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Sammanfattning 

Examensarbete i Controller, Civilekonomprogrammet, Ekonomihögskolan på 

Linnéuniversitetet, Växjö, Sverige, Vårterminen 2020. 

 

Titel: Lean-verktyg i svenska tillverkande företag- Företags upplevda påverkan gällande 

driftsekonomin och miljöprestationerna 

Författare: Alexander Bång 

Handledare: Jan Alpenberg 

Examinator: Elin Funck 

 

Bakgrund & Problemdiskussion: Lean består av en mängd olika verktyg som är skapade 

för olika ändamål, i syfte att skapa sig konkurrensfördelar gentemot andra företag. 

Användandet av metoden kan innebära att det blir bättre kommunikation, större tillit eller 

förbättringar i driftsekonomin. På senare år har det även kommit ett förändrat krav på 

företagen gällande miljön, vilket gjort att de inte endast kan fokusera på hur de kan 

förbättra de operativa processerna. Företagen försöker därför kombinera de traditionella 

prestationsmålen (ex: kvalitet & effektivitet) med miljömål. Här har det visat sig att Lean:s 

tankesätt även kan användas för att förbättra miljöprestationerna och skaffa sig 

konkurrensfördelar genom det. Men det är långt ifrån alla företag som implementerat 

metoden som lyckats att få konkurrensfördelar. Vilket beror på att företagen har bristande 

kunskaper över vilken påverkan de olika lean-verktygen har.  

 

Syfte: Syftet med denna studien är att identifiera vilka lean-verktyg svenska tillverkande 

företag arbetar med samt hur företagen arbetar med dessa. Vidare avser studien att öka 

förståelse över vilken uppfattad påverkan företags arbete med lean-verktygen har på 

driftsekonomin och miljöprestationerna.  

 

Metod: Tillvägagångssättet utgår ifrån en komparativ flerfallsstudie med kvalitativ 

karaktär. Materialet är inhämtat från tre tillverkande företag. Intervjuerna är genomförda 

genom strukturerade frågor via mail, samt semi-strukturerade frågor via telefon. Den 

inhämtade datan är sedan analyserad för att finna likheter och skillnader mellan 

fallföretagen, men även gentemot tidigare forskningen. 

 

Slutsats: Utifrån denna studien visar det sig att företagen anpassar sitt användande av de 

olika lean-verktygen till sin verksamhet. Där användandet av lean-verktygen upplevs 

påverka att det blir ett större kundfokus i företagen. Arbetet med lean-verktygen upplevs 

även bidra till att det blivit bättre kvalitet på företagen produkter och processer, samt att 

flexibiliteten och pålitligheten kunnat förbättras. I denna studien visar det sig även att 

företag börjar tänka mer på hur deras processer och produkter påverkar miljön. Där 

arbetandet med lean-verktygen visat sig att företagens miljöprestationer kan förbättras. I 

denna studien visar det sig att användandet av lean-verktygen bidragit till att 

materialanvändningen kunnat reducerats.  

 

Nyckelord: Lean, Lean-verktyg, Användning av lean-verktyg, Upplevd påverkan, 

Driftsekonomi, Flexibilitet, Pålitlighet, Hastighet (Tid i processerna), Kvalitet, Kostnader, 

Miljöpåverkan. 
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Abstract    

Master thesis in Controller, Master of Science in Business and Economics, School of 

Business and Economics at Linnaeus University, Växjö, Sweden, Spring 2020. 

Title: Lean tools in Swedish manufacturing companies - Its impact on the operating 

economy and environmental performance                                                                    

Author: Alexander Bång                                                                                                    

Tutor: Jan Alpenberg                                                                                              

Examiner: Elin Funck 

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 

 

Denna studie handlar om hur svenska tillverkande företag arbetar med Lean och dess 

olika verktyg. Studien tar sin utgångspunkt i de lean-verktyg som mest frekvent används 

av de tillverkande företagen. I studien tas det även upp vilken upplevd påverkan 

införandet av lean-verktygen har haft på driftsekonomin och miljöprestationerna i 

företagen. Studien avser därmed till att undersöka och öka förståelsen för hur olika lean-

verktyg upplevs påverka driftsekonomin och miljöprestationerna, i svenska tillverkande 

företag. Driftsekonomin syftar i denna studie till fem viktiga ekonomiska 

prestationsmått, över hur ett företag presterar i deras operativa processer. Måtten gäller 

för alla typer av verksamheter, där de fem måtten är följande: flexibilitet, pålitlighet, 

hastighet (tid i processerna), kvalitet och kostnader (Slack, 2016). Vad som avses med 

miljöprestationer i denna studie är allmänt använda åtgärder, för att uppfylla hur företag 

jobbar utifrån miljösynpunkt. De allmänna åtgärderna som valts ut och ingår i 

miljöprestationerna är följande: materialanvändning, energiförbrukning, miljöavfall 

samt utsläpp av föroreningar (Garza-Reyes et al, 2018). 

 

1.1 Bakgrund 

I takt med den ökade globaliseringen och den hårdnande konkurrensen på marknaden, 

behövde företag skaffa sig konkurrensfördelar gentemot andra företag. Företagen kunde 

nu inte endast fokusera på kostnader, utan behövde andra konkurrensfördelar, såsom 

kortare ledtider, bättre kvalitet och ökad flexibilitet (Lindvall, 2011; Lockamy & Cox, 

1995). Detta medförde att företag började implementera Lean i sina verksamheter 

(Kennedy & Widener, 2008). Lean är ett arbetssätt som bygger på kundfokus, 

kontinuerlig utveckling och medarbetarnas delaktighet. Metoden kan ses som ett 

högkvalitativt arbetssätt som delvis baseras på metoder och verktyg för kvalitetshöjning 

och effektivisering (Liker, 2009: Lindvall, 2011). Utgångspunkten för Lean är skapa 

I inledningskapitlet presenteras studiens bakgrund där Lean:s framväxt och innebörd 

lyfts fram, här tas även syftet med att använda metoden upp. Bakgrunden övergår 

sedan till en problemdiskussion som beskriver lean-verktygens inflytande och 

påverkan på driftsekonomin och miljöprestationerna i företag. Problemdiskussionen 

avslutas sedan med att beskriva tidigare forskning om det aktuella ämnet, samt hur 

denna studien ska generera teoretiskt och praktiskt bidrag. Detta kapitel avslutas 

sedan med att presentera studiens frågeställningar och syfte. 
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värde för kunden vid exakt rätt tillfälle och pris, för att kunna tillfredsställa kundens 

behov (Womack & Jones, 2003). Metoden kan ses som ett sätt att leda och driva en 

verksamheten på, genom resurssnåla, flexibla och snabba processer, där företaget ska ha 

kundens behov i centrum (Sörqvist, 2013). Införandet av metoden görs för att skapa sig 

konkurrensfördelar gentemot andra företag på marknaden. Där målet är att få högsta 

kvalitet, till den lägsta kostnaden och den kortaste ledtiden (Rahman, Laosirihongthong 

& Sohal, 2010; Powell, Reizebos & Strandhagen, 2013).  

 

I Sverige tog införandet av Lean och dess verktyg fart på 1990-talet och spred sig 

snabbt i svenskt näringsliv (Sörqvist, 2013). Lean satsningarna handlade främst om 

förbättringar i tillverkande företags produktion. Men under 2000-talets mitt började ett 

utvidgat intresse av metoden att komma från de tillverkande företagen, vilket handlade 

om produktutveckling och en effektivisering av samtliga processer och avdelningar i 

verksamheten (Sörqvist, 2013; Stone, 2012). Det var även under 1990-talet som 

Sveriges industriproduktion i allmänhet började ”rycka upp sig” igen efter några hårda 

decennier av låg tillväxt. En av anledningarna till utvecklingen var att produktiviteten 

ökade och gjorde svenska produkter mer konkurrenskraftiga på marknaden (Carlgren, 

2020). Industriföretagen utgör nästan 20 % av näringslivets förädlingsvärde som ingår i 

Sveriges BNP, vilket gör att de utgör en viktig del av Sveriges ekonomi (Carlgren, 

2019). Svenska industriföretag anses ha många styrkefaktorer, men även stor potential 

att bli effektivare och bättre. Genom att ha ett samordnat produktionssystem som Lean. 

Kan företag uppnå hållbar tillväxt och hög konkurrenskraft. Som kan ge bra resultat på 

kort sikt, men än bättre på långsikt. (Produktionslyftet, n.d). För att sprida kunskapen 

om fördelarna med att implementera Lean, har det både upprättats konferenser och 

utbildningsprogram i Sverige. Konferenserna hålls utav Lean Forum och anordnas för 

att inspirera och kommunicera ut kunskapen om Lean genom olika föredrag. Medans 

produktionslyftet är ett nationellt utbildningsprogram, för att stärka förutsättningarna för 

en lönsam produktion i Sverige. Genom programmet blir företagen utbildade över hur 

deras processer kan utvecklas, och förbättras med hjälp 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 för att förbättra företags konkurrenskraft 

(Garza-Reyes et al, 2018; Forrester et al; 2010; Fullerton, Kennedy & Widener, 2013; 

Liker, 2009). Med en mer konkurrenskraftig värld, strävar företag efter att förbättra 
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prestationerna i dess processer och öka dess operativa kompetens. För att kunna minska 

sina kostnader, och tillhandahålla kvalitetsprodukter under kortare ledtider (Belekoukias 

et al, 2014). För att uppnå dessa egenskaperna i processerna, strävar företag hela tiden 

för att bli mer kostnads- och tidseffektiva (Al-Ashaab et al, 2016). Företagen strävar 

därmed efter förbättringar i processerna, vilket gör att de efterfrågar blanda annat 

flexibilitet i tillverkningen och effektivare utnyttjande av arbetskraften (Karim & Arif-

Uz-Zaman, 2013). Genom att metoden förespråkar till förbättringar av företags 

prestationer, kan införandet av Lean leda till förbättringar gällande driftsekonomin i 

företag, såsom flexibilitet, pålitlighet och kostnader (Alaskari, Ahmad & Pinedo-

Cuenca, 2016; Pavnaskar, Gershenson & Jambekar, 2010; Slack, 2016).  

Metoden grundar sig inte endast på att förbättra prestationerna, utan har även en 

inverkan på de anställda, detta då metoden även grundar sig på människokännedom och 

mänsklig motivation (Liker, 2009). Genom införandet av Lean kan det även leda till 

bättre kommunikation mellan anställda, då alla inom företagen är bidragande till de 

förbättringsarbete som sker i företaget (Alpenberg & Scarbrough, 2016). Det kan även 

leda till att chefer har mer tillit till sina anställda och inte behöver kontrollera det som 

görs. Vilket beror på metodens tankesätt om att bli en lärande organisation, där anställda 

ska utvecklas och skaffa sig kunskaper (Alpenberg & Scarbrough, 2018; Liker, 2009). 

Ytterligare påverkan införandet av Lean kan medföra, är förändringar i företags 

organisationsstruktur (Kennedy & Weidener, 2008). Detta beror på att införandet av en 

avancerad tillverkningsteknik som Lean, kräver att verksamhetsstyrningen kan möta de 

behov metoden har gällande beslutfattande och kontroll (Fullerton & McWatters, 2002). 

Därav kan införandet av Lean leda till förändringar i företagets verksamhetsstyrning 

gällande redovisningssystem, kontroll och prestationsmätning (Kennedy & Weidener, 

2008).  

1.2 Problemdiskussion 

Som det benämndes i bakgrunden är Lean en använd metod för att skaffa sig 

konkurrensfördelar gentemot andra företag. Där metoden går ut på att skapa värde för 

kunden vid rätt tid, för att kunna tillfredsställa kundernas behov (Belekoukias et al, 

2014 Womack & Jones, 2003). För att det ska kunna ske, består Lean av en mängd olika 

verktyg som är skapade för att åstadkomma olika ändamål, samt reduceringar av det 

som inte skapar värde (Pavnaskar, Gershenson & Jambekar, 2010). De verktygen som 

Lean består av syftar bland annat till att göra verksamheter mer effektiva och förbättra 
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kvaliteten i företaget (Satolo et al, 2018). Lean-verktygen används således för att 

förbättra företags prestationer genom att eliminera det som inte är värdeskapande, vilket 

kan leda till förbättrade driftsekonomiprestationer (Alaskari, Ahmad & Pinedo-Cuenca, 

2016; Pavnaskar, Gershenson & Jambekar, 2010).  

 

Men det är långt ifrån alla företag som lyckats med att uppnå konkurrensfördelar, trots 

att lean-verktyg har implementerats. En av orsakerna till att företagen misslyckats är att 

det saknas kunskap över vilken påverkan de olika lean-verktygen har på olika ändamål. 

Samt hur införande av lean-verktygen kan användas för att kunna förbättra delar av 

verksamheten (Anvari, Zulkifli & Yusuff, 2013). Detta beror på att varje lean-verktyg är 

till för olika ändamål i verksamheten, och har på så sätt sitt egna sätt att lösa det som 

inte är värdeskapande. Vilket menas med att varje lean-verktyg har sitt egna 

användningsområde, och syfte vart de kan användas i verksamheten. För att antingen 

eliminera eller reducera de som inte skapar värde. Därav krävs det att företagen 

använder sig av de lean-verktyg som är till för att lösa den specifika 

uppgiften/problemet. Det vill säga att rätt lean-verktyg används för rätt ändamål. 

Felaktig användning av de olika lean-verktygen kan leda till ytterligare slöseri 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, är att företagen fokuserar för mycket på ”verktygen”. Utan att se att Lean 

är ett helhetssystem som måste vara inne i företagets kultur för att lyckas, vilket menas 

med att hela företaget måste ha Lean:s tankesätt (Liker, 2009). 

 

Verktygen som används syftar till att göra verksamheter mer effektiva, och förbättra 

företagets arbete med flexibilitet, tillförlitlighet och kvalitet. En förbättring gällande 

kvaliteten avser inte endast förbättringar gällande företags produkter, utan gäller även 

kvaliteten i företagets processer (Satolo et al, 2018; Imai, 2012). Ytterligare 

förbättringar som kan framkomma efter införandet av lean-verktygen, är förbättringar 

gällande företags kostnader och leveranser. En förbättring av kostnaderna menas med 

att reducera de totala kostnaderna, och en förbättring av leveranserna menas med att 

leverera efterfrågade produkter i tid (Imai, 2012). Lean-verktygen kan även hjälpa till 

att identifiera vart slöseri sker i företags processer, effektivisering av företags 

underhållsarbete av maskiner samt identifiera problem och grundorsaker till att 

problemen uppstår (Schmidtke, Heiser & Hinrichsen, 2014; Attri, Grover & Dev, 2013; 
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Marin-Garcia, Juarez-Tarraga & Santandreu-Mascarell, 2018). Ytterligare kan även 

införandet av lean-verktygen bidra till att tider i processerna kan reduceras, exempelvis 

cykeltiderna (Moreira & Pais, 2011; Suárez-Barraza & Ramis-Pujol, 2009).  

 

Men på senare år kan dock inte företagen endast se till hur deras operativa processer kan 

förbättras, utan de måste även tänka på hur de påverkar miljön. Detta beror på att de 

tillverkande företagen är en stor bidragande orsak till de miljöproblem som finns i 

världen (Garza-Reyes et al, 2018). Detta har lett till ett ökat tryck på att företagen ska 

vara miljömässigt hållbara (Zhu, Sarkis & Geng, 2005). Vilket även har lett till att det 

kommit miljölagar, och ett förändrat krav från företagens kunder, att deras verksamhet 

och processer ska tillgodose detta (Garca-Reyes, 2015). Genom att det ställs mer krav 

på företag att vara mer miljöanpassade, söker företagen alternativ för att kombinera de 

traditionella prestationsmålen som exempelvis kvalitet och effektivitet med miljömål 

(Zhu, Sarkis & Geng, 2005; Garza-Reyes, 2015). I och med Lean är uppbyggt med 

verktyg för att eliminera icke-värdeskapande aktiviteter, kan de även leda till förbättrade 

miljöprestationer, därav har fler företag även börjat använda lean-verktyg för att 

förbättra företagets arbete med miljöprestationerna (Vinodh, Arvind & Somanaathan, 

2010). Exempelvis kan de förbättringar lean-verktygen bidrar med gällande företags 

underhållsarbete av maskinerna, leda till en minskning av rök och dammutsläpp samt 

kan läckage av olja och andra föroreningar reduceras (Chiarini, 2014). Även 

användandet av att förbättra kvaliteten i företagets processer har en inverkan på företags 

miljöprestationer. Detta genom att lean-verktygen hjälper till att förhindra att felen för 

att defekta produkter ska uppstå, vilket medför till mindre materialanvändning i och 

med färre produkter behöver kasseras. Lean-verktygen kan även bidra till att identifiera 

miljöavfall i företags processer, vilket kan leda till förbättringar gällande miljöarbetet i 

företaget (Vinodh, Arvind & Somanaathan, 2010).  

Det finns flertalet studier som har studerat lean-verktygs påverkan på driftsekonomin 

och miljöprestationerna. I dessa studierna har forskarna valt att fokusera på ett av 

områdena, ingen tidigare forskning har studerat de olika områdena gemensamt. Vad 

gäller studierna gällande lean-verktygs påverkan på driftsekonomin, finns de studier 

som fokuserat på specifika lean-verktygs påverkan på driftsekonomin. Såsom 

exempelvis Kumar, Garg & Metha (2004) & Jain, Bhatti & Singh (2014). Kumar, Garg 

& Metha (2004) studerade Just-In-Time:s påverkan och kom fram till att genom att 

använda sig av JIT kan både företagets effektivitet och kvalitet förbättras. Medan Jain, 
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Bhatti & Singh (2014), studerade TPM:s påverkan på driftsekonomin och kom fram till 

att genom användandet av TPM:s tekniker kan produktiviteten och produktkvaliteten 

förbättras. Men det finns även studier som studerat flertalet lean-verktygs påverkan på 

driftsekonomin, såsom exempelvis Belekoukias et al (2014). I denna studien 

fokuserades det på fem av de vanligaste lean-verktygen (JIT, TPM, autonomation, VSM 

& Kaizen) och dess påverkan på driftsekonomin. I denna studien framkom det att JIT 

tankesätt påverkar hastigheten i företags processer, medans både användandet av JIT 

och autonomation påverkar kvaliteten i företaget.  

Medans de studier som har valt att fokusera på lean-verktygens påverkan på 

miljöprestationerna är bland annat Vinodh, Arvind & Somanaathan (2010), Chiarini 

(2014) & Garza-Reyes et al (2018). I dessa studierna används endast ett fåtal lean-

verktyg som är vanligt förekommande i tillverkande företag. Där har Vinodh, Arvind & 

Somanaathan (2010), fokuserat på sju av de vanligaste lean-verktygens (VSM, TPM, 

Kaizen, celltillverkning, 5s-metoden, Kaizen, Poka-yoke & visuell styrning) påverkan 

på miljöprestationerna. Här framkom det att 5s-metoden + Safety & Sustainability (7s-

konceptet), är det som påverkar miljöaspekterna mest, genom dess arbetssätt och 

identifieringen av de som påverkar miljön negativt, kan miljöprestationerna förbättras. 

Medans Chiarini (2014) studerade fem av de vanligaste lean verktygens (VSM, 5s-

metoden, celltilverkning, SMED & TPM) påverkan på miljöaspekterna. I denna studie 

framkom det att VSM är ett verktyg som hjälper till att identifiera miljöaspekterna, 

medans TPM har hjälp till att reducera damm och utsläpp av föroreningar. Medans 

Garza-Reyes et al (2018), har i sin studie valt att rikta in sig på hur de fem vanligt 

förekommande lean-verktyg (Just-In-Time, autonomation, Kaizen, TPM & VSM) 

påverkan gällande miljöprestationerna. Slutsatser från denna studien är att Just-in-time 

(JIT) och TPM är de lean-verktyg som har störst inverkan på miljöaspekterna, där 

arbetet med att förbättra underhållet minskar materialanvändningen, och även kan leda 

till reduceringar av utsläpp och föroreningar. Medans JIT tänket med reducering av 

lager och ta bort det icke-värdeskapande, bidrar till minskad energiförbrukning och 

materialanvändningen. 

Trots att det redan finns studier gjorda, så behövs det vidare forskning inom dessa två 

benämnda områdena, detta framhäver både Garza-Reyes (2018) & Belekoukias et al 

(2014). De benämns att de behövs forskning där respondenterna kan argumentera för 

sina svar, för att få djupare förståelse om hur lean-verktygen upplevs påverka de olika 
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Vilka lean-verktyg använder sig några svenska tillverkande företag av och hur 

används dessa? 

Vilken uppfattad påverkan har användandet av lean-verktygen på driftsekonomin och 

miljöprestationerna? 

 

områdena. Syftet med denna studie blir således att fortsätta forska vidare på de benämna 

områdena, då det anses finnas ett fortsatt forsknings gap. Då denna studie inte har 

begränsats till specifika lean-verktyg och berör svenska tillverkande företag. Genereras 

ett teoretiskt bidrag gällande vilka lean-verktyg svenska tillverkande företag använder 

sig av. Samt vilken uppfattad påverkan lean-verktygen har haft på svenska tillverkande 

företags driftsekonomi och miljöprestationer. Det teoretiska bidraget genereras genom 

att denna studie inte har avgränsats till specifika lean-verktyg, samt får respondenterna 

möjlighet att motivera sina svar jämfört med tidigare studier. Ytterligare teoretisk 

bidrag som genereras, är att studien är gjord på svenska tillverkande företag. Vilket gör 

att det genereras ett teoretiskt bidrag gällande vilka lean-verktyg svenska tillverkande 

företag använder, och hur de upplever att införandet av lean-verktygen har bidragit till. 

Detta medför att ny teori genereras till den redan befintliga teorin, angående hur lean-

verktyg upplevs påverka driftsekonomin och miljöprestationerna. Denna studiens 

praktiska bidrag, blir att genom den ökade förståelse för vilken upplevd påverkan 

införandet av lean-verktygen har på företags driftsekonomi och miljöprestationer. Kan 

företag skaffa sig kunskap över vilka lean-verktyg som upplevs påverka driftsekonomin 

och miljöprestationerna. Samt kan de få en ökad förståelse över hur användandet av 

lean-verktygen bidrar till den upplevda påverkan. Vilket kan vara fördelaktigt för andra 

svenska företag som väljer att implementera metoden. Det som gör att det blir intressant 

att studera detta ämne är att det finns fortfarande ett forskningsgap i teorin gällande 

vilka lean-verktyg svenska tillverkande företag använder sig av, och vilken upplevd 

påverkan införandet av lean-verktygen har haft på driftsekonomin och 

miljöprestationerna. Vad som gör denna studie ytterligare intressantare är att 

industriföretagen utgör en viktig del av Sveriges ekonomi, vilket gör att de är 

betydelsefullt att svenska produkter är konkurrenskraftiga på marknaden. Här anses 

arbetet med lean-verktygen kunna vara en bidragande orsak till att göra produkter mer 

konkurrenskraftiga. 

 

1.3 Frågeställningar 

Utifrån ovan förda diskussion, har följande frågeställningar valts för studien: 
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1.4 Syfte 

Syftet med denna studie är: att identifiera vilka lean-verktyg några svenska tillverkande 

företag använder sig av, samt hur företagen använder dessa. Vidare avser studien att öka 

förståelsen av vilken uppfattad påverkan företags användande av lean-verktygen har på 

driftsekonomin och miljöprestationerna.  

 

1.5 Uppsatsens fortsatta disposition 

Nedan presenteras uppsatsens fortsatta disposition: 

 

 

 

 

 

 

2. Metod 

Metodkapitlet tar upp studiens tillvägagångssätt gällande insamling 

av det teoretiska och empiriska materialet. Vidare beskrivs även 

urvalet av företag, samt hur denna studie kvalitetssäkrats. Till sist 

sker en kritisk bedömning av de val som gjorts. 

4. Empiri 

I empirikapitlet presenteras det empiriska insamlade materialet från 

intervjuerna. Kapitlet presenterar bakgrunden till företagets Lean 

arbete, hur företagen arbetar med lean-verktygen. Samt vilken 

upplevd påverkan lean-verktygen haft på driftsekonomin och 

miljöprestationerna i företagen. 

 

3. Teori 

I studiens teorikapitel presenteras studiens teoretiska referensram 

som ligger till grund för arbetet. Kapitlet innehåller teorier och 

definitioner gällande Lean som helhet, beskrivning av olika lean-

verktyg och vad de syftar till att bidra med. Vidare beskrivs det 

tidigare forskning om lean-verktygens påverkan på driftsekonomin 

och miljöprestationerna. Avslutningsvis presenteras en konceptuell 

modell. 

 

5. Analys 

Analyskapitlet börjar med en empirisk analys, där de empiriska 

materialet jämförs med varandra. Därefter kopplas det empiriska 

resultat mot studiens teoretiska referensram, för att se likheter och 

skillnader gentemot tidigare forskning.  

 

6. Slutsats 

I studiens slutsatskapitel presenteras studiens resultat och slutsatser. 

Vilket grundar sig på tidigare analyskapitel. I detta kapitlet tas det 

även upp egna reflektioner om studien, samt ges det förslag på vidare 

forskning. 
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2 Metod 

 

2.1 Forskningsmetod och strategi 

Denna studien har som syfte att öka förståelsen för vilken uppfattad påverkan lean-

verktygen har på driftsekonomin och miljöprestationerna i företagen. Detta görs med 

hjälp av frågeställningar som börjar med ” Hur” och ”Vilken”. Vilket gör att metoden 

som väljs måste vara djupgående för att respondenten ska kunna utveckla och motivera 

sina svar. Därav anses en kvalitativ metod vara mest lämplig för denna studie, detta då 

den kvalitativa metoden fokuserar på ”mjuk data”. Vilket innebär att metoden används 

för att öka förståelsen, tolka och beskriva upplevelser, situationer eller olika 

sammanhang (Patel & Davidsson, 2019). Genom att respondenterna kan motivera sina 

svar bidrar det till att respondenterna kan återge sin bild av den studerade miljön. Detta 

medför även till en ökad förståelse för hur företaget använder de olika lean-verktygen 

och hur införandet av Lean bidragit till förändringar gällande driftsekonomin och 

miljöprestationerna. Genom analyserna kan även nya fenomen och upptäckter av den 

studerade miljön finnas (Jacobsen, 2017).  

 

Designen som valts på studien är en flerfallsstudie med komparativ struktur. Valet av att 

göra en flerfallsstudie grundar sig på de slutsatser som framkommer från studien inte 

ska vara kopplade till ett specifikt företag, utan ska vara generaliserbara till tillverkande 

företag. Genom att studera flera fall kan även skillnader och likheter finnas mellan de 

olika fallen. Vilket underlättar analysarbetet med den teoretiska och empiriska 

materialet, för att besvara studiens syfte. För att kunna jämföra de olika fallen valdes 

den komparativa strukturen, vilket medförde att de olika fallen kunnat jämföras för att 

hitta skillnader och likheter. För att underlätta jämförelsen har intervjuerna utgått ifrån 

samma intervjuguide (Yin, 2007). De olika fallen i denna studie anses vara av olikartad 

karaktär. Vilket grundar sig på att de olika fallföretagen är tillverkande företag inom 

olika tillverkningsområde, de arbetar olika med sina lean-verktyg, samt finns det en 

skillnad mellan företagen gällande antalet anställda och storlek på företaget. Valet av att 

I detta kapitel behandlas studiens metod och tillvägagångssätt. I kapitlet beskrivs 

studiens vetenskapliga perspektiv, här framgår det även hur datamaterialet har 

samlats in och hur urvalet av företag och respondenter skett. Vidare beskrivs det 

även hur datainsamlingen har analyserats, samt hur studien har kvalitetssäkrats. 

Avslutningsvis behandlas studiens etiska övervägande.  
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endast studera tre stycken fallföretag grundar sig på att det uppstod teoretisk mättnad av 

information. Eftersom informationen som kom från de olika fallföretagen var relativt 

lika, angående vilken upplevd påverkan införandet av lean har bidragit till gällande 

driftsekonomin och miljöprestationerna. Detta medförde att det istället prioriterades att 

göra djupare analyser av de resultat som framkommit från de tre utvalda fallföretagen, 

istället för att studera studiens syfte i ett bredare perspektiv (Yin, 2007).  

 

Den forskningsstrategi som har valts att användas i denna studie är ett deduktivt 

arbetssätt, vilket innebär att denna studie har utgångspunkt i tidigare forskning. Här 

testas den tidigare forskningen gentemot de insamlade empiriska materialet för att se 

likheter och skillnader. Denna studie är dock inte av kvantitativ karaktär, därav görs 

inga hypotesprövningar som den deduktiva ansatsen antyder (Alvehus, 2019). För att 

kunna studera inom det valda området skapades det till en början en god teoretisk 

grund. Detta gjordes genom att studera den tidigare skrivna teorin och forskningen om 

det valda ämnet. Den tidigare studerade teorin mynnade sedan ut i en konceptuell 

modell, vilket verkar som grund för studiens empiri och analys del. När väl en teoretisk 

grund hade insamlats och den konceptuella modellen hade skapats, började insamlingen 

av de empiriska materialet. När det empiriska materialet hade samlats in, testades den 

konceptuella modellen mot det insamlade empiriska materialet. Detta för att kunna se 

likheter och skillnader gentemot tidigare skriven teori om det valda ämnet. Genom att 

testa den konceptuella modellen mot det empiriska materialet kunde ny teori finnas och 

på så sätt kunde nya slutsatser dras.  

 

2.2 Datainsamling till flerfallsstudien 

2.2.1 Urval av företag 

De kriterier som valts för denna studie är tre tillverkande företag liggandes i Småland 

eller i angränsande landskap. Företagen ska även ha implementerat Lean och ha någon 

anställd som har kunskap om hur företaget arbetar med olika lean-verktyg i 

verksamheten. Ett avslutande kriterie var att företagen skulle ha arbetat med Lean i 

minst tre år. Företagen i denna studie har haft önskemål om att deras företagsnamn inte 

ska vara med i studien, därav har företagens namn bytts ut mot påhittade namn. 

Företagen i denna studie kommer därav benämnas som: Livsmedelsbolaget, 

Metallföretaget, & Plastföretaget. Urvalet började med att först endast leta efter 

tillverkande företag i Småland eller angränsande landskap, där de tillverkande företagen 
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hade implementerat Lean. När studien inleddes var ett av kriterierna för urvalet att de 

tillverkande företagen skulle vara belägna i Småland eller angränsande landskap. Vilket 

berodde på att det ska vara möjligt att ta sig till företaget för att kunna genomföra en 

fysisk intervju. Detta var dock inte möjligt att göra på grund av omständigheterna med 

Covid-19 (Folkhälsomyndigheten, 2020). När urvalet av företagen gjordes, fanns inte 

denna begränsning och var därav ett kriterie för urvalet av företag. För att kunna 

besvara studiens frågeställningar, insågs det att det även krävdes att företagen hade 

någon anställd som var insatt och hade kunskap om hur företaget arbetar med olika 

lean-verktyg. Därav tillades kriteriet att de tillverkande företagen hade någon anställd 

som var insatt i hur företaget arbetade med de olika lean-verktygen. Detta ledde till att 

företag som inte har någon som aktivt arbetar och är insatt i hur företaget arbetar med 

lean-verktyg valdes bort, vilket innebar att risken att inte få relevant och djupgående 

information minskades. För att veta att företaget aktivt arbetade med Lean, valdes 

endast företag som antingen medverkat i Produktionslyftet eller varit med på Lean 

Forum. Detta tillvägagångssätt valdes för att jag på ett enkelt och snabbt sätt skulle 

kunna se att företagen arbetade med Lean, annars hade jag fått gå in på varje 

tillverkande företags hemsida och läsa mig till om de arbetar med metoden. Genom 

detta tillvägagångssätt får jag även reda på att de aktivt arbetar med metoden, genom att 

de antingen deltagit i ett program eller varit med på konferenser, för att öka deras 

kunskap om metoden. Produktionslyftet är ett nationellt program vars syfte är att höja 

produktiviteten, där programmet processförbättring grundar sig på Lean principer, 

medans Lean Forum är en ledande inspiratör och kommunikatör av Lean 

(Produktionslyftet, nd; Lean Forum, nd). För att kunna se vilka effekter lean-verktygen 

har haft på driftsekonomin och miljöprestationerna i företagen, tillades kriteriet att Lean 

skulle ha arbetats med i minst tre år. Detta kriteriet tillades för att efter tre år anses 

förändringar kunna ses gällande lean-verktygens påverkan gällande driftsekonomin och 

miljöprestationerna. Urvalet av företag kan därmed ses gjort efter kriterier som kan 

besvara studiens frågeställningar (se 1.3 för frågeställningarna) och kan därmed liknas 

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

 

2.2.2 Urval av respondenter 

Efter att företagen hade valts ut, var det viktigt att välja ut vilka respondenter som skulle 

intervjuas i samband med intervjuerna på företagen. Först valdes det att intervjua de 

personer på företagen som besatt bredast kunskap om hur företaget arbetar med olika 
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lean-verktyg. Dessa personerna arbetade antingen som produktionschef eller som 

förbättringskoordinator. Förbättringskoordinatorn i denna studie, arbetade även delvis 

som produktionsplanerare, men kommer endast kallas för förbättringskoordinator i 

studien. Valet av respondenter till intervjuerna kan därmed ses som ytterligare ett 

målstyrt urval, där respondenterna valdes för att kunna få empiriskt material som kan 

besvara studiens frågeställningar (Bryman och Bell, 2017; Jacobsen, 2017). Därefter 

skulle ytterligare personer hittas för att komplettera materialet till intervjuerna. Detta var 

tänkt att göras genom ett snöbollsurval. Vilket innebär att de relevanta personerna skulle 

hjälpa till att finna andra respondenter till urvalet. (Patel & Davidson, 2019). De 

respondenter som var tänkt att komma fram genom snöbollsurvalet var personer som 

jobbade ute på golvet som exempelvis skiftledare/teamledare. Men på grund av tidigare 

nämnda förändring av intervjumetod påverkades också antalet personer som framkom 

ifrån snöbollsurvalet. Detta då tanken var att hålla intervjuer med två-tre stycken från 

golvet på respektive företag, där jag skulle intervju respondenterna ute i produktionen. 

Men då tillgängligheten att hålla en intervju med dessa respondenter blev svårare på 

grund av de förändrade omständigheterna i omvärlden. Samt företags olika restriktioner 

angående arbete och tillgång av personal, påverkades antalet respondenter som 

intervjuades. Detta medförde att endast ett företag kunde ställa upp med ytterligare en 

intervju av personalen från golvet. Detta berodde på att de andra två företagens 

tillverkningar är under hård belastning under rådande omständigheter, vilket gör att all 

tillgänglig personal ifrån golvet behövs ute i produktionen för att den ska hållas igång 

och kunna bemöta kundernas efterfrågan. Därav kunde endast en person intervjuas på 

två utav företagen. Tanken med att intervjua ytterligare personer beror på att jag ville få 

ytterligare perspektiv på hur arbetet med lean-verktygen skedde i företagen och vilken 

påverkan arbetet med de olika lean-verktygen medförde för de olika företagen. Genom 

flertalet intervjuer på respektive fallföretag hade det även bidragit till att teoretisk 

mättnad hade uppstått, vilket innebär att information upprepar sig. Detta hade även 

ansetts bidra till att få en än mer korrekt och trovärdig bild av verkligheten som 

studeras, då flera personer bidrar till att kunna återge bilden av den studerade miljön. 

Dock har samtliga sammanställningar om företagens Lean-arbete läst och godkänts av 

respondenten och ytterligare en anställd på respektive företag, vilket gjort att 

trovärdighet för empirin ändå kunnat skapas. Tanken med denna studie var även att 

fokusera på flertalet intervjuer på de tre fallföretagen istället för att intervjua flera olika 

företag. Därav har fokus kunnat läggas på tolkning av den verklighet studiens 
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respondenter gett av sin miljö, vilket anses vara en av de viktigaste delarna gällande 

kvalitativ forskning (Bryman & Bell, 2017).  

Nedanför är en sammanställande tabell över de intervjuerna som genomförts: 

 

 

2.2.3 Teoretisk materialinsamling 

För att hämta in material till studiens teoretiska referensram har olika sökningar skett i 

olika databaser. Studiens litteratur är inhämtad från Linnéuniversitetets bibliotek i 

Växjö, medans de elektroniska källorna är inhämtade från Google Scholar och 

Linnéuniversitetets biblioteks databas OneSerach. Det har även förekommit 

kedjesökningar i denna studie, vilket innebär att de källor som har använts har refererat 

till andra källor som deras studie bygger på. Detta har gjort att flera källor inom samma 

område har kunnat finnas (Rieneckner & Jørgensen, 2018). För att litteraturen och de 

elektroniska källorna skulle hittas, har det använts olika sökord och kombinationer av 

sökorden. För att få en mer djupgående teori, har det skett sökningar på både svenska 

och utländska källor samt litteratur. Sökorden 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, miljöprestationer, operational performance, driftsekonomi, Poka-yoke, Problem 

solving, SMED, Självreflektion, Standardisering av arbete, Standardization of work, 

Takttid, Total productive maintenance, TPM, Total Quality Management, Value stream 

mapping och 5s-method. 

Arbetsposition i företaget Företag Datum Tillvägagångssätt för 

mötet 

Produktionschef Metallföretaget 4 Maj Skriftliga svar via Mail 

Produktionschef Metallföretaget 6 April Telefon 

Tekniker Metallföretaget 16 April Telefon 

Produktionschef Plastföretaget 7 April Skriftliga svar via Mail 

Produktionschef Plastföretaget 15 April Telefon 

Förbättringskoordinator Livsmedelsbolaget 7 April Skriftliga svar via Mail 

Förbättringskoordinator Livsmedelsbolaget 17 April Telefon 

Förbättringskoordinator Livsmedelsbolaget 6 maj Telefon 

Tabell 2:1 - Respondenter i studien 
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Källkritik 

Den litteratur som har använts i denna studie är skriven av författare som studerar eller 

har studerat inom de valda områdena och därmed är de väl insatta. För att beskriva de 

olika ämnena har de använts flertalet olika källor skrivna av olika författare. De olika 

källorna som har använts, beskriver liknande bild av ämnena. Att flera källor beskriver 

liknande bild, visar att den teorin som använts i studien inte är förvrängd och en korrekt 

bild av den studerade verkligheten kan uppvisas. Genom att teorikapitlet inte är 

förvrängt och att flera olika källor beskriver liknande bild, kan även trovärdighet och 

äkthet kan skapas för teorikapitlet. Vilket innebär att de källorna som använts beskriver 

det den utger sig för att beskriva. För att ytterligare ge trovärdighet och äkthet för 

studiens teorikapitel har de flesta elektroniska artiklar blivit, peer-reviewed, vilket 

innebär att de är vetenskapligt granskade (Thurén & Werner, 2019). 

 

2.2.4 Tillvägagångssätt för intervjuerna 

Det empiriska materialet i denna studie har hämtats in för att kunna besvara denna 

studiens frågeställningar. Material som är inhämtad för att användas i en specifik studie 

brukar benämnas primärdata (Björklund & Paulsson, 2014). Denna studies primärdata 

skulle inhämtats i form av intervjuer ute på plats på fallföretagen. Intervjuerna skulle 

skett ute på fallföretagen för att lättare kunna sätta mig in i respondenternas verklighet, 

genom att själv kunna få en uppfattning av företagets arbetsprocess. Detta hade även lett 

till att respondenterna lättare kunnat illustrera de viktigaste aspekterna som de velat 

framlyfta under intervjun. Men på grund av den stora smittspridningen av viruset 

Covid-19 och dess restriktioner angående hur möten ska hållas (Folkhälsomyndigheten, 

2020), var intervjumetoden tvungen att ändras. Förändringen av intervjumetod innebar 

att intervjuerna i studien istället genomfördes via telefon. Denna metod valdes för att på 

ett enkelt och smidigt sätt kunna hålla intervjuerna med respondenterna, detta på grund 

av att intervjumetoderna var tvungen att ändras tätt inpå intervjutillfället.  

 

Fördelar som uppstår med att ha en telefonintervju blir att tiden och kostnaden som 

läggs ner för att ta sig till intervjuplatsen minskas, samt påverkas inte respondenten av 

olika faktorer såsom exempelvis: ålder, klass (utbildning intervjuaren pluggar) och 

fysisk närvaro. 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 

höra. Utan istället svarar utifrån vad respondenten själv tycker. Denna intervjumetod ger 
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även respondenten flexibilitet över vart respondenten kan befinna sig under 

intervjutillfället. Vilket gör att respondenten på ett lätt sätt kan följa företagets 

restriktioner angående arbete och tillgänglighet på arbetsplatsen. Det tas dock i 

beaktning att denna intervjumetod även har nackdelar. Nackdelar som uppstår med 

denna intervjumetoden är att respondenten får svårare att ge exempel genom att 

illustrera saker för att stärka svaret på frågorna, samt kan en telefonintervju bidra till att 

intervjuerna uppfattas långa. Vilket kan leda till mindre engagemang från respondenten 

till att utveckla sina svar på frågorna (Bryman & Bell, 2017). Fördelarna med att 

använda denna metoden efter rådande omständigheter, anses dock vara större än 

nackdelarna.  

 

De intervjuer som genomfördes valdes att spelas in, detta gjordes endast ifall 

respondenten godkände att intervjun spelades in. Vilket gjordes i syfte för att det ska 

kunna finnas möjlighet att gå tillbaka för att lyssna på intervjuerna igen. Ytterligare 

fördelar att spela in intervjuerna istället för att ta anteckningar, är att skrivandet av 

anteckningar kan ses som ett störningsmoment. Detta då anteckningarna skrivs 

samtidigt som intervjun fortlöper, vilket kan leda till att viktig information missas 

genom att skrivandet av anteckningar tar för lång tid. Respondenten kan även känna sig 

störd utav att svaren antecknas (Alvehus, 2019; Bryman & Bell, 2017). Det kan dock 

uppstå nackdelar med att intervjun spelas in, vilket kan vara att respondenten kan känna 

sig låst över hur öppet den vill svara på frågorna eller hur den väljer att svara på 

frågorna, med vetskapen att dennes svar spelas in. Dock anses fördelarna av att spela in 

och kunna gå tillbaka på att lyssna på intervjun igen vara av större betydelse än dess 

nackdelar, vilket medförde att intervjuerna valdes att spelas in.  

 

Intervjumetoder 

För att samla in det empiriska materialet i denna studie har det använts två olika 

intervjumetoder, dessa är: strukturerad karaktär och semi-strukturerad karaktär 

(Bryman & Bell, 2017). Den strukturerade karaktären på intervjuerna genomfördes 

innan den ”personliga intervjun” med de olika respondenterna. Detta gjordes genom att 

varje respondent fick skickat ett Excel dokument till sig via mail, med stängda frågor 

där det redan fanns förutbestämda svar (Se bilaga 1). Dokumentet innehöll två frågor, 

där de på fråga ett skulle svara på vilka lean-verktyg som användes i deras verksamhet. 

Medans på fråga två skulle de svara på vilken upplevd påverkan de anser införandet av 
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lean-verktygen har haft på driftsekonomin och miljöprestationerna i företaget. Frågorna 

som ställdes i fråga två, har hämtats ifrån den teoretiska sammanfattade tabellen (Se 

bilaga 2). Där den teoretiska sammanfattade tabellen grundar sig på tidigare forskning 

om lean-verktygen (Se Bilaga 3 för operationalisering av framtagningen av frågor). 

Dessa frågorna ställdes innan den personliga intervjun för att spara tid under 

intervjuerna, samt användes deras svar som underlag till den personliga intervjun. 

