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Abstract

Lean production originates from the Toyota production system (TPS) and is commonly known
as today's Lean. Lean Production consists of a multitude of concepts, values, principles and
methods with the main purpose to continuously improve operations and productions. These
concepts are known to improve long-term profitability.

The purpose was to investigate Swedish industries and their relation to internal Lean strategies
and how well implemented these are in different types of industries. These are categorised as
Other, Process- Manufacturing and engineering industry. In this study, the main focus is on
analyzing dimensions of internal Lean production in industrial types. These dimensions are Pull
System (PULL), Continuous Flow (FLOW), Time Reduction (SETUP), Statistical Process
Control (SPC), Employee Involvement (EMP.INVOLYV) and Total Productive Maintenance
(TPM). These internal Lean dimensions derive from an empirical study by Shah & Ward
(2007), with the aim to produce a deeper knowledge of the definition of Internal Lean
production.

The study is based on empirical evidence and the data analysis is established from a previous
data collection of the European manufacturing Survey (EMS) for Sweden in 2019, previously
developed by Von Haartman, Niss & Bengtsson (2020). The used data is descriptive statistics
and is limited to Swedish industries. In this study, the analysis will focus on 24 Lean questions
and 6 internal Lean dimensions have been investigated and analyzed.

It is concluded, based on results and analysis, that two Lean perspectives are the basis for
businesses to achieve Lean in production. In order to succeed in implementing Lean production,
it is important that these perspectives interact with each other. By implementing practical
methods, tools and at the same time allowing employees to be involved in the work, quality and
efficiency are increased. This contributes to businesses creating improvements in production-
related functions in production.

To a large extent the Swedish industries have a Low or Medium use of internal Lean dimensions.
TPM is found to be the most commonly implemented dimension for most individual industry
types while the dimensions SPC and EMP.INVOLV has the lowest implementation. For
individual industry types, there is no major variance in how they answered the implementation
of dimensions. All dimensions have a correlation without significant differences for all types
of industries. It is found, implementation of dimension PULL differ from each type of industry
and Engineering industry have implemented internal Lean dimensions to a higher extent.

Key words: Swedish manufacturing industries; Internal Lean production; Empirical evidence;
Descriptive statistics; Correlation analysis; Variance analysis; Implementation of internal lean
strategies



Sammanfattning

Lean produktion harstammar fran Toyota production system (TPS) och ar grunden till det dem
flesta kanner till idag som Lean. Lean Produktion omfattar manga begrepp som innebar
varderingar, principer och metoder dar huvudsyftet ar att standigt forbattra produktionen i
verksamheten for att bidra till langsiktig l1onsamhet.

Syftet var att undersoka hur svenska industrier forhaller sig till interna Lean strategier och hur
valanvént det ar inom olika industrityper. Dessa ar fordelade som Ovrigt, Process-, Tillverkning
och Verkstadsindustri. Denna studie fokuserar pa att analysera dimensioner av intern Lean
produktion hos industrityper. Dessa dimensioner &r dragande system (PULL), kontinuerligt
flode (FLOW), Stalltidsreduktion (SETUP), Statistisk processtyrning (SPC), Medarbetarnas
involvering (EMP.INVOLV) och Totalt produktivt underhall (TPM). Dessa interna Lean
dimensioner harstammar fran en empiriska studie av Shah & Ward (2007), med syftet att skapa
en djupare forstaelse for definitionen av intern Lean produktion.

Studien baseras pa empiriska belagg och grundas utifran en tidigare datainsamling fran
European manufacturing Survey (EMS) for Sverige ar 2019, tidigare framtagen av Von
Haartman, Niss & Bengtsson (2020). Datan som anvands &r deskriptiv statistik och avgrénsas
till Svenska industrier. | denna studie kommer endast 24 fragor och 6 interna Lean dimensioner
att undersokas och analyseras.

Slutsatsen ar att det finns tva Lean perspektiv som ar grunden till att verksamheten uppnar Lean
I produktion. For att lyckas med implementering av Lean produktion ar det viktigt att dessa
perspektiv samspelar med varandra. Genom att implementera praktiska metoder, verktyg och
samtidigt tillata medarbetarna involveras i arbetet okar kvaliteten och effektiviteten. Detta
bidrar till att verksamheter skapar forbattring av tillverknings relaterade funktioner i
produktionen.

Samtliga industrier i undersokningen har i utstrackning en Lag eller Medelhdg anvandning av
interna Lean dimensioner. TPM &r den mest anvanda dimensionen hos de flesta enskilda
industrityperna medan dimensionerna SPC och EMP.INVOLV har lagst anvandning. For
enskilda industrityper finns det ingen storre varians i hur de har besvarat anvandningen for
dimensioner. Alla dimensioner har ett samband i korrelationer utan signifikanta skillnader for
samtliga industrityper. Det konstateras, att implementering av dimension PULL skiljer sig fran
varje typ av industri och Verkstadsindustri har implementerat interna Lean dimensioner i hogre
utstrackning.

Nyckelord: Svensk tillverkningsindustri; Intern Lean-produktion; Empiriska bevis; Deskriptiv
statistik; Korrelationsanalys; Varians analys; Implementering av interna Lean strategier



Innehallsforteckning

I g (=T [T oSSR 1
I T 12 (U T TSSO 1
2 V1 -SSP 1
1.3 FIAGESTAIININGAT 1..vcvtitcvcicic ettt b bbb bbb bbbt bbb s b r et 2
L4 AVGEANSIIING .ttt ettt b bbbt bbb st b s b bbbt bbb bRt Rk bbb Rt bR bbbttt 2

1228 |V, T oo ST 3
2.1 Vetenskapligt ANGrEPPSSALL .......cvi ittt 3
2.2 Primér- och sekundar datainSamIiNg..........cooeioieiieie et 3
R B 1 L OSSOSO 3
2.4 Val AV AAtAINSAMIINGA .....cveitiie ettt b et b e sb e b et e e e e e e et e e eb e e b e e beebesbesbesbeneas 4

2.4.1 Sekunddr datainsamling - Datainsamling av kvantitativ data.............ccccoce e 4
2.4.2 DAtabEAIDEINING .....ecveiteitiite et bbb bbbttt b et b et et be b b e 4
2.4.3 Statistical Package for the Social SCIENCES (SPSS) ....ccviiiiriiiiiie et 4
2.4.4 Utforandet av databearDetNiNg .........ccceieiiiiciicice et renre e 5
2.5 BESKITVANGE STALISTIK ......vvieiiee st 7
2.5.1 DESKIIPLIV STALISTIK ....vveveiieeiecs et 7
2.5.2 KOITEIALION ...ttt n et n s 8
2.5.3 Pearson KorrelationSKOETIICIENT.........ccoieiiiccce et sre e 8
2.5.4 SIGNITIKANSIIVA.......cocvieiececececece ettt e e e e e s e s s s e e e s s s e e s s s en e s s s s s e e 8
2.6 STUAIENS KVAIITEL...... ettt st et et esa et e te st e e s e e eneesaereeneenenrenrennenes 9
BTN T T o1 (=] RSP 9
P Y £ Lo TSROSO 10
2.6.3 GENEIALISEIING ...ttt ettt bbb e bbbt b et b bbb bbbt ne bbbt b st b e b e en e 10
2.6.4 ELISKA PEISPEKLIV ...tttk b e bbbt b bt bbb et e st e bt e st bt e b et e b b e 11

3. TOFELISK FEFEIBINSIAM ... ettt ettt b e bt bt bt se e e b et se e b e e e e eneeneereaneeneabesbeaneas 12
3.1 LEAN PrOTUKLION ...ttt b et bbbt bt bbb ee e e e et et e b e e st e bt ebe et e beebeneas 12
3.2 Barriérer till misslyckande med Lean implementering.........cocuureiirinenenene e 13
BTG I 1011 1 0 €= (11 ) S SS 13
3.4 Total quality management (TQIM) ......coeiiiiie ettt s bt e e ess e s e e seeneereereeneerenes 14
3.5 Sex dimensioner - PULL, FLOW, SETUP, TPM, SPC, EMP.INVOLV ........cccccoiiiiinreii e 15

3.5.1 PULL (Dragande SYSTEM) .....cceceiueiuiriesieieeieieseeeeseeiesessestestessesse e ssessessessessessessessessessssesssssensessessenses 15
3.5.2 FLOW (KoNtiNUErTIGt TIBAE) ....ccveiveviieieicc ettt re e enenns 16
3.5.3 SETUP (SAIItIASIEAUKLION) ...e.veeieieeieieiceese ettt sttt sttt na s ne e enesrenne e 16
3.5.4 TPM (Totalt produktivt UNderhall) ..........cceeiiiiiiiiiiiccce e 17
3.5.5 SPC (StatistiSK ProCESSIYINING).....cviveieririetirietirieiisteiest ettt sttt b e bbbttt 18
3.5.6 EMP.INVOLYV (Medarbetarnas iNVOIVENNG) ..........ccoiiriiiriiniiieiniecnieesiesie e 19
3.5.7 Sammanfattning av teoretiska refereNSIAMEN .........ceiiiiiiriie s 20

=T | 7 | SRRSO 21

4.1 TEOIELISKA FESUIAL. ... vttt ettt bbbt sb et et e e ene e s e st ene et e abeabeereneas 21
O I T o] oo U] (o] TSSOSOV 21
4.2 EMPIFISKA FESUITAL .......oeiiteie ettt b bbb b bbbttt b et n e e bt et e beeneneas 22
A.2.1 IMBUBIVAITE. ...ttt bbbt bbb bbb e b et et e s e e s e e bt e be et e e beaneeb et e 22
4.2.2 Variansanalys av MEARIVAITEN. .......c..oiiiiiece ettt 25
4.2.3 Korrelation fOr alla INAUSTITET ..........ciriiireicires s 28

4.2.4 Korrelation fOr enskilda iINAUSTITYPEL. .....cvoviicicice s re s 29



5. ANAIYS OCH AISKUSSION......cuiiiiceieiice e ettt s et be st e e e e e eneeneeneanaenenresnennens 33

5.1 Hur definieras intern Lean produktion?..........ccociiiiiiiiiie e 33
5.1.1 FiloSOFiSKa PEISPEKLIVEL .....c.vciiieiiiieeiiece bbbttt eb e ebe e 33
5.1.2 PraktiSKa PEISPEKLIVET ........covitiiiiirieiiteitete ettt bbbt b ettt sr et sb et b e eb e b 34

5.2 1 vilken utstrackning anvénder alla industrier dimensioner av intern Lean produktion? (PULL, FLOW,
SETUP, SPC, EMP.INVOLY, TPM) ..ottt bbb 35
5.3 Ar anvéandningen i samma utstrackning for enskilda industrityper eller finns det variationer? .................. 38
5.4 Finns det ndgot samband mellan olika interna Lean dimensioner for samtliga industrier?..............cc........ 43
5.5 Finns det ndgot samband mellan olika interna Lean dimensioner for enskild industrityp?..............ccc...... 44
B.STULSALS ...ttt bt btk e b b E R R R e Rt R ekt R bRt b e n et r e er e 46
RETEIEINSEY ...t bt bbb e Rt Rt R 48

7T Vo [0 SRS 51



1.Inledning

| den hér delen presenteras bakgrund, syftet, fragestéallningar och avgransningar.

1.1 Bakgrund

Toyota production system (TPS) &r ett véalkant begrepp och &r grunden till begreppet Lean, detta
har behandlats av ett flertal forfattare (Monden, 2011; Rother, 2013; Liker, Erkelius & Hallberg,
2009; Shah & Ward, 2007; Halling & Wijk, 2013). Lean anvénds framst for foretag som
standigt vill forbattra deras verksamhet, produktion och langsiktiga lonsamhet.

Svarigheter med att implementera Lean i en verksamhet &r att organisationen tenderar att
fokusera pa fel saker genom att inte ta hansyn till att respektera manniskan (Halling, 2013;
Rother, 2010; Ivarsson, Molin, Lishajko, Wiestél, Johnsson, 2013). Det finns en forvirring
kring konceptet Lean produktion, detta eftersom Lean har definierats annorlunda av olika
forfattare (Shah & Ward, 2007). Vid implementering av Lean produktion krdvs det att
ledningen prioriterar ratt metoder och resurser som material, tid och god kommunikation inom
organisationen. (Worley & Doolen, 2006)

I en studie av Shah & Ward (2007) framkom 10 olika dimensioner som &r grunden till Lean
produktion. Dessa dimensioner &r ett ramverk som beskriver de olika definitionerna.

European Manufacturing survey (EMS) ar 2019, var en enkat som riktar sig till tillverkande
foretag dar fragor ber6r hur innovativa eller strategiska foretagen &r. 1 samband med EMS-
enkaten skapades en onlineundersdkning av Von Haartman, Niss & Bengtsson (2020), dar
Svenska industrier tillfragades att delta. 1 den onlineundersokningen fanns det 24 stycken
interna Lean produktion fragor som baseras pa Shah & Ward (2007) studie.

Denna studie baseras pa att underséka 121 Svenska tillverkande foretag angaende intern Lean
produktion och hur vél implementerat interna Lean dimensioner &r.

1.2 Syfte

Syftet med denna studie ar att undersoka vilken utstrackning svenska tillverkande foretag
anvander sig av interna Lean principer och huruvida det finns ett samband mellan olika typer
av Lean dimensioner.



1.3 Fragestallningar
it fragestalini

e Hur definieras intern Lean produktion?

iriska fragestallni

o | vilken utstrdckning anvander alla industrier dimensioner av intern Lean produktion?
(PULL, FLOW, SETUP, SPC, EMP.INVOLYV, TPM)

« Ar anvandningen i samma utstrackning for enskilda industrityper eller finns det
variationer?

« Finns det nagot samband mellan olika interna Lean dimensioner for alla industrier?

« Finns det nagot samband mellan olika interna Lean dimensioner for enskild industrityp?

1.4 Avgransning

Studien avgransas till att endast analysera data som beror 24 fragor fran onlineundersokningen
och som behandlar intern Lean produktion hos 121 Svenska tillverkande foretag. De berdrda
dimensionerna ar endast 6-10 fran Shah & Ward (2007)
(se 3.Teoretisk referensram; 3.1 Lean produktion)



2.Metod

I den har delen presenteras metodiken som anvéndes for studien och avslutas med studiens
kvalitet.

2.1 Vetenskapligt angreppssatt

Det finns olika tre ansatser i vetenskapligt angreppssatt och dessa &ar en induktiv, en deduktiv
och en abduktiv. Den deduktiva ansatsen innebar att fa 6verblick hur verkligheten ser ut genom
att jamféra med de teoretisk referensram och sedan formas hypoteser, for att kunna dra
slutsatser och fa fram resultat. Den induktiva ansatsen baseras pa en empirisk studie, dar det
identifierat problemet i studien och detta resulterade till en battre forstaelse av resultatet.
(Blomkvist och Hallin, 2014).

Abduktion innebér en kombination av induktion och deduktion, for att kunna se véxling av de
empiriska och teoretiska. (Blomkvist och Hallin, 2014)

Darefter kunna dra slutsats till denna studie. Denna studie & en kombination av en induktiv och
en deduktiv eftersom det omfattas teoretiska och den empiriska undersokningar. For att besvara
dataanalyser anvands teori som komplement for att forklara den induktiva ansatsen.

2.2 Primar- och sekundar datainsamling

Sekundér datainsamling ar information fran priméardata som har blivit konverterat eller
existerat innan en undersokning av en studie paborjats. Detta innebar med fordelaktighet att
man kan utifran en existerande data som tagits fram av kallorna och ger majlighet till
utvérdering av data. Nackdelar med sekundardata kan vara att informationen inte ar palitlig,
det vill s&ga att det inte &r ratt information eller en forvridning av det faktiska resultatet. Detta
maste beaktas vid insamling av sekundardata, sa att man &r kritisk till utgivaren av
datainsamlingen. Till skillnad fran sekundardata &r primardatainsamling direkt anpassat efter
studien for att uppna syfte och de fragestéllningar som existerar for undersokningen. Fordelar
med primardata ar att insamling av resultat ar direkt och det tkar en sékerhet for ratt
information som é&r relevant for studien. Nackdelarna med en primdrdatainsamling kan vara
att det ar tidskravande och kréver kunskap hos den som samlar in informationen. (Murray,
Neil & Hughes, 2008)

2.3 Litteratur

For att skapa en vetenskaplig grund till studien, har flertal vetenskapliga artiklar och bidragande
litteratur anvénds. Litteraturen och de vetenskapliga artiklarna ar kritiskt granskade och har
verifieras samt valideras av referentgranskning for andamalet. Databasen som har anvants ar
Google scholar. Sokord som har anvants for att finna relevant litteratur &r Lean Production,
Definition of lean production, Lean strategy, TPS, Just-in-time, Production with Lean. |
kombination med att denna studie baseras pa Shah & Ward (2007) artikel, har en s6kning med
foljande sokord PULL, FLOW, SETUP, SPC, EMPLOYEE INVOLVEMENT, TPM, Results
of Lean implementations gjorts. Detta for att 6ka chansen att finna relevant information inom
gransen for denna studie. Studien grundas pa en vetenskaplig artikel i direkt koppling till
undersokningen och anvénds som argument till metodvalet. Som komplement av relevant



litteratur, har litteratur noggrant valts ut for att ha en relevant koppling till undersékningen och
konceptet Lean produktion.

