalitet , hastighet och palitlighet. Nar ett fel har uppstatt stoppas maskinerna
(Autonomation) och en gul lampa tands. Lampan visar direkt vad som &r fel och skickar
en signal 6ver vad som behdver goras, exempelvis underhall eller nagon teknisk
lagning. Anvéandandet av verktyget upplevs paverka kvaliteten och
materialanvéndningen. Skulle inte problemet ha 16st sig innan 15 minuter borjar den
gula lampan att blinka, for att visa att ett problem har intraffat. Féretaget har &ven borjat
anvénda skiftledare som ”Andon”, vilket innebér att de snabbt ska reagera nar en lampa
lyser och komma och hjalpa till nar ett fel har intraffat, i syfte att fa ett effektivare flode.
Nar ett fel intraffar, stoppas produktionen for att felet ska atgéardas. Produktionen kan
stoppas automatiskt genom vissa funktioner i maskinerna. Aven de anstéllda har
mojlighet till att stoppa produktionen och larma att ett fel har intraffat. Nar ett fel
uppstar forsoker foretaget att ga till ursprungskallan (Genchi Genbutsu) for att se vad
felet berott pa, for att kunna atgarda felet. Anvandandet av verktyget upplevs paverka
kvaliteten. Vid fel forsoker de &ven anvénda “’fem varfor ”-metoden, men medger att det
ar en svar process att fa in, och darmed brukar de oftast agerar pa symtomen istéllet.

Vilket gor att problem kan uppsta flera gdnger innan ritt “varfor” har hittats. Att
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metoden inte anvands sa mycket som den borde, beror pa att det ar en sak att lara sig att
forsté vilka “varfor?” som ska stillas for att hitta varfor felet har uppstatt. Nar foretaget
har hittat felet, arbetar det med forbéattringar for att atgarda felet. Anvandandet av

verktyget upplevs paverka kvaliteten och palitligheten.

Nar ett fel uppstar forsoker foretaget dven att sd mycket som det gar att anvanda sig av
sjalvreflektion (Hansei). Foretaget anvénder detta som ett satt for de anstéllda att lara
sig processerna. Har forsoker de lyfta upp vad som gick fel, istéllet for att peka ut nagot
som paverkade att felet uppstod. Anvandandet av verktyget upplevs paverka kvaliteten
och palitligheten. Ett satt foretaget arbetar med for att forebygga fel samt 6ka
forstaelsen for foretagets processer, ar genom framtagningen av de standardiserade
arbetssatten. Vilket visar de bésta sattet, 6ver hur arbetet i processerna ska ga tillvaga.
Foretaget anvénder sig &ven av visuell styrning ute vid maskinerna med bilder éver hur
arbetsprocessen ska ga tillvaga. Vilket gors for att underlatta forstaelsen for de anstallda
och minska felen. Anvandandet av det standardiserade arbetssattet upplevs paverka
kvaliteten, hastigheten och flexibiliteten. Medans den visuella styrningen upplevs
paverka palitligheten och kvaliteten. Foretaget arbetar d&ven med standiga forbattringar
(Kaizen) i foretagets produktion, detta gors genom att de anstéllda kommer med
forbattringsforslag for att utveckla foretagets processer. Foretaget anvénder sig dven av
avvikelserapportering vid identifiering av fel, ndr en avvikelse har intr&ffat sker ett
arbete med att standigt forbattra och 16sa avvikelsen. Verktyget upplevs paverka
kvaliteten, palitligheten, kostnaderna och materialanvandningen. Genom arbetet med
avvikelser och foretagets jobb med stdndiga forbattringar, kan foretaget dven forebygga
fel samt reducera de ménskliga felen (Poka-yoke). Detta gors genom att forbattringen
blir en atgard som gor att risken att felet uppstar igen minimeras och upplevs darmed
paverka kvaliteten, kostnaderna och palitligheten. Genom att standigt forbattra
foretagets processer bidrar det aven till okad kvalitet. Arbetet med kvaliteten &r ndgot av
de viktigaste aspekterna foretaget jobbar efter. Genom att arbeta med att 6ka kvaliteten i
foretagets processer och produkter, bidrar det aven till en 6kad kundnéjdhet (TQM). For
att 6ka kvaliteten i foretaget, arbetar foretaget standigt med att forbattra sig, samt tar de
aven reda pa vad deras kunder tycker om foretaget och kan pa sa satt forandra sitt

arbetssatt. Verktyget upplevs darmed paverka foretagets palitlighet och kvalitet.
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Genom att 6ka samarbetet mellan produktionen och planeringsavdelningen, har
foretaget brutit ner de 6vergripande malen till delmal (Hoshin Kanri), vilket upplevs
paverka de mal foretaget har géllande driftsekonomin och miljoprestationerna. Foretaget
har &ven tagit fram hur mycket varje maskin ska producera for att uppna malen. For att
halla koll pa tillverkningen och hur mycket tid varje order tar, anvander sig foretaget av
takttid. Vilket innebar att de har en display, som visar hur mycket tid som har anvénts
till ordern av den tillgéngliga tiden som ordern &r tankt att ta. Anvéndningen av
verktyget upplevs paverka hastigheten och palitligheten. | foretagets produktion arbetar
de dven med att forsoka utjamna produktionen (Heijunka) for att fa ett jamnt flode. Men
det gar inte att anvanda fullt ut i foretagets verksamhet pa grund av att vissa verktyg
endast passar i vissa maskiner, samt kor foretaget langa serier av produkter. Verktyget
upplevs paverka flexibiliteten, hastigheten, men aven till viss del kostnaden och
materialanvandningen. | dagslaget sker produktionen inte som Just-In-Time, men
foretaget har ett mal att kunna tillampa verktyget fullt ut, detta ar dock svart i dagslaget.
Detta beror pa att foretaget har fa personer som kan genomfora forandringar av stallen,
samt att de har valdigt langa stalltider. Detta medfor att foretaget istallet kor langa serier
av produkter och lagger det pa lager. Verktyget upplevs darmed paverka hastigheten,
kostnaden, flexibiliteten och palitligheten. Vad foretaget avser med JIT idag, &r att de
haller koll pa nar en ny serie av samma kategori behover koras, sa att den inte tar slut i
foretagets lager. Foretaget anvander sig dven av ett digitaliserat Kanban-system (SAP)
som haller koll pa hur mycket material som finns i lager. Detta systemet anvands framst
som ett bestéllningspunktsystem. Verktyget upplevs darmed paverka kostnaden,
palitligheten och materialanvandningen, vilket beror pa att foretaget maste halla koll pa

hur mycket som finns i lager.

For att halla koll pa processernas miljopaverkan, flode och hur tillvagagangen ska ske i
vissa steg anvander sig foretaget av att visualisera flodet (VSM), vilket gors for att
kunna analysera och kartldgga processerna. Innan anvandes &ven visualiseringen av
flode till att identifiera sloseri i processerna, detta ar inget foretaget arbetar med idag.
Verktyget upplevs paverka kvaliteten, hastigheten och miljoaspekterna. For att
underhalla foretagets maskiner anvander sig foretaget av TPM, detta ar dock inte fullt sa
utvecklat. Darav haller foretaget pa att ta fram ett standardiserat sétt 6ver hur
underhallsarbetet ska ske for maskinerna. Genom anvandandet av metoden, upplevs

verktyget paverka kvaliteten. For att halla rent och ha ordning och reda ut i féretagets
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produktion anvander sig foretaget av 5s-metoden. Detta verktyg anvands dock inte
heller helt fullt ut, men det &r ett standigt pagaende arbete med att arbeta mer med
verktyget. Anvandandet av verktyget upplevs paverka, kvaliteten, palitlighet och

reducering av dammutslapp.

4.2 .3 Driftsekonomin
Flexibilitet

Inférandet av lean-verktygen har medfort en forbattring géllande Plastforetagets
flexibilitet i tillverkningen. | detta avseende menar produktionschefen att arbetet med
lean-verktygen har medfort att foretagets anstallda har blivit mer flexibla, detta har skett
genom oOkad kompetens hos foretagets anstallda. Med en mer flexibel personal har det
blivit lattare for foretaget att flytta runt personal och kan pa det sattet lattare méta
kundernas efterfragan, genom att flytta personal till de maskinerna dar de behovs mest.
Dock innebdr inte den forbattrade flexibiliteten att foretaget kan reglera
produktionshastigheten i tillverkningen. Vilket menas med att de inte séanker

produktionshastigheten for att 1ata maskinerna kora jamnt ut.

Vara processer ar ganska kansliga dér, vi far en annan produkt om vi

andrar stalltiden — Produktionsansvarig, Plastforetaget

Det foretaget gor istallet gallande regleringen av produktionen, &r att stinga av
maskinen ifall inte maskinen anvands. Det lean-verktyg som hjélpt till att forbattra
flexibiliteten angaende foretagets anstéllda ar Kaizen, men inte som ett
problemlosningsverktyg, utan utifran att lata personalen vara kreativa. Genom att
involvera personal och lata de anstallda vara med och komma med idéer om
forbattringar och utvecklingar gallande arbetet, kommer det leda till att de anstallda blir
mer villiga att l&ra sig nya saker och darmed 6ka sin kompetens. Foretaget producerar
endast gentemot kundorder, dar kunderna kan paverka hur produkten ska var utformad.

Pa det sattet har foretaget aven blivit flexiblare gentemot sina kunder.

Palitlighet
Arbetet med lean-verktygen har dven bidragit till att fa ett annu storre kundfokus &n vad
foretaget hade innan. Produktionen jobbar nara séljavdelningen, for att veta vad

kunderna tycker om deras produkter och vad som kan forbattras. Foretaget jobbar &ven
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mer pa att vara tillgangliga gentemot kunder och kunna leverera det kunderna
efterfragar i tid. Detta har gjorts genom att blanda annat tydligare visualisera hur man
ligger till, hur leveransprecisionen ser ut, samt historik pa hur leveranserna sett ut
senaste veckan. Detta har dven bidragit till att leveranssékerheten och att produkter
levereras i tid har forbéattrats. Ytterligare faktorer lean-verktygen har bidragit till ar att
flaskhalsar har kunnat 16sas, &ven detta har gjort genom att visualisera tillgangligheten.
Detta hjalper de anstallda att se hur foretaget ligger till och hur foretaget maste prestera.
Detta har dven bidragit till att det blivit lattare for foretaget att se hur mycket personal
som finns tillganglig och hur arbetsbelastningen ska forandras for att inga flaskhalsar
ska uppstd. Genom dessa forandringar har Produktionschefen dven markt av att de blivit

mer stabila gallande deras leveranser och att leveranssakerheten har forbéttrats.

Hastighet (Tid i processerna)

Sedan Plastforetaget borjade arbeta med lean-verktygen, upplever produktionschefen att
det har blivit ett mer kontinuerligt flode i foretagets processer. Produktionschefen
benamner att det beror pa att foretaget har lagt mer fokus pa att identifiera och ta bort
storningar som uppstar i processen. For att identifiera storningarna och I6sa dem har
foretaget som mal att alltid undersoka vad ursprungs problemet berott pa, samt
identifiera varfor problemet uppstar. Detta benamns dock som ett forbattringsomrade
foretaget har. Detta da det oftast sker l16sningar av symptomen som uppstar istéllet for
ursprungs felet. For att kunna fa ett kontinuerligt flode anser de att det ar viktigt att
personalen latt kan halla koll pa produktionen. Detta sker genom visualisering av
métetal i produktionen och visualisering av storningar som skett samt genom foretagets
Andon-anordningar. Foretaget arbetat &ven med att fa ett jamnt flode i produktionen.
Men det gar inte att anvanda fullt ut i féretagets verksamhet, pa grund av att vissa
maskinverktyg (stall) endast passar i vissa maskiner. Samt kor foretaget langa serier av
produkter och kan inte reglera sin produktionshastigheten. Vilket gor att produktionen
blir svar att jamna ut. Ytterligare forandringar som skett genom arbetet med lean-
verktygen &r att cykeltiderna har reducerats. Detta har skett genom att foretaget har tagit
fram standardiserade arbetssétt, for hur arbetena ska genomféras i produktionen. Det
lean-verktygen har bidragit med, gallande tid i processer (hastighet), ar att de har
medfort att delar i processerna har blivit enklare att arbeta med. Produktionschefen
benamner dock att det alltid pagar ett arbete med att forbattra processerna. Exempelvis
kommer Plastforetaget i framtiden att jobba an mer med att forbattra tiden i processerna,
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dar de avser att reducera omstallningstiderna och forbattra underhallsarbetet. Detta
kommer innebdra att foretaget kommer att implementera SMED-verktyget, samt
kommer det bli tydligare rutiner 6ver hur underhallsarbetet ska ske (TPM). Att foretaget
kommer lagga fokus pa detta beror pa att det forhoppningsvis kommer innebara att

stabilare processer skapas, som ar mer palitliga utan nagra storningar.

Kvalitet

Implementeringen av lean-verktygen har &ven lett till att det blivit ett &n mer
kvalitetsfokus i foretaget, dar kvaliteten har 6kat pa bade foretagets produkter och
processer. Kvaliteten pa foretagets produkter har 6kat genom foretagets arbete med
standiga forbattringar, dar foretaget tagit bort stérningar som uppstar i processerna.
Medans kvaliteten pa foretagets processer har hojts genom att foretaget arbetar med
utbildningar for att hdja kompetensen pa foretagets anstéllda. Framst sker utbildningar
nér foretaget har anstallt ny personal. Utbildningarna ar gjorda for &r att de anstéllda ska
tranas pa vad och hur de ska titta pa produkten for att se ifall det ar ratt kvalitet eller om
det finns defekter pa produkten.

Bristfallig kompetens och utbildning nar dem kommer, bidrar till hdgre

kvalitetsstorningar — Produktionsansvarig, Plastforetaget

Andra bidragande orsaker till den 6kade kvaliteten i foretaget &r framtagningen av de
standardiserade arbetssatten, samt visualiseringen och instruktionerna éver hur arbetet
ska ga till vaga. Dessa atgarder har dven lett till en 6kad forstaelse for foretagets
arbetssatt och processer. For att 6ka forstaelsen ytterligare arbetar foretaget mycket med
sjalvreflektion, 6ver vad varje anstalld kan bidra med. Detta tillsammans med 5s-
metoden har bidragit till att det blivit mer ordning och reda i foretaget. Plastforetaget
arbetar dven med att standigt forbattra (Kaizen)i foretagets processer och identifiera
problem, och det som inte skapar vérde. Detta sker frimst genom féretagets anvandning
av Andon, som visar nar fel uppstar, men aven nar anstallda sjélva identifierar fel. Sker
ett fel/problem anvander sig foretaget av ett avvikelsesystem , dar varje avvikelse
rapporteras, for att sedan atgardas genom foretagets forbattringsarbete. Det poangteras
tydligt att det r viktigt att de anstéllda ska fa vara med och bidra nar atgarder ska
inforas, vilket sker genom att de anstéllda kommer med férslag och synpunkter hur
processerna kan forandras och forbattras. Exempel pa en atgard som har skett for att
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eliminera det som inte ar vardeskapande &r att bland annat att en automatisk
packningsmaskin har installerats. Detta gor att de anstallda inte behover lagga tid pa det
som inte skapar varde for kunden. Avvikelsehanteringen och att standigt forbattra
processerna, ses dven som ett satt for foretaget att undvika att manskliga fel uppstar.
Dock papekar de att det ar svart att ta bort de manskliga felen helt. Arbetet med lean-
verktygen har aven bidragit till en 6kad effektivitet, vilket har skett genom foretagets
Andon-system. Genom foretaget bade har ett digitalt system samt att de har gjort
skiftledare som ”Andon”, bidrar det till att produktionen inte star stilla for lange och

atgarder snabbt kan sattas in, for att fa igang flodet igen nar processerna har stannat.

Kostnader

Enligt produktionschefen pa Plastforetaget har inférandet av lean-verktygen aven
inneburit att risken for att varor inte blir sdlda minimerats. Vilket beror pa att de endast
tillverka efter kundorder. Detta beror pa att foretaget har en tat kontakt med séljsidan
oOver vad deras kunder bestéller, &ven om produktionen av en viss produkt sker i forvég.
Inférandet av lean-verktygen har ddremot inte inneburit att det blivit en minskad risk for
overproduktion. Detta beror pa att foretaget har valt att producera mer kvantitet, for att
snabbt kunna skicka till kund, utan att behdva stalla om maskinerna hela tiden, nér en
ny produktvariant ska koras. Ytterligare en orsak till att foretaget inte vill inte stédlla om
maskinerna ofta, beror att de har langa stélltider pa sina maskiner. Genom att foretaget
producerar mer och innehar ett lager av produkter, innebér det dven att de totala
kostnaderna inte kunnat reducerats i sa stor grad. Dock benamns det att foretagets
forbattringsarbete har en paverkan pa kostnaderna. Genom forbattringarna kan
oplanerade produktionsstopp férhindras, vilket gor att kostnader minskas. Aven

forebyggandet av fel har en paverkan pa att kostnaderna kan minskas.

4.2.4 Miljoprestationer

Utdver paverkan pa driftsekonomin har inférandet av lean-verktygen éven paverkat
foretagets miljoprestationer. Detta har gjorts genom att man borjat identifiera varifran
olika miljoaspekter kommer ifran och hur det kan forbattras. Genom lean-verktygen har
Plastforetaget kunnat minska materialanvéndningen i produktionen. Detta har skett
genom att visualisera foretagets kassationsmal, dar foretaget kollar pa hur de kan
minimera anvandandet av ravaror vid reng6ring av maskiner eller byten av produkter.

Har sker ett forbattringsarbete 6ver hur anvandandet av mindre ravaror kan forbattras.
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Ytterligare lean-verktyg som har paverkan pa foretagets materialanvandning ar arbetet
med 5s-metoden, vilket enligt produktionschefen beror pa att verktyget hjalper till att
reducera och forebygga fel. Verktyget hjalper dven till att reducera féroreningar sasom
exempelvis oljor. Genom anvéndandet av 5s-metoden kan foretaget &ven reducera
damm i tillverkningsprocessen, genom att halla rent och ha tydliga rutiner Gver hur
arbetet ska ga tillvaga. Lean har aven inneburit en minskning av foretagets
elférbrukning, detta har skett genom att foretaget nu kunnat anpassa arbetsbelastning
som tidigare namnts och pa det sattet kunnat stanga av maskiner som inte behdvs koras.
Foretaget har dven pa senare tid borjat med att stalla miljoaspekter gentemot andra
aspekter i foretaget, for att kunna gynna miljon. Exempelvis har foretaget valt ett mer
miljovanligt rengoéringsmedel, jamfort med ett mer effektivt rengéringsmedel som inte

ar bra for miljon.

4.2.5 Vad lean-verktygen ovrigt bidragit med

Produktionschefen pa Plastforetaget anser att inférandet av Lean och dess verktyg har
varit valbehovligt i syfte att kunna konkurrera pa marknaden. Arbetet med lean-
verktygen anses &ven ha motsvarat de forvantningar foretaget hade nér de valde att
implementera metoden. Produktionschefen bendmner dock att deras arbete med de olika
lean-verktygen ar lang ifran fardigt. Detta da foretaget ser manga majligheter till att
forbattra sig. Det benamns att det svaraste med att implementera lean-verktygen i

foretaget, har varit omstéliningen for personalen.

Forandringar ar bland det svaraste vi vet, det ar alltid tryggt att vet hur

jag alltid har gjort! — Produktionschef, Plastforetaget

For att kunna fa till en forandring och kunna implementera lean-verktygen, benamner
Produktionschefen att foretaget har forsokt att forenkla forstaelse for hur lean-verktygen
ska anvandas. Exempelvis kan forstaelse for att kunna byta ett verktyg i foretagets
maskiner, kopplas till hur ett racingteam byter déack i Formel 1 under ett depastopp. En
annan svarighet som markts av ar implementeringen av lean-verktyget SMED. Detta
beror pa att foretaget har valdigt begransade majligheter med att jobba med lean-
verktyget, vilket beror pa att utformningen av foretagets produkter férandras med olika
stéll och cykeltider. Denna begransning ar en bidragande orsak till att verktyget valts

bort att jobba med. Men foretaget kommer att borja arbete med lean-verktyget i
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framtiden. Arbetet med lean-verktygen har utdver paverkan pa driftsekonomin och
miljoprestationerna dven haft en inverkan pa foretagets kultur, dar det blivit lattare for
de anstallda att forsta foretagets processer och varfor forbattringar maste ske.
Produktionschefen upplever &ven att de anstallda har blivit mer involverade i
processerna, vilket bidragit till att de blivit mer intresserade och engagerade till att

komma med forandringar och forsta foretagets processer.

4.3 Livsmedelsbolaget

4.3.1 Foretagspresentation

Livsmedelsholaget &r en del av en storre livsmedelskoncern, dar foretaget ar inriktat pa
att tillverka rostat och malet kaffe, till framforallt konsumenter pa den svenska
marknaden. Foretaget praglas av en kvalitetsfilosofi, vilket gérs genom omsorgsfullt val
av ravaror tillsammans med kompetent personal. Detta ar dven grunden till foretagets

affarsidé som ar:

Genom var passion och resurser producera och sélja ett hallbart kaffe for att ge

konsumenterna ett smakfullare liv — Foérbattringskoordinator, Livsmedelsbolaget

Foretagets tillverkningsprocess bestar av att rosta, mala och forpacka kaffebonor.
Produktionen sker gentemot prognoser som foretaget har éver sina kunder, vilket gor att
foretaget kan leverera produkter i tid for att mota kundernas behov. Foretaget har dven
pa senare tid borjat med direktleverans till kunder, ifall kunderna skulle behova

produkter fortare &n prognoserna visar. | tabell 4:5 presenteras 6vrig information om

foretaget:
Nyckeltal (Koncernen) (tkr) 2016 2017 2018
Antal anstéllda 546 st. 575 st. 487 st.
Omesattning 2 458 385 2 541 503 3611270
Balansomslutning 1190 838 1121231 1 519 966
Res. e. Fin. poster 102 620 131 547 262 508
Arets Resultat 79 397 93 955 197 051
Vinstmarginal 4,63 % 5,54 % 7,72 %
Soliditet 11,61 % 13,91 % 10,23 %
Kassalikviditet 70,01 % 79,51% 72,80 %
Tabell 4:5 - Foretagsfakta Livsmedelsholaget *Fakta ifran Livsmedelsbolagets arsredovisningar

(2016-2018), hamtad fran infotorg.se.
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4.3.2 Anvandning av Lean pa Livsmedelsbolaget

Livsmedelsbolaget implementerade Lean ar 2013 i sin verksamhet, men redan 2009
borjade foretaget med ett standardiserat forbattringsarbete som har legat som grund till
arbetet med Lean. Syftet foretaget hade med att borja arbeta med Lean och dess verktyg,
var att forbattra hela foretaget. Vilket innebar att alla anstallda skulle vara med och
bidra till foretagets affarsidé, foretagets processer skulle effektiviseras, samt skulle
kvaliteten och lénsamheten okas i foretaget. Forbattringskoordinatorn pa
Livsmedelsbolaget bendmnde att sedan foretaget borjade arbeta med lean-verktygen, har
foretaget bland annat inte haft en olycka som lett till sjukfranvaro, de oplanerade
produktionsstoppen har reducerats, samt har kundnéjdheten dkat och leveranstiden till
kunderna minskat. Forbéattringskoordinatorn upplever &ven att inférandet av lean-
verktygen har inneburit en forandring for foretagets anstallda. Detta da arbetet med
lean-verktygen har bidragit till att standardiserade arbetssatt har framtagits, de
anstélldas forstaelse och kompetens har okat, samt har det blivit en forbattrad
arbetsmiljo i foretaget. Den forbattrade arbetsmiljon forklarar forbattringskoordinatorn

beror pa foljande:

Mer struktur pa processer och mindre oplanerade storningar, sa blir det

mer arbetsro — Forbattringskoordinator, Livsmedelsbolaget

Livsmedelsbolagets arbete med Lean anses vara véldigt framgangsrikt, da de har varit
med och tavlat om det Svenska Leanpriset. Vilket ar ett pris som utses till de féretaget

som lyckats bra med att utveckla sin verksamhet genom sitt arbete med Lean.

Arbetet med olika lean-verktygen

De lean-verktyg Livsmedelsbolaget arbetar med, har anpassats till foretagets
verksamhet. Anpassningen av lean-verktygen har skett for att de inte gar att arbeta med
alla lean-verktyg fullt ut, som de beskrivs i teorin. Foretaget har valt att implementera
foljande lean-verktyg:

64



Linneuniversitetet

Kalmar Vixjo

Lean-verktyg

Anvands

Anvands till viss del

Anvands inte alls

Andon
Autonomation

Celltillverkning

”Fem Varfor”-metoden
Genchi Genbutsu

Hansei
Heijunka

Hoshin Kanri

Just-In-Time

Kaizen

Kanban-system
Poka-yoke
SMED

Standardiserat arbetssatt

Takitid

Total Productive Maintenance

Total Quality Management

Value Stream Mapping

Visuell styrning

5s-metoden

Forklaring av symboler : V- Anvands ; Q = Anvands till viss del ; ® = Anvéands inte alls

Tabell 4:6 - Anvandandet av lean-verktyg pa Livsmedelsholaget
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Andon anvands for att visualisera tva saker i produktionen, den ena delen ar for att se
ifall det sker 6ver- eller undervikter (vagar i maskinen) pa de produkter som produceras.
Den andra delen &r att den visar néar ett fel uppstar i produktionen. De olika delarna

visas via displayer i produktionen, for att man ska tydligt se nar ett fel uppstatt. Vid fel i
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produktionen anvénder sig foretaget av autonomation, vilket innebdr att produktionen
stoppas vid den maskin dar felet uppstar och den produkt som ér fel ”skjuts till sidan”.
For att ta reda pa vad felen berott pa anvander sig foretaget av Genchi Genbutsu och
fem varfor’-metoden. Vilket innebar att de gar tillbaka till ursprungskéllan for att se
vad felet berott pa. Sedan arbetar foretaget med att ta reda pa anledningen till varfor
felet uppstatt, vilket sker genom att fraga frigan “varfor?” i bakatgaendeled, for att
forsoka hitta vad problemet berott pa. Nar foretaget har identifierat vad felet berott pa
forsoker de l6sa felet/problemet, vilket sker genom foretagets forbattringsarbete.
Anvéandandet av dessa fyra metoder ses som problemldsningsverktyg och upplevs
paverka kvaliteten och palitligheten, vilket i sin tur &ven har haft en paverkan gallande
kostnaderna och materialanvandning. For att forebygga fel och minska de ménskliga
felen som kan uppsta i processerna anvander sig foretaget av Poka-yokes, dessa ar de
tidigare namnda vagarna, vilket finns i foretagets maskiner. De anser dven att
framtagande av de standardiserade arbetssatten for hur arbetet i produktionen ska
genomforas, dven ar en Poka-yoke. Dar arbetet med Poka-yoke (vagarna) upplevs
paverka kvaliteten, palitligheten, kostnaderna och materialanvandningen. Medans
standardiseringen av arbete upplevs ha paverkat foretagets arbete med kvalitet,

palitlighet, flexibilitet, kostnader, energiforbrukning och materialanvandning.