Genom att jag redan visste i förväg vilka lean-verktyg företagen använder sig av, samt 

vad de upplevt för påverkan av lean-verktygen. Kunde jag under de personliga 

intervjuerna ägna mer tid åt förståelsen av hur lean-verktygen upplevs påverka 

driftsekonomin och miljöprestationerna. Vilket ledde till en ökad förståelse över hur 

relationen såg ut mellan lean-verktygen och den upplevda påverkan. Här fick 

respondenterna utveckla hur arbetet med lean-verktygen lett fram till den upplevda 

påverkan. Intervjuerna med respondenterna från snöbollsurvalet (se 2.2.2) var tänkt att 

utgå ifrån den semi-strukturerade intervjun och de svar huvudrespondenten hade angivit 

i den strukturerade intervjuguiden. Detta gjordes dock endast på Metallföretaget, då 

övriga två företag inte hade någon möjlighet att ställa upp med personal utifrån 

snöbollsurvalet. 

 

Under de personliga intervjuerna användes intervjumetoden semi-strukturerad karaktär, 

vilket är en vanlig använd metod inom kvalitativ forskning (Bryman & Bell, 2017; Patel 

& Davidson, 2019). Denna intervjumetod innebär att intervjun utgår ifrån en lista med 

specifika områden som ska beröras under intervjun, vilket brukar benämnas som 

intervjuguide (Se bilaga 4). Studiens intervjuguide består av öppna frågor eller ämnen 

som diskuterades under intervjun, där respondentens svar från de strukturerade frågorna 

användes som underlag. Valet att välja denna typ av karaktär på de personliga 

intervjuerna, berodde på att den gav mig som intervjuare en struktur att följa, samtidigt 

som den bidrar med flexibilitet för både mig som intervjuare och respondenten under 

intervjuerna. Genom att det finns en struktur med redan förutbestämda ämnen och 

öppna frågor som ska diskuteras. Bidrar det till att intervjuerna handlar om det som 

studien är tänkt att studera. För mig som intervjuare bidrar denna karaktär på intervju 

till flexibilitet, genom att kunna ställa frågor som inte ingår i intervjuguiden. Samt 

behövs inte ordningsföljden på intervjuguiden följas, utan frågor kan ställas efter 

respondentens svar. Även för respondenten ger det en stor frihet, då respondenten har 

stor frihet att kunna formulera egna svar på sitt egna sätt (Bryman & Bell, 2017). Att 
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den valda intervju karaktären har stor flexibilitet för både respondent och intervjuare 

samt att det finns en struktur för intervjuaren att följa, anses medföra till mer 

djupgående och reflekterande information över den studerade miljön som studien avser 

att studera. Jämfört med om det fanns förutbestämda svar och att frågor inte kan 

kompletteras under den personliga intervjuns gång. 

  

Patel & Davidson (2019) beskriver att kvalitativ intervju har som syfte att upptäcka och 

identifiera egenskaper och tillstånd för ett specifikt område. Vilket innebär att 

svarsalternativ inte kan formuleras i förväg eller avgöras om svaret är ”sant”. Detta 

tillsammans med studiens syfte att undersöka vilken uppfattad påverkan lean-verktygen 

har haft på driftsekonomin och miljöprestationerna i företagen, gör att redan 

formulerade svarsalternativ inte är relevant för studiens personliga intervjuer. 

Förutbestämda svarsalternativ är inte relevant att använda sig av, eftersom jag på 

förhand inte vet om vilket svar som är korrekt. Detta gör att respondenten måste ha 

friheten att kunna svara fritt på frågorna (Patel & Davidson, 2019). Då denna studie är 

en flerfallsstudie med komparativ karaktär, där de olika fallen ska jämföras, påverkar 

även det valet. Detta beror på att det är lättare att jämföra de olika fallföretagen ifall 

intervjuerna utgår ifrån någon form av struktur (Bryman och Bell, 2017). Utifrån 

ovanstående resonemang gjordes bedömningen att den semi-strukturerad strukturen är 

bättre lämpad än andra strukturer för de personliga intervjuerna i denna studie.  

 

2.3 Analys av data 

När intervjuerna var genomförda skede en transkribering av de insamlade empiriska 

materialet, vilket kan ses som det första steget i analysen, där intervjuer förvandlas 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 är benämnda (Alvehus, 

2019; Bryman & Bell, 2017). Genom transkriberingen och en upprepad genomgång av 

de inspelade materialet, kunde det insamlade materialet sammanställas. Vilket ledde till 

att en överblick kunde fås över vad som framkommit under intervjuerna. Genom 

sammanställningen av intervjuerna kunde även den informationen som inte ansågs 

användbar sorteras bort. Efter sammanställningen av intervjuerna, strukturerades det 

empiriska materialet upp och blev kategoriserat enligt följande: Företagspresentation, 

Användning av Lean, Driftsekonomin, Miljöprestationer och Vad lean-verktygen övrigt 

bidragit till. Detta gjordes genom att den data som var relevant för studien fördelades till 
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de delar de ansågs tillhöra. Som komplement till intervjuerna i empiridelen samlades det 

även in information från företagens hemsidor och artiklar skrivna om respektive 

fallföretag. Från företagens hemsidor hämtades bakgrundsinformation om företaget och 

genom artiklarna hämtades kompletterande information om fallföretagens Lean arbete. 

Detta har gjort i syfte med att komplettera de uppgifter som framkommer under 

intervjuerna (Yin, 2013). Samtidigt som det empiriska materialet sammanställdes, 

började även analysarbetet. Vilket skedde genom en så kallad löpande analys, vilket 

innebär att analysen påbörjades under tiden intervjuerna var färskt i minnet (Patel & 

Davidsson, 2011). Detta gjorde så att idéer om hur studien ska fortlöpa samt hur 

nyfunna synvinklar om studien kunde tas tillvara på.  

 

Efter att det empiriska materialet hade sammanställts och strukturerats upp började 

arbetet med det som framkommit genom den löpande analysen. Analysarbetet i denna 

studie har som utgångspunkt i den framtagna konceptuella modellen som finns i 

studiens teorikapitel. Där tillvägagångssättet för analysen är först en empirisk 

jämförelse mellan de olika fallföretagen, för att få fram ett empiriskt resultat. Detta 

användes sedan för att jämförs mot den teoretiska referensramen, för att se skillnader 

och likheter gentemot tidigare forskning. Detta tillvägagångssättet kan ses som något 

Yin (2007) beskriver som mönsterjämförelse, där empiriska materialet jämförs mot ett 

tidigare förväntat mönster. Vilket i denna studie är den teoretiska referensramen. 

Analysen i denna studie börjar med en jämförelse över vilka lean-verktyg de olika 

fallföretagen använder sig av och till hur stor del respondenterna upplever att företagen 

använder sig av de olika lean-verktygen. Därefter görs en empirisk jämförelse mellan de 

olika fallföretagens användning av respektive lean-verktyg. Vilket gjordes för att se 

vilka skillnader och likheter det finns mellan fallföretagen, gällande användningen av 

lean-verktygen. Det framkomna empiriska resultatet för varje lean-verktyg jämfördes 

sedan mot studiens teoretiska referensram. Vidare analyserades det skillnader och 

likheter gällande vad respondenterna upplevde att arbetet med lean-verktygen påverkat 

gällande de olika driftsekonomienheterna och miljöprestationerna. Tabellerna i denna 

analysdel är uppbyggd efter studiens intervjuguide (se Bilaga 3 för operationalisering av 

tabeller i analysen). Här framlyfts de mest betydande lean-verktygen som 

respondenterna upplever har varit med och påverkat respektive driftsekonomienhet och 

miljöprestation. Detta jämfördes sedan mot studiens teoretiska referensram för att se 

vilka skillnader och likheter respondenternas upplevda påverkan har gentemot tidigare 
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skriven forskning. Avslutningsvis görs en analys över den framtagna konceptuella 

modellen, för att se ifall den konceptuella modellen stämmer överens med det som 

respondenterna angivit att arbetet med lean-verktygen bidragit till. Genom analysen 

kunde sedan ett resultat framställas och slutsatser kunnat dras, som sedan presenteras i 

studiens slutsatskapitel (Yin, 2013).  

 

2.4 Kvalitetskriterier 

Enligt Yin (2007), kan man bedöma kvaliteten på en fallstudie genom fyra 

kvalitetskriterier dessa är: begreppsvaliditet, intern validitet, extern validitet och 

reliabilitet. 

 

Begreppsvaliditet- Används för att behandla tillförlitligheten av de empiriska materialet. 

Den kritik som finns angående fallstudier, är att forskare låter bli att formulera 

benämningar som är tillräckligt operationella samt att fallstudiens datainsamling 

grundar sig på subjektiva bedömningar (Yin 2007). I denna studie var det tänkt att 

använda tre stycken taktiska tillvägagångssätt för att öka studiens begreppsvalideringen, 

dock har det endast kunnat användas två av dem. Det första var för att motverka att 

mina egna tolkningar ska ha präglat de insamlade empiriska materialet, har 

respondenterna fått genomföra en respondentvalidering (se 2.5). Detta har gjorts för att 

säkerhetsställa att de insamlade materialet har sammanställts korrekt och att de inte har 

skett någon förvrängning av den verklighet som respondenterna angivit. För att öka 

studiens begreppsvaldering var tanken även att intervjua fler än en person på respektive 

fallföretag, vilket som tidigare benämnts inte kunnat ske. Detta hade lett till att den 

empirin som använts i denna studie inte avspeglar en respondents uppfattning om lean-

verktygens påverkan, utan att jag kunna avspegla en mer rättvisande bild av företaget. 

För att öka begreppsvaliditeten i studien än mer, har det även använts artiklar om 

respektive företag, för att stödja det materialet som samlades in på intervjun.  

 

Intern validitet- Avser att visa att korrekta och kausala samband mellan två händelser, 

detta för att studien ska uppvisa hållbara slutsatser. Detta medför att jag ska visa att en 

händelse föranleds av en annan händelse, görs inte det, ifrågasätts studiens validitet och 

dess slutsatser (Yin, 2007). För att hållbara slutsatser ska kunna dras, har de olika 

fallföretagens svar sammanställts och jämförts mot tidigare forskning över vad vi redan 

vet om lean-verktygens påverkan. Detta har gjorts för att se om mönster stämmer 
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överens med varandra för att öka den interna validiteten. Här har det även arbetats med 

att ta bort oklarheter i det insamlade materialet, vilket gjordes genom 

respondentvalideringen. Detta har gjort så att risken av att dra felaktiga samband och 

slutsatser har minimerats.  

 

Extern validitet- Syftar till att avgöra om resultaten av en studie går att generalisera 

utöver de fallföretagen som medverkar i studien, det vill säga om studiens resultat går 

att tillämpa på liknande områden. Kritiken uppstår ifall ett enda fall har använts som 

grund för generaliseringen (Yin, 2007). För att öka generaliserbarheten, har denna 

studie utgått ifrån en flerfallsstudie, där tre stycken tillverkande företag har undersökts. 

Här har tillvägagångssättet gällande insamling av material från de olika fallföretag varit 

densamma. Detta innebär att de olika intervjuerna har utgått ifrån samma intervjuguide, 

vilket har lett till att de resultat som framkommer underbyggs av flera respondenter. Att 

alla de tre företagen som har valts i denna studie är tillverkande, innebär att resultatet 

som framkommer är mer teoretiskt generaliserbart gentemot tillverkande företag, än 

andra typer av företag. Det ska dock tilläggas att de resultat som framkommer är endast 

uppbyggda på tre fallföretag, vilket gör att det blir svårt att generalisera resultatet utöver 

de tre tillverkande företagen som deltagit i studien. 

 

Reliabilitet- Avser att säkerhetsställa en studies resultat och slutsatser. Detta innebär att 

en annan forskare ska kunna upprepa studien och då komma fram till samma resultat 

och slutsatser (Yin, 2007). För att en annan forskare ska kunna göra om denna studie, 

har denna studiens tillvägagångssätt och metodval tydligt motiverats och dokumenterats 

i studiens metodkapitel. Det har även skett dokumentation över vart den insamlade 

informationen är hämtad ifrån. Detta har skett genom att det finns källhänvisningar i 

studiens text, samt en sammanställning av vilka källor som använts och vart källorna 

kan hittas. Det uppstår dock svårigheter att göra om denna studie, detta då denna studie 

är kvalitativ karaktär vilket innefattar tolkningar. Detta gör att olika individer kan göra 

olika tolkningar av verkligheten, vilket gör att olika slutsatser kan framkomma, trots att 

samma tillvägagångssätt har använts. 

 

2.5 Forskningsetiska övervägande 

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

följts. Att de etiska reglerna som finns angående forskning har följts, anses vara viktigt 
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för att denna studie ska få tillförlitlighet och ärlighet. Detta har skett genom att följa de 

riktlinjer Vetenskapsrådet (2019) tagit fram angående god forskningssed. Innan 

insamlingen av materialet från respondenterna följdes de två etiska reglerna: 

informationskravet & samtyckeskravet (Bryman & Bell, 2017). Samtyckeskravet följdes 

genom att informera respondenterna att det var frivilligt att deltaga i studien och att de 

har rätt att avbryta deras deltagande ifall de önskar. Därefter fick de respondenter som 

valde att delta i undersökning, information om syftet med studien och varför intervjun 

ska genomföras. Genom att respondenterna har fått information innan om vad syftet 

med studien är, innebär det även att de kan ta fram nödvändigt material och information 

för att förbereda sig för intervjun. Studien har även tagit hänsyn till de konfidentialitet- 

och anonymitetskrav som finns. Vilket innebär att respondenternas uppgifter ska 

behandlas med största möjliga konfidentialitet, detta för att inga obehöriga ska få 

tillgång till uppgifterna. Detta kravet innebär även att respondenterna har möjlighet att 

vara anonyma ifall de skulle vilja vara det (Bryman & Bell, 2017). Förutom 

anonymitetskravet har denna studie följt de regler som GDPR innebär. Detta innebar att 

respondenterna och företagens namn endast kommer benämnas ifall de har godkänt att 

de kan användas för studiens ändamål. Respondenterna i denna studien valde att inte 

vilja benämnas med namn, därav har deras namn bytts ut mot den arbetsposition de har i 

företaget. Efter önskemål från företagen har deras namn bytts ut mot påhittade namn, 

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

 

 Även kravet om falska förespeglingar har denna studie följt (Bryman & Bell, 2017), 

genom att ingen vilseledande eller falsk information har givits till respondenterna. Det 

har inte heller ställts vilseledande frågor till respondenterna, vilket lett till att 

respondenten har kunnat ge en korrekt bild av verkligheten. Att följa anonymitetskravet 

och kravet om falska förespeglingar har gjorts i syfte med att ingen av respondenterna 

ska fara illa av intervjuerna. Efter intervjuerna är gjorda, har respondenterna även fått 

genomföra en respondentvalidering. Detta gjordes genom att de insamlade materialet 

sammanställdes och skickades tillbaka till respondenterna. Vilket gör att respondenterna 

har möjlighet att korrigera de uppgifter som de anser är felaktigt tolkade. Detta har 

gjorts i syfte för att kontrollera att sammanställningen av intervjuerna ger en korrekt 

bild av verkligheten och den studerade miljön. Den godkända respondentvalideringen 

medför tillförlitlighet till de empiriska materialet, samt ett bevis på att verkligheten av 

den studerade miljön inte förvrängts (Bryman & Bell, 2017).  
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3 Teoretisk Referensram 

Detta kapitel inleds med att förklara och definiera vad Lean är. Kapitlet fortsätter 

sedan med att beskriva och förklara olika lean-verktyg samt ge en beskrivning över 

vad de olika lean-verktygen ska bidra till. Vidare beskrivs tidigare forskning om lean-

verktygens påverkan på driftsekonomin och miljöprestationerna. Kapitlet avslutas 

sedan med framtagandet av en egengjord konceptuell modell. 

 

3.1 Lean  

I slutet av 1900-talet började de ske förändringar i omvärlden, bland annat öppnades 

landsgränser upp och företag började söka sig till nya marknader. Vilket ledde till en 

hårdnande konkurrens på marknaden. Detta medförde en större osäkerhet för företagen 

gällande deras omgivning, nu var företagen tvungna att snabbare kunna reagera på de 

hot och möjligheter som fanns på marknaden, för att kunna konkurrera på den. 

Företagen kunde nu inte endast skaffa sig konkurrensfördelar i form av kostnader, utan 

de behövde andra konkurrensfördelar, såsom kortare ledtider, bättre kvalitet och ökad 

flexibilitet (Lindvall, 2011; Lockamy & Cox, 1995; Nixon & Burns, 2012). Detta 

medförde att företag började implementera metoden Lean i sina verksamheter. Genom 

införandet av metoden kunde företag agera snabbare och tillförlitligare på kundernas 

efterfrågan och de förändringar som sker på marknaden (Kennedy & Widener, 2008; 

Dombrowski & Malorny, 2018). Lean grundar sig på det arbetssätt som det 

biltillverkande företaget Toyota använde sig av i sina fabriker och fick uppmärksamhet 

för under åttiotalet. Företagets arbetssätt kallades för ”The Toyota Way” och handlade 

om att effektivisera och öka kvaliteten på deras processer, vilket Lean tänket har tagit 

efter (Liker, 2009). Syftet med metoden är således att eliminera det som inte skapar 

värde, för att effektivisera processerna, samt öka kvaliteten på både företagets processer 

och produkter (Liker, 2009; Womack & Jones, 2003).  

 

Lean kan definieras som ett multidimensionellt tillvägagångssätt med en mängd olika 

hanteringsmetoder i en integrerad verksamhet. Där drivkraften är att skapa ett 

högkvalitativt och strömlinjeformerat system, som producerar färdiga produkter i takt 

med kundernas efterfrågan, utan några avbrott och onödiga aktiviteter (Kennedy & 

Weidner, 2008). Enlig Womack & Jones (2003), bygger lean på fem olika principer: 

specificera vad som skapar värde för kunderna, identifiera värdeflödet, skapa ett 

värdeflöde utan några avbrott, tillverka efter kundens efterfrågan och sträva efter 
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perfektion/högsta kvalitet (Womack & Jones, 2003). Lean kan därmed ses som ett sätt 

att se på, driva och leda en verksamhet utifrån att sätta kunden och kundens behov i 

centrum (Sörqvist, 2013). Utgångspunkten för metoden är därmed att skapa värde för 

kunden vid exakt rätt tillfälle och pris, för att kunna tillfredsställa kundens behov. För 

att skapa värde för kunden och konkurrera på marknaden måste företagen leverera 

kvalitet på sina produkter samtidigt som kostnaderna hålls nere. Därför måste företaget 

fokusera på företagets värdeskapande processer, för att se vilka aktiviteter som skapar 

värde. De aktiviteter som tar upp resurser men inte skapar något värde ska enligt 

metoden elimineras (Womack & Jones, 2003).  

 

3.2 Lean som arbetssätt och filosofi 

Enligt Liker (2009), kan Lean ses som ett system som består av olika verktyg för att 

hjälpa de anställda att ständigt förbättra sitt arbete (Liker, 2009). Metoden består av en 

mängd olika verktyg och tekniker skapade för olika ändamål och reduceringar av det 

som är icke-värdeskapande i verksamheten. Där varje verktyg har sitt egna sätt att 

reducera det som inte är värdeskapande. Verktygen ska hjälpa företagen till ständig 

utveckling, där strävan är efter perfektion. Vilket görs i syfte för att kunna skapa värde 

för kunden och motsvara det kunderna efterfrågar (Pavnaskar, Gershenson & Jambekar, 

2010; Dombrowski & Malorny, 2018; Neha et al, 2013). Genom att reducera det som 

inte är värdeskapande kan företagets prestationer i processerna förbättras (Alaskari, 

Ahmad & Pinedo-Cuenca, 2016). Verktygen som används syftar blanda annat till att 

göra verksamheter mer effektiva och förbättra företagets arbete med kvalitet, kostnader, 

cykeltider, tillförlitlighet och flexibilitet (Pavnaskar, Gershenson & Jambekar, 2010; 

Satolo et al, 2018). De används därmed för att för att kunna tillfredsställa kundens 

behov vid exakt rätt tillfälle och pris (Womack & Jones, 2003).  

 

Men för att arbetet med lean:s olika verktyg ska fungera och förbättringar ska kunna ske 

i företaget, kan företaget inte endast fokusera på det som sker i processerna. Utan för att 

metoden ska fungera måste ”lean-tänket” vara som ett helhetsperspektiv inom 

verksamheten. Liker (2009) har därför utformat en modell för hur arbetet med Lean ska 

gå tillväga för att lyckas, vilket brukar benämnas som ”4p- modellen”: 
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Figur 3:1 - Egen illustration över Liker:s”4P-modell”. (Liker, J, K. (2009) s. 24). 

 

De 4P:na består av: Philosophy (filosofi), Process (processer), People & Partners 

(anställda och partners) och Problem solving (problemlösning). Där filosofi handlar om 

att företaget ska arbeta långsiktigt, där ledningsbesluten som tas ska vara långsiktiga 

även om det sker på bekostnad av kortsiktiga ekonomiska mål. Det arbete som sker i 

företaget ska ske gentemot ett gemensamt mål som inte är att tjäna pengar. Processer 

handlar om att skapa ett kontinuerligt flöde, att låta efterfrågan styra, bygga upp en 

kultur om att minska felen, samt ha ett standardiserat sätt för företagets arbete. Gällande 

anställda och partners handlar det om att utveckla de anställda, ha ledare som förstår 

arbetet och kan lära ut till andra, samt hjälpa och respektera de partners företaget har. 

Till sist kommer man till problemlösning, som handlar om att driva lärandet i 

organisationen. Vilket sker genom att söka efter grundorsaken till problem och skapa 

förståelse för den verkliga situationen, där det ska ständigt ske reflektioner och 

förbättringar över arbetet som genomförs (Liker, 2009).  

För att kunna få till förbättringar i företagens verksamhet är det därför viktigt att 

företaget jobbar med alla 4p:na. Detta är viktigt för att skapa den intelligens och 

engagemang som krävs för att arbetet med verktygen ska fungera och förbättringar ska 

kunna ske i företaget. Här gäller det att metoden blir ett helhetssystem i företaget och 

blir en del i företagets kultur. Genom att få in metodens tankesätt i företaget, känner de 

anställda sig mer involverade, att de har ett syfte att jobba mot samt kan bättre 

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

I denna teoridel kommer det presenteras de mest frekvent använda lean-verktygen som 

företag använder sig av. De lean-verktyg som valts ut är främst hämtade från Liker:s 

(2009) bok ”The Toyota Way: Lean för världsklass”. Här kommer varje lean-verktyg 

presenteras var för sig, där det kommer beskrivas hur varje lean-verktyg används och 

vad användandet av lean-verktyget syftar till att bidra med vid användning av verktyget. 

De olika lean-verktygen har delats in i tre olika områden över vad användandet av lean-

verktyget avses att användas för. De olika områdena lean-verktygen har blivit indelade 

efter är: Lärande lean-verktyg, Kund & Flödes fokuserade lean-verktyg och 

Förebyggande & Underhållsarbetande lean-verktyg. 

 

3.3.1 Lärande lean-verktyg 

Kaizen 

En grundprincip i Lean är Kaizen, vilket innebär ständiga förbättringar. Verktyget 

innebär att företagets arbetsprocess ska ständigt utvecklas mot bättre prestationer och 

hantera de svagheter som funnits tidigare (Ferreia & Saurin, 2019). Kaizen är en 

ledningsfilosofi som genererar ständiga eller små förbättringar av företags processer och 

arbeten. Den gör det möjligt att minimera onödiga aktiviteter och därmed förbättra 

arbetsprestationerna (Marin-Garcia, Juarez-Tarraga & Santandreu-Mascarell, 2018). 

Kaizen har som syfte att förbättra kvaliteten på processerna, vilket görs genom att bland 

annat skapa ett kontinuerligt flöde, reducera cykeltiden för produkterna samt eliminera 

de icke-värdeskapande processerna (Suárez-Barraza & Ramis-Pujol, 2009; Liker, 2009). 

Målet med att införa filosofin är att förbättra kvaliteten, kostnaderna och leveranserna. 

Att förbättra kvaliteten i detta avseendet handlar inte endast om att öka kvaliteten på 

produkterna, utan även om att förbättra kvaliteten i företagets processer, vilket menas 

med att arbetssättet förbättras och det som inte skapar värde elimineras. En förbättring 

av kostnaderna menas med att reducera de totala kostnaderna och en förbättring av 

leveranserna menas med att leverera efterfrågade produkter i tid (Imai, 2012). Genom 

arbetet med att ständigt förbättra verksamheten och ta bort det som inte är 

värdeskapande, kan det även leda till att företags miljöprestationer förbättras. 

Förbättringar gällande miljöprestationer kan ske genom exempelvis minskad 

materialanvändning och reducering av utsläpp, vilket sker genom att förbättringar sker i 

företagets processer och det som inte skapar värde elimineras (Vinodh, Arvind & 

Somanaathan, 2010). 
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Metoden kan även användas för att identifiera problem och grundorsaken till att 

problemen uppstår (Marin-Garcia, Juarez-Tarraga & Santandreu-Mascarell, 2018). För 

att lösa de problem som uppkommer ska frågan ”Varför?” ställas fem gånger i 

bakåtgåendeled, vilket görs för att identifiera vad problemet berott på, detta brukar 

benämnas för ”fem varför”-metoden (Womack, Jones & Roos, 2007; Liker 2009). För 

att problemen inte ska uppstå igen, sker det ändringar i företagets standarder gällande 

arbetssätt i processerna (Marin-Garcia, Juarez-Tarraga & Santandreu-Mascarell, 2018; 

Pereira et al, 2016). Det krävs att företaget har en kultur som främjar kontinuerliga 

förbättringar, lärande och innovation för att arbetet med Kaizen ska fungera. Detta då 

filosofin involverar all personal för att söka efter ständiga förbättringar (Alvarado-

Ramírez et al, 2018). Enligt Kumar, Dhingra & Singh (2017), kan kontinuerliga 

förbättringar lättast uppnås genom att kartlägga processerna, på det sättet kan företag 

identifiera var i flödet det behövs förbättras (Kumar, Dhingra & Singh, 2017). Med en 

framgångsrikt implementerad Kaizen kan idéer och förslag leda till förbättringar som 

kan ge konkurrensfördelar. Detta då effektivitet och hastighet kan vara avgörande 

element i en konkurrenskraftig värld (Marin-Garcia, Juarez-Tarraga & Santandreu-

Mascarell, 2018).  

 

Hansei 

En viktig del inom Lean är de anställdas individuella ansvar, där ansvar i denna 

betydelsen handlar om lärande och utveckling. Ett lean-verktyg som används för lärande 

och utveckling inom Lean är Hansei, vilket betyder reflektion. Hansei kan ses som ett 

förbättringsverktyg, då verktyget handlar om att reflektera över misstag, för att sedan 

göra upp en handlingsplan för att lösa problemet. Detta görs för att de anställda inte ska 

göra samma misstag ännu en gång (Liker, 2009). Hansei och Kaizen anses gå hand i 

hand, då det anses vara omöjligt att uppnå Kaizen utan att använda sig av Hansei. 

Genom att använda sig av reflektion (Hansei) och ständiga förbättringar (Kaizen) kan 

företag bli en lärande organisation (Liker, 2009; Pakdil & Leonard, 2014).  

 

Genchi Genbutsu 

Ytterligare ett lean-verktyg som är kopplat till att genomföra ständiga förbättringar är 

Genchi Genbutsu och menas med att gå till den ursprungliga platsen/källan för att kunna 

se och förstå den faktiska situationen (Chiarini, Baccarani & Mascherpa, 2018; Liker, 

2009). Verktyget är ofta använt när man ska försöka lösa ett problem, utveckla en 
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produkt eller utvärdera de anställda. Utgångspunkten för verktyget är att de anställda 

ska förstå företagets processer och standardiserade arbetssätt för att kunna kritiskt 

bedöma och analysera vad som sker (Liker, 2009). Genchi Genbutsu handlar om att gå 

till ursprungskällan för att samla fakta, för att sedan kunna ta rätt beslut. Vilket menas 

med att hitta felet till att problemet uppstår, för att sedan kunna korrigera det. Felen kan 

röra sig om allt inne i produktionen som stör så att det inte blir ett effektivt arbete 

(Reijula et al, 2014). Att gå tillbaka till ursprungskällan är viktigt för att skapa fakta om 

den faktiska situationen, detta bör göras för att skapa förutsättningar för effektiva 

lösningar. Samt ska besluten vara grundade på verifierad information, vilket man får 

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

 

Hoshin Kanri 

För att kunna utveckla företaget och få alla engagerade i företagets arbete med ständiga 

förbättringar, måste företaget sätta upp målsättningar och sedan följa upp dessa. För att 

sprida företagets visioner och mål från ledningsnivån till de anställda på golvet, brukar 

lean-verktyget Hoshin Kanri användas. Verktyget betyder förankring av strategiska 

beslut (Liker, 2009). Den kan beskrivas som en delning av företagets strategiska plan, 

från ledningsgruppen ner till de anställda på golvet. Där den strategiska planen 

innehåller riktningar, mål och strategier för företaget (Yang & Su, 2007). Den 

strategiska planen arbetas fram av ledningsgruppen, för att sedan omvandlas till mätbara 

mål i företagets operativa processer. Där de mätbara målen är utformade för att uppnå 

företagets strategiska plan (Liker, 2009). Syftet med verktyget blir således att få alla i 

företaget att arbeta utefter den strategiska planen för att uppnå företagets huvudmål 

(Yang & Su, 2007). För att omvandla de planerade målen till effektiva handlingar är det 

viktigt enligt Liker (2009) att målen granskas gentemot de planerade. Vilket görs genom 

att målen följs upp för att sedan standardisera och förbättra arbetet gentemot målen 

(Liker, 2009). 

 

Visuell styrning  

Ett lean-verktyg som används som kommunikationsanordning i arbetsmiljöer är visuell 

styrning. Syftet med att införa verktyget är att skapa en lättförstådd arbetsmiljö utan att 

något slöseri (Liker, 2009). Verktyget är uppbyggt med tecken, informationsskärmar 

och arbetsorganisatoriska verktyg. Dessa är utformade för att hantera och kontrollera 

företagets processer (Poksinska, Swartling & Drotz, 2013). Enligt Motwani (2003), kan 
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verktyget betraktas som nödvändig kommunikation för att studera processer, identifiera 

problem och genomföra förbättringar (Motwani, 2003). Exempel på information som 

verktyget bidrar med är: visa vart föremålen ska finnas, hur många föremål som ska 

finnas på respektive plats, visa hur det standardiserade arbetssättet ska gå till, samt 

status för hur många produkter som är i arbete (Liker, 2009). Verktyget berättar därmed 

hur arbetet ska bli utfört och ifall det följer det planerade arbetet (AL-Tahat & Jalham, 

2015). Genom att verktyget visar hur arbetet ska utföras, kan chefer även studera ifall de 

anställda avviker från det standardiserade arbetssättet. Inom Lean ses en avvikelse från 

det standardiserade arbetssättet som ett tecken på problem. Därav ska det finnas tydliga 

beskrivningar vid varje arbetssituation om hur det standardiserade arbetet ska gå till för 

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

 

3.3.2 Kund & Flödes fokuserade lean-verktyg 

Just-In-Time 

Lean har sin utgångspunkt i att producera endast det som kunderna efterfrågar (Sörqvist, 

2013). Därav använder sig metoden av ett dragande system (pull), vilket innebär att de 

som produceras är endast det som efterfrågas. Det dragande systemet Lean använder sig 

av kallas för Just-In-Time (JIT) (Liker, 2009). JIT-systemet infördes som en ersättning 

för det traditionella lagersystemet. Där systemet fokuserar på att leverera produkter vid 

rätt tid för att minimera lagerhållning. Systemet har som mål att endast tillhandahålla de 

produkter som kunder behöver, när de behövs, i rätt kvantitet (Aradhye & Kallurkar, 

2014). Ett sätt för att hålla koll på produktionen och vad det är som ska produceras är att 

använda sig av ett Kanban-system (Liker, 2009). Kanban-systemet används för att styra 

det dragande systemet och är en informationsbärare som innehåller en 

tillverkningsorder. Kanban-systemet är ofta utformat med hjälp av ett kort som skickas 

bakåt i processen när behov uppstår för att kunna fortsätta tillverka, då det behövs fyllas 

på lager från tidigare processer (Sörqvist, 2013; Piplani & Ang, 2017).  

JIT är ett verktyg som leder till kontinuerliga förbättringar gällande material och 

informationsflöde samt hantering av företagets mänskliga resurser (El Dabee, Marian & 

Amer, 2013). Ett av de främsta syftena med att använda sig av JIT-system är att hela 

tiden hitta lösningar på de flaskhalsar som uppstår i företagets processer och flöden (van 

Weele & Arbin, 2019). Tillverkningen av varorna ska ske genom minimering av antalet 

anställda som jobbar med produkterna samt minimering av de arbetsutrymme som krävs 
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för tillverkningen. Detta ska ske för att tiden det tar att leverera en produkt ska 

reduceras, i syfte att få högsta kvalitet och att kostnaderna ska minimeras. Huvudmålet 

med införandet av JIT blir således att eliminera de icke-värdeskapande aktiviteterna 

som inte tillför värde till slutprodukten (Aradhye & Kallurkar, 2014). JIT kan därmed 

ses som ett sätt för att planera och kontrollera att processerna tillverkar och levererar de 

efterfrågade produkterna, vid rätt tid, kvantitet och när de efterfrågas. Verktyg kan ses 

som ett sätt för att öka företagens effektivitet samt eliminera lager och undvika 

överproduktion (El Dabee, Marian & Amer, 2013; Liker, 2009). Genom JIT:s tankesätt 

kan det leda till att energiförbrukningen och materialanvändning reduceras. 

Energiförbrukningen reduceras genom att det endast producera det som efterfrågas och 

inte sätts i lager, vilket leder till att mindre energi behövs i lagret. Medan 

materialanvändningen reduceras genom att varor inte sätts på lager samt att de som inte 

är värdeskapande elimineras. Vilket leder till bättre kvalitet, där bättre kvalitet på 

produkterna i sin tur gör att materialanvändningen minskas. Men JIT kan inte endast 

begränsas till tillverkningen utan för att verktyget ska fungera krävs det att alla delar 

företaget stödjer verktyget och anpassas efter JIT-tankesätt (van Weele & Arbin, 2019). 

JIT kan även användas för att styra externa aktiviteter som associeras till ett företag 

såsom inköp och distribution (El Dabee, Marian & Amer, 2013). Detta kan ske genom 

ett nära samarbete med leverantörer, genom ett kontinuerligt informationsutbyte. 

Genom att ha ett nära samarbete med leverantörer kan företaget få regelbundna och 

flexibla leveranser, vilket leder till bättre planering. Det kan även leda till förbättrad 

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

Men användandet av JIT har även fått motstå kritik (Kumar, Garg & Metha, 2004). 

Enligt Aghazadeh (2004), kan införandet av JIT innebära nackdelar för företaget. 

Nackdelar som kan uppstå, är att det inte finns något reservlager av produkter för att 

ersätta en skadad produkt, vilket gör att alla produkter måste vara i perfekt skick 

(Aghazadeh, 2004). Ytterligare kritik som uppstår mot JIT är att det krävs utökade 

kontroller av produkterna, samt krävs det att kommunikationen mellan leverantörer och 

företag är väl utvecklad för att det inte ska uppstå fel i leveranser (Kumar, Garg & 

Metha, 2004). Även från miljösynpunkt får metoden kritik, detta beror på de frekventa 

transporterna som JIT förespråkar, vilket kan leda till ökade utsläpp av koldioxid 

(Garza-Reyes et al, 2018).  
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Heijunka  

För att implementeringen av ett dragande system såsom Just-In-Time ska fungera, är det 

viktigt att produktionen jämnas ut, så att den blir jämn och konstant. Ett verktyg som 

används för att jämna ut produktionen är Heijunka (Liker, 2009). Verktyget hjälper 

företag att planera så att produktionslinjen producerar samma serie av produkter under 

en given tidsperiod. Där det i serien skiftas mellan att producera olika typer av 

produkter (Hüttmeir et al, 2009). Målet med att inför Heijunka är att förse en process 

med ett konstant flöde av material, så att det hela tiden sker en efterfrågan på delar 

uppströms i produktionen. Detta görs i syfte med att reducera behovet av att ha ett lager 

av reservkapacitet. Ytterligare ett mål med införandet av verktyget är att minska 

bullwhip-effekten (dvs. Ökning av orderkvantiteten, vilket gör att företaget inte hinner 

med att producera i takt med efterfrågan (Lee et al, 1997)) så att arbetsbelastningen på 

varje process anpassas, detta görs genom att de anställda jobbar nära varandra och kan 

då enkelt flyttas dit de behövs (Matzka, Di Mascolo & Furmans, 2012). Fördelar som 

uppstår av att jämna ut produktionsnivåerna är att det bidrar till flexibilitet i 

tillverkningen, minskad risk för att varor inte blir sålda och ett balanserat utnyttjande av 

maskiner och arbetskraft. Det finns dock risk att kunder kan behöva vänta på leveranser 

vid utjämnade av produktionen, detta då visa leveranser blir senarelagda på grund av 

utjämningen (Liker, 2009).  

SMED 

För att snabba på och effektivisera bytena mellan tillverkning av olika produkter i en 

maskin används lean-verktyget Single Minute Exchange of Die (SMED) (Dave & 

Sohani, 2012). SMED definieras som den minsta tiden som krävs för att ändra en 

produktions aktivitet, från att sista enheten i ett parti tillverkas till att första enheten av 

en nytt parti tillverkas. Målet med att införa SMED är att omställningstiden för en 

maskin ska vara mindre än tio minuter. Verktyget utvecklades för att förenkla 

omställningen och minska omställningstiden vid byte mellan produkter. Där 

omställningen handlar om montering och skiftandet av utrustningen (Moreira & Pais, 

2011). Det finns två typer av omställningar i en process, dessa är interna omställningar 

och externa omställningar. Interna omställningar är de omställningar som endast kan 

göras när maskinen är avstängd och externa omställningar är de omställningar som kan 

göras när maskinen arbetar (Shingo, 1985). Det är inte endast omställningstiden som 

påverkas av verktyget, implementeringen av verktyget kan även göra det lättare för 
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företag att svara på skiftande efterfrågan från kunder. Genom införandet av verktyget 

minskas ledtiderna, samtidigt som slöseri gällande omställningstider och partistorlekar 

reduceras (Moreira & Pais, 2011). Innan SMED implementeras i en maskin, bör 

företagen enligt Singh & Khanduja (2009), analysera ifall maskinen är en flaskhals eller 

inte. Detta då SMED-verktyget endast bör implementeras på de maskiner som innebär 

flaskhalsar i produktionen. Sker de på maskiner som inte är flaskhalsar leder det endast 

till minimal effekt (Singh & Khanduja, 2009). Tekniker som SMED grundar sig på är 

att identifiera vilka omställningar som är interna respektive externa, för att sedan 

omvandla de interna omställningarna till externa omställningar så gott det går 

(Shingo,1985). Enligt Chiarini (2014), kan användandet av SMED även innebära att 

energiförbrukningen kan reduceras, vilket i detta avseende är kopplat till 

energiförbrukningen vid maskiners standby-läge. Genom snabbare omställningstid kan 

användandet av energi i standby-läge reduceras gällande utrustning och användandet av 

lampor. Hur mycket det påverkar energiförbrukningen beror på typ av maskin (Chiarini, 

2014).  

Standardiserat arbetssätt 

Tillverkningsprocessen inom Lean är uppbyggt i celler, vilket brukar kallas för 

celltillverkning. Flödet inne i cellerna är uppbyggt på ett enstycksflöde, vilket innebär 

att liknande produkter/ komponenter till en produkt tillverkas bredvid varandra, inom 

samma cell/avdelning. I processerna ska det ske ett kontinuerligt flöde av material, utan 

onödiga mellansteg så att lager inte bildas (Pattanaik & Sharma, 2009; Liker, 2009; 

Womack & Jones, 1994). Genom att arbeta efter detta verktyget kan även 

energiförbrukningen reduceras, vilket görs genom att det inte sker onödiga transporter 

av materialet, exempelvis behövs inte truckar för att flytta materialet (Chiarini, 2014). 

För att skapa ett kontinuerligt flöde i ett företags processer används ofta lean-verktyget 

standardiserat arbetssätt (Liker, 2009). Ett standardiserat arbetssätt kan definieras som 

en uppsättning arbetsrutiner som fastställer de bästa metoderna för hur arbete ska gå till 

i en viss process. Syftet med ett standardiserat arbetssätt är att eliminera det som inte 

skapar värde för att förbättra prestationerna av de anställdas arbete. Verktyget används 

inom celltillverkning för att hålla takten i produktionen med det som efterfrågas. Det 

standardiserade arbetssättet består av de tre elementen: takttid, standardiserade 

arbetssekvenser samt standardarbete i processinventering (Pereira et al, 2016). Takttiden 

är ett verktyg som visar den tid som finns till för att genomföra en process, för att kunna 

bemöta kundernas efterfrågan (tillgänglig tid/kundernas efterfrågan). Exempelvis om ett 
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företag arbetar 8 timmar och det efterfrågas 2880 produkter (28 880/2880), kan 

tillverkningen av en produkt inte överstiga 10 sekunder. Gör den det kan inte kundernas 

efterfrågan bemötas (Schroer, 2004). Takttiden kan därmed användas för att ställa in 

produktionshastigheten i företags tillverkning. Den kan även varna de anställda ifall de 

jobbar för snabbt eller för långsamt, där en för snabb takt leder till en överproduktion 

och en för långsam takt leder till flaskhalsar (Liker, 2009). Medans standardiserade 

arbetssekvenser visar hur uppgifter ska utföras i processer, för att den ska utföras så bra 

och säkert som möjligt. Det sista elementet standardarbete i processinventering visar 

den minsta mängden som krävs för att takten i produktionen ska kontinuerligt flöda. 

Genom införandet av standardiserat arbetssätt kan produktiviteten, kvaliteten på 

processerna och säkerheten förbättras (Pereira et al, 2016). Enligt Gogula, Wan & 

Kuriger (2011), kan man även använda det standardiserade arbetssättet för att minska 

energiförbrukningen, detta kan göras genom att införa praxis över hur arbetssättet ska 

gå till för energiförbrukningen ska bli så låg som möjligt (Gogula, Wan & Kuriger, 

2011). 

 

Kvalitetsarbete 

Med hårdare konkurrens på marknader och kundernas ständiga förändringar gällande 

behov och förväntningar, krävs det att företagen har en ledningsfilosofi som fokuserar 

på kunder och kvalitet. En effektiv metod för att fokusera på dessa element är Total 

Quality Management (TQM) (Qasrawi, Almahamid & Qasrawi, 2017). TQM är ett 

ledningssystem som innebär att fokuset läggs på ständiga förbättringar genom 

användning av olika tekniker och principer. Där målet med att införa TQM är att öka 

kundnöjdheten, vilket görs genom att förbättra kvaliteten på företags tjänster och 

produkter med så lite resursförbrukning som möjligt (Abbas, 2020). TQM metoden 

delas in i två olika dimensioner. Den ena dimensionen är det tekniska systemet som 

innehåller process- och kontrolltekniker (tekniker och principer) och den andra 

dimensionen är ledningssystemet som handlar om ledarskap, planering och mänskliga 

resurser (Tari & Sabater, 2004; Evans & Lindsay. 2001). Enligt Dean & Bowen (1994), 

utgår TQM:s tekniker och principer ifrån kundfokus, teamwork och ständiga 

förbättringar (Dean & Bowen, 1994). TQM:s tekniker och principer ät en viktig del av 

ett företags arbete med att utveckla och stödja kvalitetsförbättringar i företaget (Tari & 

Sabater, 2004). Principerna och teknikerna gällande kundfokus handlar om att 

tillhandahålla de produkter som uppfyller kundens behov, detta sker bland annat med 
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hjälp av kundundersökningar och analyser av marknaden. Medans principen för 

teamwork utgår ifrån att skapa ett samarbete, vilket sker genom bland annat 

återkoppling över prestationerna samt användandet av metoder gällande 

organisationsutveckling. Det sista fokuset gällande ständiga förbättringar handlar om att 

skapa kvalitet i processerna och ta bort det som inte är värdeskapande. Vilket görs för 

att tillfredsställa kunderna, detta sker bland annat genom teknikerna Poka-yoke och 

användandet av kvalitetsförbättrande team (Tari & Sabater, 2004; Dean & Bowen, 

1994; Evans & Lindsay, 2001). I ledningssystemet handlar ledarskap om att skapa 

tydliga värderingar och höga förväntningar gällande arbetet med kvalitet, för att sedan 

implementera det i företagets processer. Medans planering handlar om att planera hur 

kvalitet ska genomsyra företagets processer för att möta kundernas förväntningar. Den 

sista delen i ledningssystemet är mänskliga resurser och det handlar om att de anställda 

måste besitta kunskaper för att skapa kvalitet, samt måste de anställda förstå hur 

information kan användas för att göra förbättringar (Evans & Lindsay. 2001). 