2.4 Val av datainsamlingar

2.4.1 Sekundar datainsamling - Datainsamling av kvantitativ data

Denna studie grundas utifran en tidigare datainsamling fran European manufacturing Survey
(EMS) for Sverige ar 2019 och som ar framtagen av Von Haartman, Niss & Bengtsson (2020).
EMS é&r en enkat som skickas ut var tredje ar till tillverkande foretag i hela Europa. Denna enkét
kartlagger organisatoriska och tekniska processinnovationer samt prestationsformaga i
europeiska tillverkande foretag. | EMS-enkaten far foretag besvara fragor angaende vad for
slags foretag det &r, vad for typ av produktion dem har, vad dem tillverkar och vilka

tillverkningsstrategier dem har. (Fraunhofer Institute for Systems and Innovation Research 1SI,
2020-03-22)

Von Haartman, Niss & Bengtsson (2020) beskriver att det utférdes genom uppringning till
foretag och dar de fragade efter kvalificerade personer sasom produktionschef och forfragan
om dem var villiga att delta i en onlineundersdkning via Qualtrics XM. 462 respondenter var
villiga att delta och inbjudan till onlineundersokningen skickades darefter via e-post. Resultatet
av undersokningen var 175 respondenter som paborjade enkatundersokningen, men ett antal
respondenter besvarade inte alla ingaende fragor och da ansags det vara ofullstandiga svar.
Dérav deltog endast ca 120 respondenter som betraktades som fullstandiga svar. (ibid)

I denna studie kommer data analysen vara deskriptiv statistik och avgransas till Svenska
industrier. Endast 24 fragor och sex interna Lean dimensioner kommer att analyseras och
undersbkas for industrityper. Dessa sex dimensioner berdr anvéndning av interna Lean
dimensioner for intern produktion. Dessa interna Lean dimensioner bygger fran en empirisk
studie fran Shah & Ward (2007), som syftar pa att fa en djupare forstaelse av vad definitionen
Intern Lean produktion &r.

2.4.2 Databearbetning

Bearbetning av insamlad data kommer att analysera respondenters svar fran enkaten och grad
av implementering av interna Lean dimensioner. FOr att analysera kvantitativ data har ett
statistikprogram SPSS anvands som grund for att sortera information och olika utfall av svar
fran de berorda fragorna i denna studie. Detta for att finna relevant data och hitta ett samband
hur de olika tillverkande foretagen anvander sig av intern Lean.

2.4.3 Statistical Package for the Social Sciences (SPSS)

SPSS ar ett mjukvaruprogram tillater forskare att skapa deriverad data, skapa fil omformning
och vélja fall att undersoka. Detta mjukvaruprogram anvands for att finna medelvarde, samband
och skillnader for de svenska industrier i denna studie. | en punktlista beskrivs detaljerad
information om hur metodvalet for programmet SPSS anvands. (se 2.3.4 Utférandet av
databearbetning)


https://www.isi.fraunhofer.de/en.html

2.4.4 Utforandet av databearbetning

| data fanns det tillgang till svenska tillverkande foretag samt vilka industrier de sjalva angav
att de befann sig inom. Det fanns dven information om vilka typer av produkter som tillverkas
eller hanteras. Informationen var tillganglig i SPSS filen. Original datafilen som mottagits for
studien bestod av 148 fragor exklusive delfragor innan filtrering. Vid filtrering av originalfilen
framkom det att 24 fragor berorde intern Lean produktion. De 24 stycken fragorna delades
sedan in i sex Lean dimensioner som var avgorande for indelning. Dessa dimensioner bestod
av PULL, FLOW, SETUP, SPC, Employee involvement och TPM.

Svarsalternativ bestod det av fyra anvéndningsalternativ som foljande:
(1) Ingen anvéndning

(2) Lag anvandning

(3) Medelhdg anvéandning

(4) H6g anvéandning

For att fa fram ett resultat av industrier som hade besvarat fraga 1- 24 angadende intern Lean
filtrerades ofullstandiga svar bort. Ofullstandiga svar ansags vara industrier som inte
genomforde fullstandiga svar pa samtliga Lean fragor. Nar filtreringen gjordes framkom det att
det var endast 121 foretag inom olika industrier som fullféljt fullstandiga svar pa respektive
fragor. Gruppering av industrier & Ovrigt, Processindustri, Tillverkningsindustri,
Verkstadsindustri (se Tabell 1) och baseras pa vad industrierna arbetar med, tillverkar eller
producerar.



Tabell 1: Indelning av industrityp.

Industrityp Antal Foretag

Ovrigt 11 st Anlaggning-,  bageri-,  belaggning-,

Overdragning-, berg-, grafiska-, marin-,
ytbehandling-, montering-, gjuteri- och
inredningsindustri

Processindustri 13 st Pappers-, petrokemisk-, jarnverk- och

stalverkindustri

Tillverkningsindustri bioteknik-, medicin-, bygg-, plast-,

75 st Kontraktstillverkare ~ inom  industri,

underleverantér inom stal-, kemisk-,
glas-, energi-, elindustri

Verkstadsindustri elektronik- och verkstadsindustri

22 st Transportmedels-, instrument-,

Foljande steg beskriver filtrering samt sortering av data i mjukvaruprogrammet SPSS.

1.

2.

S

Verksamheterna filtrerades fram med hjalp av manuell filtrering avlédgsnades de
ofullstdndiga svar och det framkom till 121 foretag

Foretagen grupperades, baserat pa vad for typ av industri dem var verksamma inom.
Detta kontrollerades genom att sjalva identifiera foretagens specialisering detta var
angivet i enkaten

Det framkom en fordelning av Ovrigt, Processindustri, Tillverkningsindustri och
Verkstadsindustri

De 24 Lean fragorna delades in respektive dimension och det blev 6 stycken
dimensioner. De dimensioner bestar av PULL, FLOW, SETUP, SPC, EMP.INVOLV
och TPM (se bilaga 1)

For att fa ett samlat varde for dimensionerna valdes funktionen Compute variables, dar
antalet fragor i tillhérande dimension lades ihop och divideras med antalet for att fa
fram ett medelvérde for varje industri.
Exempel: (Pull_01 + Pull_02 + Pull_03 + Pull_04)/4 (se bilaga 2)

Industrierna anropades som variabler i SPSS for att analysera olika tester.

Dessa variabler ar féljande beskrivning: 1 = Ovrigt, 2 = Processindustri, 3 =
Tillverkningsindustri, 4 = Verkstadsindustri

Dérefter valdes funktioner i programmet SPSS for vidare filtrering och analys av
statistiken.

| SPSS valdes funktion Descriptive, medelvérdet i snitt for varje industrityp per
dimension (se bilaga 3). Detta anvandes for att kunna analysera utstrackningen av
implementering av Lean principer for dessa 121 industrierna
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10. Funktionen One-way ANOVA valdes for att finna varianser av medelvarde for
respektive dimension (se bilaga 4).

11. Funktionen Correlation valdes for att pavisa samband mellan dimensioner for samtliga
industrier (se bilaga 5).

12. Det sista steget i SPSS programmet valdes funktionen Correlations for att finna
samband mellan dimensioner for enskild industrityp (se bilaga 4)

Tidigare i metodavsnittet har vi beskrivit hur indelningen mellan Ovrigt, Process-,
Tillverknings- och Verkstadsindustri har delats in. For att finna gransvarden som kan beskriva
hur vél eller icke implementerade dimensionerna &r, anvénder vi oss av samma skala som
svaren var utformade och vad dessa betyder. Klassificering av implementering for medelvarden
ar foljande Klassificering av implementering for medelvérden &r foljande: (1<1,40) = Ingen
anvandning, (1,45<2,40) = Lag anvandning, (2,45<3,40) = Medelhég anvandning och (3,50<4)
= Hbg anvandning.

2.5 Beskrivande statistik
2.5.1 Deskriptiv statistik

Deskriptiv statistik inneb&r sammanfattning och beskrivning av statistisk med hjalp av lages-
och spridningsmatt. Lagesmatt &r medelvérde, median och typvarde. Ett medelvarde anses vara
ett ungefarligt lagesmatt pa en grupp varden. Ett medianvérde ar det varde som &r i mitten av
en uppsattning av véarden som sorterats efter storleksordning. Ett typvarde kan beskrivas som
ett varde som férekommer flest ganger i en uppsattning. | statistiken ar det svart att tolka ett
typvérde an medianvardet och medelvardet. Detta eftersom typvardet inte forekommer ofta i
statistiken. Det &r inte tillrackligt att endast fokusera pa lagesmatt utan aven pa spridningen i
data. Spridningsmatt ar varians, standardavvikelse, variationsbredd och kvartilavstand. Varians
och standardavvikelse & genomsnittlig avvikelse fran medelvérdet och detta tyder pa en storre
standardavvikelsen ger en storre spridning i observationsvarden. Variationsbredd anses som
avstandet och skillnaden mellan den storsta och den minsta av en uppsattning av medelvardet.
(Alm & Britton, 2008)

Den empiriska studien baseras pa deskriptiv statistik och metoder som anvands for att fa fram
medelvérde, varians och standardavvikelse. Detta for att undersoka i vilken utstrackning de
svenska tillverkande foretagen har implementerat intern Lean produktion.



2.5.2 Korrelation

En korrelation mellan variabler kan vara positivt och negativt (Frisk, 2018). Korrelation baseras
pa att finna samband mellan variabler, det kan innebara en undersdkning av tva variablers
oberoende eller beroende av varandra. Denna visar styrkan i det linjara forhallandet mellan tva
variabler. (Alm & Britton, 2008). Enligt Frisk (2018) resulterar det till ett positivt samband nar
tva hoga varden korrelerar, men ger inte svar for kausalitet. Korrelation skrivs oftast som r och
denna &r enhetslos, men kan beskriva styrkan i korrelationen. | denna studie anvands r som:

Om r &r eller ndrmar sig -1, tyder pa ett negativt linjart forhallande. Detta innebar att nar ett
varde Okar, minskar det andra vérdet.

Om r ar 0 finns det inget linjart samband mellan dimensionerna. Det &r en spridning av varden
som indikerar oberoende mellan dimensionerna for industrin som grupp

Om r ar eller narmar sig +1, tyder pa ett positivt linjart forhallande. Detta innebar nar en
variabels varde okar, 6kar den andra variabels varde, som resulterar i en positiv linjart
forhallande. (Alm & Britton, 2008)

2.5.3 Pearson korrelationskoefficient

Korrelationskoefficienten beréknar lage och spridning mellan variabler. Detta betyder att man
finner beroenden mellan variablerna som visar om det finns ett linjart beroende. Den mest
anvanda korrelationskoefficienten &r Pearson korrelationskoefficient. (Alm & Britton, 2008)

2.5.4 Signifikansniva

Signifikansniva bygger pa att skapa en nollhypotes (HO) eller alternativ hypotes (H1) som
besvarar sannolikhet som géller for HO och H1. Vanliga matt pa signifikansnivan ar oftast
a=0.05, «=0.01, a= 0.001. (Alm & Britton, 2008)

I denna studie har det framtagits tre olika hypotesprévningar for olika test.

Hypotesprovning 1:

Olika medelvédrden kan vara néra varandra, men det betyder inte att industrierna har besvarat
samma implementering. Darfor antar vi att det ar relevant att géra one way anova t-test for att
undersdka och jamfoéra medelvarden. Denna hypotesprévning anvéands for att kontrollera om
det finns skillnader i medelvéarden for olika dimensioner.

HO: Det finns inga skillnader i medelvarde for samtliga industrityper. Om p > « (0.05),
Acceptera HO.

H1: Det finns skillnader i medelvéarde for samtliga industrityper.



Hypotesprovning 2 :
Denna hypotesprdovning anvands for att finna korrelation mellan olika dimensioner for samtliga
industrier. Detta for att se om det finns samband mellan dimensioner som kan forklara om de
svenska industrierna har gemensamma implementeringar. Om vi kan saga med 99 % sakerhet
att det finns samband.

HO: Det finns inget samband mellan dimensioner for samtliga industrityper. Om p > « (0.01).
Acceptera HO.

H1: Det finns samband mellan dimensioner fér samtliga industrier.

Hypotesprévning 3 :

Denna hypotesprévning anvénds for att undersoka om det finns korrelationer mellan
dimensioner for varje enskild industrityp. FOr att finna samband valdes en korrelation med 95
% konfidensintervall. Om p > « (0.05), da accepteras HO och detta betyder att det inte finns
samband mellan dimensionerna for enskild industrityp.

HO: Det finns inget samband mellan dimensioner for enskildindustrityp. Om p > a (0.05),
Acceptera HO.

H1: Det finns samband mellan dimensioner for enskild industrityp.

2.6 Studiens kvalitet

2.6.1 Reliabilitet

Reliabilitet innebér att den information man undersoker ska vara tillforlitlig. Den tillforlitliga
kéllan ska baseras pa trovardig information genom att vara kallkritisk nar information samlas
in (Backman, Gardelli, Gardelli & Persson, 2012). Forfattaren Backman et al. (2012) papekar
dven att vid varje insamlad kalla ska information fran kallorna granskas. I granskningen
undersoks tillforlitligheten genom att kontrollera en pastaende kélla med flera kéallor som har
anvant sig av samma information. Detta betyder att man inte endast anvénder sig av en kélla i
en granskning, utan flera for att skapa en hog reliabilitet. Backman et al. (2012)

Datainsamlingen av den kvantitativa data anses att vara sanningsenlig utifran svar fran
industrierna. Det gar ej att pavisa om svar motsvarar verkligheten i den interna produktionen
(intern Lean). For att konstatera om svaren Gverensstdmmer med verkligheten i produktionen
for dessa foretag, foreslas en praktiskt undersokning hos foretagen for att fa en verklig slutsats
om implementeringen av interna Lean dimensioner. En métning av 6kad produktivitet som ar
orsakad av interna Lean dimensioner bor dven kontrolleras for att fa fram empiriska resultat av
forbattrad produktivitet och effektivitet.

Utifran datainsamling av fran SPSS-filen gick det ej att pavisa nagon mer reliabilitet an att
forlita sig pa att den information som de tillverkande foretag i Sverige har svarat. Detta har
diskuterats under rubriken 2.4.1 Sekundér datainsamling - Datainsamling av kvantitativ
data. Nackdelar for denna typ av datainsamling kan vara att information som angivits i
enkdaten inte stammer 6verens med faktiska data. Dessutom kan de deltagande foretaget ha
angivit en hogre grad av implementering pa grund av att respondenterna vill skapa en mer



positiv marknadsforing for anvandningen av konceptet Lean. | detta fall blir det en avvagning
att forlita sig pa den uppgivna statistiken som atagits i denna studie ar verklig och faktiskt
baserad faktiska implementeringar av interna Lean dimensioner. | detta fall blir det en
avvagning att forlita sig pa den uppgivna statistiken av svar fran enkaéten ar verklig och
faktiskt baserad pa implementering av intern Lean hos foretagen. Datainsamling via
observation av nulaget implementering &r inte mgjligt, da tillgang att undersoka i praktiken av
dessa implementering inte ar tillgangligt.

Yiterligare kan det ifragasattas hur insamlingen av statistiken ar utford i den tidigare studien
som denna studie utgar ifran och huruvida det stimmer éverens med vad respondenter har
besvarat i enkéaten. Det kan ha uppkommit en insamling av svar som inte &r det faktiska
resultatet fran enkaten. Nar det sker en dverforing av data, baserat pa den méanniskliga faktorn
kan det uppkomma felbedémningar av svar eller inmatning av data i ett datasystem. Detta
anses minska reliabiliteten for denna studie, da datainsamling kommer ifran en tidigare studie
men aven filtrerats i denna studie.

2.6.2 Validitet

Vid en undersokning ska kéllor vara jamforbara med andra kéllor, for att pavisa giltighet och
trovardighet for en studie (Backman et al, (2012). Forfattarna Backman et al. (2012), papekar
att det ar viktigt att ta hansyn till en relativt ny kalla istallet for en aldre kalla, for att uppna en
hdg giltighet i undersékningen.