Yiterligare en atgard foretaget anvander sig av for att minska de manskliga felen, ar att
de anvander sig utav bilder for att visualisera och underlatta hur arbetet ska ga tillvaga
(visualiserad styrning), vilket upplevs paverka foretagets kvalitet. For att kunna beméta
kundbehovet har varje standardiserat arbetssatt en bestamd takttid, vilket visar hur lang
tid det standardiserade arbetet ska ta. Anvandandet av verktyget upplevs déarmed
paverka hastigheten och palitligheten. For att det ska vara rent samt ordning och reda i
produktionen anvander sig foretaget av 5s-metoden. Anvéandandet av verktyget upplevs
paverka palitligheten, kvaliteten och reducering av damm utslapp. For att underlatta
byten av maskinutrustning vid exempelvis &ndringar av format, anvénder sig foretaget
av SMED-verktyget. Har har det tagit fram standardiserade arbetssétt for hur detta ska
ga tillvaga vi byten av maskinutrustning. Anvandandet av verktyget upplevs endast
paverka hastigheten. Medans for att underhalla maskinerna sa att de &r i bra skick och
de inte ska ske oplanerade stopp i maskinerna, anvander foretaget sig av TPM. Det har
aven tagits fram ett standardiserat arbetssatt hur underhallsarbetet ska ga till.

Anvandandet av verktyget upplevs paverka foretagets flexibilitet, kvalitet, hastighet,
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palitlighet, materialanvandning och utslapp av fororeningar. TPM ser foretaget inte som
nagot verktyg som ingar under Lean, utan &r ett verktyg foretaget jobbar med separat.
Géllande produktionen arbetar foretaget delvis efter Just-In-Time, vilket innebdr att
kunder kan bestélla och fa direktleverans nar kunden behover det, men for det mesta
sker produktionen gentemot prognoser. Vilket gor att det som produceras sétts i lager
for att snabbt kunna levereras till kunder, nar kunderna gor en bestéllning. | delar av sin
produktionen anvander sig foretaget av Kanban-system, exempelvis anvands detta i
foretagets packningsprocess, for att se ndr nytt material behovs. Anvéndandet av dessa
tva verktygen upplevs paverka palitligheten och flexibiliteten. Nar det géller utjamning
av produktionen (Heijunka), kollar foretaget pa att produktionen loper jamnt mellan de
olika maskinerna. Har anvander sig foretaget mest av att folja de prognoser de har Gver
sina kunder, vilket innebér att produktionen beror pa det behov som identifieras.

Anvandandet av detta verktyget anses paverka flexibiliteten.

| foretagets produktion sker det hela tiden ett arbete med standiga forbattringar
(Kaizen), vilket anvands for att forbattra foretagets processer, samt for att 16sa de
problem som uppkommer. Anvandandet av detta verktyg upplevs paverka kvaliteten,
kostnaderna, palitligheten och materialanvandningen. En del av foretagets
forbattringsarbete ar att identifiera vart i processerna det sker sléseri. Detta sker genom
att med jamna mellanrum grafiskt visualisera och analysera flodet (VSM) som sker i
foretagets processer, for att se vart det kan ske forbattringar. Féretaget anvander dven
verktyget till att analysera hur deras processer paverkar miljon. Anvandandet av detta
verktyget upplevs darmed paverka kvaliteten och miljoaspekterna. Utdver arbetet med
stdndiga forbéattringar anvander sig foretaget av Hansei, detta anvands for att utveckla
foretagets personal. Vilket innebar att personalen ska reflektera 6ver vad som gatt fel.
Foretaget podngterar att det ska vara okej att gora fel, for det ar ett satt for personalen att
kunna lara sig och utvecklas. Anvandandet av verktyget upplevs paverka arbetet med
kvaliteten, som i sin tur darmed paverkar kostnaderna, palitligheten och
materialanvandningen. Foretaget poangterar att anledningen till att hela tiden forbattra
arbetet och utveckla de anstallda, ar for att kunna 6ka kundndjdheten (TQM). Genom att
fokusera pa kunderna, upplevs det ha paverkat foretagets palitlighet. For att de anstéllda
ska forsta vad foretaget stravar efter med arbetet med utveckling och standiga
forbattringar arbetar foretaget d&ven med att visualisera det som gors pa foretaget, samt

kommuniceras det ut mal som visualiseras pa en tavla i produktion (Hoshin Kanri) for
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personalen. De mal som finns i foretaget bryts ner fran strategiska mal ner till mal for de
olika arbetsnivaerna. Genom anvandandet av detta verktyg kan foretag satta upp mal for

olika driftsekonomienheter och miljoprestationerna.

4.3.3 Driftsekonomin

Flexibilitet

Forbattringskoordinatorn pa Livsmedelsbolaget upplever att inférandet av lean-
verktygen har paverkat deras flexibilitet, vilket i detta avseendet har inneburit att
personalen blivit mer flexibla. Personalen har blivit mer flexibel genom att forstaelse for
foretagets processer har dkat, vilket gjort att de anstallda pa ett lattare satt kan flyttas
mellan olika platser i produktionen. Genom en mer flexibel personal kan foretaget pa ett
lattare sdtta anpassa arbetsbelastningen i produktionen, och kan darmed omstrukturera
personalen vid sjukdomar eller nér personal behdvs for att géra andra arbetsuppgifter.
Detta har &ven inneburit att det blivit lattare for Livsmedelsbolaget att planera hur
arbetsdelningen ska se ut pa respektive maskin, samt hur mycket tid personalen har for
att gora andra uppgifter pa foretaget. Inférandet av lean-verktygen har dock inte
inneburit nagon forandring géllande regleringen av produktionshastigheten. Vilket beror
pa att maskinerna ar installda pa standardtider och darfor vill foretaget inte andra dessa.
Att maskinerna ar installda pa standardtider beror pa att en forandring av
produktionstiden kan ha en stor paverkan pa produktens smak, exempelvis vid rostning
av kaffebonan, vilket gor att foretaget inte vill férandra produktionstiden. Foretaget
papekar dock att genom att de blivit mindre stérningar i produktionen kan foretaget
halla en jamnare produktion. Vilket gor att det blir tid dver for personalen att géra andra
planerade uppgifter, exempelvis arbeta med férbéattringar i processen. Bidragande orsak
till forandringen av flexibilitet &r foretagets arbete med Kaizen och TPM, vilket bidragit
till mindre storningar i bade processerna och i foretagets maskiner. Arbetet med lean-
verktygen har &ven inneburit en viss forandring géllande flexibiliteten for foretagets
kunder, detta har skett genom att det finns fler produkter tillgangliga i storre

utstrackning &n vad som funnits tidigare.

Palitlighet
Inférandet av lean-verktygen har aven lett till en forandring gallande foretagets
leveranser av produkter i tid. Detta har skett genom att det blivit mindre stérningar i

produktionen, vilket har gjort att produktionsplanen pa ett lattare satt kan foljas. Ett
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bidragande lean-verktyg till att produkter pa ett lattare sétt kan levereras i tid ar
foretagets arbete med standardisering av arbete. Vilket gor att all personal vet hur
arbetet ska utforas och pa sa satt kan produktionsplanen foljas. Foretaget har aven lagt
ett storre fokus pa att 6ka kundnojdheten genom att det ska finnas tillgangliga produkter
till kunderna, nar det efterfragas. Genom att produktionsplanen foljs bidrar det &ven till
en 6kad kundndjdhet, samt till en 6kad leveranssékerhet, i och med foretaget kan
leverera de produkter som kunderna efterfragar i ratt tid. Foretaget papekar aven att de
ar viktigt att det inte bli ndgra flaskhalsar i produktionen som gor att produktionen
stoppas, som darmed leder till att produktionsplanen inte kan foljas. For att undvika att
flaskhalsar uppstar anvéander sig foretaget dven hér av standiga forbattringar och TPM

for 16sa de problem som orsakar att flaskhalsar uppstar.

Hastighet (Tid i processer)

Genom inforandet av lean-verktygen har Livsmedelsbolaget forbattrat underhallsarbetet
av maskinerna. Detta har skett genom anvéndandet av TPM, samt har ett standardiserat
arbetssétt tagits fram 6ver hur underhallsarbetet ska ske. Detta har medfort att arbetet av
forebyggande underhall forbattrats, samt har operatdrernas kunskap om de olika
maskinerna och hur de ska underhallas utvecklats. Genom att underhallsarbetet har
forbéattrats, samt att foretaget undviker stérningar har det inneburit att foretagets
processer och maskiner effektiviserats och det produceras mer kvalitetsprodukter. Lean
har aven bidragit till att det blivit lattare att halla koll pa produktionen 6ver vad som
behdvs. Att halla koll pa produktionen har aven bidragit till det blivit en jamnare
produktion, vilket de menar har skett att man inte kor maskiner om det inte finns behov

for att kora dem.

Att jAmna ut produktionen gér man ju egentligen kontinuerligt, man tittar
ju vart behovet ligger, man fyller ju inte upp en vecka med produktion som

inte behdvs - Forbéattringskoordinator, Livsmedelsbolaget

Detta gors genom att foretaget kollar pa historik, hur det sett ut. Samt pa prognoser hur
det kommer se ut langre fram. Detta gors for att se hur mycket som behovs koras varje
vecka och vad som redan finns i lager. Foretaget forsoker &ven jamna ut produktionen,
genom att lata produktionen I6pa jamnt mellan de olika maskinerna, vilket innebar att

de gor sa att varje maskin tillverkar lika mycket.
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Forbéattringskoordinatorn upplever dédremot inte att arbetet med lean-verktygen inneburit
sarskilt stora forandringar gallande kontinuerliga flodet, cykeltiden eller
omstallningstiden. Att det inte skett nagon forandring géllande det kontinuerliga flodet
upplevs bero pa att de tillverkar efter prognoser, vilket gor att det blir svart att paverka
flodet. Att det inte skett foérandringar gallande cykeltiden och omstallningstiden,

upplevs mer bero pa att maskinerna ar installda efter standardtider, samt att de kor
valdigt stora ordrar. Foretaget medger dock att det sker ett arbete med att forbéattra
cykeltiden och omstallningstiden, genom att kolla pa hur stora ordrar som ska koras och

hur ofta de kor olika produkter.

Kvalitet

Arbetet med lean-verktygen upplevs aven haft en stor paverkan pa forbattringar
gallande kvaliteten pa Livsmedelsbolaget produkter och processer. Aven har poangteras
det att det ar arbetet med att fa bort storningar och problem i processerna som varit
bidragande till denna forbéttring. For att halla koll och identifiera de problem och
storningar som uppkommer i processerna gar foretaget dagligen igenom matetal,
oplanerade storningar och kvalitetsavvikelser som identifierats. Aven anvandningen av

Andon bidrar till att problem/fel kan identifieras i tillverkningen.

Genom att fa bort storningar, sa ar det sa klart att kvaliteten blir béattre

— Forbattringskoordinator, Livsmedelsbolaget

For att fel inte ska uppsta igen arbetar foretaget med standiga forbattringar och
problemlosningar (“fem varfor’-metoden) for att ta reda pa vad felet har berott pa. Aven
att de anstallda skoter maskinunderhallet efter det standardiserade arbetssattet som tagits
fram, ar viktigt for att férebygga att fel uppstar. For att defekta produkter inte ska féras
vidare i processen anvands Andon-anordningar, som visar nar fel uppstar. Vid fel i
produktionen, stoppas produktionen vid den maskin som visar fel, och den produkt som
ir fel ”skjuts till sidan. Genom att processerna stoppas, kan problemet/felet atgardas
genom foretagets forbattringsarbete, vilket gors for att undvika att felet ska uppsta igen.
Forbattringskoordinatorn poangterade flertalet ganger att fel &r nagot manskligt och att
det ar tillatet att gora fel, detta eftersom det ses som ett satt att lara sig. Utover

sjalvreflektion arbetar foretaget for att 6ka kompetensen pa de anstéllda, vilket sker
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genom att kommunicera ut det som gors pa foretaget samt anordnas det utbildningar for
att oka forstaelsen. Foretaget har dven tagit fram standardiserade arbetssatt 6ver hur
arbetena ska genomfora i processerna, samt har de visualisering dver hur arbetet ska ga
till for att minska felen och 6ka kompetensen. Arbetet med lean-verktygen har dven
varit bidragande till att skapa ordning och reda i foretagets tillverkningsprocess. Detta
har skett genom fortydligande 6ver var material ska finnas, dokumenterade
arbetsmetoder 6ver hur arbeten ska utforas. Samt har material som ofta anvénds flyttats
narmre produktionen, vilket gjorts for att anstallda inte ska behdva ga langa strackor for
att hamta nddvandigt material. Det lean-verktyg som Livsmedelsbolaget anvant for att

fa till denna forandring ar 5-s metoden.

Kostnader

For att kunna mota kundernas behov och kunna leverera pa ett snabbt satt, benamner
Forbéattringskoordinatorn att foretaget valt att producera efter prognoser éver vad
kunderna forvantas bestélla, istallet for att tillverka efter inkommen kundorder. I och
med foretaget producerar efter prognoser innebar det att Livsmedelsbolaget innehar ett
lager av produkter, dar de &ven innehar ett sdkerhetslager av produkter.
Forbattringskoordinatorn pavisar dock att nastintill allt som produceras séljs, vilket gor
att risken for att producera det som inte séljs &r relativt liten. Att foretaget tillverkar
efter prognoser innebér &ven att foretaget ibland producerar mer én vad kunderna
bestaller, vilket beror pa att det kan vara skillnad mellan prognoserna och kundernas
bestéllningar. Detta gor att det fortfarande finns en risk att foretaget 6verproducerar. Att
foretaget valt att producera efter prognoser innebdr aven att lager finns kvar, vilket gor
att de totala kostnaderna inte har kunnat reducerats i sa stor grad.
Forbattringskoordinatorn papekar dock att de genomfor vissa projekt, exempelvis
forbattringar av processerna som kan leda till reduceringar av kostnader. Aven
foretagets arbete med forebyggande av fel och problemldsning upplevs paverka att det
blir mindre kostnader. Detta beror pa att de gors det mindre fel pa produkterna, vilket

innebér att det blir mindre produkter som kasseras och darav aven mindre kostnader.

4.3.4 Miljoprestationerna

Forbattringskoordinatorn upplever aven att anvandandet av lean-verktygen paverkat
foretagets miljoprestationer. Genom arbetet med lean-verktygen har foretaget kunnat

identifiera miljoavfall som finns i foretagets processer, vilket gor att de har bra koll pa
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hur foretaget paverkar miljon. Detta sker genom att avvikelser skrivs angaende de
miljoavfall som identifieras, exempelvis kemikalier eller sortering av avfall. Arbetet
med avvikelserna sker dagligen, dér foretaget precis som vid identifiering av problem,
forsoker finna vart avvikelsen beror pa. For att sedan kunna finna en 16sning sa att
avvikelsen kan atgardas. Arbetet med lean-verktygen har dven upplevts paverka att
utslapp av rok och damm kunnat reducerats. Detta har delvis skett genom foretagets
forbranningsanlaggning som tar bort det mesta av rok utslappen. Aven arbetet med 5s-
metoden upplevs har varit bidragande genom att stdda och halla ordning och reda, vilket
aven det bidrar till minskade utslédpp av damm. Forbéattringskoordinatorn bendmner dven
att anvandandet av TPM har medfort att underhallsarbetet kunnat forbattras, vilket
upplevs ha paverkat att utslapp av fororeningar som exempelvis olja kunnat reduceras.
Vilket beror pa att maskinerna halls i ordning och rengdrs. Féretaget medger dven att de
haller pa att kolla dver hur de kan foérandra och forbattra sina transporter av produkter,
for att kora med mindre tomma lastbilar, vilket i sin tur hade lett till minskade utslapp
av koldioxid. Arbetet med lean-verktygen upplevs dven ha paverkat att
materialanvandningen kunnat reduceras. Vilket dven detta upplevs bero pa foretagets

arbete med att ta bort storningar och forebyggande av fel i produktionen.

Producerar du mindre fel, anvander du mindre material

- Forbattringskoordinator, Livsmedelsbolaget

4.3.5 Vad lean-verktygen 6vrigt bidragit med

Forbattringskoordinatorn upplever att inférandet av Lean endast bidragit till positiva
aspekter for foretaget och motsvarat de forvantningar man hade nar man valde att
implementera lean-verktygen. Den storsta svarigheten med att infora arbetet med lean-
verktygen pa foretaget, har varit att forandra arbetssattet och tanket inne i verksamheten.
Vilket beror pa att manniskor oftast inte ar mottagliga for forandringar. Men desto mer
foretaget arbetade med de olika lean-verktygen och involverade personalen har
forandringar skett i verksamheten och nu ses arbetet med lean-verktygen mer som ett
satt att arbeta pa och blivit en del av det dagliga arbetet. Utéver forandringarna gallande
miljoaspekter och driftsekonomin, anser forbattringskoordinatorn &ven att det har blivit
lattare att arbeta i processerna, samt har arbetet med de olika lean-verktygen lett till ett
forbattrat sakerhetsarbete i foretaget. Dar framtagandet av det standardiserade

arbetssatten upplevs som bidragande till att en forbattring av sakerheten kunnat ske.
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5 Analys

| detta kapitel genomfors en komparativ analys av det insamlade materialet. | varje

delavsnitt sker forst en empirisk jamforelse mellan studiens fallforetag over vilka
skillnader och likheter som har identifierats. Vidare jamfors de empiriska resultat
som framkommit mot studiens teoretiska referensram. For att se vilka skillnader och
likheter det empiriska materialet har jamfort med tidigare forskning. Avslutningsvis

presenteras en analys 6ver vad som framkommit gallande den konceptuell modellen.

5.1 Anvandandet av lean-verktyg

| foljande analysdel presenteras det en jamforelse 6ver vilka olika lean-verktyg
fallforetagen anvénder sig av, och i hur stor utstrackning respondenterna upplever att de
anvander sig av de olika lean-verktygen (anvands/anvénds till viss del). Lean-verktygen
kommer presenteras efter de omradena de olika lean-verktygen, blev placerade efter i
den teoretisk referensramen (Se 3.3). | de tre olika omradena gors det forst en empirisk
jamforelse, 6ver hur de olika fallféretagen anvénder sig av och arbetar med de olika
lean-verktygen. Vilket gors for att se skillnader och likheter mellan fallféretagen.
Dérefter kommer det empiriska resultatet att jamféras mot tidigare forskning, for att se

skillnader och likheter.

5.1.1 Jamforelse mellan anvandandet av de larande lean-verktygen

| tabell 5:1 presenteras en sammanstélining av fallféretagens anvéndning av de larande

lean-verktygen:

Lean-verktyg Metallforetaget Plastforetaget Livsmedelsbolaget
»Fem Varfor”-metoden v @ v
Genchi Genbutsu v @ v
Hansei v @ @
Hoshin Kanri Q v v
Kaizen v v v
Visuell styrning Q @ v

Forklaring: V- Anvands ; Q = Anvénds till viss del ; ® = Anvands inte

Tabell 5:1 - Jamférelse mellan anvéndningen de olika larande lean-verktygen
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”Fem varfor”-metoden: Samtliga fallforetag anvinder sig av ”fem varfor”- metoden,
som ett verktyg for att ta reda pa varfor problem eller fel har uppstatt.
Forbattringskoordinatorn pa Livsmedelsbolaget upplever att foretaget alltid anvander
metoden for att ta reda pa vad felet kan tankas bero pa. For att sedan losa problemet
genom att antingen gora forbéattringar eller férandrar de standardiserade arbetssatten.
Medans produktionschefen pa Plastforetaget upplever att de endast anvander verktyget
till viss del, vilket beror pa att de ofta reagerar pa symptomen istallet for att ta reda pa
vad felet beror pa. Metallforetagets respondenter upplever att de anvander denna
metoden fullt ut, men forfattaren till denna studie anser att den anvands endast till viss
del. Vilket beror pa att de ofta anvander direkt I6sningar for att 16sa mindre problem.
Detta gor att de inte gar tillbaka for att se vad felet kan berott pa, vilket kan ses som att
de endast anvénder verktyget till viss del. Det ar endast Livsmedelsbolagets anvandande
av lean-verktyget som stammer éverens med den tidigare forskningen, de andra tva
foretagens agerande gallande att ga pa symptomen eller direktatgarder staimmer inte
dverens med teorin. Dock sa stammer foretagens agerande 6verens med teorin nar de
val anvander sig av metoden. Detta da Womack, Jones & Roos (2007) & Liker (2009)
beskriver metoden som ett sétt att ta reda pa varfor ett problem uppstar. Medans Pereira
et al (2016) beskriver att standarder ska andras for att felet inte ska uppsta igen. Vilket

ar ett satt att forbattra processerna.

Genchi Genbutsu: Samtliga fallféretag anvander lean-verktyget for att 16sa problem.
Dér Livsmedelsbolaget och Metallforetagets respondenter upplever att de anvander
verktyget fullt ut. Respondenterna benamner att de alltid gar till ursprungskéllan vid
sina problemldsningar. Respondenterna fran Metallforetaget benamner att de dven
anvander verktyget nar de arbetar med direkta I6sningar vid mindre fel. Medans
Plastforetagets respondent upplever att foretaget endast anvander verktyget till viss del,
vilket dven detta beror pa att de agerar ofta pa symptomen istéllet for att finna vad felet
kan ha berott pa. Livsmedelsbolaget och Metallforetagets anvandande av metoden
stdimmer dverens med den befintliga teorin, dar Reijula et al (2014) beskriver att
foretagen ska ga till ursprungskallan for att finna felen. Medans Plastforetagets agerande
att ga pa symptomen inte stammer Gverens med teorin. Men nar foretaget gar till

ursprungskéllan stimmer anvéndandet av verktyget dverens med teorin.

74



Linneuniversitetet

Kalmar Vixjo

Hansei: Samtliga fallféretag anvander sig av sjalvreflektion, i syfte att I6sa problem och
fa de anstéllda att 6ka forstaelsen for foretagets processer. Detta ser samtliga
respondenter som ett sétt for de anstallda att reflektera dver vad som gick fel, dér de
anstéllda senare kan komma med forslag for att forbattra arbetet. Respondenterna fran
Plastforetaget och Livsmedelsbolaget upplever att respektive fallféretag anvander sig av
verktyget till viss del, vilket beror pa att de anstallda inte alltid & med och gor
forbattringar. Medans produktionschefen pa Metallforetaget upplever att de anvéands
fullt ut, i och med de anstéllda alltid & med i forbattringsarbetet i foretaget.
Metallforetagets anvéandande av verktyget stimmer 6verens med det som Liker (2009)
skriver om verktyget, att verktyget ar ett sa kallat forbattringsverktyg. Dér de anstallda
ska reflektera over felet for att sedan komma fram med en handlingsplan. Medans
Livsmedelsbolagets och Plastféretagets anvandande av verktyget stammer endast

Overens nar de anvander metoden.

Hoshin Kanri: Samtliga fallféretag anvéander sig dven av att visualisera strategiska mal
for foretagens anstéllda. Dar malen kan vara bade gallande driftsekonomin eller
miljoprestationer, exempel pa mal som samtliga foretag anvande sig av var
leveranssakerhet. Plastforetaget har aven tagit fram mal for hur mycket varje maskin ska
tillverka. Att Metallforetagets respondenter endast upplever att de anvéander verktyget
delvis. Ar for att alla mal foretaget har, visualiseras inte for deras anstéllda. Medans
respondenterna fran Livsmedelsbolaget och Plastforetaget upplever att verktyget
anvands fullt ut. Detta beror pa att foretaget visualiserar alla sina mal for de anstallda i
respektive foretag. Foretagens anvandande av lean-verktygen stimmer éverens med den
tidigare skrivna teorin, dér Liker(2009) & Yang & Su (2007) beskriver att strategiska

mal ska forvandlas till matbara mal till de anstéllda pa golvet.