 

3.3.3 Förebyggande & Underhållsarbetande lean-verktyg 

Autonomation/Jidoka  

Autonomation eller Jidoka som det även brukar kallas, innebär att företaget felsäkrar 

sina tillverkningsprocesser och kvalitet byggs in i processerna, vilket gör att det blir näst 

intill omöjligt att göra fel. Autonomation kan därmed ses som utrustning inbyggd med 

mänsklig intelligens, vilket innebär att företagets tillverkningsprocesser stannar när fel 

uppstår. Det är dock ovanligt att hela flödet stannar, vilket beror på att flödet är uppdelat 

i flera olika zoner med buffertar av produkter, vilket gör att processen i nästa zon kan 

fortlöpa tills bufferten av produkter tar slut, innan den zonen också stannar (Liker, 

2009). Autonomation handlar om att praktiskt stoppa processerna när fel uppstår och 

enligt Grout & Toussaint (2010) finns det fem grundläggande steg för att användandet 

av autonomation: upptäcka problemet (1), stoppa produktionsflödet (2), återställa 

processen till den ursprungliga funktionen (3), undersöka orsaken till problemet (4) och 

till sist installera åtgärder för problemen (5) (Grout & Toussaint, 2010). Ett exempel på 

autonomation i produktionen är när en maskin stoppas av någon anledning, då stoppas 

även hela produktionslinjen, vilket görs för att förhindra att defekta enheter ska gå 

vidare i processen (Berk & Toy, 2009). Att processerna stoppas innebär att företaget 

förhindrar att problemen överförs till nästa steg i tillverkningen, samt att företaget kan 

åtgärda det problem som har uppstått (Liker, 2009; Grout & Toussaint, 2010). Att 
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bygga in kvalitet i processerna innebär att företaget endast ägnar sig åt produkter som 

håller kundernas förväntade kvalitet. Därav bör processerna utformas så att problem 

identifieras omedelbart när de inträffar, detta för att defekta produkter inte ska gå vidare 

i produktionskedjan (Obara & Willburn, 2012). Genom att förhindra felen för att 

defekta produkter förs vidare och problemen kan åtgärdas, medför det även till mindre 

materialanvändning (Rivera & Chen, 2007; Grout & Toussaint, 2010). För att minska 

fel förs vidare i processen, brukar företag använda Andon funktioner. Vilket innebär att 

processen stoppas genom att ett fel upptäcks, vilket brukar ske genom att använda en 

stoppknapp som stoppar processen. Att stoppa processen med Andon funktionen 

innebär inte att hela processen stannar, utan endast den del där felet har inträffat. Ett 

vanligt sätt att visa när det blir fel i produktionen och en Andon funktion har använts, är 

att använda sig av upplysta elektroniska displayer som visar när det uppstår fel eller 

problem i produktionen. När ett fel uppstår lyser och signalerar displayen och all 

personal som kan hjälpa till, kommer dit för att lösa problemet (Womack, Jones & 

Roos, 2007; Liker, 2009). Processerna kan både stoppas av de anställda eller 

maskinerna själva. Meningen med processerna stoppas är för att problemen ska lösas 

direkt. Genom att problemen löses direkt kommer det leda till att de blir färre avbrott 

och bättre kvalitet i processerna, jämfört med en process där de anställda inte har 

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

 

Poka-yoke 

Företag kan även införa felsäkringar i processerna vilket brukar benämnas Poka-yoke, 

dessa är utformade anordningar som gör det nästintill omöjligt för anställda att göra fel 

(Liker, 2009). Där Poka-yoke kan definieras som en anordning som förhindrar eller 

upptäcker defekter som kan påverka produktkvaliteten eller de anställdas säkerhet 

(Saurin, Ribeiro & Vidor, 2012). Metoden är uppbyggd på att minska de mänskliga 

felen, vilket görs genom att processdesignen gör fel omöjliga eller varnar de anställda 

att ett fel inträffar (Treurnicht, Blanckenberg & van Niekerk, 2011). Genom att införa 

felsäkringar kan företag undvika att oavsiktliga fel uppstår (Grout & Toussaint, 2010). 

Genom att förhindra felen för att defekta produkter ska uppstå, medför det även till 

mindre materialanvändning i och med mindre produkter behöver kasseras (Vinodh, 

Arvind & Somanaathan, 2010). Varje Poka-yoke anordning är unik, gällande vilket 

problem den ska upptäcka, hur problemet ska signaleras och vilken åtgärd som ska 

vidtas när problem identifieras (Liker, 2009). När fel upptäcks ska antingen de anställda 
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meddelas eller så ska processerna stoppas. När processerna stoppas, görs det för att 

processerna ska återställas till de korrekta körparametrarna för att köra maskinen (Grout 

& Toussaint, 2010). Exempel på en Poka-yoke anordning är att verktyg ska sättas 

tillbaka när det är använt, blir det inte tillbakasatt, stoppas bandet och ett larm för fel 

utlöses (Liker, 2009).  

 

Effektivt underhållsarbete 

 

För att kunna uppnå tillverkning i världsklass krävs det att företagen är både effektiva 

och innehar ett effektivt underhållsarbete i produktionen. En metod som används för att 

förbättra prestationerna för underhållsaktiviteterna är Total Productive Maintenance 

(TPM). TPM kan definieras som en strategi för att snabbt förbättra 

tillverkningsprocesserna. Detta sker genom att involvera och utbilda anställda i 

produktionen samt införa ett pågående arbete med kvalitetsförbättring (Attri, Grover & 

Dev, 2013). Verktyget är uppbyggt på tre stycken grundläggande fundament och har 

som syfte att eliminera allt som inte är värdeskapande i företagets 

tillverkningsprocesser. Fundamenten verktyget är uppbyggt på är uppföljning av 

driftstörningar, operatörsunderhåll och förbättringsgrupper (Ljungberg, 2000). TPM ses 

därmed som en effektiv metod för att förbättra effektiviteten i företagens 

produktionsprocesser. För att lyckas med TPM krävs det därav en förändring av 

arbetskulturen och en omstrukturering av företagens arbetsprocess (Attri, Grover & 

Dev, 2013). Verktyget används för att maximera maskiners effektivitet under dess 

livslängd. Vilket sker genom att hålla maskinerna i optimalt skick för att förhindra 

oväntade störningar, minskning av produktionshastighet och kvalitetsfel (Jain, Bhatti & 

Singh, 2014). För att maskinerna ska hållas i optimalt skick förespråkar TPM att de ska 

ske förebyggande underhåll av maskinerna (Modgil & Sharma, 2016). För att de 

förebyggande arbetet ska fungera är två viktiga aspekter i TPM: utbildning och 

kommunikation. Utbildningen inom TPM handlar om att de anställda ska få ökad 

kunskap om företagets maskiner och hur det förebyggande arbetet ska gå tillväga. 

Medans kommunikation är ett sätt att lära ut kunskapen på. Detta bör ske genom 

visualiseringar över hur det förebyggande arbetet ska gå till, för att de anställda ska lära 

sig att utföra det förebyggande arbetet själva (Ljungberg, 1997, Ljungberg, 2000). 

 

Ifall störningar eller problem har identifierats i produktionen måste lösningar hittas. 

Därav krävs det att företagets kultur är öppen för att de anställda ska kunna komma med 
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förslag och idéer. Därför förespråkar TPM att förbättringsgrupper ska införas, där alla 

anställda ingår i arbetet. Förbättringsgrupper innebär att anställda kontinuerligt arbetar 

med att försöka förbättra en hel process och har som syfte att effektivisera hela 

processen, istället för att fokusera på att lösa enstaka problem eller flaskhalsar i 

produktionen (Ljungberg, 2000). Detta görs för att uppnå målen med att implementera 

TPM, vilket är att de ska ske noll olyckor, noll fel och noll underhållningsarbete i 

produktionen (Jain, Bhatti & Singh, 2014). Genom att företagen implementerar TPM 

och gör förebyggande arbete med maskinerna, kan damm och rökutsläpp minskas från 

maskinerna, samt kan läckage av olja och andra föreningar reduceras (Chiarini, 2014). 

Genom arbetet med TPM kan även minskning av materialanvändning förekomma, 

vilket beror på att ifall maskinerna är i bra skick, blir det mindre maskinstörningar, 

vilket medför att maskinerna används mer effektivt och det blir mindre spill av material 

(Garza-Reyes et al, 2018). 

 

5s-metoden 

För att TPM:s förbättringsarbete ska kunna genomföras måste problemen 

uppmärksammas och åtgärdas. För att kunna finna åtgärder brukar oftast 5s-metoden 

användas (Ljungberg, 2000). 5s-metoden innebär att processer görs om till att bli mer 

rutinmässiga genom ett standardiserat och rutinmässigt arbete. Metoden består utav de 

fem elementen: sortera, systematisera, städa, standardisera och sköta om (Witt, Sandoe 

& Dunalp, 2018). Syftet med att införa 5s-metoden är att minska tiden för icke-

värdeskapande aktiviteter, öka produktiviteten och förbättra kvaliteten. Metoden går ut 

på att sortera saker för enkel förvaring, tydliga markörer där saker ska lagras, hålla rent, 

dokumenterade arbetsmetoder och skapa en kultur med ständiga förbättringar (Omogbai 

& Salonitis, 2017). Införandet av 5s-metoden har även en inverkan på företagets 

miljöaspekter, såsom reducering av smuts/skräp i verksamheten samt genom att skapa 

ordning och reda blir det lättare att sortera avfall i företaget (Chiarini, 2014). 

 

Value Stream Mapping 

Lean har som mål att öka tillverknings prestationerna och minska antalet produkter i 

arbete för att stabilisera flödet, vilket sker genom att eliminera det som inte är 

värdeskapande. För att eliminera det som inte är värdeskapande kan företagets processer 

analyseras. Detta sker vanligast genom att använda lean-verktyget Value Stream 

Mapping (VSM) (Bertolini et al , 2013). VSM kan beskrivas som ett grafiskt verktyg 
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som används för att kartlägga en organisations befintliga flöde, identifiera vart det sker 

slöseri, samt vilka förbättringar som kan ske i flödet (Schmidtke, Heiser & Hinrichsen, 

2014; Liker 2009). Verktyget hjälper företagen att se och förstå hur flödet av material 

och information sker i ett företags värdekedjor (Rother, 2003). Enligt Chiarini (2014), 

kan VSM även användas för att identifiera och kartlägga en process miljöpåverkan, för 

att sedan kunna förbättra processen gällande miljöaspekter (Chiarini, 2014). VSM kan 

därmed användas för att undersöka användning av energi, vatten och material. Vilket 

kan hjälpa företag att identifiera miljöavfall från processerna, i form av farligt avfall, 

luftutsläpp & föroreningar i vattnet (Vinodh, Arvind & Somanaathan, 2010). 

Kartläggningen av värdekedjorna omfattar alla aktiviteter som sker i företaget från 

råmaterial till slutprodukt (Schmidtke, Heiser & Hinrichsen, 2014). Användningen av 

verktyget kan hjälpa företagen att skapa förståelse för vilka aktiviteter som skapar värde 

och vilka aktiviteter som inte skapar värde (Shou et al, 2017). Genom att analysera 

företagets värdekedjor kan flödet av material och information omstruktureras (Bertolini 

et al, 2013). Fördelar som uppstår genom att analysera värdekedjorna är att flödet av 

material och information visualiseras. Vilket kan hjälpa företagen att få en överblick 

över hur material och information hänger samman (Rother, 2003). Enligt Jones et al 

(2011), kan VSM beskrivas som en metod för att se hur flödet av material och 

information sker i dagsläget. Genom en sammanställning och visualisering över hur 

flödet ser ut nu, kan företagen sedan föreställa sig hur framtida flöden ska ske för att få 

bättre prestationer i värdekedjorna (Jones et al, 2011). Här krävs det att företagen har en 

vision över hur flödet ska ske för att kunna förbättra prestationerna i värdekedjorna 

(Rother, 2003).  

 

3.4 Lean-verktygens påverkan på driftsekonomin och 

miljöpåverkan 

I denna teoridel kommer det presenteras tidigare forskning om lean-verktygens 

påverkan på driftsekonomin och miljöprestationerna. De aspekter som avses med 

driftsekonomin i studien är följande: flexibilitet, pålitlighet, hastighet (tid i processerna), 

kvalitet och kostnader. Dessa fem enheter har valts ut efter Slack (2016) benämnande 

som viktiga mått över hur ett företag presterar i de operativa processerna. Medans 

miljöprestationerna består av materialanvändning, energiförbrukning, miljöavfall samt 

utsläpp av föroreningar. Vilket benämns av Garza-Reyes et al (2018) som vanligt 

använda åtgärder för miljöprestationer.  
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3.4.1 Driftsekonomin 

Flexibilitet- Genom användandet av lean-verktygen har företagens tillverkningar blivit 

mer flexibla. Där flexibiliteten inneburit att företagen på ett enklare sätt kan växla 

mellan att producera olika sorters produkter. Vilket har inneburit att det blivit enklare 

för företagen att anpassa tillverkningen till nya marknadstrender (Cua, McKone-Sweet, 

& Schroeder, 2006; Belekoukias et al, 2014). Införandet av lean-verktygen har även 

inneburit att företagen blivit mer flexibla gällande hur stort antal produkter som 

tillverkats per gång. Vilket har medfört att det blivit lättare för företagen att skifta på 

antalet produkter som tillverkas. Detta har gjort att företagen kan på ett enkelt sätt 

anpassa tillverkningen av antalet produkter till kundernas efterfrågan (Taj & Morosan, 

2011).  

Pålitlighet- Införandet av lean-verktygen har även haft en påverkan gällande företags 

pålitlighet. Där pålitligheten har förbättrats genom att lean-verktygen har hjälpt 

företagen till närmre samarbete med deras leverantörer och kunder (Daugherty & 

Spencer, 1990). Användandet av lean-verktygen har även påverkat pålitligheten genom 

att de bidrar till att det blir mindre fel och bättre kvalitet. Genom att det blivit mindre fel 

har det medfört till att det blivit lättare för företagen att hålla produktionsplanen, vilket 

bidragit till att produkterna kunnat levereras i tid och leveranssäkerheten kunnat 

förbättras (Belekoukias et al, 2014). Genom arbetet med lean-verktygen har även 

företags maskiner blivit mer tillförlitliga, vilket har skett genom att det underhålls på ett 

bättre sätt efter införandet av lean-verktygen. Detta har medfört att det blivit bättre 

kvalitet och mindre störningar i företagens maskiner. Maskinerna går inte heller sönder 

och blir effektivare på att tillverka produkter, vilket även detta medfört till att företag 

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

Hastighet- Genom att använda sig av lean-verktygen kan även företagens hastighet/tid i 

processerna förändras. Införandet medför bland annat att cykeltiden och 

genomloppstiden för produkter kan reduceras. Detta sker genom att lean-verktygen 

bidrar till att förebygga fel och lösa problem så mindre defekta produkter uppstår. 

Genom att det inte uppstår fel eller defekta produkter, kan företags processer köra på 

utan att de blir några stopp. Vilket gör att hastigheten kan förändras (Belekoukias et al, 

2014). Även arbetet med att ta bort det som inte skapar värde har en påverkan på 

företagens hastighet. Detta beror på att det inte läggs ner tid på processer som inte 
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skapar värde, vilket gör att hastigheten i processerna kan förbättras (Arumugam, 

Antony, Douglas, 2012; Liker, 2009). 

Kvalitet- Genom arbetet med lean-verktygen kan även kvaliteten i företaget förändras 

och förbättras. Detta beror på att användandet av lean-verktygen medför att det blir ett 

större fokus på kvaliteten (Qasrawi, Almahamid & Qasrawi, 2017). Lean-verktygen 

innebär även att grundorsaken till fel hittas, att fel förebyggs, samt att det sker ett arbete 

med att ständiga förbättringar i företagens processer. Användandet av lean-verktygen 

bidrar även till att det blir effektivare byten av maskinutrustning och färre oplanerade 

maskinstopp. Vilket medför till bättre kvalitet i företaget (Belekoukias et al, 2014). 

Lean-verktygen medför även att det ställs krav på företagets leverantörer att ha bra 

kvalitet. Samt innebär införandet av lean-verktygen att företagen tar mer feedback, över 

vad deras kunder anser om företagets verksamhet. Vilket kan leda till förändringar 

gällande kvaliteten (Cua, McKone-Sweet, & Schroeder, 2006). 

 

Kostnader- Implementeringen och arbetet med lean-verktygen har även påverkat att 

företagens kostnader kan reduceras. Vilket beror på arbetet med att förhindra att defekta 

produkter uppstår, där lean-verktygen bidrar till förebyggande av fel samt förbättringar. 

Vilket i sin tur bidrar till mindre kostnader för företagen (Belekoukias et al, 2014). 

Kostnaderna kan även reduceras genom arbetet med att förbättra företagets processer, 

eller att endast producera det som efterfrågas av kunderna. Även genom arbetet med att 

förebygga maskiners underhåll har visat sig bidra till att minska kostnaderna. Vilket 

beror på att maskinerna håller sig i ett bra skick och inte går sönder. Vilket även bidrar 

till att kvaliteten på företagens produkter förbättras och företagens flöde kan ske utan 

oplanerade stopp, vilket även det bidrar till minskade kostnader (Deif & ElMaraghy, 

2014; Jain, Bhatti & Singh, 2014). 

 
3.4.2 Miljöprestationer 

 

Genom att använda sig av lean-verktygen och dess tankesätt kan företagen utöver att 

förbättra de operativa processerna, även användas för att förbättra arbetet med miljön 

(Vinodh, Arvind & Somanaathan, 2010). Där det i tidigare forskning visat sig att 

användandet av lean-verktygen bidra till förbättrade miljöprestationer. Genom att lean-

verktygen bidrar till att göra förebyggande underhåll i maskinerna, samt att det blir 

mindre fel i tillverkningen. Kan materialanvändningen minskas i företagen. Detta beror 

på att det blir mindre defekta produkter och mindre oplanerade störningar i 
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Liker:s 4P-modell 

tillverkningen, vilket gör att materialanvändningen minskas. Genom det förebyggande 

underhållet, samt att lean-verktygen bidrar till att hålla rent, ordning och reda, kan även 

företagens utsläpp av föroreningar minskas (Garza-Reyes et al, 2018; Chiarini, 2014; 

Vinodh, Arvind & Somanaathan, 2010). Användandet av lean-verktygen kan även ha en 

påverkan på företagets elförbrukning, där snabbare byten av maskinutrustning innebär 

att elförbrukningen kan minskas vid maskinernas standby-läge. Arbetet med lean-

verktygen innebär även processerna kan analyseras, samt kan företagens processer och 

arbetssätt förbättras genom arbetet med lean-verktygen. Det har visat sig att arbetet med 

lean-verktygen kan bidra till att företaget kan reducera de miljöavfall som uppstår i 

tillverkningen (Garza-Reyes et al, 2018; Abdulmalek and Rajgopal, 2007; Bhuiyan and 

Baghel, 2005).  

 

3.5 Konceptuell modell 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figur 3:2 - Konceptuell Modell 

 

Beskrivning 

 

Den konceptuella modellen ovanför (Figur 3:2) har utvecklats utifrån studiens teoretiska 

referensram, och verkar som stöd för studiens analysdel. Denna studie undersöker hur 

användandet av lean-verktygen upplevs påverka driftsekonomin och 

miljöprestationerna. Vilket kommer göras med hjälp av respondenter från tre olika 

tillverkande fallföretag. Lean-verktygen har valts att sättas längst till vänster i och med 

de är studiens utgångspunkt. De lean-verktygen som används i denna studie grundar sig 

framförallt på de lean-verktyg som Liker (2009) framhäver i sin bok ” The Toyota Way: 

lean för världsklass ”. I lean-verktygs rutan har de valts att skriva de olika områdena 

Påverkan på 

Driftsekonomin 
Kvalitet, Pålitlighet, 

Flexibilitet, Hastighet, 

Kostnader 

 

Påverkan på 

Miljöprestationer 
Materialanvändning, 

Energiförbrukning,  

Utsläpp av föroreningar, 

Miljöavfall 

Lean-verktyg 

-Lärande lean-verktyg 

-Kund & Flödes fokuserade lean-

verktyg, 

-Förebyggande & 

Underhållsarbetande lean-verktyg 

 



 

 

41 

istället för varje lean-verktyg. Vilket gjorts för att det ska vara lättare att för läsaren att 

förstå modellen, istället för att skriva ut varje lean-verktyg vart för sig. Från lean-

verktygen går det sedan en pil horisontellt till Liker:s (2009) 4P-modell. Vilket beror på 

att användandet av lean-verktygen har en direkt påverkan på antingen företagets 

processer, anställda, omgivning eller arbetssätt. Valet av att använda 4P-modellen beror 

på att modellen innehåller alla de fyra ovannämnda faktorerna, som införandet av lean-

verktygen kan ha påverkan på inne i företaget. De förändring som sker i företaget, kan 

bero på både användandet av ett lean-verktyg vart för sig, eller genom användandet av 

flera lean-verktyg tillsammans. Den förändring som sker i företaget genom användandet 

av lean-verktygen, har sedan en direkt påverkan på företagens driftsekonomi eller 

miljöpåverkan. Vilket visas med ytterligare horisontella pilar, från Liker:s 4P-modell till 

aningen driftsekonomi-rutan eller miljöprestationer-rutan.  

 

Driftsekonomienheterna framkommer utifrån vad Slack (2016) benämner som viktiga 

ekonomiska prestationer över hur ett företag presterar i de operativa processerna och 

tillämpas i alla typer av verksamheter. Medans miljöprestationerna är inhämtade från 

Garca-Reyes et al (2018) och innefattar allmänt använda åtgärder, över hur ett företag 

arbetar utifrån miljösynpunkt. Från studiens fallföretag kommer det inhämtas vad de 

olika fallföretagens respondenter upplever implementeringen och användandet av lean-

verktygen har inneburit och påverkat i respektive företag, gällande driftsekonomin och 

miljöprestationerna. Modellen syftar sedan till att analysera och koppla samman det 

teoretiska och empiriska materialet för att besvara studiens frågeställningar och generera 

slutsatser.  
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4 Empiri 

I detta kapitel presenteras det insamlade materialet av de genomförda intervjuerna med 

respektive fallföretag, kapitlet har även kompletterats med bakgrundsinformation och 

företagsfakta från årsredovisningar. Varje fallföretag presenteras var för sig, där det först 

ges en presentation av respektive fallföretag. Efter företagspresentationen ges en 

beskrivning av fallföretagens Lean arbete och de lean-verktyg respektive fallföretag arbetar 

med. Därefter beskrivs hur fallföretagens respondenter upplever att arbetet med lean-

verktygen har påverkat driftsekonomin och miljöprestationerna i företaget. Avslutningsvis 

presenteras vad respondenterna upplever att införandet av lean-verktygen i övrigt bidragit 

till, på respektive fallföretag.  

 

4.1 Metallföretaget 

4.1.1 Företagspresentation 

Metallföretaget är specialiserade på tillverkning och ytbehandling av möbler i stålrör, 

vilket gör att deras kunder finns i flera olika branscher, med tyngdpunkt inom offentliga 

miljöer som exempelvis matsalar på hotell eller skolor. På Metallföretagets hemsida 

beskrivs det att deras värdegrund och affärsidé är: 

 

Att uppfylla kunders förväntningar och krav på kvalitet och 

leveranssäkerhet genom att alltid leverera rätt produkter i tid. Företaget 

skall även aktivt medverka till att kunden får den produkt de önska vad 

gäller funktion och design (Metallföretagets hemsida) 

 

Företagets produktion består av allt som berör rörbearbetning såsom bockning, 

svetsning, ytbehandling och montering, men det innehåller även legoarbete samt 

detaljtillverkning. Tillverkningsprocessen i företagets produktion sker genom 

celltillverkning. Där varje cell består av ett element som ingår i produktionsprocessen, 

exempelvis är en cell bokning och en cell svetsning. Metallföretaget tillverkar endast 

efter kundorder, där varje produkt är en unik lösning för varje kund. Detta beror på att 

företaget har ett nära samarbete med sina kunder, där kunderna är med i processen för 

att designa och konstruera hur produkterna ska vara utformade. Vilket gör att de 

anpassar sina produkter efter kundernas önskemål och endast producerar det som 

kunderna efterfrågar. Produktionschefen benämner att de erbjuder sina kunder att göra 

klar hela produkten i företagets fabrik eller att de kan leverera stålramen av möbeln till 
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*Fakta ifrån Metallföretagets årsredovisningar (2016-

2018), hämtad från infotorg.se.  

 
 

kundernas montörer. Där montörerna sedan gör klart produkten, genom att tillexempel 

sätta ihop stålramen med träplattan om ett bord ska göras. I tabell 4:1 presenteras övrig 

information om Metallföretaget: 

      

   

 
4.1.2 Användning av Lean på Metallföretaget 

 

Metallföretaget har arbetat med Lean under 15 års tid och varit deltagande i 

produktionslyftet två gånger. Den ena gången 2007 och den andra gången 2015. 

Deltagandet i produktionslyftet ansågs vara betydande för att satsningen av Lean skulle 

fungera på företaget. Syftet med att införa Lean var dels att effektivisera företagets 

processer för att kunna konkurrera på marknaden, samt hade de ett syfte ur ekonomiskt 

perspektiv, som var att dra ner kostnaderna. Detta gör att de hela tiden strävar efter att 

ha en effektiv produktion med så lite fel som möjligt. För att implementeringen av Lean 

ska fungera i företaget, arbetar de väldigt strategiskt och successivt med lean-verktygen, 

samt har de en tillmötesgående personal som tar till sig förändringarna i företaget. 

Införandet av lean-verktygen har framförallt bidragit till att företagets pålitlighet 

gällande leveranser har förbättrats, de har fått en mer kundfokuserad verksamhet, samt 

har de bidragit till bättre kvalitet på företaget produkter och arbete i processerna.  

 

Arbetet med de olika lean-verktygen 

De lean-verktyg som Metallföretaget använder sig av, har företaget anpassat till sin 

verksamhet. Vilket innebär att de har valt att ta olika delar från de olika verktygen. De 

olika delarna har sedan anpassats för att passa in i företagets verksamhet. Företagets 

arbete med lean-verktygen illustrerar Produktionschefen enligt följande: 

 

Nyckeltal (tkr) 2016 2017 2018 

Antal anställda 48 st. 49 st. 49 st. 

Omsättning 82 460  84 735  88 561  

Balansomslutning  33 249 32 007 36 371 

Res. e. Fin. poster 7 315 4 775 3 253 

Årets Resultat 3 564  2 607  2 484 

Vinstmarginal 8,90 % 5, 69 % 3.70 % 

Soliditet 41,16 % 54,11 % 54, 39 % 

Kassalikviditet 199,18 % 205,26 % 206.10 % 

Tabell 4:1 - Företagsfakta Metallföretaget 
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Lean som vi ser det är inte att du kan ta alla bitar fullt ut, vi jobbar inte 

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

- Produktionschef, Metallföretaget 

 

Det innebär att företaget inte fullt ut arbetar med de olika lean-verktygen som de är 

beskrivna att användas. Utan de har anpassat användandet av lean-verktygen och tagit 

de delarna av verktyget som passar in för att förbättra Metallföretagets verksamhet. 

Metallföretaget har implementerat följande lean-verktyg i sin verksamhet:  

 

Lean-verktyg Används Används till viss del Används inte alls 

Andon   
 

Autonomation 
 

  

Celltillverkning 
 

  

”Fem Varför”-metoden 
 

  

Genchi Genbutsu 
 

  

Hansei 
 

  

Heijunka  
 

 

Hoshin Kanri  
 

 

Just-In-Time  
 

 

Kaizen 
 

  

Kanban-system   
 

Poka-yoke 
 

  

SMED 
 

  

Standardiserat arbetssätt  
 

 

Takttid 
 

  

Total Productive Maintenance 
 

  

Total Quality Management 
 

  

Value Stream Mapping  
 

 

Visuell styrning  
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Förklaring av symboler :   = Används ;  = Används till viss del ;  = Används inte alls 

 

5s-metoden 
 

  

 
 

Tabell 4:2 - Användandet av lean-verktyg på Metallföretaget 

Användningen av celltillverkning anses påverka flexibiliteten genom att den är 

uppbyggd så att det blir flexibelt att arbeta i den. Den upplevs även ha påverkat 

pålitligheten och kvaliteten, detta då den blir tryggare och säkrare att arbeta i cellerna. 

När ett fel inträffar i företagets produktion, stoppas produktionen (Autonomation). 

Vilket görs för att felet inte ska föras vidare i processen, vilket upplevs påverka 

företagets arbete med kvalitet och materialanvändning. Felet rapporteras genom en 

avvikelserapportering, för att sedan behandlas/lösas. När ett fel uppstår försöker 

företaget att alltid gå tillbaka till ursprungskällan för felet (Genchi Genbutsu), här 

försöker företaget att identifiera varför felet uppstått genom att använda ”fem varför”-

metoden. Detta görs för att hitta grunden till felet, för att de ska åtgärdas och inte 

återuppstå igen. Vilket upplevs påverka kvaliteten och kostnaderna. Vid problem i 

produktionen jobbar företaget både med direkt lösningar eller att ta fram ett 

standardiserat arbetssätt. Vid mindre fel arbetar företaget med direkt lösningar, vilket 

gör att det blir lättare att lösa problemet ifall det jobbas med problemet ute i 

produktionen. Vid stora fel, gör företaget en avvikelserapportering för felet. Där felet 

sedan diskuteras på ett förbättringsmöte för att komma fram med en lösning över hur 

arbetsprocessen kan förbättras. Exempelvis genom att standardisera en del av processen 

för att felet inte ska uppstå igen. Användandet av standardiseringen upplevs därmed 

påverka kvaliteten och pålitligheten. Företaget medger att det är ett pågående arbete 

med att standardisera arbetssätten. För att underlätta förståelse för hur arbetet ska göras, 

finns det visualiseringar (visuell styrning) över hur arbetet ska genomföras i 

arbetsprocesserna, vilket görs för att öka förståelsen för företagets arbetssätt. Detta blir 

även som ett sätt för företaget att förebygga fel och minimera de mänskliga felen. 

Företaget har även tagit fram likare (prototyp) för att minska de mänskliga felen (Poka-

yoke). Arbetet med dessa två verktygen upplevs påverka företagets pålitlighet och 

kvalitet. Genom framtagningen av det standardiserat arbetssätt har företaget koll på den 

tid (takttid) det tar för en process att genomföras. Vilket upplevs påverka företagets 

hastighet. Analys av företagets flöde görs för att förbättringar och slöseri ska kunna 

hittas i företagets processer (VSM).Detta sker dock inte genom ett grafiskt verktyg som 

visar flödet. Användandet av verktyget upplevs påverka kvaliteten och pålitligheten. 

När företaget ska komma fram med åtgärder för att lösa felen/problemen, involveras de 
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anställda i så hög grad som möjligt. Detta sker genom att de anställda själva får 

reflektera (Hansei) över deras arbete och komma med förslag över hur företagets 

processer ska kunna förbättras. Användandet av dessa två verktyg upplevs bidra till 

minskade kostnader och bättre kvalitet.  

 

I företaget sker ett jobb med att ständigt förbättra (Kaizen) verksamheten, för att öka 

kvaliteten både på företagets processer och produkter. Vilket upplevs påverka 

kvaliteten, kostnaderna och materialanvändningen. Företaget har även fått ett större 

kundfokus (TQM), vilket upplevs påverka företagets pålitlighet. För att förstå varför 

förbättringar ska ske, och vad företaget jobbar mot försöker företaget att visualisera 

strategiska mål (Hoshin Kanri). Vilket upplevs påverka de olika driftsekonomienheterna 

och miljöprestationerna. Företaget försöker jämna ut sin produktion (Heijunka) så gott 

de går, vilket sker genom att de försöker ha ett nära samarbete med kunderna. Samt att 

de jobbar efter att få till ett samarbete med endast ett fåtal leverantörer, vilket upplevs 

påverka flexibiliteten och pålitligheten. För att effektivisera bytena av maskinutrustning 

arbetar företaget med SMED, vilket har skett genom att ett standardiserat sätt har tagits 

fram hur det ska gå tillväga. Vilket upplevs påverka företagets flexibilitet och hastighet. 

Företaget jobbar efter att endast producera det som kunderna efterfrågar. Vilket gjort att 

de gått ner i seriestorlekar, men de jobbar inte riktigt fullt ut med Just-In-Time. Detta 

beror på att de genomför halvfabrikat av produkterna (standard delar av produkten) som 

sätts i lager. JIT används endast än så länge i företagets lackering. Användandet av JIT 

upplevs påverka pålitligheten. I företagets produktion arbetar de även med TPM och 5s-

metoden. Vilket görs för att få ett effektivt underhållsarbete och kunna följa upp och 

åtgärda driftstörningar, samt för att det ska vara rent, ordning och reda ut i företagets 

produktion. Arbetet med 5s-metoden har även gjort så att verktyg har flyttats närmre 

arbetsplatserna. Användandet av TPM upplevs påverka kvaliteten och hastigheten, 

medan 5s-metoden upplevs påverka pålitligheten, hastigheten och minskning av damm 

utsläpp.  

 
4.1.3  Driftsekonomin 

 

Flexibilitet 

Införandet av lean-verktygen upplevs ha haft en påverkan på företagets flexibilitet. 

Detta har skett genom att företaget har gått ner i seriestorlekar (antal produkter som 

produceras på samma gång) i sin produktion. Nedgången i seriestorlekar har gjort att 
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företaget kan på ett enklare sätt ställa om maskinerna till att producera olika former och 

storlekar på deras produkter. 

 

Vi kan ta in fler olika sorters produkter, vi är snabbare på att ställa om, vi 

är effektivare vad gäller att utveckla produkter - Tekniker, Metallföretaget 

 

Detta medför att kunder kan specialbeställda sina produkter efter deras preferenser. Det 

lean-verktyg som anses vara det verktyg som påverkat företagets flexibilitet i 

tillverkningen mest, är företagets arbete med SMED-verktyget, för att reducera 

omställningstiderna. Genom att företaget inte kör så stora ordrar, kan man nu mer 

reglera vilka artiklar som kan köras, det innebär även att det bli lättare att anpassa 

produktionen efter kundernas efterfrågan. Ytterligare påverkan som arbetet med lean-

verktygen har haft gällande flexibiliteten är att den hjälpt till att reglera 

produktionshastigheten i företagets processer. Det har gjorts genom att dels arbetssätten 

standardiserats, vilket gör att man vet hur lång tid en arbetsprocess tar och kan därav 

anpassa företagets olika produktionsceller efter varandra. Detta innebär att exempelvis 

ifall en bockningsmaskin kan producera 60 rör i timmen och en svetsningsmaskin kan 

producera 45 rör i timmen. Kan bokningsmaskinen anpassas till 45 rör, för att 

flaskhalsar inte ska ske i produktionen. Detta innebär att företaget på ett enkelt sätt kan 

anpassa sina maskiner för att inte överproducera. Det företaget tjänar på att anpassa 

cellerna är att det inte uppstår något lager av produkter samt behöver materialet inte 

förflyttas. Detta har även lett till en anpassning gällande personal i processerna, vilket 

innebär att det används mindre personal till mer produktion.  

 

Pålitlighet 

Den driftsekonomienhet respondenterna framförallt anser att lean-verktygen har varit 

med och bidragit till, är företagets pålitlighet. Genom införandet av lean-verktygen i 

verksamheten, har företagets pålitlighet gällande att produkter levereras i tid förbättrats. 

Samt har det blivit ett ännu större kundfokus i företaget. Förbättringarna gällande att 

produkter levereras i tid har skett genom att företaget valt att fokusera och lyfta fram 

leveranssäkerheten. Produktionschefen benämner även att de har sedan införandet av 

lean-verktygen börjat ha mer bevakning gällande ordrarna i produktionen och 

informerar kunder om fel som uppstår eller annat som påverkar ordern. Även genom att 

företaget nu vet hur lång tid processer tar genom sitt standardiserade arbetssätt, har det 
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blivit lättare att planera leveranserna i och med de har mer kontroll på tiden nu, jämfört 

med tidigare. De poängteras dock att det är flera lean-verktyg som varit med och 

bidragit till den förbättrade pålitligheten. 

 

Alla lean-verktyg har varit med och påverkat på lite olika sätt                                       

- Produktionschef, Metallföretaget 

 

Ytterligare en aspekt Lean har bidragit till är att flaskhalsar har kunnat identifieras och 

på så vis kunnat arbetas med att få bort. Detta har skett genom att företaget nu har större 

kontroll på vart i flödet detta kan ske. Här jobbar de hela tiden med ständiga 

förbättringar och standardisera arbetet med att få bort flaskhalsarna i produktionen. 

Även att företagets celler har anpassats efter varandras produktionskapacitet, har 

bidragit till att flaskhalsar kunnat undvikas. Genom införandet av Lean har det även 

bidragit till en större kundfokusering, vilket haft en påverkan på företagets pålitlighet. 

Detta har gjorts genom att de anställda har fått mer information angående kunderna och 

det omdöme kunderna har på företagets produkter. Vilket har gjorts för att de ska kunna 

förbättra sitt arbete i processerna.  

 

Hastighet (Tid i processerna) 

Vid införandet av lean-verktygen har Metallföretaget även märkt av att tiden i 

processerna har reducerats. Enligt Produktionschefen beror det på att de vill att alla 

produkter ska hålla en viss bestämd takt i processerna. Detta har medfört att de infört 

lean-verktyg för att påverka tiden i processerna. Det företaget märkt av gällande tiden i 

processerna är att genomloppstiden/cykeltiden har reducerats, samt har företagets 

omställningstider vid byte av maskinutrustning minskats. Exempelvis har ställtiden i 

maskinen reducerats från en timme ner till under tjugo minuter.  

 

Detta är ett pågående arbete! Vi jobbar med detta hela tiden utan att vi 

riktigt tänker på det – Tekniker, Metallföretaget 

 

Det påpekas att företaget fortfarande jobbar med att få ner omställningstiden på sina 

ställ för att uppnå ännu bättre resultat. I och med företaget har gått ner i mindre serier 

har företaget fått fler ställtider att bemästra. Detta gör att de sker ett ständigt arbete med 

att reducera omställningstiderna i maskinerna. Ett verktyg som påverkat företagets 
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arbete med ställtiderna är SMED-verktyget. Vilket gjort att företagets omställningstider 

vid byten av maskinutrustning har minskats, men det påpekas även att andra verktyg 

varit med och bidragit. Minskningen av ställtiderna ansåg de även påverkat 

produkternas genomloppstid.  

 

Ytterligare åtgärder Metallföretaget gjort för att påverka tiden i processerna är att de har 

systematiserat hur omställningen ska gå till, där de tagit fram ett standardiserat 

arbetssätt för att genomföra omställningen av maskinutrustning. Systematiseringen har 

även inneburit att verktygen flyttats närmre arbetsplatsen (5s-metoden), vilket gjorts för 

att de anställda ska ha med sig rätt verktyg och inte behöva springa och leta reda på 

verktygen. Detta har även medfört att det inte läggs onödig tid för att hämta verktyg för 

att ställa om maskinerna. Vilket har gjort att det har blivit mer effektivt att jobba i 

företagets processer och ett kontinuerligt flöde kunnat skapas. För att ytterligare påverka 

tiden i processerna jobbar företaget med att få en jämnare produktion, detta påverkas 

dock av kundernas efterfrågan och beställningar av produkter. Även ett närmre 

samarbete med leverantörer hade kunnat bidra till att produktionen jämnas ut. Teknikern 

på Metallföretaget, anser att arbetet med att reducera tiden i processerna är en 

nödvändighet för att företaget skall kunna bemöta kundernas efterfrågan. Företaget 

jobbar även med att effektivisera underhållsarbetet i processerna, här har de tagits fram 

listor över vilket underhållsarbete som ska göras. På listorna står det exempelvis vilka 

oljor som ska fyllas på och hur maskinen ska rengöras.  

 

Kvalitet 

Implementeringen av lean-verktygen har även bidragit till att kvaliteten på företagets 

produkter och processer har ökat. Anledningen till att kvaliteten på produkterna har ökat 

är att kontrollerna över kvaliteten standardiserats. Standardiseringen av kontroller 

innebär att de tagit fram hur kontrollerna ska genomföras och hur ofta de ska 

genomföras, vilket finns ute på varje maskin. Kvaliteten på företagets processer har ökat 

genom att företaget stoppar processerna vid fel, samt har de infört direkt åtgärder vid 

mindre fel. Vilket innebär att så fort ett problem identifieras, arbetar företag med att 

hitta en åtgärd på problemet, för att problemet inte ska uppstå igen. Företaget har även 

börjat med att ta fram likare på produkter, för att minska att de anställda gör fel. 
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Vi arbetar med likare här, exempelvis ska du köra en stol har vi tagit och 

svetsat ihop likare för att de anställda ska se hur den ska se ut                     

- Produktionschef, Metallföretaget 

 

Detta har gjorts i syfte för att minska felen i produktionen och därmed hjälpa personalen 

för att få förståelse hur den färdiga produkten ska vara. Genom att ta fram en likare har 

personalen möjlighet att kontrollera alla produkter, så att de följer hur produkten är 

tänkt att se ut och hålla den kvaliteten den ska. Vid osäkerhet i produktionen har 

företaget även infört att en annan anställd ska gå in och kontrollera produkten, för att 

inga defekta produkter ska föras vidare i processen. Vid problem i produktionen, ska 

processerna alltid kontrolleras av två stycken innan processen körs igång igen. Företaget 

har valt att införa dessa åtgärder för att minska felen i produktionen och för att de 

anställda ska på ett lättare sätt kunna förstå hur den färdiga produkten till slutkunden 

ska se ut. Detta blir ett sätt för företaget att minska de mänskliga felen och undvika att 

defekta produkter som inte håller kvaliteten förs vidare i produktionen. Även ifall dessa 

åtgärder har införts poängteras det att fel uppstår i processerna. Detta beror till stor del 

att företaget har fler variationer av deras produkter nu än tidigare. Samt har inte alla 

produkter likare, vilket gör att de mänskliga felen såsom exempelvis glömma bort hur 

en produkt ska se ut fortfarande finns kvar i processerna.  

 

Företaget jobbar dock hela tiden med att eliminera felen som uppstår i processerna. 