Ett exempel kan vara att en kélla som har citerats av flera vetenskapliga artiklar, behdver inte
alltid betyda att kallan ar relevant eller tillhor samma amnesomrade. Harboe (2013) anser att
validitet av studier innebér giltighet och relevans, som forhaller sig till problemfragestallningar.
FOr att en studie ska ha en hog validitet ska det &ven innebéra en hog reliabilitet. Detta betyder
att validiteten ar delvist beroende av reliabiliteten i undersékningen (Eliasson, 2013).

| denna undersokning har validitet uppnatts genom att kontrollera och granska senare
publicerad information som ér relevant och anvandbar for detta &mnesomrade.

Datainsamlingen har anvénds for att ta fram det som undersoks fran teorin, for att sedan kunna
finna korrelation med enkétsvar. | och med detta har det skapats en relevans och giltighet till
det som ska undersOkas. Vi antar att undersokningarna har en validitet till syftet,
fragestallningarna och metodens tillvagagangsstt.

2.6.3 Generalisering

Generalisering av en studie betyder inom forskning att om undersékningens design utfors igen,
ska det skapa en liknande slutsats, som for en specifik undersokning (Bryman och Bell, 2017).
Metoder som anvands vid teoretisk referensram, datainsamling och analysering av statistik kan
variera for andra studier med syftet att ta reda pa information om tillverkande foretag i Sverige.
Beroende pa vad man vill uppna med en studie anpassas fragorna efter syftet. Datainsamling
utifran statistiken kan goras i denna undersokning med hjalp av ett SPSS program, men det
skiljer sig i vad for data man letar efter i en specifik studie. For denna studie innebar det att
foljande metoders och analysverktygets tillvagagangssatt med syfte att filtrera och sortera data
for att finna medelvarde, samband och sannolikhet kan anvéndas till andra specifika studier
med samma syfte. Det gar att generalisera denna studies metod. Denna undersokningsmetod
for enkater ar typisk for liknande undersokningar nar man vill ta reda pa en malgrupps svar
angaende fragor. | detta fall gar det att skapa en liknande undersokning for detta andamal, nar
det baseras pa att identifiera Lean implementering.
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2.6.4 Etiska perspektiv

Enkater ar ett verktyg for att fa tillgang data. En enkaét bestar oftast av fragor dar respondenten
kan svara i textform eller i fasta svar som har skapats av forskarna. Vetenskapsradet (2002) ska
de fyra huvudkraven information-, samtyckes-, konfidentialitets-, och nyttjandekravet
uppfyllas vid hantering av forskningsmaterial. Detta géller for enkater, intervjuer och
information som har samlats in. Informationskravet innebér att det &r forskarens ansvar att
informera deltagaren om vad arbete eller projekt har for syfte och vilka villkor som galler for
deltagandet. Men viktigast &r att det ska vara frivilligt och att deltagaren kan avbryta sin
medverkan nér de vill. Samtyckeskravet syftet ar att det &r upp till deltagarna, om de vill delta
i projektets undersokning eller inte. Samtycket kan utforas pa tva satt, som skriftligt eller
muntligt och deltagare kan bestdmma hur lange de vill att undersokningen ska genomforas.
Konfidentialitetskravet innefattar tystnadsplikt mellan tva parter och i from av en paskrift ska
detta alltsa sékra att information rorande materialet inte sprids vidare till obehériga och att de
inblandade inte kan identifieras av utomstaende. Nyttjandekravet ar de krav pa uppgifter som
har insamlats inte anvands for kommersiellt bruk eller séljs till andra icke-vetenskapliga syften.
Detta betyder att uppgifterna endast ska anvandas for forskningen (Vetenskapsradet, 2002).
I denna undersokning med sekundérdata och kvantitativ data uppfylls av informations och
samtyckeskravet for att det var frivilligt i den tidigare datainsamlingen att delta i
undersdkningen och foretagen som deltog kunde avbryta nar de vill. Darmed ar
Konfidentialitetskravet ocksa uppfyllt eftersom att tillgangen till kanslig information besvarats
av industrierna kommer inte spridas vidare till obehdriga eller att utomstaende inblandas. Den
data och information som har samlat in, kommer endast att anvénda till denna studie utan
kommersiellt bruk och darmed uppfyllt enligt nyttjandekrav.
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3. Teoretisk referensram
I den héar delen redogdrs den teoretiska referensramen med relevanta begrepp som grund for
studien

3.1 Lean produktion

Lean produktion harstammar ifran den Japanska utvecklingsstrategin av Toyota och kallas
Toyotas Production System (TPS) (Rother, 2013; Liker, Erkelius & Hallberg, 2009). Detta
koncept och forhallningssitt till produktion &r unikt och har dominerat tillverkningsstrategier i
decennium (Liker, Erkelius & Hallberg, 2009). Forfattaren Liker, Erkelius & Hallberg (2009)
pastar att endast fokusera pa de praktiska verktygen som 5S och Just-in-time (JIT) i
produktionen bidrar inte till en Lean organisation pa lang sikt. For att eliminera sléseri och
klassas som en Lean verksamhet maste organisationer bade i produktion och hela
organisationen tillampa de 4P (se Figur 1). Genom att infora Lean pa flera nivéer i hela
organisationen okar produktiviteten och effektiviteten som darmed bidrar till att organisationer
ar en Lean verksamhet (Liker, Erkelius & Hallberg, 2009).

En organisation som har ett stindigt lirande med Kaizen

Ga och se med egna 6gon for att verkligen forsté situationen (genchi genbutsu)
Fatta beslut lingsamt och i konsensus, dverviiga noga samtliga

alternativ, verkstill snabbt

Problemlésning
(Stindiga forbattringar
stindigt ldrande )

Utveckla ledare som lever efter filosofin

Respektera, utveckla och utmana anstillda individer och team
Anstiillda och partners Respektera, utmana och hjilp era leverantorer
(Respekt, utmana dem och 14t dem viixa)

Skapa flode i alla processer for att fa upp problem till ytan
Lat efterfrigan styra for att undvika dverproduktion
Jamna ut arbetsbelastningen (heijunka)

Stoppa niir det foreligger kvalitetsproblem (jidoka)

Processer
(Eliminera sloseri)
Standardisera arbetssitten for att mojliggora stindiga forbittringar
Anvind visuell styming sé att inga problem forblir dolda
Anviind endast pélitlig och vil utprovad teknik

Filosofi
Basera ledningsbeslut pa langsiktigt tinkande

(Langsiktigt lzmkaudc) dven om det sker pa bekostnad av kortsiktiga ekonomiska mal

Figur 1: “4P”-modell for The Toyota Way (Liker, Erkelius & Hallberg, 2009; 24)

Forfattarna Womack & Jones (1996) definierar Lean tankande (Lean thinking) som en process
som ska ingd i konceptet “Lean-verksamhet”. Denna process har fem steg och definieras av
kundvardet, vardeflode, kontinuerligt flode, kundorder styrning och stréva efter hogsta kvalitet
(Womack & Jones, 1996).

Rother (2013) beskriver att det &r viktigt att ha en balans mellan ménniskan och arbetet, det
kravs olika steg for att kunna tillampa Lean metoden. Kata beskrivs som ett beteendemdnster,
en inldarningsprincip som organisationer maste arbeta med kontinuerligt for att standigt
minimera sl6seri (Rother, 2013). Inom Lean produktion ingar det sju olika typer av sléseri som
kallas Muda: “Overproduktion, vintan, onddiga transporter, onddig lagerhallning, onddiga
rorelser, defekter och onddigt tillverkning”. Inom Lean dr ménniskan viktig och att manniskan
i foretaget maste respekteras, genom att fa ta ansvar och involveras i arbetet for att kunna véxa.
(Olhager, 2013)

Enligt Shah & Ward (2007) kan Lean produktion beskrivas som ett filosofiskt perspektiv dar
det relaterar till hur man ska vagleda med hjélp av olika principer och de 6vergripande mal.
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Detta forstarks av Liker, Erkelius & Hallberg (2009) som menar att vigledning ingéar i “4P”-
modellen som TPS bestar av (se Figur 1). Shah & Ward (2007) argumenterar for att det finns
olika typer av Lean dimensioner som externa och interna, dar man kan méta produktionens
utstrackning. Det bestar av 10 distinkta dimensioner som bidrar till att en verksamhet anvander
Lean produktion.

Dimension 1-5 bestar av externa dimensioner, 6-10 bestar av interna dimensioner.

1. SUPPFEED (Aterkoppling fran leverantor): Feedback fran leverantéren.

2. SUPPJIT (JIT leverans fran leverantorer): verifiera att leverantorer levererar ratt kvantitet
vid rétt tidpunkt till ratt plats.

3. SUPPDEVT (Leverantorsutveckling): utveckla leverantdrerna sa de kan vara involverade i
produktionsprocessen hos foretag.

4. CUSTINV (Kundinvolvering): Kunden &r i fokus och involveras

5. PULL: Det ar en metod som skickar ut signaler, for att ha koll pa produktionen tex. kanban
kort.

6. FLOW (Kontinuerligt flode): Ha koll pa produktionsflode kontinuerligt sa att det blir
effektivt och smidigt.

7. SETUP (Stalltidsreduktion): Minimera processers driftstopp vid produktbyte.

8. TPM (Totalt produktiv underhall): Finna driftstopp genom totalt produktivt underhall for
att uppna en hog niva redskapens tillganglighet.

9. SPC (Statistisk processtyrning): Statiskt kontrollera varje process i produktionen, for att
kunna sakerstélla kvalitet till ndsta process.

10. EMP.INVOLYV (Medarbetarnas involvering): Den anstélldas roll och funktion att bidra
med problemldsning och kunna fatta beslut.

3.2Barriarer till misslyckande med Lean implementering

Rother (2010), beskriver anledningen till att manga foretag misslyckas med Lean
implementering ar pa grund av att foretag har en tendens att fokusera pa fel saker. Oftast ar det
visuella aspekter som prioriteras till exempel verktyg och produktionstekniker, medan dom som
utfor arbetet tas inte till hansyn. Halling (2013), papekar att en av de storsta barridrerna till att
implementera Lean i en organisation ar att Respect for People (RfP) inte prioriteras. FOr att
lyckas med Lean ar det viktigt att ledningen &r engagerad, stdttande och motiverar de anstéllda.
(Rother, 2010)

Ivarsson, Molin, Lishajko, Wiestal, Johnsson (2013) namner att det finns flera faktorer som gor
att Lean implementering inte kan fullféljas och dessa ér foljande:

- Anvéndning av externa resurser som konsulter
- Prioritering av kundfokus

- Motgangar i Leansatsning

- Endast tillampa traditionella Lean verktyg

Otillrackligt med resurser vid Lean implementering kan leda till att det blir ett misslyckande.
Déarfor ar det viktigt att ledning prioritera viktiga resurser som inneb&r material, tid och
kommunikation inom organisationen. (Worley & Doolen, 2006)

3.3Just in time (JIT)

Filosofin JIT & framkommen inom TPS. Det ar ett produktionssystem vid tillverkning av
produkter dar det tillsatts ratt resurser i ratt tid och kvantitet sa att flodet, for en produkt, blir
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kort och effektivt. Det leder till minimering av flaskhalsar (omstallning av maskiner eller
ojamnt flode i produktion), som kan ha en negativ inverkan pa produktionens lénsamhet i form
av tid. (Monden, 2011)

Enligt Christopher (2016), ska information om ledtid, kvantitet och produktionshastighet finnas
i produktionslinje. Det betyder att detektering av flaskhalsar & mojligt pd grund av
informationsdelning for att skapa JIT-produktioner (Christopher, 2016). 1 en JIT produktion
anvands det ofta kanbansystem, men behdver inte vara nddvandigt. Denna princip skapar ett
sug eller ett drag i produktionen och &r en av de grundkoncept som ingar i Lean konceptet JIT-
produktion. (O'Grady, 1990)

Enligt Liker, Erkelius & Hallberg (2009), anvéands JIT for att kunna behaga specifika
kundbehov, det vill s&ga i ratt tid och i ratt mangd. Shah & Ward (2007) och Flynn, Sakakibara
& Schroeder (1995), menar att JIT principen bygger pa att ta bort sléserier genom att forenkla
tillverkningsprocesser som i sin tur leder till minskat 6verflod av lager som kan bidra till langa
oonskade kund cykeltider. JIT begreppet ingar de tre stycken principer: Takt, Kontinuerligt
fléde och Pull system. (Petersson, 2010)

3.4 Total quality management (TQM)

TQM anses vara en managementfilosofi. Bergman & Klefsjo (2001), bendmner TQM som
stravan efter att uppfylla och Overtraffa kundens behov och oOnskemal, som innebér
kontinuerligt forbattringsarbete for organisationsprocesser inom organisationen. Det ingar
kundfokus, minimering av omarbetning, ha en langsiktigt tinkande fér produktionen och 6ka
medarbetarnas involvering (Shah & Ward, 2007). For att uppna kontinuerligt forbattringsarbete
kravs det att hornstensmodellen tillimpas och det innebér att: “ha kunden i centrum, basera
beslut pa fakta, arbeta med processer, arbeta med standiga forbattringar och skapa
forutsattningar for delaktighet” (se Figur 2). (Bergman & Klefsjo, 2001; 35)

Fordelar med att implementerar TQM 4dr att relationer mellan anstallda forbattras och rutiner
for operatorerna blir mer effektiva. Detta resulterar att verksamheten blir mer I6nsam samt att
kundnojdheten 6kar. (Dahlgaard-Park, Andersson, Eriksson & Torstensson, 2006)

Furlan, Vinelli & Dal Pont (2011), argumenterar for att vara en Lean verksamhet ska
organisationer implementera JIT och TQM samtidigt for att skapa overgripande effektivitet i
hela organisationen.
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Figur 2: Hornstensmodellen (Bergman & Klefsjo, 2001; 35)

3.5 Sex dimensioner - PULL, FLOW, SETUP, TPM, SPC, EMP.INVOLV

Denna studie fokuserar pa Shah & Ward (2007) s definition pd intern Lean produktion. FOr att
fa en djupare forstaelse av vad dimensionerna innebar, forklaras begreppen foljande.

3.5.1 PULL (Dragande system)

Shah & Ward (2007), havdar att PULL &r en dimension som ingar i intern Lean produktion och
ar en strategi dar kanban anvands for att skapa ett sug genom produktionen. Liker, Erkelius &
Hallberg (2009), beskriver det som ett dragande system, vid varje process ska det finnas
material till ndsta process for att minimera sloseri. Detta skapar en kundanpassad produktion
med réatt mangd som tillverkas (Olhager, 2013). Motsatsen till Pull ar Push som benamns pa
svenska: tryckande system, det ar nar produkter staplas pa lager och binder kapital i vantan pa
kunna att forséljas till kunder och som darmed skapar ontdig kapitalbindning. (Liker, Erkelius
& Hallberg, 2009) Lyonnet & Toscano (2014), havdar att det ar svart att basera en hel
produktion pa Pull eller Push, det framkommer att produktionen ska anpassas efter
enstycksfloden eftersom i denna utstrackning skapar det konkurrenskraft. Liker, Erkelius &
Hallberg (2009), menar att i ett dragande system ska det finnas produkter som gar i ett flode till
nasta arbetsstation utan att det lagras emellan. Detta ar nagot som man i inom Lean konceptet
minimera men inte fullstdndigt ta bort och det benamns som sékerhetslager eller buffert.
(Olhager, 2013; Liker, Erkelius & Hallberg, 2009)
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3.5.2 FLOW (Kontinuerligt flode)

FOr att skapa en effektiv produktionslinje som mojligt, bor foretag folja Toyotas fyra
grundléggande regler.

“Rule 1: All work shall be highly specified as to content, sequence, timing, and outcome.

Rule 2: Every customer supplier connection must be direct, and there must be an unambiguous
yes-or-no way to send requests and receive responses.

Rule 3: The pathway for every product and service must be simple and direct.

Rule 4: Any improvement must be made in accordance with the scientific method, under the
guidance of a teacher, at the lowest possible level in the organization.”

Spear & Bowen (1999; 98)

Regel nummer 3, baseras pa kontinuerligt flode och det innebar att skapa en forutbestamd vag
for produkternas flode. Detta Overensstammer med Shah & Ward (2007), dar de benamner
FLOW som ett rakt och enkelt flode for att skapa effektivitet i produktionen.