Kaizen: Samtliga foretag anvénder sig av Kaizen for att standigt forbattra
verksamheten, foretagen arbetar med verktyget for att forbattra sina processer och
produkter. Samtliga respondenter upplever att de anvéander verktyget fullt ut. Verktyget
anvands dven for att 16sa problem, dér de anstéllda kan komma med forbattringsforslag.
Foretagens arbete med Kaizen stammer dverens med beskrivningen av verktyget i den
befintliga teorin. Dar Ferreia & Saurin (2019), beskriver verktyget som ett satt att

forbéattra de svagheter som finns.
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Visuell styrning: Samtliga foretag anvander sig av att visualisera arbetssétt ute i
produktionen for att 6ka forstaelse for hur arbetet ska ga tillvaga och minska att fel ska
uppsta. Metallforetaget har dven tagit fram likare for nagra av deras produkter, vilket
har gjort for att de anstallda ska se hur den fardiga produkten ska vara for att halla ratt
kvalitet. Att foretagets respondenter inte upplever att den anvander lean-verktyget fullt
ut, beror pa att de inte har tagit fram likare pa alla produkter. Medans
Livsmedelsbolaget har pa utvalda platser i tillverkningen visualiserat hur arbetet ska ga
till, detta finns dock endast pa de platser dar arbetssatten upplevs vara svara.
Forbattringskoordinatorn upplever anda att verktyget anvands fullt ut, vilket beror pa att
de visualiserar arbetssattet om de marker att fel uppstar pa samma plats flera ganger.
Medans Plastforetaget har tagit fram ett visualiserat arbetssatt for alla sina arbeten ute i
produktionen. Produktionschefen upplever dock att verktyget endast delvis anvénds,
vilket beror pa att foretaget har tagit fram for mycket anvisningar/information om
arbetssatten, vilket gor det svart for de anstallda att veta vad som ska foljas. Foretagens
anvandande av lean-verktyget upplevs stdmma 6verens med teorin, dar AL-Tahat &
Jalham (2015), beskriver verktyget som ett sétt att visa hur arbetet ska bli utfort.

5.1.2 Jamforelse mellan anvandandet av de Kund & Flédes fokuserade lean-
verktygen
| tabell 5:2 presenteras en sammanstélining av fallféretagens anvéndning av de kund

och flodes fokuserade lean-verktygen:
Lean-verktyg Metallforetaget Plastforetaget Livsmedelsbolaget

Celltillverkning

Heijunka

Just-In-Time

Kanban-system

SMED

Standardiserat arbetssatt

Takttid

| B| | O B B <
{| | @ B B Bl <
\|D| | D D DB Dl O

Total Quality Management

<

v

Forklaring: v - Anvands ; Q = Anvands till viss del ; ® = Anvéands inte

Tabell 5:2 - Jamforelse mellan anvandningen de olika Kund & Flédes fokuserade Lean-verktygen
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Celltilverkning: Bade produktionschefen pa Plastforetaget och respondenterna fran
Metallforetaget upplever att foretagen anvander sig av celltillverkning fullt ut. Detta
anser respondenterna bero att foretagens tillverkningen ar uppbyggd som celler och i
varje cell tillverkas det liknande produkter bredvid varandra. Detta stdmmer Gverens
med tidigare teori angaende celltillverkning, dar teorin beskriver att celltillverkning
innebar att tillverkningen ar uppbyggd som celler, dar liknande produkter tillverkas
bredvid varandra (Pattanaik & Sharma, 2009; Liker 2009).

Heijunka: Samtliga respondenter upplever att respektive foretag anvander verktyget till
viss del, dar syftet ar att jamna ut produktionen pa olika satt. Att jamna ut produktionen
uppgav samtliga respondenter vara svart, vilket gor att de upplever att de endast
anvander verktyget till viss del. Metallforetaget forsoker jamna ut produktionen genom
narmre samarbete med leverantorer, medans Plastféretaget och Livsmedelsbolaget
anvander sig av att anpassa arbetsbelastningen av maskinerna for att fa de att kora jamnt
ut. Livsmedelsbolaget och Plastféretagets anvandning av metoden anses ha likheter med
tidigare skriven forskning av Matzka, Di Mascolo & Furmans (2012). De beskriver att
ett av syftena med lean-verktyget ar att anpassa arbetsbelastningen. Vilket forfattaren
till denna studie anser har likheter med det respondenten fran Livsmedelsbolaget och
respondenten fran Plastforetaget benamnande om hur respektive foretag anvéander

verktyget.

Just-in time: Samtliga respondenter upplever att respektive fallforetag arbetar delvis
med JIT, men samtliga respondenter upplever dnda att de producera efter kundorder. Att
foretagen inte anvander JIT fullt i sina produktioner, beror pa att foretagen vill kunna
leverera snabbt till kunderna. Dar Metallforetaget gor standard delar av produkter,
Plastforetaget gor produkter i forvéag, och Livsmedelsbolaget kor efter prognoser.
Samtliga respondenter uppgav dock att foretagen stravar efter att producera efter JIT-
tanket i framtiden. Foretagens anvéndande av lean-verktyget kan anses ha likheter med
tidigare forskning av JIT. Detta da Aradhye & Kallurkar (2014) beskriver att syftet med
verktyget ar att leverera produkter i tid, for att minimera lagerhallningen och endast
tillhandahalla de produkter kunderna efterfragar. Likheterna mot tidigare forskning, ar
att de levererar produkter efter kundernas efterfragan. Medans motsattningen &r att de

fortfarande har kvar lager.
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Kanban-system: Bade Livsmedelsholaget och Plastforetagets respondenter upplever att
de anvander sig delvis av lean-verktyget. Bada foretagen anvander lean-verktyget som
informationsbarare i delar av produktionen, for att visa att material borjar ta slut.
Livsmedelsbolaget arbetar med att visualisera genom markeringar i produktionen nér
materialet borjar ta slut. Medans Plastforetaget anse att deras anvandning av SAP
(affarssystem) ar ett Kanban-system for dem. Detta dd SAP anvands som
bestallningspunktsystem, och visar hur mycket material som finns tillgangligt i
foretaget. Anvandandet av lean-verktyget, kan anses ha likheter med tidigare skriven
teori om verktyget. Detta da Piplani & Ang (2017), beskriver verktyget som en
informationsbéarare nar behov av att fylla pa material behdvs, genom att ett kort skickas
i bakatgaendeled for att visa att material behovs for att fortsatta producera. Ingen av
foretagen anvander sig av ett kort som skickas bakat. Men de anvander olika satt for att

visualisera nar material behovs, vilket kan anses ha likheter med tidigare forskning.

SMED: Verktyget anvénds av Livsmedelsbolaget och Metallféretaget, for att
effektivisera arbetet med omstéllning av maskinutrustning vid byten mellan produkter.
Bada foretagen har tagit fram ett standardiserat arbetssétt, for hur bytet av
maskinutrustning ska ga till. Respondenterna fran Metallforetaget upplever att de
anvander sig av verktyget fullt ut, i och med de minskat omstallningstiden och gjort
omstéllningarna av maskinerna enklare. Medans Forbéattringskoordinatorn pa
Livsmedelsbolaget upplever att de anvander verktyget till viss del, vilket beror pa att de
kor langa produktserier och inte byter sina stéll sa ofta. Foretagens anvandande av
verktyget stimmer 6verens med det tidigare skrivna teorin. Vilket beskrivs av Moreira
& Pais (2011) att syftet med verktyget ar att forenkla och minska omstallningstiden vid

byte av maskinutrustning, vid skiftning av tillverkning mellan olika typer av produkter.

Standardisering av arbete: Samtliga fallféretag har tagit fram ett standardiserat
arbetssatt for hur arbeten i processerna ska genomforas pa basta satt. Framtagningen av
arbetssatten har gjorts for att minska felen i foretagets processer. Produktionschefen pa
Plastforetaget och forbattringskoordinatorn pa Livsmedelsbolaget upplever att de
anvander sig av verktyget fullt ut, vilket beror pa att de har standardiserat flera av sina
arbetssatt. Medans respondenterna fran Metallforetaget upplever att den endast anvéands
till viss del, i och med det haller pa att ta fram standardiserade arbetssétt till fler av sina
arbetsmoment. Foretagens anvandande av lean-verktyget stdmmer 6verens med den

tidigare forskningen. Detta da Pereira et al (2016) beskriver att lean-verktyget ar en
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uppsattning arbetsrutiner, som faststaller de basta metoderna for hur arbetet ska ga till i

en Viss process.

Takttid: Samtliga fallféretag anvander sig dven av takttid, vilket anvands for varje
standardiserat arbetssatt, i syfte att arbetet ska halla ratt tid for att mota kundernas
efterfragan. Plastforetaget har dven tagit fram displayer som visar hur mycket av ordern
som dr till forfogande, hur mycket tid som &r kvar och tid som passerat.
Metallforetagets respondenter och produktionschefen pa Plastforetaget upplever att de
anvander verktyget fullt ut, i och med de har kontroll 6ver hur lang tid deras
processer/arbetsmoment tar. Medans Forbéttringskoordinatorn pa Livsmedelsbolaget
upplever att det endast anvands till viss del, vilket beror pa att de inte visualiserar tiden i
processerna. Foretagens anvandande av takttid stdmmer dverens med tidigare skriven
teori om lean-verktyget. Detta da det beskrivs av Schroer (2004) som ett verktyg som

visar den tid som finns till for att genomfdra en process.

Total Quality Management: Samtliga respondenter upplever att respektive fallforetag
anvander TQM fullt ut, vilket medfort att foretagen har fatt ett storre kundfokus.
Respondenterna bendmner att foretagens arbete med att forbéttra verksamheten ar som
ett satt att fa battre kundndjdhet. Fallforetagen har nu dven mer koll pa ordrar, och
informerar sina kunder mer 6ver vad som hander med ordrarna an tidigare.
Fallforetagen tar &ven mer reda pa vad som behover forbattras jamfort med vad de gjort
tidigare. Foretagens anvéndande av lean-verktyget anses stdmma 6verens med tidigare
forskning. Detta da Qasrawi, Almahamid & Qasrawi (2017), beskriver TQM som ett
satt for foretaget att fokusera pa kunder och kvalitet, vilket stimmer Gverens med

foretagens anvandande av metoden nar de gor forbattringar av verksamheten.
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5.1.3 Jamforelse mellan anvandandet av de Forebyggande & Underhallsarbetande
lean-verktygen
| tabell 5:3 presenteras en sammanstélining av fallféretagens anvéndning av de

forebyggande och underhallsarbetande lean-verktygen:

Lean-verktyg Metallforetaget Plastforetaget Livsmedelsbolaget
Andon ® v %
Autonomation v Q Q
Poka-yoke v Q Q
Total Productive Maintenance v Q v
Value Stream Mapping Q Q Q
5s-metoden v N v
Ar nér Lean implementerades 2005 2014 2013

Forklaring: Vv - Anvands ; Q = Anvands till viss del ; @ = Anvands inte

Tabell 5:3 - Jamforelse mellan anvandningen de olika Férebyggande & Underhallsarbetande lean-verktygen

Andon: Produktionschefen pa Plastforetaget upplever att de anvander metoden fullt ut,
medans forbattringskoordinatorn pa Livsmedelsbolaget upplever att de endast anvander
lean-verktyget till viss del. Foretagen anvéander verktyget for att stoppa processerna och
for att sedan signalera via elektroniska displayer att ett fel har uppstatt. Plastforetaget
anvander dven teamledare som Andon, i syfte att kunna effektivisera flodet och
snabbare kunna agera pa fel. Detta innebér att teamledarna gar runt i produktionen och
ser vart maskinerna stannat, for att snabbt kunna infora en atgard sa produktionen satts
igang igen. Anvéandandet av lean-verktyget stammer éverens med det Womack, Jones &
Roos (2007) & Liker (2009), beskriver att verktyget anvands for. De beskriver att
Andon anvénds for att stoppa processerna och ett vanligt satt for att signalera att fel
uppstar dr att anvanda sig av elektroniska upplysta displayer. Dock benamns inte

Plastforetaget anvandning av en person som Andon-funktion i tidigare teori.
Autonomation: Samtliga respondenter upplever att respektive fallféretag anvander sig

av autonomation, vilket innebdr att produktionen stoppas for att defekta produkter inte

ska foras vidare i flodet. Forfattaren till denna studie upplever dock att samtliga
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fallforetag anvander sig av lean-verktyget fullt ut, och inte delvis som respondenterna i
Plastforetaget och Livsmedelsbolaget upplever att de anvander verktyget. Detta beror pa
att respondenterna bendmnde att foretagens processer alltid stoppas nér ett fel intraffar,
vilket gor att de borde anvandas mer &n till viss del. Foretagens anvandning av att
stoppa produktionen for att inte fora vidare defekta produkter stammer dverens med den
tidigare skrivna teorin av Berk & Toy (2009). Dér forfattaren beskriver att
autonomation innebadr att maskinen stoppas, for att defekta produkter inte ska foras

vidare i processen.

Poka-yoke: Samtliga fallforetag anvéander sig av Poka-yokes for att forebygga fel och
minska de manskliga felen i tillverkningen. Respondenterna fran Livsmedelsbolaget och
Metallforetaget ansag att deras arbete med att ta fram standardiserade arbetssatt var en
Poka-yoke for att for att forebygga felen i deras respektive foretag. Medans
respondenten fran Plastforetaget lyfte fram arbetet med Kaizen som foretagets arbete
med att forebygga fel. Metallforetagets respondenter bendmnde &ven att framtagandet
av likare inneburit att ménskliga fel minskats. Livsmedelsbolagets respondent ansag
aven deras anvandning av vagar i produktionen som en Poka-yoke for att forebygga fel.
Har har foretaget gjort sa att defekta produkter skijuts till sidan, for att den inte ska foras
vidare. Metallféretagets respondenter upplever att de anvander verktyget fullt ut.
Medans respondenterna fran Plastforetaget och Livsmedelsholaget upplevde att de
endast anvander de till viss del. Vilket beror pa att de fortfarande sker manskliga fel och
att det ar svart att forebygga sa att alla manskliga fel forsvinner. Verken arbetet med
Kaizen eller standardisering av arbetet stimmer dverens med teorin om Poka-yoke.
Daremot Livsmedelsbolagets anvandande av vagar, och Metallforetagets framtagande
av likare, anses ha likheter med tidigare forskning om Poka-yoke. Detta da Saurin,
Ribeiro & Vidor (2012) beskriver att verktyget anvands som en anordning, som
forhindrar defekter som paverkar kvaliteten. Vilket anses ha likheter med

Livsmedelsbolagets anvandning av vagar och Metallforetagets anvandande av likare.

Total Productive Maintenance: Samtliga fallféretag anvander TPM for att underhalla
maskiner, och atgarda driftstorningar. Dar Metallforetaget och Livsmedelsbolagets
respondenter upplever att de anvander verktyget fullt ut. Detta eftersom att bada
foretagen tagit fram ett standardiserat arbetssatt, for att genomfora ett effektivare

underhallsarbete. Medans produktionschefen fran Plastforetaget upplever att de endast
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delvis anvander lean-verktyget. Vilket beror pa de underhaller maskinerna, men inget
standardiserat arbetssatt har tagits fram. Vilket gor att alla anstallda gor pa olika sétt.
Anvéandandet av verktyget stammer 6verens med tidigare skrivna teorin, dar verktyget
beskrivs av Jain, Bhatti & Singh (2014) som ett verktyg for att halla maskinerna i

optimalt skick for att forhindra ovéntade storningar.

Value Stream Mapping: Samtliga fallforetag har sedan inférandet av Lean anvant sig
av VSM, genom att grafiskt rita upp processerna. Dar samtliga respondenter upplevde
att de endast anvander verktyget till viss del, vilket beror pa att foretagen inte alltid
kartlagger och analyserar flodet vid fel/problem som uppstar. Bade Plastforetaget och
Livsmedelsbolaget anvénder sig av grafiska mallar nér de anvénder sig av verktyget,
medans Metallforetaget, endast analysera processerna ute i tillverkningen. Lean-
verktyget anvands av samtliga féretag, for att analysera och halla koll pa flodet och se
hur flodet ska ske. Dar bade Metallforetaget och Livsmedelsbolaget dven anvander lean-
verktyget for att identifiera, vart det kan ske forbattringar och vart icke-vardeskapande
aktiviteter sker. Att analysera vart icke-vardeskapande processer sker, var dven nagot
som Plastforetaget gjorde nér de implementerade metoden, men nu anvands inte
verktyget till det. Plastforetaget och Livsmedelsbolaget anvander aven lean-verktyget
for att se hur deras processer paverkar miljon. Enligt forfattare till denna studie ar det
endast Livsmedelsbolaget anvandande av lean-verktyget som anses stimma dverens
med tidigare forskning. Medans Plastforetaget och Metallféretagets anvandande av
verktyget anses endast delvis stdamma Gverens med tidigare forskning. Detta da
Schmidtke, Heiser & Hinrichsen (2014), beskriver verktyget som ett grafiskt verktyg
som anvands for att kartlagga en organisations befintliga flode, identifiera vart det sker
sloseri, samt vilka forbattringar som kan ske i flodet. Forfattaren till denna studie anser
att samtliga fallforetagens arbete med att analysera processerna stdammer 6verens med
teorin. Dock anvénds inga grafiska verktyg langre hos Metallforetaget. Medans
Plastforetaget inte anvander lean- verktyget langre for att identifiera vart de sker icke-
vardeskapande aktiviteter. Vilket gor att deras anvandande av lean-verktyget endast
anses vara likartad med tidigare forskning. Livsmedelsbolaget och Plastforetagets arbete
med att identifiera hur processerna paverkar miljon, anses dock stamma Gverens med
tidigare forskning. Detta da Chiarini (2014), beskriver att verktyget kan anvandas for att

identifiera och kartlagga en process miljopaverkan.

82



Linneuniversitetet

Kalmar Vixjo

5s-metoden: Samtliga foretag anvander 5s-metoden for att halla rent, samt for att skapa
ordning och reda i produktionen. Bade Livsmedelsholaget och Metallféretagets
respondenter upplever dven att anvandningen av lean-verktyget, inneburit att verktyg i
tillverkningen har flyttats narmre arbetsstationerna. Respondenterna fran
Livsmedelsbolaget och Metallforetagets upplever aven att verktyget anvéands fullt ut.
Medans produktionschefen pa Plastforetaget endast upplever att de anvands till viss del,
vilket beror pa att de haller pa med att anpassa sitt anvandande av verktyget till sin
verksamhet. Foretagets anvandandet av verktyget anses stdimma 6verens med den
tidigare skrivna teorin om verktyget. Dar Omogbai & Salonitis (2017), beskriver att
verktyget gar ut pa att sortera saker for enkel forvaring, anvanda tydliga markdrer dar
saker ska lagras, halla rent, samt tydliga dokumenterade arbetsmetoder for hur arbetet

ska ga tillvaga.

5.2 Paverkan pa Driftsekonomin

| denna analysdel gors det en jamforelse mellan fallforetags arbete med lean-verktygen
och den upplevda paverkan fallféretagens respondenter anser att arbetet med lean-
verktygen bidragit till gallande driftsekonomin. Analysdelen &r strukturerad efter
empirin, dar varje driftsekonomienhet ar ett eget delavsnitt. Delavsnitten &r uppbyggda
genom att det forst sker en empirisk jamforelse gallande varje aspekt som ingar i
driftsekonomienheten och som benamns i tabellerna (ex: reglering av
produktionshastigheten). Har kommer det att jamforas over vad fallforetagens
respondenter upplever att arbetet med lean-verktygen upplevs paverka gallande
respektive aspekt. Det kommer dven belysas vilka eller vilket lean-verktyg
respondenterna upplever ha paverkat férandringen avseende varje aspekt. Det empiriska
resultatet kommer sedan jamféras mot tidigare forskning, for att se skillnader och
likheter angaende respektive aspekt. Vidare gors det en sammanstallning av det
empiriska resultatet for varje driftsekonomienhet (ex: Flexibilitet) som helhet, dar det
jamfors mot tidigare forskning avseende driftsekonomienheten. Har
respondenten/respondenterna upplevt nagon paverkan avseende en aspekt beskrivs det i
tabellen. Star det inget skrivet i en box, har respondenten/respondenterna inte upplevt

att arbetet med lean-verktygen paverkat den aspekten.
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Flexibilitets aspekter

Metallforetaget

Plastforetaget

Livsmedelsbolaget

Flexibilitet i

tillverkningen

-Flexiblare tillverkning,
kan producera fler

varianter av produkter

-Anstéllda har blivit mer
flexibla, kan gora fler

arbetsuppgifter

-Flexiblare personal: Okad
forstaelse hos foretagets

anstallda

Minimering Bullwhip-

-Vet mer hur lang tid

tillverkningen tar, vilket

-Flexibel personal har gjort

det lattare att flytta personer

- Flexiblare personal:

-Léattare anpassa

effekten gor att personalen kunnat dit de behdvs arbetsbelastningen
anpassas darefter. -Omstrukturera personalen
-Anpassar
Reglering av tillverkningsceller efter

produktionshastigheten

varandra, vilket gora att
man vet mer hur lang tid

tillverkningen tar

Tabell 5:4 - Jamforelse mellan upplevd paverkan pa flexibilitets aspekterna

Samtliga respondenter anger att de har upplever att inférandet av lean-verktygen har

medfort att foretagen blivit mer flexibla i tillverkningen. Det som

forbattringskoordinatorn pa Livsmedelsbolaget och produktionschefen pa Plastforetaget

avser med flexibilitet i tillverkningen, ar att personalen har blivit mer flexibla till att

kunna gora fler saker/arbetsuppgifter inne i verksamheten. Vilket gjort att personalen

kan anvandas pa fler arbetsplatser och kan flyttas runt i produktionen efter behov. Det

lean-verktyg som forbattringskoordinatorn pa Livsmedelsbolaget och

produktionschefen pa Plastforetaget lyfter fram, som betydande for foretagens

forandring géllande flexibilitet i tillverkningen &r Kaizen. Anvandandet av lean-

verktyget har gjort sa att de anstallda blivit mer intresserade av foretagets arbetsstt.

Vilket dven har lett till att de anstéllda har dkat sin kompetens. Lean-verktyget medf6r

aven att de anstéllda blivit mer involverade i de forandringar som sker i foretagen.

Vilket dven bidrar till att de anstallda l&r sig nya saker och 6kar sin kompetens. Det som

produktionschefen pa Metallforetaget avser med flexibilitet i tillverkningen, ar att de har

blivit mer flexibla vad géller vilka produkter som kan tillverkas. Detta beror pa att

foretaget har forandrat sin tillverkning och nu kan producera mindre seriestorlekar och

flera olika sorters produkter. Genom att foretaget har blivit flexiblare pa att producera

olika storlekar av produkterserier, och olika typer av produkter. Har det medfort att

kunderna kan bestélla kundanpassade produkter efter sina behov. Det lean-verktyg som
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anses ha paverkat flexibiliteten i tillverkningen pa Metallforetaget, ar deras arbete med
SMED-verktyget. Genom arbetet med lean-verktyget har omstallningstiden reducerats,

samt har det blivit enklare att byta maskinutrustningen vid byte mellan produkter.

De lean-verktyg som fallforetagen lyfte fram som betydande for flexibiliteten i
tillverkningen var Kaizen och SMED-verktyget. | tidigare forskning benamns dock inte
Kaizen som ett lean-verktyg som hjalper till att 6ka flexibiliteten i tillverkningen. Utan
enligt Ferreia & Saurin (2019) ar Kaizen ett lean-verktyg som anvénds for att forbéattra
processer och hantera svagheter. Dock kan arbetet med att forbattra processer ses som
ett satt for de anstéllda att utvecklas och 6ka sin kunskap om foretagets verksamhet.
Detta beror pa att genom arbetet med att forbattra processerna, maste de anstallda
involvera sig i processerna och arbetssatten for att finna forbattringsatgarder. Genom att
de anstallda involverar sig i processerna och forsoker finna forbattringsatgarder, kan det
antas att kunskapen och kompetensen okar pa de anstéllda. Vilket darmed kan bidra till
att de anstallda kan flyttas runt och gora fler arbetsuppgifter i foretaget. Darmed kan
arbete med Kaizen ses som ett lean-verktyg som forbattrar flexibiliteten i tillverkningen,
fast det inte star beskrivet i tidigare forskning. Daremot finns det tidigare forskning som
stammer Gverens med det som produktionschefen pa Metallforetaget benamner
angaende flexibilitet i tillverkningen. Genom anvandandet av SMED-verktyget har
Metallforetaget kunnat reducera sina omstéllningstider vid bytte av produkter. Vilket
medfort att de lattare kan anpassa tillverkningen av produkter till kundernas efterfragan.
Vilket stimmer dverens med det som Moreira & Pais (2011) beskriver i tidigare
forskning om SMED-verktyget. De beskriver att genom anvéndandet av SMED-
verktyget kan omstéllningstiden forenklas och reduceras, vilket gor att det blir lattare att

svara pa skiftande efterfragan.

Samtliga respondenter upplevde &ven att inférandet av lean-verktygen har lett till en
minskning av bullwhip-effekten (att foretaget inte hinner med att producera i takt med
efterfragan). Bade produktionschefen pa Plastforetaget och forbattringskoordinatorn pa
Livsmedelsholaget, ansag att minskningen av bullwhip-effekten berodde pa att deras
personal blivit flexiblare. Vilket har skett genom den 6kade kompetensen som Kaizen
bidragit med. Genom den mer flexibla personalen, ansag de att det blivit lattare for
foretaget att flytta runt personalen, och anpassa arbetsbelastningen till de arbetsplatserna

dar det behovs personal for att kunna producera i takt med efterfragan. Medans
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produktionschefen ifran Metallforetaget ansag att deras minskning av bullwhip-
effekten, berodde pa att de har mer kontroll éver hur lang tid deras tillverkning och
processer tar. Vilket gor att de kan anpassa sin personal efter efterfragan och hur lang
tid varje process tar. Tar en process langre tid, kan foretaget flytta dit personal for att
oka pa processerna for att hinna med efterfragan. Det lean-verktyg som foretaget lyfte
fram som bidragande till minskningen av bullwhip-effekten var det standardiserade
arbetssattet. Detta da de standardiserade arbetssatten ar uppbyggt pa takttid, vilket gor

att man vet hur lange en arbetsprocess tar (Schroer, 2004).

| tidigare forskning bendamns verken Kaizen eller det standardiserade arbetssattet som
ett lean-verktyg som kan anvandas till att minska bullwhip-effekten. Det lean-verktyg
som bendmns som bidragande till att bullwhip-effekten kan undvikas &r Heijunka. |
tidigare forskning av Matzka, Di Mascolo & Furmans (2012), beskrivs det att ett av
syftena med lean-verktyget ar att anpassa arbetsbelastningen, genom att anstallda pa ett
enkelt satt kan flyttas dit de behdvs. Vilket stimmer 6verens med det som
produktionschefen pa Plastforetaget och forbattringskoordinatorn pa Livsmedelsbolaget
upplever att inférandet av lean-verktygen har bidragit till. Men ingen av respondenterna
upplever att deras arbete med Heijunka har bidragit till minskningen av bullwhip-
effekten, trots detta angav samtliga respondenter att foretaget arbetar med lean-
verktyget. Detta kan kopplas till problemdiskussionen, dér de beskrivs att foretag saknar
kunskaper 6ver hur olika lean-verktyg paverkar olika andamal och delar i processen
(Anvari, Zulkifli & Yusuff, 2013). Dock anser forfattaren till denna studie att
respondenternas benamnande att den 6kade kunskapen eller att halla koll pa hur lang tid
en process tar. Kan vara bidragande faktorer till att de anstéllda kan flyttas till olika
arbetsplatser i tillverkningen, och pa sa sétt kan arbetsbelastningen anpassas. Vilket
innebér att arbetet med Kaizen och det standardiserade arbetssatten, kan ses som
bidragande lean-verktyg att arbeta med for att minska bullwhip-effekten och anpassa

arbetsbelastningen.