Detta görs bland annat genom tydligare analyser över produktflödet. Analyser görs över 

vad som kan komma hända i processerna och för att identifiera vart problem kan uppstå, 

som därav redan innan processen är igång kan åtgärdas. Skulle det ändå bli fel i 

processerna, går de tillbaka och försöker identifiera vad problemet kan berott på för att 

hitta grundorsaken till problemet. För att undvika fel, arbetar företaget ständigt med att 

förbättra arbetsprocesserna. Där de i dagsläget håller på att försöka standardisera hur 

arbetet ska gå till, för att minska de mänskliga felen och på det sättet kan kvaliteten 

höjas. Genom att ta fram ett standardiserat arbetssätt och jobba med att förbättra 

arbetssätten, har de även lett till en ökad förståelse av företagets processer. Det har även 

skapats mer ordning och reda på arbetsplatsen, vilket har skett genom införandet av 5s-

metoden. Bland annat har verktygen som behövs flyttats närmre arbetsplatsen, så det 

blir mindre spring efter verktygen, vilket gjort att ordning i tillverkningen kunnat 

skapas. 
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Kostnader 

 

Som tidigare nämndes har företaget ställt om produktionen genom införandet av lean-

verktygen. Vilket inneburit att de gått från att köra stora serier till att nu mer köra 

kundorderstyrd produktion. Detta har även medfört att deras lager och överproduktionen 

kunnat minskas. Lager finns dock kvar i företagets verksamhet och beror på att företaget 

tillverkar halvfabrikat (standarddelar av produkter), vilket görs för att snabbt kunna 

tillverka och möta kundernas efterfrågan. Nu tillverkar företaget endast det som har 

beställts av kunderna, vilket även har bidragit till att risken av att produkter inte säljs 

har minimerats. Genom att företaget nu endast producerar det som säljs, har det kunnat 

ske en effektivisering av ytan (golvet i produktionen), samt har det medfört utrymme på 

lagerplatserna. Återigen är det effekten av användandet av alla lean-verktyg som gjort 

så att lager har kunnat minskas och överproduktion kunnat undvikas. Detta har även 

bidragit till att de totala kostnaderna kunnat reducerats, men det påpekas att lager som 

de fortfarande har kvar, bidrar till kostnader. Enligt produktionschefen har även arbetet 

med problemlösning och ständiga förbättringar hjälpt till att reducera de totala 

kostnaderna, vilket benämns bero på att felen blir lösta och mindre produkter behöver 

kasseras.  

 

4.1.4 Miljöprestationer 

 

Utöver förändringarna gällande driftsekonomin har införandet av Lean även bidragit till 

att företagets miljöaspekter kunnat förbättras. Detta har skett genom en samverkan 

mellan Lean och företagets miljöarbete. Genom att företaget numera kör efter kundorder 

och har kontroll på hur lång tid processerna tar, har de inneburit att företaget även kunna 

minska sin elförbrukning. Detta har gjorts genom att företaget endast kör de maskinerna 

som de är tvungna att köra för att möta kundernas behov, resterande maskiner stängs av. 

Detta har även inneburit att man kunnat stänga av vissa generatorer så att elen inte 

förbrukas på vissa platser där de inte behövs. Genom att de endast producera det som 

kunderna efterfrågar, har företaget även kunnat minska materialanvändningen i 

företaget. Detta har skett genom att företaget inte längre producerar varor som står på 

lager och inte blir sålda. Det poängterades även att företagets arbete med 

problemlösningar och ständiga förbättringar har bidragit till mindre materialanvändning. 

Detta beror på att företaget löser de problem som uppstår, samt inför de 

förbättringsåtgärder i processerna. Vilket gör att de kasseras färre produkter, som 
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därmed även innebär att det blivit mindre materialanvändning. Ett lean-verktyg som 

lyfts fram till förbättringar gällande miljöprestationerna är arbetet med 5s-metoden. 

Under intervjuerna benämns det att företaget än mer än vad de gjorde tidigare, kunnat 

minska damm utsläpp i företagets produktion. Detta har skett genom att det har blivit 

tydligare instruktioner, över hur underhållsarbetet ute i tillverkningen ska gå till och vad 

det är som ska genomföras.  

 
4.1.5 Vad lean-verktygen övrigt bidragit med 

 

Sedan Metallföretaget valde att implementera och arbeta med Lean, anser 

respondenterna att det endast har bidragit till positiva aspekter i företaget. De medger 

dock att alla försök till implementeringar av de olika lean-verktygen inte funkat direkt 

alla gånger, utan de har testat sig fram över hur lean-verktygen kan anpassas till 

företaget. De lean-verktyg företaget inte har implementerat idag, är något företaget 

strävar efter att implementera i framtiden. De medger att de hela tiden sker förändringar 

med deras arbete med lean-verktygen och endast är en bit på vägen på sin Lean-resa. 

Utöver påverkan på företagets driftsekonomi och miljöprestationer, anser de att Lean 

har bidragit till en förändring gällande personalens involvering.  

 

Rent allmänt har vi fått en mer intresserad personal här, man ser helheten 

på ett annat sätt – Produktionschef, Metallföretaget 

 

Genom att personalen blivit mer involverade och få vara med och förändra och förbättra 

sitt arbete, genom att exempelvis komma med idéer och förbättringsåtgärder, har de 

anställda blivit mer intresserade i företaget processer. Vilket därmed har lett till en ökad 

förståelse för företagets processer och arbetssätt. Genom en mer involverad personal, 

som har mer förståelse för företagets arbete, har det även bidragit till en förändrad 

kultur och med bättre arbetsmiljö, där personalen blivit mer delaktiga.  

 

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

viktigt i sig – Tekniker, Metallföretaget 

 

Vilket menas med att den ökade förståelsen för företagets arbete, har även lett till att de 

anställda skapat förståelse över hur de kan bidra till kunderna genom sitt arbete i varje 

moment.  
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4.2 Plastföretaget 

4.2.1 Företagspresentation 

Plastföretaget och är en del av en koncern som består av flertalet företag som har 

ambitionen att erbjuda förpackningslösningar som gör livet enklare. Plastföretaget 

utvecklar och tillverkar kapsyler och förslutningar i plast, till en rad ledande 

varumärken inom olika branscher. Företaget präglas av att ständigt utvecklas och inneha 

kvalitet på sina produkter. På företagets hemsida står det beskrivet att deras affärsidé är:  

 

Med högsta kvalitet i fokus, oavsett kundunik eller standard, utvecklar, 

producerar och levererar vi förslutningskoncept som ger trygghet åt våra 

kunder (Plastföretagets hemsida). 

 

Företagets tillverkning består av att utveckla och producera olika förslutningar såsom 

exempelvis: skruvkapsyler och barnskyddande kapsyler. Tillverkningen är uppbyggd av 

celler av maskiner, där varje cell arbetar var för sig. Företaget erbjuder kunderna att 

göra kapsyler utifrån deras önskemål, detta gör att företaget endast producerar det som 

kunderna efterfrågar. I tabell 4:3 presenteras övrig information om företaget: 

 

  

Tabell 4:3 - Företagsfakta Plastföretaget 

4.2.2 Användning av Lean på Plastföretaget 

Plastföretaget började arbeta med Lean 2014 och var samma år med i produktionslyftet. 

Företaget har en vision att vara det självklara valet för sina kunder, leverantörer och 

medarbetare, därav ska de bistå med kvalitet, leveransprecision samt engagemang och 

utveckling. Genom att ha denna målsättning var valet lätt att gå över till en satsning på 

Lean och vara deltagande på produktionslyftet. Syftet med att införa Lean och dess 

Nyckeltal (tkr) 2016 2017 2018 

Antal anställda 55 st. 60 st. 64 st. 

Omsättning 116 233 126 856 134 102 

Balansomslutning  87 024 72 074 73 327 

Res. e. Fin. poster 4 312 8 586 12 596 

Årets 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 ifrån Plastföretagets årsredovisningar 

(2016-2018), hämtad från infotorg.se.  
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verktyg var att kunna uppnå deras vision, vara en effektiv verksamhet, samt kunna 

minska slöseriet i sina processer. Det arbetet med lean-verktygen har bidragit till sedan 

de infördes är att framförallt effektivisera processerna, öka kvaliteten på företagets 

produkter samt har de fått ett ännu större kundfokus.  

 

Arbetet med de olika lean-verktygen 

 

För att implementeringen av lean-verktygen skulle fungera i företaget, var företaget 

tvungna att anpassat de olika lean-verktygen till företagets verksamhet. Vilket 

produktionschefen illustrerar på följande sätt:   

 

Varje företag har ju egentligen sitt Lean och det är ju väldigt invävt i 

företagets kultur också. Beroende på vilken företagskultur man har, så har 

man också olika sätt att jobba med Lean – Produktionschef,  Plastföretaget 

 

Plastföretaget har valt att implementera följande lean-verktyg i sin verksamhet:  

 

Lean-verktyg Används Används till viss del Används inte alls 

Andon 
 

  

Autonomation  
 

 

Celltillverkning 
 

  

”Fem Varför”-metoden  
 

 

Genchi Genbutsu  
 

 

Hansei  
 

 

Heijunka  
 

 

Hoshin Kanri 
 

  

Just-In-Time  
 

 

Kaizen 
 

  

Kanban-system  
 

 

Poka-yoke  
 

 



 

 

55 

Förklaring av symboler :   = Används ;  = Används till viss del ;  = Används inte alls 

 

SMED   
 

Standardiserat arbetssätt 
 

  

Takttid 
 

  

Total Productive Maintenance  
 

 

Total Quality Management 
 

  

Value Stream Mapping  
 

 

Visuell styrning  
 

 

5s-metoden  
 

 

 

 

 

Företagets tillverkning är uppbyggt i celler (celltillvekning), vilket upplevs påverka 

flexibiliteten i företaget. I tillverkningen använder sig Plastföretaget av Andon, vilket 

används för att signalera ifall det uppstår fel i maskinerna. Maskinerna är uppkopplade 

mot en karta (display) med lampor som visar när fel uppstår, vilket upplevs påverka 

företagets kvalitet , hastighet och pålitlighet. När ett fel har uppstått stoppas maskinerna 

(Autonomation) och en gul lampa tänds. Lampan visar direkt vad som är fel och skickar 

en signal över vad som behöver göras, exempelvis underhåll eller någon teknisk 

lagning. Användandet av verktyget upplevs påverka kvaliteten och 

materialanvändningen. Skulle inte problemet ha löst sig innan 15 minuter börjar den 

gula lampan att blinka, för att visa att ett problem har inträffat. Företaget har även börjat 

använda skiftledare som ”Andon”, vilket innebär att de snabbt ska reagera när en lampa 

lyser och komma och hjälpa till när ett fel har inträffat, i syfte att få ett effektivare flöde. 

När ett fel inträffar, stoppas produktionen för att felet ska åtgärdas. Produktionen kan 

stoppas automatiskt genom vissa funktioner i maskinerna. Även de anställda har 

möjlighet till att stoppa produktionen och larma att ett fel har inträffat. När ett fel 

uppstår försöker företaget att gå till ursprungskällan (Genchi Genbutsu) för att se vad 

felet berott på, för att kunna åtgärda felet. Användandet av verktyget upplevs påverka 

kvaliteten. Vid fel försöker de även använda ”fem varför”-metoden, men medger att det 

är en svår process att få in, och därmed brukar de oftast agerar på symtomen istället. 

Vilket gör att problem kan uppstå flera gånger innan rätt ”varför” har hittats. Att 

Tabell 4:4 - Användandet av lean-verktyg på Plastföretaget 
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metoden inte används så mycket som den borde, beror på att det är en sak att lära sig att 

förstå vilka ”varför?” som ska ställas för att hitta varför felet har uppstått. När företaget 

har hittat felet, arbetar det med förbättringar för att åtgärda felet. Användandet av 

verktyget upplevs påverka kvaliteten och pålitligheten. 

 

När ett fel uppstår försöker företaget även att så mycket som det går att använda sig av 

självreflektion (Hansei). Företaget använder detta som ett sätt för de anställda att lära 

sig processerna. Här försöker de lyfta upp vad som gick fel, istället för att peka ut något 

som påverkade att felet uppstod. Användandet av verktyget upplevs påverka kvaliteten 

och pålitligheten. Ett sätt företaget arbetar med för att förebygga fel samt öka 

förståelsen för företagets processer, är genom framtagningen av de standardiserade 

arbetssätten.  Vilket visar de bästa sättet, över hur arbetet i processerna ska gå tillväga. 

Företaget använder sig även av visuell styrning ute vid maskinerna med bilder över hur 

arbetsprocessen ska gå tillväga. Vilket görs för att underlätta förståelsen för de anställda 

och minska felen. Användandet av det standardiserade arbetssättet upplevs påverka 

kvaliteten, hastigheten och flexibiliteten. Medans den visuella styrningen upplevs 

påverka pålitligheten och kvaliteten. Företaget arbetar även med ständiga förbättringar 

(Kaizen) i företagets produktion, detta görs genom att de anställda kommer med 

förbättringsförslag för att utveckla företagets processer. Företaget använder sig även av 

avvikelserapportering vid identifiering av fel, när en avvikelse har inträffat sker ett 

arbete med att ständigt förbättra och lösa avvikelsen. Verktyget upplevs påverka 

kvaliteten, pålitligheten, kostnaderna och materialanvändningen. Genom arbetet med 

avvikelser och företagets jobb med ständiga förbättringar, kan företaget även förebygga 

fel samt reducera de mänskliga felen (Poka-yoke). Detta görs genom att förbättringen 

blir en åtgärd som gör att risken att felet uppstår igen minimeras och upplevs därmed 

påverka kvaliteten, kostnaderna och pålitligheten. Genom att ständigt förbättra 

företagets processer bidrar det även till ökad kvalitet. Arbetet med kvaliteten är något av 

de viktigaste aspekterna företaget jobbar efter. Genom att arbeta med att öka kvaliteten i 

företagets processer och produkter, bidrar det även till en ökad kundnöjdhet (TQM). För 

att öka kvaliteten i företaget, arbetar företaget ständigt med att förbättra sig, samt tar de 

även reda på vad deras kunder tycker om företaget och kan på så sätt förändra sitt 

arbetssätt. Verktyget upplevs därmed påverka företagets pålitlighet och kvalitet.  
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Genom att öka samarbetet mellan produktionen och planeringsavdelningen, har 

företaget brutit ner de övergripande målen till delmål (Hoshin Kanri), vilket upplevs 

påverka de mål företaget har gällande driftsekonomin och miljöprestationerna. Företaget 

har även tagit fram hur mycket varje maskin ska producera för att uppnå målen. För att 

hålla koll på tillverkningen och hur mycket tid varje order tar, använder sig företaget av 

takttid. Vilket innebär att de har en display, som visar hur mycket tid som har använts 

till ordern av den tillgängliga tiden som ordern är tänkt att ta. Användningen av 

verktyget upplevs påverka hastigheten och pålitligheten. I företagets produktion arbetar 

de även med att försöka utjämna produktionen (Heijunka) för att få ett jämnt flöde. Men 

det går inte att använda fullt ut i företagets verksamhet på grund av att vissa verktyg 

endast passar i vissa maskiner, samt kör företaget långa serier av produkter. Verktyget 

upplevs påverka flexibiliteten, hastigheten, men även till viss del kostnaden och 

materialanvändningen. I dagsläget sker produktionen inte som Just-In-Time, men 

företaget har ett mål att kunna tillämpa verktyget fullt ut, detta är dock svårt i dagsläget. 

Detta beror på att företaget har få personer som kan genomföra förändringar av ställen, 

samt att de har väldigt långa ställtider. Detta medför att företaget istället kör långa serier 

av produkter och lägger det på lager. Verktyget upplevs därmed påverka hastigheten, 

kostnaden, flexibiliteten och pålitligheten. Vad företaget avser med JIT idag, är att de 

håller koll på när en ny serie av samma kategori behöver köras, så att den inte tar slut i 

företagets lager. Företaget använder sig även av ett digitaliserat Kanban-system (SAP) 

som håller koll på hur mycket material som finns i lager. Detta systemet används främst 

som ett beställningspunktsystem. Verktyget upplevs därmed påverka kostnaden, 

pålitligheten och materialanvändningen, vilket beror på att företaget måste hålla koll på 

hur mycket som finns i lager.  

 

För att hålla koll på processernas miljöpåverkan, flöde och hur tillvägagången ska ske i 

vissa steg använder sig företaget av att visualisera flödet (VSM), vilket görs för att 

kunna analysera och kartlägga processerna. Innan användes även visualiseringen av 

flöde till att identifiera slöseri i processerna, detta är inget företaget arbetar med idag. 

Verktyget upplevs påverka kvaliteten, hastigheten och miljöaspekterna. För att 

underhålla företagets maskiner använder sig företaget av TPM, detta är dock inte fullt så 

utvecklat. Därav håller företaget på att ta fram ett standardiserat sätt över hur 

underhållsarbetet ska ske för maskinerna. Genom användandet av metoden, upplevs 

verktyget påverka kvaliteten. För att hålla rent och ha ordning och reda ut i företagets 
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produktion använder sig företaget av 5s-metoden. Detta verktyg används dock inte 

heller helt fullt ut, men det är ett ständigt pågående arbete med att arbeta mer med 

verktyget. Användandet av verktyget upplevs påverka, kvaliteten, pålitlighet och 

reducering av dammutsläpp.  

 

4.2.3 Driftsekonomin 

Flexibilitet 

Införandet av lean-verktygen har medfört en förbättring gällande Plastföretagets 

flexibilitet i tillverkningen. I detta avseende menar produktionschefen att arbetet med 

lean-verktygen har medfört att företagets anställda har blivit mer flexibla, detta har skett 

genom ökad kompetens hos företagets anställda. Med en mer flexibel personal har det 

blivit lättare för företaget att flytta runt personal och kan på det sättet lättare möta 

kundernas efterfrågan, genom att flytta personal till de maskinerna där de behövs mest. 

Dock innebär inte den förbättrade flexibiliteten att företaget kan reglera 

produktionshastigheten i tillverkningen. Vilket menas med att de inte sänker 

produktionshastigheten för att låta maskinerna köra jämnt ut. 

 

Våra processer är ganska känsliga där, vi får en annan produkt om vi 

ändrar ställtiden – Produktionsansvarig, Plastföretaget 

 

Det företaget gör istället gällande regleringen av produktionen, är att stänga av 

maskinen ifall inte maskinen används. Det lean-verktyg som hjälpt till att förbättra 

flexibiliteten angående företagets anställda är Kaizen, men inte som ett 

problemlösningsverktyg, utan utifrån att låta personalen vara kreativa. Genom att 

involvera personal och låta de anställda vara med och komma med idéer om 

förbättringar och utvecklingar gällande arbetet, kommer det leda till att de anställda blir 

mer villiga att lära sig nya saker och därmed öka sin kompetens. Företaget producerar 

endast gentemot kundorder, där kunderna kan påverka hur produkten ska var utformad. 

På det sättet har företaget även blivit flexiblare gentemot sina kunder. 

 

Pålitlighet 

Arbetet med lean-verktygen har även bidragit till att få ett ännu större kundfokus än vad 

företaget hade innan. Produktionen jobbar nära säljavdelningen, för att veta vad 

kunderna tycker om deras produkter och vad som kan förbättras. Företaget jobbar även  
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mer på att vara tillgängliga gentemot kunder och kunna leverera det kunderna 

efterfrågar i tid. Detta har gjorts genom att blanda annat tydligare visualisera hur man 

ligger till, hur leveransprecisionen ser ut, samt historik på hur leveranserna sett ut 

senaste veckan. Detta har även bidragit till att leveranssäkerheten och att produkter 

levereras i tid har förbättrats. Ytterligare faktorer lean-verktygen har bidragit till är att 

flaskhalsar har kunnat lösas, även detta har gjort genom att visualisera tillgängligheten. 

Detta hjälper de anställda att se hur företaget ligger till och hur företaget måste prestera. 

Detta har även bidragit till att det blivit lättare för företaget att se hur mycket personal 

som finns tillgänglig och hur arbetsbelastningen ska förändras för att inga flaskhalsar 

ska uppstå. Genom dessa förändringar har Produktionschefen även märkt av att de blivit 

mer stabila gällande deras leveranser och att leveranssäkerheten har förbättrats.  

 

Hastighet (Tid i processerna) 

 

Sedan Plastföretaget började arbeta med lean-verktygen, upplever produktionschefen att 

det har blivit ett mer kontinuerligt flöde i företagets processer. Produktionschefen 

benämner att det beror på att företaget har lagt mer fokus på att identifiera och ta bort 

störningar som uppstår i processen. För att identifiera störningarna och lösa dem har 

företaget som mål att alltid undersöka vad ursprungs problemet berott på, samt 

identifiera varför problemet uppstår. Detta benämns dock som ett förbättringsområde 

företaget har. Detta då det oftast sker lösningar av symptomen som uppstår istället för 

ursprungs felet. För att kunna få ett kontinuerligt flöde anser de att det är viktigt att 

personalen lätt kan hålla koll på produktionen. Detta sker genom visualisering av 

mätetal i produktionen och visualisering av störningar som skett samt genom företagets 

Andon-anordningar. Företaget arbetat även med att få ett jämnt flöde i produktionen. 

Men det går inte att använda fullt ut i företagets verksamhet, på grund av att vissa 

maskinverktyg (ställ) endast passar i vissa maskiner. Samt kör företaget långa serier av 

produkter och kan inte reglera sin produktionshastigheten. Vilket gör att produktionen 

blir svår att jämna ut. Ytterligare förändringar som skett genom arbetet med lean-

verktygen är att cykeltiderna har reducerats. Detta har skett genom att företaget har tagit 

fram standardiserade arbetssätt, för hur arbetena ska genomföras i produktionen. Det 

lean-verktygen har bidragit med, gällande tid i processer (hastighet), är att de har 

medfört att delar i processerna har blivit enklare att arbeta med. Produktionschefen 

benämner dock att det alltid pågår ett arbete med att förbättra processerna. Exempelvis 

kommer Plastföretaget i framtiden att jobba än mer med att förbättra tiden i processerna, 
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där de avser att reducera omställningstiderna och förbättra underhållsarbetet. Detta 

kommer innebära att företaget kommer att implementera SMED-verktyget, samt 

kommer det bli tydligare rutiner över hur underhållsarbetet ska ske (TPM). Att företaget 

kommer lägga fokus på detta beror på att det förhoppningsvis kommer innebära att 

stabilare processer skapas, som är mer pålitliga utan några störningar.  

 

Kvalitet 

 

Implementeringen av lean-verktygen har även lett till att det blivit ett än mer 

kvalitetsfokus i företaget, där kvaliteten har ökat på både företagets produkter och 

processer. Kvaliteten på företagets produkter har ökat genom företagets arbete med 

ständiga förbättringar, där företaget tagit bort störningar som uppstår i processerna. 

Medans kvaliteten på företagets processer har höjts genom att företaget arbetar med 

utbildningar för att höja kompetensen på företagets anställda. Främst sker utbildningar 

när företaget har anställt ny personal. Utbildningarna är gjorda för är att de anställda ska 

tränas på vad och hur de ska titta på produkten för att se ifall det är rätt kvalitet eller om 

det finns defekter på produkten.  

 

Bristfällig kompetens och utbildning när dem kommer, bidrar till högre 

kvalitetsstörningar – Produktionsansvarig, Plastföretaget 

 

Andra bidragande orsaker till den ökade kvaliteten i företaget är framtagningen av de 

standardiserade arbetssätten, samt visualiseringen och instruktionerna över hur arbetet 

ska gå till väga. Dessa åtgärder har även lett till en ökad förståelse för företagets 

arbetssätt och processer. För att öka förståelsen ytterligare arbetar företaget mycket med 

självreflektion, över vad varje anställd kan bidra med. Detta tillsammans med 5s-

metoden har bidragit till att det blivit mer ordning och reda i företaget. Plastföretaget 

arbetar även med att ständigt förbättra (Kaizen)i företagets processer och identifiera 

problem, och det som inte skapar värde. Detta sker främst genom företagets användning 

av Andon, som visar när fel uppstår, men även när anställda själva identifierar fel. Sker 

ett fel/problem använder sig företaget av ett avvikelsesystem , där varje avvikelse 

rapporteras, för att sedan åtgärdas genom företagets förbättringsarbete. Det poängteras 

tydligt att det är viktigt att de anställda ska få vara med och bidra när åtgärder ska 

införas, vilket sker genom att de anställda kommer med förslag och synpunkter hur 

processerna kan förändras och förbättras.  Exempel på en åtgärd som har skett för att 
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eliminera det som inte är värdeskapande är att bland annat att en automatisk 

packningsmaskin har installerats. Detta gör att de anställda inte behöver lägga tid på det 

som inte skapar värde för kunden. Avvikelsehanteringen och att ständigt förbättra 

processerna, ses även som ett sätt för företaget att undvika att mänskliga fel uppstår. 

Dock påpekar de att det är svårt att ta bort de mänskliga felen helt. Arbetet med lean-

verktygen har även bidragit till en ökad effektivitet, vilket har skett genom företagets 

Andon-system. Genom företaget både har ett digitalt system samt att de har gjort 

skiftledare som ”Andon”, bidrar det till att produktionen inte står stilla för länge och 

åtgärder snabbt kan sättas in, för att få igång flödet igen när processerna har stannat.  

 

Kostnader 

 

Enligt produktionschefen på Plastföretaget har införandet av lean-verktygen även 

inneburit att risken för att varor inte blir sålda minimerats. Vilket beror på att de endast 

tillverka efter kundorder. Detta beror på att företaget har en tät kontakt med säljsidan 

över vad deras kunder beställer, även om produktionen av en viss produkt sker i förväg. 

Införandet av lean-verktygen har däremot inte inneburit att det blivit en minskad risk för 

överproduktion. Detta beror på att företaget har valt att producera mer kvantitet, för att 

snabbt kunna skicka till kund, utan att behöva ställa om maskinerna hela tiden, när en 

ny produktvariant ska köras. Ytterligare en orsak till att företaget inte vill inte ställa om 

maskinerna ofta, beror att de har långa ställtider på sina maskiner. Genom att företaget 

producerar mer och innehar ett lager av produkter, innebär det även att de totala 

kostnaderna inte kunnat reducerats i så stor grad. Dock benämns det att företagets 

förbättringsarbete har en påverkan på kostnaderna. Genom förbättringarna kan 

oplanerade produktionsstopp förhindras, vilket gör att kostnader minskas. Även 

förebyggandet av fel har en påverkan på att kostnaderna kan minskas.  

 

4.2.4  Miljöprestationer 

 

Utöver påverkan på driftsekonomin har införandet av lean-verktygen även påverkat 

företagets miljöprestationer. Detta har gjorts genom att man börjat identifiera varifrån 

olika miljöaspekter kommer ifrån och hur det kan förbättras. Genom lean-verktygen har 

Plastföretaget kunnat minska materialanvändningen i produktionen. Detta har skett 

genom att visualisera företagets kassationsmål, där företaget kollar på hur de kan 

minimera användandet av råvaror vid rengöring av maskiner eller byten av produkter. 

Här sker ett förbättringsarbete över hur användandet av mindre råvaror kan förbättras. 
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Ytterligare lean-verktyg som har påverkan på företagets materialanvändning är arbetet 

med 5s-metoden, vilket enligt produktionschefen beror på att verktyget hjälper till att 

reducera och förebygga fel. Verktyget hjälper även till att reducera föroreningar såsom 

exempelvis oljor. Genom användandet av 5s-metoden kan företaget även reducera 

damm i tillverkningsprocessen, genom att hålla rent och ha tydliga rutiner över hur 

arbetet ska gå tillväga. Lean har även inneburit en minskning av företagets 

elförbrukning, detta har skett genom att företaget nu kunnat anpassa arbetsbelastning 

som tidigare nämnts och på det sättet kunnat stänga av maskiner som inte behövs köras. 

Företaget har även på senare tid börjat med att ställa miljöaspekter gentemot andra 

aspekter i företaget, för att kunna gynna miljön. Exempelvis har företaget valt ett mer 

miljövänligt rengöringsmedel, jämfört med ett mer effektivt rengöringsmedel som inte 

är bra för miljön.  

 
4.2.5 Vad lean-verktygen övrigt bidragit med 

 

Produktionschefen på Plastföretaget anser att införandet av Lean och dess verktyg har 

varit välbehövligt i syfte att kunna konkurrera på marknaden. Arbetet med lean-

verktygen anses även ha motsvarat de förväntningar företaget hade när de valde att 

implementera metoden. Produktionschefen benämner dock att deras arbete med de olika 

lean-verktygen är lång ifrån färdigt. Detta då företaget ser många möjligheter till att 

förbättra sig. Det benämns att det svåraste med att implementera lean-verktygen i 

företaget, har varit omställningen för personalen.  

 

Förändringar är bland det svåraste vi vet, det är alltid tryggt att vet hur 

jag alltid har gjort! – Produktionschef, Plastföretaget 

 

För att kunna få till en förändring och kunna implementera lean-verktygen, benämner 

Produktionschefen att företaget har försökt att förenkla förståelse för hur lean-verktygen 

ska användas. Exempelvis kan förståelse för att kunna byta ett verktyg i företagets 

maskiner, kopplas till hur ett racingteam byter däck i Formel 1 under ett depåstopp. En 

annan svårighet som märkts av är implementeringen av lean-verktyget SMED. Detta 

beror på att företaget har väldigt begränsade möjligheter med att jobba med lean-

verktyget, vilket beror på att utformningen av företagets produkter förändras med olika 

ställ och cykeltider. Denna begränsning är en bidragande orsak till att verktyget valts 

bort att jobba med. Men företaget kommer att börja arbete med lean-verktyget i 
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*Fakta ifrån Livsmedelsbolagets årsredovisningar 

(2016-2018), hämtad från infotorg.se.  

 
 

framtiden. Arbetet med lean-verktygen har utöver påverkan på driftsekonomin och 

miljöprestationerna även haft en inverkan på företagets kultur, där det blivit lättare för 

de anställda att förstå företagets processer och varför förbättringar måste ske. 

Produktionschefen upplever även att de anställda har blivit mer involverade i 

processerna, vilket bidragit till att de blivit mer intresserade och engagerade till att 

komma med förändringar och förstå företagets processer.  

 

4.3 Livsmedelsbolaget  

4.3.1 Företagspresentation 

Livsmedelsbolaget är en del av en större livsmedelskoncern, där företaget är inriktat på 

att tillverka rostat och malet kaffe, till framförallt konsumenter på den svenska 

marknaden. Företaget präglas av en kvalitetsfilosofi, vilket görs genom omsorgsfullt val 

av råvaror tillsammans med kompetent personal. Detta är även grunden till företagets 

affärsidé som är:  

 

Genom vår passion och resurser producera och sälja ett hållbart kaffe för att ge 

konsumenterna ett smakfullare liv – Förbättringskoordinator, Livsmedelsbolaget 

 

Företagets tillverkningsprocess består av att rosta, mala och förpacka kaffebönor. 

Produktionen sker gentemot prognoser som företaget har över sina kunder, vilket gör att 

företaget kan leverera produkter i tid för att möta kundernas behov. Företaget har även 

på senare tid börjat med direktleverans till kunder, ifall kunderna skulle behöva 

produkter fortare än prognoserna visar. I tabell 4:5 presenteras övrig information om 

företaget: 

 

 

Nyckeltal (Koncernen) (tkr) 2016 2017 2018 

Antal anställda 546 st. 575 st. 487 st. 

Omsättning 2 458 385 2 541 503 3 611 270 

Balansomslutning  1 190 838 1 121 231 1 519 966 

Res. e. Fin. poster 102 620 131 547 262 508 

Årets 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 - Företagsfakta Livsmedelsbolaget 
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4.3.2 Användning av Lean på Livsmedelsbolaget 

Livsmedelsbolaget implementerade Lean år 2013 i sin verksamhet, men redan 2009 

började företaget med ett standardiserat förbättringsarbete som har legat som grund till 

arbetet med Lean. Syftet företaget hade med att börja arbeta med Lean och dess verktyg, 

var att förbättra hela företaget. Vilket innebar att alla anställda skulle vara med och 

bidra till företagets affärsidé, företagets processer skulle effektiviseras, samt skulle 

kvaliteten och lönsamheten ökas i företaget. Förbättringskoordinatorn på 

Livsmedelsbolaget benämnde att sedan företaget började arbeta med lean-verktygen, har 

företaget bland annat inte haft en olycka som lett till sjukfrånvaro, de oplanerade 

produktionsstoppen har reducerats, samt har kundnöjdheten ökat och leveranstiden till 

kunderna minskat. Förbättringskoordinatorn upplever även att införandet av lean-

verktygen har inneburit en förändring för företagets anställda. Detta då arbetet med 

lean-verktygen har bidragit till att standardiserade arbetssätt har framtagits, de 

anställdas förståelse och kompetens har ökat, samt har det blivit en förbättrad 

arbetsmiljö i företaget. Den förbättrade arbetsmiljön förklarar förbättringskoordinatorn 

beror på följande: 

 

Mer struktur på processer och mindre oplanerade störningar, så blir det 

mer arbetsro – Förbättringskoordinator, Livsmedelsbolaget 

 

 Livsmedelsbolagets arbete med Lean anses vara väldigt framgångsrikt, då de har varit 

med och tävlat om det Svenska Leanpriset. Vilket är ett pris som utses till de företaget 

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 företagets 

verksamhet. Anpassningen av lean-verktygen har skett för att de inte går att arbeta med 

alla lean-verktyg fullt ut, som de beskrivs i teorin. Företaget har valt att implementera 

följande lean-verktyg:  
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Förklaring av symboler :   = Används ;  = Används till viss del ;  = Används inte alls 

 

 

 

 

Andon används för att visualisera två saker i produktionen, den ena delen är för att se 

ifall det sker över- eller undervikter (vågar i maskinen) på de produkter som produceras. 

Den andra delen är att den visar när ett fel uppstår i produktionen. De olika delarna 

visas via displayer i produktionen, för att man ska tydligt se när ett fel uppstått. Vid fel i 

Lean-verktyg Används Används till viss del Används inte alls 

Andon  
 

 

Autonomation  
 

 

Celltillverkning   
 

”Fem Varför”-metoden 
 

  

Genchi Genbutsu 
 

  

Hansei  
 

 

Heijunka  
 

 

Hoshin Kanri 
 

  

Just-In-Time  
 

 

Kaizen 
 

  

Kanban-system  
 

 

Poka-yoke  
 

 

SMED  
 

 

Standardiserat arbetssätt 
 

  

Takttid  
 

 

Total Productive Maintenance 
 

  

Total Quality Management 
 

  

Value Stream Mapping  
 

 

Visuell styrning 
 

  

5s-metoden 
 

  

Tabell 4:6 - Användandet av lean-verktyg på Livsmedelsbolaget 
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produktionen använder sig företaget av autonomation, vilket innebär att produktionen 

stoppas vid den maskin där felet uppstår och den produkt som är fel ”skjuts till sidan”. 

För att ta reda på vad felen berott på använder sig företaget av Genchi Genbutsu och 

”fem varför”-metoden. Vilket innebär att de går tillbaka till ursprungskällan för att se 

vad felet berott på. Sedan arbetar företaget med att ta reda på anledningen till varför 

felet uppstått, vilket sker genom att fråga frågan ”varför?” i bakåtgåendeled, för att 

försöka hitta vad problemet berott på. När företaget har identifierat vad felet berott på 

försöker de lösa felet/problemet, vilket sker genom företagets förbättringsarbete. 

Användandet av dessa fyra metoder ses som problemlösningsverktyg och upplevs 

påverka kvaliteten och pålitligheten, vilket i sin tur även har haft en påverkan gällande 

kostnaderna och materialanvändning. För att förebygga fel och minska de mänskliga 

felen som kan uppstå i processerna använder sig företaget av Poka-yokes, dessa är de 

tidigare nämnda vågarna, vilket finns i företagets maskiner. De anser även att 

framtagande av de standardiserade arbetssätten för hur arbetet i produktionen ska 

genomföras, även är en Poka-yoke. Där arbetet med Poka-yoke (vågarna) upplevs 

påverka kvaliteten, pålitligheten, kostnaderna och materialanvändningen. Medans 

standardiseringen av arbete upplevs ha påverkat företagets arbete med kvalitet, 

pålitlighet, flexibilitet, kostnader, energiförbrukning och materialanvändning.  

 

Ytterligare en åtgärd företaget använder sig av för att minska de mänskliga felen, är att 

de använder sig utav bilder för att visualisera och underlätta hur arbetet ska gå tillväga 

(visualiserad styrning), vilket upplevs påverka företagets kvalitet. För att kunna bemöta 

kundbehovet har varje standardiserat arbetssätt en bestämd takttid, vilket visar hur lång 

tid det standardiserade arbetet ska ta. Användandet av verktyget upplevs därmed 

påverka hastigheten och pålitligheten. För att det ska vara rent samt ordning och reda i 

produktionen använder sig företaget av 5s-metoden. Användandet av verktyget upplevs 

påverka pålitligheten, kvaliteten och reducering av damm utsläpp. För att underlätta 

byten av maskinutrustning vid exempelvis ändringar av format, använder sig företaget 

av SMED-verktyget. Här har det tagit fram standardiserade arbetssätt för hur detta ska 

gå tillväga vi byten av maskinutrustning. Användandet av verktyget upplevs endast 

påverka hastigheten. Medans för att underhålla maskinerna så att de är i bra skick och 

de inte ska ske oplanerade stopp i maskinerna, använder företaget sig av TPM. Det har 

även tagits fram ett standardiserat arbetssätt hur underhållsarbetet ska gå till. 

Användandet av verktyget upplevs påverka företagets flexibilitet, kvalitet, hastighet, 



 

 

67 

pålitlighet, materialanvändning och utsläpp av föroreningar. TPM ser företaget inte som 

något verktyg som ingår under Lean, utan är ett verktyg företaget jobbar med separat. 

Gällande produktionen arbetar företaget delvis efter Just-In-Time, vilket innebär att 

kunder kan beställa och få direktleverans när kunden behöver det, men för det mesta 

sker produktionen gentemot prognoser. Vilket gör att det som produceras sätts i lager 

för att snabbt kunna levereras till kunder, när kunderna gör en beställning. I delar av sin 

produktionen använder sig företaget av Kanban-system, exempelvis används detta i 

företagets packningsprocess, för att se när nytt material behövs. Användandet av dessa 

två verktygen upplevs påverka pålitligheten och flexibiliteten. När det gäller utjämning 

av produktionen (Heijunka), kollar företaget på att produktionen löper jämnt mellan de 

olika maskinerna. Här använder sig företaget mest av att följa de prognoser de har över 

sina kunder, vilket innebär att produktionen beror på det behov som identifieras. 

Användandet av detta verktyget anses påverka flexibiliteten. 

 

I företagets produktion sker det hela tiden ett arbete med ständiga förbättringar 

(Kaizen), vilket används för att förbättra företagets processer, samt för att lösa de 

problem som uppkommer. Användandet av detta verktyg upplevs påverka kvaliteten, 

kostnaderna, pålitligheten och materialanvändningen. En del av företagets 

förbättringsarbete är att identifiera vart i processerna det sker slöseri. Detta sker genom 

att med jämna mellanrum grafiskt visualisera och analysera flödet (VSM) som sker i 

företagets processer, för att se vart det kan ske förbättringar. Företaget använder även 

verktyget till att analysera hur deras processer påverkar miljön. Användandet av detta 

verktyget upplevs därmed påverka kvaliteten och miljöaspekterna. Utöver arbetet med 

ständiga förbättringar använder sig företaget av Hansei, detta används för att utveckla 

företagets personal. Vilket innebär att personalen ska reflektera över vad som gått fel. 

Företaget poängterar att det ska vara okej att göra fel, för det är ett sätt för personalen att 

kunna lära sig och utvecklas. Användandet av verktyget upplevs påverka arbetet med 

kvaliteten, som i sin tur därmed påverkar kostnaderna, pålitligheten och 

materialanvändningen. Företaget poängterar att anledningen till att hela tiden förbättra 

arbetet och utveckla de anställda, är för att kunna öka kundnöjdheten (TQM). Genom att 

fokusera på kunderna, upplevs det ha påverkat företagets pålitlighet. För att de anställda 

ska förstå vad företaget strävar efter med arbetet med utveckling och ständiga 

förbättringar arbetar företaget även med att visualisera det som görs på företaget, samt 

kommuniceras det ut mål som visualiseras på en tavla i produktion (Hoshin Kanri) för 
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personalen. De mål som finns i företaget bryts ner från strategiska mål ner till mål för de 

olika arbetsnivåerna. Genom användandet av detta verktyg kan företag sätta upp mål för 

olika driftsekonomienheter och miljöprestationerna. 

 

4.3.3 Driftsekonomin 

Flexibilitet 

Förbättringskoordinatorn på Livsmedelsbolaget upplever att införandet av lean-

verktygen har påverkat deras flexibilitet, vilket i detta avseendet har inneburit att 

personalen blivit mer flexibla. Personalen har blivit mer flexibel genom att förståelse för 

företagets processer har ökat, vilket gjort att de anställda på ett lättare sätt kan flyttas 

mellan olika platser i produktionen. Genom en mer flexibel personal kan företaget på ett 

lättare sätta anpassa arbetsbelastningen i produktionen, och kan därmed omstrukturera 

personalen vid sjukdomar eller när personal behövs för att göra andra arbetsuppgifter. 

Detta har även inneburit att det blivit lättare för Livsmedelsbolaget att planera hur 

arbetsdelningen ska se ut på respektive maskin, samt hur mycket tid personalen har för 

att göra andra uppgifter på företaget. Införandet av lean-verktygen har dock inte 

inneburit någon förändring gällande regleringen av produktionshastigheten. Vilket beror 

på att maskinerna är inställda på standardtider och därför vill företaget inte ändra dessa. 

Att maskinerna är inställda på standardtider beror på att en förändring av 

produktionstiden kan ha en stor påverkan på produktens smak, exempelvis vid rostning 

av kaffebönan, vilket gör att företaget inte vill förändra produktionstiden. Företaget 

påpekar dock att genom att de blivit mindre störningar i produktionen kan företaget 

hålla en jämnare produktion. Vilket gör att det blir tid över för personalen att göra andra 

planerade uppgifter, exempelvis arbeta med förbättringar i processen. Bidragande orsak 

till förändringen av flexibilitet är företagets arbete med Kaizen och TPM, vilket bidragit 

till mindre störningar i både processerna och i företagets maskiner. Arbetet med lean-

verktygen har även inneburit en viss förändring gällande flexibiliteten för företagets 

kunder, detta har skett genom att det finns fler produkter tillgängliga i större 

utsträckning än vad som funnits tidigare.  

 

Pålitlighet 

Införandet av lean-verktygen har även lett till en förändring gällande företagets 

leveranser av produkter i tid. Detta har skett genom att det blivit mindre störningar i 

produktionen, vilket har gjort att produktionsplanen på ett lättare sätt kan följas. Ett 
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bidragande lean-verktyg till att produkter på ett lättare sätt kan levereras i tid är 

företagets arbete med standardisering av arbete. Vilket gör att all personal vet hur 

arbetet ska utföras och på så sätt kan produktionsplanen följas. Företaget har även lagt 

ett större fokus på att öka kundnöjdheten genom att det ska finnas tillgängliga produkter 

till kunderna, när det efterfrågas. Genom att produktionsplanen följs bidrar det även till 

en ökad kundnöjdhet, samt till en ökad leveranssäkerhet, i och med företaget kan 

leverera de produkter som kunderna efterfrågar i rätt tid. Företaget påpekar även att de 

är viktigt att det inte bli några flaskhalsar i produktionen som gör att produktionen 

stoppas, som därmed leder till att produktionsplanen inte kan följas. För att undvika att 

flaskhalsar uppstår använder sig företaget även här av ständiga förbättringar och TPM 

för lösa de problem som orsakar att flaskhalsar uppstår.  

 

Hastighet (Tid i processer) 

Genom införandet av lean-verktygen har Livsmedelsbolaget förbättrat underhållsarbetet 

av maskinerna. Detta har skett genom användandet av TPM, samt har ett standardiserat 

arbetssätt tagits fram över hur underhållsarbetet ska ske. Detta har medfört att arbetet av 

förebyggande underhåll förbättrats, samt har operatörernas kunskap om de olika 

maskinerna och hur de ska underhållas utvecklats. Genom att underhållsarbetet har 

förbättrats, samt att företaget undviker störningar har det inneburit att företagets 

processer och maskiner effektiviserats och det produceras mer kvalitetsprodukter. Lean 

har även bidragit till att det blivit lättare att hålla koll på produktionen över vad som 

behövs. Att hålla koll på produktionen har även bidragit till det blivit en jämnare 

produktion, vilket de menar har skett att man inte kör maskiner om det inte finns behov 

för att köra dem.  