Flodet anses vara en stor del for forbattringsmaojlighet for att minimera sloseri (Spear & Bowen,
1999). Enligt Toyotas filosofi &r det battre att stdnga av maskiner som inte ar i bruk for att
minimera sloseri i produktionen. Denna typ av icke vardeskapande aktiviteter, gar emot
massproduktionens tank for att maximera kapaciteten i produktionen. (Liker, Erkelius &
Hallberg, 2009) Inom Lean anses det vara béttre att inneha halvfabrikat av produkter (buffertar)
som snabbt kan anvéandas nar produktionen av slutprodukten ska pabdrjas (Olhager, 2013). Det
skapar “behovet av snabba, flexibla processer som ger kunderna det de vill ha, nir de vill ha
det, till hogsta kvalitet och till ett 6verkomligt pris.” (Liker, Erkelius & Hallberg, 2009; 26)

Flodesanalyser beskrivs oftast som flodet mellan producent och slutkund, men dven internt i
produktionen. For att kunna identifiera forbattringsforslag ska en 6vergripande bild skapas pa
flodet i produktionen och bendmns som en materialflédesanalys. (Olhager, 2013) En analys av
materialflodet skapar reducering av kostnader och skapar effektivitet av tid, utan att misskota
resurser Parv, Deaky, Nasulea & Oancea (2019).

3.5.3 SETUP (Stalltidsreduktion)

For att skapa ett effektivt flode i produktionen anvénds stalltidsreduktion som en forbattring till
detta. Det innebdr att minimera onddiga driftstopp och produktbyte i produktion. (Shah &
Ward, 2007) Olhager (2013), papekar att en genomforing av stalltidsreducering minimerar
omstallningsarbetet vid processer for tillverkande féretag och frigér kapacitet som kan
anvandas for andra vardeskapande syften. Almomani, Aladeemy, Abdelhadi & Mumani (2013),
beskriver metoden SMED-metoden (Single Minute Exchange of Die) som kan eliminera sldseri
och minimera stélltider. Olhager (2013), ndmner att denna metod minimerar stalltider vid en
produktionsprocess pa ett effektivare satt. Det anvéands oftas inom tillverkningsprocesser,
administrationstjanster och montering (Trovinger & Bohn, 2005). Shingo & Dillon (1989) gav
upphov till SMED och havdar att fordelar med metoden &r det gar att reducera stalltider fran
flertal timmar till under 10 minuter. Denna grundas i att

1. Skilja mellan inre och yttre omstéllning: For att vara sa effektiv som mojligt ska det utforas
aktiviteter né&r en resurs & upptagen for att kunna frigora kapacitet.
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2. Omvandla inre omstéllningar till yttre: Forberedning fér nastkommande aktivitet.
3. Fokusera pa att minimera inre omstallning: Se till att effektivisera omstallningar genom olika
tekniska losningar, detta kan vara standardisering av verktyg och arbetssétt.

Innan SMED-metoden tillampas, ar det kritiskt att géra en analys av resurser (maskin eller
utrustning), for att identifiera en flaskhals eller en icke-flaskhals (Singh & Khanduja, 2009).
Fordelar med anvéndningen av SMED-metoden &r fOr att 6ka flexibilitet vid produktion genom
att standardisera produkterna och arbetssatt (Olhager, 2013). Det gar inte att att tillimpa SMED-
metoden pa en icke-flaskhals, eftersom den maskinens kapacitet ar hogre an andra maskiner i
produktionen. SMED-metoden kan endast paverka maskiner som skapar stopp i flodet med
langa omstéllningstider (Singh och Khanduja, 2009). SMED-metoden skapar effektivitet i
produktionen, nar den tillampas vid flaskhalsar (Olhager, 2013; Singh och Khanduja, 2009).
Baserat Shah & Ward (2007) dimensioner, framkommer det att en implementering av strategier
som FLOW, PULL eller SETUP inte tagits till hansyn hos féretag (Godinho Filho, Ganga &
Gunasekaran, 2016)

3.5.4 TPM (Totalt produktivt underhall)

Total produktivt underhall (TPU) ar ett forbattringsverktyg for att minimera ontdiga produkter
och kostnader hos foretag. Processen sdkerstéller mindre uppdelningar, stopp och defekter i
produktionen &ven att TPM forléanger livslangden av utrustning. Det blir en felfri process
eftersom att operatérerna ar involverade och engagerade i underhallsarbetet. TPM innefattar
utbildning som skapar béttre forutsattningar for att 6ka effektiviteten inom olika arbetsomraden.
Fordelen med att utbilda personal genererar en mer 6kad kunskap i hantering av problem som
kan uppsta i produktion eller i arbetsprocesser. (Agustiady & Cudney, 2018) Go gemba eller
Genchi genbustu principen betyder “ga till kdllan” och anvinds inom Lean med syfte att lara
alla involverade i organisationen att finna rotorsaken till problem. Detta kan goras genom att
skapa fragestallningar till problem och arbeta med problemlsning kontinuerligt. (Liker,
Erkelius & Hallberg, 2009) Enligt Ahuja & Khamba (2007; 2008), implementering av TPM
principen skapar ett effektivt nyttjande av utrustning och redskap, detta leder till férbattringar
av fler tillverknings relaterade funktioner for organisationer. Hofer, Eroglu & Hofer (2012),
menar pa att TPM och TQM skapar forutsattningar for hogre ekonomiska vinster och
effektivitet i produktionen. Detta ytterligare forstarks av Cua, McKone & Schroeder (2001),
genom att anvédnda TQM, TPM och JIT i kombination med varandra, skapar det fordelar som
att minimera processtid, produkt varians och en 6kning av ekonomiska vinster.

17



3.5.5 SPC (Statistisk processtyrning)

SPC pa svenska ar Statistisk processtyrning (SPS) och ar en teknik som forhojer
kvalitetsarbeten genom att kontrollera och forbéattra olika processer. Det innebdar planering,
strukturering och forbéttring av processer sa att slutkunden mottager en slutprodukt av basta
mojliga kvalitet. (Montgomery, 2013)

Genom att anvanda sig av SPC som ett kvalitetsverktyg pastar Bergman och Klefsjo (2001), att
det skapar en stabilare process som producerar produkter till ratt kvalitet. Enligt Olhager (2013),
definieras processer av olika matt pa kvalitet av tidigare framtagna krav och det uppkommer
naturligt slumpmassiga variationer i processer som paverkar kvaliteten. Om brister uppstar i
processer, utdver de slumpmassiga, ska dessa definieras och undanréjas, for att arbeta mot
kontinuerlig forbattring av processer mot ett uppsatt mal (Barbosa, Pereira, Silva & Campilho,
2017). Olhager (2013) och Oakland (2011), menar att SPC anses som en strategi for att
minimera kvalitetsbrister for underhallsarbetet. Denna strategi innebar att man standigt studerar
och forbattrar arbetsprocessen. Oakland (2011) och Montgomery (2013) havdar ocksa att SPC
inte endast dr “styrdiagram och statistiskt” utan kan appliceras som en forbéttring av hela
organisationskulturen. For att lyckas med detta krévs det att ledningen &r engagerad och
prioriterar arbetet med ratt resurser. (Oakland, 2011; Montgomery, 2013)

Drohomeretski, Gouvea da Costa, Pinheiro de Lima & Garbuio (2014), Hoerl & Snee (2010)
och Barbosa et al. (2017) bendmner DMAIC-cykel (Define, Measure, Analyse, Improve and
Control) som en metod for att hoja kvalitetssédkring av produkter, denna metod &r valanvand
inom bilindustrin. I DMAIC-cykeln & SPC ett av de viktigaste verktygen for att kunna
implementera Sex sigma. Sex sigma &r ett statistiskt redskap som anvands for att identifiera
brister och eliminera grundorsaker till problem, for att skapa forbattringsmojligheter av
processer (ibid). Barbosa et. al (2017), hévdar att DMAIC-cykeln liknar PDCA-cykeln (Plan-
Do-Control-Analyze) som anvands pa ett liknande stt for att finna och forhindra att problem
uppstar i olika processer. Olhager (2013), menar pa att ett Ishikawadiagram kan hjalpa
organisationer att identifiera rotorsaker till problem som uppstar vid produktion, bland annat
innebar det att finna detaljer om hur problemet vid en maskin kan ha uppstatt. Pa svenska
bendmns det som ett orsaks-verkan-diagram.
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3.5.6 EMP.INVOLYV (Medarbetarnas involvering)

EMP.INVOLV pa svenska dar Medarbetarnas involvering och ar en viktig faktor till en
organisations framgang. Medarbetarnas delaktighet ar nyckeln till engagemang och genom att
involvera dem i arbetet, far dom bidra med forbattringsforslag som skapar utveckling i deras
arbete. Det finns flera faktorer som ar grunden till medarbetarnas engagemang i arbetet som
man ska ta hansyn till (se Figur 3). (S6rqvist, 2013)

Vision och strategi En tydlig och gemensam madlbild for hur den framtida
verksambheten ska se ut skapar samverkan och utgdr en viktigt
drivkraft

Tilltro till ménniskor En positiv ménniskosyn dér tilltro till individernas forméga,

respekt, Gppenhet och en vilja att lyssna pa medarbetarna
kiinnetecknar vardagen

Ledningens aktiva medverkan Ett ndrvarande, synligt och engagerat ledarskap som "lever
som man ldr”, aktivt deltar i forbéttringsarbetet och
uppmérksammar individerna

Langsiktigt tinkande Kontinuitet, uthdllighet och ldngsiktighet ger tid for
forédndringar att stabiliseras och integreras samt skapar

trygghet

Individuell anpassning Individuell kompetenser och erfarenheter tas till vara,
samtidigt som man skaparen harmonisk och effektiv lagande

Ansvar och befogenheter i arbetslag Ansvar och beslutsfatta decentraliseras i verksamheten,
samtidigt som detta matchas med de befogenheter, resurser och
kunskaper som krévs

Majlighet att piverka Delaktighet, lokal beslutsritt och medverkan i verksamhetens
gemensamma beslutprocesser skapar méjlighet for individerna
att paverka

Utmaning Specificerade, accepterade och realistiska mél som lépande
foljs upp och aterkopplas skapar fokus och utmaningar som
sporrar medarbetarna

Lirande Ett stindigt och systematiskt ldrande dr avgorande for

verksamhetens framgang framgang. men ocksé av vital
betydelse for individernas utveckling och vilbefinnande

Del av vinsten Samtliga intressenter tar, pa ett rittvist siitt, del av de monetéra
och icke-monetira resultat som ett framgéangsrikt
forbéttringsarbete ger

Figur 3: Viktiga faktorer som inverkar pa medarbetarnas engagemang. (Sorqvist, 2013; 308)

Osterblom (2000), menar att en ldrande organisation grundas pa ledarskapets ansvar for att
skapa och prioritera medarbetarnas engagemang. En larande organisation fokuserar pa att dela
kunskap for att utveckla och framja de uppsatta malen. Det innefattar en god hilsa, ett bra
arbetsliv och ett gott liv utanfor arbetet. Enligt Rother (2013) och Olhager (2013) & manniskan
en grundpelare till Toyotas filosofi standiga forbattringar och bendmns som Kaizen. Liker,
Erkelius & Hallberg (2009), beskriver Kaizen som ar grunden till att bevara TPS. For att kunna
skapa forbattringsprocesser ska manniskorna delta i detta och inte gldommas bort (Olhager,
2013). Halling (2013), beskriver att en av de storsta barridrerna till att implementera Lean i en
organisation dr att Respect for People (RfP) inte tas till hansyn. Kaizen lar anstallda pa
arbetsniva att ta ansvar for sitt arbete och beslut som bidrar till en larande organisation. For att
lyckas med detta krévs det en organisationskultur som ger utrymme for ldrande. (Halling,
2013)

Liker, Erkelius & Hallberg (2009) och Olhager (2013), definierar Kaizen som: inga processer
ar perfekta, det finns utrymme for att forbattra alla processer. Kaizen handlar mer &n att “vad
som bor goras snarare dn vad som kan goras” (Olhager, 2013; 456). Dora, Van Goubergen,
Kumar, Molnar & Gellynck (2014), har framfort en studie baserat pa Lean dimensioner av Shah
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& Ward (2007) dar det framkommer att arbetarnas engagemang, ar kritiskt for att forma en
Lean verksamhet. FOr att det ska uppfyllas behovs det nédvandig utbildning och engagemang
fran ledningen (Godinho Filho, Ganga & Gunasekaran, 2016; Dora et. al, 2014).

3.5.7 Sammanfattning av teoretiska referensramen

Intern Lean produktion kan beskrivas enligt Figur 4. Dimensionerna anvands som en del av
konceptet intern Lean. Kontinuerliga forbattringar fungerar om JIT med dimensioner PULL,
FLOW och SETUP finns i organisationen. Ett dragande system , kontinuerligt flode for
produkter och stalltidsreduktion for maskiner. Respekt for Manniskor fungerar om TQM med
dimensioner TPM, SPC och EMP.INVOLYV. Infora Totalt produktivt underhall av maskiner
och anvénda forbattringsverktyg. Anvéanda sig av Statistisk processtyrning, for att forhtja och
sékra kvalitet for processer och produkter. Prioritera Medarbetarnas involvering for att skapar
utvecklingsmojligheter i deras arbete och fa ta del av forbattringsarbeten som gynnar
organisationen. Tidigare i teoriavsnittet beskrivs en implementering av JIT och TQM
tillsammans skapar forutsattningar for att skapa en overgripande effektivitet i hela
organisationen.

Intern Lean produktion

Kontinuerlig Respekt for
forbattring madnniskor
T TaMm
PULL FLOW SETUP TPM SPC EMP.INVOLV
Utmaning Kaizen Go gemba Respekt Grupparbete

Figur 4: “TPS-hus” som visar alla delar i systemet och vilka begrepp som dr viktigast i huset.
Huset haller sa lange botten, pelarna och tak ar stabila.
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4. Resultat

4.1 Teoretiska resultat
4.1.2 Lean produktion

TPS &r grunden till konceptet Lean produktion. Implementering av Lean strategier i produktion
minimerar sléseri och effektiviserar vardefloden, kvalitet och organisationens I6nsamhet. Lean
produktion definieras av filosofiska och praktiska perspektiv som samspelar med varandra i
hela organisationen. En anvandning av JIT och TQM skapar forutsattningar till en intern Lean
produktion och innefattar 6 dimensioner, dessa &r PULL, FLOW, SETUP, SPC, EMP.INVOLV
och TPM. Dessa dimensioner definierar intern Lean produktion.

e Filosofiska perspektiv

Det filosofiska perspektivet beskrivs med hjalp av 4P metoden, dar det bestar av 4 grupper
sasom filosofi (Langsiktigt tankande), process (Eliminera sloseri), Anstallda och partners
(Respekt, utmana dem och lat dem véaxa) och problemlésning (Standiga forbattringar, standigt
larande). Dessa 4P ar grundpelare till vad Lean produktionskonceptet.

Dimension EMP.INVOLYV, Medarbetarnas involvering, tillater medarbetarna ta del av det
vardeskapande arbetet som sker i produktionen. Det skapar engagemang som bidrar till
effektivitet och standiga forbattringar i organisationen. Anstéllda och partners och respekt for
maéanniskan ska prioriteras och det &r ledningen ansvar att verkstélla det. Respektera ménniskan
ingar som en grundpelare i Toyotas filosofi och skapar standiga forbattringar som leder till
langsiktig lonsamhet.

Manniskans involvering ingar i TQM filosofin, som anvands for att maximera effektivitet och
kvalitetssakring av arbetet. JIT filosofin minimerar sloseri av tid och skapar tydlighet i
produktionen och underlattar arbetet for de anstéllda.

e Praktiska perspektiv

| det praktiska perspektivet ingar verktyg, tekniker som metoder i produktionen for att minimera
och eliminera sloseri. | JIT filosofin anvéands ett dragande system (PULL) med hjalp av
kanbankort. Det skapar forutséattningar till ett kontinuerligt flode mellan olika processer och
arbetsstationer i den interna produktionen. For att inneha intern Len produktion anvands ett
kontinuerligt flode (FLOW) som syftar pa skapa en materialflodesanalys for att minimera
onddiga transporter, tid for att skapa effektivitet. For att flodet ska vara kontinuerligt anvénds
Stalltidsreducering (SETUP). Det innebér att infora redskap och anpassa produktionen efter
processer, for att minimera Muda och stopp i fléden (flaskhalsar). SMED-metoden anvénds for
att effektivt minimera omstallningar. En anvandning av SETUP frigor kapacitet som kan
anvéndas till andra syften.

I TQM filosofin anvands Statistisk processtyrning (SPC) som minimerar kvalitetsbrister i intern
produktion, detta med hjalp av att identifiera rotorsaker till uppstaende problem. Det innebar
att eliminera kvalitetsbrister i produktion som inte uppstar av slumpen for att oka kvaliteten.
For att minimera kvalitetsbrister och tidsatgang i produktionen, anvands Totalt produktivt
underhall (TPM) for att kontrollera och sékerstdlla att utrustning finns tillgangligt for
medarbetarna. Ledningen ska tillsatta nddvéndiga resurser som utbildning och kompetens for
att effektivisera anvéndningen av redskap.