Dock &r det endast produktionschefen och teknikern pa Metallféretaget som har upplevt
att inforandet av lean-verktygen har bidragit till att det kan ske en reglering av
produktionshastigheten. Respondenterna anser att dven detta har berott pa att man har
mer kontroll pa hur Iang tid deras tillverkning och processer tar. Aven har &r det

framtagandet av de standardiserade arbetssatten som lyfts fram som bidragande till
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denna forandring. Genom att man nu vet hur lang tid tillverkningen tar, har man dven
kunnat anpassa tillverkningen i celler efter varandra, vilket gor att
produktionshastigheten kan regleras. Att verken forbattringskoordinatorn pa
Livsmedelsbolaget eller produktionschefen pa Plastforetagets ansag att inforandet av
lean-verktygen har inneburit en reglering av produktionshastigheten, beror pa att en
forandring av produktionshastigheten skulle haft en stor inverkan pa de produkter som
foretagen tillverkar. De anger att utformningen och kvaliteten pa produkten hade
forandrats om produktionshastigheten reglerats. Medans respondenterna ifran
Metallforetaget bendmnde att det standardiserade arbetssattet har bidragit till att
produktionshastigheten kan regleras, genom att de hart mer kontroll Gver hur lang tid
deras processer tar. Vilket stammer dverens med tidigare forskning angaende de
standardiserade arbetssatten. | tidigare forskning beskrivs det att de standardiserade
arbetssatten bestar av takttid, vilket visar hur lang tid en arbetsprocess tar. Genom att
man vet hur lang tid en arbetsprocess tar, kan foretagets produktionshastighet regleras
(Pereira et al, 2016; Liker, 2009).

Sammantaget har den forandrade flexibiliteten som uppstatt i fallforetagen berott pa de
anstéllda. Dar de anstéllda blivit mer flexibla och har 6kat sin kompetens. Vilket har
gjort att de anstallda kan flyttas till arbetsplatser for att kunna bemdta kundernas
efterfragan. Det &r endast ett foretags respondenter som anser att den forandrade
flexibiliteten berott pa forandringar gallande deras processer, dar foretagen har mer
kontroll pa tiden processerna tar eller att de kan lattare skifta mellan produkter och
seriestorlekar. | jamforelse med tidigare forskning angaende flexibiliteten, har
flexibiliteten handlat om férandringar gallande foretagets processer. Dar exempelvis Taj
& Morosan (2011) beskriver att flexibiliteten som framkommit efter lean-verktygen har
gjort att foretag lattare kan forandra antalet produkter som tillverkas per gang. I tidigare
forskning benamns det inget om att flexibiliteten lean-verktygen medfort berott pa de

anstallda.
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Livsmedelsbolaget

Produkter levereras i
tid

-Storre kundfokus
-Lyft fram
leveranssakerheten
-Vet hur lang tid

processerna tar

-Tydligare visualisering
6ver hur man ligger till
jamfort med planerat
-Visualisering av
leveranssdkerheten

-Mindre storningar i
processerna
-Fokuserat pa
leveranssakerheten

-Mer kontroll éver vad

som hander med ordrarna

-Narmre samarbete med

séljavdelningen

-Fokusering pa 6kad
kundngjdhet: tillgangliga

Fokusering p& kunder | -Mer information om - Mer information om vad | produkter
kunderna och vad de kunderna tycker
tycker
Hitta I6sningar pa -Identifierar vart -Visualisera - Standiga forbattringar

flaskhalsar i

produktionen

flaskhalsar kan uppsta,
standigt forbattrar for att
undvika dessa

tillgangligheten: lattare att
fordela arbetsbelastningen

vart det behdvs

och effektivt

underhallsarbete

Tabell 5:5 - Jamforelse mellan upplevd paverkan pa palitlighets aspekterna

Palitligheten ar den driftsekonomienhet som infoérandet av lean-verktygen upplevs ha
paverkat mest i samtliga fallforetag. Dar samtliga respondenter anger att de upplever att
inforandet av lean-verktygen bidragit till att produkter levereras i tid har forbattrats. Det
samtliga fallféretag har gjort for att forbattra att produkter levereras i tid ar att lyfta fram
och fokuserat pa leveranssakerheten. Dar samtliga foretag benamnde att detta ar ett mal
som visualiseras for foretagets anstéllda (Hoshin Kanri). Leveranssékerheten har lyfts
fram for att de anstéllda ska veta vilket mal de har gallande att leverera produkter i tid,
samt hur de ligger till jamfort med det malet de har satt upp. Ytterligare ett lean-verktyg
som lyfts fram som bidragande till att forbattring av att produkter levereras i tid, &r
standardisering av arbetet. Vilket lyfts fram av bade produktionschefen pa
Metallforetaget och forbattringskoordinatorn pa Livsmedelsbolaget. Dér
produktionschefen pa Metallforetagets anser att det standardiserade arbetssattet gjort sa
att de vet hur lang tid en process tar, vilket gor att de kan satta ut mer exakta
leveranstider. Medans forbattringskoordinatorn pa Livsmedelsbolaget ansag att det
standardiserade arbetssattet, bidragit till att det blivit mindre stérningar och oplanerade

stopp, vilket gor att produktionsplanen kan foéljas.
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Det lean-verktyget som lyfts fram i tidigare forskning som bidragande till att produkter
levereras i tid ar Just-In-Time. | tidigare forskning beskriver Aradhye & Kallurkar
(2014) att JIT anvands for att leverera produkter i tid. Med malet att endast
tillhandahalla de produkter som kunder behdver, nar de behovs, i ratt kvantitet. Samtliga
respondenter benamner att de arbetar med lean-verktyget, men det &r ingen av
respondenterna som benamner att det haft en paverkan gallande att produkter levereras i
tid. Istéllet lyfter fallféretagen fram fokuseringen pa leveranssakerhet, och arbetet med
standardisering av arbete. Fallféretagens arbete med att lyfta fram, och fokusera pa
leveranssakerhet som ett sétt att leverera produkter i tid. Kan anses ha likheter med
tidigare forskning om Hoshin Kanri. | tidigare forskning beskrivs det dock inte att lean-
verktyget hjalper foretagen att leverera produkter i tid. Men enligt forfattaren till denna
studie kan fallféretagens anvandning av lean-verktyget, ses som ett lean-verktyg som
kan hjélpa till att leverera produkter i tid. Detta da Liker (2009) beskriver lean-verktyget
som ett satt att formedla foretagets visioner och mal till de anstallda pa golvet. Dar
huvudmalen bryts ner till métbara mal i foretags operativa processer. Har kan foretagets
arbete med att visualisera, och fokusera pa leveransséakerhet ses som ett mal som bryts
ner till ett matbart mal, fran foretagets huvudmal eller visioner att leverera produkter pa
utsatt tid. Darav kan anvandandet av Hoshin Kanri ses som ett lean-verktyg som kan
paverka att produkter levereras i tid. | tidigare forskning benamns inte heller
standardiseringen av arbetet, som ett lean-verktyg som paverkar att produkter levereras i
tid. Lean-verktyget benamns istallet som ett satt att halla kontroll pa hur lang tid en
process tar, genom att lean-verktyget dr uppbyggt pa takttid. Samt anvands verktyget for
att ta fram de bésta arbetsmetoderna (Pereira et al, 2016; Schroer, 2004). Dock anser
forfattaren till denna studien att ha kontroll pa hur lang tid en process tar kan vara ett
bra satt for foretagen att satta ut leveranstiden och halla koll pa nér en produkt behéver
produceras. Aven arbetet med att ta fram det basta arbetssattet kan anses vara
bidragande till att produkter levereras i tid, i och med arbetet med lean-verktyget gor sa
det blir mindre storningar i arbetsprocessen. Vilket medfor att det blir lattare att halla
produktionsplanen. Déarav kan arbetet med standardiseringen av arbete ses som ett

hjalpmedel till att foretagen kan leverera produkter i tid.
| samtliga fallforetag har inforandet av lean-verktygen &ven bidragit till att de blivit an

mer fokusering pa kunderna. Dar teknikern pa Metallforetaget och produktionschefen

pa Plastforetaget lyfte fram att lean-verktygen har bidragit till att foretagen har mer koll
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pa vad som hander med kundernas ordrar, dar de dven &n mer borjat informerar kunder
om vad som hander med ordrarna, ifall det skulle uppstatt problem eller liknande med
dem. Samtliga fallforetag har dven borjat att fokusera an mer pa att 6ka kundndjdheten.
Vilket skett genom att de borjat ta mer information 6ver vad kunderna anser om deras
verksamhet. Aven att alltid ha tillgangliga produkter lyftes fram som bidragande till den
hojda kundnojdheten. Respondenterna benamner dock inte att det ar nagot speciellt
lean-verktyg som bidragit till att det blivit stérre fokusering pa kunderna. Men i tidigare
forskning ar det framfdrallt anvandandet av TQM som bidrar till att det blir mer
fokusering pa kunder. I tidigare forskning beskriver Qasrawi, Almahamid & Qasrawi
(2017) att syftet med arbetet ar att 6ka kundndjdheten genom att fokusera pa kunderna
och kvaliteten. Vidare fortsatter Tari & Sabater (2004) och Dean & Bowen (1994), att
det okade kundfokuset handlar om att tillhandahalla produkter som uppfyller kundernas
behov. Vilket bland annat sker genom kundundersokningar for att se vad kunderna
tycker. Fallforetagens arbetssatt gallande fokusering pa kunder kan darav anses ha
likheter med den tidigare forskning om TQM. Forfattaren till denna studie anser darav
att foretagen borde benamnt att det &r arbetet med TQM som gjort att det blivit ett stérre
kundfokus. Men det kan vara sa att fallféretagens respondenter anser att de &r flera lean-
verktyg som ligger bakom deras férandring, och darav inte lyfter fram deras arbete med

TQM, fast samtliga foretag har infort det.

Foretagens arbete gallande palitlighet avser dven arbetet med att hitta I6sningar pa
flaskhalsar som uppstar i produktionen. Har anser samtliga respondenter fran
fallféretagen att inforandet av lean-verktygen dven bidragit till att detta forbattras. Har
lyfter respondenterna fram olika lean-verktyg som bidragande till att flaskhalsar som
uppstar kan lésas. Produktionschefen pa Plastforetaget upplever att visualiseringen av
tillgangligheten (Hoshin Kanri) bidragit till att flaskhalsar kan l6sas. Detta beror pa att
visualiseringen av tillganglighet gor att personalen ser hur foretaget ligger till, och hur
foretaget maste prestera. Det bidrar dven till att foretaget pa ett enkelt sétt kan se hur
mycket arbetsbelastning som behovs pa varje arbetsstation, for att flaskhalsar inte ska
uppsta i Plastforetaget. Medans produktionschefen pa Metallforetaget upplever att
flaskhalsar kan l6sas genom att de analyserar flodet, for att sedan standardisera
arbetssattet. Genom det standardiserade arbetsséattet tas de bésta arbetsmetoderna fram.
Vilket gor att de blir enklare att arbeta i processerna och man vet hur lang tid en process

tar. Vilket bidrar till att flaskhalsar kan l6sas. Det som forbattringskoordinatorn pa
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Livsmedelsbolagets lyfte fram som avgdrande for att ta bort flaskhalsar i deras
tillverkning, &r deras arbete med standardisering av arbetssatt, samt arbetet med TPM.
Detta medfor att de basta arbetsmetoderna tas fram, vilket gor att det blir enklare att
arbeta i processerna. Samt tar arbetet med de olika lean-verktygen bort stérningar som

uppstar i maskinerna och processerna.

| tidigare forskning ar det flera lean-verktyg som hjélper till att ta bort flaskhalsar som
uppstar i tillverkningen, ett av lean-verktygen ar standardiseringen av arbetet. Dar det i
den tidigare forskningen beskrivs att det standardiserade arbetssattet, genom att det ar
uppbyggt pa takttid, tar bort flaskhalsar genom att man kan halla koll pa
produktionshastigheten. Detta da ett for langsamt arbetstempo leder till att flaskhalsar
kan uppsta (Liker, 2009; Pereira et al, 2016). Vilket stammer éverens med
Metallféretagets och Livsmedelsbolagets agerande for att 16sa flaskhalsar som uppstar.
Forbattringskoordinatorn pa Livsmedelsbolaget benamnde dock aldrig att de kunde
halla koll pa den tid, en process tar genom det standardiserade arbetssattet. Dock antas
det att Livsmedelsbolaget dven har koll pa hur lang tid arbetet tar genom anvandningen
av lean-verktyget. Vilket gor att deras anvandande av lean-verktyget dven kan anses
stdimma Overens. Forfattaren till denna studie anser att Plastforetagets agerande med att
visualisera tillgangligheten, kan ses som ett hjalpmedel fast det inte beskrivs i tidigare
forskning. Samtliga fallforetag anvander sig dock av fler lean-verktyg, som kan antas
paverka losningar av flaskhalsar, exempelvis arbetet med JIT eller SMED. Vilket
beskrivs i tidigare forskning av van Weele & Arbin (2019) att anvandningen av JIT
bidrar till att de sker forbattringar gallande material och informationsflode. Vilket bidrar
till att flaskhalsar kan l6sas. Medans Moreira & Pais (2011) och Singh & Khanduja
(2009) beskriver att SMED-verktyget kan bidra till att 16sa flaskhalsar genom snabbare
omstéllningstider. Att foretagens arbete med dessa lean-verktyg skulle upplevts paverka

I6sningar av flaskhalsar, benamns dock inte av fallféretagens respondenter.

Sammantaget sa avser fallforetagens arbete med palitlighet, ett &n storre fokus pa
kunderna. Dar foretagen arbetar mer med kundrelaterade faktorer, sdsom
leveranssakerhet, mer fokus pa kundorder, samt fa ett flode som innebar att produkter
kan levereras i tid. | jamforelse med tidigare forskning angaende palitligheten, beskrivs
det av Daugherty & Spencer (1990) att palitligheten uppstar genom narmre samarbete

med kunder och leverantorer. Vilket kan anses ha likheter med kundfokuseringen som
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finns i studiens fallforetag. Det lyfts dven upp i tidigare forskning, att underhall av
maskiner och mer kvalitets fokusering har bidragit till en forbattrad palitlighet. Detta
kan anses ha likheter med respondenternas bendmnande 6ver hur respektive fallforetag

arbetar med att I6sa flaskhalsar som uppstar.

5.2.3 Hastighet (Tid i processerna)

Hastighets aspekter

dl UppIeva Pa

Metallforetaget

Plastforetaget

Livsmedelsbolaget

Forbéttring och
effektivisering av

underhéllsarbetet

-Tagit fram ett arbetssatt
(listor) 6ver vad som ska

goras.

-Standardisering av hur
underhallsarbetet ska ske
-Okad kunskap hos foretagets

operatorer

Kontinuerligt flode av

material

-Anstéllda ska ha med
sig ratt verktyg till varje

process

-ldentifiera och ta bort
strningar

-ldentifiera ursprungs
problemet for att finna

I6sningar

Reducering av

omstallningstider

-Systematisering av hur
omstéllningarna ska ga
till

Reducering av cykeltider

-Minskning av
omstallningstider har lett

till minskade cykeltider

-Standardisering av
arbetssatten, blivit
enklare att arbeta i

processerna

Halla koll pa

produktionen

-Visualisering av matetal
och stérningar som sker i

produktionen

-Kollar pa prognoser och
historik

Jamna ut produktionen

-Genom att halla koll pa
behovet och vad som finns i
lager och produktion

-Lata maskinerna kéra jamnt ut

Tabell 5:6 - Jamforelse mellan upplevd paverkan pa hastighets aspekterna

Genom inforandet av lean-verktygen upplevde respondenterna ifran Metallforetaget och
forbattringskoordinatorn pa Livsmedelsholaget, aven att det blivit en férbéattring och

effektivisering av underhallsarbetet i respektive foretag. Detta har dven medfort att
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fallforetagens respondenter upplever att det blivit effektivare processer, i och med
maskinerna halls i battre skick. Det lean-verktyg som respondenterna framhavde som
bidragande till att det skett forbattringar, och effektiviseringar av underhallsarbetet ar
deras arbete med TPM. Dér bada foretagen har tagit fram arbetsséatt dver hur
underhallsarbetet ska ga till for att uppna basta resultat. Forbattringskoordinatorn pa
Livsmedelsbolaget lyfter aven fram att deras operatorer har fatt bredare kunskap, vilket
aven det leder till ett forbattrat och effektivare underhallsarbete. Produktionschefen pa
Plastforetaget upplevde inte att det har blivit forbattring och effektivisering av
underhallsarbetet sedan de borjade arbeta med lean-verktygen. Dock haller de pa att ta
fram ett standardiserat arbetssétt for hur underhallsarbetet ska ga tillvaga, vilket kan
komma att innebdr att de &ven kommer uppleva forandring géallande denna aspekt.
Foretagens anvandning av TPM och respondenternas upplevda paverkan genom
anvandandet av lean-verktyget stimmer 6verens med tidigare forskning angaende
forbattring och effektivisering av underhallsarbetet. | tidigare forskning beskriver Attri,
Grover & Dev, (2013) och Ljungberg (1997; 2000) att anvandningen av TPM bidrar till
att underhallsarbetet forbattras och effektiviseras. Vilket sker genom att de anstallda far
Okad kunskap om foretagets maskiner och samt att det ska ske visualiseringar 6ver hur
det forebyggande arbetet ska ga till. Vilket stimmer 6verens med Metallforetaget och

Livsmedelsbolagets arbetssitt for att effektivisera och forbattra underhallsarbetet.

Bade produktionschefen pa Metallforetaget och produktionschefen pa Plastforetagets
har upplevt att inférandet av lean-verktygen har bidragit till att det kunnat skapas ett
kontinuerligt flode av material. | Metallforetaget har detta skett genom deras arbete med
5s-metoden. Dér arbetet med lean-verktyget bidragit till att det blivit mer ordning och
reda i foretaget, samt har verktyg flyttats narmre arbetsplatsen. Medans
produktionschefen pa Plastforetaget har upplevt att deras kontinuerliga flode har
skapats, genom deras arbete att ta bort stérningar och ga till grundkallan for att hitta fel.
Vilket skett genom deras arbete med standiga forbattringar (Kaizen) och Genchi
Genbutsu. Forbattringskoordinatorn pa Livsmedelsbolaget upplevde inte att det blivit ett
kontinuerligt flode i och med de tillverkar efter prognoser. Vilket gor att deras
tillverkning fluktuerar mycket. Respondenten benamner aven att foretagets svarigheter
att regler produktionshastigheten har bidragit till att det inte blivit ett kontinuerligt
flode. Benamnandet ifran respondenten pa Plastforetaget, att Kaizen bidragit till att

skapa ett kontinuerligt flode stammer 6verens med tidigare forskning. Detta da de
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beskrivs av Suarez-Barraza & Ramis-Pujol (2009) att arbetet med att forbéattra
processerna, bidrar till battre kvalitet i processerna, som i sin tur gor sa att ett
kontinuerligt flode kan skapas. Dock beskrivs det inte i tidigare forskning att Genchi
Genbutsu eller 5s-metoden skulle bidra till ett kontinuerligt flode. 5s-metoden beskrivs i
tidigare forskning som ett verktyg for att halla ordning och reda, samt att skapa tydliga
markdrer 6ver vart saker ska finnas (Witt, Sandoe & Dunalp, 2018). Medans Genchi
Genbutsu beskrivs som ett verktyg for att hitta grundorsaken till att fel uppstar (Reijula
et al, 2014). Dessa lean-verktyg kan déarmed inte kan ses som verktyg for att skapa ett

kontinuerligt flode.

Det ar endast respondenterna ifran Metallféretaget som upplevde att inférandet av lean-
verktygen bidragit till att omstallningstiderna har reducerats. Respondenterna lyfte
fram anvéndandet av SMED-verktyget som bidragande till att de blivit kortare
omstéllningstider. Detta beror pa att foretaget har tagit fram ett standardiserat arbetssétt
(systematisering) for hur omstallningen av maskinutrustning ska ske. Vilket lett till att
de blivit enklare att byta maskinutrustning samt att tiden att byta maskinutrustningen
reducerats. Verken produktionschefen pa Plastforetaget eller forbattringskoordinatorn
pa Livsmedelsbolagets upplevde att inforandet av lean-verktygen lett till reducering av
omstallningstider. Att produktionschefen pa Plastforetaget inte upplevt det kan bero pa
att de inte anvander lean-verktyget. Medans forbattringskoordinatorn pa
Livsmedelsbolaget bendmnde att det inte skett for att de kor stora ordrar med
standardtider. Forbattringskoordinatorn benamner dock att de haller pa att se 6ver hur
stora ordrar de ska koéras, och hur ofta de kor olika produkter. | tidigare forskning lyfts
SMED-verktyget fram, som bidragande till att omstéllningstiden reduceras. Detta
beskriv av Moreira & Pais (2011) att lean-verktyget anvéands for att forenkla
omstallningen, och minska omstallningstiden vid byte mellan produkter. Vilket stammer
overens med Metallforetagets anvandande av lean-verktyget. Aven Livsmedelsbolagets
tilltankta forandringar géllande reducering av omstallningstiden, att férandra orderns
storleken och hur ofta produkter kérs. Kan kopplas till Moreira & Pais (2011)
beskrivning av SMED, dr de beskriver att verktyget kan anvandas for att svara pa
skiftande efterfraga av kunder. Detta kan anses ha likheter med det som
forbattringskoordinatorn pa Livsmedelsbolaget benamner, att foretaget ser dver hur
forandringar kan ske for att reducera omstallningstiden. Vilket bor medfora att de i

framtiden &ven kommer uppleva att omstéllningstiden kan reduceras.
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Teknikern pa Metallforetaget och produktionschefen pa Plastforetaget har dven upplevt
att lean-verktygen har bidragit till en reducering av cykeltiden. Teknikern pa
Metallforetaget upplevde att detta har berott pa den minskade omstéllningstiden, som
foretaget har fatt genom anvandandet av SMED. Medans produktionschefen pa
Plastforetaget upplevde att reduceringen av cykeltider, har skett genom framtagandet av
de standardiserade arbetssatten. Vilket har medfort att det blivit enklare att arbeta i
processerna, och att det blir mindre fel genom att de tagit fram de bésta sékraste
arbetsséatten for varje arbetsprocess. Ingen av foretagens arbetsmetoder stammer 6verens
med tidigare forskning angaende att reducera cykeltiden. Det lean-verktyget som
bendmns som bidragande till reducering av cykeltider ar Kaizen. Dér Suarez-Barraza &
Ramis-Pujol (2009) beskriver att genom att standigt forbattra processerna, minimeras
det som inte ar vardeskapande, vilket medfor att cykeltiden kan reduceras. Forfattaren
till denna studie anser att samtliga fallféretag borde upplevt att deras arbete med Kaizen
bidragit till reducering av cykeltiden. Detta da samtliga respondenter bendamner att det
stdndigt arbetar med att forbattra processerna, vilket bor medféra att cykeltiden kan

reduceras.

Genom arbetet med lean-verktygen upplevde produktionschefen pa Plastforetaget och
forbattringskoordinatorn pa Livsmedelsbolaget, att arbetet med att halla koll pa
produktionen forbattrats. | Plastforetaget har detta skett genom att de haller koll och
visualiserar matetal dver faktorer i produktionen, exempelvis stérningar. Medans
Livsmedelsbolaget haller koll pa produktionen genom att kolla pa historik och
prognoser, for att se hur mycket som behdover tillverkas. Dessa tva lean-verktygen
benamns dock inte i tidigare forskning som ett lean-verktyg. som har nagon inverkan pa
att halla koll pa produktionen i foretaget. Det lean-verktyg som lyfts fram for att halla
koll pa produktionen &r Kanban-systemet. Dar Liker (2009) & Piplani & Ang (2017)
beskriver att genom verktyget kan foretaget halla koll pa vad som ska produceras,
genom att det anvands som en informationsbarare innehallande en tillverkningsorder.
Men forfattaren till denna studie anser att Livsmedelsbolagets arbetande med att se
prognoser och historik, har likheter med det Liker (2009) & Piplani & Ang (2017)
beskriver att Kanban-systemet anvands for. Detta da foretaget har koll pa vad som
behover tillverkas genom sin historik och framtagande av prognoser. Medans

Plastforetagets arbetande med informationsskarmar kan anses ha likheter med visuell
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styrning. Detta da Poksinska, Swartling & Drotz (2013) beskriver verktyget som ett satt
att hantera och kontrollera foretagets processer, via tecken eller informationsskarmar.
Vilket kan anses ha likheter med foretagets visualisering av olika métetal i
produktionen. Enligt forfattaren till denna studie kan darmed anvandandet av visuell
styrning, ses som ett lean-verktyg som kan anvandas for att halla koll pa produktionen.