 

Att jämna ut produktionen gör man ju egentligen kontinuerligt, man tittar 

ju vart behovet ligger, man fyller ju inte upp en vecka med produktion som 

inte behövs - Förbättringskoordinator, Livsmedelsbolaget 

 

Detta görs genom att företaget kollar på historik, hur det sett ut. Samt på prognoser hur 

det kommer se ut längre fram. Detta görs för att se hur mycket som behövs köras varje 

vecka och vad som redan finns i lager. Företaget försöker även jämna ut produktionen, 

genom att låta produktionen löpa jämnt mellan de olika maskinerna, vilket innebär att 

de gör så att varje maskin tillverkar lika mycket. 
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Förbättringskoordinatorn upplever däremot inte att arbetet med lean-verktygen inneburit 

särskilt stora förändringar gällande kontinuerliga flödet, cykeltiden eller 

omställningstiden. Att det inte skett någon förändring gällande det kontinuerliga flödet 

upplevs bero på att de tillverkar efter prognoser, vilket gör att det blir svårt att påverka 

flödet. Att det inte skett förändringar gällande cykeltiden och omställningstiden, 

upplevs mer bero på att maskinerna är inställda efter standardtider, samt att de kör 

väldigt stora ordrar. Företaget medger dock att det sker ett arbete med att förbättra 

cykeltiden och omställningstiden, genom att kolla på hur stora ordrar som ska köras och 

hur ofta de kör olika produkter. 

                                                                                  

Kvalitet 

Arbetet med lean-verktygen upplevs även haft en stor påverkan på förbättringar 

gällande kvaliteten på Livsmedelsbolaget produkter och processer. Även här poängteras 

det att det är arbetet med att få bort störningar och problem i processerna som varit 

bidragande till denna förbättring. För att hålla koll och identifiera de problem och 

störningar som uppkommer i processerna går företaget dagligen igenom mätetal, 

oplanerade störningar och kvalitetsavvikelser som identifierats. Även användningen av 

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

 

Genom att få bort störningar, så är det så klart att kvaliteten blir bättre           

– Förbättringskoordinator, Livsmedelsbolaget 

 

För att fel inte ska uppstå igen arbetar företaget med ständiga förbättringar och 

problemlösningar (”fem varför”-metoden) för att ta reda på vad felet har berott på. Även 

att de anställda sköter maskinunderhållet efter det standardiserade arbetssättet som tagits 

fram, är viktigt för att förebygga att fel uppstår. För att defekta produkter inte ska föras 

vidare i processen används Andon-anordningar, som visar när fel uppstår. Vid fel i 

produktionen, stoppas produktionen vid den maskin som visar fel, och den produkt som 

är fel ”skjuts till sidan. Genom att processerna stoppas, kan problemet/felet åtgärdas 

genom företagets förbättringsarbete, vilket görs för att undvika att felet ska uppstå igen. 

Förbättringskoordinatorn poängterade flertalet gånger att fel är något mänskligt och att 

det är tillåtet att göra fel, detta eftersom det ses som ett sätt att lära sig. Utöver 

självreflektion arbetar företaget för att öka kompetensen på de anställda, vilket sker 
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genom att kommunicera ut det som görs på företaget samt anordnas det utbildningar för 

att öka förståelsen. Företaget har även tagit fram standardiserade arbetssätt över hur 

arbetena ska genomföra i processerna, samt har de visualisering över hur arbetet ska gå 

till för att minska felen och öka kompetensen. Arbetet med lean-verktygen har även 

varit bidragande till att skapa ordning och reda i företagets tillverkningsprocess. Detta 

har skett genom förtydligande över var material ska finnas, dokumenterade 

arbetsmetoder över hur arbeten ska utföras. Samt har material som ofta används flyttats 

närmre produktionen, vilket gjorts för att anställda inte ska behöva gå långa sträckor för 

att hämta nödvändigt material. Det lean-verktyg som Livsmedelsbolaget använt för att 

få till denna förändring är 5-s metoden.  

 

Kostnader 

För att kunna möta kundernas behov och kunna leverera på ett snabbt sätt, benämner 

Förbättringskoordinatorn att företaget valt att producera efter prognoser över vad 

kunderna förväntas beställa, istället för att tillverka efter inkommen kundorder. I och 

med företaget producerar efter prognoser innebär det att Livsmedelsbolaget innehar ett 

lager av produkter, där de även innehar ett säkerhetslager av produkter. 

Förbättringskoordinatorn påvisar dock att nästintill allt som produceras säljs, vilket gör 

att risken för att producera det som inte säljs är relativt liten. Att företaget tillverkar 

efter prognoser innebär även att företaget ibland producerar mer än vad kunderna 

beställer, vilket beror på att det kan vara skillnad mellan prognoserna och kundernas 

beställningar. Detta gör att det fortfarande finns en risk att företaget överproducerar. Att 

företaget valt att producera efter prognoser innebär även att lager finns kvar, vilket gör 

att de totala kostnaderna inte har kunnat reducerats i så stor grad. 

Förbättringskoordinatorn påpekar dock att de genomför vissa projekt, exempelvis 

förbättringar av processerna som kan leda till reduceringar av kostnader. Även 

företagets arbete med förebyggande av fel och problemlösning upplevs påverka att det 

blir mindre kostnader. Detta beror på att de görs det mindre fel på produkterna, vilket 

innebär att det blir mindre produkter som kasseras och därav även mindre kostnader.  

 

4.3.4 Miljöprestationerna 

Förbättringskoordinatorn upplever även att användandet av lean-verktygen påverkat 

företagets miljöprestationer. Genom arbetet med lean-verktygen har företaget kunnat 

identifiera miljöavfall som finns i företagets processer, vilket gör att de har bra koll på 
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hur företaget påverkar miljön. Detta sker genom att avvikelser skrivs angående de 

miljöavfall som identifieras, exempelvis kemikalier eller sortering av avfall. Arbetet 

med avvikelserna sker dagligen, där företaget precis som vid identifiering av problem, 

försöker finna vart avvikelsen beror på. För att sedan kunna finna en lösning så att 

avvikelsen kan åtgärdas. Arbetet med lean-verktygen har även upplevts påverka att 

utsläpp av rök och damm kunnat reducerats. Detta har delvis skett genom företagets 

förbränningsanläggning som tar bort det mesta av rök utsläppen. Även arbetet med 5s-

metoden upplevs har varit bidragande genom att städa och hålla ordning och reda, vilket 

även det bidrar till minskade utsläpp av damm. Förbättringskoordinatorn benämner även 

att användandet av TPM har medfört att underhållsarbetet kunnat förbättras, vilket 

upplevs ha påverkat att utsläpp av föroreningar som exempelvis olja kunnat reduceras. 

Vilket beror på att maskinerna hålls i ordning och rengörs. Företaget medger även att de 

håller på att kolla över hur de kan förändra och förbättra sina transporter av produkter, 

för att köra med mindre tomma lastbilar, vilket i sin tur hade lett till minskade utsläpp 

av koldioxid. Arbetet med lean-verktygen upplevs även ha påverkat att 

materialanvändningen kunnat reduceras. Vilket även detta upplevs bero på företagets 

arbete med att ta bort störningar och förebyggande av fel i produktionen. 

 

Producerar du mindre fel, använder du mindre material                                

- Förbättringskoordinator, Livsmedelsbolaget 

 

4.3.5 Vad lean-verktygen övrigt bidragit med 

Förbättringskoordinatorn upplever att införandet av Lean endast bidragit till positiva 

aspekter för företaget och motsvarat de förväntningar man hade när man valde att 

implementera lean-verktygen. Den största svårigheten med att införa arbetet med lean-

verktygen på företaget, har varit att förändra arbetssättet och tänket inne i verksamheten. 

Vilket beror på att människor oftast inte är mottagliga för förändringar. Men desto mer 

företaget arbetade med de olika lean-verktygen och involverade personalen har 

förändringar skett i verksamheten och nu ses arbetet med lean-verktygen mer som ett 

sätt att arbeta på och blivit en del av det dagliga arbetet. Utöver förändringarna gällande 

miljöaspekter och driftsekonomin, anser förbättringskoordinatorn även att det har blivit 

lättare att arbeta i processerna, samt har arbetet med de olika lean-verktygen lett till ett 

förbättrat säkerhetsarbete i företaget. Där framtagandet av det standardiserade 

arbetssätten upplevs som bidragande till att en förbättring av säkerheten kunnat ske. 
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Förklaring:   = Används ;  = Används till viss del ;  = Används inte 

alls 

 

5 Analys 

I detta kapitel genomförs en komparativ analys av det insamlade materialet. I varje 

delavsnitt sker först en empirisk jämförelse mellan studiens fallföretag över vilka 

skillnader och likheter som har identifierats. Vidare jämförs de empiriska resultat 

som framkommit mot studiens teoretiska referensram. För att se vilka skillnader och 

likheter det empiriska materialet har jämfört med tidigare forskning. Avslutningsvis 

presenteras en analys över vad som framkommit gällande den konceptuell modellen. 

 

5.1 Användandet av lean-verktyg 

I följande analysdel presenteras det en jämförelse över vilka olika lean-verktyg 

fallföretagen använder sig av, och i hur stor utsträckning respondenterna upplever att de 

använder sig av de olika lean-verktygen (används/används till viss del). Lean-verktygen 

kommer presenteras efter de områdena de olika lean-verktygen, blev placerade efter i 

den  teoretisk referensramen (Se 3.3). I de tre olika områdena görs det först en empirisk 

jämförelse, över hur de olika fallföretagen använder sig av och arbetar med de olika 

lean-verktygen. Vilket görs för att se skillnader och likheter mellan fallföretagen. 

Därefter kommer det empiriska resultatet att jämföras mot tidigare forskning, för att se 

skillnader och likheter.  

 

5.1.1 Jämförelse mellan användandet av de lärande lean-verktygen 

I tabell 5:1 presenteras en sammanställning av fallföretagens användning av de lärande 

lean-verktygen: 

 

Lean-verktyg Metallföretaget Plastföretaget  Livsmedelsbolaget  

”Fem Varför”-metoden 
   

Genchi Genbutsu 
   

Hansei 
   

Hoshin Kanri 
   

Kaizen 
   

Visuell styrning 
   

Tabell 5:1 - Jämförelse mellan användningen de olika lärande lean-verktygen 
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”Fem varför”-metoden: Samtliga fallföretag använder sig av ”fem varför”- metoden, 

som ett verktyg för att ta reda på varför problem eller fel har uppstått. 

Förbättringskoordinatorn på Livsmedelsbolaget upplever att företaget alltid använder 

metoden för att ta reda på vad felet kan tänkas bero på. För att sedan lösa problemet 

genom att antingen göra förbättringar eller förändrar de standardiserade arbetssätten. 

Medans produktionschefen på Plastföretaget upplever att de endast använder verktyget 

till viss del, vilket beror på att de ofta reagerar på symptomen istället för att ta reda på 

vad felet beror på. Metallföretagets respondenter upplever att de använder denna 

metoden fullt ut, men författaren till denna studie anser att den används endast till viss 

del. Vilket beror på att de ofta använder direkt lösningar för att lösa mindre problem. 

Detta gör att de inte går tillbaka för att se vad felet kan berott på, vilket kan ses som att 

de endast använder verktyget till viss del. Det är endast Livsmedelsbolagets användande 

av lean-verktyget som stämmer överens med den tidigare forskningen, de andra två 

företagens agerande gällande att gå på symptomen eller direktåtgärder stämmer inte 

överens med teorin. Dock så stämmer företagens agerande överens med teorin när de 

väl använder sig av metoden. Detta då Womack, Jones & Roos (2007) & Liker (2009) 

beskriver metoden som ett sätt att ta reda på varför ett problem uppstår. Medans Pereira 

et al (2016) beskriver att standarder ska ändras för att felet inte ska uppstå igen. Vilket 

är ett sätt att förbättra processerna.  

 

Genchi Genbutsu: Samtliga fallföretag använder lean-verktyget för att lösa problem. 

Där Livsmedelsbolaget och Metallföretagets respondenter upplever att de använder 

verktyget fullt ut. Respondenterna benämner att de alltid går till ursprungskällan vid 

sina problemlösningar. Respondenterna från Metallföretaget benämner att de även 

använder verktyget när de arbetar med direkta lösningar vid mindre fel. Medans 

Plastföretagets respondent upplever att företaget endast använder verktyget till viss del, 

vilket även detta beror på att de agerar ofta på symptomen istället för att finna vad felet 

kan ha berott på. Livsmedelsbolaget och Metallföretagets användande av metoden 

stämmer överens med den befintliga teorin, där Reijula et al (2014) beskriver att 

företagen ska gå till ursprungskällan för att finna felen. Medans Plastföretagets agerande 

att gå på symptomen inte stämmer överens med teorin. Men när företaget går till 

ursprungskällan stämmer användandet av verktyget överens med teorin. 
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Hansei: Samtliga fallföretag använder sig av självreflektion, i syfte att lösa problem och 

få de anställda att öka förståelsen för företagets processer. Detta ser samtliga 

respondenter som ett sätt för de anställda att reflektera över vad som gick fel, där de 

anställda senare kan komma med förslag för att förbättra arbetet. Respondenterna från 

Plastföretaget och Livsmedelsbolaget upplever att respektive fallföretag använder sig av 

verktyget till viss del, vilket beror på att de anställda inte alltid är med och gör 

förbättringar. Medans produktionschefen på Metallföretaget upplever att de används 

fullt ut, i och med de anställda alltid är med i förbättringsarbetet i företaget. 

Metallföretagets användande av verktyget stämmer överens med det som Liker (2009) 

skriver om verktyget, att verktyget är ett så kallat förbättringsverktyg. Där de anställda 

ska reflektera över felet för att sedan komma fram med en handlingsplan. Medans 

Livsmedelsbolagets och Plastföretagets användande av verktyget stämmer endast 

överens när de använder metoden. 

 

Hoshin Kanri: Samtliga fallföretag använder sig även av att visualisera strategiska mål 

för företagens anställda. Där målen kan vara både gällande driftsekonomin eller 

miljöprestationer, exempel på mål som samtliga företag använde sig av var 

leveranssäkerhet. Plastföretaget har även tagit fram mål för hur mycket varje maskin ska 

tillverka. Att Metallföretagets respondenter endast upplever att de använder verktyget 

delvis. Är för att alla mål företaget har, visualiseras inte för deras anställda. Medans 

respondenterna från Livsmedelsbolaget och Plastföretaget upplever att verktyget 

används fullt ut. Detta beror på att företaget visualiserar alla sina mål för de anställda i 

respektive företag. Företagens användande av lean-verktygen stämmer överens med den 

tidigare skrivna teorin, där Liker(2009) & Yang & Su (2007) beskriver att strategiska 

mål ska förvandlas till mätbara mål till de anställda på golvet.  

 

Kaizen: Samtliga företag använder sig av Kaizen för att ständigt förbättra 

verksamheten, företagen arbetar med verktyget för att förbättra sina processer och 

produkter. Samtliga respondenter upplever att de använder verktyget fullt ut. Verktyget 

används även för att lösa problem, där de anställda kan komma med förbättringsförslag. 

Företagens arbete med Kaizen stämmer överens med beskrivningen av verktyget i den 

befintliga teorin. Där Ferreia & Saurin (2019), beskriver verktyget som ett sätt att 

förbättra de svagheter som finns.  
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Förklaring:   = Används ;  = Används till viss del ;  = Används inte 

alls 

 

Visuell styrning: Samtliga företag använder sig av att visualisera arbetssätt ute i 

produktionen för att öka förståelse för hur arbetet ska gå tillväga och minska att fel ska 

uppstå. Metallföretaget har även tagit fram likare för några av deras produkter, vilket 

har gjort för att de anställda ska se hur den färdiga produkten ska vara för att hålla rätt 

kvalitet. Att företagets respondenter inte upplever att den använder lean-verktyget fullt 

ut, beror på att de inte har tagit fram likare på alla produkter. Medans 

Livsmedelsbolaget har på utvalda platser i tillverkningen visualiserat hur arbetet ska gå 

till, detta finns dock endast på de platser där arbetssätten upplevs vara svåra. 

Förbättringskoordinatorn upplever ändå att verktyget används fullt ut, vilket beror på att 

de visualiserar arbetssättet om de märker att fel uppstår på samma plats flera gånger. 

Medans Plastföretaget har tagit fram ett visualiserat arbetssätt för alla sina arbeten ute i 

produktionen. Produktionschefen upplever dock att verktyget endast delvis används, 

vilket beror på att företaget har tagit fram för mycket anvisningar/information om 

arbetssätten, vilket gör det svårt för de anställda att veta vad som ska följas. Företagens 

användande av lean-verktyget upplevs stämma överens med teorin, där AL-Tahat & 

Jalham (2015), beskriver verktyget som ett sätt att visa hur arbetet ska bli utfört.  

 

5.1.2 Jämförelse mellan användandet av de Kund & Flödes fokuserade lean-

verktygen 

I tabell 5:2 presenteras en sammanställning av fallföretagens användning av de kund 

och flödes fokuserade lean-verktygen: 

 

Lean-verktyg Metallföretaget Plastföretaget  Livsmedelsbolaget  

Celltillverkning 
   

Heijunka 
   

Just-In-Time 
   

Kanban-system 
   

SMED 
   

Standardiserat arbetssätt 
   

Takttid 
   

Total Quality Management 
   

Tabell 5:2 - Jämförelse mellan användningen de olika Kund & Flödes fokuserade Lean-verktygen 
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Celltilverkning: Både produktionschefen på Plastföretaget och respondenterna från 

Metallföretaget upplever att företagen använder sig av celltillverkning fullt ut. Detta 

anser respondenterna bero att företagens tillverkningen är uppbyggd som celler och i 

varje cell tillverkas det liknande produkter bredvid varandra. Detta stämmer överens 

med tidigare teori angående celltillverkning, där teorin beskriver att celltillverkning 

innebär att tillverkningen är uppbyggd som celler, där liknande produkter tillverkas 

bredvid varandra (Pattanaik & Sharma, 2009; Liker 2009).  

 

Heijunka: Samtliga respondenter upplever att respektive företag använder verktyget till 

viss del, där syftet är att jämna ut produktionen på olika sätt. Att jämna ut produktionen 

uppgav samtliga respondenter vara svårt, vilket gör att de upplever att de endast 

använder verktyget till viss del. Metallföretaget försöker jämna ut produktionen genom 

närmre samarbete med leverantörer, medans Plastföretaget och Livsmedelsbolaget 

använder sig av att anpassa arbetsbelastningen av maskinerna för att få de att köra jämnt 

ut. Livsmedelsbolaget och Plastföretagets användning av metoden anses ha likheter med 

tidigare skriven forskning av Matzka, Di Mascolo & Furmans (2012). De beskriver att 

ett av syftena med lean-verktyget är att anpassa arbetsbelastningen. Vilket författaren 

till denna studie anser har likheter med det respondenten från Livsmedelsbolaget och 

respondenten från Plastföretaget benämnande om hur respektive företag använder 

verktyget.  

 

Just-in time: Samtliga respondenter upplever att respektive fallföretag arbetar delvis 

med JIT, men samtliga respondenter upplever ändå att de producera efter kundorder. Att 

företagen inte använder JIT fullt i sina produktioner, beror på att företagen vill kunna 

leverera snabbt till kunderna. Där Metallföretaget gör standard delar av produkter, 

Plastföretaget gör produkter i förväg, och Livsmedelsbolaget kör efter prognoser. 

Samtliga respondenter uppgav dock att företagen strävar efter att producera efter JIT-

tänket i framtiden. Företagens användande av lean-verktyget kan anses ha likheter med 

tidigare forskning av JIT. Detta då Aradhye & Kallurkar (2014) beskriver att syftet med 

verktyget är att leverera produkter i tid, för att minimera lagerhållningen och endast 

tillhandahålla de produkter kunderna efterfrågar. Likheterna mot tidigare forskning, är 

att de levererar produkter efter kundernas efterfrågan. Medans motsättningen är att de 

fortfarande har kvar lager.  
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Kanban-system: Både Livsmedelsbolaget och Plastföretagets respondenter upplever att 

de använder sig delvis av lean-verktyget. Båda företagen använder lean-verktyget som 

informationsbärare i delar av produktionen, för att visa att material börjar ta slut. 

Livsmedelsbolaget arbetar med att visualisera genom markeringar i produktionen när 

materialet börjar ta slut. Medans Plastföretaget anse att deras användning av SAP 

(affärssystem) är ett Kanban-system för dem. Detta då SAP används som 

beställningspunktsystem, och visar hur mycket material som finns tillgängligt i 

företaget. Användandet av lean-verktyget, kan anses ha likheter med tidigare skriven 

teori om verktyget. Detta då Piplani & Ang (2017), beskriver verktyget som en 

informationsbärare när behov av att fylla på material behövs, genom att ett kort skickas 

i bakåtgåendeled för att visa att material behövs för att fortsätta producera. Ingen av 

företagen använder sig av ett kort som skickas bakåt. Men de använder olika sätt för att 

visualisera när material behövs, vilket kan anses ha likheter med tidigare forskning.  

 

SMED: Verktyget används av Livsmedelsbolaget och Metallföretaget, för att 

effektivisera arbetet med omställning av maskinutrustning vid byten mellan produkter. 

Båda företagen har tagit fram ett standardiserat arbetssätt, för hur bytet av 

maskinutrustning ska gå till. Respondenterna från Metallföretaget upplever att de 

använder sig av verktyget fullt ut, i och med de minskat omställningstiden och gjort 

omställningarna av maskinerna enklare. Medans Förbättringskoordinatorn på 

Livsmedelsbolaget upplever att de använder verktyget till viss del, vilket beror på att de 

kör långa produktserier och inte byter sina ställ så ofta. Företagens användande av 

verktyget stämmer överens med det tidigare skrivna teorin. Vilket beskrivs av Moreira 

& Pais (2011) att syftet med verktyget är att förenkla och minska omställningstiden vid 

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

 

Standardisering av arbete: Samtliga fallföretag har tagit fram ett standardiserat 

arbetssätt för hur arbeten i processerna ska genomföras på bästa sätt. Framtagningen av 

arbetssätten har gjorts för att minska felen i företagets processer. Produktionschefen på 

Plastföretaget och förbättringskoordinatorn på Livsmedelsbolaget upplever att de 

använder sig av verktyget fullt ut, vilket beror på att de har standardiserat flera av sina 

arbetssätt. Medans respondenterna från Metallföretaget upplever att den endast används 

till viss del, i och med det håller på att ta fram standardiserade arbetssätt till fler av sina 

arbetsmoment. Företagens användande av lean-verktyget stämmer överens med den 

tidigare forskningen. Detta då Pereira et al (2016) beskriver att lean-verktyget är en 
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uppsättning arbetsrutiner, som fastställer de bästa metoderna för hur arbetet ska gå till i 

en viss process. 

 

Takttid: Samtliga fallföretag använder sig även av takttid, vilket används för varje 

standardiserat arbetssätt, i syfte att arbetet ska hålla rätt tid för att möta kundernas 

efterfrågan. Plastföretaget har även tagit fram displayer som visar hur mycket av ordern 

som är till förfogande, hur mycket tid som är kvar och tid som passerat. 

Metallföretagets respondenter och produktionschefen på Plastföretaget upplever att de 

använder verktyget fullt ut, i och med de har kontroll över hur lång tid deras 

processer/arbetsmoment tar. Medans Förbättringskoordinatorn på Livsmedelsbolaget 

upplever att det endast används till viss del, vilket beror på att de inte visualiserar tiden i 

processerna. Företagens användande av takttid stämmer överens med tidigare skriven 

teori om lean-verktyget. Detta då det beskrivs av Schroer (2004) som ett verktyg som 

visar den tid som finns till för att genomföra en process. 

 

Total Quality Management: Samtliga respondenter upplever att respektive fallföretag 

använder TQM fullt ut, vilket medfört att företagen har fått ett större kundfokus. 

Respondenterna benämner att företagens arbete med att förbättra verksamheten är som 

ett sätt att få bättre kundnöjdhet. Fallföretagen har nu även mer koll på ordrar, och 

informerar sina kunder mer över vad som händer med ordrarna än tidigare. 

Fallföretagen tar även mer reda på vad som behöver förbättras jämfört med vad de gjort 

tidigare. Företagens användande av lean-verktyget anses stämma överens med tidigare 

forskning. Detta då Qasrawi, Almahamid & Qasrawi (2017), beskriver TQM som ett 

sätt för företaget att fokusera på kunder och kvalitet, vilket stämmer överens med 

företagens användande av metoden när de gör förbättringar av verksamheten.  
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Förklaring:   = Används ;  = Används till viss del ;  = Används inte 

alls 

 

5.1.3 Jämförelse mellan användandet av de Förebyggande & Underhållsarbetande 

lean-verktygen 

 I tabell 5:3 presenteras en sammanställning av fallföretagens användning av de 

förebyggande och underhållsarbetande lean-verktygen: 

 

 
Tabell 5:3 - Jämförelse mellan användningen de olika Förebyggande & Underhållsarbetande lean-verktygen 

 

Andon: Produktionschefen på Plastföretaget upplever att de använder metoden fullt ut, 

medans förbättringskoordinatorn på Livsmedelsbolaget upplever att de endast använder 

lean-verktyget till viss del. Företagen använder verktyget för att stoppa processerna och 

för att sedan signalera via elektroniska displayer att ett fel har uppstått. Plastföretaget 

använder även teamledare som Andon, i syfte att kunna effektivisera flödet och 

snabbare kunna agera på fel. Detta innebär att teamledarna går runt i produktionen och 

ser vart maskinerna stannat, för att snabbt kunna införa en åtgärd så produktionen sätts 

igång igen. Användandet av lean-verktyget stämmer överens med det Womack, Jones & 

Roos (2007) & Liker (2009), beskriver att verktyget används för. De beskriver att 

Andon används för att stoppa processerna och ett vanligt sätt för att signalera att fel 

uppstår är att använda sig av elektroniska upplysta displayer. Dock benämns inte 

Plastföretaget användning av en person som Andon-funktion i tidigare teori. 

 

Autonomation: Samtliga respondenter upplever att respektive fallföretag använder sig 

av autonomation, vilket innebär att produktionen stoppas för att defekta produkter inte 

ska föras vidare i flödet. Författaren till denna studie upplever dock att samtliga 

Lean-verktyg Metallföretaget Plastföretaget  Livsmedelsbolaget  

Andon 
   

Autonomation 
   

Poka-yoke 
   

Total Productive Maintenance 
   

Value Stream Mapping 
   

5s-metoden 
   

År när Lean implementerades 2005 2014 2013 
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fallföretag använder sig av lean-verktyget fullt ut, och inte delvis som respondenterna i 

Plastföretaget och Livsmedelsbolaget upplever att de använder verktyget. Detta beror på 

att respondenterna benämnde att företagens processer alltid stoppas när ett fel inträffar, 

vilket gör att de borde användas mer än till viss del. Företagens användning av att 

stoppa produktionen för att inte föra vidare defekta produkter stämmer överens med den 

tidigare skrivna teorin av Berk & Toy (2009). Där författaren beskriver att 

autonomation innebär att maskinen stoppas, för att defekta produkter inte ska föras 

vidare i processen. 

 

Poka-yoke: Samtliga fallföretag använder sig av Poka-yokes för att förebygga fel och 

minska de mänskliga felen i tillverkningen. Respondenterna från Livsmedelsbolaget och 

Metallföretaget ansåg att deras arbete med att ta fram standardiserade arbetssätt var en 

Poka-yoke för att för att förebygga felen i deras respektive företag. Medans 

respondenten från Plastföretaget lyfte fram arbetet med Kaizen som företagets arbete 

med att förebygga fel. Metallföretagets respondenter benämnde även att framtagandet 

av likare inneburit att mänskliga fel minskats. Livsmedelsbolagets respondent ansåg 

även deras användning av vågar i produktionen som en Poka-yoke för att förebygga fel. 

Här har företaget gjort så att defekta produkter skjuts till sidan, för att den inte ska föras 

vidare. Metallföretagets respondenter upplever att de använder verktyget fullt ut. 

Medans respondenterna från Plastföretaget och Livsmedelsbolaget upplevde att de 

endast använder de till viss del. Vilket beror på att de fortfarande sker mänskliga fel och 

att det är svårt att förebygga så att alla mänskliga fel försvinner. Verken arbetet med 

Kaizen eller standardisering av arbetet stämmer överens med teorin om Poka-yoke. 

Däremot Livsmedelsbolagets användande av vågar, och Metallföretagets framtagande 

av likare, anses ha likheter med tidigare forskning om Poka-yoke. Detta då Saurin, 

Ribeiro & Vidor (2012) beskriver att verktyget används som en anordning, som 

förhindrar defekter som påverkar kvaliteten. Vilket anses ha likheter med 

Livsmedelsbolagets användning av vågar och Metallföretagets användande av likare. 

 

Total Productive Maintenance: Samtliga fallföretag använder TPM för att underhålla 

maskiner, och åtgärda driftstörningar. Där Metallföretaget och Livsmedelsbolagets 

respondenter upplever att de använder verktyget fullt ut. Detta eftersom att båda 

företagen tagit fram ett standardiserat arbetssätt, för att genomföra ett effektivare 

underhållsarbete. Medans produktionschefen från Plastföretaget upplever att de endast 
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delvis använder lean-verktyget. Vilket beror på de underhåller maskinerna, men inget 

standardiserat arbetssätt har tagits fram. Vilket gör att alla anställda gör på olika sätt. 

Användandet av verktyget stämmer överens med tidigare skrivna teorin, där verktyget 

beskrivs av Jain, Bhatti & Singh (2014) som ett verktyg för att hålla maskinerna i 

optimalt skick för att förhindra oväntade störningar.  

 

Value Stream Mapping: Samtliga fallföretag har sedan införandet av Lean använt sig 

av VSM, genom att grafiskt rita upp processerna. Där samtliga respondenter upplevde 

att de endast använder verktyget till viss del, vilket beror på att företagen inte alltid 

kartlägger och analyserar flödet vid fel/problem som uppstår. Både Plastföretaget och 

Livsmedelsbolaget använder sig av grafiska mallar när de använder sig av verktyget, 

medans Metallföretaget, endast analysera processerna ute i tillverkningen. Lean-

verktyget används av samtliga företag, för att analysera och hålla koll på flödet och se 

hur flödet ska ske. Där både Metallföretaget och Livsmedelsbolaget även använder lean-

verktyget för att identifiera, vart det kan ske förbättringar och vart icke-värdeskapande 

aktiviteter sker. Att analysera vart icke-värdeskapande processer sker, var även något 

som Plastföretaget gjorde när de implementerade metoden, men nu används inte 

verktyget till det. Plastföretaget och Livsmedelsbolaget använder även lean-verktyget 

för att se hur deras processer påverkar miljön. Enligt författare till denna studie är det 

endast Livsmedelsbolaget användande av lean-verktyget som anses stämma överens 

med tidigare forskning. Medans Plastföretaget och Metallföretagets användande av 

verktyget anses endast delvis stämma överens med tidigare forskning. Detta då 

Schmidtke, Heiser & Hinrichsen (2014), beskriver verktyget som ett grafiskt verktyg 

som används för att kartlägga en organisations befintliga flöde, identifiera vart det sker 

slöseri, samt vilka förbättringar som kan ske i flödet. Författaren till denna studie anser 

att samtliga fallföretagens arbete med att analysera processerna stämmer överens med 

teorin. Dock används inga grafiska verktyg längre hos Metallföretaget. Medans 

Plastföretaget inte använder lean- verktyget längre för att identifiera vart de sker icke-

värdeskapande aktiviteter. Vilket gör att deras användande av lean-verktyget endast 

anses vara likartad med tidigare forskning. Livsmedelsbolaget och Plastföretagets arbete 

med att identifiera hur processerna påverkar miljön, anses dock stämma överens med 

tidigare forskning. Detta då Chiarini (2014), beskriver att verktyget kan användas för att 

identifiera och kartlägga en process miljöpåverkan. 
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5s-metoden: Samtliga företag använder 5s-metoden för att hålla rent, samt för att skapa 

ordning och reda i produktionen. Både Livsmedelsbolaget och Metallföretagets 

respondenter upplever även att användningen av lean-verktyget, inneburit att verktyg i 

tillverkningen har flyttats närmre arbetsstationerna. Respondenterna från 

Livsmedelsbolaget och Metallföretagets upplever även att verktyget används fullt ut. 

Medans produktionschefen på Plastföretaget endast upplever att de används till viss del, 

vilket beror på att de håller på med att anpassa sitt användande av verktyget till sin 

verksamhet.  Företagets användandet av verktyget anses stämma överens med den 

tidigare skrivna teorin om verktyget. Där Omogbai & Salonitis (2017), beskriver att 

verktyget går ut på att sortera saker för enkel förvaring, använda tydliga markörer där 

saker ska lagras, hålla rent, samt tydliga dokumenterade arbetsmetoder för hur arbetet 

ska gå tillväga.  

 

5.2 Påverkan på Driftsekonomin 

I denna analysdel görs det en jämförelse mellan fallföretags arbete med lean-verktygen 

och den upplevda påverkan fallföretagens respondenter anser att arbetet med lean-

verktygen bidragit till gällande driftsekonomin. Analysdelen är strukturerad efter 

empirin, där varje driftsekonomienhet är ett eget delavsnitt. Delavsnitten är uppbyggda 

genom att det först sker en empirisk jämförelse gällande varje aspekt som ingår i 

driftsekonomienheten och som benämns i tabellerna (ex: reglering av 

produktionshastigheten). Här kommer det att jämföras över vad fallföretagens 

respondenter upplever att arbetet med lean-verktygen upplevs påverka gällande 

respektive aspekt. Det kommer även belysas vilka eller vilket lean-verktyg 

respondenterna upplever ha påverkat förändringen avseende varje aspekt. Det empiriska 

resultatet kommer sedan jämföras mot tidigare forskning, för att se skillnader och 

likheter angående respektive aspekt. Vidare görs det en sammanställning av det 

empiriska resultatet för varje driftsekonomienhet (ex: Flexibilitet) som helhet, där det 

jämförs mot tidigare forskning avseende driftsekonomienheten. Har 

respondenten/respondenterna upplevt någon påverkan avseende en aspekt beskrivs det i 

tabellen. Står det inget skrivet i en box, har respondenten/respondenterna inte upplevt 

att arbetet med lean-verktygen påverkat den aspekten.  
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5.2.1 Flexibilitet 

 

 

Flexibilitets aspekter Metallföretaget Plastföretaget Livsmedelsbolaget 

Flexibilitet i 

tillverkningen 

-Flexiblare tillverkning, 

kan producera fler 

varianter av produkter 

-Anställda har blivit mer 

flexibla, kan göra fler 

arbetsuppgifter 

-Flexiblare personal: Ökad 

förståelse hos företagets 

anställda 

 

Minimering Bullwhip-

effekten 

-Vet mer hur lång tid 

tillverkningen tar, vilket 

gör att personalen kunnat 

anpassas därefter. 

 -Flexibel personal har gjort 

det lättare att flytta personer 

dit de behövs 

- Flexiblare personal: 

-Lättare anpassa 

arbetsbelastningen 

-Omstrukturera personalen 

 

Reglering av 

produktionshastigheten 

-Anpassar 

tillverkningsceller efter 

varandra, vilket göra att 

man vet mer hur lång tid 

tillverkningen tar 

  

Tabell 5:4 - Jämförelse mellan upplevd påverkan på flexibilitets aspekterna 

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

medfört att företagen blivit mer flexibla i tillverkningen. Det som 

förbättringskoordinatorn på Livsmedelsbolaget och produktionschefen på Plastföretaget 

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

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

kan användas på fler arbetsplatser och kan flyttas runt i produktionen efter behov. Det 

lean-verktyg som förbättringskoordinatorn på Livsmedelsbolaget och 

produktionschefen på Plastföretaget lyfter fram, som betydande för företagens 

förändring gällande flexibilitet i tillverkningen är Kaizen. Användandet av lean-

verktyget har gjort så att de anställda blivit mer intresserade av företagets arbetssätt. 

Vilket även har lett till att de anställda har ökat sin kompetens. Lean-verktyget medför 

även att de anställda blivit mer involverade i de förändringar som sker i företagen. 

Vilket även bidrar till att de anställda lär sig nya saker och ökar sin kompetens. Det som 

produktionschefen på Metallföretaget avser med flexibilitet i tillverkningen, är att de har 

blivit mer flexibla vad gäller vilka produkter som kan tillverkas. Detta beror på att 

företaget har förändrat sin tillverkning och nu kan producera mindre seriestorlekar och 

flera olika sorters produkter. Genom att företaget har blivit flexiblare på att producera 

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

kunderna kan beställa kundanpassade produkter efter sina behov. Det lean-verktyg som 

Jämförelse mellan upplevd påverkan på flexibilitetsaspekterna 
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anses ha påverkat flexibiliteten i tillverkningen på Metallföretaget, är deras arbete med 

SMED-verktyget. Genom arbetet med lean-verktyget har omställningstiden reducerats, 

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

 

De lean-verktyg som fallföretagen lyfte fram som betydande för flexibiliteten i 

tillverkningen var Kaizen och SMED-verktyget. I tidigare forskning benämns dock inte 

Kaizen som ett lean-verktyg som hjälper till att öka flexibiliteten i tillverkningen. Utan 

enligt Ferreia & Saurin (2019) är Kaizen ett lean-verktyg som används för att förbättra 

processer och hantera svagheter. Dock kan arbetet med att förbättra processer ses som 

ett sätt för de anställda att utvecklas och öka sin kunskap om företagets verksamhet. 

Detta beror på att genom arbetet med att förbättra processerna, måste de anställda 

involvera sig i processerna och arbetssätten för att finna förbättringsåtgärder. Genom att 

de anställda involverar sig i processerna och försöker finna förbättringsåtgärder, kan det 

antas att kunskapen och kompetensen ökar på de anställda. Vilket därmed kan bidra till 

att de anställda kan flyttas runt och göra fler arbetsuppgifter i företaget. Därmed kan 

arbete med Kaizen ses som ett lean-verktyg som förbättrar flexibiliteten i tillverkningen, 

fast det inte står beskrivet i tidigare forskning. Däremot finns det tidigare forskning som 

stämmer överens med det som produktionschefen på Metallföretaget benämner 

angående flexibilitet i tillverkningen. Genom användandet av SMED-verktyget har 

Metallföretaget kunnat reducera sina omställningstider vid bytte av produkter. Vilket 

medfört att de lättare kan anpassa tillverkningen av produkter till kundernas efterfrågan. 

Vilket stämmer överens med det som Moreira & Pais (2011) beskriver i tidigare 

forskning om SMED-verktyget. De beskriver att genom användandet av SMED-

verktyget kan omställningstiden förenklas och reduceras, vilket gör att det blir lättare att 

svara på skiftande efterfrågan. 

 

Samtliga respondenter upplevde även att införandet av lean-verktygen har lett till en 

minskning av bullwhip-effekten (att företaget inte hinner med att producera i takt med 

efterfrågan). Både produktionschefen på Plastföretaget och förbättringskoordinatorn på 

Livsmedelsbolaget, ansåg att minskningen av bullwhip-effekten berodde på att deras 

personal blivit flexiblare. Vilket har skett genom den ökade kompetensen som Kaizen 

bidragit med. Genom den mer flexibla personalen, ansåg de att det blivit lättare för 

företaget att flytta runt personalen, och anpassa arbetsbelastningen till de arbetsplatserna 

där det behövs personal för att kunna producera i takt med efterfrågan. Medans 
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produktionschefen ifrån Metallföretaget ansåg att deras minskning av bullwhip-

effekten, berodde på att de har mer kontroll över hur lång tid deras tillverkning och 

processer tar. Vilket gör att de kan anpassa sin personal efter efterfrågan och hur lång 

tid varje process tar. Tar en process längre tid, kan företaget flytta dit personal för att 

öka på processerna för att hinna med efterfrågan. Det lean-verktyg som företaget lyfte 

fram som bidragande till minskningen av bullwhip-effekten var det standardiserade 

arbetssättet. Detta då de standardiserade arbetssätten är uppbyggt på takttid, vilket gör 

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

 

I tidigare forskning benämns verken Kaizen eller det standardiserade arbetssättet som 

ett lean-verktyg som kan användas till att minska bullwhip-effekten. Det lean-verktyg 

som benämns som bidragande till att bullwhip-effekten kan undvikas är Heijunka. I 

tidigare forskning av Matzka, Di Mascolo & Furmans (2012), beskrivs det att ett av 

syftena med lean-verktyget är att anpassa arbetsbelastningen, genom att anställda på ett 

enkelt sätt kan flyttas dit de behövs. Vilket stämmer överens med det som 

produktionschefen på Plastföretaget och förbättringskoordinatorn på Livsmedelsbolaget 

upplever att införandet 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 företaget arbetar med lean-

verktyget. Detta kan kopplas till problemdiskussionen, där de beskrivs att företag saknar 

kunskaper över hur olika lean-verktyg påverkar olika ändamål och delar i processen 

(Anvari, Zulkifli & Yusuff, 2013). Dock anser författaren till denna studie att 

respondenternas benämnande att den ökade kunskapen eller att hålla koll på hur lång tid 

en process tar. Kan vara bidragande faktorer till att de anställda kan flyttas till olika 

arbetsplatser i tillverkningen, och på så sätt kan arbetsbelastningen anpassas. Vilket 

innebär att arbetet med Kaizen och det standardiserade arbetssätten, kan ses som 

bidragande lean-verktyg att arbeta med för att minska bullwhip-effekten och anpassa 

arbetsbelastningen.  

 

Dock är det endast produktionschefen och teknikern på Metallföretaget som har upplevt 

att införandet av lean-verktygen har bidragit till att det kan ske en reglering av 

produktionshastigheten. Respondenterna anser att även detta har berott på att man har 

mer kontroll på hur lång tid deras tillverkning och processer tar. Även här är det 

framtagandet av de standardiserade arbetssätten som lyfts fram som bidragande till 
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denna förändring. Genom att man nu vet hur lång tid tillverkningen tar, har man även 

kunnat anpassa tillverkningen i celler efter varandra, vilket gör att 

produktionshastigheten kan regleras. Att verken förbättringskoordinatorn på 

Livsmedelsbolaget eller produktionschefen på Plastföretagets ansåg att införandet av 

lean-verktygen har inneburit en reglering av produktionshastigheten, beror på att en 

förändring av produktionshastigheten skulle haft en stor inverkan på de produkter som 

företagen tillverkar. De anger att utformningen och kvaliteten på produkten hade 

förändrats om produktionshastigheten reglerats. Medans respondenterna ifrån 

Metallföretaget benämnde att det standardiserade arbetssättet har bidragit till att 

produktionshastigheten kan regleras, genom att de hart mer kontroll över hur lång tid 

deras processer tar. Vilket stämmer överens med tidigare forskning angående de 

standardiserade arbetssätten. I tidigare forskning beskrivs det att de standardiserade 

arbetssätten består av takttid, vilket visar hur lång tid en arbetsprocess tar. Genom att 

man vet hur lång tid en arbetsprocess tar, kan företagets produktionshastighet regleras 

(Pereira et al, 2016; Liker, 2009). 