21



4.2 Empiriska resultat
4.2.1 Medelvéarde

I Tabell 2 framkommer det medelvarden for enskilda industrityper och alla industrier. Dessa
medelvérden &r implementeringen av interna Lean dimensioner. Medelvérdet varierar och det
indikerar skillnader av medelvdrdet. Detta presenteras for alla dimensioner av enskild
industrityp men aven for alla industrier (Ovrigt, Process-, Tillverkning-, Verkstadsindustri) (se
tabell 2).

Klassificering av implementering for medelvéarden &r foljande: (1<1,40) = Ingen anvandning,
(1,45<2,40) = Lag anvandning, (2,45<3,40) = Medelhdg anvandning och (3,50<4) = Hog
anvandning.

Storsta medelvarde for enskild industrityp

Ovrigt med dimension TPM, medelvérde 2.5455, innehar i snitt en klassificering Medelhdg
anvandning. Varians: 1.235

Tillverkningsindustri med dimension TPM, medelvarde = 2.6133, innehar i snitt Medelhtg
anvandning. Varians: 0.704

Verkstadsindustri med dimension TPM, medelvarde
anvandning. Varians: 0.595

2.7500, innehar i snitt Medelhog

Processindustri med dimension SETUP, medelvéarde
anvandning. Varians: 0.427

2.7692, innehar i snitt Medelhdg

Medelvarde for alla industrier

Dimension PULL har medelvérdet 2.2913. Varians: 0.644
Dimension FLOW har medelvérdet 2.5165. Varians: 0.698
Dimension SETUP har medelvérdet 2.5647. Varians: 0.629
Dimension SPC har medelvérdet 1.9521. Varians: 0.548
Dimension EMP.INVOLYV har medelvérdet 2.3595. Varians: 0.482

Dimension TPM har medelvardet 2.6343. Varians: 0.607
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Tabell 2: Presenterar medelvarde, standardavvikelse, varians, min och max samt antal for
enskild industri per dimension men &aven for alla industrityper.

Klassificering av implementering for medelvarden &ar foljande: (1<1,40) = Ingen anvandning,
(1,45<2,40) = L&g anvandning, (2,45<3,40) = Medelhdg anvandning och (3,50<4) = Hdg

anvandning.

Medelvarden fér varje industrityp samt alla industrier per dimension

Industrityp PLLL FLOW SETUP SPC EMP.IMVOLY TPM
Crigt Medelvarde 1,9773 2,1364 2,4545 1,7818 2,2500 2,5455
Antal 11 11 11 11 11 11
Std.av 1,03353 110320 115732 821487 1,03078 111141
Varians 1,068 1,217 1,339 G676 1,063 1,235
Minimum 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00
Maximum 4,00 4,00 4,00 3,20 3,75 4,00
Frocessindustri Medelvarde 2,042 2,7500 2,7692 21231 2,3077 2,6346
Antal 13 13 13 13 13 13
Std.av 72501 81650 72501 72360 521485 83924
Varians 526 JBET 526 524 272 704
Minimum 1,00 1,50 1,67 1,00 1,50 1,25
Maximum 3,00 4,00 4,00 3,40 3,50 4,00
Tillverkningsindustri  Medelvarde 2,3033 25133 25467 1,8880 2,3400 2,6133
Antal 75 75 75 75 75 75
Std.av , 785981 82701 78965 67803 66842 2747
Varians 624 G4 624 460 434 529
Minimum 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,25
Maxirmum 4,00 4,00 4,00 3,80 4,00 4,00
Verkstadsindustri Medelvarde 25682 257495 25606 21545 25114 2,7500
Antal 22 22 22 22 22 22
Std.av 70365 70873 65373 ,Bo428 72980 7152
Varians 485 502 427 800 533 5495
Minimum 1,00 1,25 1,33 1,00 1,00 1,00
Maximurm 3,75 3,75 4,00 4,00 3,75 4,00
Alla industrityper Medelvarde 2,2913 25165 25647 1,9521 2,3585 26343
Antal 121 121 121 121 121 121
Std.av 80257 83525 79331 74028 69439 77932
Varians 44 698 628 548 482 607
Minimum 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00
Maximum 4,00 4,00 4,00 4,00 4,00 4,00

Tabell 3 &r resultatet av Tabell 2 i textform. For att fortydliga implementeringen av

dimensionerna.
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For alla industrier:

PULL
L&g anvandning for alla industrier

FLOW
Medelhdg anvandning for alla industrier

SETUP
Medelhdg anvandning for alla industrier

SPC
L&g anvandning for alla industrier

EMP.INVOL
L&g anvandning for alla industrier

TPM
Medelhdg anvandning for alla industrier

For de enskilda industrityperna:

PULL
Ovrigt, Process- och Tillverkningsindustri har L&g anvandning, Verkstadsindustri som har en
Medelh6ég anvandning

FLOW
Ovrigt en L&g anvandning, resterande industrier Process-, Tillverknings- och Verkstadsindustri
har Medelhtg anvandning.

SETUP
Medelhdg anvandning for alla enskilda industrityper.

SPC
Lag anvandning for alla enskilda industrityper.

EMP.INVOLV
Verkstadsindustri har en Medelhdg anvandning, resterande industrityper har en Lag
anvandning.

TPM
Medelhdg anvandning for alla enskilda industrityper.
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Tabell 3: Grad av anvandning som kan beskriva utstrackning for dimensionerna i textform.

Industrityp

Ovrigt

EMP.INVOLV | TPM

Medelhdg
anvandning

. . Medelhdg Medelhdg Medelhdg
Processindustri . g . .
anvandning |anvandning anvandning

Tillverkningsindustri Medglhb_g Mec.i'elht')_g Meq_elhd_g
anvandning |anvandning anvandning

Verkstadsindustri Meq.e |h6.9 Medg Ihb_g Med"elh('j_g Med"elh('j_g Megl_elhij_g
anvandning anvandning |anvandning anvandning anvandning

Alla industrier Medg Ihb_g Med"elh('j_g Megl_elhij_g
anvandning |anvandning anvandning

4.2.2 Variansanalys av medelvarden
Hypotesprovning 1

HO: Det finns inga skillnader i medelvérde for samtliga industrityper. Om p > a (0.05),
Acceptera HO.

H1: Det finns skillnader i medelvéarde for samtliga industrityper.

Tabell 4 &r resultatet av one-way anova test. Det framkommer inga storre variationer av
medelvérdet mellan grupper som &r for alla industrier. Detta baserat pa signifikansnivan som
bevisar att p > « (0.05) och HO accepteras.

Tidigare har det presenterats i Tabell 2 medelvarden for varje industrityp respektive dimension.
Utifran det resultatet kan vi se att alla medelvarden skiljer sig, men med 95 % sékerhet kunde
vi inte pastd att de skiljer signifikant. Detta resultat pavisar att det inte finns signifikanta
skillnader av medelvardena for samtliga industrier for respektive dimension (se tabell 4). Det
framkommer vid ett parvis test med olika industrityper. | Tabell 3, framkommer det skillnader
for industrityperna av implementering och dar med kan bevisas av Tabell 5, Tabell 6 och Tabell
7, att det finns skillnader mellan implementering av dimensioner, men det &r inte sa stora att
det skapar signifikanta skillnader.

| Tabell 5 redovisas resultat for en jamférelse mellan industrityp Ovrigt och Verkstadsindustri.
Det framkommer att det finns skillnader i dimensionen PULL, men utgér inte signifikans.

I Tabell 6 framkommer ett t-test for Processindustri och Verkstadsindustri som jamfor
dimensionernas medelvérden. Det framkommer att dimension PULL tyder pa att det finns
signifikanta skillnader mellan dessa tva industrier och den implementering av dimensionen.

I Tabell 7 framkommer ett t-test for Tillverkningsindustri och Verkstadsindustri som jamfor
dimensionernas medelvarden. Det framkommer att dimensionen PULL innehar det l&gsta p-
vardet utifran resultatet.
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Tabell 4: One-way ANOVA T-test-tabell, skillnad i varians mellan grupper respektive
dimension med 95% signifikans

One way ANOVA t-test for alla industrityper

sSumma av Medelvarde i
lvadrat df kvadrat F-varde p-varde.
PLILL Mellan grupper 3744 3 1,248 1,986 J20
Inom grupper 73,5449 117 624
Total 77,2493 120
FLOW Mellan grupper 2,387 3 =L 1,144 334
Inom grupper 81,330 117 JBa5
Tatal 83717 120
SETLIF Mellan grupper a0z 3 234 366 78
Inom grupper 74,8189 117 B35
Tatal 75521 120
= Mellan grupper 1,809 3 636 1,166 326
Inom grupper G3,853 117 Gdi
Total 65,762 120
EMP.IMNYVOLY  Mellan grupper 703 3 234 474 69T
Inom grupper a87,14549 117 484
Total 57,862 120
TFM Mellan grupper 414 3 138 223 880
[nom grupper 72,466 117 G149
Total 72880 120

Tabell 5: T-test mellan industrityp Ovrigt och Verkstadsindustri
T-test av skillnad i medelvirde fér Industrityp Gvrigt & Verkstadsindustri

ttest fir medelvirden
95% Konfidensintervall fir

Skillnad i Std. skillnad | skillnaden
df p-varde medelvarden fiel Undre Cvre

PULL Lika awikelser antas 31 061 -,59081 30451 -1,21196 03014
Lika awikelser antas 1479 108 -59091 34585 -1,32897 14715
inte

FLOW Lika awikelser antas N 171 - 44318 31613 -1,08793 20156
Lika awikelser antas 14 26 245 -44318 36534 -1,22540 334903
ints

SETUP Lika awikelser antas N r3a - 10606 31368 - 74582 53370
Lika awikelser antas 1328 782 - 10606 JATETR - 51608 70354
inte

SPC Lika awikelser antas k)l 256 - 37273 32186 -1.02817 28372
Lika awikelser antas 2172 246 -,3A7273 312649 -1,02169 27624
inte

EMP.INVOLY  Lika awikelser antas 31 405 -, 26136 300874 -,89308 37035
Lika awikelser antas 1519 464 - 26136 34756 -1,00138 ATEEG
inte

TPM Lika awikelser antas N A4 - 20455 33064 -B7888 46979
Lika awikelser antas 14949 aa2 - 20455 37330 -1.00028 A0118
inte
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Tabell 6: T-test mellan industrityp Processindustri och Verkstadsindustri

T-test av skillnad i medelvirde for Industrityp Processindustri & Verkstadsindustri

tHest fir medelvarden
95% Konfidensintervall fir

Skillnad | Std. fel av skilinaden
df p-varde medelvarde skillnad Undre Ovre
PULL Lika awikelser antas 33 034 -,54895 ,24880 -1,058534 -, 04256
Lika awikelser antas inte 24,703 038 -,548495 25088 -1,06596 -,031494
FLOW Lika awikelser antas 33 520 17045 26227 -36313 ro404
Lika awikelser antas inte 22514 538 17045 27224 -,39339 73430
SETUP Lika awikelser antas 33 387 20862 23806 -,27572 68297
Lika awikelser antas inte 23,236 403 20862 24456 -,28721 71446
SPC Lika awikelser antas 33 915 -,03147 28254 - 62665 G637
Lika awikelser antas inte 29,640 910 -03147 27682 -,59709 B3NG
EMP.IMNVOLY  Lika awikelser antas 33 385 -,20367 23152 - 67470 26736
Lika awikelser antas inte 31,624 345 -, 20367 21252 - B3677 ,22943
TFM Lika awikelser antas 33 682 - 11538 27874 - 68249 45172
Lika awikelser antas inte 23,613 689 - 11538 28502 - 70414 AT337

Tabell 7: T-test mellan industrityp Tillverkningsindustri och Verkstadsindustri
T-test av skillnad i medelvirde fér Industrityp Tillverkningsindustri & Verkstadsindustri

tHest fir medelvarden
95% Konfidensintervall fir

Skillnad | Stdl. fel av skilinaden
df p-varde medelvarde skillnad Undre Ovre
PULL Lika awikelser antas 95 160 -, 26484 18708 - 63626 10666
Lika awikelser antas inte 37,920 140 - 26485 JTEET - 620249 09059
FLOW Lika awikelser antas 95 734 - 06621 19454 - 45243 ,32000
Lika awikelser antas inte 39,344 713 - 06621 1TETE - 42766 ,28524
SETUP Lika awikelser antas a5 840 -,01384 18468 - 38058 35270
Lika awikelser antas inte 40,706 834 -,01384 16655 - 35037 32249
SPC Lika awikelser antas a5 136 - 26655 7733 - 61858 08549
Lika awikelser antas inte 28,449 208 - 26655 20811 - 68844 15535
EMP.IMVOLY  Lika awikelser antas a5 2498 - 17136 16362 - 49620 15347
Lika awikelser antas inte nmz2 330 - 17136 73T -524323 18151
TPM Lika awikelser antas a5 447 - 13667 TEBO - 49163 21830
Lika awikelser antas inte 32,750 465 - 13667 18470 - 51254 23921
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4.2.3 Korrelation for alla industrier
Hypotesprovning 2:

HO: Det finns inget samband mellan dimensioner for samtliga industrityper. Om p > « (0.01).
Acceptera HO.
H1: Det finns samband mellan dimensioner fér samtliga industrier.

| Tabell 8 presenteras resultatet av korrelation for dimensionerna for alla industrier. Totalt finns
det femton korrelationer som inte lyder HO. Det framkommer att den hdgsta korrelationen ar
for TPM - SPC med r = 0.613. Den l&agsta korrelationen &r for TPM - PULL med r = 0.285 och
p = 0.002.

Tabell 8: Korrelation mellan alla dimensioner for alla industrier med 99% signifikanstest.

Korrelation mellan dimensioner for alla industrier
PLILL FLOW SETUP SPC EMP.IMVOLY TPM

mm mm mm - mm

PLILL Kaorrelation
p-varde
Antal

FLOW Korrelation 432" - - ” -
p-varde 000
Antal 121

SETUP Karrelation 287" 3427 - ” "
p-varde 00 ,ooo
Antal 121 121

SPC Korrelation 3627 475" 5007 ” -
p-varde 000 000 000
Antal 121 121 121

EMP.INVOLY  Korrelation 454" 4317 396 517 -
p-varde 000 000 000 000
Antal 121 121 121 121

TFM Korrelation 285" as7" 4337 &3 53g”
p-varde 002 000 000 000 000
Antal 121 121 121 121 121

** Korrelationen ar signifikant nar p=0.01
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4.2.4 Korrelation for enskilda industrityper.
Hypotesprévning 3 :

HO: Det finns inget samband mellan dimensioner for enskildindustrityp. Om p > a (0.05),
Acceptera HO.

H1: Det finns samband mellan dimensioner for enskild industrityp.

4.2.4.1 Ovrigt

| Tabell 9 presenteras korrelationer for industrityp Ovrigt. Totalt finns det nio korrelationer med
samband mellan dimensioner som lyder enligt H1. Resterande sex korrelationer mellan
dimensioner, accepteras HO.

Den hogsta korrelationen med samband &r for PULL - FLOW med r = 0.809 och p = 0.003.
Den lagsta korrelationen med samband &r for PULL - SPC med r = 0.606 och p = 0.048.

Tabell 9: Korrelationer av dimensioner for industrityp Ovrigt, signifikans pa 95%

Korrelation fér industrityp Ovrigt

PULL FLOW  SETUP SPC EMP.INVOLY — TPM
PULL Korrelation ” ’ ’ ’
p-varde
Antal
FLOW Korrelation a0g” ’ ’
p-varde 003
Antal 11
SETLIF Karrelation 386 351
p-varde 241 284
Antal 11 11
SPC Korrelation BOE 659 360 - -
p-varde 048 027 277
Antal 11 11 11
EMP.INVOLY  Korrelation 631 638 203 797 ’
p-varde 021 035 550 003
Antal 11 11 11 11
TEM Karrelation &21 509 494 ao0” A4g
p-varde 041 110 122 003 031
Antal 11 11 11 11 11

** Korrelationen ar signifikant nar p=0.01

* Karrelationen ar signifikant nar p=0.05
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4.2.4.2 Processindustri

| Tabell 10 presenteras resultatet korrelationer for industrityp Processindustri. Totalt finns det
4 korrelationer mellan dimensioner som lyder enligt H1 och pavisar samband. Resterande 11
korrelationer mellan dimensioner, accepteras HO.

Den hogsta korrelationen med samband &r for SPC - SETUP med r = 0.736 och p = 0.004.
Den ldgsta korrelationen med samband &r for FLOW - SETUP med r = 0.610 och p = 0.027.

Tabell 10 : Korrelationer av dimensioner for industrityp Processindustri, 95% signifikans.