Genom att méatetal visualiseras pa informationsskarmar.

Det ar endast forbattringskoordinatorn pa Livsmedelsbolaget som upplevde att
inférandet av lean-verktygen bidragit till att det blivit lattare att jamna ut produktionen.
Respondenten lyfte inte fram nagot speciellt lean-verktyg, utan det som har lett till att
det blivit jamnare produktion &r att de haller koll pa produktionen pa ett annat sétt.
Genom att foretaget haller koll pa produktionen och ser vad som finns i lager och vad
som ska tillverkas, kan foretaget lattare jamna ut tillverkningen av produktionen.
Foretaget forsoker dven gora sa att produktionen I6per jamnt ut mellan deras olika
maskiner. Att produktionschefen pa Plastforetaget inte upplevde att det blivit jamnare
produktion berodde pa att vissa av foretagets stall (maskinutrustning) endast passar i
vissa maskiner, samt att de har svart att reglera produktionshastigheten Medans
produktionschefen pa Metallforetaget inte upplevde att de blivit jamnare produktion for
att det krdvs ett &n narmre samarbete med leverantorer, samt behdver kundernas
bestéllningar av produkter komma kontinuerligt och i jamn takt. Livsmedelsbolagets
anvandande av att halla koll pa produktionen &r inget som benamns tidigare i forskning
om att jdmna ut produktionen. Utan det lean-verktyget som lyfts fram i tidigare
forskning for att jdmna ut produktionen &r Heijunka. Verktyget anvands for att hjalpa
foretag att planera sa att produktionen kor jamnt ut. Dar malet med verktyget ar att forse
en process med ett konstant flode av material (Hiittmeir et al, 2009). Respondenten fran
Livsmedelsholaget benamnde aldrig nagot lean-verktyg, men bendamnandet att lata
produktionen kdras jamnt mellan maskiner kan anses ha likheter med teorin om
Heijunka. Fallforetaget anvander &ven lean-verktyget, vilket darav kan antas vara det
lean-verktyg som ligger bakom den ndmnda foéréandringen. Men att respondenten inte
bendmner lean-verktyget kan kopplas till problemdiskussionen, déar de beskrivs att
foretag saknar kunskaper 6ver hur olika lean-verktyg paverkar olika &ndamal och delar i
processen (Anvari, Zulkifli & Yusuff, 2013).
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Sammantaget handlar foretagens forandringar angaende hastighet om tiden i

processerna, samt hur flodet i processerna sker. Dar forandringen gallande tid avser att

standardisera arbetet for att lattare kunna utfor vissa saker i produktionen. Medans

flodet mer handlar om att ta bort det som inte &r vardeskapande eller stérningar. Samt

har det blivit mer koll pa hur mycket som behéver tillverkas. | jamforelse med tidigare

forskning om hastighet lyfts arbetet med att forbattra upp likt det som fallforetagen

angivit. Men det lyfts dven upp att férebyggande av fel, och eliminering av det som inte

skapar vérde ar bidragande till att hastigheten kan forandras (Belekoukias et al, 2014).

Vilket inte bendmns av studiens respondenter.

5.2.4 Kvalitet

Kvalitetsaspekter

Metallforetaget

Plastforetaget

Livsmedelsbolaget

Okad forstéelse och
kvalitet pa foretagets

processer

-Okad kunskap pa
personalen, genom
framtagningen av likare
-Direkt atgarder vid
mindre problem
-Standardisering av

arbete

-Utbildningar for att 6ka
kompetensen pa
personalen
-Framtagning av

standardisering av arbete

-Arbete med sjélvreflektion
-Utbildningar

-Standardiserade arbetssatt

Okad kvalitet pa

foretagets produkter

-Standardisering éver hur
kontroller av kvaliteten

ska ske

-Sténdiga forbattringar:
Eliminera det som inte

skapar vérde

-Ta bort stérningar/fel som

uppstar i produktionen

Skapa ordning och reda

i tillverkningen

-Tydliga markdrer
-Verktyg har flyttats

nérmre tillverkningen

-Strukturerat over vart

saker ska finnas

-Fortydligande dver vart
material ska finnas
-Dokumenterade arbetsmetoder
6ver hur arbeten ska utféras

-Material flyttats ndrmre

Identifiera problem/fel

som uppstar

-Analyser dver
produktflodet

-Anvéandning av Andon
-Avvikelsearbete nar
anstallda ser fel eller

maskiner stannar

-Anvéandning av Andon
-Genomgang av métetal, ex.
oplanerade stérningar &

kvalitetsavvikelser

Losningar av
problem/fel som uppstar

i processerna

-Gar tillbaka till
grundkéllan

-Identifiera vad felet kan
ha berott pa
-Standardisera for att fel

inte ska uppsta igen

-Avvikelsesystem Gver
vad som behdver
forbattras

-Arbetet med standigt
forbattra

- ldentifiera vad felet kan ha
berott pa
-Standardisera for att fel inte ska

uppsta igen
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-Anvandningen av likare | -Standigt forbattra -Anstallda foljer
-Arbetet med processerna maskinunderhallningen
Férebyggande av fel standardisering av arbete [ -Stanna processerna -Standardiserade arbetssatt
-Stanna processerna -Anvandning av vagar
-Stanna processerna

Tabell 5:7 - Jamforelse mellan upplevd paverkan pa kvalitetsaspekterna

Samtliga respondenter upplevde att inforandet av lean-verktygen bidragit till att det
blivit en okad forstaelse och kvalitet pa foretagets processer. Det som varit bidragande
till denna forandring &r att de har blivit ett &nnu storre kvalitetsfokus i foretagen. Det
som forbattringskoordinatorn pa Livsmedelsbolaget och produktionschefen pa
Plastforetaget benamnde som bidragande till att kvaliteten dkat i foretagets processer ar
att deras anstallda far utbildningar om hur féretagets processer ska ga tillvaga. |
utbildningarna far dven de anstéllda lara sig vad det ska kolla pa for att se ifall det &r
defekter pa produkter. Medans produktionschefen pa Metallforetaget benamnde att de
okade kvaliteten, har berott pa att de tagit fram likare (prototyp) for att de anstallda ska
se hur en fardig produkt som haller kvalitetsstandarden ska se ut. Ut6ver arbetet med
okningen av kompetensen, bendmnde samtliga respondenter att deras framtagande av de
standardiserade arbetssatten, visuell styrning och arbetet med sjalvreflektion medfort till
en 6ka kompetens, vilket gjort att kvaliteten har okat. Det standardiserade arbetsséattet
har bidragit genom att ett de basta arbetsséttet har tagits fram, vilket gor att de blir
mindre fel och sakrare processer om de anstallda arbetar efter det standardiserade
arbetssattet. Medans arbetet med visuell styrning och sjalvreflektion innebér att de
anstallda kan se hur processerna gar tillvaga, samt far det sjalva reflektera 6ver arbetet.
Dar de anstéllda far vara med att bidra hur fel kan forebyggas, och hur processer kan

forbéattras. Vilket gor att kompetensen 0kas, som i sin tur gor att kvaliteten okar.

| jamforelse med tidigare forskning stammer fallforetagens arbete med att 6ka kvaliteten
overens med vad som beskrivs for att 6ka forstaelse och kvaliteten pa foretags
processer. | tidigare forskning beskrivs det av Pereira et al (2016) att verktyget kan
definieras som en uppséttning arbetsrutiner, som faststaller de bésta metoderna for hur
arbete ska ga till i en viss process, vilket medfor att kvaliteten 6kar pa processerna.
Medans Liker (2009) beskriver visuell styrning som ett satt att skapa ett lattforstaelig
miljo, och sjalvreflektion som ett satt att lara sig, genom att man reflekterar over

misstag. Vilket stammer dverens med foretagens tillvagagangssatt for att 6ka kvaliteten
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och forstaelsen pa foretagens processer. Dock ar foretagens arbete med utbildningar
eller framtagning av likare (prototyper) inget som tidigare bendmnts i den tidigare
forskningen. Men fallféretagens arbete med utbildningar eller framtagning av
prototyper, kan ses som ett bra satt for att 6ka de anstalldas kompetens och forstaelse
for foretagets processer. Forfattaren till denna studie anser att arbetssattet kan kopplas
till det Poksinska, Swartling & Drotz (2013) & Liker (2009) beskriver om visuell
styrning vilket visat hur arbetet ska ga till, vilket leder till 6kad forstaelse for foretagets
arbete och processer. Detta anses likna det foretagen har som syfte med sina
utbildningar eller framtagande av likare. Dér syftet &r att de anstalldas kompetens och
forstaelse ska O6ka, for att forbattra kvaliteten. Déarav kan visuell styrning genom
utbildningar eller framtagning av likare ses som ett nytt satt for att 6ka forstaelsen och

kvaliteten i foretagen.

Samtliga respondenter upplever &ven att arbetet med lean-verktygen bidragit till att det
blivit en okad kvalitet pa foretagets produkter. Produktionschefen pa Metallforetaget
upplever att kvaliteten har 6kat pa produkterna. Vilket har skett genom foretagets
framtagning av de standardiserade arbetssatten. Dar foretaget tagit fram det bésta
arbetsséttet for varje arbetsmoment, samt infort ett standardiserat arbetssatt over hur
kontrollerna 6ver kvaliteten pa produkterna ska ske. Medans bade produktionschefen pa
Plastforetaget och forbattringskoordinatorn pa Livsmedelsbolaget anser att den okade
kvaliteten pa foretagets produkter har skett genom arbetet med standiga forbattringar
(Kaizen), dér foretagen tagit bort stérningar som sker i produktionen. | jamforelse med
tidigare forskning &r det endast Plastforetagets och Livsmedelsbolagets arbetssatt, som
stammer Gverens angaende arbetet att 6ka kvaliteten pa foretagets produkter. | tidigare
forskning beskriver Ferreia & Saurin (2019) och Imai (2012) att arbetet med att standigt
forbattra processerna och hantera de svagheter som finns, leder till att kvaliteten pa
produkterna kan forbattras. Forfattaren till denna studie kan dock anse att det som
Metallforetagets produktionschef benamner om att de standardiserade arbetssatten kan
bidra till okad kvalitet pa produkterna, genom att standardisera kontroller av kvaliteten.
Kan vara ett sétt for foretag att 0ka kvaliteten, trots det inte & benamnt i tidigare
forskning att de standardiserade arbetsséattet bidrar till 6kad kvalitet. | tidigare forskning
beskrivs det av Pereira et al (2016) att det standardiserade arbetssattet kan beskrivas
som en uppsattning arbetsrutiner som faststéller de basta metoderna for hur arbetet ska

ga till. Har foretagen da standardiserat hur kontrollerna av kvaliteten ska ga tillvaga, kan
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det antas att kvaliteten kommer 6ka pa produkterna, om all foretagets anstallda
anvander det standardiserade arbetssattet att utfora kontroller pa. Forfattare till denna
studie anser att fallféretagen anvander fler lean-verktyg som bidrar till att kvaliteten pa
produkterna kan dka. Bland annat anvander foretagen autonomation, dar foretaget
stoppar processer eller Poka-yokes for att forebygga fel. Genom anvéndandet av dessa
verktygen for att minska felen borde rimligtvis kvaliteten 6ka pa foretagets produkter.
av autonomation innebar att kvalitet byggs in processerna och foretaget. Detta da
defekta produkter fors at sidan och foretaget endast dgnar sig at de produkterna som
haller kvaliteten. Forfattaren till denna studie anser darmed att fallféreagens
respondenter borde lyft upp att anvédndandet av dessa lean-verktyg, och att de bidrar till

en okad kvalitet pa foretagets produkter.

Samtliga respondenter upplevde &ven att inférandet av lean-verktygen bidragit till att
skapa ordning och reda i tillverkningen. Dar samtliga respondenter upplevde att detta
har att gora med deras arbete med 5s-metoden. Respondenterna angav att arbetet med
5s-metoden har bland annat bidragit till att det blivit mer strukturerat, vart verktyg och
produkter ska finnas genom tydligare markdrer. Bade teknikern pa Metallforetaget och
forbattringskoordinatorn pa Livsmedelsbolaget ansag dven att arbetet med 5s-metoden,
gjort sa att material och verktyg flyttats narmre arbetsplatserna i tillverkningen. Vilket
bidragit till att det blivit mindre spring ute i tillverkningen, som dven gjort att det blivit
mer ordning och reda. Foretagens arbetande med 5s-metoden, och respondenterna
upplevda paverkan fran lean-verktyget stammer éverens med den beskrivning som finns
i tidigare forskning. Dér beskriver Omogbai & Salonitis (2017) att anvandandet av
verktyget gar ut pa att sortera saker for enkel forvaring, tydliga markorer dar saker ska

lagras, vilket medfor mer ordning och reda.

Samtliga respondenter upplever &ven att inforandet av lean-verktygen bidragit till att
foretagen kunnat pa ett enklare satt identifiera problem/fel som uppstar i foretagens
processer. Har har foretagen dock olika tillvagagangssatt for att identifiera problemen.
Respondenterna fran Metallforetaget bendamnde att de analyserar processerna ute i
tillverkningen for att se vart problem/fel kan tankas uppsta. Detta sker varje gang
foretaget borjar tillverka nya sorters produkter. Medans produktionschefen pa
Plastforetaget bendmnde att deras anvandning av Andon, och avvikelsesystem bidragit

till att problem/fel kan identifieras. Avvikelsesystemet &r ett system som det rapporteras
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i nar ett fel eller problem uppstar. Avvikelserna skrivs bade nar en Andon lampa visar
fel eller nar de anstallda sjalva identifierar ett fel. Forbattringskoordinatorn pa
Livsmedelsbolaget bendmnde att deras sétt for att identifiera problem/fel sker genom att
en Andon lampa tands, eller genom att de varje dag gar igenom matetal, exempelvis
oplanerade storningar och kvalitetsavvikelser. | tidigare forskning benamns Value
Stream Mapping och Andon som de lean-verktyg som hjalper till att identifiera
problem/fel. Schmidtke, Heiser & Hinrichsen (2014) beskriver att verktyget anvands for
att kartlagga en organisations befintliga flode, identifiera vart det sker sloseri samt vilka
forbattringar som kan ske i flodet. Medans Liker (2009) och Womack, Jones & Roos
(2007) beskriver Andon som ett satt att stanna processerna nar fel intréffar. Dér oftast
elektroniska displayer anvénds for att visualisera att ett fel intr&ffar. Metallforetagets
arbetssétt for att identifiera fel genom att analysera processer for att se vart fel kan
uppsta, kan anses ha likheter med det som Schmidtke, Heiser & Hinrichsen (2014)
beskriver om VSM. Dock kartlagger foretaget inte processerna utan de analyserar
processerna ute i tillverkningen. Medans Plastforetaget och Livsmedelsforetagets
anvandning av Andon stdammer 6verens med det som Liker (2009) och Womack, Jones
& Roos (2007) beskriver att anvandningen av Andon anvands for. Dock bendmns det
inte i tidigare forskning nagot om avvikelserapportering eller genomgang av matetal.
Forfattaren till denna studie anser dock att anvandandet av dessa tva tillvagagangssatt
kan vara ett bra satt for foretag att identifiera problem, och fa en indikation éver vad
som hander i foretagets processer. Tillvagagangssatten kan anses ha likheter med
tidigare beskrivning om visuell styrning. Detta da Poksinska, Swartling & Drotz (2013)
beskriver att visuell styrning kan ske genom informationsskarmar. Har kan féretagens
anvandande av matetal och avvikelser ses som en styrningsatgard, for att visa vad som
hént i foretagets processer. Darav kan foretagens arbete med att arbeta och visualisera

avvikelser och matetal, ses som ett nytt sétt att identifiera problem.

Samtliga respondenter upplevde &ven att inforandet av lean-verktygen dven medfort till
att losningar av problem/fel som uppstar i processerna kunnat I6sas. Aven har har de
olika fallforetagen olika tillvagagangssatt. Respondenterna fran Metallféretaget
benamnde att deras I6sningar av problem/fel berodde pa att vid fel stoppar de
processerna for att defekta produkter inte ska foras vidare. Sedan arbetar de alltid med
att forsoka hitta grundorsaken till att problemet/felet har uppstatt (Genchi Genbutsu).
Nar problemet har identifierats arbetar foretaget antingen med direktatgarder, eller med
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att identifiera vad felet kan ha berott pa for att sedan forbéattra processerna (Kaizen).
Arbetet med direkt l6sningar sker vid mindre fel, medans vid storre fel arbetar de med
att forbattra processerna och identifiera vad felet kan berott pa. Medans
produktionschefen pa Plastforetaget benamnde att vid fel stoppas deras maskiner,
darefter skrivs en avvikelserapport. Vid arbetet med avvikelserapporten gar foretaget
alltid till grundkallan for att hitta felet. Dar forsoker foretaget att arbeta med att forsta
varfor felet uppstatt genom “fem varfor-metoden. Dock bendamner produktionschefen
att de ofta brukar arbeta med symptomen istallet for att finna problemet. Vid
forbattringsarbetet vid felen/problemen arbetar foretaget med standiga forbattringar
(Kaizen) for att fel inte ska uppsta igen. Forbattringskoordinatorn pa Livsmedelsbolaget
benamnde att de arbetar med att forst stanna processerna nar problem/fel uppstar, for att
sedan ga till ursprungskallan for felet (Genchi Genbutsu). Néar foretaget har identifierat
felet arbetar de med att forsoka forsta vad felet berott pa for att sedan arbeta med Kaizen
for att forbattra processerna. Forbattringskoordinatorn bendmner att de aven brukar

forandra eller ta fram ett standardiserade arbetsséttet for att felet inte ska uppsta igen.

Samtliga fallforetags arbete med att 16sa problem har likheter med den tidigare
forskningen som beskriver hur lean-verktygen ska anvandas for att I6sa problem. |
tidigare forskning anvands Genchi Genbutsu, ”fem varfér’-metoden och Kaizen som
problemldsningsverktyg. Dar Genchi Genbutsu beskriv i tidigare forskning som ett
verktyg for att ga till den ursprungliga platsen/kéllan for att kunna se och férsta den
faktiska situationen, for att l6sa ett problem (Chiarini, Baccarani & Mascherpa, 2018;
Liker, 2009). Medans fem varfor’-metoden anvands for att 16sa de problem som
uppkommer, dar fragan ”Varfor?” stillas for att identifiera vad problemet berott pa
(Womack, Jones & Roos, 2007; Liker 2009). Kaizen beskrivs sedan som ett verktyg for
att utveckla prestationer och hantera de svagheter som tidigare funnits (Ferreia &
Saurin, 2019). Den tidigare forskningen stammer 6verens med Livsmedelsbolagets
tillvagagangssatt. Medans forfattaren till denna studien endast anser att det finns
likheter med Plastforetaget och Metallforetaget tillvagagangssatt for att 16sa problem/fel
som uppkommer. Detta da Plastforetaget ofta gar pa symptomen medans
Metallforetaget anvander sig av direkt atgarder, vilket gor att de inte gar tillbaka for att
se vad felet berott pd. Dérav anser forfattaren till denna studien att deras
tillvagagangssatt for att 16sa problem inte riktigt stammer Gverens med tidigare

forskning.
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Genom inférandet av lean-verktygen upplevde dven samtliga respondenter att deras
arbete med att forebyggande av fel har forbattrats. Dar samtliga respondenter angav att
deras arbete med autonomation varit bidragande. Vilket innebér att processerna stoppas
nér fel intraffat, for att inte defekt produkter ska fors vidare. Respondenterna bendmnde
att nar processerna stoppas, far foretaget mojlighet att forbattra det som bidragit till att
felet uppstatt, vilket gor att kvaliteten kan forbattras. Bade respondenterna pa
Metallforetaget och forbattringskoordinatorn pa Livsmedelsbolaget ansag att deras
arbete med standardisering av arbete bidragit till att felen kunnat forebyggas. Medans
produktionschefen pa Plastforetaget upplevde att deras arbete med Kaizen medfort att
fel kunnat forebyggas. Forbattringskoordinatorn pa Livsmedelsbolaget lyfte dven fram
att deras arbete med vagar (Poka-yoke) i maskinerna, samt att de anstallda foljer arbetet
med TPM for att underhalla maskinerna, bidragit till att fel kunnat forebyggas. Medans
produktionschefen pa Metallforetaget angav att deras arbete med likare (Poka-yoke)
bidragit till att fel kunnat forebyggas. | jamférelse med tidigare forskning stammer
foretagens arbete med att stoppa processerna vid fel, dverens med tidigare forskning.
Vilket beskrivs i tidigare forskning av Obara & Willburn (2012) som ett verktyg for att
identifiera problem, sa problemet kan bli 16sta, for att defekta produkter inte ska ga
vidare i produktionskedjan. Aven Metallforetagets och Livsmedelsbolagets framtagande
av likare eller anvandandet av vagar anses ha likheter med tidigare forskning angaende
Poka-yoke. | tidigare forskning beskrivs Poka-yoke av Saurin, Ribeiro & Vidor (2012),
som en anordning som forhindrar eller upptacker defekter pa produkter, som kan
paverka produktkvaliteten. Vilket kan anses ha likheter med Metallforetagets och
Livsmedelsholagets arbetande med likare och vagar. Da de anvands i syfte for att
forhindra att defekta produkter ska uppsta, som inte haller kvalitet. Det benamns dock
inte i tidigare forskning att anvandandet av standardisering av arbete, TPM och Kaizen
som lean-verktyg for att forhindra fel. Dock anser forfattaren till denna studien att
anvandandet av lean-verktygen kan bidra till att fel kan undvikas. Detta da Kaizen
beskrivs i tidigare forskning som ett sétt att hantera de svagheter som uppstar. Medans
TPM anvands for att halla maskiner i bra skick for att inga oplanerade stérningar ska
ske, och det standardiserade arbetssatten framtager det basta arbetsmetoderna for hur
arbetet ska ske i processerna (Ferreia & Saurin, 2019; Pereira et al, 2016; Jain, Bhatti &
Singh, 2014). Vilket darmed kan anvéndas for att undvika och forebygg att fel

aterkommer, vilket fallféretagen i denna studie gor.
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Sammantaget av foretagets arbeten och upplevda paverkan gallande kvalitet, ar att

kvalitetsfokuset har okat i fallforetagen. De arbetar &n mer pa att ta reda pa

bakomliggande faktorer till fel som uppstar, samt sker det forebyggande av fel i de olika

fallforetagen. | jamforelse med tidigare forskning angaende lean-verktygens paverkan

pa kvalitet stammer fallféretagens arbete och upplevda paverkan éverens. Detta da det

beskriv i tidigare forskning av Belekoukias et al (2014) att lean-verktygen bidrar till

grundorsaken till fel hittas, att fel férebyggs samt att det sker ett arbete med att stdndiga

forbattringar. Nagot som inte framkom i denna studien i jamférelse med tidigare

forskning angaende kvaliteten, &r att kvaliteten dven kan forbattras genom att stélla krav

pa foretagens leverantorer for att de ocksa ska halla kvalitet pa de material de bistar
foretaget med (Cua, McKone-Sweet, & Schroeder, 2006).

5.2.5 Kostnader

Kostnadsaspekter

Metallforetaget

Plastforetaget

Livsmedelsbolaget

Minskad risk att varor

inte bli salda

-Producerar endast efter

kundorder

-Producerar endast efter
kundorder, tillverkningen
sker dock i forvag

-Tat kontakt med séljsidan

-Producerar efter historik

och prognoser

Minskning av

Overproduktion

-Mindre serier produkter,

tillverkar efter kundorder

Reducering av lager

-Kundorderstyrd produktion,

mindre lagerhallning

Reducering av de totala

kostnaderna

-Arbetet med
problemldsning
-Arbetet med att forbéttra

processerna

- Forbattringsarbetet i

foretaget

-Genomfor projekt med
forbattringar som reducerar
kostnaderna

-Arbetet med
problemldsning

-Forebyggande av fel

Tabell 5:8 - Jamforelse mellan upplevd paverkan pa kostnadsaspekterna

Den kostnadsaspekt som respondenterna i fallforetagen upplevde att inférandet av lean-

verktygen paverkat mest dr den minskade risken att varor inte blir salda. Samtliga

respondenter upplevde att det berodde pa att de producerar mer efter kundernas

efterfragan. Det &r dock ingen av fallféretagen som producerar direkt nar kundorder
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kommer. Utan Livsmedelsbolaget producerar efter prognoser och historik éver vad som
finns i foretagets lager. Plastféretaget producerar sina produkter i forvéag. Deras
produktion &r dock baserad efter kundorder, vilket innebdr att produktionen sker innan
en “faktiskt” bestéllning har inkommit. Detta gors genom att foretagets siljsida har nira
kontakt med kunderna, dar sedan saljsidan informerar produktionen om kundernas
behov. Vilket gor att foretaget redan ar igdng med produktionen nér kunderna gor en
bestéllning. Medans Metallforetaget producerar standarddelar av produkterna i forvag.
Standarddelar ar de delar som samtliga produkter bestar av. Sedan anpassar
Metallforetaget sina produkter efter kundernas onskemal, dar kunderna kan
specialbestalla produkterna efter deras preferenser eller behov. Det &r dock ingen av
respondenterna som lyfte fram nagot speciellt lean-verktyg som bidragande till att det
blivit en minskad risk for att varor inte blivit salda. Men i tidigare forskning benamns
Heijunka som det lean-verktyget som bidragit till det blivit minskad risk att varor inte
blivit salda. Liker (2009) beskriver att genom att arbeta med lean-verktyget kan
foretaget jamna ut produktionsnivan och producera i takt med efterfragan, vilket darmed
bidrar till att risken for att varor inte blir sdlda minskas. Genom beskrivningen av
tidigare forskning angaende minskade risken for att varor inte blir salda. Anser
forfattaren till denna studie att Livsmedelsbolagets respondent borde, bendmnt att deras
arbete med att jdmna ut produktionen borde varit bidragande till minskningen av risken
att varor inte blir salda. Att forfattaren inte anser detta angaende de andra fallféretagen

beror pa att de inte upplevt att produktionen har jamnats ut.