 

Sammantaget har den förändrade flexibiliteten som uppstått i fallföretagen berott på de 

anställda. Där de anställda blivit mer flexibla och har ökat sin kompetens. Vilket har 

gjort att de anställda kan flyttas till arbetsplatser för att kunna bemöta kundernas 

efterfrågan. Det är endast ett företags respondenter som anser att den förändrade 

flexibiliteten berott på förändringar gällande deras processer, där företagen har mer 

kontroll på tiden processerna tar eller att de kan lättare skifta mellan produkter och 

seriestorlekar. I jämförelse med tidigare forskning angående flexibiliteten, har 

flexibiliteten handlat om förändringar gällande företagets processer. Där exempelvis Taj 

& Morosan (2011) beskriver att flexibiliteten som framkommit efter lean-verktygen har 

gjort att företag lättare kan förändra antalet produkter som tillverkas per gång. I tidigare 

forskning benämns det inget om att flexibiliteten lean-verktygen medfört berott på de 

anställda. 
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5.2.2 Pålitlighet 

 

 

Pålitlighets aspekter Metallföretaget Plastföretaget Livsmedelsbolaget 

 

Produkter levereras i 

tid 

-Större kundfokus 

-Lyft fram 

leveranssäkerheten 

-Vet hur lång tid 

processerna tar 

-Tydligare visualisering 

över hur man ligger till 

jämfört med planerat 

-Visualisering av 

leveranssäkerheten 

-Mindre störningar i 

processerna 

-Fokuserat på 

leveranssäkerheten 

 

 

Fokusering på kunder 

-Mer kontroll över vad 

som händer med ordrarna 

-Mer information om 

kunderna och vad de 

tycker 

-Närmre samarbete med 

säljavdelningen 

- Mer information om vad 

kunderna tycker 

 

-Fokusering på ökad 

kundnöjdhet: tillgängliga 

produkter 

 

Hitta lösningar på 

flaskhalsar i 

produktionen 

-Identifierar vart 

flaskhalsar kan uppstå, 

ständigt förbättrar för att 

undvika dessa 

-Visualisera 

tillgängligheten: lättare att 

fördela arbetsbelastningen 

vart det behövs 

- Ständiga förbättringar 

och effektivt 

underhållsarbete 

Tabell 5:5 - Jämförelse mellan upplevd påverkan på pålitlighets aspekterna 

 

Pålitligheten är den driftsekonomienhet som införandet av lean-verktygen upplevs ha 

påverkat mest i samtliga fallföretag. Där samtliga respondenter anger att de upplever att 

införandet av lean-verktygen bidragit till att produkter levereras i tid har förbättrats. Det 

samtliga fallföretag har gjort för att förbättra att produkter levereras i tid är att lyfta fram 

och fokuserat på leveranssäkerheten. Där samtliga företag benämnde att detta är ett mål 

som visualiseras för företagets anställda (Hoshin Kanri). Leveranssäkerheten har lyfts 

fram för att de anställda ska veta vilket mål de har gällande att leverera produkter i tid, 

samt hur de ligger till jämfört med det målet de har satt upp. Ytterligare ett lean-verktyg 

som lyfts fram som bidragande till att förbättring av att produkter levereras i tid, är 

standardisering av arbetet. Vilket lyfts fram av både produktionschefen på 

Metallföretaget och förbättringskoordinatorn på Livsmedelsbolaget. Där 

produktionschefen på Metallföretagets anser att det standardiserade arbetssättet gjort så 

att de vet hur lång tid en process tar, vilket gör att de kan sätta ut mer exakta 

leveranstider. Medans förbättringskoordinatorn på Livsmedelsbolaget ansåg att det 

standardiserade arbetssättet, bidragit till att det blivit mindre störningar och oplanerade 

stopp, vilket gör att produktionsplanen kan följas.  

 

Jämförelse mellan upplevd påverkan på pålitlighets aspekterna 
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Det lean-verktyget som lyfts fram i tidigare forskning som bidragande till att produkter 

levereras i tid är Just-In-Time. I tidigare forskning beskriver Aradhye & Kallurkar 

(2014) att JIT används för att leverera produkter i tid. Med målet att endast 

tillhandahålla de produkter som kunder behöver, när de behövs, i rätt kvantitet. Samtliga 

respondenter benämner att de arbetar med lean-verktyget, men det är ingen av 

respondenterna som benämner att det haft en påverkan gällande att produkter levereras i 

tid. Istället lyfter fallföretagen fram fokuseringen på leveranssäkerhet, och arbetet med 

standardisering av arbete. Fallföretagens arbete med att lyfta fram, och fokusera på 

leveranssäkerhet som ett sätt att leverera produkter i tid. Kan anses ha likheter med 

tidigare forskning om Hoshin Kanri. I tidigare forskning beskrivs det dock inte att lean-

verktyget hjälper företagen att leverera produkter i tid. Men enligt författaren till denna 

studie kan fallföretagens användning av lean-verktyget, ses som ett lean-verktyg som 

kan hjälpa till att leverera produkter i tid. Detta då Liker (2009) beskriver lean-verktyget 

som ett sätt att förmedla företagets visioner och mål till de anställda på golvet. Där 

huvudmålen bryts ner till mätbara mål i företags operativa processer. Här kan företagets 

arbete med att visualisera, och fokusera på leveranssäkerhet ses som ett mål som bryts 

ner till ett mätbart mål, från företagets huvudmål eller visioner att leverera produkter på 

utsatt tid. Därav kan användandet av Hoshin Kanri ses som ett lean-verktyg som kan 

påverka att produkter levereras i tid. I tidigare forskning benämns inte heller 

standardiseringen av arbetet, som ett lean-verktyg som påverkar att produkter levereras i 

tid. Lean-verktyget benämns istället som ett sätt att hålla kontroll på hur lång tid en 

process tar, genom att lean-verktyget är uppbyggt på takttid. Samt används verktyget för 

att ta fram de bästa arbetsmetoderna (Pereira et al, 2016; Schroer, 2004). Dock anser 

författaren till denna studien att ha kontroll på hur lång tid en process tar kan vara ett 

bra sätt för företagen att sätta ut leveranstiden och hålla koll på när en produkt behöver 

produceras. Även arbetet med att ta fram det bästa arbetssättet kan anses vara 

bidragande till att produkter levereras i tid, i och med arbetet med lean-verktyget gör så 

det blir mindre störningar i arbetsprocessen. Vilket medför att det blir lättare att hålla 

produktionsplanen. Därav kan arbetet med standardiseringen av arbete ses som ett 

hjälpmedel till att företagen kan leverera produkter i tid.  

 

I samtliga fallföretag har införandet av lean-verktygen även bidragit till att de blivit än 

mer fokusering på kunderna. Där teknikern på Metallföretaget och produktionschefen 

på Plastföretaget lyfte fram att lean-verktygen har bidragit till att företagen har mer koll 
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på vad som händer med kundernas ordrar, där de även än mer börjat informerar kunder 

om vad som händer med ordrarna, ifall det skulle uppstått problem eller liknande med 

dem. Samtliga fallföretag har även börjat att fokusera än mer på att öka kundnöjdheten. 

Vilket skett genom att de börjat ta mer information över vad kunderna anser om deras 

verksamhet. Även att alltid ha tillgängliga produkter lyftes fram som bidragande till den 

höjda kundnöjdheten. Respondenterna benämner dock inte att det är något speciellt 

lean-verktyg som bidragit till att det blivit större fokusering på kunderna. Men i tidigare 

forskning är det framförallt användandet av TQM som bidrar till att det blir mer 

fokusering på kunder. I tidigare forskning beskriver Qasrawi, Almahamid & Qasrawi 

(2017) att syftet med arbetet är att öka kundnöjdheten genom att fokusera på kunderna 

och kvaliteten. Vidare fortsätter Tari & Sabater (2004) och Dean & Bowen (1994), att 

det ökade kundfokuset handlar om att tillhandahålla produkter som uppfyller kundernas 

behov. Vilket bland annat sker genom kundundersökningar för att se vad kunderna 

tycker. Fallföretagens arbetssätt gällande fokusering på kunder kan därav anses ha 

likheter med den tidigare forskning om TQM. Författaren till denna studie anser därav 

att företagen borde benämnt att det är arbetet med TQM som gjort att det blivit ett större 

kundfokus. Men det kan vara så att fallföretagens respondenter anser att de är flera lean-

verktyg som ligger bakom deras förändring, och därav inte lyfter fram deras arbete med 

TQM, fast samtliga företag har infört det.  

 

Företagens arbete gällande pålitlighet avser även arbetet med att hitta lösningar på 

flaskhalsar som uppstår i produktionen. Här anser samtliga respondenter från 

fallföretagen att införandet av lean-verktygen även bidragit till att detta förbättras. Här 

lyfter respondenterna fram olika lean-verktyg som bidragande till att flaskhalsar som 

uppstår kan lösas. Produktionschefen på Plastföretaget upplever att visualiseringen av 

tillgängligheten (Hoshin Kanri) bidragit till att flaskhalsar kan lösas. Detta beror på att 

visualiseringen av tillgänglighet gör att personalen ser hur företaget ligger till, och hur 

företaget måste prestera. Det bidrar även till att företaget på ett enkelt sätt kan se hur 

mycket arbetsbelastning som behövs på varje arbetsstation, för att flaskhalsar inte ska 

uppstå i Plastföretaget. Medans produktionschefen på Metallföretaget upplever att 

flaskhalsar kan lösas genom att de analyserar flödet, för att sedan standardisera 

arbetssättet. Genom det standardiserade arbetssättet tas de bästa arbetsmetoderna fram. 

Vilket gör att de blir enklare att arbeta i processerna och man vet hur lång tid en process 

tar. Vilket bidrar till att flaskhalsar kan lösas. Det som förbättringskoordinatorn på 
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Livsmedelsbolagets lyfte fram som avgörande för att ta bort flaskhalsar i deras 

tillverkning, är deras arbete med standardisering av arbetssätt, samt arbetet med TPM. 

Detta medför att de bästa arbetsmetoderna tas fram, vilket gör att det blir enklare att 

arbeta i processerna. Samt tar arbetet med de olika lean-verktygen bort störningar som 

uppstår i maskinerna och processerna.  

 

I tidigare forskning är det flera lean-verktyg som hjälper till att ta bort flaskhalsar som 

uppstår i tillverkningen, ett av lean-verktygen är standardiseringen av arbetet. Där det i 

den tidigare forskningen beskrivs att det standardiserade arbetssättet, genom att det är 

uppbyggt på takttid, tar bort flaskhalsar genom att man kan hålla koll på 

produktionshastigheten. Detta då ett för långsamt arbetstempo leder till att flaskhalsar 

kan uppstå (Liker, 2009; Pereira et al, 2016). Vilket stämmer överens med 

Metallföretagets och Livsmedelsbolagets agerande för att lösa flaskhalsar som uppstår. 

Förbättringskoordinatorn på Livsmedelsbolaget benämnde dock aldrig att de kunde 

hålla koll på den tid, en process tar genom det standardiserade arbetssättet. Dock antas 

det att Livsmedelsbolaget även har koll på hur lång tid arbetet tar genom användningen 

av lean-verktyget. Vilket gör att deras användande av lean-verktyget även kan anses 

stämma överens. Författaren till denna studie anser att Plastföretagets agerande med att 

visualisera tillgängligheten, kan ses som ett hjälpmedel fast det inte beskrivs i tidigare 

forskning. Samtliga fallföretag använder sig dock av fler lean-verktyg, som kan antas 

påverka lösningar av flaskhalsar, exempelvis arbetet med JIT eller SMED. Vilket 

beskrivs i tidigare forskning av van Weele & Arbin (2019) att användningen av JIT 

bidrar till att de sker förbättringar gällande material och informationsflöde. Vilket bidrar 

till att flaskhalsar kan lösas. Medans Moreira & Pais (2011) och Singh & Khanduja 

(2009) beskriver att SMED-verktyget kan bidra till att lösa flaskhalsar genom snabbare 

omställningstider. Att företagens arbete med dessa lean-verktyg skulle upplevts påverka 

lösningar av flaskhalsar, benämns dock inte av fallföretagens respondenter. 

 

Sammantaget så avser fallföretagens arbete med pålitlighet, ett än större fokus på 

kunderna. Där företagen arbetar mer med kundrelaterade faktorer, såsom 

leveranssäkerhet, mer fokus på kundorder, samt få ett flöde som innebär att produkter 

kan levereras i tid. I jämförelse med tidigare forskning angående pålitligheten, beskrivs 

det av Daugherty & Spencer (1990) att pålitligheten uppstår genom närmre samarbete 

med kunder och leverantörer. Vilket kan anses ha likheter med kundfokuseringen som 



 

 

92 

finns i studiens fallföretag. Det lyfts även upp i tidigare forskning, att underhåll av 

maskiner och mer kvalitets fokusering har bidragit till en förbättrad pålitlighet. Detta 

kan anses ha likheter med respondenternas benämnande över hur respektive fallföretag 

arbetar med att lösa flaskhalsar som uppstår.  

 
5.2.3 Hastighet (Tid i processerna) 

 

 

Hastighets aspekter  Metallföretaget Plastföretaget Livsmedelsbolaget 

Förbättring och 

effektivisering av 

underhållsarbetet 

-Tagit fram ett arbetssätt 

(listor) över vad som ska 

göras.  

 -Standardisering av hur 

underhållsarbetet ska ske 

-Ökad kunskap hos företagets 

operatörer 

 

Kontinuerligt flöde av 

material 

-Anställda ska ha med 

sig rätt verktyg till varje 

process 

-Identifiera och ta bort 

störningar 

-Identifiera ursprungs 

problemet för att finna 

lösningar  

 

 

Reducering av 

omställningstider 

-Systematisering av hur 

omställningarna ska gå 

till 

  

 

Reducering av cykeltider 

-Minskning av 

omställningstider har lett 

till minskade cykeltider 

-Standardisering av 

arbetssätten, blivit 

enklare att arbeta i 

processerna 

 

 

Hålla koll på 

produktionen 

 

 -Visualisering av mätetal 

och störningar som sker i 

produktionen 

-Kollar på prognoser och 

historik 

 

 

Jämna ut produktionen 

  -Genom att hålla koll på 

behovet och vad som finns i 

lager och produktion 

-Låta maskinerna köra jämnt ut 

Tabell 5:6 - Jämförelse mellan upplevd påverkan på hastighets aspekterna 

Genom införandet av lean-verktygen upplevde respondenterna ifrån Metallföretaget och 

förbättringskoordinatorn på Livsmedelsbolaget, även att det blivit en förbättring och 

effektivisering av underhållsarbetet i respektive företag. Detta har även medfört att 

Jämförelse mellan upplevd påverkan på hastighets aspekterna 
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fallföretagens respondenter upplever att det blivit effektivare processer, i och med 

maskinerna hålls i bättre skick. Det lean-verktyg som respondenterna framhävde som 

bidragande till att det skett förbättringar, och effektiviseringar av underhållsarbetet är 

deras arbete med TPM. Där båda företagen har tagit fram arbetssätt över hur 

underhållsarbetet ska gå till för att uppnå bästa resultat. Förbättringskoordinatorn på 

Livsmedelsbolaget lyfter även fram att deras operatörer har fått bredare kunskap, vilket 

även det leder till ett förbättrat och effektivare underhållsarbete. Produktionschefen på 

Plastföretaget upplevde inte att det har blivit förbättring och effektivisering av 

underhållsarbetet sedan de började arbeta med lean-verktygen. Dock håller de på att ta 

fram ett standardiserat arbetssätt för hur underhållsarbetet ska gå tillväga, vilket kan 

komma att innebär att de även kommer uppleva förändring gällande denna aspekt. 

Företagens användning av TPM och respondenternas upplevda påverkan genom 

användandet av lean-verktyget stämmer överens med tidigare forskning angående 

förbättring och effektivisering av underhållsarbetet. I tidigare forskning beskriver Attri, 

Grover & Dev, (2013) och Ljungberg (1997; 2000) att användningen av TPM bidrar till 

att underhållsarbetet förbättras och effektiviseras. Vilket sker genom att de anställda får 

ökad kunskap om företagets maskiner och samt att det ska ske visualiseringar över hur 

det förebyggande arbetet ska gå till. Vilket stämmer överens med Metallföretaget och 

Livsmedelsbolagets arbetssätt för att effektivisera och förbättra underhållsarbetet. 

 

Både produktionschefen på Metallföretaget och produktionschefen på Plastföretagets 

har upplevt att införandet av lean-verktygen har bidragit till att det kunnat skapas ett 

kontinuerligt flöde av material. I Metallföretaget har detta skett genom deras arbete med 

5s-metoden. Där arbetet med lean-verktyget bidragit till att det blivit mer ordning och 

reda i företaget, samt har verktyg flyttats närmre arbetsplatsen. Medans 

produktionschefen på Plastföretaget har upplevt att deras kontinuerliga flöde har 

skapats, genom deras arbete att ta bort störningar och gå till grundkällan för att hitta fel. 

Vilket skett genom deras arbete med ständiga förbättringar (Kaizen) och Genchi 

Genbutsu. Förbättringskoordinatorn på Livsmedelsbolaget upplevde inte att det blivit ett 

kontinuerligt flöde i och med de tillverkar efter prognoser. Vilket gör att deras 

tillverkning fluktuerar mycket. Respondenten benämner även att företagets svårigheter 

att regler produktionshastigheten har bidragit till att det inte blivit ett kontinuerligt 

flöde. Benämnandet ifrån respondenten på Plastföretaget, att Kaizen bidragit till att 

skapa ett kontinuerligt flöde stämmer överens med tidigare forskning. Detta då de 
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beskrivs av Suárez-Barraza & Ramis-Pujol (2009) att arbetet med att förbättra 

processerna, bidrar till bättre kvalitet i processerna, som i sin tur gör så att ett 

kontinuerligt flöde kan skapas. Dock beskrivs det inte i tidigare forskning att Genchi 

Genbutsu eller 5s-metoden skulle bidra till ett kontinuerligt flöde. 5s-metoden beskrivs i 

tidigare forskning som ett verktyg för att hålla ordning och reda, samt att skapa tydliga 

markörer över vart saker ska finnas (Witt, Sandoe & Dunalp, 2018). Medans Genchi 

Genbutsu beskrivs som ett verktyg för att hitta grundorsaken till att fel uppstår (Reijula 

et al, 2014). Dessa lean-verktyg kan därmed inte kan ses som verktyg för att skapa ett 

kontinuerligt flöde.  

 

Det är endast respondenterna ifrån Metallföretaget som upplevde att införandet av lean-

verktygen bidragit till att omställningstiderna har reducerats. Respondenterna lyfte 

fram användandet av SMED-verktyget som bidragande till att de blivit kortare 

omställningstider. Detta beror på att företaget har tagit fram ett standardiserat arbetssätt 

(systematisering) för hur omställningen av maskinutrustning ska ske. Vilket lett till att 

de blivit enklare att byta maskinutrustning samt att tiden att byta maskinutrustningen 

reducerats. Verken produktionschefen på Plastföretaget eller förbättringskoordinatorn 

på Livsmedelsbolagets upplevde att införandet av lean-verktygen lett till reducering av 

omställningstider. Att produktionschefen på Plastföretaget inte upplevt det kan bero på 

att de inte använder lean-verktyget. Medans förbättringskoordinatorn på 

Livsmedelsbolaget benämnde att det inte skett för att de kör stora ordrar med 

standardtider. Förbättringskoordinatorn benämner dock att de håller på att se över hur 

stora ordrar de ska köras, och hur ofta de kör olika produkter. I tidigare forskning lyfts 

SMED-verktyget fram, som bidragande till att omställningstiden reduceras. Detta 

beskriv av Moreira & Pais (2011) att lean-verktyget används för att förenkla 

omställningen, och minska omställningstiden vid byte mellan produkter. Vilket stämmer 

överens med Metallföretagets användande av lean-verktyget. Även Livsmedelsbolagets 

tilltänkta förändringar gällande reducering av omställningstiden, att förändra orderns 

storleken och hur ofta produkter körs. Kan kopplas till Moreira & Pais (2011) 

beskrivning av SMED, där de beskriver att verktyget kan användas för att svara på 

skiftande efterfråga av kunder. Detta kan anses ha likheter med det som 

förbättringskoordinatorn på Livsmedelsbolaget benämner, att företaget ser över hur 

förändringar kan ske för att reducera omställningstiden. Vilket bör medföra att de i 

framtiden även kommer uppleva att omställningstiden kan reduceras.  
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Teknikern på Metallföretaget och produktionschefen på Plastföretaget har även upplevt 

att lean-verktygen har bidragit till en reducering av cykeltiden. Teknikern på 

Metallföretaget upplevde att detta har berott på den minskade omställningstiden, som 

företaget har fått genom användandet av SMED. Medans produktionschefen på 

Plastföretaget upplevde att reduceringen av cykeltider, har skett genom framtagandet av 

de standardiserade arbetssätten. Vilket har medfört att det blivit enklare att arbeta i 

processerna, och att det blir mindre fel genom att de tagit fram de bästa säkraste 

arbetssätten för varje arbetsprocess. Ingen av företagens arbetsmetoder stämmer överens 

med tidigare forskning angående att reducera cykeltiden. Det lean-verktyget som 

benämns som bidragande till reducering av cykeltider är Kaizen. Där Suárez-Barraza & 

Ramis-Pujol (2009) beskriver att genom att ständigt förbättra processerna, minimeras 

det som inte är värdeskapande, vilket medför att cykeltiden kan reduceras. Författaren 

till denna studie anser att samtliga fallföretag borde upplevt att deras arbete med Kaizen 

bidragit till reducering av cykeltiden. Detta då samtliga respondenter benämner att det 

ständigt arbetar med att förbättra processerna, vilket bör medföra att cykeltiden kan 

reduceras.  

 

Genom arbetet med lean-verktygen upplevde produktionschefen på Plastföretaget och 

förbättringskoordinatorn på Livsmedelsbolaget, att arbetet med att hålla koll på 

produktionen förbättrats. I Plastföretaget har detta skett genom att de håller koll och 

visualiserar mätetal över faktorer i produktionen, exempelvis störningar. Medans 

Livsmedelsbolaget håller koll på produktionen genom att kolla på historik och 

prognoser, för att se hur mycket som behöver tillverkas. Dessa två lean-verktygen 

benämns dock inte i tidigare forskning som ett lean-verktyg. som har någon inverkan på 

att hålla koll på produktionen i företaget. Det lean-verktyg som lyfts fram för att hålla 

koll på produktionen är Kanban-systemet. Där Liker (2009) & Piplani & Ang (2017) 

beskriver att genom verktyget kan företaget hålla koll på vad som ska produceras, 

genom att det används som en informationsbärare innehållande en tillverkningsorder. 

Men författaren 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 används för. Detta då företaget har koll på vad som 

behöver tillverkas genom sin historik och framtagande av prognoser. Medans 

Plastföretagets arbetande med informationsskärmar kan anses ha likheter med visuell 
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styrning. Detta då Poksinska, Swartling & Drotz (2013) beskriver verktyget som ett sätt 

att hantera och kontrollera företagets processer, via tecken eller informationsskärmar. 

Vilket kan anses ha likheter med företagets visualisering av olika mätetal i 

produktionen. Enligt författaren till denna studie kan därmed användandet av visuell 

styrning, ses som ett lean-verktyg som kan användas för att hålla koll på produktionen. 

Genom att mätetal visualiseras på informationsskärmar. 

 

Det är endast förbättringskoordinatorn på Livsmedelsbolaget som upplevde att 

införandet av lean-verktygen bidragit till att det blivit lättare att jämna ut produktionen. 

Respondenten lyfte inte fram något speciellt lean-verktyg, utan det som har lett till att 

det blivit jämnare produktion är att de håller koll på produktionen på ett annat sätt. 

Genom att företaget håller koll på produktionen och ser vad som finns i lager och vad 

som ska tillverkas, kan företaget lättare jämna ut tillverkningen av produktionen. 

Företaget försöker även göra så att produktionen löper jämnt ut mellan deras olika 

maskiner. Att produktionschefen på Plastföretaget inte upplevde att det blivit jämnare 

produktion berodde på att vissa av företagets ställ (maskinutrustning) endast passar i 

vissa maskiner, samt att de har svårt att reglera produktionshastigheten Medans 

produktionschefen på Metallföretaget inte upplevde att de blivit jämnare produktion för 

att det krävs ett än närmre samarbete med leverantörer, samt behöver kundernas 

beställningar av produkter komma kontinuerligt och i jämn takt. Livsmedelsbolagets 

användande av att hålla koll på produktionen är inget som benämns tidigare i forskning 

om att jämna ut produktionen. Utan det lean-verktyget som lyfts fram i tidigare 

forskning för att jämna ut produktionen är Heijunka. Verktyget används för att hjälpa 

företag att planera så att produktionen kör jämnt ut. Där målet med verktyget är att förse 

en process med ett konstant flöde av material (Hüttmeir et al, 2009). Respondenten från 

Livsmedelsbolaget benämnde aldrig något lean-verktyg, men benämnandet att låta 

produktionen köras jämnt mellan maskiner kan anses ha likheter med teorin om 

Heijunka. Fallföretaget använder även lean-verktyget, vilket därav kan antas vara det 

lean-verktyg som ligger bakom den nämnda förändringen. Men att respondenten inte 

benämner lean-verktyget kan kopplas till problemdiskussionen, där de beskrivs att 

företag saknar kunskaper över hur olika lean-verktyg påverkar olika ändamål och delar i 

processen (Anvari, Zulkifli & Yusuff, 2013). 
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Sammantaget handlar företagens förändringar angående hastighet om tiden i 

processerna, samt hur flödet i processerna sker. Där förändringen gällande tid avser att 

standardisera arbetet för att lättare kunna utför vissa saker i produktionen. Medans 

flödet mer handlar om att ta bort det som inte är värdeskapande eller störningar. Samt 

har det blivit mer koll på hur mycket som behöver tillverkas. I jämförelse med tidigare 

forskning om hastighet lyfts arbetet med att förbättra upp likt det som fallföretagen 

angivit. Men det lyfts även upp att förebyggande av fel, och eliminering av det som inte 

skapar värde är bidragande till att hastigheten kan förändras (Belekoukias et al, 2014). 

Vilket inte benämns av studiens respondenter.   

5.2.4 Kvalitet 

 

Kvalitetsaspekter 

 

Metallföretaget 

 

Plastföretaget 

 

Livsmedelsbolaget 

 

 

Ökad förståelse och  

kvalitet på företagets 

processer 

-Ökad kunskap på 

personalen, genom 

framtagningen av likare 

-Direkt åtgärder vid 

mindre problem 

-Standardisering av 

arbete 

-Utbildningar för att öka 

kompetensen på 

personalen 

-Framtagning av 

standardisering av arbete 

-Arbete med självreflektion 

-Utbildningar 

-Standardiserade arbetssätt 

 

Ökad kvalitet på 

företagets produkter 

-Standardisering över hur 

kontroller av kvaliteten 

ska ske 

-Ständiga förbättringar: 

Eliminera det som inte 

skapar värde 

-Ta bort störningar/fel som 

uppstår i produktionen 

 

 

Skapa ordning och reda 

i tillverkningen 

-Tydliga markörer 

-Verktyg har flyttats 

närmre tillverkningen 

-Strukturerat över vart 

saker ska finnas 

 

-Förtydligande över vart 

material ska finnas 

-Dokumenterade arbetsmetoder 

över hur arbeten ska utföras 

-Material flyttats närmre 

 

Identifiera  problem/fel 

som uppstår 

-Analyser över 

produktflödet 

-Användning av Andon 

-Avvikelsearbete när 

anställda ser fel eller 

maskiner stannar 

-Användning av Andon 

-Genomgång av mätetal, ex. 

oplanerade störningar & 

kvalitetsavvikelser 

 

Lösningar av 

problem/fel som uppstår 

i processerna 

-Går tillbaka till 

grundkällan 

-Identifiera vad felet kan 

ha berott på 

-Standardisera för att fel 

inte ska uppstå igen 

-Avvikelsesystem över 

vad som behöver 

förbättras 

-Arbetet med ständigt 

förbättra 

- Identifiera vad felet kan ha 

berott på 

-Standardisera för att fel inte ska 

uppstå igen 

Jämförelse mellan upplevd påverkan på kvalitetsaspekterna 
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Samtliga respondenter upplevde att införandet av lean-verktygen bidragit till att det 

blivit en ökad förståelse och kvalitet på företagets processer. Det som varit bidragande 

till denna förändring är att de har blivit ett ännu större kvalitetsfokus i företagen. Det 

som förbättringskoordinatorn på Livsmedelsbolaget och produktionschefen på 

Plastföretaget benämnde som bidragande till att kvaliteten ökat i företagets processer är 

att deras anställda får utbildningar om hur företagets processer ska gå tillväga. I 

utbildningarna får även de anställda lära sig vad det ska kolla på för att se ifall det är 

defekter på produkter. Medans produktionschefen på Metallföretaget benämnde att de 

ökade kvaliteten, har berott på att de tagit fram likare (prototyp) för att de anställda ska 

se hur en färdig produkt som håller kvalitetsstandarden ska se ut. Utöver arbetet med 

ökningen av kompetensen, benämnde samtliga respondenter att deras framtagande av de 

standardiserade arbetssätten, visuell styrning och arbetet med självreflektion medfört till 

en öka kompetens, vilket gjort att kvaliteten har ökat. Det standardiserade arbetssättet 

har bidragit genom att ett de bästa arbetssättet har tagits fram, vilket gör att de blir 

mindre fel och säkrare processer om de anställda arbetar efter det standardiserade 

arbetssättet. Medans arbetet med visuell styrning och självreflektion innebär att de 

anställda kan se hur processerna går tillväga, samt får det själva reflektera över arbetet. 

Där de anställda får vara med att bidra hur fel kan förebyggas, och hur processer kan 

förbättras. Vilket gör att kompetensen ökas, som i sin tur gör att kvaliteten ökar. 

 

I jämförelse med tidigare forskning stämmer fallföretagens arbete med att öka kvaliteten 

överens med vad som beskrivs för att öka förståelse och kvaliteten på företags 

processer. I tidigare forskning beskrivs det av Pereira et al (2016) att verktyget kan 

definieras som en uppsättning arbetsrutiner, som fastställer de bästa metoderna för hur 

arbete ska gå till i en viss process, vilket medför att kvaliteten ökar på processerna. 

Medans Liker (2009) beskriver visuell styrning som ett sätt att skapa ett lättförståelig 

miljö, och självreflektion som ett sätt att lära sig, genom att man reflekterar över 

misstag. Vilket stämmer överens med företagens tillvägagångssätt för att öka kvaliteten 

 

 

Förebyggande av fel 

-Användningen av likare  

-Arbetet med 

standardisering av arbete 

-Stanna processerna 

-Ständigt förbättra 

processerna 

-Stanna processerna 

-Anställda följer 

maskinunderhållningen 

-Standardiserade arbetssätt 

-Användning av vågar 

-Stanna processerna 

Tabell 5:7 - Jämförelse mellan upplevd påverkan på kvalitetsaspekterna 
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och förståelsen på företagens processer. Dock är företagens arbete med utbildningar 

eller framtagning av likare (prototyper) inget som tidigare benämnts i den tidigare 

forskningen. Men fallföretagens arbete med utbildningar eller framtagning av 

prototyper, kan ses som ett bra sätt för att öka de anställdas kompetens och förståelse 

för företagets processer. Författaren till denna studie anser att arbetssättet kan kopplas 

till det Poksinska, Swartling & Drotz (2013) & Liker (2009) beskriver om visuell 

styrning vilket visat hur arbetet ska gå till, vilket leder till ökad förståelse för företagets 

arbete och processer. Detta anses likna det företagen har som syfte med sina 

utbildningar eller framtagande av likare. Där syftet är att de anställdas kompetens och 

förståelse ska öka, för att förbättra kvaliteten. Därav kan visuell styrning genom 

utbildningar eller framtagning av likare ses som ett nytt sätt för att öka förståelsen och 

kvaliteten i företagen.  

 

Samtliga respondenter upplever även att arbetet med lean-verktygen bidragit till att det 

blivit en ökad kvalitet på företagets produkter. Produktionschefen på Metallföretaget 

upplever att kvaliteten har ökat på produkterna. Vilket har skett genom företagets 

framtagning av de standardiserade arbetssätten. Där företaget tagit fram det bästa 

arbetssättet för varje arbetsmoment, samt infört ett standardiserat arbetssätt över hur 

kontrollerna över kvaliteten på produkterna ska ske. Medans både produktionschefen på 

Plastföretaget och förbättringskoordinatorn på Livsmedelsbolaget anser att den ökade 

kvaliteten på företagets produkter har skett genom arbetet med ständiga förbättringar 

(Kaizen), där företagen tagit bort störningar som sker i produktionen. I jämförelse med 

tidigare forskning är det endast Plastföretagets och Livsmedelsbolagets arbetssätt, som 

stämmer överens angående arbetet att öka kvaliteten på företagets produkter. I tidigare 

forskning beskriver Ferreia & Saurin (2019) och Imai (2012) att arbetet med att ständigt 

förbättra processerna och hantera de svagheter som finns, leder till att kvaliteten på 

produkterna kan förbättras. Författaren till denna studie kan dock anse att det som 

Metallföretagets produktionschef benämner om att de standardiserade arbetssätten kan 

bidra till ökad kvalitet på produkterna, genom att standardisera kontroller av kvaliteten. 

Kan vara ett sätt för företag att öka kvaliteten, trots det inte är benämnt i tidigare 

forskning att de standardiserade arbetssättet bidrar till ökad kvalitet. I tidigare forskning 

beskrivs det av Pereira et al (2016) att det standardiserade arbetssättet kan beskrivas 

som en uppsättning arbetsrutiner som fastställer de bästa metoderna för hur arbetet ska 

gå till. Har företagen då standardiserat hur kontrollerna av kvaliteten ska gå tillväga, kan 
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det antas att kvaliteten kommer öka på produkterna, om all företagets anställda 

använder det standardiserade arbetssättet att utföra kontroller på. Författare till denna 

studie anser att fallföretagen använder fler lean-verktyg som bidrar till att kvaliteten på 

produkterna kan öka. Bland annat använder företagen autonomation, där företaget 

stoppar processer eller Poka-yokes för att förebygga fel. Genom användandet av dessa 

verktygen för att minska felen borde rimligtvis kvaliteten öka på företagets produkter. 

Detta står även skrivit i tidigare forskning av Obara & Willburn (2012) att användandet 

av autonomation innebär att kvalitet byggs in processerna och företaget. Detta då 

defekta produkter förs åt sidan och företaget endast ägnar sig åt de produkterna som 

håller kvaliteten. Författaren till denna studie anser därmed att fallföreagens 

respondenter borde lyft upp att användandet av dessa lean-verktyg, och att de bidrar till 

en ökad kvalitet på företagets produkter. 

 

Samtliga respondenter upplevde även att införandet av lean-verktygen bidragit till att 

skapa ordning och reda i tillverkningen. Där samtliga respondenter upplevde att detta 

har att göra 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 markörer. Både teknikern på Metallföretaget och 

förbättringskoordinatorn på Livsmedelsbolaget ansåg även att arbetet med 5s-metoden, 

gjort så att material och verktyg flyttats närmre arbetsplatserna i tillverkningen. Vilket 

bidragit till att det blivit mindre spring ute i tillverkningen, som även gjort att det blivit 

mer ordning och reda. Företagens arbetande med 5s-metoden, och respondenterna 

upplevda påverkan från lean-verktyget stämmer överens med den beskrivning som finns 

i tidigare forskning. Där beskriver Omogbai & Salonitis (2017) att användandet av 

verktyget går ut på att sortera saker för enkel förvaring, tydliga markörer där saker ska 

lagras, vilket medför mer ordning och reda.  

 

Samtliga respondenter upplever även att införandet av lean-verktygen bidragit till att 

företagen kunnat på ett enklare sätt identifiera problem/fel som uppstår i företagens 

processer. Här har företagen dock olika tillvägagångssätt för att identifiera problemen. 

Respondenterna från Metallföretaget benämnde att de analyserar processerna ute i 

tillverkningen för att se vart problem/fel kan tänkas uppstå. Detta sker varje gång 

företaget börjar tillverka nya sorters produkter. Medans produktionschefen på 

Plastföretaget benämnde att deras användning av Andon, och avvikelsesystem bidragit 

till att problem/fel kan identifieras. Avvikelsesystemet är ett system som det rapporteras 
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i när ett fel eller problem uppstår. Avvikelserna skrivs både när en Andon lampa visar 

fel eller när de anställda själva identifierar ett fel. Förbättringskoordinatorn på 

Livsmedelsbolaget benämnde att deras sätt för att identifiera problem/fel sker genom att 

en Andon lampa tänds, eller genom att de varje dag går igenom mätetal, exempelvis 

oplanerade störningar och kvalitetsavvikelser. I tidigare forskning benämns Value 

Stream Mapping och Andon som de lean-verktyg som hjälper till att identifiera 

problem/fel. Schmidtke, Heiser & Hinrichsen (2014) beskriver att verktyget används för 

att kartlägga en organisations befintliga flöde, identifiera vart det sker slöseri samt vilka 

förbättringar som kan ske i flödet. Medans Liker (2009) och Womack, Jones & Roos 

(2007) beskriver Andon som ett sätt att stanna processerna när fel inträffar. Där oftast 

elektroniska displayer används för att visualisera att ett fel inträffar. Metallföretagets 

arbetssätt för att identifiera fel genom att analysera processer för att se vart fel kan 

uppstå, kan anses ha likheter med det som Schmidtke, Heiser & Hinrichsen (2014) 

beskriver om VSM. Dock kartlägger företaget inte processerna utan de analyserar 

processerna ute i tillverkningen. Medans Plastföretaget och Livsmedelsföretagets 

användning av Andon stämmer överens med det som Liker (2009) och Womack, Jones 

& Roos (2007) beskriver att användningen av Andon används för. Dock benämns det 

inte i tidigare forskning något om avvikelserapportering eller genomgång av mätetal. 

Författaren till denna studie anser dock att användandet av dessa två tillvägagångssätt 

kan vara ett bra sätt för företag att identifiera problem, och få en indikation över vad 

som händer i företagets processer. Tillvägagångssätten kan anses ha likheter med 

tidigare beskrivning om visuell styrning. Detta då Poksinska, Swartling & Drotz (2013) 

beskriver att visuell styrning kan ske genom informationsskärmar. Här kan företagens 

användande av mätetal och avvikelser ses som en styrningsåtgärd, för att visa vad som 

hänt i företagets processer. Därav kan företagens arbete med att arbeta och visualisera 

avvikelser och mätetal, ses som ett nytt sätt att identifiera problem.  

 

Samtliga respondenter upplevde även att införandet av lean-verktygen även medfört till 

att lösningar av problem/fel som uppstår i processerna kunnat lösas. Även här har de 

olika fallföretagen olika tillvägagångssätt. Respondenterna från Metallföretaget 

benämnde att deras lösningar av problem/fel berodde på att vid fel stoppar de 

processerna för att defekta produkter inte ska föras vidare. Sedan arbetar de alltid med 

att försöka hitta grundorsaken till att problemet/felet har uppstått (Genchi Genbutsu). 

När problemet har identifierats arbetar företaget antingen med direktåtgärder, eller med 
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att identifiera vad felet kan ha berott på för att sedan förbättra processerna (Kaizen). 

Arbetet med direkt lösningar sker vid mindre fel, medans vid större fel arbetar de med 

att förbättra processerna och identifiera vad felet kan berott på. Medans 

produktionschefen på Plastföretaget benämnde att vid fel stoppas deras maskiner, 

därefter skrivs en avvikelserapport. Vid arbetet med avvikelserapporten går företaget 

alltid till grundkällan för att hitta felet. Där försöker företaget att arbeta med att förstå 

varför felet uppstått genom ”fem varför”-metoden. Dock benämner produktionschefen 

att de ofta brukar arbeta med symptomen istället för att finna problemet. Vid 

förbättringsarbetet vid felen/problemen arbetar företaget med ständiga förbättringar 

(Kaizen) för att fel inte ska uppstå igen. Förbättringskoordinatorn på Livsmedelsbolaget 

benämnde att de arbetar med att först stanna processerna när problem/fel uppstår, för att 

sedan gå till ursprungskällan för felet (Genchi Genbutsu). När företaget har identifierat 

felet arbetar de med att försöka förstå vad felet berott på för att sedan arbeta med Kaizen 

för att förbättra processerna. Förbättringskoordinatorn benämner att de även brukar 

förändra eller ta fram ett standardiserade arbetssättet för att felet inte ska uppstå igen. 

 

Samtliga fallföretags arbete med att lösa problem har likheter med den tidigare 

forskningen som beskriver hur lean-verktygen ska användas för att lösa problem. I 

tidigare forskning används Genchi Genbutsu, ”fem varför”-metoden och Kaizen som 

problemlösningsverktyg. Där Genchi Genbutsu beskriv i tidigare forskning som ett 

verktyg för att gå till den ursprungliga platsen/källan för att kunna se och förstå den 

faktiska situationen, för att lösa ett problem (Chiarini, Baccarani & Mascherpa, 2018; 

Liker, 2009). Medans ”fem varför”-metoden används för att lösa de problem som 

uppkommer, där frågan ”Varför?” ställas för att identifiera vad problemet berott på 

(Womack, Jones & Roos, 2007; Liker 2009). Kaizen beskrivs sedan som ett verktyg för 

att utveckla prestationer och hantera de svagheter som tidigare funnits (Ferreia & 

Saurin, 2019). Den tidigare forskningen stämmer överens med Livsmedelsbolagets 

tillvägagångssätt. Medans författaren till denna studien endast anser att det finns 

likheter med Plastföretaget och Metallföretaget tillvägagångssätt för att lösa problem/fel 

som uppkommer. Detta då Plastföretaget ofta går på symptomen medans 

Metallföretaget använder sig av direkt åtgärder, vilket gör att de inte går tillbaka för att 

se vad felet berott på. Därav anser författaren till denna studien att deras 

tillvägagångssätt för att lösa problem inte riktigt stämmer överens med tidigare 

forskning.  
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Genom införandet av lean-verktygen upplevde även samtliga respondenter att deras 

arbete med att förebyggande av fel har förbättrats. Där samtliga respondenter angav att 

deras arbete med autonomation varit bidragande. Vilket innebär att processerna stoppas 

när fel inträffat, för att inte defekt produkter ska förs vidare. Respondenterna benämnde 

att när processerna stoppas, får företaget möjlighet att förbättra det som bidragit till att 

felet uppstått, vilket gör att kvaliteten kan förbättras. Både respondenterna på 

Metallföretaget och förbättringskoordinatorn på Livsmedelsbolaget ansåg att deras 

arbete med standardisering av arbete bidragit till att felen kunnat förebyggas. Medans 

produktionschefen på Plastföretaget upplevde att deras arbete med Kaizen medfört att 

fel kunnat förebyggas. Förbättringskoordinatorn på Livsmedelsbolaget lyfte även fram 

att deras arbete med vågar (Poka-yoke) i maskinerna, samt att de anställda följer arbetet 

med TPM för att underhålla maskinerna, bidragit till att fel kunnat förebyggas. Medans 

produktionschefen på Metallföretaget angav att deras arbete med likare (Poka-yoke) 

bidragit till att fel kunnat förebyggas. I jämförelse med tidigare forskning stämmer 

företagens arbete med att stoppa processerna vid fel, överens med tidigare forskning. 