Korrelation for industrityp Processindustri

PULL FLOW  SETUP SPC EMP.INVOLY — TPM
PLILL Karrelation
p-varde
Antal
FLOWY Karrelation JT6 ’
p-varde JRES
Antal 13
SETUP Korrelation 075 B0 -
p-varde 807 027
Antal 13 13
SPC Korrelation 138 367 736 -
p-varde 653 218 004
Antal 13 13 13
EMP.INVOLY  Korrelation 382 528 185 322 ’
p-varde 197 065 545 284
Antal 13 13 13 13
TPM Korrelation 269 486 523 6917 635
p-varde 374 092 067 008 020
Antal 13 13 13 13 13

* Karrelationen ar signifikant nar p=0.05
** Kaorrelationen ar signifikant nar p=0.01

4.2.4.3 Tillverkningsindustri

| Tabell 11 presenteras korrelationer for industrityp Tillverkningsindustri. Totalt finns det 14
korrelationer mellan dimensioner lyder enligt H1 och pavisar samband. Resterande 1
korrelationer mellan dimensioner accepteras HO.

Den hogsta korrelationen med samband &ar for TPM - SPC med r = 0.555 och p = 0.000.

Den lagsta korrelationen med samband &r for SPC - PULL med r = 0.266 och p = 0.021.
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Tabell 11: Korrelationer av dimensioner for industrityp Tillverkningsindustri, 95% signifikans.

Korrelation fér industrityp Tillverkningsindustri

PULL FLOW  SETUP SPC EMP.INVOLY ~ TPM
PULL Korrelation ” ’ ’ "
p-varde
Antal
FLOW Karrelation 436 ’ . . ’
p-varde oo
Antal 7h
SETUP Korrelation 285 284" - " -
p-varde 013 014
Antal 75 75
SPC Korrelation 266 448" 446 . .
p-virde 021 000 000
Antal 75 75 75
EMP.INVOLY  Korrelation 445" Aa18" 4337 439" -
p-varde 000 000 000 000
Antal 75 75 75 75
TEM Korrelation 104 285 400” 555 5027
p-virde 096 013 000 000 000
Antal 75 75 75 75 75

** Korrelationen ar signifikant nar p=0.01

* Karrelationen ar signifikant nar p=0.05

4.2.4.4 VVerkstadsindustri

| Tabell 12 presenteras resultatet korrelation for industrityp Verkstadsindustri. Totalt finns det
8 korrelationer som lyder enligt H1. Resterande 7 korrelationer mellan dimensioner accepteras
HO.

Den hogsta korrelationen med samband ar for SPC - SETUP med r = 0.714 och p = 0.000.

Den lagsta korrelationen med samband &r for TPM - SETUP med r = 0.456 och p = 0.033.
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Tabell 12: Korrelationer av dimensioner for industrityp Verkstadsindustri, 95% signifikans.

Korrelation fér industrityp Verkstadsindustri

PULL FLOW  SETUP SPC EMP.INVOLY ~ TPM
PULL Korrelation -
p-varde
Antal
FLOWY Karrelation 221 ’
p-varde 322
Antal 22
SETUP Karrelation 422 370 . . ’
p-varde &0 J0an
Antal 22 22
SPC Korrelation 6147 498" 7147 " -
p-varde 002 018 000
Antal 22 22 22
EMP.INVOLY  Karrelation 259 246 B26 GO ’
p-virde 244 271 002 003
Antal 22 22 22 22
TP Korrelation 269 381 456 625 492"
p-varde 227 080 033 002 020
Antal 22 22 22 22 22

** Korrelationen ar signifikant nar p=0.01

* Karrelationen ar signifikant nar p=0.05
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5. Analys och diskussion

| den har delen analyseras och diskuteras utifran resultatet och den litteraturinsamling som
gjorts.

5.1 Hur definieras intern Lean produktion?

Implementering av Lean produktion skapar forutsattningar for att minimera sldseri och
effektivisera vardefloden som bidrar till att en organisation och produktion skapar langsiktig
I6nsamhet (Rother, 2013; Liker, Erkelius & Hallberg, 2009; Womack & Jones, 1996; Olhager,
2013). Lean produktion innefattar ett samspel mellan filosofiska och praktiska perspektiv for
att produktionen ska effektiviseras och for att intern lean produktion ska implementeras. De
finns 6 dimensioner som berdr JIT och TQM och &r grunden till intern Lean produktion (se
Figur 5).

5.1.1 Filosofiska perspektivet

Manniskan utfor oftast arbetet till produktionen och anses som karnan till stdndiga
forbattringar. Shah & Ward (2007), havdar att TQM filosofin ingar i Lean filosofi dar det syftar
pa kontinuerligt forbattringsarbete inom kundfokus, minimera omarbetning, ha en langsiktigt
tdnkande for produktionen och 6ka medarbetarnas engagemang. Begreppet Respect for people,
enligt Halling (2013) prioriteras ej vid implementering av Lean strategier.

Vi argumenterar for att det &r kritiskt att ta hdnsyn medarbetarnas funktion och arbetsmiljon
eftersom det véardeskapande arbetet sker i produktionen. For att skapa en arbetsmiljo dar
medarbetare ar motiverade &r det viktigt ledningen motiverar och skapar forutsattningar for att
resurser finns tillgangliga och inkluderar medarbetarna i problemlésningar. Detta forstarks av
ett flertal forfattare (Sorgvist, 2013; Rother, 2013; Olhager, 2013) som bendamner att
manniskors engagemang och delaktighet i arbetet skapar forutsattningar for motivation.
Respekt for Ménniskan anses vara en grundpelare till Toyotas filosofi (Liker, Erkelius &
Hallberg, 2009; Halling, 2013) och darmed Overensstimmer med vad det filosofiska
perspektivet innehaller (Shah & Ward, 2007). Vi argumenterar for att skapa standiga
forbattringar maste ett ledarskap vara utformat och manskliga resurser prioriteras. Detta for att
skapa mojligheter till forbattringsprocesser och som tillater medarbetarna att ta del av
problemlosningar. Detta forstarks av Osterblom (2000) som menar pa att manniskors
engagemang i en organisation ar en faktor till framgang och langsiktig I6nsamhet. Vi
argumenterar for att Hilsofrimjande processer ingar i Lean eftersom det fokuserar pa
manniskan och ménniskas engagemang.

TQM filosofin involverar ménniskan i arbetet och skapar sddana forutsittningar (Dahlgaard-
Park, Andersson, Eriksson & Torstensson, 2006). Detta tyder pa att medarbetarnas involvering,
hélsoframjande processen och TQM filosofin &r forutsattningar for att skapa en effektiv insats
som bidrar till en langsiktig hallbar Ionsamhet. JIT filosofin skapar forutsattningar for effektiva
floden och minimering av sloseri, samtidigt som det berér manniskan i produktionen. Detta
anses vara en fordel eftersom det forenklar tillverkningsprocesser och produktion for
medarbetare (Flynn, Sakakibara & Schroeder, 1995). Detta forstarks ytterligare som en del av
det filosofiska perspektivet av Liker, Erkelius & Hallberg (2009) som menar att “Go gemba”
eller “Genchi genbustu” @r en typ av kvalitetssakring och tankemonster for att finna rotorsaker
till problem som uppstar i produktionen. Problemldsningar med protokoll som far personal att
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undersoka problem eller beskriva det, kan gora med ett orsaks-verkan-diagram som Olhager
(2013) argumenterar for att vara en del av problemldsning och larande.

Dérav argumenterar vi for att inom Lean produktion & manniskan en central del dar prioritering
av standardiserade beteendemonster och praktiska protokoll skapar forutsattningar for
organisationer att arbeta med problemldsning som leder till effektivitet. Detta 6verensstammer
med Lean produktion och dess bestandsdelar (Shah & Ward, 2007). Rother (2010)
argumenterar for att synliggora problem for att underlatta forbattringsarbete i produktionen. Vi
argumenterar for att det praktiska perspektivet, som vanligtvist definierar Lean produktion
(Shah & Ward, 2007; Halling, 2013; Ivarsson, Molin, Lishajko, Wiestal, Johnsson, 2013), kan
inte existera utan manniskan i arbetet.

Det filosofiska perspektivet avgér om organisationer kan implementera metoder och redskap
som &r nodvandigt for att Lean produktion ska fungera. En av de storsta barridrerna &r att
organisationer prioriterar fel Lean strategier och anvénder endast de praktiska verktygen
(Ilvarsson, Molin, Lishajko, Wiestal, Johnsson (2013). Vi argumenterar fér, om organisationer
inte har skapat forutsattningar i implementering av forbattringsverktyg for att skapa effektivitet,
misslyckas organisationer att infora en sann Lean produktion filosofi.

5.1.2 Praktiska perspektivet

Olhager (2013) namner att begreppet sloseri ar viktigt att ta hansyn, eftersom sloseri i
produktionen skapar ekonomiska forluster.

JIT filosofin skapar effektivitet och produktivitet i produktionen, det innebar producering i
korta serier av produkter med korta omstéllningstider, till rétt tid och ratt méngd. Ett dragande
system ingar i JIT filosofin och gor det mojligt for produktionen att producera produkter i
enstycksfloden efter kundonskemal med hjalp av kanban (Shah & Ward, 2007; Liker, Erkelius
& Hallberg, 2009; Olhager, 2013). Detta skapar forutsattningar for ett kontinuerligt flode
(FLOW) i produktionen (Liker, Erkelius & Hallberg, 2009) eftersom ett dragande system
(PULL) skapar kontinuerligt flode till varje arbetsstation utan att det stoppas eller produkter
lagras mellan arbetsstationer. Stalltidsreducering (SETUP) bidrar till en forbattring av det
kontinuerliga flédet (Singh och Khanduja, 2009) och implementering av SMED skapar sadana
forbattringar genom att eliminera stopp i produktionen. Vi argumenterar for att dessa tre
dimensioner maste samspela med varandra for att forma en JIT produktion, dessa dimensioner
ber6r produktion, processer och flédet for den interna produktionen som bidrar till kvalitet.

TQM filosofin ett koncept som tilldmpas for att 6ka kvalitetsforbattringar i produktion, detta
berdr produktionen i sig och medarbetarna. Vi argumenterar for att total produktion underhall
(TPM) skapar dessa forutsattningar for att effektivisera och forbattra underhallet av maskiner
och utrustning. Detta forstarks av Ahuja & Khamba (2007; 2008) som menar att TPM okar
effektiviteten for anvéndning av redskap och utrustning som minimerar kvalitetsbrister i
produktion. For att minimera kvalitetsbrister i produktionen anvénds SPC som ett verktyg for
kvalitetssakring av processer av olika moment i produktionen (Montgomery, 2013). Detta
forstarks ytterligare av Olhager (2013) da ett orsaks-verkan-diagram anvéands for att finna
rotorsaker som sékrar kvaliteten och att liknande problem inte uppstar i produktionen. Orsak-
verkan-diagrammet &r ett satt att faststélla och sékra kvalitet i produktion och fér medarbetare.
SPC skapar en stabilare process som producerar produkter i ratt kvalitet som gynnar
slutkunderna och &aven foretaget som minimerar tillverkning av produkter i samre kvalitet
(Bergman & Klefsjo, 2001; Olhager, 2013; Oakland, 2011). Vi argumenterar for att TPM och
SPC tillnér TQM filosofin eftersom dessa behandlar kvalitetsaspekter i produktionen. Det &r
nodvandigt att implementera JIT och TQM i samband med varandra for att skapa en Lean
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produktion. Detta har dven forstarkts av Cua, McKone & Schroeder (2001), som menar att det
skapar forutsattningar for att 6ka kvaliteten och den langsiktiga lonsamheten.

5.2 | vilken utstrackning anvander alla industrier dimensioner av intern Lean
produktion? (PULL, FLOW, SETUP, SPC, EMP.INVOLYV, TPM)

For de svenska industrierna framkommer det enligt resultat fran Tabell 2 och 3 att de 121
foretagen endast har Lag eller Medel implementering av de 6 interna Lean dimensionerna. Vi
argumenterar for att definitionen av Lean produktion inte ar val implementerat i Sverige och
orsaker till att implementeringen varierar, kan bero pa ett flertal faktorer. Den forsta faktorn
kan vara att foretagen har infort olika Lean verktyg som inte ingar i frdgorna fran Qualtrics
undersokningen. Den andra faktorn kan vara att fragorna inte 6verensstammer med foretagens
produktion (se Bilaga 1). Den tredje faktorn kan grundas i hur indelningen av industrityper av
foretagen gjordes.

Exempelvis argumenterar vi att det ar svart att infora ett dragande system (PULL) pa en hel
produktion och darfor kan det resultera att implementeringen for denna dimension ar Lag
anvandning sammanlagt for alla industrier (se Tabell 2 & 3). Skillnaden av storsta och lagsta
medelvardet for denna dimension ar 0.644 och tyder pa att det finns olika implementeringar
men inte s stora att det utgor en signifikant skillnad. Denna metod &r mer anpassad for
enstycksfléden och liknande produkter som produceras i volymer (Lyonnet & Toscano, 2014).
Vi ponerar att foretagen som deltar i denna studie, producerar mer kundspecifika produkter
eller anvander sig av komplexa tillverkningsmetoder som gor att de inte kan anvénda ett
kanbansystem.

Dimension FLOW dr kontinuerligt flode och innebdar att det skapas en forutbestamd vég for
produkternas flode som bidrar till effektivitet i produktionen (Shah & Ward, 2007). Vi
argumenterar for att de svenska foretagen har i snitt implementerat en Medelhdg anvandning
av flodet som dimension. Skillnaden av det stérsta och minsta medelvardet ar 0.698 och tyder
pa att det finns olika implementeringar men inte sa stora att det utgor en signifikant skillnad
mellan industrierna. Om analysen hade grundats i att analysera de enskilda fragorna som tillhor
dimensionen FLOW, kan det ha givit ett battre resultat i detalj om vilken fraga foretagen har
implementerat hogst. Implementering av kontinuerligt flode ar till for att styra en layout, och
darmed skapa produktionseffektivitet och tidseffektivitet (Liker, Erkelius & Hallberg, 2009).

Vi anser att FLOW ber6r dimensionen SETUP, eftersom SETUP har Medelhég anvandning.
Skillnaden av storsta och lagsta medelvardet for denna dimension ar 0.629 och detta tyder pa
att det finns olika implementeringar men inte sa stora att det utgor en signifikant skillnad.
Stalltidsreducering enligt Olhager (2013), Almomani, Aladeemy, Abdelhadi & Mumani
(2013), Shingo & Dillon (1989) anvands for att skapa forutsattningar for ett battre flode for
produkter. SMED-metoden framkommer som en del av dimensionen SETUP (Almomani,
Aladeemy, Abdelhadi & Mumani, 2013; Shingo & Dillon, 1989) med syftet for att reducera
omstallningsarbetet. | enkaten Qualtrics framkom inte fragor rérande SMED-metoden och vi
ponerar att de svenska foretagen kan ha implementerat denna metod i verksamheten utan att det
framkommer i resultatet.
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Enligt resultatet fran teorin ingar dessa tre dimensioner i JIT filosofin som skapar
forutsattningar for en intern Lean produktion. Vi argumenterar for att foretagen inte anvander
produktionsrelaterade metoder inom JIT filosofin till fullo, for att 6ka effektivitet i intern
produktion. Det kravs att dessa tre dimensioner samspelar med varandra for att skapa en JIT
produktion (Shah & Ward, 2007). TQM filosofin &r grundlaggande for inter Lean produktion i
TPS-huset (se Figur 4). Denna filosofi motsvarar kvalitetskontroller av processer i
produktionen. Vi argumenterar for att det ar svart for foretag att implementera PULL, FLOW
och SETUP dimensioner, eftersom det innebar en stor forandring hos foretagen. Vilket ocksa
har framkommit i en annan studie av Godinho Filho, Ganga & Gunasekaran (2016). En orsak
kan vara att foretagen inte arbetar med kontinuerliga forbattringar i produktionen och darav kan
de orsaka att resultatet av implementeringen ar Lag anvandning.

Dimension TPM &r en praktisk implementering for underhall av maskiner och utrustning inom
TQM. Detta anvands for att minimera kvalitetsbrister for underhallet i produktion och bidrar
till att kvalitetsarbetet dkar (Agustiady & Cudney, 2018). Enligt resultatet fran Tabell 3 &r
implementeringen av denna dimension en Medelhdg anvandning. Skillnaden av det stérsta och
minsta medelvardet ar 0.607 och tyder pa att det finns olika implementeringar men inte sa stora
att det utgor en signifikant skillnad mellan industrierna. Vi argumenterar for att underhall av
maskiner och utrustning &r lattare att implementera da det endast betyder att ledningen maste
tillsétta rétt resurs och tid for de som arbetar i produktionen (Agustiady & Cudney, 2018).