Gallande minskningen av 6verproduktion &r det endast produktionschefen, och
teknikern pa Metallforetaget som upplevt att inforandet av lean-verktygen bidragit till
en minskning. Respondenterna ifran Metallforetaget upplever att minskningen av
overproduktionen har skett genom foretagets omstéllning av tillverkningen. Dér
foretaget gatt fran massproduktion till mer kundorderstyrd produktion. Att
forbattringskoordinatorn pa Livsmedelsbolaget inte upplevt att det skett en minskning
av overproduktion beror pa att de producerar efter prognoser, vilket gor att prognoserna
kan skilja gentemot kundernas bestallningar. Samt vill foretaget ha produkter i lager for
att snabbt kunna svara pa skiftande efterfragan. Medans produktionschefen pa
Plastforetaget benamnde att de inte upplevt en minskning av 6verproduktionen, pa
grund av att foretaget har langa omstallningstider vid byte av maskinutrustning. Vilket

gor att de producerar mer produkter &n vad kunderna bestaller for att inte behdva gora
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omstéllningar av maskinerna for ofta. Det lean-verktyg som framlyft i tidigare forskning
som bidragande till minskad risk av 6verproduktion ar Just-In-Time. Detta da El Dabee,
Marian & Amer (2013) beskriver att JIT ar ett sétt att planera och kontrollera att
processerna tillverkar och levererar det som kunderna efterfragar. Vilket darmed bidrar
till att undvika att 6verproduktion uppstar. Forfattaren till denna studie anser darmed att
Metallforetagets arbetssétt kan anses ha likheter med det som beskrivs om JIT. Detta da
foretaget tillverkar efter kundorder och inte massproducerar, sedan de borjade arbeta

med lean-verktygen.

Det &r aven endast respondenterna pa Metallforetagets som upplevt att inforandet av
lean-verktygen bidragit till reducering av lager. Aven har benamns det att detta beror pa
omstéllningen av tillverkningen, dar de gatt fran massproduktion till att producera efter
kundorder. Genom att foretaget inte massproducerar langre har foretagets lagerhallning
kunnat reducerats, dock finns det fortfarande ett lager av standarddelar. Att
forbattringskoordinatorn pa Livsmedelsbolaget inte upplevt att lager reducerats beror pa
att foretaget producerar efter prognoser, samt sker det en éverproduktion for att kunna
bemata en skiftad efterfragan. Medans produktionschefen pa Plastforetaget upplever att
lager inte reducerats beror pa de producerar i forvag, samt att det sker en
Overproduktion for att inte behdva stélla om maskinerna. | jamforelse med tidigare
forskning anses Metallféretagets forandring av tillverkningen stédmma 6verens med
tidigare forskning om JIT. | tidigare forskning beskrivs det av Aradhye & Kallurkar
(2014) att anvandandet av JIT &r en erséttning av det traditionella lagersystemet, dar
tillverkningen sker gentemot kundorder, vilket bidrar till minskad lagerhallning. Aven
om respondenterna fran Metallforetaget inte benamnde att JIT varit bidragande till
forandringen, arbetar foretaget med lean-verktyget. Aven deras beskrivning av
forandringen anses stamma 6verens med det som Aradhye & Kallurkar (2014) beskriver
JIT, vilket gor att forfattaren till denna studien anser att férandringen av tillverkningen

beror pa att foretaget anvands JIT:s tankesatt.

Samtliga respondenter upplevde &ven att inférandet av lean-verktygen har bidragit till
reduceringar av de totala kostnaderna. Det som samtliga respondenter lyfter fram som
bidragande till att kostnaderna reducerats i respektive foretag, var deras arbete med
stdndiga forbattringar (Kaizen). Arbetet med standiga forbattringar upplever samtliga

respondenter har bidragit till att 16sa problem och forbattra processerna.
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Produktionschefen pa Metallforetaget benamnde aven att deras arbete med
problemldsning (”fem varfor’-metoden & Genchi Genbutsu) varit bidragit till att de
totala kostnaderna reducerats. Medans forbattringskoordinatorn pa Livsmedelsbolaget
bendmnde att deras arbete med problemlosning (”fem varfor’-metoden & Genchi
Genbutsu) och forebyggandet av fel (Poka-yoke). Har lett till att mindre produkter
skrotas, vilket gor att det blir mindre kostnader. Foretagens arbete med standiga
forbattringar och de respondenterna upplever att arbetet med stdndiga forbéattringar
bidragit till, stimmer 6verens med tidigare forskning om Kaizen. Detta da det beskrivs
av Ferreia & Saurin (2019) och Imai (2012) att arbetet med Kaizen gors for att forbattra
processerna och hantera de svagheter som foretagen har, vilket bidrar till att de totala
kostnaderna kan reduceras. Daremot bendmns inte arbetet med Poka-yoke eller arbetet
med problemldsningsverktygen (”fem varfor”- metoden & Genchi Genbutsu) att de
bidrar till reducering av de totala kostnaderna. Poka-yoke bendmns i tidigare forskning
som ett lean-verktyg for att forebygga fel sa att defekta produkter inte uppstar (Saurin,
Ribeiro & Vidor, 2012). Medans fem varfér”-metoden och Genchi Genbutsu beskriv
som verktyg for att hitta grundorsaken till felen, samt hitta varfor felen uppstar
(Chiarini, Baccarani & Mascherpa, 2018;Womack, Jones & Roos, 2007). Fast det inte
star benamnt i tidigare forskning att de tre lean-verktygen bidrar till att reducera
kostnader. Kan det goras antagande, gors det mindre fel eller att man kan forebygga att
fel uppstar, innebér det att mindre produkter behover skrotas. Vilket i sin tur gor att de
totala kostnaderna kan reduceras. Dérav kan Poka-yoke, ”fem varfor”’-metoden och
Genchi Genbutsu, ses som lean-verktyg som bidrar till att de totala kostnaderna

reduceras.

Sammantaget handlar fallféretagens arbete om forandring géallande kostnader att minska
fel i processerna och att fokusera mer pa kunder. Dar minskningen av felen, innebar att
atgarder satts in for att det ska bli mindre fel i processerna. Vilket medfér mindre skrot
och i sin tur mindre kostnader. Medans fokuset pa kostnader handlar om att endast
tillhandahalla det som kunderna efterfragar. Fallforetagens arbete gallande kostnader
anses stamma 6verens med tidigare forskning, detta da de lyfts fram i tidigare forskning
att kostnaderna paverkas av foretag arbete med forebyggande av fel, samt underhall i
produktionen (Belekoukias et al, 2014; Deif & EIMaraghy, 2014).
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5.3 Paverkan pa Miljéprestationerna

| denna analysdel gors det en jamforelse mellan fallforetagens arbete, och upplevda

paverkan avseende lean-verktygens paverkan pa miljoprestationerna. Dar fallforetagens

arbete med miljoprestationerna kommer jamféras mot tidigare forskning om lean-

verktygens paverkan pa miljon. | analysdelen kommer &ven lyftas fram de lean-verktyg

som fallféretagens respondenter upplever har paverkat att det skett en forandring

gallande en miljoaspekt. Har respondenterna fran fallforetaget upplevt ndgon paverkan

avseende en aspekt beskrivs det i tabellen. Star det inget skrivet i en box, har

respondenterna inte upplevt att inforandet av lean-verktygen paverkat den aspekten.

Samtliga respondenter upplevde dven att inférandet och arbetet med lean-verktygen har

bidragit till att miljoprestationerna i foretaget har forbéattrats. Det ska dock tillagas att i

denna delen lyfts det endast fram, de forbattringar géllande miljoprestationerna som kan

kopplas till endast anvéndandet av lean-verktygen. De forandringar som sket gallande

miljoprestationerna som inte ar kopplat till enbart lean-verktygen kommer dérav inte

bendmnas. Exempelvis Livsmedelsbolagets minskade utslapp av rok, dar detta skett

med hjélp av deras forbranningsanlédggning.

5.3.1 Miljoprestationer

Miljoaspekter

Metallforetaget

Plastforetaget

Livsmedelsbolaget

Identifiering av

miljopaverkan/miljoavfall

-ldentifiera vart
miljopaverkan kommer
ifran och hur de kan

forbattras

-ldentifiering av
miljopaverkan
-Avvikelserapportering av

miljopaverkan

Minskning av

materialanvandning

-Producera det kunderna
efterfragar
-Forbattringsarbete vid

fel i produktionen

-Visualisering av
kassationsmalen

-Forebyggande av fel

-Forbéttringsarbetet/ ta bort
stdrningar
-Minskande av fel i

produktionen

Minskat utsléapp

exempelvis damm

-Tydligare instruktioner
éver hur stadningen i
tillverkningen ska ga

tillvdga

-Tydliga rutiner hur

stadningen ska ga tillvaga

-St4da & halla ordning och
reda
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Reduceringar av

-Halla rent & ha ordning

-Forbattrat underhallsarbete

fororeningar: ex. olja och reda av maskinerna
-Koll pa produktionen, -Stanger av maskiner som
Minskning av sténger av maskiner och | inte behovs anvandas
energiforbrukning generatorer som inte
behovs

Tabell 5:9 - Jamfcrelse mellan upplevd paverkan pa miljéaspekterna

Bade produktionschefen pa Plastforetaget och forbattringskoordinatorn pa
Livsmedelsbolaget, upplevde att inférandet av lean-verktygen har gjort sa att foretaget
lattare kan identifiera miljopaverkan foretagens processer medfér. Bada respondenterna
benamnde att detta skett genom att de borjat identifiera miljopaverkan genom att man
borjat kartlagga och identifiera hur processerna paverka miljon. Utdver identifieringen
gor Livsmedelsholaget dven avvikelserapporteringar pa det som upplevs paverka
miljon. Genom avvikelserapporteringen arbetar foretaget med hur processerna kan
forbattras for att minska miljopaverkan. Plastforetaget och Livsmedelsbolagets
arbetssatt for att identifiera vilken miljopaverkan processerna har, anses stimma
overens med tidigare forskning om VSM. Detta da verktyget beskrivs av Chiarini
(2014) som ett hjalpmedel for att identifiera och kartlagga en process miljopaverkan.
Arbetssattet som beskriv av de tva fallforetagen upplevs darmed stamma Gverens. Att
respondenterna inte benamner lean-verktyget, utan endast beskriver tillvagagangssattet
kan tankas bero pa att fallféretagen kan ha andra namn pa lean-verktygen &n vad som

anvands i denna studie.

Det som samtliga respondenter bendmnde att inforandet av lean-verktygen haft en
paverkan pa géllande miljoaspekterna ar minskningen av materialanvandningen.
Samtliga respondenter benamnde dock att arbetet med standiga forbéattringar (Kaizen)
for att ta bort storningar i tillverkningen varit bidragande till den minskade
materialanvandningen. Medans produktionschefen pa Plastforetaget benamnde att deras
arbete med att visualisera kassationsmal dven bidragit till en minskning av
materialanvandningen. Detta har bidragit till den minskade materialanvandningen
genom att foretaget kan kontrollera anvandandet av ravaror vid rengéring av maskiner
eller byten av produkter. Dar foretaget har ett mal for hur mycket ravaror som max far

kasseras. Aven genom foretagets anviandande av 5-s metoden har bidragit till en
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minskad materialanvandning. Vilket beror pa att arbetet med lean-verktyget bidrar till
att halla rent och ordning & reda, vilket forebygger att fel uppstar. Medans
forbattringskoordinatorn pa Livsmedelsbolaget benamner att deras arbete med minskade
fel dven bidragit till att minska materialanvandningen, respondenten bendmner dock inte
att det berott pa nagot speciellt lean-verktyg. Medans respondenterna fran
Metallféretaget benamner att deras minskning av materialanvandning, beror pa deras
skiftning i tillverkning. Dar de gatt fran massproduktion till kundorderstyrt, vilket gor

att de inte anvander material till produkter som inte saljs.

| jamforelse med tidigare forskning stdimmer foretagens arbete med Kaizen, for att gora
forbattringar och ta bort storningar 6verens med tidigare forskning om lean-verktyg som
minskar materialanvandning. Arbetet med Kaizen beskrivs av Vinodh, Arvind &
Somanaathan (2010) som ett satt att forbattra arbetet i processerna, och eliminera det
som inte skapar vérde. Vilket bidrar till att mindre materialanvandning anvénds, i och
med det blir mindre fel. Daremot beskrivs det inget om produktionschefen pa
Plastforetagets benamnande att kassationsmal bidrar till minskad materialanvandning.
Dock kan anvandandet av kassationsmal anses ha likheter med lean-verktyget Hoshin
Kanri. Dar Liker (2009) beskriver att verktyget &r ett satt for foretaget att géra om deras
évergripande mal till matbara mal i foretagets processer. Anvandningen av
kassationsmal kan darav antas vara ett mal som bryts ner till ett matbart mal, for att
minska foretagets miljopaverkan och materialanvandning. Darav kan anvandandet av
kassationsmal liknas vid Hoshin Kanri, vilket darmed &ven kan ses som ett lean-verktyg

som kan anvéandas for att minska materialanvandningen i foretag.

Forfattaren till denna studien anser dock att fallforetagen anvander fler lean-verktyg
som minskar materialanvandningen, &n vad som bendmns av studiens respondenter. Att
respondenterna inte benamner fler lean-verktyg som paverkat deras minskning av
materialanvandningen. Kan tankas bero pa det som beskrivs i problemdiskussionen, att
foretagen saknar kunskap om hur respektive lean-verktyg paverkar olika d&ndamal
(Anvari, Zulkifli & Yusuff, 2013). Exempelvis anvander samtliga foretag autonomation
for att stanna processerna, sa att atgarder till problemen kan séttas in och defekta
produkter inte ska foras vidare i foretagets processer. Detta bendmns i tidigare forskning
att anvéndandet av verktyget for att forhindra att defekta produkter fors vidare, och

problem kan l6sas innebar att det blir mindre skrot. Vilket i sin tur inneb&r mindre
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materialanvandning (Vinodh, Arvind & Somanaathan, 2010). Detta borde dérav vara ett
lean-verktyg som benamns ha en paverkan i samtliga fallféretag. Samtliga respondenter
benamner aven att de producerar endast efter det som efterfragas av kunderna, vilket
kan kopplas till JIT. Men det &r endast respondenterna fran Metallforetaget som
upplever att det blivit mindre materialanvandning genom sitt sétt att tillverka. Har anser
forfattaren till denna studien att samtliga respondenter borde upplevt detta. Detta da det
beskrivs av van Weele & Arbin (2019) att anvandningen av JIT att endast tillverka det
som kunderna efterfragar innebar att produkter inte sétts pa lager och darmed forbrukas

inte onodigt med material. Vilket stdmmer dverens med Metallforetagets arbetssatt.

Det dr dven endast produktionschefen pa Plastforetaget som benamner att forebyggandet
av fel har paverkar minskningen av materialanvandning. Samtliga respondenter
bendmner att de arbetar med att forebygga fel. Vilket darmed borde ha lett till en
minskad materialanvandning. Bade Metallforetaget och Livsmedelsbolaget anvande sig
av Poka-yokes som ett satt att forebygga att fel uppstar, vilket forfattaren till denna
studie darmed anser borde ha en inverkan pa materialanvandningen. Detta da Rivera &
Chen (2007) och Grout & Toussaint (2010,) beskriver att genom att forhindra fel, blir
det mindre defekta produkter, vilket medfor till att materialanvéandningen kan minskas.
Dock bendmns inte anvandningen av 5s-metoden som produktionschefen benamnde,
som ett satt att forebygga fel i tidigare forskning. Men tankesattet att forebygga fel
genom att halla ordning och reda, anser forfattaren till denna studien kan bidra till att

forebygga fel. Darav kan 5s-metoden ses som ett satt att minska materialanvandningen.

Samtliga respondenter upplevde &ven att inférandet av lean-verktygen bidragit till
minskat utslapp av damm har skett i produktionen. Har lyfter samtliga respondenter
fram att det varit genom foretagens arbete med 5s-metoden som bidragit till att de
upplevt att damm utslapp har kunnat reducerats. Detta beror pa att det har blivit
tydligare instruktioner dver hur stddningen ska genomforas, det har blivit renare samt
har det blivit tydligare markdrer vart material och verktyg ska vara. Vilket medfor att
det blir mer ordning och reda. Med mer ordning blir det dven lattare att stada, vilket
minskar damm utsléppen i tillverkningen. Foretagens anvandning och upplevda
paverkan av minskningen av damm utsléapp i tillverkningen, stdimmer 6verens med
tidigare forskning av 5s-metoden. Dar Omogbai & Salonitis (2017) och Chiarini (2014)

beskriver att verktyget anvands for att sortera saker for enkel forvaring, tydliga
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markorer dar saker ska lagras, halla rent, vilket medfor att smuts (damm) kan reduceras

i tillverkningen.

Det var endast produktionschefen pa Plastforetaget och Forbattringskoordinatorn pa
Livsmedelsbolaget som upplevde att inférandet av lean-verktygen bidragit till
reduceringar av fororeningar. Den fororening som bada respondenterna upplevde att
lean-verktygen bidragit till att reducera, ar utslappet av oljor fran maskinerna.
Produktionschefen pa Plastforetaget upplevde att det berodde pa anvandandet av 5s-
metoden. Anvandandet av verktyget har bidragit till att féretaget haller mer rent och
ordning & reda. Vilket medfor att maskiner och verktyg inte gar sénder, som i sin tur
leder till fororeningar kan reducera, i detta fallet oljor. Medans forbattringskoordinatorn
pa Livsmedelsbolaget lyfte fram deras arbete med TPM, bidragit till ett standardiserat
och forbattra underhallsarbete. Som gjort att maskinerna hallits i optimalt skick och inte
gatt sonder, vilket pa det sattet reducerat utslappen av oljor. Det lean-verktyg som lyfts
fram i tidigare forskning om reducerandet av fororeningar, ar arbetet med TPM. Dér
TPM beskrivs i tidigare forskning av Chiarini (2014), som ett verktyg for att férebygga
att fel uppstar i maskiner, kan lackage av olja och andra foreningar reduceras. Vilket
stammer Gverens med Livsmedelsbolagets arbetssatt och upplevde paverkan. Daremot
beskrivs inte arbetet med 5s-metoden som ett satt att reducera fororeningar. Men
forfattaren till denna studien anser att arbetet med 5s-metoden kan vara ett bra
hjalpmedel och skapa en bra forutsattning for att reducering av féroreningar ska kunna
ske. Detta da det beskriv som ett verktyg for att halla rent och skapa ordning & reda
(Omogbai & Salonitis, 2017). Genom att ha ordning & reda och rent i tillverkningen,
kan det exempelvis innebéra att spik och liknande inte ligger pa golvet. Vilket medfor
att maskiner inte gar sonder for att exempelvis spik aker in i dem. Dérav kan 5s-
metoden ses om ett lean-verktyg som kan skapa bra forutséttningar till att féroreningar

kan reduceras.

Bade teknikern pa Metallforetaget och produktionschefen pa Plastforetaget upplevde att
inférandet av lean-verktygen har inneburit att en minskning av energiférbrukningen har
kunnat ske. Ingen av respondenterna benamnde nagot speciellt lean-verktyg som
paverkat att energiforbrukningen kunnat reducerats, utan det har skett genom att man
upplever att man har mer kontroll pa hur mycket som behéver produceras. Vilket gor att

de kan stanga av maskiner som inte behover koras. Teknikern pa Metallforetaget
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bendmnde &ven att detta medforde att el-generatorer kunde stangas av till de platser som
inte anvandes. Vilket &ven det bidragit till att energiférbrukningen kunnat reducerats. |
tidigare forskning lyfts framforallt SMED-verktyget fram som bidragande till minskad
energiforbrukning, vilket inte bendamns av respondenterna. Detta da Chiarini (2014)
beskriver att anvandandet av verktyget kan bidra till minskad energiférbrukning genom
snabbare omstéllningstider. Genom snabbare omstallningstider kan energiférbrukningen
minskas, gallande att verktygen inte star lange i standby lage, och drar energi nér de inte
anvands. Forfattaren till denna studie anser aven att respondenterna fran Metallforetaget
och Plastforetaget borde benamnt, att celltillverkningen som deras tillverkning &r
uppbyggt efter, borde inneburit mindre energiforbrukning. Detta da de beskrivs i
tidigare forskning av Chiarini (2014), genom att det sker produktion av liknande
produkter/komponenter bredvid varandra kan energiforbrukning minskas, detta da det
inte behdvs onddig transport av material. Aven foretagens anvandning av
standardiserade arbetssatt kan vara bidragande till reducering i energiforbrukning.
Vilket kan goras genom att arbetssatten innehaller praxis for minimal energiforbrukning
I arbetsséttet, som Gogula, Wan & Kuriger (2011) beskriver. Forfattaren till denna
studie anser darmed att respondenterna borde lyft upp fram fler lean-verktyg som
paverkat att energiforbrukningen kunnat reducerats, an endast att halla koll pa
produktionen och stanga av de maskiner som inte behdvs. Forbattringskoordinatorn pa
Livsmedelsbolaget upplever dock inte att inforandet av lean-verktygen inneburit nagon
forandring gallande energiforbrukningen. Vilket kan tankas bero pa att de tillverkar
efter prognoser och &r ett storre foretag som innebdr fler kunder och darmed mer
tillverkning. Vilket kan tdnkas medfdra att de inte har mojligheter till att stinga av sina
maskiner pa samma satt som de andra tva foretagen. Foretagets tillverkning &r inte
heller uppbyggt av celler, vilket kan medfora att material kan behova flyttas. Vilket gor
att energiforbrukningen inte kan reduceras genom det heller. Daremot kunde
forbattringskoordinatorn lyft fram att deras arbete med SMED kunde ha en paverkan pa

energiférbrukningen, genom snabbare omstallningstider.

Sammantaget handlar fallféretagens arbete gallande forbattringar av miljoprestationer
att minska och forebygga fel som uppkommer. Aven foretagens arbetssatt hur de utfor
saker i processerna ses som bidragande till forbattringar av miljoprestationerna.
Ytterligare kan man &ven se att, halla koll pa produktionen och analyser flodet ar

bidragande till forbattringar av miljoprestationerna. Foretagens arbetssatt stammer
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overens med tidigare forskning angaende lean-verktygens bidragande géallande
forbattrande miljoprestationer. Detta da de lyfts fram i tidigare forskning att
forebyggande arbete med underhall och fel bidrar till battre miljostationer. Det lyfts
aven upp att analysera processerna kan vara bidragande (Garza-Reyes et al, 2018;
Abdulmalek and Rajgopal, 2007; Chiarini, 2014).

5.4 Reflektion 6ver skillnader i anvandning och upplevda
paverkan av lean-verktygen

Denna studiens fallforetag anvander sig av lean-verktygen pa olika satt och i olika stor
utstrackning. Att lean-verktygen inte anvands pa liknande sétt anses bero pa att samtliga
foretag har anpassat sin anvandning av respektive lean-verktyg till att passa in i sin
verksamhet. Detta medfor att vissa respondenter upplever att foretag anvéander sig av
vissa verktyg i storre utstrackning an vad andra respondenter upplever. Ytterligare en
skillnad som kan ha paverkat anvandandet av de olika lean-verktygen, ar att det inte
sker liknande tillverkning i fallforetagen. Detta medfor att lean-verktygen inte kan
anvandas pa liknande sétt, exempelvis kan en forandring av produktionshastigheten
innebdra att en produkts kvalitet/utformning forandras. Vilket gor att vissa lean-verktyg
inte ar fullt sa lampliga att anvanda i s& stor utstrackning i vissa foretag, jamfort med
andra. Vilket i sin tur gor att lean-verktygen anvands olika i de tre fallfretagen. Fast det
finns skillnader i anvandning av lean-verktygen, anvands verktygen for att uppna
liknande andamal i fallforetagen. Vilket medfor att fallforetagens respondenter upplever
att anvandandet av lean-verktygen paverkar liknande aspekter i foretagen. Vissa
respondenter fran de olika fallforetag upplever dock att en del av lean-verktygen
paverkar fler aspekter an vad Gvriga respondenter fran de olika fallforetagen gor. Vilket
kan tankas bero pa att féretagen anvander de olika lean-verktygen pa olika satt. Aven i
hur stor grad (anvéands/anvands till viss del) man upplever att man anvénder ett lean-
verktyget kan anses ha en inverkan pa hur respondenterna upplever att lean-verktygen
paverkar olika aspekter. Ett foretags respondenter kan uppleva att foretaget anvander ett
lean-verktyg fullt ut, medans ett foretags respondenter kan uppleva att de endast
anvander lean-verktyget till viss del. Darav kan det antas att de respondenter fran det
foretaget som anvander lean-verktyget fullt ut, har storre mojligheter att uppleva att
lean-verktyget paverkar fler aspekter, an de respondenter fran foretaget som endast
upplever att de anvander verktyget till viss del. Ytterligare en faktor som kan tankas

paverka hur respondenterna fran fallféretagen upplever att lean-verktygen paverkar
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olika aspekter i foretaget, kan vara foretagens storlek (antalet anstallda). Foretagens
storlek kan tankas paverka respondenternas upplevda paverkan av lean-verktygen,
genom att storre foretag kan ha anstéllda som endast jobbar med en specifik
arbetsuppgift. Exempelvis kan ett storre foretag ha anstéllda som endast jobbar med att
effektivisera underhallsarbetet (TPM) i foretaget. Vilket gor att arbetet med TPM
upplevs paverka fler aspekter i foretaget, i jamforelse med ett mindre foretag. Dér de
anstallda behdver ha flera olika arbetsuppgifter och inte kan fokusera pa endast en

arbetsuppgift som exempelvis effektivisera underhallsarbetet.