Vilket beskrivs i tidigare forskning av Obara & Willburn (2012) som ett verktyg för att 

identifiera problem, så problemet kan bli lösta, för att defekta produkter inte ska gå 

vidare i produktionskedjan. Även Metallföretagets och Livsmedelsbolagets framtagande 

av likare eller användandet av vågar anses ha likheter med tidigare forskning angående 

Poka-yoke. I tidigare forskning beskrivs Poka-yoke av Saurin, Ribeiro & Vidor (2012), 

som en anordning som förhindrar eller upptäcker defekter på produkter, som kan 

påverka produktkvaliteten. Vilket kan anses ha likheter med Metallföretagets och 

Livsmedelsbolagets arbetande med likare och vågar. Då de används i syfte för att 

förhindra att defekta produkter ska uppstå, som inte håller kvalitet. Det benämns dock 

inte i tidigare forskning att användandet av standardisering av arbete, TPM och Kaizen 

som lean-verktyg för att förhindra fel. Dock anser författaren till denna studien att 

användandet av lean-verktygen kan bidra till att fel kan undvikas. Detta då Kaizen 

beskrivs i tidigare forskning som ett sätt att hantera de svagheter som uppstår. Medans 

TPM används för att hålla maskiner i bra skick för att inga oplanerade störningar ska 

ske, och det standardiserade arbetssätten framtager det bästa arbetsmetoderna för hur 

arbetet ska ske i processerna (Ferreia & Saurin, 2019; Pereira et al, 2016; Jain, Bhatti & 

Singh, 2014). Vilket därmed kan användas för att undvika och förebygg att fel 

återkommer, vilket fallföretagen i denna studie gör.  
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Sammantaget av företagets arbeten och upplevda påverkan gällande kvalitet, är att 

kvalitetsfokuset har ökat i fallföretagen. De arbetar än mer på att ta reda på 

bakomliggande faktorer till fel som uppstår, samt sker det förebyggande av fel i de olika 

fallföretagen. I jämförelse med tidigare forskning angående lean-verktygens påverkan 

på kvalitet stämmer fallföretagens arbete och upplevda påverkan överens. Detta då det 

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

grundorsaken till fel hittas, att fel förebyggs samt att det sker ett arbete med att ständiga 

förbättringar. Något som inte framkom i denna studien i jämförelse med tidigare 

forskning angående kvaliteten, är att kvaliteten även kan förbättras genom att ställa krav 

på företagens leverantörer för att de också ska hålla kvalitet på de material de bistår 

företaget med (Cua, McKone-Sweet, & Schroeder, 2006).  

 

5.2.5 Kostnader 

 

 

 

 

Den kostnadsaspekt som respondenterna i fallföretagen upplevde att införandet av lean-

verktygen påverkat mest är den minskade risken att varor inte blir sålda. Samtliga 

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

efterfrågan. Det är dock ingen av fallföretagen som producerar direkt när kundorder 

Kostnadsaspekter Metallföretaget Plastföretaget Livsmedelsbolaget 

 

Minskad risk att varor 

inte bli sålda 

-Producerar endast efter 

kundorder 

-Producerar endast efter 

kundorder, tillverkningen 

sker dock i förväg 

-Tät kontakt med säljsidan 

-Producerar efter historik 

och prognoser  

Minskning av 

överproduktion 

-Mindre serier produkter, 

tillverkar efter kundorder 

  

 

Reducering av lager 

-Kundorderstyrd produktion, 

mindre lagerhållning 

 

  

 

Reducering av de totala 

kostnaderna 

-Arbetet med 

problemlösning  

-Arbetet med att förbättra 

processerna 

- Förbättringsarbetet i 

företaget 

-Genomför projekt med 

förbättringar som reducerar 

kostnaderna 

-Arbetet med 

problemlösning 

-Förebyggande av fel 

Tabell 5:8 - Jämförelse mellan upplevd påverkan på kostnadsaspekterna 

Jämförelse mellan upplevd påverkan på kostnadsaspekterna 
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kommer. Utan Livsmedelsbolaget producerar efter prognoser och historik över vad som 

finns i företagets lager. Plastföretaget producerar sina produkter i förväg. Deras 

produktion är dock baserad efter kundorder, vilket innebär att produktionen sker innan 

en ”faktiskt” beställning har inkommit. Detta görs genom att företagets säljsida har nära 

kontakt med kunderna, där sedan säljsidan informerar produktionen om kundernas 

behov. Vilket gör att företaget redan är igång med produktionen när kunderna gör en 

beställning. Medans Metallföretaget producerar standarddelar av produkterna i förväg. 

Standarddelar är de delar som samtliga produkter består av. Sedan anpassar 

Metallföretaget sina produkter efter kundernas önskemål, där kunderna kan 

specialbeställa produkterna efter deras preferenser eller behov. Det är dock ingen av 

respondenterna som lyfte fram något speciellt lean-verktyg som bidragande till att det 

blivit en minskad risk för att varor inte blivit sålda. Men i tidigare forskning benämns 

Heijunka som det lean-verktyget som bidragit till det blivit minskad risk att varor inte 

blivit sålda. Liker (2009) beskriver att genom att arbeta med lean-verktyget kan 

företaget jämna ut produktionsnivån och producera i takt med efterfrågan, vilket därmed 

bidrar till att risken för att varor inte blir sålda minskas. Genom beskrivningen av 

tidigare forskning angående minskade risken för att varor inte blir sålda. Anser 

författaren till denna studie att Livsmedelsbolagets respondent borde, benämnt att deras 

arbete med att jämna ut produktionen borde varit bidragande till minskningen av risken 

att varor inte blir sålda. Att författaren inte anser detta angående de andra fallföretagen 

beror på att de inte upplevt att produktionen har jämnats ut.  

 

Gällande minskningen av överproduktion är det endast produktionschefen, och 

teknikern på Metallföretaget som upplevt att införandet av lean-verktygen bidragit till 

en minskning. Respondenterna ifrån Metallföretaget upplever att minskningen av 

överproduktionen har skett genom företagets omställning av tillverkningen. Där 

företaget gått från massproduktion till mer kundorderstyrd produktion. Att 

förbättringskoordinatorn på Livsmedelsbolaget inte upplevt att det skett en minskning 

av överproduktion beror på att de producerar efter prognoser, vilket gör att prognoserna 

kan skilja gentemot kundernas beställningar. Samt vill företaget ha produkter i lager för 

att snabbt kunna svara på skiftande efterfrågan. Medans produktionschefen på 

Plastföretaget benämnde att de inte upplevt en minskning av överproduktionen, på 

grund av att företaget har långa omställningstider vid byte av maskinutrustning. Vilket 

gör att de producerar mer produkter än vad kunderna beställer för att inte behöva göra 
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omställningar av maskinerna för ofta. Det lean-verktyg som framlyft i tidigare forskning 

som bidragande till minskad risk av överproduktion är Just-In-Time. Detta då El Dabee, 

Marian & Amer (2013) beskriver att JIT är ett sätt att planera och kontrollera att 

processerna tillverkar och levererar det som kunderna efterfrågar. Vilket därmed bidrar 

till att undvika att överproduktion uppstår. Författaren till denna studie anser därmed att 

Metallföretagets arbetssätt kan anses ha likheter med det som beskrivs om JIT. Detta då 

företaget tillverkar efter kundorder och inte massproducerar, sedan de började arbeta 

med lean-verktygen.  

 

Det är även endast respondenterna på Metallföretagets som upplevt att införandet av 

lean-verktygen bidragit till reducering av lager. Även här benämns det att detta beror på 

omställningen av tillverkningen, där de gått från massproduktion till att producera efter 

kundorder. Genom att företaget inte massproducerar längre har företagets lagerhållning 

kunnat reducerats, dock finns det fortfarande ett lager av standarddelar. Att 

förbättringskoordinatorn på Livsmedelsbolaget inte upplevt att lager reducerats beror på 

att företaget producerar efter prognoser, samt sker det en överproduktion för att kunna 

bemöta en skiftad efterfrågan. Medans produktionschefen på Plastföretaget upplever att 

lager inte reducerats beror på de producerar i förväg, samt att det sker en 

överproduktion för att inte behöva ställa om maskinerna. I jämförelse med tidigare 

forskning anses Metallföretagets förändring av tillverkningen stämma överens med 

tidigare forskning om JIT. I tidigare forskning beskrivs det av Aradhye & Kallurkar 

(2014) att användandet av JIT är en ersättning av det traditionella lagersystemet, där 

tillverkningen sker gentemot kundorder, vilket bidrar till minskad lagerhållning. Även 

om respondenterna från Metallföretaget inte benämnde att JIT varit bidragande till 

förändringen, arbetar företaget med lean-verktyget. Även deras beskrivning av 

förändringen anses stämma överens med det som Aradhye & Kallurkar (2014) beskriver 

JIT, vilket gör att författaren till denna studien anser att förändringen av tillverkningen 

beror på att företaget används JIT:s tankesätt.  

 

Samtliga respondenter upplevde även att införandet 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 företag, var deras arbete med 

ständiga förbättringar (Kaizen). Arbetet med ständiga förbättringar upplever samtliga 

respondenter har bidragit till att lösa problem och förbättra processerna. 
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Produktionschefen på Metallföretaget benämnde även att deras arbete med 

problemlösning (”fem varför”-metoden & Genchi Genbutsu) varit bidragit till att de 

totala kostnaderna reducerats. Medans förbättringskoordinatorn på Livsmedelsbolaget 

benämnde att deras arbete med problemlösning (”fem varför”-metoden & Genchi 

Genbutsu) och förebyggandet av fel (Poka-yoke). Har lett till att mindre produkter 

skrotas, vilket gör att det blir mindre kostnader. Företagens arbete med ständiga 

förbättringar och de respondenterna upplever att arbetet med ständiga förbättringar 

bidragit till, stämmer överens med tidigare forskning om Kaizen. Detta då det beskrivs 

av Ferreia & Saurin (2019) och Imai (2012) att arbetet med Kaizen görs för att förbättra 

processerna och hantera de svagheter som företagen har, vilket bidrar till att de totala 

kostnaderna kan reduceras. Däremot benämns inte arbetet med Poka-yoke eller arbetet 

med problemlösningsverktygen (”fem varför”- metoden & Genchi Genbutsu) att de 

bidrar till reducering av de totala kostnaderna. Poka-yoke benämns i tidigare forskning 

som ett lean-verktyg för att förebygga fel så att defekta produkter inte uppstår (Saurin, 

Ribeiro & Vidor, 2012). Medans ”fem varför”-metoden och Genchi Genbutsu beskriv 

som verktyg för att hitta grundorsaken till felen, samt hitta varför felen uppstår 

(Chiarini, Baccarani & Mascherpa, 2018;Womack, Jones & Roos, 2007). Fast det inte 

står benämnt i tidigare forskning att de tre lean-verktygen bidrar till att reducera 

kostnader. Kan det göras antagande, görs det mindre fel eller att man kan förebygga att 

fel uppstår, innebär det att mindre produkter behöver skrotas. Vilket i sin tur gör att de 

totala kostnaderna kan reduceras. Därav kan Poka-yoke, ”fem varför”-metoden och 

Genchi Genbutsu, ses som lean-verktyg som bidrar till att de totala kostnaderna 

reduceras.  

 

Sammantaget handlar fallföretagens arbete om förändring gällande kostnader att minska 

fel i processerna och att fokusera mer på kunder. Där minskningen av felen, innebär att 

åtgärder sätts in för att det ska bli mindre fel i processerna. Vilket medför mindre skrot 

och i sin tur mindre kostnader. Medans fokuset på kostnader handlar om att endast 

tillhandahålla det som kunderna efterfrågar. Fallföretagens arbete gällande kostnader 

anses stämma överens med tidigare forskning, detta då de lyfts fram i tidigare forskning 

att kostnaderna påverkas av företag arbete med förebyggande av fel, samt underhåll i 

produktionen (Belekoukias et al, 2014; Deif & ElMaraghy, 2014). 
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5.3 Påverkan på Miljöprestationerna 

I denna analysdel görs det en jämförelse mellan fallföretagens arbete, och upplevda 

påverkan avseende lean-verktygens påverkan på miljöprestationerna. Där fallföretagens 

arbete med miljöprestationerna kommer jämföras mot tidigare forskning om lean-

verktygens påverkan på miljön. I analysdelen kommer även lyftas fram de lean-verktyg 

som fallföretagens respondenter upplever har påverkat att det skett en förändring 

gällande en miljöaspekt. Har respondenterna från fallföretaget upplevt någon påverkan 

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

respondenterna inte upplevt att införandet av lean-verktygen påverkat den aspekten. 

Samtliga respondenter upplevde även att införandet och arbetet med lean-verktygen har 

bidragit till att miljöprestationerna i företaget har förbättrats. Det ska dock tillägas att i 

denna delen lyfts det endast fram, de förbättringar gällande miljöprestationerna som kan 

kopplas till endast användandet av lean-verktygen. De förändringar som sket gällande 

miljöprestationerna som inte är kopplat till enbart lean-verktygen kommer därav inte 

benämnas. Exempelvis Livsmedelsbolagets minskade utsläpp av rök, där detta skett 

med hjälp av deras förbränningsanläggning.   

 

5.3.1 Miljöprestationer 

 

Miljöaspekter Metallföretaget Plastföretaget Livsmedelsbolaget 

 

Identifiering av 

miljöpåverkan/miljöavfall 

 -Identifiera vart 

miljöpåverkan kommer 

ifrån och hur de kan 

förbättras 

-Identifiering av 

miljöpåverkan 

-Avvikelserapportering av 

miljöpåverkan 

 

 

Minskning av 

materialanvändning 

-Producera det kunderna 

efterfrågar 

-Förbättringsarbete vid 

fel i produktionen 

-Visualisering av 

kassationsmålen 

-Förebyggande av fel 

 

-Förbättringsarbetet/ ta bort 

störningar 

-Minskande av fel i 

produktionen 

 

Minskat utsläpp 

exempelvis damm 

-Tydligare instruktioner 

över hur städningen i 

tillverkningen ska gå 

tillväga 

-Tydliga rutiner hur 

städningen ska gå tillväga 

-Städa & hålla ordning och 

reda 

Jämförelse mellan upplevd påverkan på miljöaspekterna 
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Både produktionschefen på Plastföretaget och förbättringskoordinatorn på 

Livsmedelsbolaget, upplevde att införandet av lean-verktygen har gjort så att företaget 

lättare kan identifiera miljöpåverkan företagens processer medför. Båda respondenterna 

benämnde att detta skett genom att de börjat identifiera miljöpåverkan genom att man 

börjat kartlägga och identifiera hur processerna påverka miljön. Utöver identifieringen 

gör Livsmedelsbolaget även avvikelserapporteringar på det som upplevs påverka 

miljön. Genom avvikelserapporteringen arbetar företaget med hur processerna kan 

förbättras för att minska miljöpåverkan. Plastföretaget och Livsmedelsbolagets 

arbetssätt för att identifiera vilken miljöpåverkan processerna har, anses stämma 

överens med tidigare forskning om VSM. Detta då verktyget beskrivs av Chiarini 

(2014) som ett hjälpmedel för att identifiera och kartlägga en process miljöpåverkan. 

Arbetssättet som beskriv av de två fallföretagen upplevs därmed stämma överens. Att 

respondenterna inte benämner lean-verktyget, utan endast beskriver tillvägagångssättet 

kan tänkas bero på att fallföretagen kan ha andra namn på lean-verktygen än vad som 

används i denna studie.  

 

Det som samtliga respondenter benämnde att införandet av lean-verktygen haft en 

påverkan på gällande miljöaspekterna är minskningen av materialanvändningen. 

Samtliga respondenter benämnde dock att arbetet med ständiga förbättringar (Kaizen) 

för att ta bort störningar i tillverkningen varit bidragande till den minskade 

materialanvändningen. Medans produktionschefen på Plastföretaget benämnde att deras 

arbete med att visualisera kassationsmål även bidragit till en minskning av 

materialanvändningen. Detta har bidragit till den minskade materialanvändningen 

genom att företaget kan kontrollera användandet av råvaror vid rengöring av maskiner 

eller byten av produkter. Där företaget har ett mål för hur mycket råvaror som max får 

kasseras. Även genom företagets användande av 5-s metoden har bidragit till en 

Reduceringar av 

föroreningar: ex. olja 

 -Hålla rent & ha ordning 

och reda 

-Förbättrat underhållsarbete 

av maskinerna 

 

Minskning av 

energiförbrukning 

-Koll på produktionen, 

stänger av maskiner och 

generatorer som inte 

behövs 

-Stänger av maskiner som 

inte behövs användas 

 

Tabell 5:9 - Jämförelse mellan upplevd påverkan på miljöaspekterna 
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minskad materialanvändning. Vilket beror på att arbetet med lean-verktyget bidrar till 

att hålla rent och ordning & reda, vilket förebygger att fel uppstår. Medans 

förbättringskoordinatorn på Livsmedelsbolaget benämner att deras arbete med minskade 

fel även bidragit till att minska materialanvändningen, respondenten benämner dock inte 

att det berott på något speciellt lean-verktyg. Medans respondenterna från 

Metallföretaget benämner att deras minskning av materialanvändning, beror på deras 

skiftning i tillverkning. Där de gått från massproduktion till kundorderstyrt, vilket gör 

att de inte använder material till produkter som inte säljs. 

 

I jämförelse med tidigare forskning stämmer företagens arbete med Kaizen, för att göra 

förbättringar och ta bort störningar överens med tidigare forskning om lean-verktyg som 

minskar materialanvändning. Arbetet med Kaizen beskrivs av Vinodh, Arvind & 

Somanaathan (2010) som ett sätt att förbättra arbetet i processerna, och eliminera det 

som inte skapar värde. Vilket bidrar till att mindre materialanvändning används, i och 

med det blir mindre fel. Däremot beskrivs det inget om produktionschefen på 

Plastföretagets benämnande att kassationsmål bidrar till minskad materialanvändning. 

Dock kan användandet av kassationsmål anses ha likheter med lean-verktyget Hoshin 

Kanri. Där Liker (2009) beskriver att verktyget är ett sätt för företaget att göra om deras 

övergripande mål till mätbara mål i företagets processer. Användningen av 

kassationsmål kan därav antas vara ett mål som bryts ner till ett mätbart mål, för att 

minska företagets miljöpåverkan och materialanvändning. Därav kan användandet av 

kassationsmål liknas vid Hoshin Kanri, vilket därmed även kan ses som ett lean-verktyg 

som kan användas för att minska materialanvändningen i företag.  

 

Författaren till denna studien anser dock att fallföretagen använder fler lean-verktyg 

som minskar materialanvändningen, än vad som benämns av studiens respondenter. Att 

respondenterna inte benämner fler lean-verktyg som påverkat deras minskning av 

materialanvändningen. Kan tänkas bero på det som beskrivs i problemdiskussionen, att 

företagen saknar kunskap om hur respektive lean-verktyg påverkar olika ändamål 

(Anvari, Zulkifli & Yusuff, 2013). Exempelvis använder samtliga företag autonomation 

för att stanna processerna, så att åtgärder till problemen kan sättas in och defekta 

produkter inte ska föras vidare i företagets processer. Detta benämns i tidigare forskning 

att användandet av verktyget för att förhindra att defekta produkter förs vidare, och 

problem kan lösas innebär att det blir mindre skrot. Vilket i sin tur innebär mindre 
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materialanvändning (Vinodh, Arvind & Somanaathan, 2010). Detta borde därav vara ett 

lean-verktyg som benämns ha en påverkan i samtliga fallföretag. Samtliga respondenter 

benämner även att de producerar endast efter det som efterfrågas av kunderna, vilket 

kan kopplas till JIT. Men det är endast respondenterna från Metallföretaget som 

upplever att det blivit mindre materialanvändning genom sitt sätt att tillverka. Här anser 

författaren till denna studien att samtliga respondenter borde upplevt detta. Detta då det 

beskrivs av van Weele & Arbin (2019) att användningen av JIT att endast tillverka det 

som kunderna efterfrågar innebär att produkter inte sätts på lager och därmed förbrukas 

inte onödigt med material. Vilket stämmer överens med Metallföretagets arbetssätt.   

 

Det är även endast produktionschefen på Plastföretaget som benämner att förebyggandet 

av fel har påverkar minskningen av materialanvändning. Samtliga respondenter 

benämner att de arbetar med att förebygga fel. Vilket därmed borde ha lett till en 

minskad materialanvändning. Både Metallföretaget och Livsmedelsbolaget använde sig 

av Poka-yokes som ett sätt att förebygga att fel uppstår, vilket författaren till denna 

studie därmed anser borde ha en inverkan på materialanvändningen. Detta då Rivera & 

Chen (2007) och Grout & Toussaint (2010,) beskriver att genom att förhindra fel, blir 

det mindre defekta produkter, vilket medför till att materialanvändningen kan minskas. 

Dock benämns inte användningen av 5s-metoden som produktionschefen benämnde, 

som ett sätt att förebygga fel i tidigare forskning. Men tankesättet att förebygga fel 

genom att hålla ordning och reda, anser författaren till denna studien kan bidra till att 

förebygga fel. Därav kan 5s-metoden ses som ett sätt att minska materialanvändningen. 

 

Samtliga respondenter upplevde även att införandet av lean-verktygen bidragit till 

minskat utsläpp av damm har skett i produktionen. Här lyfter samtliga respondenter 

fram att det varit genom företagens arbete med 5s-metoden som bidragit till att de 

upplevt att damm utsläpp har kunnat reducerats. Detta beror på att det har blivit 

tydligare instruktioner över hur städningen ska genomföras, det har blivit renare samt 

har det blivit tydligare markörer vart material och verktyg ska vara. Vilket medför att 

det blir mer ordning och reda. Med mer ordning blir det även lättare att städa, vilket 

minskar damm utsläppen i tillverkningen. Företagens användning och upplevda 

påverkan av minskningen av damm utsläpp i tillverkningen, stämmer överens med 

tidigare forskning av 5s-metoden. Där Omogbai & Salonitis (2017) och Chiarini (2014) 

beskriver att verktyget används för att sortera saker för enkel förvaring, tydliga 
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markörer där saker ska lagras, hålla rent, vilket medför att smuts (damm) kan reduceras 

i tillverkningen.  

 

Det var endast produktionschefen på Plastföretaget och Förbättringskoordinatorn på 

Livsmedelsbolaget som upplevde att införandet av lean-verktygen bidragit till 

reduceringar av föroreningar. Den förorening som båda respondenterna upplevde att 

lean-verktygen bidragit till att reducera, är utsläppet av oljor från maskinerna. 

Produktionschefen på Plastföretaget upplevde att det berodde på användandet av 5s-

metoden. Användandet av verktyget har bidragit till att företaget håller mer rent och 

ordning & reda. Vilket medför att maskiner och verktyg inte går sönder, som i sin tur 

leder till föroreningar kan reducera, i detta fallet oljor. Medans förbättringskoordinatorn 

på Livsmedelsbolaget lyfte fram deras arbete med TPM, bidragit till ett standardiserat 

och förbättra underhållsarbete. Som gjort att maskinerna hållits i optimalt skick och inte 

gått sönder, vilket på det sättet reducerat utsläppen av oljor. Det lean-verktyg som lyfts 

fram i tidigare forskning om reducerandet av föroreningar, är arbetet med TPM. Där 

TPM beskrivs i tidigare forskning av Chiarini (2014), som ett verktyg för att förebygga 

att fel uppstår i maskiner, kan läckage av olja och andra föreningar reduceras. Vilket 

stämmer överens med Livsmedelsbolagets arbetssätt och upplevde påverkan. Däremot 

beskrivs inte arbetet med 5s-metoden som ett sätt att reducera föroreningar. Men 

författaren till denna studien anser att arbetet med 5s-metoden kan vara ett bra 

hjälpmedel och skapa en bra förutsättning för att reducering av föroreningar ska kunna 

ske. Detta då det beskriv som ett verktyg för att hålla rent och skapa ordning & reda 

(Omogbai & Salonitis, 2017). Genom att ha ordning & reda och rent i tillverkningen, 

kan det exempelvis innebära att spik och liknande inte ligger på golvet. Vilket medför 

att maskiner inte går sönder för att exempelvis spik åker in i dem. Därav kan 5s-

metoden ses om ett lean-verktyg som kan skapa bra förutsättningar till att föroreningar 

kan reduceras.  

 

Både teknikern på Metallföretaget och produktionschefen på Plastföretaget upplevde att 

införandet av lean-verktygen har inneburit att en minskning av energiförbrukningen har 

kunnat ske. Ingen av respondenterna benämnde något speciellt lean-verktyg som 

påverkat att energiförbrukningen kunnat reducerats, utan det har skett genom att man 

upplever att man har mer kontroll på hur mycket som behöver produceras. Vilket gör att 

de kan stänga av maskiner som inte behöver köras. Teknikern på Metallföretaget 
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benämnde även att detta medförde att el-generatorer kunde stängas av till de platser som 

inte användes. Vilket även det bidragit till att energiförbrukningen kunnat reducerats. I 

tidigare forskning lyfts framförallt SMED-verktyget fram som bidragande till minskad 

energiförbrukning, vilket inte benämns av respondenterna. Detta då Chiarini (2014) 

beskriver att användandet av verktyget kan bidra till minskad energiförbrukning genom 

snabbare omställningstider. Genom snabbare omställningstider kan energiförbrukningen 

minskas, gällande att verktygen inte står länge i standby läge, och drar energi när de inte 

används. Författaren till denna studie anser även att respondenterna från Metallföretaget 

och Plastföretaget borde benämnt, att celltillverkningen som deras tillverkning är 

uppbyggt efter, borde inneburit mindre energiförbrukning. Detta då de beskrivs i 

tidigare forskning av Chiarini (2014), genom att det sker produktion av liknande 

produkter/komponenter bredvid varandra kan energiförbrukning minskas, detta då det 

inte behövs onödig transport av material. Även företagens användning av 

standardiserade arbetssätt kan vara bidragande till reducering i energiförbrukning. 

Vilket kan göras genom att arbetssätten innehåller praxis för minimal energiförbrukning 

i arbetssättet, som Gogula, Wan & Kuriger (2011) beskriver. Författaren till denna 

studie anser därmed att respondenterna borde lyft upp fram fler lean-verktyg som 

påverkat att energiförbrukningen kunnat reducerats, än endast att hålla koll på 

produktionen och stänga av de maskiner som inte behövs. Förbättringskoordinatorn på 

Livsmedelsbolaget upplever dock inte att införandet av lean-verktygen inneburit någon 

förändring gällande energiförbrukningen. Vilket kan tänkas bero på att de tillverkar 

efter prognoser och är ett större företag som innebär fler kunder och därmed mer 

tillverkning. Vilket kan tänkas medföra att de inte har möjligheter till att stänga av sina 

maskiner på samma sätt som de andra två företagen. Företagets tillverkning är inte 

heller uppbyggt av celler, vilket kan medföra att material kan behöva flyttas. Vilket gör 

att energiförbrukningen inte kan reduceras genom det heller. Däremot kunde 

förbättringskoordinatorn lyft fram att deras arbete med SMED kunde ha en påverkan på 

energiförbrukningen, genom snabbare omställningstider. 

 

Sammantaget handlar fallföretagens arbete gällande förbättringar av miljöprestationer 

att minska och förebygga fel som uppkommer. Även företagens arbetssätt hur de utför 

saker i processerna ses som bidragande till förbättringar av miljöprestationerna. 

Ytterligare kan man även se att, hålla koll på produktionen och analyser flödet är 

bidragande till förbättringar av miljöprestationerna. Företagens arbetssätt stämmer 
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överens med tidigare forskning angående lean-verktygens bidragande gällande 

förbättrande miljöprestationer. Detta då de lyfts fram i tidigare forskning att 

förebyggande arbete med underhåll och fel bidrar till bättre miljöstationer. Det lyfts 

även upp att analysera processerna kan vara bidragande (Garza-Reyes et al, 2018; 

Abdulmalek and Rajgopal, 2007; Chiarini, 2014). 

 

5.4 Reflektion över skillnader i användning och upplevda 

påverkan av lean-verktygen 

Denna studiens fallföretag använder sig av lean-verktygen på olika sätt och i olika stor 

utsträckning. Att lean-verktygen inte används på liknande sätt anses bero på att samtliga 

företag har anpassat sin användning av respektive lean-verktyg till att passa in i sin 

verksamhet. Detta medför att vissa respondenter upplever att företag använder sig av 

vissa verktyg i större utsträckning än vad andra respondenter upplever. Ytterligare en 

skillnad som kan ha påverkat användandet av de olika lean-verktygen, är att det inte 

sker liknande tillverkning i fallföretagen. Detta medför att lean-verktygen inte kan 

användas på liknande sätt, exempelvis kan en förändring av produktionshastigheten 

innebära att en produkts kvalitet/utformning förändras. Vilket gör att vissa lean-verktyg 

inte är fullt så lämpliga att använda i så stor utsträckning i vissa företag, jämfört med 

andra. Vilket i sin tur gör att lean-verktygen används olika i de tre fallföretagen. Fast det 

finns skillnader i användning av lean-verktygen, används verktygen för att uppnå 

liknande ändamål i fallföretagen. Vilket medför att fallföretagens respondenter upplever 

att användandet av lean-verktygen påverkar liknande aspekter i företagen. Vissa 

respondenter från de olika fallföretag upplever dock att en del av lean-verktygen 

påverkar fler aspekter än vad övriga respondenter från de olika fallföretagen gör. Vilket 

kan tänkas bero på att företagen använder de olika lean-verktygen på olika sätt. Även i 

hur stor grad (används/används till viss del) man upplever att man använder ett lean-

verktyget kan anses ha en inverkan på hur respondenterna upplever att lean-verktygen 

påverkar olika aspekter. Ett företags respondenter kan uppleva att företaget använder ett 

lean-verktyg fullt ut, medans ett företags respondenter kan uppleva att de endast 

använder lean-verktyget till viss del. Därav kan det antas att de respondenter från det 

företaget som använder lean-verktyget fullt ut, har större möjligheter att uppleva att 

lean-verktyget påverkar fler aspekter, än de respondenter från företaget som endast 

upplever att de använder verktyget till viss del. Ytterligare en faktor som kan tänkas 

påverka hur respondenterna från fallföretagen upplever att lean-verktygen påverkar 
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olika aspekter i företaget, kan vara företagens storlek (antalet anställda). Företagens 

storlek kan tänkas påverka respondenternas upplevda påverkan av lean-verktygen, 

genom att större företag kan ha anställda som endast jobbar med en specifik 

arbetsuppgift. Exempelvis kan ett större företag ha anställda som endast jobbar med att 

effektivisera underhållsarbetet (TPM) i företaget. Vilket gör att arbetet med TPM 

upplevs påverka fler aspekter i företaget, i jämförelse med ett mindre företag. Där de 

anställda behöver ha flera olika arbetsuppgifter och inte kan fokusera på endast en 

arbetsuppgift som exempelvis effektivisera underhållsarbetet.  

 

Dock benämnde samtliga fallföretags respondenter att de är ett ständigt arbete med att 

förändra deras arbete med Lean, detta då respondenterna upplever att de är långt ifrån 

klara med sina Lean-resor. Men att respondenterna upplever att de använder lean-

verktygen olika stor grad (används/ används till viss del) kan även tänkas ha en 

koppling till hur länge företagen har arbetat med Lean. Metallföretaget som har använt 

metoden längst, deras respondenter upplever att de använder flera av sina lean-verktyg 

fullt ut i jämförelse med de andra två företagens respondenter. Vilket kan tänkas bero på 

att de arbetat längre med metoden, och därför har anpassat klart vissa lean-verktyg till 

sin verksamhet (exempelvis autonomation). Vilket gör att de upplever att verktyget 

används fullt ut. Medans de andra två företagen som inte arbetat lika länge med Lean, 

kan tänkas ha en bit kvar i sin anpassning av lean-verktyget, och därmed upplever 

respondenterna att de endast använder verktyget till viss del. Därav kan hur lång tid man 

arbetat med Lean tänkas påverka hur stor grad man upplever att man arbetar med ett 

lean-verktyg. Har man arbetat länge med ett verktyg och anpassat det till sin verksamhet 

i flera år, kan man uppleva att man använder verktyget ”så mycket man behöver 

det/kan”, och därav upplever man att verktyget används fullt ut. Medans ifall man inte 

arbetat med verktyget lika länge, kan man uppleva att verktyget endast används till viss 

del, för att användningen av verktyget går att utveckla.  

 

I jämförelse med teorin upplevs fallföretagens arbete med de lean-verktyg som de 

benämner att de arbetar med fullt ut och anpassat till sin verksamhet, ligga i linje med 

tidigare forskning. Fallföretagens respondenter anses även ha bra koll på hur de ska 

jobba med de olika lean-verktygen och vad de upplevs påverka, exempelvis företagens 

arbete med Kaizen. Där Marin-Garcia, Juarez-Tarraga & Santandreu-Mascarell (2019) 

beskriver att Kaizen är ett sätt att generera förbättringar gällande företagets arbete och 
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Liker:s 4P-modell 

processer. Vilket stämmer överens med företagens användning av verktyget. Medans de 

verktyg som respondenterna benämner att företaget endast delvis använder exempelvis 

Poka-yoke (som två respondenter benämnt att de använder till viss del), har de mindre 

kunskap om hur de användas och vad de upplevs påverka. Här benämner fallföretagens 

respondenter standardiseringen eller arbetet med ständiga förbättringar som Poka-yokes, 

men enligt teorin är Poka-yokes en anordning som förhindrar defekter som kan påverka 

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

yokes borde respondenterna istället lyfta fram anordningar som införts som minskar 

felen, exempelvis som Livsmedelsbolagets användning av vågar eller Plastföretagets 

framtagning av likare.  

 

 

5.5 Bekräftande av den Konceptuella modellen 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figur 5:1 - Bekräftande av den Konceptuella modellen 

 

Utifrån denna studien kan man bekräfta att studiens framtagna konceptuella modell, 

stämmer överens med det som studiens fallföretag har upplevt, genom sina arbeten med 

lean-verktygen. Den konceptuella modellen visar att arbetet med lean-verktygen har 

först en påverkan på företagets processer eller anställda, som innebär att en förändring 

sker i processerna eller med företagets anställda (ex. förändrat arbetssätt). Den 

förändring som sker gällande företagets processer eller anställda, har sedan en påverkan 

på antingen driftsekonomin eller miljöprestationerna i företaget. Exempelvis använder 

sig fallföretagen av lean-verktyget autonomation, för att förebygga fel. Vilket innebär 
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att företagets processer stoppas när fel upptäcks, som därmed är en påverkan på 

företagets processer. När processerna stoppas kan företagen förebygga felen, genom att 

förbättra den del som gjort att felet inträffar. Vilket även detta är en påverkan som berör 

företagets processer. Genom att fel kan åtgärdas bidrar det till att det blir mindre fel på 

produkter, som i sin tur innebär att det är kvalitet på produkterna. Vilket därmed blir en 

påverkan på driftsekonomiaspekten kvalitet. Det kan därmed bekräftas att den 

framtagna konceptuella modellen stämmer överens med fallföretagens upplevda 

påverkan.  

 

5.5.1 Exempel på hur de olika delarna i 4P-modellen används  

Utifrån denna studien kan det även ses att företagens arbete med lean-verktygen, 

påverkar de olika delarna som ingår i Liker:s (2009) 4P-modell. Arbetet med de olika 

delarna (Filosofi, Processer, Anställda & Partners och Problemlösning) i 4P-modellen 

har sedan en påverkan på driftsekonomin och miljöprestationerna i företagen. I denna 

analysdel ges därmed exempel på hur användandet av lean-verktygen påverkat de olika 

delarna i Liker 4P-modell, för att förtydliga hur sambandet kan se ut.  

 

Filosofi - Samtliga fallföretag har visioner/affärsidéer som innehåller ett fokus på 

kunderna, och att leverera produkter i tid. Vilket kan ses som företagens strategiska 

plan. För att uppnå deras strategiska planer arbetar samtliga fallföretag exempelvis med 

Hoshin Kanri. Vilket beskrivs enligt Yang & Su (2007) och Liker (2009) som ett lean-

verktyg för att förmedla och omvandla företags strategiska plan (ex strategi eller mål) 

till mätbara mål i företagets operativa processer. Genom arbetet med Hoshin Kanri kan 

därmed företag förmedla och omvandla sina visioner till mätbara mål. Som sedan 

förmedlas till de anställda i de operativa processerna. Exempelvis har företagen tagit 

fram leveranssäkerhet som ett mätbart mål för att leverera produkter i tid. Detta medför 

att de anställda mäts på hur mycket av leveranserna som levereras i tid. Vilket gör att 

processerna och de anställdas arbete förändras för att de anställda ska nå målet. Genom 

att leveranssäkerheten förändras och förbättras, är det därmed ett sätt för företaget att 

påverka att deras strategiska plan (Filosofi) uppnås. Förändringen och förbättringen av 

att leverera produkter i tid, har sedan en påverkan på företagets pålitlighet 

(driftsekonomienhet). Arbetet med lean-verktygen kan därmed ses påverka filosofi-

delen (långsiktigt tänkande) i Likers 4P-modell, vilket sin tur påverkar driftsekonomin 

eller miljöprestationerna. 
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Processer- Samtliga fallföretag arbetar exempelvis med Kaizen och standardisering av 

arbete. Där Kaizen beskrivs av Ferreia & Saurin (2019) som ett verktyg att förbättra 

företagets arbetsprestationer och hantera svagheter. Medans Pereira et al (2016) 

beskriver standardisering av arbete som en uppsättning arbetsrutiner som fastställer det 

bästa arbetssättet, för hur arbete ska gå till i en viss process. Genom arbetet med dessa 

två lean-verktyg, upplever respondenterna från fallföretagen att deras arbete i 

processerna har förbättrats. Där de bästa arbetssätten har tagits fram, och det som inte 

skapar värde har eliminerats. Arbetet med dessa lean-verktyg har därmed påverkat 

arbetet i processerna (processer). Där det som inte skapar värde tagits bort, och de 

anställda endast arbetar med det som skapar värde på det bästa och effektivaste sättet. 

Genom att de blivit förbättringar av processerna, upplever respondenterna att kvaliteten 

(driftsekonomienhet) har ökat på deras arbete i processerna. Därmed kan det ses som att 

fallförtegens arbete med lean-verktygen påverkar process-delen (eliminera slöseri) i 

Likers 4P- modell. Vilket sin tur påverkar driftsekonomin eller miljöprestationerna. 

 

Anställda & Partners- För att utveckla sina anställda använder samtliga företag 

exempelvis Hansei och visuell styrning. Där Liker (2009) beskriver att Hansei kan ses 

som ett förbättringsverktyg, då verktyget handlar om att reflektera över misstag, för att 

sedan göra upp en handlingsplan för att lösa problemet. Medans visuell styrning 

beskrivs av Motwani (2003) och Liker (2009), som ett sätt att förmedla nödvändig 

kommunikation för att skapa en lättförstådd arbetsmiljö. Genom användandet av dessa 

lean-verktygen, anser respondenterna från fallföretagen att kunskapen på företagens 

anställda ökat. Genom den ökade kunskapen på företagens anställda, påverkar det 

företagens flexibilitet där de anställda kan flyttas för att motverka bullwhip-effekten. 

Gällande de anställda upplevde även produktionschefen på Plastföretaget att arbetet 

med Kaizen bidragit till en mer engagerad personal. Där en mer engagerad personal 

upplevs bidra till att de anställda kommer med idéer och förbättringar över hur 

processerna ska utformas. Där förbättringsarbetet i sin tur bidrar till att kvaliteten 

(driftsekonomienhet) kan ökas. Vilket därmed kan ses som fallföretagens arbete med 

lean-verktygen påverkar anställda-delen i Likers 4P-modell. Vilket sin tur påverkar 

driftsekonomin eller miljöprestationerna. Företagen upplevde dock inte att arbetet med 

lean-verktygen påverkat deras partners. 
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Problemlösning- I samtliga fallföretag arbetas det med Genchi Genbutsu och ”fem 

varför”- metoden, för att ta reda på vad de fel/problem som uppkommer i företagets 

processer berott på. Där Genchi Genbutsu beskrivs av Chiarini, Baccarani & Mascherpa 

(2018) och Liker,(2009), som ett verktyg som innebär att man går till den ursprungliga 

platsen/källan för att kunna se och förstå den faktiska situationen, för att kunna lösa 

problemet. Medans Womack, Jones & Roos (2007) beskriver ”fem varför”-metoden 

som ett verktyg för att lösa de problem som uppkommer. Detta görs genom att frågan 

”Varför?” ställas fem gånger i bakåtgåendeled, vilket görs för att identifiera vad 

problemet berott på. Vilket fallföretagen även använder lean-verktygen till. Genom att 

använda dessa lean-verktyg, innebär det lösningar på problem kan finnas och företagen 

kan få reda på vad felet/problemet kan berott på (problemlösning). Genom att man hittar 

vart felen/problemen finns, och vad felet/problemet berott på. Kan företagen göra 

förbättringar av processen så att felet/problemet kan lösas, exempelvis genom Kaizen 

(ständiga förbättringar). Genom att felet/problemet blir löst, kan kvaliteten på företagets 

processer och produkter förbättras, samt kan felen/problemen bli lösta. I och med 

felen/problemen blir lösta och det är bättre kvalitet på produkterna, innebär det att det 

blir mindre produkter som kasseras, vilket i sin tur gör att det blir mindre kostnader 

(driftsekonomienhet) och en reducering av materialanvändningen (miljöprestation). 

Därmed kan det ses som att fallföretagens arbete med lean-verktygen påverkar 

problemlösnings-delen i Likers 4P-modell. Vilket sin tur påverkar driftsekonomin eller 

miljöprestationerna.  
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Vilka lean-verktyg använder sig några svenska tillverkande företag av och hur 

används dessa? 

 

6 Slutsats 

 

I detta kapitel har slutsatser formats för att kunna besvara studiens frågeställningar. Där 

de slutsatser som framkommer grundar sig på tidigare diskussioner och analysdel. Det 

ska dock tilläggas att de resultat och slutsatser som framkommer i denna studie, inte är 

generaliserbara på alla företag som använder sig av lean-verktyg. Detta beror på att 

denna studie endast är gjord på tre stycken fallföretag. Vilket gör att de resultat och 

slutsatser endast är generaliserbara gentemot fallföretagen. Dock kan resultaten och 

slutsatserna ses som tendenser/indikationer att liknande företag kan tänkas uppleva 

liknande påverkan.  

 

6.1 Slutsats 

 

 

De svenska tillverkande företagen i denna studien, använder sig alla av de lärande lean-

verktygen: ”Fem Varför”-metoden, Genchi Genbutsu, Hansei, Hoshin Kanri, Kaizen 

och Visuell styrning. Gällande de Kund & Flödes fokuserade lean-verktygen använder 

sig samtliga företag av: Heijunka, Just-In-Time, Standardiserat arbetssätt, Takttid och 

Total Quality Management. Medans av de Förebyggande & Underhållande lean-

verktygen använder sig företagen av: Autonomation, Poka-yoke, Total Productive 

Maintenance, Value Stream Mapping och 5s-metoden.  

 

Utifrån denna studie kan det konstateras att inget av fallföretagen använder lean-

verktygen på samma sätt, företagen arbetar med de olika lean-verktygen på sitt egna 

sätt. Detta beror på att samtliga företag har anpassat sitt användande av respektive lean-

verktyg till sin verksamhet. Anpassningen av lean-verktygen har skett för att de olika 

företagen ska få ut det bästa effekterna i sin verksamhet vid användningen av respektive 

I detta kapitel presenteras studiens resultat och slutsatser om vilka lean-verktyg 

fallföretagen använder sig av, samt hur de olika fallföretagens respondenter upplever 

att införandet av lean-verktygen har påverkat driftsekonomin och 

miljöprestationerna. De slutsatser som framkommer har som grund i tidigare 

diskussion och analysdel. Vidare presenteras reflektioner av studiens begränsningar 

och avslutas med förslag till vidare forskning på ämnet. 
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Vilken uppfattad påverkan har användandet av lean-verktygen på driftsekonomin 

och miljöprestationerna? 

 

lean-verktyg. Samt att lean-verktygen inte ska medföra något icke-värdeskapande vid 

användningen av respektive lean-verktyg.  

 

Företagens användning av de olika lean-verktygen stämmer överlag överens, med vad 

som är skrivit i tidigare forskning om hur de olika lean-verktygen ska användas. Det har 

även visat sig i denna studien, att Kaizen inte endast används som ett lean-verktyg för 

att göra förbättringar och hantera svagheter. Utan lean-verktyget kan även användas för 

att involvera och engagera de anställda. Genom att använda lean-verktyget blir de 

anställda mer involverade i processerna. Där en mer involverad personal som får 

påverka sin arbetsplats, blir mer engagerad till att komma idéer och förslag för att 

förbättra processerna/arbetssätten.