Det finns ytterligare en dimension, SPC, som fokuserar pa att forbattra kvaliteten av processer
I produktionen (Montgomery, 2013). Enligt resultatet av Tabell 2 framkommer det att SPC har
en Lag anvandning. Skillnaden av den storsta och lagsta medelvardet for denna dimension &r
0.548 och detta tyder pa att det finns olika implementeringar men inte sa stora att det utgor en
signifikant skillnad. SPC anvénds i form av orsak-verkan-diagram for att identifiera rotorsaker
till uppstaende problem i produktionen. Det innebér att eliminera kvalitetsbrister i produktion
som inte uppstar av slumpen for att 6ka kvaliteten. Vi argumenterar for att denna dimension ar
svar att infora da det kraver tid och resurser fran ledningen (Oakland, 2011; Montgomery,
2013). Det finns statistiska redskap som anses vara mer komplexa i kvalitetssakring av
processer. Ett exempel ar DMAIC-metoden som forbattrar kvaliteten av processer (Barbosa et
al., 2017; Drohomeretski et al., 2014; Hoerl & Snee, 2010). | enkatundersokning fanns det en
fraga som berdrde anvandningen av statiska processkontroller for produktionsutrustning och
processer (se Bilaga 1) och i denna fraga framkommer det inte vilken typ av processkontroll
som anvands. Vi ponerar att den fragan kan beréra komplexa statistiska redskap som DMAIC-
metoden eller sex sigma, men har inte efterfragats i undersokningen. Vi argumenterar for att
foretagen kan anvanda sig av andra SPC metoder for att forhodja kvaliteten i processer, men som
inte framkommer i fragorna (se Bilaga 1).

| det filosofiska perspektivet av TQM och JIT ingar dimensionen EMP.INVOLYV. Det innebér
att tillata medarbetarna att delta i det vardeskapande arbetet som sker i produktionen (Sorqvist,
2013). | Tabell 3 framkommer det att EMP.INVOLYV har en Lag anvandning for alla industrier.
Skillnaden av det storsta och minsta medelvardet, variansen, ar 0.482 och tyder pa att det finns
olika implementeringar men utgoér en signifikant skillnad mellan industrierna. Detta resultat
tyder pa att medarbetarna inte far ta del av forbattringsarbeten i en storre utstrackning. Vi
argumenterar for att ledningen inte tillater medarbetarna i produktionen att delta i
forbattringsarbetet som ska leda till att arbetet utvecklas. Detta forstérks av Halling (2013) som
anser att en av de storsta barridrerna till att implementering av Lean misslyckas pa grund av att
manniskan inte respekteras i foretaget. Vi argumenterar for om resursen kommunikation till for
medarbetarna i produktionen, blir det svart att inféra Lean. Detta 6verensstammer med Worley
& Doolen (2006) som papekar att kommunikation i foretaget &r en viktig resurs som skapar
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forutsattningar for Lean. Vi argumenterar for att foretagen har valt att implementera praktiska
verktyg istallet for att prioritera och strukturera arbetet for medarbetarna. Rother (2010),
Halling (2013) och Ivarsson, Molin, Lishajko, Wiestal, Johnsson (2013) papekar att foretag
valjer att implementera Lean verktyg och produktionstekniker men prioriterar inte
medarbetarna som utfor arbetet i produktionen.

Den tredje faktorn som avgor resultatet for denna studie, kan grundas i indelningen av féretag
till industrityp. Tidigare i metodavsnittet har det beskrivits och forklarats hur dessa foretag
delades in i industrityp. Om denna studie hade baserat indelningen pa andra faktorer, som till
exempel innovationsférmaga, typ av produktion, mass- eller special tillverkande foretag,
omsattning per ar, kan resultatet av implementering sett annorlunda ut. Det hade varit mycket
intressant att undersoka nagra av dessa faktorer for att kunna sammankoppla till exempel Lean
och innovationsformaga.
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5.3 Ar anvandningen i samma utstrackning for enskilda industrityper eller finns
det variationer?

Hypotesprovning 1:

HO: Det finns inga skillnader i medelvarde for samtliga industrityper. Om p > a (0.05),
Acceptera HO.

H1: Det finns skillnader i medelvarde for samtliga industrityper.

Utifrdn One-way ANOVA, i Tabell 4, framkommer det att ingen storre variation av det storsta
och lagsta medelvardet mellan grupperna (fyra industrityper). Hypotesen ska kunna bevisa om
det finns signifikanta skillnader i implementering av dimensioner. HO accepteras, eftersom p >
a (0.05) for samtliga dimensioner. Utifran Tabell 2 har det framkommit att medelvarden skiljer
sig mellan industrityper, men med 95 % sakerhet kunde vi inte pasta att de skiljer signifikant.
Vi argumenterar for att det inte finns en signifikant skillnad i medelvérden mellan grupper, det
vill sdga Ovrigt, Process-, Tillverknings-, Verkstadsindustri. Tillexempel dimensionen PULL
enligt Tabell 4, & p = 0.120. Detta ar lagre an de resterande dimensionernas p-varden och kan
tolkas att det finns skillnader mellan industrityperna och implementering. Om vi bortser fran
signifikansnivan och jamfor dessa dimensioner utifran Anova testet, ger tolkningen att det
maste finnas skillnader som inte &r signifikanta men kan undersokas. Det som gar att
undersokas och som kan jamforas med, ar Tabell 2 & 3. Enligt detta resultat framkommer det
att det finns skillnader i medelvardet mellan grupperna och den genomsnittliga
implementeringen for industrityperna. Dimensionen PULL, for industrityp Ovrigt ar den
genomsnittliga implementeringen pa Lag anvandning, medan variansen ar relativt hdg som
konstaterar att det finns skillnader mellan implementering inom gruppen. For Processindustri
ar den genomsnittliga implementeringen L&g anvandning, medan det ar inom gruppen en lagre
varians. For Tillverkningsindustrin &r den genomsnittliga implementeringen Lag anvandning,
medan inom gruppen &r variansen &dven nagot langre. Verkstadsindustrin innehar en
genomsnittlig implementering av Medelhdg anvandning och en mycket lagre varians &n de
andra industritypernas. For kunna pavisa om det finns skillnader sa anvands t-testet som
ytterligare kan forstarka att det finns skillnader mellan industriernas genomsnittliga
implementering av dimensionerna. Genom att utfora ett t-test som jamfor tva industritypers
implementeringsgrad av dimensionerna, framkommer det signifikanta skillnader som kan
besvara skillnader mellan medelvérdena for industrityperna.

Utifran resultat av Tabell 5, framkommer det skillnader i dimensionen PULL mellan industrityp
Ovrigt och Verkstadsindustri, som indikerar och som argumenteras for att dessa tva
industritypers medelvérden och implementeringen narmar sig signifikansen. Det framkommer
att det ar ett p-varde pa 0.061 och det ar den lagsta signifikansen som finnsfor alla dessa
dimensioner i jamforelse mellan Ovrigt och Verkstadsindustri.

Att resultatet fran Tabell 5 inte Gverensstammer med resultat fran Tabell 3, mellan industrityp
Ovrigt och Verkstadsindustri av dimension SETUP, antas forklara att det finns skillnader vid
en observation utifrdn medelvérden i Tabell 3, men resultatet utifran Tabell 5 tyder pa att det
inte finns skillnader. Detta antas forklaras ytterligare att analysen i Tabell 3 av medelvérdena
har gjorts manuellt med avrundningar och en definitionsfraga pa hur vi har argumenterat for att
redovisa resultatet i Tabell 3.

Utifran Tabell 6 framkommer skillnader i dimension PULL for Processindustri och
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Verkstadsindustri. Det gar att hanvisa till Tabell 2 & 3 som tyder pa att det stammer at det finns
skillnader av medelvérde mellan dessa industrityper och dimension. Detta p-vérde &r 0.034 och
tyder pa att det finns skillnader i implementering. Vi argumenterar for att Tabell 4, med one
way anova, pavisar trots ett hogt p-varde pa 0.120, att detta indikerar att det finns skillnader
mellan industrierna och deras implementering, saval som att detta pastdende argumenteras
ytterligare utifran resultatet av Tabell 2 & 3.

Utifran Tabell 7 framkommer skillnader i dimension PULL for Tillverkningsindustri och
Verkstadsindustri, detta resultat tyder pa att det finns skillnader som ar intressanta att diskutera.
P-vardet ar 0.016 och ar det lagsta utifran resultatet i Tabell 7. Detta Gverensstammer med att
det finns skillnader av implementering for denna dimensioner mellan dessa tva industrityper
(se Tabell 4). Utifran Tabell 3, framkommer det att Tillverkningsindustri har en Lag
anvandning av denna dimension och Verkstadsindustri har en Medelhég anvandning (se Tabell
3). En ytterligare argumentation kan hanvisas till resultatet av Tabell 2, dér det tyder pa att det
finns skillnader mellan medelvardena och darmed for var argumentation tillbaka till Tabell 4
med one way anova testet, som typer pa att det finns skillnader mellan industritypera for
dimensionen PULL. Trots att Tabell 4, tyder pa att det inte finns signifikanta skillnader mellan
grupperna, framkommer det utifran Tabell 5 & 6 & 7 att det finns skillnader som paverkar
uppfattningen mellan implementeringen (medelvérdet) for dessa respektive par av
industrityper.

En orsak kan delvis vara att olika industrityper anvént sig av liknande implementering och
darmed inte skiljer signifikant fran varandra enligt Tabell 4. Orsaker som anses vara till grund
till att det inte framkommer signifikanta skillnader mellan de 121 foretagen &r i denna studie
gjordes ett snitt av samlat medelvérde for varje industrityp. Om studien hade grundats i att
analysera enskilda fragor i respektive dimension, utan att skapa ett medelvirde pa
dimensionerna, kan det tydligare pavisas att det finns skillnader mellan de olika industrityperna.
Ett spridningsdiagram for de olika fragorna respektive for de olika industrityperna hade givit
ett battre resultat pa skildring inom grupperna, men aven i jamforelse med andra grupper.

Inom grupper, som &r alla 121 foretag, finns det en mycket stor skillnad i summan av kvadrat
(se Tabell 4). Vi antar detta kan bero pa att SPSS har beraknat att det skiljer sig valdigt mycket
mellan de olika svaren fran respondenterna. Detta kan endast betyda att mellan alla 121
respondenter skiljer sig implementeringen. Vi argumenterar att resultatet ser ut som detta pa
grund av att det &r 24 fragor med olika implementeringar som gor att det skiljer sig mellan alla
121 respondenter.

Ovrigt

For industrityp Ovrigt framkommer det enligt resultat frén Tabell 2 och 3 att de 11 ingéende
foretagen har Lag eller Medelhdg anvandning av de sex interna Lean dimensionerna. Vi
argumenterar for att Ovrigt inte har en val implementerad intern Lean produktion.

De dimensioner som har Lag anvandning & SETUP, EMP.INVOLYV, FLOW, PULL och SPC
med respektive medelvérden 2.4545; 2.2500; 2.1364; 1.9773 och 1.7818.

Dimensionen SPC har lagst implementering och tyder pa att industrityp Ovrigt inte anvander
SPC for att forbattra kvalitet av produkter och for processer. En analys av variansen indikerar
att det finns skillnad i medelvardet, men att det inte ar sa hogt det utgor en signifikant skillnad.
For att implementera réatt SPC ar det kritiskt att ledningen &r engagerad och stodjer arbetet med
ratt resurser, darav ge utrymme till medarbetarna som kan anvanda sig av statistiska verktyg
som okar lonsamhet i produktionen. Det kan dven tolkas att industrityp Ovrigt inte har valt att
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fokusera pa att kontrollera defekter, kvalitet eller orsaker till problem i processer. (Oakland,
2011; Montgomery, 2013)

Vi argumenterar for att Ovrigt bor implementera SPC i hogre grad for att till fullo utveckla
processer for att uppna hogre kvalitetssakring. Generellt sett, tyder alla medelvarden for
dimensionerna pa att det till en viss del har Lean dimensioner implementerats. Men som vi
tolkar det finns det utrymme till att skapa hogre effektivisering som kan 6ka lonsamheten. Det
intressanta ar att denna industrityp fokuserar mycket pa att skapa tydlighet for att underlatta
arbetet for de anstéllda.

Den dimension som har Medelhdg anvandning & TPM med respektive 2.5455. Trots att TPM
ar dimensionen som har hogst medelvarde, finns det en varians pa 1.235. Detta indikerar att det
finns en stor variation av implementering mellan de 11 ingaende foretagen. TPM anvénds for
att sakerstalla processer for maskiner och underhallsarbetet for utrustning som leder till
kvalitetssakring. (Agustiady & Cudney, 2018). Vi argumenterar for att Ovrigt prioriterar
underhallsarbete for utrustning och maskiner.

Processindustri

For industrityp Processindustri framkommer det enligt resultat fran Tabell 2 och 3 att de 13
ingdende foretagen har Lag eller Medelhdg anvandning de 6 interna Lean dimensioner. Vi
argumenterar for att Processindustri inte har en vél implementerad intern Lean produktion.

De dimensioner som har Lag anvéandning & PULL, SPC, EMP.INVOLV med respektive
medelvérden 2.0192; 2.1231; 2.3077. Varianserna for dessa dimensioner ar relativt laga som
tyder pa liknande implementering. Dimensionen EMP.INVOLYV har en mycket lag varians och
det antyder att snittet pa medelvardet stammer Gverens med den genomsnittliga
implementeringen.

Vi argumenterar for att dimensioner som har Lag anvandning beror pa att en processbaserad
industri inte anvander denna dimension i samma utstrdckning som for andra industrier, déar det
behdvs ett dragande system eller kanbansystem. Lyonnet & Toscano (2014) papekar att det &r
svart att basera en hel produktion pa Lean principen PULL.

De dimensioner som har en Medelhdg anvandning ar SETUP, FLOW och TPM med respektive
medelvarden 2.7692 ; 2.7500 och 2.6346. Detta indikerar att dimensionerna har implementerats
i samma utstrackning. En analys av varianserna for respektive dimension tyder pa att
medelvardena inom industrityp inte har en signifikant skillnad. Vi resonerar att det finns
motsvarade implementering inom gruppen (processindustri) for dessa dimensioner.

Vi argumenterar utifran resultatet, att Processindustrins storsta prioritering ar att effektivisera
flode och minimera stélltider for att effektivisera produktion sa mycket som mojligt. Det
innebar att minimera onddiga driftstopp och produktbyte (Shah & Ward, 2007). Vi
argumenterar for att det ar svart att faststalla utifran resultatet om Processindustri anvander sig
av andra principer som kan inga i dimensionen stalltidsreducering, exempel SMED-metoden. |
enkaten Qualtrics framkom inte fragor rérande SMED-metoden och vi ponerar att
processindustri kan ha implementerat denna metod i verksamheten utan att det framkommer i
resultatet. Vi antar att Processindustri ar en mer processbaserad och som valjer att fokusera pa
reducering av stalltider och underhallsarbete i produktion. Om vi analyserar vidare pa
medelvéardet av FLOW och TPM antar vi att Processindustri fokuserar mer pa att finna
problemlésningar kopplat till flode och det mer praktiska som involverar processer och intern
produktion. Kontinuerligt flode fokuserar pa att skapa ett jamt flode av produkter men dven att
processerna ar kopplade till att skapa enkla fléden. (Shah & Ward, 2007; Spear & Bowen,
1999). For att 6ka mer effektivisering av TPM, bér TQM och JIT kombineras for att minimera
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processtid och produkt varians, da detta leder till att ekonomiska vinster 6kar (Cua, McKone &
Schroeder, 2001).

Tillverkningsindustri

I Tillverkningsindustri framkommer det enligt resultat fran Tabell 2 och Tabell 3 att de 75
foretag ingaende foretagen har Lag eller Medelhég anvandning for de sex interna Lean
dimensioner. Vi argumenterar att Tillverkningsindustri inte har en val implementerad intern
Lean produktion.

De dimensioner som har en Lag anvandning & SPC och PULL med respektive medelvarden
1.8880; 2.300. Varianserna for dessa dimensioner &r relativt laga och tyder pa att dessa tva
dimensioner har ungefar samma implementering.