Dock bendmnde samtliga fallforetags respondenter att de &r ett standigt arbete med att
forandra deras arbete med Lean, detta da respondenterna upplever att de ar langt ifran
klara med sina Lean-resor. Men att respondenterna upplever att de anvéander lean-
verktygen olika stor grad (anvands/ anvands till viss del) kan &ven ténkas ha en
koppling till hur 1ange foretagen har arbetat med Lean. Metallforetaget som har anvant
metoden langst, deras respondenter upplever att de anvénder flera av sina lean-verktyg
fullt ut i jamforelse med de andra tva foretagens respondenter. Vilket kan téankas bero pa
att de arbetat langre med metoden, och darfor har anpassat klart vissa lean-verktyg till
sin verksamhet (exempelvis autonomation). Vilket gor att de upplever att verktyget
anvands fullt ut. Medans de andra tva foretagen som inte arbetat lika lange med Lean,
kan tankas ha en bit kvar i sin anpassning av lean-verktyget, och darmed upplever
respondenterna att de endast anvander verktyget till viss del. Darav kan hur lang tid man
arbetat med Lean tankas paverka hur stor grad man upplever att man arbetar med ett
lean-verktyg. Har man arbetat lange med ett verktyg och anpassat det till sin verksamhet
i flera ar, kan man uppleva att man anvénder verktyget ’sa mycket man behdver
det/kan”, och dérav upplever man att verktyget anvéands fullt ut. Medans ifall man inte
arbetat med verktyget lika lange, kan man uppleva att verktyget endast anvands till viss

del, for att anvandningen av verktyget gar att utveckla.

| jamforelse med teorin upplevs fallféretagens arbete med de lean-verktyg som de
bendmner att de arbetar med fullt ut och anpassat till sin verksamhet, ligga i linje med
tidigare forskning. Fallforetagens respondenter anses aven ha bra koll pa hur de ska
jobba med de olika lean-verktygen och vad de upplevs paverka, exempelvis foretagens
arbete med Kaizen. Dar Marin-Garcia, Juarez-Tarraga & Santandreu-Mascarell (2019)

beskriver att Kaizen &r ett sétt att generera forbattringar géllande foretagets arbete och
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processer. Vilket stammer 6verens med foretagens anvandning av verktyget. Medans de
verktyg som respondenterna bendmner att foretaget endast delvis anvander exempelvis
Poka-yoke (som tva respondenter benamnt att de anvander till viss del), har de mindre
kunskap om hur de anvandas och vad de upplevs paverka. Har benamner fallféretagens
respondenter standardiseringen eller arbetet med stdndiga forbattringar som Poka-yokes,

men enligt teorin &r Poka-yokes en anordning som forhindrar defekter som kan paverka

produktkvaliteten (Saurin, Ribeiro & Vidor, 2012). Arbetar fallforetagen med Poka-

yokes borde respondenterna istéllet lyfta fram anordningar som inforts som minskar

felen, exempelvis som Livsmedelsbolagets anvandning av vagar eller Plastforetagets

framtagning av likare.

5.5 Bekraftande av den Konceptuella modellen

/ Driftsel .
Lean-verktyg A, Kvalitet, Palitlighet,
[ e O\ Flexibilitet, Hastighet,
-Larande lean-verktyg j S\ Kostnader
-Kund & Flades fokuserade lean- ) &'::;Ef;ﬁi!":{:. \
ﬁ / och I3t dem vaxa, \
verktyg, / L 4 . e )
et (Eliminera sioseri) \ | Baledga_n_pa
Underhallsarbetande lean-verktyg / i Bkad) 3 Materialanvandning,
' \ Energiférbrukning,
Liker:s 4P-modell Utslapp av fororeningar,
\ Miljoavfall j

Figur 5:1 - Bekréaftande av den Konceptuella modellen

Utifran denna studien kan man bekréfta att studiens framtagna konceptuella modell,
stdmmer dverens med det som studiens fallforetag har upplevt, genom sina arbeten med
lean-verktygen. Den konceptuella modellen visar att arbetet med lean-verktygen har
forst en paverkan pa foretagets processer eller anstéllda, som innebér att en forandring
sker i processerna eller med foretagets anstallda (ex. forandrat arbetssétt). Den
forandring som sker géllande foretagets processer eller anstallda, har sedan en paverkan
pa antingen driftsekonomin eller miljoprestationerna i foretaget. Exempelvis anvander

sig fallforetagen av lean-verktyget autonomation, for att férebygga fel. Vilket innebér

116



Linneuniversitetet

Kalmar Vixjo

att foretagets processer stoppas nar fel upptacks, som darmed &r en paverkan pa
foretagets processer. N&r processerna stoppas kan foretagen forebygga felen, genom att
forbattra den del som gjort att felet intraffar. Vilket dven detta dr en paverkan som berér
foretagets processer. Genom att fel kan atgardas bidrar det till att det blir mindre fel pa
produkter, som i sin tur innebar att det ar kvalitet pa produkterna. Vilket darmed blir en
paverkan pa driftsekonomiaspekten kvalitet. Det kan darmed bekraftas att den
framtagna konceptuella modellen stdmmer 6verens med fallforetagens upplevda

paverkan.

5.5.1 Exempel pa hur de olika delarna i 4P-modellen anvands

Utifran denna studien kan det aven ses att foretagens arbete med lean-verktygen,
paverkar de olika delarna som ingar i Liker:s (2009) 4P-modell. Arbetet med de olika
delarna (Filosofi, Processer, Anstallda & Partners och Problemlésning) i 4P-modellen
har sedan en paverkan pa driftsekonomin och miljoprestationerna i foretagen. | denna
analysdel ges darmed exempel pa hur anvandandet av lean-verktygen paverkat de olika

delarna i Liker 4P-modell, for att fortydliga hur sambandet kan se ut.

Filosofi - Samtliga fallforetag har visioner/affarsidéer som innehaller ett fokus pa
kunderna, och att leverera produkter i tid. Vilket kan ses som foretagens strategiska
plan. For att uppna deras strategiska planer arbetar samtliga fallféretag exempelvis med
Hoshin Kanri. Vilket beskrivs enligt Yang & Su (2007) och Liker (2009) som ett lean-
verktyg for att formedla och omvandla foretags strategiska plan (ex strategi eller mal)
till matbara mal i foretagets operativa processer. Genom arbetet med Hoshin Kanri kan
darmed foretag formedla och omvandla sina visioner till matbara mal. Som sedan
formedlas till de anstéllda i de operativa processerna. Exempelvis har foretagen tagit
fram leveranssékerhet som ett matbart mal for att leverera produkter i tid. Detta medfor
att de anstallda mats pa hur mycket av leveranserna som levereras i tid. Vilket gor att
processerna och de anstalldas arbete forandras for att de anstéllda ska na malet. Genom
att leveranssékerheten forandras och forbattras, ar det darmed ett satt for foretaget att
paverka att deras strategiska plan (Filosofi) uppnas. Férandringen och forbattringen av
att leverera produkter i tid, har sedan en paverkan pa foretagets palitlighet
(driftsekonomienhet). Arbetet med lean-verktygen kan darmed ses paverka filosofi-
delen (langsiktigt tankande) i Likers 4P-modell, vilket sin tur paverkar driftsekonomin

eller miljoprestationerna.
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Processer- Samtliga fallforetag arbetar exempelvis med Kaizen och standardisering av
arbete. Dar Kaizen beskrivs av Ferreia & Saurin (2019) som ett verktyg att forbattra
foretagets arbetsprestationer och hantera svagheter. Medans Pereira et al (2016)
beskriver standardisering av arbete som en uppséttning arbetsrutiner som faststéller det
basta arbetsséattet, for hur arbete ska ga till i en viss process. Genom arbetet med dessa
tva lean-verktyg, upplever respondenterna fran fallforetagen att deras arbete i
processerna har forbattrats. Dér de basta arbetssatten har tagits fram, och det som inte
skapar varde har eliminerats. Arbetet med dessa lean-verktyg har darmed paverkat
arbetet i processerna (processer). Dér det som inte skapar varde tagits bort, och de
anstallda endast arbetar med det som skapar varde pa det bésta och effektivaste sattet.
Genom att de blivit forbattringar av processerna, upplever respondenterna att kvaliteten
(driftsekonomienhet) har 6kat pa deras arbete i processerna. Darmed kan det ses som att
fallfortegens arbete med lean-verktygen paverkar process-delen (eliminera sloseri) i

Likers 4P- modell. Vilket sin tur paverkar driftsekonomin eller miljoprestationerna.

Anstallda & Partners- For att utveckla sina anstéllda anvander samtliga foretag
exempelvis Hansei och visuell styrning. Dar Liker (2009) beskriver att Hansei kan ses
som ett forbattringsverktyg, da verktyget handlar om att reflektera Gver misstag, for att
sedan go6ra upp en handlingsplan for att 16sa problemet. Medans visuell styrning
beskrivs av Motwani (2003) och Liker (2009), som ett satt att formedla nédvandig
kommunikation for att skapa en lattforstadd arbetsmiljo. Genom anvandandet av dessa
lean-verktygen, anser respondenterna fran fallforetagen att kunskapen pa foretagens
anstéllda okat. Genom den 6kade kunskapen pa foretagens anstallda, paverkar det
foretagens flexibilitet dar de anstéllda kan flyttas for att motverka bullwhip-effekten.
Gallande de anstéllda upplevde éven produktionschefen pa Plastforetaget att arbetet
med Kaizen bidragit till en mer engagerad personal. Dar en mer engagerad personal
upplevs bidra till att de anstallda kommer med idéer och férbéattringar dver hur
processerna ska utformas. Dér forbattringsarbetet i sin tur bidrar till att kvaliteten
(driftsekonomienhet) kan 6kas. Vilket darmed kan ses som fallforetagens arbete med
lean-verktygen paverkar anstallda-delen i Likers 4P-modell. Vilket sin tur paverkar
driftsekonomin eller miljoprestationerna. Foretagen upplevde dock inte att arbetet med

lean-verktygen paverkat deras partners.
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Problemldsning- | samtliga fallféretag arbetas det med Genchi Genbutsu och fem
varfor’- metoden, for att ta reda pa vad de fel/problem som uppkommer i foretagets
processer berott pa. Dar Genchi Genbutsu beskrivs av Chiarini, Baccarani & Mascherpa
(2018) och Liker,(2009), som ett verktyg som innebar att man gar till den ursprungliga
platsen/kllan for att kunna se och forsta den faktiska situationen, for att kunna l6sa
problemet. Medans Womack, Jones & Roos (2007) beskriver fem varfor’-metoden
som ett verktyg for att 16sa de problem som uppkommer. Detta gors genom att fragan
“Varfor?” stillas fem génger i bakatgaendeled, vilket gors for att identifiera vad
problemet berott pa. Vilket fallforetagen dven anvander lean-verktygen till. Genom att
anvanda dessa lean-verktyg, innebér det losningar pa problem kan finnas och féretagen
kan fa reda pa vad felet/problemet kan berott pa (problemldsning). Genom att man hittar
vart felen/problemen finns, och vad felet/problemet berott pa. Kan féretagen gora
forbattringar av processen sa att felet/problemet kan lésas, exempelvis genom Kaizen
(standiga forbattringar). Genom att felet/problemet blir 16st, kan kvaliteten pa foretagets
processer och produkter forbattras, samt kan felen/problemen bli 16sta. 1 och med
felen/problemen blir 16sta och det &r battre kvalitet pa produkterna, innebér det att det
blir mindre produkter som kasseras, vilket i sin tur gor att det blir mindre kostnader
(driftsekonomienhet) och en reducering av materialanvandningen (miljoprestation).
Darmed kan det ses som att fallforetagens arbete med lean-verktygen paverkar
problemlésnings-delen i Likers 4P-modell. Vilket sin tur paverkar driftsekonomin eller

miljoprestationerna.
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6 Slutsats

| detta kapitel presenteras studiens resultat och slutsatser om vilka lean-verktyg
fallforetagen anvander sig av, samt hur de olika fallféretagens respondenter upplever
att inforandet av lean-verktygen har paverkat driftsekonomin och
miljoprestationerna. De slutsatser som framkommer har som grund i tidigare
diskussion och analysdel. Vidare presenteras reflektioner av studiens begransningar

och avslutas med forslag till vidare forskning pa &mnet.

| detta kapitel har slutsatser formats for att kunna besvara studiens fragestallningar. Dar
de slutsatser som framkommer grundar sig pa tidigare diskussioner och analysdel. Det
ska dock tillaggas att de resultat och slutsatser som framkommer i denna studie, inte ar
generaliserbara pa alla foretag som anvander sig av lean-verktyg. Detta beror pa att
denna studie endast ar gjord pa tre stycken fallforetag. Vilket gor att de resultat och
slutsatser endast ar generaliserbara gentemot fallféretagen. Dock kan resultaten och
slutsatserna ses som tendenser/indikationer att liknande foretag kan tankas uppleva

liknande paverkan.

6.1 Slutsats

% Vilka lean-verktyg anvander sig nagra svenska tillverkande foretag av och hur
anvands dessa?

De svenska tillverkande foretagen i denna studien, anvéander sig alla av de larande lean-
verktygen: “Fem Varfor ’-metoden, Genchi Genbutsu, Hansei, Hoshin Kanri, Kaizen
och Visuell styrning. Géllande de Kund & Flédes fokuserade lean-verktygen anvander
sig samtliga foretag av: Heijunka, Just-In-Time, Standardiserat arbetssatt, Takttid och
Total Quality Management. Medans av de Férebyggande & Underhéllande lean-
verktygen anvander sig foretagen av: Autonomation, Poka-yoke, Total Productive

Maintenance, Value Stream Mapping och 5s-metoden.

Utifran denna studie kan det konstateras att inget av fallforetagen anvénder lean-
verktygen pa samma sétt, foretagen arbetar med de olika lean-verktygen pa sitt egna
satt. Detta beror pa att samtliga foretag har anpassat sitt anvandande av respektive lean-
verktyg till sin verksamhet. Anpassningen av lean-verktygen har skett for att de olika

foretagen ska fa ut det basta effekterna i sin verksamhet vid anvandningen av respektive
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lean-verktyg. Samt att lean-verktygen inte ska medféra nagot icke-vérdeskapande vid

anvandningen av respektive lean-verktyg.

Foretagens anvandning av de olika lean-verktygen stdammer Overlag 6verens, med vad
aven visat sig i denna studien, att Kaizen inte endast anvands som ett lean-verktyg for
att gora forbattringar och hantera svagheter. Utan lean-verktyget kan &ven anvéndas for
att involvera och engagera de anstédllda. Genom att anvéanda lean-verktyget blir de
anstallda mer involverade i processerna. Dar en mer involverad personal som far
paverka sin arbetsplats, blir mer engagerad till att komma idéer och forslag for att

forbattra processerna/arbetssatten.

> Vilken uppfattad paverkan har anvandandet av lean-verktygen pa driftsekonomin
och miljéprestationerna?

Utifran denna studien kan det konstateras att genom anvandandet av lean-verktygen har

respondenterna upplevt att det blivit ett &nnu stérre kundfokus i foretagen. Dar det

storre kundfokuset lett till att foretagen valt att ha produkter i lager for att snabbt kunna

leverera till kunder. Istallet for att minska lagerhallningen som tidigare forskning om

lean-verktygen foresprakar.

Anvindandet av lean-verktygen upplevs dven ha paverkat att kvaliteten pa foretagens
produkter och processer har forbattrats. Dar anvandandet av lean-verktygen bidragit till
att de blivit en kad kunskap pa foretagens anstallda. Kunskapen pa foretagens anstallda
har skett genom bland annat utbildningar, arbetet med stdndiga forbattringar,
framtagande av de standardiserade arbetsratten samt visualisering 6ver hur arbetet ska
ga tillvaga. Genom den okade kunskapen pa de anstéllda, har de inneburit att det blivit
farre fel, och mindre oplanerade storningar, Vilket upplevts paverka att det blivit battre

kvalitet pa foretagets produkter och processer.

Samtliga respondenter upplever dven att anvandandet av lean-verktygen bidragit till att
palitligheten har forbattrats. Palitligheten har forbattrats genom att foretagen har sedan
implementeringen av lean-verktygen kunnat leverera mer produkter i tid. Vilket har
skett genom att foretagen visualiserar leveranssakerheten (Hoshin Kanri), samt att ett

standardiserat arbetssétt tagits fram gor att det blir mindre fel/stérningar. Genom att
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produkterna levereras i tid har det upplevts paverka att palitligheten i foretaget kunnat

forbattras.

Arbetet med lean-verktygen har &ven medfort att respondenterna upplevt att
flexibiliteten okat i foretagens tillverkning. Flexibiliteten i tillverkningen har varit bade
avseende foretagets anstallda, och vilka produkter som kan tillverkas. Genom lean-
verktygen har kunskapen hos foretagens anstéllda 6kat, samt har de bidragit till att det
blivit lattare att stalla om maskiner. Den 6kade kompetensen pa foretagens anstallda gor
att personalen kan arbeta pa fler olika arbetsplatser i tillverkningen. Att de anstéllda kan
arbeta pa fler olika platser, har upplevts paverka att foretagen blivit flexiblare och lattare
kan flytta runt personal for att mota kundernas behov. Medans genom att det blivit
lattare att stalla om maskiner, har det upplevts paverkat att foretagen blivit flexiblare att

byta mellan olika produkter.

Utifran denna studien kan det dven konstateras att foretagen har borjat tanka mer pa hur
deras processer och produkter paverkar miljon. Har har samtliga respondenter upplevt
att inforandet av lean-verktygen och dess tankesatt d&ven bidragit till att miljoaspekterna
forbéattrats. Det som foretagens respondenter framforallt upplever att arbetet med lean-
verktygen paverkat gallande miljoprestationerna, ar reduceringen av
materialanvéndningen. Dar arbetet med lean-verktygen medfort att det blivit mindre fel
och tagit bort storningar som uppstar i processerna. Genom att det blivit mindre fel och
storningar i foretagen processer har det upplevts paverka att materialanvandningen har

reducerats.

6.2 Egna reflektioner av studien

De slutsatser som framkommit fran denna studien &r inte generaliserbara till andra
tillverkande foretag, an de fallforetagen som framkommer i denna studien. Det ska &ven
belysas att empirikapitlet och slutsatserna grundar sig pa vad olika respondenter
upplever att arbetet med lean-verktygen paverkat. Vilket gor att den bild som ges av
respektive fallforetag inte behdver stimma 6verens med den faktiska verkligheten, utan
den grundar sig pa den upplevda paverkan respondenterna upplever. Daremot kan
slutsatserna och den bild som ges av respondenterna, ses som indikationer pa vad

arbetet med lean-verktygen kan upplevas paverka i foretag.

122



Linneuniversitetet

Kalmar Vixjo

Det kan &ven ses i denna studien att de olika fallforetagen arbetar med de olika lean-
verktygen pa olika satt, samt att de olika respondenterna upplever att arbetet med lean-
verktygen paverkat de olika aspekterna olika. Att det inte arbetas likadant i de olika
fallforetagen, antas bero pa att det skett en anpassning av arbetet med de olika lean-
verktygen. Anpassningen av lean-verktygen har enligt respondenterna berott pa att
arbetet med lean-verktyget skulle passa in i den verksamhet som respektive fallféretag
bedriver. Att de olika respondenterna upplever att anvandandet av lean-verktygen
upplevs paverka olika aspekter i féretagen. Antas bero pa att foretagen arbetar pa olika
sétt med lean-verktygen, samt att det inte sker likadan tillverkning i fallféretagen. Vilket

gor att lean-verktygen upplevs paverka olika aspekter olika.

Utifran denna studien kan man aven se att respondenterna besitter bredare kunskap om

de lean-verktyg de har benamnt att de anvénder fullt ut (v'), i jamférelse med de lean-

verktyg de endast anvénder till viss del ( @). Att de har bredare kunskap om de lean-
verktyg de upplever att respektive foretag anvander fullt ur, medfor att respondenterna
upplever att de lean-verktyg de anvander fullt ut paverkar fler aspekter, an de lean-
verktyg som endast anvénds till viss del. De lean-verktyg som respondenterna upplever
att respektive fallféretag anvander fullt ut och den upplevda paverkan anvandandet av
lean-verktyget medfor, tenderar &ven mer att stimma 6verens med teorin, an de lean-
verktyg som respondenterna upplever att respektive foretag endast anvander till viss
del. Respondenterna tenderar &ven mer att lyfta fram de lean-verktyg som de anvander
fullt ut. Detta eftersom de upplevs paverka fler aspekter i foretagen, samt har
respondenten bredare kunskap om hur de lean-verktyget anvands och darmed mer
kunskap om hur arbetet med lean-verktyget upplevs paverka olika aspekter. Detta kan
dérmed medfora att vissa lean-verktyg lyfts fram mer och kan tinkas vara “battre” att
arbeta med &n andra lean-verktyg, i och med de upplevs paverka fler aspekter i
fallforetagen. Att vissa lean-verktyg inte upplevs paverka fler aspekter i fallforetagen,
fast det benamns i teorin. Kan téankas bero pa bristande kunskap hos respondenten eller
att det skett anpassning av lean-verktyget, for att passa in i verksamheten. Vilket

medfort till att respondenten inte upplever alla de aspekter som framlyfts i teorin.

6.3 Forslag pa vidare forskning

Denna studie har valt att fokusera pa lean-verktygens upplevda paverkan pa
driftsekonomin och miljoprestationer i tre stycken foretag, som deltagit i
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produktionslyftet eller varit med pa Lean Forum. Det hade darav varit intressant att gora
en liknande studie pa foretag som inte har deltagit pa nagon av dessa utbildningar eller
konferenser, for att se hur de foretagens respondenter upplever att inférandet av lean-

verktyg upplevs paverka driftsekonomin och miljoaspekterna.

Vidare &r det dven intressant att genomféra en komparativ studie med olika stora
foretag. For att se vilka skillnader och likheter det finns mellan anvandandet och den
upplevde paverkan mellan stora och sma foretag. Ytterligare en intressant aspekt att
studera gallande olika stora foretags arbete med lean-verktygen, ar skillnader och
likheter mellan foretagens arbete gallande miljoprestationerna. For att se om storre
foretag med fler intressenter arbetar mer med lean-verktygens paverkan pa miljén &n

mindre foretag.

Ytterligare forskning som &r intressant att studera géllande lean-verktygen, &r att studera
ifall arbetet med lean-verktygen har haft ndgon paverkan utéver driftsekonomin och
miljoprestationerna. Exempelvis lean-verktygens upplevda paverkan géllande
sékerhetsarbetet, eller hur de anstélldas tankesatt och arbetssatt fordndras genom arbetet

med lean-verktygen.
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Bilagor
Bilaga 1: Strukturerad intervjuguide

Fraga 1

| vilken omfattning anvands féljande lean-verktyg?

L ean-verktyg

Anvands

Anvands
till viss del

Anvands
inte alls

Andon - Elektronisk display som visar nar fel uppstar

Autonomation/Jidoka - Felsékringar i

produktionen/Produktionen stoppas

Celltillverkning - Liknande produkter/ komponenter till en

produkt tillverkas bredvid varandra

”Fem Varfor”-metoden - Identifiera vad fel i produktionen

berott pa

Genchi Genbutsu - Ga till ursprungskéllan/platsen for att

samla fakta for att sedan kunna ta ratt beslut/I6sa problemet

Heijunka - Utjdmna produktionen

Hansei - Sjalvreflektion, lara sig fran misstag

Hoshin Kanri - Visualisering av strategiska mal

Just-In-Time - Producera endast det som efterfragas:
tillhandahéalla de produkter som kunder behdver, nar de

behovs, i ratt kvantitet

Kaizen - Standiga forbattringar: For battre prestationer och

hantera svagheter

Kanban-system - Informationsbarare: visar nar material

behovs

Poka-yoke - Anordningar for minskande av ménskliga fel

Single Minute Exchange of Die - Effektivisering av byten av

maskinutrustning.

Standardiserat arbetssatt - uppsattning arbetsrutiner som
faststaller det basta metoderna for hur arbete ska ga till i en

Viss process

Takttid - Visar den tid som finns till fér att genomféra en

process, for att kunna bemota kundernas efterfragan

Total Productive Maintenance - effektivt underhallsarbete i
produktionen: uppféljning av driftstdrningar,

operatérsunderhall och forbattringsgrupper
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Total Quality Management - 6ka kundndjdheten, genom att
forbattra kvaliteten pa foretags produkter med sa lite

resursforbrukning som mojligt

Value Stream Mapping - grafiskt verktyg som anvands fér att
kartlagga en organisations befintliga fléde, identifiera vart

det sker sloseri samt vilka forbattringar som kan ske i flédet

Visuell styrning - Kommunikationsanordning: méjliggor att

se hur arbetet ska genomforas

5s-metoden - Innebér sortera saker for enkel forvaring,
tydliga markérer dar saker ska lagras, halla rent,
dokumenterade arbetsmetoder och skapa en kultur med

standiga forbattringar

Bilaga tabell 1: Vilka lean-verktyg anvénds
Fraga 2

Vilka av dessa effekter anser du att inférandet av lean-verktygen har
paverkat, och i hur stor grad har de paverkat?