 
 

 

Utifrån denna studien kan det konstateras att genom användandet av lean-verktygen har 

respondenterna upplevt att det blivit ett ännu större kundfokus i företagen. Där det 

större kundfokuset lett till att företagen valt att ha produkter i lager för att snabbt kunna 

leverera till kunder. Istället för att minska lagerhållningen som tidigare forskning om 

lean-verktygen förespråkar. 

 

Användandet av lean-verktygen upplevs även ha påverkat att kvaliteten på företagens 

produkter och processer har förbättrats. Där användandet av lean-verktygen bidragit till 

att de blivit en ökad kunskap på företagens anställda. Kunskapen på företagens anställda 

har skett genom bland annat utbildningar, arbetet med ständiga förbättringar, 

framtagande av de standardiserade arbetsrätten samt visualisering över hur arbetet ska 

gå tillväga. Genom den ökade kunskapen på de anställda, har de inneburit att det blivit 

färre fel, och mindre oplanerade störningar, Vilket upplevts påverka att det blivit bättre 

kvalitet på företagets produkter och processer.  

 

Samtliga respondenter upplever även att användandet av lean-verktygen bidragit till att 

pålitligheten har förbättrats. Pålitligheten har förbättrats genom att företagen har sedan 

implementeringen av lean-verktygen kunnat leverera mer produkter i tid. Vilket har 

skett genom att företagen visualiserar leveranssäkerheten (Hoshin Kanri), samt att ett 

standardiserat arbetssätt tagits fram gör att det blir mindre fel/störningar. Genom att 
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produkterna levereras i tid har det upplevts påverka att pålitligheten i företaget kunnat 

förbättras.  

 

Arbetet med lean-verktygen har även medfört att respondenterna upplevt att 

flexibiliteten ökat i företagens tillverkning. Flexibiliteten i tillverkningen har varit både 

avseende företagets anställda, och vilka produkter som kan tillverkas. Genom lean-

verktygen har kunskapen hos företagens anställda ökat, samt har de bidragit till att det 

blivit lättare att ställa om maskiner. Den ökade kompetensen på företagens anställda gör 

att personalen kan arbeta på fler olika arbetsplatser i tillverkningen. Att de anställda kan 

arbeta på fler olika platser, har upplevts påverka att företagen blivit flexiblare och lättare 

kan flytta runt personal för att möta kundernas behov. Medans genom att det blivit 

lättare att ställa om maskiner, har det upplevts påverkat att företagen blivit flexiblare att 

byta mellan olika produkter.  

 

Utifrån denna studien kan det även konstateras att företagen har börjat tänka mer på hur 

deras processer och produkter påverkar miljön. Här har samtliga respondenter upplevt 

att införandet av lean-verktygen och dess tankesätt även bidragit till att miljöaspekterna 

förbättrats. Det som företagens respondenter framförallt upplever att arbetet med lean-

verktygen påverkat gällande miljöprestationerna, är reduceringen av 

materialanvändningen. Där arbetet med lean-verktygen medfört att det blivit mindre fel 

och tagit bort störningar som uppstår i processerna. Genom att det blivit mindre fel och 

störningar i företagen processer har det upplevts påverka att materialanvändningen har 

reducerats.  

 

6.2 Egna reflektioner av studien 

De slutsatser som framkommit från denna studien är inte generaliserbara till andra 

tillverkande företag, än de fallföretagen som framkommer i denna studien. Det ska även 

belysas att empirikapitlet och slutsatserna grundar sig på vad olika respondenter 

upplever att arbetet med lean-verktygen påverkat. Vilket gör att den bild som ges av 

respektive fallföretag inte behöver stämma överens med den faktiska verkligheten, utan 

den grundar sig på den upplevda påverkan respondenterna upplever. Däremot kan 

slutsatserna och den bild som ges av respondenterna, ses som indikationer på vad 

arbetet med lean-verktygen kan upplevas påverka i företag. 
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Det kan även ses i denna studien att de olika fallföretagen arbetar med de olika lean-

verktygen på olika sätt, samt att de olika respondenterna upplever att arbetet med lean-

verktygen påverkat de olika aspekterna olika. Att det inte arbetas likadant i de olika 

fallföretagen, antas bero på att det skett en anpassning av arbetet med de olika lean-

verktygen. Anpassningen av lean-verktygen har enligt respondenterna berott på att 

arbetet med lean-verktyget skulle passa in i den verksamhet som respektive fallföretag 

bedriver. Att de olika respondenterna upplever att användandet av lean-verktygen 

upplevs påverka olika aspekter i företagen. Antas bero på att företagen arbetar på olika 

sätt med lean-verktygen, samt att det inte sker likadan tillverkning i fallföretagen. Vilket 

gör att lean-verktygen upplevs påverka olika aspekter olika.  

 

Utifrån denna studien kan man även se att respondenterna besitter bredare kunskap om 

de lean-verktyg de har benämnt att de använder fullt ut ( ), i jämförelse med de lean-

verktyg de endast använder till viss del ( ). Att de har bredare kunskap om de lean-

verktyg de upplever att respektive företag använder fullt ur, medför att respondenterna 

upplever att de lean-verktyg de använder fullt ut påverkar fler aspekter, än de lean-

verktyg som endast används till viss del. De lean-verktyg som respondenterna upplever 

att respektive fallföretag använder fullt ut och den upplevda påverkan användandet av 

lean-verktyget medför, tenderar även mer att stämma överens med teorin, än de lean-

verktyg som respondenterna upplever att  respektive företag endast använder till viss 

del. Respondenterna tenderar även mer att lyfta fram de lean-verktyg som de använder 

fullt ut. Detta eftersom de upplevs påverka fler aspekter i företagen, samt har 

respondenten bredare kunskap om hur de lean-verktyget används och därmed mer 

kunskap om hur arbetet med lean-verktyget upplevs påverka olika aspekter. Detta kan 

därmed medföra att vissa lean-verktyg lyfts fram mer och kan tänkas vara ”bättre” att 

arbeta med än andra lean-verktyg, i och med de upplevs påverka fler aspekter i 

fallföretagen. Att vissa lean-verktyg inte upplevs påverka fler aspekter i fallföretagen, 

fast det benämns i teorin. Kan tänkas bero på bristande kunskap hos respondenten eller 

att det skett anpassning av lean-verktyget, för att passa in i verksamheten. Vilket 

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

 

6.3 Förslag på vidare forskning 

Denna studie har valt att fokusera på lean-verktygens upplevda påverkan på 

driftsekonomin och miljöprestationer i tre stycken företag, som deltagit i 
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produktionslyftet eller varit med på Lean Forum. Det hade därav varit intressant att göra 

en liknande studie på företag som inte har deltagit på någon av dessa utbildningar eller 

konferenser, för att se hur de företagens respondenter upplever att införandet av lean-

verktyg upplevs påverka driftsekonomin och miljöaspekterna.  

 

Vidare är det även intressant att genomföra en komparativ studie med olika stora 

företag. För att se vilka skillnader och likheter det finns mellan användandet och den 

upplevde påverkan mellan stora och små företag. Ytterligare en intressant aspekt att 

studera gällande olika stora företags arbete med lean-verktygen, är skillnader och 

likheter mellan företagens arbete gällande miljöprestationerna. För att se om större 

företag med fler intressenter arbetar mer med lean-verktygens påverkan på miljön än 

mindre företag.  

 

Ytterligare forskning som är intressant att studera gällande lean-verktygen, är att studera 

ifall arbetet med lean-verktygen har haft någon påverkan utöver driftsekonomin och 

miljöprestationerna. Exempelvis lean-verktygens upplevda påverkan gällande 

säkerhetsarbetet, eller hur de anställdas tankesätt och arbetssätt förändras genom arbetet 

med lean-verktygen.  
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https://www.datainspektionen.se/lagar--regler/dataskyddsforordningen/dataskyddsforordningen---fulltext/
https://www.datainspektionen.se/lagar--regler/dataskyddsforordningen/dataskyddsforordningen---fulltext/
https://www.folkhalsomyndigheten.se/smittskydd-beredskap/utbrott/aktuella-utbrott/covid-19/fragor-och-svar/
https://www.folkhalsomyndigheten.se/smittskydd-beredskap/utbrott/aktuella-utbrott/covid-19/fragor-och-svar/
https://www.ekonomifakta.se/Fakta/Ekonomi/Produktion-och-Investeringar/Industriproduktion-/
https://www.ekonomifakta.se/Fakta/Ekonomi/Produktion-och-Investeringar/Industriproduktion-/
https://www.ekonomifakta.se/Fakta/Ekonomi/Produktion-och-Investeringar/Industriproduktionens-sammansattning/
https://www.ekonomifakta.se/Fakta/Ekonomi/Produktion-och-Investeringar/Industriproduktionens-sammansattning/
https://leanforum.se/om/uppgift-verksamhet/
https://leanforum.se/om/uppgift-verksamhet/
https://www.produktionslyftet.se/om-oss/om-produktionslyftet/
https://www.produktionslyftet.se/om-oss/om-produktionslyftet/
https://www.vr.se/uppdrag/etik/etik-i-forskningen.html
https://www.vr.se/uppdrag/etik/etik-i-forskningen.html
https://www.produktionslyftet.se/
https://leanforum.se/
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Årsredovisningar      

Livsmedelsbolagets, Metallföretagets & Plastföretagets företagsinformation är hämtad 

från Infotorg.se. Då företagen inte vill att deras företags namns ska nämnas i studien, 

har inga referenser lämnas till dessa sidor. https://www5-infotorg-

se.proxy.lnu.se/f30/searchForm.htm (2020-04-26). 

                              

https://www5-infotorg-se.proxy.lnu.se/f30/searchForm.htm
https://www5-infotorg-se.proxy.lnu.se/f30/searchForm.htm


 

I 
 

Bilagor 

Bilaga 1: Strukturerad intervjuguide 

 

Fråga 1 

 

I vilken omfattning används följande lean-verktyg?                                   
 

Lean-verktyg Används Används 

till viss del 

Används 

inte alls 

Andon - Elektronisk display som visar när fel uppstår    

Autonomation/Jidoka - Felsäkringar i 

produktionen/Produktionen stoppas 

   

Celltillverkning - Liknande produkter/ komponenter till en 

produkt tillverkas bredvid varandra 

   

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

berott på 

   

Genchi Genbutsu - Gå till ursprungskällan/platsen för att 

samla fakta för att sedan kunna ta rätt beslut/lösa problemet 

   

Heijunka - Utjämna produktionen    

Hansei - Självreflektion, lära sig från misstag    

Hoshin Kanri - Visualisering av strategiska mål    

Just-In-Time - Producera endast det som efterfrågas: 

tillhandahålla de produkter som kunder behöver, när de 

behövs, i rätt kvantitet     

   

Kaizen - Ständiga förbättringar: För bättre prestationer och 

hantera svagheter 

   

Kanban-system - Informationsbärare: visar när material 

behövs 

   

Poka-yoke - Anordningar för minskande av mänskliga fel    

Single Minute Exchange of Die - Effektivisering av byten av 

maskinutrustning. 

   

Standardiserat arbetssätt - uppsättning arbetsrutiner som 

fastställer det bästa metoderna för hur arbete ska gå till i en 

viss process 

   

Takttid - Visar den tid som finns till för att genomföra en 

process, för att kunna bemöta kundernas efterfrågan 

   

Total Productive Maintenance - effektivt underhållsarbete i 

produktionen: uppföljning av driftstörningar, 

operatörsunderhåll och förbättringsgrupper 

   



 

 

II 

Total Quality Management - öka kundnöjdheten, genom att 

förbättra kvaliteten på företags produkter med så lite 

resursförbrukning som möjligt 

   

Value Stream Mapping - grafiskt verktyg som används för att 

kartlägga en organisations  befintliga flöde, identifiera vart 

det sker slöseri samt vilka förbättringar som kan ske i flödet 

   

Visuell styrning - Kommunikationsanordning: möjliggör att 

se hur arbetet ska genomföras 

   

5s-metoden - Innebär sortera saker för enkel förvaring, 

tydliga markörer där saker ska lagras, hålla rent, 

dokumenterade arbetsmetoder och skapa en kultur med 

ständiga förbättringar 

   

 

Bilaga tabell 1: Vilka lean-verktyg används 

Fråga 2 

 

Vilka av dessa effekter anser du att införandet av lean-verktygen har 

påverkat, och i hur stor grad har de påverkat? 

 
Effekter Mycket Lågt 

bidragande 

    Mycket högt 

bidragande 

 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 efterfrågas                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                          
      

 

Pålitlighet 

Leverans av produkter i tid                                                                                                                                                    
Fokusering på kunder: öka kundnöjdheten                                                                                                                           
Hitta lösningar på flaskhalsar i 

produktionen                                                                                                                                      
      

Samarbete med leverantörer                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                

 

Hastighet (tid i processerna) 
Kontinuerligt flöde av material                                                                                                                                                               
Reducering av cykeltider                                                                                                                                                                             
Reducering av omställningstider: 

snabbare byten av utrustning                                                                                           
      

Effektivisering och förbättring av 

underhållsarbetet                                                                                                                             
      

Maximering av maskinernas effektivitet                                                                                                                                                      
Ökad effektivitet i processerna                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                              
Jämna ut produktionen                                                                                                                                                                                



 

 

III 

Hålla koll på produktionen                                                                                                                                                  
Kartläggning av organisationers flöde            
Liknande produkter/komponenter 

tillverkas bredvid varandra   
      

 

Kvalitet 

Ständiga Förbättringar: mot bättre 

prestationer, hantera svagheter                                                                                                                                                                          
      

Eliminering av det som är icke-

värdeskapande                                                                                                                                     
      

Ökad kvalitet på företagets produkter                                                                                                                                         
Ökad kvalitet i företagets processer                                                                                                                                       
Identifiering av problem                                                                                                                                                          
Skapa ordning och reda på arbetsplatsen                                                                                                                                                                                                                                                                      
Standardisering av arbete: Hur uppgifter 

ska genomföras på bästa och säkraste 

sättet                                                    

      

Förebyggande av att fel ska uppstå                                                                                                                                                          
Visualisering av att fel uppstår                                                                                                                                             
Minskning av mänskliga fel                                                                                                                                                   
Ökad förståelse för företagets processer                                                                                                                                
Ökad förståelse för företagets arbetssätt - 

hjälpmedel för de anställda att se hur 

arbetet går till 

      

Lättare för de anställda att veta hur de 

ligger till - Visualisering av strategiska 

mål som ska uppnås                                                                                                                                                                                                                          

      

Självreflektion över vad som gått fel                                                                                                                                                   

- erkännande av misstag, för att sedan 

förbättra 

      

 

Kostnader 

Reducering av de totala kostnaderna                                                                                                                                                           
Minskad risk för varor inte bli sålda                                                                                                                                                           
Minskning av överproduktion                                                                                                                                                                      
Reducering av lager                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                         

 

Miljöaspekter 

Minskad materialanvändning                                                                                                                                                  
Minskade utsläpp exempelvis rök och 

damm                                                                                                                                         
      

Reduceringar av föroreningar: såsom 

exempelvis olja                                                                                                         
      

Minskning av energiförbrukning                                                                                                                                                                 
Identifiering av miljöavfall (ex. farligt 

avfall, luftutsläpp) 
      

 

Bilaga tabell 2: Vilken upplevd påverkan har införandet av lean-verktygen haft 



 

 

IV 

Bilaga 2: Sammanfattande tabell över lean-verktygen och dess 

påverkan 

 

Lean-verktyg Påverkan på driftsekonomin Påverkan på 

miljöprestationerna 

Författare (år) 

 

Andon 

- Stannar produktionen när fel 

uppstår (Kvalitet) 

-Lampa tänds för att visa fel 

(Kvalitet) 

 -Womack, Jones & Roos, 

2007  

-Liker, 2009 

 

Autonomation 

-Felsäkrar processen (Kvalitet) 

-Stannar produktionen när fel uppstår 

(Kvalitet) 

-Fel förs inte vidare i produktionen 

(Kvalitet) 

-Fel förs inte vidare i 

produktionen 

(Materialanvändning) 

 

-Liker, 2009 

-Grout & Toussaint, 2010 

-Berk & Toy, 2009 

-Rivera & Chen, 2007 

Celltillverkning -Att liknande produkter/ 

komponenter till en produkt tillverkas 

bredvid varandra (Hastighet) 

-Reducering av 

energiförbrukning 

(Energiförbrukning) 

-Pattanaik & Sharma, 2009 

-Womack & Jones, 1994 

-Chiarini, 2014 

”Fem Varför”-

metoden 

-Identifiera vad problem berott på 

(Kvalitet) 

-Identifiera vad problem 

berott på (Miljöaspekter) 

-Womack, Jones & Roos, 

2007 

-Liker, 2009 

Genchi 

Genbutsu 

-Gå till ursprungskällan för att kunna 

se/förstå faktiska situationen 

(Kvalitet)  

 -Chiarini, Baccarani & 

Mascherpa, 2018 

Hansei -Reflektera över misstag (Kvalitet)  -Pakdil & Leonard, 2014 

-Liker, 2009 

 

 

Heijunka 

-Jämna ut produktionen, få ett 

konstant flöde (Hastighet) 

-Reducering av lager (Kostnader) 

-Minskad Bullwhip-effekt 

(Flexibilitet) 

-Flexibilitet i tillverkningen 

(Flexibilitet) 

-Minskad risk att varor inte blir sålda 

(Kostnader) 

 -Hüttmeir et al, 2009 

-Matzka, Di Mascolo & 

Furmans, 2012 

-Liker, 2009 

Hoshin Kanri -Förmedling av strategiska mål 

(Pålitlighet, Kvalitet, Kostnader, 

Hastighet) 

-Förmedling av strategiska 

mål (Miljöaspekter) 

-Yang & Su, 2007 

-Liker, 2009 

 

 

 

-Producera efter kundorder 

(Flexibilitet, Hastighet) 

-Minimera lagerhållning (Kostnader) 

-Minskad 

materialanvändning 

(Materialanvändning) 

-Liker, 2009 

-Aradhye & Kallurkar, 

2014 



 

 

V 

Just-in time -Hitta lösningar på flaskhalsar 

(Pålitlighet) 

-Leverera produkter i tid (Pålitlighet) 

Samarbete med leverantörer 

(Pålitlighet) 

-Undvika överproduktion (Kostnader) 

-Reducering av 

Energiförbrukning 

(Energiförbrukning) 

-van Weele & Arbin, 2019 

-El Dabee, Marian & Amer, 

2013 

-Garza-Reyes et al, 2018 

 

 

 

 

 

Kaizen 

-Ständiga förbättringar: hantera 

svagheter, bättre prestationer 

(Kvalitet) 

-Förbättra kvaliteten på processer 

(Kvalitet) 

- Förbättra kvaliteten på produkter 

(Kvalitet) 

-Reducera cykeltider (Hastighet) 

-Kontinuerligt flöde (Hastighet) 

-Reducera kostnader (Kostnader) 

- Leverera produkter i tid (Pålitlighet) 

-Minskad 

materialanvändning 

(Materialanvändning) 

-Reducering av utsläpp 

(Utsläpp av föroreningar) 

- Ferreia & Saurin, 2019 

- Suárez-Barraza & Ramis-

Pujol, 2009 

-Imai, 2012 

-Vinodh, Arvind & 

Somanaathan, 2010 

Kanban-system -Informationsbärare: för att hålla koll 

på produktionen (Hastighet) 

 -Piplani & Ang, 2017 

 

 

Poka-yoke 

-Anordning för att minska mänskliga 

fel (Kvalitet) 

-Upptäcka defekter (Kvalitet) 

-Mindre 

materialanvändning 

(Materialanvändning) 

-Saurin, Ribeiro & Vidor, 

2012 

-Treurnicht, Blanckenberg 

& van Niekerk, 2011 

-Vinodh, Arvind & 

Somanaathan, 2010 

 

 

SMED 

-Effektivisera byten av 

maskinutrustning (Hastighet) 

-Reducera omställningstiden 

(Hastighet) 

-Lättare att svara på skiftad 

efterfrågan (Flexibilitet) 

 

-Minskad energiförbrukning 

(Energiförbrukning) 

-Dave & Sohani, 2012 

-Moreira & Pais, 2011 

-Chiarini, 2014 

 

Standardisering 

av arbete 

-Bästa metoden för hur arbete ska gå 

till väga (Kvalitet) 

-Skapa kontinuerligt flöde 

(Hastighet) 

-Ökad kvalitet i processerna 

(Kvalitet) 

-Minskad energiförbrukning 

(Energiförbrukning) 

-Liker, 2009 

-Pereira et al, 2016 

-Gogula, Wan & Kuriger, 

2011 

 

Takttid 

- Visualisering av Tid för att 

genomföra en process (Hastighet) 

 -Schroer, 2004 

-Liker, 2009 



 

 

VI 

-Reglering av produktionshastigheten 

(Flexibilitet, Hastighet) 

-Undvikande av flaskhalsar 

(Pålitlighet) 

-Undvikande av överproduktion 

(Kostnader) 

 

 

Total 

Productive 

Maintance 

-Effektivisera underhållsarbete 

(Hastighet, Kvalitet) 

-Öka maskiners effektivitet 

(Hastighet) 

- Öka effektiviteten i företags 

processer (Hastighet) 

-Förebyggande underhåll (Kvalitet) 

-Förhindra störningar/kvalitetsfel i 

maskinen (Kvalitet) 

-Ökad kunskap om företagets 

processer och arbetssätt (Kvalitet) 

-Reducering av damm och 

rökutsläpp (Miljöavfall) 

-Reducering av läckage av 

olja och andra föroreningar 

(Utsläpp av föroreningar)  

-Minskad 

materialanvändning 

-Attri, Grover & Dev, 2013 

-Ljungberg, 1997 

-Ljungberg, 2000 

-Jain, Bhatti & Singh, 2014 

-Modgil & Sharma, 2016 

-Chiarini, 2014 

-Garza-Reyes et al 2018 

Total Quality 

Management 

-Mer kundfokusering: Öka 

kundnöjdheten (Pålitlighet, Kvalitet) 

-Kvalitetsfokusering (Kvalitet) 

 -Qasrawi, Almahamid & 

Qasrawi, 2017 

-Abbas, 2020 

-Tari & Sabater, 2004 

 

Value Stream 

Mapping 

-Kartläggning av organisatorers 

flöde: Identifiera slöseri (Kvalitet)  

-Öka förståelsen för företagets 

processer (Kvalitet)  

-Visualisera flöde av material & 

Information (Hastighet, Kvalitet)                                             

-Kartlägga miljöpåverkan 

(Miljöaspekter) 

- Identifiering av 

miljöavfall: farligt avfall, 

luftutsläpp & föroreningar i 

vattnet (Miljöavfall, 

Utsläpp av föroreningar)                                                                                                                      

-Schmidtke, Heiser & 

Hinrichsen, 2014 

-Rother, 2003 

-Shou et al, 2017 

-Chiarini, 2014 

-Vinodh, Arvind & 

Somanaathan, 2011 

Visuell Styrning -Kommunikationsanordning: visar 

hur processer ska utföras (Kvalitet) 

-Ökad förståelse för företagets 

arbetssätt och processer (Kvalitet) 

-Identifiera problem (Kvalitet) 

 -Poksinska, Swartling & 

Drotz, 2013 

-Motwani, 2003 

 

5s-metoden 

-Hålla ordning och reda på 

arbetsplatsen (Kvalitet) 

-Öka produktiviteten (Hastighet) 

-Reducering av smuts/skräp 

(Miljöavfall) 

-Lättare att sortera avfall 

(Miljöavfall) 

-Omogbai & Salonitis, 

2017 

-Witt, Sandoe & Dunalp, 

2018 

- Chiarini, 2014 

 

Bilaga tabell 3: Sammanfattad tabell över Lean-verktygen och dess påverkan 



 

 

VII 

Illustration av Bilaga 2 

Illustration av Bilaga 1 

tabell 2 

Bilaga 3: Operationalisering  

 
 Operationalisering av frågor 

 

 

 

Bilaga figur 1: Operationalisering av frågor 

Beskrivning 

Efter att ha studerat tidigare forskning av de olika lean-verktygen, över vad de olika 

verktygen syftar till att bidra med vid användning av dem. Har varje lean-verktygs 

påverkan sammanfattas i en teoretisk tabell (Se Bilaga 2). Vilket gjorts för att ge en 

överblick över vad respektive lean-verktyg upplevs bidra med för effekter gällande 

driftsekonomin och miljöprestationerna. Här kan flera olika lean-verktyg bidra med 

liknande/samma effekter. Varje effekt har sedan blivit ett påstående, där varje påstående 

sedan har delats in under den aspekt som den anses tillhöra. Exempelvis Poka-yoke, här 

har tidigare forskning visat att de upplevs påverka ” Minskning av mänskliga fel” vilket 

har satts under kvalitetsaspekten, och ”minskad materialanvändning” vilket har satts 

under miljöpåverkan. Här har de olika fallföretagen sedan fått fylla i hur de upplever att 

införandet av lean-verktygen har upplevts påverka respektive påstående, exempelvis: ” 

minskad materialanvändning”. Här ska företagen kryssa i en sex gradig skala (1-6) om 

hur de upplever att arbetet med lean-verktygen har påverkat respektive påstående. Där 1 

innebär att arbetet med lean-verktygen inte upplevs påverka att materialanvändning har 

Lean-verktyg Påverkan på driftsekonomin Påverkan på 

miljöprestationerna 

Författare (år) 

Lean-verktyg X Påverkan på driftsekonomin 

Påverkan på driftsekonomin 

 Författare A (År) 

Författare B (År) 

Lean-verktyg Y Påverkan på driftsekonomin 

Påverkan på driftsekonomin  

Påverkan på driftsekonomin 

Påverkan på miljön 

Påverkan på miljön 

Författare A (År) 

Författare C (År) 

Författare D (År) 

Lean-verktyg Z Påverkan på driftsekonomin 

Påverkan på driftsekonomin 

Påverkan på miljön Författare D (År) 

Författare E (År) 

Effekter Mycket Lågt 

bidragande 

    Mycket högt 

bidragande 

 1 2 3 4 5 6 

Driftsekonomienhet/ Miljöpåverkan 

Påstående 1       

Påstående 2        

Påstående 3       

Påstående 4       



 

 

VIII 

Illustration av tabell i analysen 

Från 5.2 & 5.3 

 

minskat, medan 6 innebär att arbetet med lean-verktygen har påverkat att 

materialanvändning har minskat.  

 

Operationalisering av tabeller i analysen 

 

 

 

 

Beskrivning 

 

De tabeller som finns i analysens del 5.2 & 5.3 har strukturerats upp utifrån den 

strukturerade intervjuguiden (Se bilaga 1). Här har varje företags 

respondents/respondenternas upplevda påverkan av respektive påstående sammanfattats 

under deras företagsnamn, för att kunna jämföra dem. De boxar som inte har något 

skrivit i sig, betydde att de inte upplevt någon påverkan angående det angivna 

påståendet. De olika påståendena följer den struktur som finns i den strukturerade 

intervjun. Det vill säga att respektive påstående finns under den aspekt, som den blivit 

tilldelad i den strukturerade intervjun.  

 

 

 

 

 

Drift/miljöaspekter Metallföretaget Plastföretaget Livsmedelsbolaget 

Påstående 1 Upplevd påverkan angående  

påstående 1 

Upplevd påverkan 

angående  påstående 1 

Upplevd påverkan angående  

påstående 1 

Påstående 2 Upplevd påverkan angående  

påstående 2 

 Upplevd påverkan angående  

påstående 2 

Påstående 3  Upplevd påverkan 

angående påstående 3 

Upplevd påverkan angående  

påstående 3 

Påstående 4 Upplevd påverkan angående  

påstående 4 

Upplevd påverkan 

angående påstående 4 

Upplevd påverkan angående  

påstående 4 

 

Bilaga figur 2: Operationalisering av tabeller i analysen 

Effekter Mycket Lågt 

bidragande 

    Mycket högt 

bidragande 

 1 2 3 4 5 6 

Driftsekonomienhet/ Miljöpåverkan 

Påstående 1       

Påstående 2        

Påstående 3       

Påstående 4       

 
Illustration av Bilaga 1 

tabell 2 

 



 

 

IX 

 

Bilaga 4: Semi-strukturerad intervjuguide 

 

Allmänna frågor  

 Är det okej att intervjun spelas in? 

 Är det något du undrar över innan vi startar intervjun? 

 Kan du berätta lite om dig och din nuvarande tjänst? 

 Kan du berätta om företaget och den tillverkningsprocess ni genomför? 

Övergripande frågor om Lean 

 Hur länge har ni arbetat med lean? 

 Vad hade ni för syfte när ni valde att implementera lean? 

 Har ni upplevt några svårigheter med att implementera något av era lean verktyg?                                            

 I så fall Vilka/Vilket lean-verktyg har varit svårt och vilken svårighet har ni upplevt? 

 Är det något av era lean-verktyg som inte motsvarat de förväntningar ni hade när ni 

implementerade verktyget?                                                                                                                                                                 

 Vad hade ni i så fall för förväntningar på det och vad blev resultatet? 

 Hur anser du att införandet av lean har motsvarat det syfte som ni hade med att 

implementerat lean? 

 Vad anser du införandet av lean har bidragit med till företaget? 

 Har ni valt bort några lean-verktyg medvetet?                                                                                                         

 I så fall varför har dessa lean-verktyg valts bort? 

 Av de lean-verktyg ni valt att endast tillämpa till viss del, varför ha ni valt att inte tillämpa 

verktyget fullt ut? 

 

 

 



 

 

X 

Driftsekonomi frågor 

Flexibilitet 

 Hur har ert arbete med flexibilitet förändrats sedan införandet av lean-verktygen? 

 Vilket/vilka av era lean-verktyg har påverkat flexibiliteten? 

 På vilket sätt har lean-verktyget/lean-verktygen påverkat flexibiliteten? 

 Vad har förändringen av flexibilitet inneburit för er produktion? 

 Har ert arbete med flexibilitet påverkat kunderna?                                                                                                                                  

 I så fall på vilket sätt har flexibiliteten påverkat kunderna? 

Pålitlighet 

 Hur har ert arbete med pålitlighet förändrats efter införandet av lean-verktygen? 

 Vilket/vilka av era lean-verktyg har påverkat pålitligheten?                                                                                                               

 På vilket sätt har lean-verktyget/lean-verktygen påverkat pålitligheten? 

 Har kunderna märkt av att pålitligheten har förändrats?                                                                                                                   

 I så fall hur har kunderna märkt av att pålitligheten förändrats? 

Hastighet (tid i processerna) 

 Hur har arbetet med hastighet förändrats efter införandet av lean-verktygen? 

 Vilket/vilka av era lean-verktyg har påverkat hastigheten?                                                                                                               

 På vilket sätt har lean-verktyget/lean-verktygen påverkat hastigheten? 

 Vad har förändringen av hastighet inneburit för er produktion? 

 Hur har de anställdas arbete påverkats av förändringen av hastigheten i produktionen? 
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Kvalitet 

 Hur har arbetet med kvalitet förändrats efter införandet av lean-verktygen? 

 Vilket/vilka av era lean-verktyg har påverkat kvaliteten? 

 På vilket sätt har lean-verktyget/lean-verktygen påverkat kvaliteten? 

 Har det skett kvalitetsförbättringar i företagets verksamhet?                                                                                                                       

 Vart har det i så fall skett kvalitetsförbättringar? 

 Har kunderna märkt av att kvaliteten blivit bättre?                                                                                                                              

 På vilket sätt har kunderna märkt av kvalitetsförbättringar? 

Kostnader 

 Hur har arbetet med kostnader förändrats efter införandet av lean-verktygen?                                                                                                                                 

 Vilket/vilka av era lean-verktyg har påverkat ert arbete med kostnader?                                                                                                               

 På vilket sätt har lean-verktyget/lean-verktygen påverkat arbetet med kostnaderna? 

 Har arbetet med att förbättra kostnaderna påverkat andra aspekter i företaget?                                                                           

 Hur har prioriteringarna i så fall skett och vad är i så fall orsaken till den prioritering 

som ni gjort? 

Frågor om miljöpåverkan 

 På vilket sätt har de olika miljöaspekterna påverkats och förändrats? 

 Vilket/Vilka av de lean verktygen ni implementerat har påverkat respektive miljöaspekt 

mest? 

 Hade ni någon kännedom att införandet av lean skulle påverka miljöaspekterna?                                                                             

 Vilken kännedom hade ni om lean:s påverkan på miljöaspekterna?                                                                                                        

 I så fall motsvarande införandet av lean era förväntningar gällande miljöaspekterna? 
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 Har ni upptäckt några negativa konsekvenser gällande miljöaspekterna efter införandet av 

lean? 

 I så fall vilka negativa aspekter har ni upptäckt? 

 Har ni upptäckt att lean har haft påverkan på några andra miljöaspekter? 

 I så fall vilka miljöaspekter och på vilket sätt har lean haft inverkan? 

 Har ni upplevt svårigheter över att införandet av lean-verktyg för att förbättra 

driftsprestationer haft en negativ påverkan på ert arbete med miljöpåverkan? 

Övriga frågor 

 Har du uppfattat några negativa aspekter som uppkommit efter införandet av lean?   

 Vilka negativa aspekter har du i så fall märkt av? 

 Har ni upplevt att lean-verktygen påverkat något annat utöver driftsekonomin och miljön 

 Vad har ni i så fall upplevt att lean-verktygen påverkat? 

 Hur har lean-verktygen påverkat det nu upplevt? 

 Är det okej om jag använder ditt namn/position du har i företaget i uppsatsen? 

 Är det okej om jag använder företagets namn i uppsatsen?  
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Bilaga 5: Strukturerade svar från fallföretagen 
 
Bilaga 3.1 Metallföretagets svar 

 

Effekter Mycket Lågt 

bidragande 

    Mycket högt 

bidragande 

 1 2 3 4 5 6 

Flexibilitet 

Reglering av produktionshastigheten                                                                                                                                x   
Minimering Bullwhip-effekten: anpassning 

av arbetsbelastningen                                                                                     
  x    

Flexibilitet i tillverkningen                                                                                                                                                 x   
Produktion efter kundorder: producera 

endast efter det som efterfrågas                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                          
   x   

 

Pålitlighet 

Leverans av produkter i tid                                                                                                                                                  x  
Fokusering på kunder: öka kundnöjdheten                                                                                                                         x  
Hitta lösningar på flaskhalsar i 

produktionen                                                                                                                                      
   x   

Samarbete med leverantörer                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                             x   

 

Hastighet (tid i processerna) 

Kontinuerligt flöde av material                                                                                                                                                           x    
Reducering av cykeltider                                                                                                                                                                          x   
Reducering av omställningstider: 

snabbare byten av utrustning                                                                                           
   x   

Effektivisering och förbättring av 

underhållsarbetet                                                                                                                             
   x   

Maximering av maskinernas effektivitet                                                                                                                                                  x    
Ökad effektivitet i processerna                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                           x   
Jämna ut produktionen                                                                                                                                                                            x    
Hålla koll på produktionen                                                                                                                                               x   
Kartläggning av organisationers flöde         x   
Liknande produkter/komponenter 

tillverkas bredvid varandra   
   x   

 

Kvalitet 

Ständiga Förbättringar: mot bättre 

prestationer, hantera svagheter                                                                                                                                                                          
   x   

Eliminering av det som är icke-

värdeskapande                                                                                                                                     
   x   

Ökad kvalitet på företagets produkter                                                                                                                                      x   
Ökad kvalitet i företagets processer                                                                                                                                    x   
Identifiering av problem                                                                                                                                                       x   
Skapa ordning och reda på arbetsplatsen                                                                                                                                                                                                                                                                   x   
Standardisering av arbete: Hur uppgifter 

ska genomföras på bästa och säkraste 

sättet                                                    

  x    

Förebyggande av att fel ska uppstå                                                                                                                                                       x   
Visualisering av att fel uppstår                                                                                                                                          x   
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Minskning av mänskliga fel                                                                                                                                               x    
Ökad förståelse för företagets processer                                                                                                                             x   
Ökad förståelse för företagets arbetssätt -

hjälpmedel för de anställda att se hur 

arbetet går till 

   x   

Lättare för de anställda att veta hur de 

ligger till - Visualisering av strategiska 

mål som ska uppnås                                                                                                                                                                                                                          

  x    

Självreflektion över vad som gått fel                                                                                                                                                   

- erkännande av misstag, för att sedan 

förbättras 

  x    

 

Kostnader 

Reducering av de totala kostnaderna                                                                                                                                                        x   
Minskad risk för varor inte bli sålda                                                                                                                                                        x   
Minskning av överproduktion                                                                                                                                                                   x   
Reducering av lager                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                      x   

 

Miljöaspekter 

Minskad materialanvändning                                                                                                                                              x    
Minskade utsläpp exempelvis rök och 

damm                                                                                                                                         
   x   

Reduceringar av föroreningar: såsom 

exempelvis olja                                                                                                         
   x   

Minskning av energiförbrukning                                                                                                                                                              x   
Identifiering av miljöavfall (ex. farligt 

avfall, luftutsläpp) 
   x   

 

Bilaga tabell 4: Metallföretagets upplevda påverkan 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

XV 

Bilaga 3.2 Plastföretagets svar 

 

Effekter Mycket Lågt 

bidragande 

    Mycket högt 

bidragande 

 1 2 3 4 5 6 

Flexibilitet 

Reglering av produktionshastigheten                                                                                                                              x     
Minimering Bullwhip-effekten: anpassning 

av arbetsbelastningen                                                                                     
  x    

Flexibilitet i tillverkningen                                                                                                                                                x    
Produktion efter kundorder: producera 

endast efter det som efterfrågas                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                          
  x    

 

Pålitlighet 

Leverans av produkter i tid                                                                                                                                                 x   
Fokusering på kunder: öka kundnöjdheten                                                                                                                         x  
Hitta lösningar på flaskhalsar i 

produktionen                                                                                                                                      
   x   

Samarbete med leverantörer                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                            x    

 

Hastighet (tid i processerna) 

Kontinuerligt flöde av material                                                                                                                                                             x  
Reducering av cykeltider                                                                                                                                                                          x   
Reducering av omställningstider: 

snabbare byten av utrustning                                                                                           
 x     

Effektivisering och förbättring av 

underhållsarbetet                                                                                                                             
 x     

Maximering av maskinernas effektivitet                                                                                                                                                  x    
Ökad effektivitet i processerna                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                           x   
Jämna ut produktionen                                                                                                                                                                            x    
Hålla koll på produktionen                                                                                                                                                x  
Kartläggning av organisationers flöde          x  
Liknande produkter/komponenter 

tillverkas bredvid varandra   

 

  x    

 

Kvalitet 

Ständiga Förbättringar: mot bättre 

prestationer, hantera svagheter                                                                                                                                                                          
   x   

Eliminering av det som är icke-

värdeskapande                                                                                                                                     
   x   

Ökad kvalitet på företagets produkter                                                                                                                                        x 
Ökad kvalitet i företagets processer                                                                                                                                   x    
Identifiering av problem                                                                                                                                                      x    
Skapa ordning och reda på arbetsplatsen                                                                                                                                                                                                                                                                  x    
Standardisering av arbete: Hur uppgifter 

ska genomföras på bästa och säkraste 

sättet                                                    

  x    

Förebyggande av att fel ska uppstå                                                                                                                                                     x     
Visualisering av att fel uppstår                                                                                                                                         x    
Minskning av mänskliga fel                                                                                                                                               x    
Ökad förståelse för företagets processer                                                                                                                           x     
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Ökad förståelse för företagets arbetssätt - 

hjälpmedel för de anställda att se hur 

arbetet går till 

  x    

Lättare för de anställda att veta hur de 

ligger till - Visualisering av strategiska 

mål som ska uppnås                                                                                                                                                                                                                         

  x    

Självreflektion över vad som gått fel                                                                                                                                                   

- erkännande av misstag, för att sedan 

förbättras 

   x   

 

Kostnader 

Reducering av de totala kostnaderna                                                                                                                                                      x     
Minskad risk för varor inte bli sålda                                                                                                                                                        x   
Minskning av överproduktion                                                                                                                                                                 x     
Reducering av lager                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                    x     

 

Miljöaspekter 

Minskad materialanvändning                                                                                                                                                x  
Minskade utsläpp exempelvis rök och 

damm                                                                                                                                         
     x 

Reduceringar av föroreningar: såsom 

exempelvis olja                                                                                                         
  x    

Minskning av energiförbrukning                                                                                                                                                             x    
Identifiering av miljöavfall (ex. farligt 

avfall, luftutsläpp) 
     x 
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Bilaga 3.3 Livsmedelsbolagets svar 

 

Effekter Mycket Lågt 

bidragande 

    Mycket högt 

bidragande 

 1 2 3 4 5 6 

Flexibilitet 

Reglering av produktionshastigheten                                                                                                                               x    
Minimering Bullwhip-effekten: anpassning 

av arbetsbelastningen                                                                                     
   x   

Flexibilitet i tillverkningen                                                                                                                                                 x   
Produktion efter kundorder: producera 

endast efter det som efterfrågas                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                          
 x     

 

Pålitlighet 

Leverans av produkter i tid                                                                                                                                                  x  
Fokusering på kunder: öka kundnöjdheten                                                                                                                         x  
Hitta lösningar på flaskhalsar i 

produktionen                                                                                                                                      
   x   

Samarbete med leverantörer                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                            x    

 

Hastighet (tid i processerna) 

Kontinuerligt flöde av material                                                                                                                                                          x     
Reducering av cykeltider                                                                                                                                                                        x     
Reducering av omställningstider: 

snabbare byten av utrustning                                                                                           
 x     

Effektivisering och förbättring av 

underhållsarbetet                                                                                                                             
  x    

Maximering av maskinernas effektivitet                                                                                                                                                   x   
Ökad effektivitet i processerna                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                           x   
Jämna ut produktionen                                                                                                                                                                            x    
Hålla koll på produktionen                                                                                                                                              x    
Kartläggning av organisationers flöde        x    
Liknande produkter/komponenter 

tillverkas bredvid varandra   
x      

 

Kvalitet 

Ständiga Förbättringar: mot bättre 

prestationer, hantera svagheter                                                                                                                                                                          
    x  

Eliminering av det som är icke-

värdeskapande                                                                                                                                     
  x    

Ökad kvalitet på företagets produkter                                                                                                                                       x  
Ökad kvalitet i företagets processer                                                                                                                                    x   
Identifiering av problem                                                                                                                                                       x   
Skapa ordning och reda på arbetsplatsen                                                                                                                                                                                                                                                                    x  
Standardisering av arbete: Hur uppgifter 

ska genomföras på bästa och säkraste 

sättet                                                    

    x  

Förebyggande av att fel ska uppstå                                                                                                                                                       x   
Visualisering av att fel uppstår                                                                                                                                          x   
Minskning av mänskliga fel                                                                                                                                                x   
Ökad förståelse för företagets processer                                                                                                                             x   
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Ökad förståelse för företagets arbetssätt - 

hjälpmedel för de anställda att se hur 

arbetet går till 

   x   

Lättare för de anställda att veta hur de 

ligger till - Visualisering av strategiska 

mål som ska uppnås                                                                                                                                                                                                                        

  x    

Självreflektion över vad som gått fel                                                                                                                                                

- erkännande av misstag, för att sedan 

förbättras 

   x   

 

Kostnader 

Reducering av de totala kostnaderna                                                                                                                                                       x    
Minskad risk för varor inte bli sålda                                                                                                                                                       x    
Minskning av överproduktion                                                                                                                                                                 x     
Reducering av lager                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                    x     

 

Miljöaspekter 

Minskad materialanvändning                                                                                                                                             x     
Minskade utsläpp exempelvis rök och 

damm                                                                                                                                         
    x  

Reduceringar av föroreningar: såsom 

exempelvis olja                                                                                                         
x      

Minskning av energiförbrukning                                                                                                                                                           x      
Identifiering av miljöavfall (ex. farligt 

avfall, luftutsläpp) 
    x  

 

Bilaga tabell 6: Livsmedelsbolagets upplevda påverkan 
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