Effekter Mycket Lagt Mycket hogt
bidragande bidragande
I 1/ 2/ 3[4 [5 |6 |

Flexibilitet
Reglering av produktionshastigheten

Minimering Bullwhip-effekten: anpassning
av arbetsbelastningen
Flexibilitet i tillverkningen

Produktion efter kundorder: producera
endast efter det som efterfragas

Palitlighet
Leverans av produkter i tid
Fokusering pa kunder: oka kundngjdheten

Hitta losningar pa flaskhalsar i
produktionen
Samarbete med leverantdrer

Hastighet (tid i processerna)
Kontinuerligt flode av material
Reducering av cykeltider

Reducering av omstéllningstider:
snabbare byten av utrustning
Effektivisering och forbattring av
underhallsarbetet

Maximering av maskinernas effektivitet

Okad effektivitet i processerna
Jamna ut produktionen
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Halla koll pa produktionen

Kartlaggning av organisationers fléde

Liknande produkter/komponenter
tillverkas bredvid varandra

Kvalitet

Standiga Forbattringar: mot battre
prestationer, hantera svagheter

Eliminering av det som &r icke-
vardeskapande

Okad kvalitet pa foretagets produkter

Okad kvalitet i foretagets processer

Identifiering av problem

Skapa ordning och reda pa arbetsplatsen

Standardisering av arbete: Hur uppgifter
ska genomforas pa basta och sakraste
sattet

Forebyggande av att fel ska uppsta

Visualisering av att fel uppstar

Minskning av manskliga fel

Okad forstaelse for foretagets processer

Okad forstaelse for foretagets arbetssétt -
hjalpmedel for de anstéllda att se hur
arbetet gar till

Lattare for de anstallda att veta hur de
ligger till - Visualisering av strategiska
mal som ska uppnas

Sjalvreflektion dver vad som gatt fel
- erkédnnande av misstag, for att sedan
forbattra

Kostnader

Reducering av de totala kostnaderna

Minskad risk for varor inte bli salda

Minskning av éverproduktion

Reducering av lager

Miljoaspekter

Minskad materialanvandning

Minskade utsléapp exempelvis rok och
damm

Reduceringar av féroreningar: sdsom
exempelvis olja

Minskning av energifdrbrukning

Identifiering av miljoavfall (ex. farligt
avfall, luftutslapp)

Bilaga tabell 2: Vilken upplevd paverkan har inforandet av lean-verktygen haft
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Bilaga 2: Sammanfattande tabell 6ver lean-verktygen och dess

paverkan

Lean-verktyg

Paverkan pa driftsekonomin

Paverkan pa
miljoprestationerna

Forfattare (ar)

- Stannar produktionen nar fel

-Womack, Jones & Roos,

Andon uppstar (Kvalitet) 2007
-Lampa tands for att visa fel -Liker, 2009
(Kvalitet)
-Felsékrar processen (Kvalitet) -Fel fors inte vidare i -Liker, 2009

Autonomation

-Stannar produktionen nar fel uppstar
(Kvalitet)

-Fel fors inte vidare i produktionen
(Kvalitet)

produktionen

(Materialanvandning)

-Grout & Toussaint, 2010
-Berk & Toy, 2009
-Rivera & Chen, 2007

Celltillverkning

-Att liknande produkter/
komponenter till en produkt tillverkas

bredvid varandra (Hastighet)

-Reducering av
energiforbrukning

(Energiforbrukning)

-Pattanaik & Sharma, 2009
-Womack & Jones, 1994
-Chiarini, 2014

”Fem Varfor”-

-Identifiera vad problem berott pa

-ldentifiera vad problem

-Womack, Jones & Roo0s,

metoden (Kvalitet) berott pa (Miljoaspekter) 2007
-Liker, 2009
Genchi -Ga till ursprungskallan for att kunna -Chiarini, Baccarani &

Genbutsu se/forsta faktiska situationen Mascherpa, 2018

(Kvalitet)
Hansei -Reflektera dver misstag (Kvalitet) -Pakdil & Leonard, 2014
-Liker, 2009
-Jamna ut produktionen, fa ett -Huttmeir et al, 2009
konstant fléde (Hastighet) -Matzka, Di Mascolo &
.. -Reducering av lager (Kostnader) Furmans, 2012

Heijunka _ ) _
-Minskad Bullwhip-effekt -Liker, 2009
(Flexibilitet)
-Flexibilitet i tillverkningen
(Flexibilitet)
-Minskad risk att varor inte blir sdlda
(Kostnader)

Hoshin Kanri -Formedling av strategiska mal -Formedling av strategiska -Yang & Su, 2007

(Palitlighet, Kvalitet, Kostnader, mal (Miljoaspekter) -Liker, 2009
Hastighet)
-Producera efter kundorder -Minskad -Liker, 2009

(Flexibilitet, Hastighet)

-Minimera lagerhallning (Kostnader)

materialanvéndning

(Materialanvandning)

-Aradhye & Kallurkar,
2014
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Just-in time -Hitta l6sningar pa flaskhalsar -Reducering av -van Weele & Arbin, 2019

(Palitlighet) Energiforbrukning -El Dabee, Marian & Amer,
-Leverera produkter i tid (Palitlighet) | (Energiférbrukning) 2013
Samarbete med leverantorer -Garza-Reyes et al, 2018
(Palitlighet)
-Undvika 6verproduktion (Kostnader)
-Sténdiga forbattringar: hantera -Minskad - Ferreia & Saurin, 2019
svagheter, béttre prestationer materialanvéndning - Suarez-Barraza & Ramis-
(Kvalitet) (Materialanvandning) Pujol, 2009
-Forbattra kvaliteten pa processer -Reducering av utslapp -Imai, 2012
(Kvalitet) (Utslapp av fororeningar) -Vinodh, Arvind &

Kaizen - Forbattra kvaliteten pa produkter Somanaathan, 2010

(Kvalitet)

-Reducera cykeltider (Hastighet)
-Kontinuerligt fléde (Hastighet)
-Reducera kostnader (Kostnader)

- Leverera produkter i tid (Palitlighet)

Kanban-system

-Informationsbarare: for att halla koll

pa produktionen (Hastighet)

-Piplani & Ang, 2017

-Anordning for att minska manskliga
fel (Kvalitet)
-Upptacka defekter (Kvalitet)

-Mindre
materialanvéndning

(Materialanvandning)

-Saurin, Ribeiro & Vidor,
2012

-Treurnicht, Blanckenberg

Poka-yoke _

& van Niekerk, 2011
-Vinodh, Arvind &
Somanaathan, 2010

-Effektivisera byten av -Minskad energiférbrukning | -Dave & Sohani, 2012

maskinutrustning (Hastighet) (Energiforbrukning) -Moreira & Pais, 2011

-Reducera omstéllningstiden -Chiarini, 2014

SMED i

(Hastighet)

-L attare att svara pa skiftad

efterfragan (Flexibilitet)

-Basta metoden for hur arbete ska g | -Minskad energiforbrukning | -Liker, 2009

Standardisering

till vdga (Kvalitet)
-Skapa kontinuerligt flode

(Energiforbrukning)

-Pereira et al, 2016
-Gogula, Wan & Kuriger,

av arbete )
astighe
(Hastighet) 2011
-Okad kvalitet i processerna
(Kvalitet)
- Visualisering av Tid for att -Schroer, 2004
Takttid genomfdra en process (Hastighet) -Liker, 2009
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-Reglering av produktionshastigheten
(Flexibilitet, Hastighet)
-Undvikande av flaskhalsar
(Palitlighet)
-Undvikande av dverproduktion
(Kostnader)
-Effektivisera underhallsarbete -Reducering av damm och -Attri, Grover & Dev, 2013
(Hastighet, Kvalitet) rokutslapp (Miljoavfall) -Ljungberg, 1997
Total -Oka maskiners effektivitet -Reducering av lackage av -Ljungberg, 2000
(Hastighet) olja och andra féroreningar | -Jain, Bhatti & Singh, 2014
Productive - Oka effektiviteten i foretags (Utslapp av fororeningar) -Modgil & Sharma, 2016
Maintance processer (Hastighet) -Minskad -Chiarini, 2014
-Forebyggande underhéll (Kvalitet) materialanvandning -Garza-Reyes et al 2018
-Forhindra storningar/kvalitetsfel i
maskinen (Kvalitet)
-Okad kunskap om foretagets
processer och arbetssétt (Kvalitet)
Total Quality -Mer kundfokusering: Oka -Qasrawi, Almahamid &
Management kundnojdheten (Palitlighet, Kvalitet) Qasrawi, 2017

-Kvalitetsfokusering (Kvalitet)

-Abbas, 2020
-Tari & Sabater, 2004

Value Stream

Mapping

-Kartlaggning av organisatorers
fléde: Identifiera sloseri (Kvalitet)
-Oka forstaelsen for foretagets
processer (Kvalitet)

-Visualisera fléde av material &

Information (Hastighet, Kvalitet)

-Kartlagga miljopaverkan
(Miljoaspekter)

- Identifiering av
miljoavfall: farligt avfall,
luftutslapp & féroreningar i
vattnet (Miljoavfall,

Utslapp av fororeningar)

-Schmidtke, Heiser &
Hinrichsen, 2014
-Rother, 2003

-Shou et al, 2017
-Chiarini, 2014
-Vinodh, Arvind &

Somanaathan, 2011

Visuell Styrning

-Kommunikationsanordning: visar
hur processer ska utforas (Kvalitet)
-Okad forstaelse for foretagets
arbetssatt och processer (Kvalitet)

-ldentifiera problem (Kvalitet)

-Poksinska, Swartling &
Drotz, 2013
-Motwani, 2003

5s-metoden

-Halla ordning och reda pé
arbetsplatsen (Kvalitet)
-Oka produktiviteten (Hastighet)

-Reducering av smuts/skrap
(Miljoavfall)

-Lattare att sortera avfall
(Miljoavfall)

-Omogbai & Salonitis,
2017

-Witt, Sandoe & Dunalp,
2018

- Chiarini, 2014

Bilaga tabell 3: Sammanfattad tabell Gver Lean-verktygen och dess paverkan

Vi
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Bilaga 3: Operationalisering

Operationalisering av fragor

Lean-verktyg  Paverkan pa driftsekonomin Paverkan pa Forfattare (ar)
miljoprestationerna
Lean-verktyg X | Paverkan pa driftsekonomin Forfattare A (Ar)
Paverkan pa driftsekonomin Forfattare B (Ar)
Lean-verktyg Y | Paverkan pa driftsekonomin Paverkan pa miljon Forfattare A (Ar)
Paverkan pa driftsekonomin Paverkan pa miljon Forfattare C (Ar)
Paverkan pa driftsekonomin Forfattare D (Ar)
Lean-verktyg Z | Paverkan pa driftsekonomin Paverkan pa miljon Forfattare D (Ar)
Paverkan pa driftsekonomin Forfattare E (Ar)
Illustration av Bilaga 2 '
Effekter Mycket Lagt Mycket hogt
bidragande bidragande
I 1] 2|34 [5 |6 |

Driftsekonomienhet/ Miljopaverkan
Pastaende 1
Péastaende 2
Pastaende 3
Pastaende 4

Illustration av Bilaga 1
Bilaga figur 1: Operationalisering av fragor tabell 2

Beskrivning

Efter att ha studerat tidigare forskning av de olika lean-verktygen, 6ver vad de olika
verktygen syftar till att bidra med vid anvandning av dem. Har varje lean-verktygs
paverkan sammanfattas i en teoretisk tabell (Se Bilaga 2). Vilket gjorts for att ge en
overblick 6ver vad respektive lean-verktyg upplevs bidra med for effekter gallande
driftsekonomin och milj0prestationerna. Har kan flera olika lean-verktyg bidra med
liknande/samma effekter. Varje effekt har sedan blivit ett pastdende, dar varje pastaende
sedan har delats in under den aspekt som den anses tillhdra. Exempelvis Poka-yoke, har
har tidigare forskning visat att de upplevs paverka > Minskning av manskliga fel” vilket
har satts under kvalitetsaspekten, och "minskad materialanvédndning” vilket har satts
under miljopaverkan. Har har de olika fallféretagen sedan fatt fylla i hur de upplever att
infoérandet av lean-verktygen har upplevts paverka respektive pastaende, exempelvis: ”
minskad materialanvandning”. Har ska foretagen kryssa i en sex gradig skala (1-6) om
hur de upplever att arbetet med lean-verktygen har paverkat respektive pastaende. Dar 1

innebar att arbetet med lean-verktygen inte upplevs paverka att materialanvandning har

Vil
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minskat, medan 6 innebér att arbetet med lean-verktygen har paverkat att

materialanvandning har minskat.

Operationalisering av tabeller i analysen

Effekter Mycket Lagt Mycket hogt
bidragande bidragande
I 1] 2[3[4 [5 |6 |

Driftsekonomienhet/ Miljopaverkan
Pastaende 1
Pastaende 2
Pastaende 3
Pastaende 4

Illustration av Bilaga 1

tabell 2
Drift/miljoaspekter Metallforetaget Plastforetaget Livsmedelsbolaget
Pastaende 1 Upplevd paverkan angéende Upplevd paverkan Upplevd paverkan angaende
pastaende 1 angaende pastaende 1 pastaende 1
Pastaende 2 Upplevd paverkan angéende Upplevd péaverkan angdende
pastdende 2 péstadende 2
Pastaende 3 Upplevd paverkan Upplevd paverkan angéende
angéende pastaende 3 pastaende 3
Pastaende 4 Upplevd paverkan angaende Upplevd paverkan Upplevd paverkan angaende
pastdende 4 angaende péstaende 4 péstdende 4
Bilaga figur 2: Operationalisering av tabeller i analysen I':”rg;”;gg‘ g.\étabell i analysen

Krivni
De tabeller som finns i analysens del 5.2 & 5.3 har strukturerats upp utifran den
strukturerade intervjuguiden (Se bilaga 1). Har har varje foretags
respondents/respondenternas upplevda paverkan av respektive pastaende sammanfattats
under deras foretagsnamn, for att kunna jamfoéra dem. De boxar som inte har nagot
skrivit i sig, betydde att de inte upplevt ndgon paverkan angaende det angivna
pastaendet. De olika pastaendena foljer den struktur som finns i den strukturerade
intervjun. Det vill séga att respektive pastaende finns under den aspekt, som den blivit

tilldelad i den strukturerade intervjun.

Vil
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Bilaga 4: Semi-strukturerad intervjuguide

AlImanna fra

> Ar det okej att intervjun spelas in?
» Ar det ndgot du undrar éver innan vi startar intervjun?

» Kan du beratta lite om dig och din nuvarande tjanst?

> Kan du beratta om foretaget och den tillverkningsprocess ni genomfor?

» Hur lange har ni arbetat med lean?

» Vad hade ni for syfte nar ni valde att implementera lean?

» Har ni upplevt nagra svarigheter med att implementera nagot av era lean verktyg?
» | sa fall Vilka/Vilket lean-verktyg har varit svart och vilken svarighet har ni upplevt?

» Ar det nagot av era lean-verktyg som inte motsvarat de forvantningar ni hade nar ni

implementerade verktyget?

» Vad hade ni i sa fall for forvantningar pa det och vad blev resultatet?

> Hur anser du att inférandet av lean har motsvarat det syfte som ni hade med att
implementerat lean?

> Vad anser du inférandet av lean har bidragit med till foretaget?
» Har ni valt bort nagra lean-verktyg medvetet?
» | sa fall varfor har dessa lean-verktyg valts bort?

> Av de lean-verktyg ni valt att endast tillampa till viss del, varfor ha ni valt att inte tillampa
verktyget fullt ut?
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Elexibili

» Hur har ert arbete med flexibilitet forandrats sedan inférandet av lean-verktygen?
» Vilket/vilka av era lean-verktyg har paverkat flexibiliteten?

» Pa vilket satt har lean-verktyget/lean-verktygen paverkat flexibiliteten?

» Vad har forandringen av flexibilitet inneburit for er produktion?

» Har ert arbete med flexibilitet paverkat kunderna?

» | sa fall pa vilket satt har flexibiliteten paverkat kunderna?

alitliaf
» Hur har ert arbete med palitlighet forandrats efter inférandet av lean-verktygen?
» Vilket/vilka av era lean-verktyg har paverkat palitligheten?
» Pa vilket satt har lean-verktyget/lean-verktygen paverkat palitligheten?
» Har kunderna markt av att palitligheten har forandrats?

» | sa fall hur har kunderna markt av att palitligheten forandrats?

ighet (tid i ;
» Hur har arbetet med hastighet forandrats efter inforandet av lean-verktygen?
» Vilket/vilka av era lean-verktyg har paverkat hastigheten?
» Pa vilket satt har lean-verktyget/lean-verktygen paverkat hastigheten?
» Vad har forandringen av hastighet inneburit for er produktion?

» Hur har de anstalldas arbete paverkats av forandringen av hastigheten i produktionen?
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Kvalitet
» Hur har arbetet med kvalitet forandrats efter inférandet av lean-verktygen?
» Vilket/vilka av era lean-verktyg har paverkat kvaliteten?
» Pa vilket satt har lean-verktyget/lean-verktygen paverkat kvaliteten?
> Har det skett kvalitetsforbattringar i foretagets verksamhet?
» Vart har det i sa fall skett kvalitetsforbattringar?

» Har kunderna markt av att kvaliteten blivit battre?

» Pa vilket satt har kunderna markt av kvalitetsforbéattringar?

Kostnader
» Hur har arbetet med kostnader forandrats efter inforandet av lean-verktygen?
» Vilket/vilka av era lean-verktyg har paverkat ert arbete med kostnader?
» Pa vilket satt har lean-verktyget/lean-verktygen paverkat arbetet med kostnaderna?
» Har arbetet med att forbattra kostnaderna paverkat andra aspekter i féretaget?

» Hur har prioriteringarna i sa fall skett och vad &r i sa fall orsaken till den prioritering

som ni gjort?

Fra i 5pAver]

» Pa vilket satt har de olika miljoaspekterna paverkats och forandrats?

» Vilket/Vilka av de lean verktygen ni implementerat har paverkat respektive miljoaspekt
mest?

» Hade ni nagon kannedom att inférandet av lean skulle paverka miljéaspekterna?

» Vilken kdnnedom hade ni om lean:s paverkan pa miljoaspekterna?

» | sa fall motsvarande inforandet av lean era forvantningar gallande miljoaspekterna?

Xl
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» Har ni upptackt nagra negativa konsekvenser géllande miljoaspekterna efter inforandet av
lean?

» | sa fall vilka negativa aspekter har ni upptackt?

» Har ni upptéckt att lean har haft paverkan pa nagra andra miljoaspekter?

» | sa fall vilka miljoaspekter och pa vilket sétt har lean haft inverkan?

» Har ni upplevt svarigheter over att inforandet av lean-verktyg for att forbattra

driftsprestationer haft en negativ paverkan pa ert arbete med miljépaverkan?

. .

» Har du uppfattat ndgra negativa aspekter som uppkommit efter inférandet av lean?

» Vilka negativa aspekter har du i sa fall markt av?

» Har ni upplevt att lean-verktygen paverkat nagot annat utéver driftsekonomin och miljon
» Vad har ni i sa fall upplevt att lean-verktygen paverkat?

» Hur har lean-verktygen paverkat det nu upplevt?

» Ar det okej om jag anvander ditt namn/position du har i féretaget i uppsatsen?

» Ar det okej om jag anvander foretagets namn i uppsatsen?

Xl
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Bilaga 5: Strukturerade svar fran fallforetagen

Bilaga 3.1 Metallforetagets svar

Effekter Mycket Lagt Mycket hogt
bidragande bidragande
I 1/ 2]/ 3[4 [5 |6 |
Flexibilitet
Reglering av produktionshastigheten X
Minimering Bullwhip-effekten: anpassning X
av arbetsbelastningen
Flexibilitet i tillverkningen X
Produktion efter kundorder: producera X
endast efter det som efterfragas
Palitlighet
Leverans av produkter i tid X
Fokusering pa kunder: oka kundnojdheten X
Hitta losningar pa flaskhalsar i X
produktionen
Samarbete med leveranttrer X
Hastighet (tid i processerna)
Kontinuerligt fléde av material X
Reducering av cykeltider X
Reducering av omstallningstider: X
snabbare byten av utrustning
Effektivisering och forbattring av X
underhallsarbetet
Maximering av maskinernas effektivitet X
Okad effektivitet i processerna X
Jamna ut produktionen X
Halla koll p& produktionen X
Kartlaggning av organisationers flode X
Liknande produkter/komponenter X
tillverkas bredvid varandra
Kvalitet
Standiga Forbéttringar: mot battre X
prestationer, hantera svagheter
Eliminering av det som ar icke- X
vardeskapande
Okad kvalitet pa foretagets produkter X
Okad kvalitet i foretagets processer X
Identifiering av problem X
Skapa ordning och reda pa arbetsplatsen X
Standardisering av arbete: Hur uppgifter X
ska genomforas pa basta och sakraste
sattet
Forebyggande av att fel ska uppsta X
Visualisering av att fel uppstar X

X
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Minskning av manskliga fel

Okad forstaelse for foretagets processer
Okad forstaelse for foretagets arbetssétt -
hjélpmedel for de anstallda att se hur
arbetet gar till

Lattare for de anstéllda att veta hur de
ligger till - Visualisering av strategiska
mal som ska uppnas

Sjalvreflektion dver vad som gatt fel

- erkannande av misstag, for att sedan
forbattras

Kostnader

Reducering av de totala kostnaderna
Minskad risk for varor inte bli salda
Minskning av 6verproduktion
Reducering av lager

Miljoaspekter

X [X X | X

Bilaga tabell 4: Metallforetagets upplevda paverkan

Minskad materialanvandning
Minskade utslapp exempelvis rok och
damm

Reduceringar av féroreningar: sdsom
exempelvis olja

Minskning av energiférbrukning
Identifiering av miljoavfall (ex. farligt
avfall, luftutslapp)

Xl
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Bilaga 3.2 Plastforetagets svar

Effekter

Mycket Lagt

bidragande

Mycket hdgt
bidragande

Flexibilitet

1]

2 3 |4

6

Reglering av produktionshastigheten

Minimering Bullwhip-effekten: anpassning
av arbetsbelastningen

Flexibilitet i tillverkningen

Produktion efter kundorder: producera
endast efter det som efterfragas

Palitlighet

Leverans av produkter i tid
Fokusering pa kunder: oka kundngjdheten

Hitta I6sningar pa flaskhalsar i
produktionen
Samarbete med leverantorer

Hastighet (tid i processerna)

Kontinuerligt flode av material
Reducering av cykeltider

Reducering av omstéllningstider:
snabbare byten av utrustning
Effektivisering och forbattring av
underhallsarbetet

Maximering av maskinernas effektivitet

Okad effektivitet i processerna

Jamna ut produktionen

Halla koll p& produktionen
Kartlaggning av organisationers flode

Liknande produkter/komponenter
tillverkas bredvid varandra

Kvalitet

Standiga Forbattringar: mot béttre
prestationer, hantera svagheter
Eliminering av det som &r icke-
vardeskapande

Okad kvalitet pa foretagets produkter
Okad kvalitet i foretagets processer
Identifiering av problem

Skapa ordning och reda pa arbetsplatsen
Standardisering av arbete: Hur uppgifter
ska genomforas pa basta och séakraste
sattet

Forebyggande av att fel ska uppsta
Visualisering av att fel uppstar
Minskning av manskliga fel

Okad forstaelse for foretagets processer

X | X | X | X

XV
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Okad forstaelse for foretagets arbetssétt -
hjélpmedel for de anstallda att se hur
arbetet gar till

Lattare for de anstallda att veta hur de
ligger till - Visualisering av strategiska
mal som ska uppnas

Sjalvreflektion éver vad som gatt fel

- erkannande av misstag, for att sedan
forbattras

Kostnader

Reducering av de totala kostnaderna
Minskad risk for varor inte bli salda
Minskning av éverproduktion
Reducering av lager

Miljoaspekter

x

Minskad materialanvandning
Minskade utslapp exempelvis rok och
damm

Reduceringar av fororeningar: sdsom
exempelvis olja

Minskning av energiférbrukning
Identifiering av miljoavfall (ex. farligt
avfall, luftutslapp)

Bilaga tabell 5: Plastforetagets upplevda paverkan

XVI
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Bilaga 3.3 Livsmedelsbolagets svar

Effekter Mycket Lagt Mycket hogt
bidragande bidragande
I 1[ 2] 3[4 |5 [6 |
Flexibilitet
Reglering av produktionshastigheten X
Minimering Bullwhip-effekten: anpassning X
av arbetsbelastningen
Flexibilitet i tillverkningen X
Produktion efter kundorder: producera X

endast efter det som efterfragas

Palitlighet
Leverans av produkter i tid X
Fokusering pa kunder: oka kundngjdheten X

Hitta I6sningar pa flaskhalsar i X
produktionen
Samarbete med leverantorer X

Hastighet (tid i processerna)
Kontinuerligt flode av material
Reducering av cykeltider

Reducering av omstéllningstider: X
snabbare byten av utrustning
Effektivisering och forbattring av X
underhallsarbetet

Maximering av maskinernas effektivitet

Okad effektivitet i processerna X
Jamna ut produktionen X
Halla koll p& produktionen
Kartlaggning av organisationers fléde X

Liknande produkter/komponenter X
tillverkas bredvid varandra

x

x

X

x

Kvalitet
Standiga Forbattringar: mot battre X
prestationer, hantera svagheter
Eliminering av det som &r icke- X
vardeskapande
Okad kvalitet pa foretagets produkter X
Okad kvalitet i foretagets processer
Identifiering av problem X
Skapa ordning och reda pa arbetsplatsen X
Standardisering av arbete: Hur uppgifter X
ska genomforas pa basta och sdkraste
sattet

Forebyggande av att fel ska uppsta
Visualisering av att fel uppstar
Minskning av manskliga fel

Okad forstaelse for foretagets processer

x

XX | X | X

XVII
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Okad forstaelse for foretagets arbetssétt -
hjélpmedel for de anstallda att se hur
arbetet gar till

Lattare for de anstallda att veta hur de
ligger till - Visualisering av strategiska
mal som ska uppnas

Sjalvreflektion éver vad som gatt fel

- erkannande av misstag, for att sedan
forbattras

Kostnader

Reducering av de totala kostnaderna
Minskad risk for varor inte bli sélda

Minskning av éverproduktion X
Reducering av lager X
Miljoaspekter

Minskad materialanvandning X

Minskade utslapp exempelvis rok och
damm

Reduceringar av fororeningar: sdsom
exempelvis olja

Minskning av energiférbrukning

Identifiering av miljoavfall (ex. farligt
avfall, luftutslapp)

Bilaga tabell 6: Livsmedelsbolagets upplevda paverkan
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