Enligt Montgomery (2013) anvands SPC i mening for att skapa forbattringsmojligheter av
processer i produktion. For denna studie har SPC fragor grundats i anvandning av orsak-verkan-
diagram for att identifiera rotorsaker till uppstaende problem i produktionen. |
enkatundersokning fanns det en fraga som berérde anvandningen av statiska processkontroller
for produktionsutrustning och processer (se Bilaga 1) som inte nodvéndigtvis betyder den utgar
ifrdn samma princip som orsaks-verkan-diagram. Enligt Barbosa et al. (2017), Drohomeretski
et al. (2014), Hoerl & Snee (2010) & DMAIC-cykeln en metod som anvénds for att forbattra
kvaliteten av processer. Vi anser att Tillverkningsindustri kan det innebdra att de inte anvénder
sig av SPC som ar specifik for denna studie. Det ar svart att anvanda sig av ett dragande system
(PULL) for en hel produktion (Lyonnet & Toscano, 2014), vi anser att detta maste vara orsaken
till att Tillverkningsindustri inte anvénder sig av denna dimension.

De dimensioner som har en Medelhdg anvandning & TPM, SETUP och FLOW med respektive
medelvarden 2.6133; 2.5467 och 2.5133. Detta indikerar att dimensionerna har implementerats
i samma utstrackning. Detta resultat ar mycket likt féregaende industrityp Processindustri. En
analys av varianserna tyder pa att det inte finns starka skillnader av medelvarden inom gruppen.

Vi argumenterar utifran resultatet, att Tillverkningsindustri storsta prioritering ar
effektivisering av flode och minimering av stélltider. Stalltidsreducering ingar for att skapa ett
effektivt flode i produktionen, eftersom SETUP minimerar onddiga stopp i produktion. (Shah
& Ward, 2007) Total produktion underhall (TPM) effektiviserar och forbattrar underhallet av
maskiner och utrustning. Detta forstarks av Ahuja & Khamba (2007; 2008) som menar att TPM
okar effektiviteten for underhallet som minimerar kvalitetsbrister i produktion.

Verkstadsindustri

For industrityp Verkstadsindustri framkommer det enligt resultat fran Tabell 2 och 3 att de 22
ingaende foretagen har Lag eller Medelhdg anvandning de sex interna Lean dimensioner. Vi
argumenterar for att Verkstadsindustri inte har en vél implementerad intern Lean produktion.

De dimensioner som har Lag anvandning &r SPC med respektive medelvarde 2.1545. Variansen
for SPC ar relativt hog (0.800) och som tyder pa att det finns olika implementeringar for de 22
foretag i Verkstadsindustri. Vi argumenterar for att inom Verkstadsindustrin finns det féretag
som anvander sig av SPC, men inte sa manga att de paverkar 6kningen i medelvardet. For att
ytterligare skapa forutsattningar for att implementera en Medelhég anvandning, argumenterar
vi for att anvanda av SPC i form av orsak-verkan-diagram for att finna orsaker till uppstaende
problem i produktionen, i detta fall verkstaden. Det innebér att eliminera kvalitetsbrister i
produktion som inte uppstar av slumpen for att 6ka kvaliteten (Oakland, 2011; Montgomery,
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2013). Lag implementering for denna dimension kan dven tyda pa att Verkstadsindustrier inte
behdver anvanda sig av SPC i samma utstrackning som en tillverkande industri behover.

De dimensioner som har en Medelhdg anvandning ar TPM, FLOW, PULL, SETUP och
EMP.INVOLYV med respektive medelvarden 2.7500 ; 2.5795 ; 2.5682; 2.5606; 2.5114. Detta
indikerar att dimensionerna har implementerats i samma utstrackning. En analys av varianserna
for respektive dimension tyder pa att medelvardena inom industrityp inte har en signifikant
skillnad. Vi resonerar att det finns motsvarade implementering inom gruppen
(Verkstadsindustri) for dessa dimensioner.

TPM som har det hogsta medelvérdet, antas ge en tydligare bild om att det finns deltagare som
har rostat en hdgre anvandning, eftersom detta medelvarde ar narmast 3. Samtidigt for denna
dimension &ar aven variansen lag och detta kan bevisa att de flesta inom denna grupp
(Verkstadsindustri) har en gemensam implementering. TPM innefattar effektivisering av
underhallsarbete som leder till forbattring av andra tillverknings relaterade funktioner i
produktionen (Ahuja & Khamba, 2007; 2008). Inom denna industrityp inkluderas
Transportmedels-, instrument-, elektronik- och verkstadsindustri. Vi antar att det ingar manga
typer av underhall for dessa industrier da de arbetar mycket med olika stationer i form av
maskinbearbetning och efterféljande processer dar det kravs att underhall och utbildning som
prioriteras for denna industrityp.

Utifran tidigare resultat har aven industri Ovrigt och Tillverkningsindustri implementera TPM
till en Medelhdg anvandning. Det intressant att papeka eftersom dessa industrityper har valt att
fokusera pa TPM, som ar den mest praktiska. Vi argumenterar for att industrierna har
implementerat dimensionen mycket likt varandra. Vi ponerar att en Medelhdg anvandning
innebar att industrityperna inte har till fullo fatt in rutiner som att kontrollera olika underhall
for maskiner eller underhallet generellt for arbetsplatserna. Detta kan antas att det kan nyligen
ha startat denna typ av underhall men att det finns ett utrymme for att inféra en hogre
implementering. En Medelhdg anvandning av dessa dimensioner kan ocksa uppfattas lite som
diffust. Det finns inga matt pa vad en “ Medelh6g anvandning” innebér, det vill sdga om det
innebér att det sker underhall 2-3 ganger i veckan eller liknande. Det hade varit intressant att
kunna sétta riktiga matt pa vad dessa svarsalternativ faktiskt betyder i praktiken for industrier
som har besvarat enkaten. Liker, Erkelius & Hallberg (2009) samt Shah & Ward (2007) anser
att medarbetarnas involvering ingar i Toyotas filosofi for Lean produktion som bidrar till
kunskap som kan nyttjas av hela organisationen. Utifran resultatet av Tabell 2 finns det en
industrityp, Verkstadsindustri, som har en Medelh6g anvandning av medarbetarnas involvering
(EMP.INVOLYV). De resterande industrierna har en Lag anvandning i snitt baserat pa
medelvardet. Vi antar att de resterande svenska industrierna inte har prioriterat en av Lean
filosofins viktigaste princip som berdr manniskans delaktighet i arbetet. Molnar & Gellynck
(2014), har framfort en studie baserat pa Lean dimensioner av Shah & Ward (2007) dar det
framkommer att EMP.INVOLYV dimension, ar kritiskt for att forma en Lean verksamhet. Vi
antar att enligt resultatet utifrdn Tabell 2, har industrierna i snitt valt att fokusera pa det mer
tekniska och praktiska dimensioner som paverkar produktion och lénsamhet internt. Detta sager
oss inget om hur lI6nsamma industrierna ar, men detta indikerar pa att det finns en svagare
implementering av medarbetarnas involvering i arbetet. Det framkommer dock av Godinho
Filho et. al (2016) att foretag inte tar hansyn till dimensionerna FLOW, PULL och SETUP.
Men till skillnad fran var undersokning sa betraktas dessa som en hogre implementering an alla
andra dimensioner.
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5.4 Finns det nagot samband mellan olika interna Lean dimensioner for samtliga
industrier?

Hypotesprovning 2

HO: Det finns inget samband mellan dimensioner for samtliga industrityper. Om p > « (0.01).
Acceptera HO.

H1: Det finns samband mellan dimensioner fér samtliga industrier.

Utifran resultatet av Tabell 8 framkommer det att alla dimensioner har korrelation i samband,
H1 galler.

De dimensioner som har hogst korrelation i samband for alla industrier &r det TPM - SPC med
korrelationskoefficienten pa 0.613. Vi argumenterar utifran detta resultat att industrierna har
liknande asikter och implementering av dessa Lean dimensioner. Detta tyder pa att det finns
tva variablers varden som Okar i takt med varandra. Utifran datainsamlingen av enkaten med
de berérda dimensionerna, visar det att dessa tva dimensioner har besvarats med Medelhdg
anvandning och Hog anvandning. Med detta kan vi konstatera att det ar orsaken till en hogre
korrelation mellan dessa dimensioner. Eftersom en hdg korrelation innebar hoga variabler som
korrelerar med varandra (Frisk, 2018). Vi antar att dessa tva dimensioner tyder pa att
industrierna har svarat mer Hogre anvandning, ger en hogre korrelation och ett positivt linjart
forhallande mellan variablerna.

Vi argumenterar for att de svenska industrierna i utstrdckning anvénder TPM- SPC som mest i
denna studie. Vi antar att dessa tva dimensioner som har hoég korrelation for alla svenska
industrier, beror pa att det finns ett positivt linjart forhallande eftersom tva variabler med
okande varde resulterar i hogre korrelation. Det gar dven att argumentera att det kan innebéra
att det finns tva variabler som har en lika implementering av varden som resulterar i en hog
korrelationskoefficient.

Att det implementeras i sammautrackning och som tyder pa ett linjart beroende for dessa
dimensioner kan bero pa att SPC principen forhojer kvalitetsarbeten genom att se 6ver och
forbattra olika processer. Detta menas att man planerar, strukturerar och forbéattrar processer sa
att slutkunden mottager en produkt av basta mdéjliga kvalitet. (Montgomery, 2013) TPM
principen gar ut pa att sakerstalla att hinder inte uppstar i produktionen, som bidrar till att
produktionen minimerar onddiga produkter och kostnader. (Agustiady & Cudney, 2018) Vi
antar att manga industrier har kunden som forsta prioritet och vill att kunderna ska vara nojda.
Men dven att organisationen ska dverleva ekonomiskt.

Jamforelsevist med en |l&gsta korrelationen som innefattar TPM - PULL med
korrelationskoefficient 0.285, antar vi att den gemensamma asikten for alla industrier &r mycket
skild ifran varandra. Vi antar med den laga korrelationskoefficienten att det kan bero pa att
dessa tva dimensioner implementering &r skilda fran varandra eller att en industrityp har
besvarat mer Hog eller Medelhdg anvandning och en annan besvarat mer Ingen eller Lag
anvandning. Detta eftersom TPM har i snitt en hogre anvandning utifran medelvérden och lagre
varians medans PULL har i snitt en lagre anvéndning och en hogre varians. Det verensstammer
med Agustiady & Cudney, (2018) dar han menar att TPM anvénds for att sakerstalla underhallet
nar produktionen &r igang, som bidrar till att det inte blir uppdelningar, stopp och defekter i
produktionen. Medans ett dragande system (PULL) ar till for varje process, dar det skall finnas
material till ndsta process for att minimera sloseri. Detta skapar en kundanpassad produktion
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med réatt mangd som tillverkas (Olhager, 2013). Vi argumenterar for att de flesta industrityper
inte har implementerat ett dragande system da de inte har ett hogre krav pa kundanpassade
produkter. Sedan antar vi utifran Lyonnet & Toscano (2014) som argumenterar for att det &r
svart att basera en hel produktion pa PULL metoden, eftersom denna metoden ar anpassad efter
enstycksfloden i produktion. Detta antar vi vara orsaker till att de inte finns ett samband,
eftersom de tva dimensionerna ar skilda mellan nar produktionen ar igang (TPM) och hur
produktionen sker (PULL).

5.5 Finns det nagot samband mellan olika interna Lean dimensioner for enskild
industrityp?

Hypotesprévning 3
Denna hypotesprévning anvénds for korrelation, for att finna samband mellan de olika
dimensioner. Om vi kan séga med 95 % sékerhet att det finns samband.

HO: Det finns inget samband mellan dimensioner for enskildindustrityp. Om p > a (0.05),
Acceptera HO.

H1: Det finns samband mellan dimensioner for enskild industrityp.

Ovrigt

Utifran resultatet av Tabell 9 framkommer det att Ovrigt finns det nio stycken dimension-par
som pavisar samband. Enligt hypotesprévning 3 lyder nio dimension-par (se Tabell 9) inte av
den formade hypotesen. Dimensionerna med hogst korrelation i samband & PULL-FLOW har
r = 0.809 och SPC-TPM har r = 0.800 och det tyder pa att dessa dimensioner har ett starkt
linjart samband eftersom att r narmar sig 1. Vi antar att detta kan bero pa att industrierna som
tillhor industrityp Ovrigt har implementerat samma typ av implementering. Alm & Britton
(2008), namner att korrelation &r till for att finna samband mellan olika variabler. Om tva
variablers varden ¢kar i takt med varandra, finns det en storre korrelation, som betyder att det
stdammer Gverens med resultatet.

Det framkommer att det finns sex stycken dimension-par som inte har samband i korrelation.
Enligt hypotesprévning 3, accepteras HO. De lagsta korrelationen utan samband ar FLOW-
SETUP har r = 0.351 och SETUP-EMP.INVOLYV har r =0.203. Vi argumenterar att det beror
pa skilda implementeringar av dessa dimensioner, inom gruppen industrityp Ovrigt.

Processindustri

Resultatet fran Tabell 10 framkommer det korrelationer av implementering mellan de olika
dimensionerna for Processindustri. Totalt finns det fyra dimension-par som korrelerar positivt
och har samband i korrelation. Den hogsta korrelationen &r mellan dimension SETUP-SPC med
r =0.736. De resterande dimension-par som har samband i korrelation & SPC-TPM (r = 0.691),
EMP.INVOLV-TPM (r = 0.635) och FLOW-SETUP (r = 0.610). Dessa typer av korrelation
tyder pa att det finns ett positivt och nagot starkare samband av implementering inom gruppen
Processindustri, precis som Frisk (2018) menar pa att ett hogt korrelationsvérde indikerar att
det &r tva hoga vérden avger ett positivt samband. Vi argumenterar for att det beror pa liknande
implementeringar for dessa.

Det framkommer utifran resultatet att det finns elva dimension-par som inte har samband i
korrelation. Detta ar pa grund av att p-vardet > « (0.05) och innebér att vi accepterar HO. PULL
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- SETUP har r = 0.075 och p = 0.807 och har den l&gsta korrelationen utan samband. Vi
argumenterar for att detta tyder pa markanta skillnader av implementering.

Tillverkningsindustri

| Tabell 11 framkommer resultatet for Tillverkningsindustri, dar det pavisar att det ar fjorton
dimension-par som Kkorrelerar i samband. Dessa dimension-par ar foljande: SPC-TPM,
EMP.INVOLV-TPM, SETUP - SPC, FLOW- SPC, PULL-EMP.INVOLV, SPC-
EMP.INVOLV, PULL-FLOW, SETUP-EMP.INVOLYV, FLOW-EMP.INVOLYV och SETUP-
TPM. Signifikansniva for dessa dimensioner ar p = 0.000. Vi antar att det ar intressant eftersom
att inom andra industrier som Ovrigt, Process-, Verkstadsindustri har betydligt mer
korrelationer dar HO accepteras. Vi bedomer att detta kan bero pa att Tillverkningsindustri har
liknande implementering av dimensionen. Detta tyder pa inom gruppen Tillverkningsindutri,
finns det samband i hur svar av implementering ar gjord.

Resultatet av Tabell 11 visar att det finns ett dimension-par som inte har korrelation i samband,
detta tyder pa att vi accepterar HO, eftersom p > a (0.05). Den lagsta korrelationen utan
samband &r PULL - TPM. Vi argumenterar att orsaken till att det sa fa dimension-par som kan
bero pa att inom Tillverkningsindustri finns det skilda implementeringar for detta dimension-
par.

Verkstadsindustri

Resultatet fran Tabell 12 visar korrelationer mellan olika dimensioner for industrityp
Verkstadsindustri. For denna korrelation ingar det atta dimension-par. Den hogsta korrelationen
ar mellan SETUP-SPC med r = 0.714. Detta tyder pa att Verkstadsindustri har besvarat
implementeringen med hoga varden av implementering som gor att de korrelerar med varandra,
darav hogsta r. Foljande dimension-par ar SETUP-EMP.INVOLYV (r = 0.626), SPC-TPM (r =
0.625), PULL-SPC (r = 0.614), SPC-EMP.INVOLV (r = 0.606), FLOW-SPC (r = 0.498),
EMP.INVOL-TPM (r = 0.492) och SETUP-TPM (0.456) med samband. For denna industrityp
uppgar Inget samband till sju stycken dimension-par och dessa & PULL-SETUP, FLOW-TPM,
FLOW-SETUP, PULL-TPM, PULL-EMP.INVOLV, FLOW-EMP.INVOLV och PULL-
FLOW. Den lagsta korrelationen utan nagot samband, ar mellan dimensionerna PULL- FLOW
(r=0.221). Detta antar vi vara en mycket svag korrelation och i detta fall betyder det att i denna
industrityp skiljer det sig mycket i implementering. Detta tyder pa att HO accepteras, eftersom
p > o (0.05).

En jamforelse mellan de olika industrierna som till exempel Processindustri, & SETUP-SPC
den starkaste korrelationen mellan r = 0.736, som ar liknande for Verkstadsindustri. FOr
industrityp Ovrigt &r den hogsta korrelationen mellan PULL-FLOW (r = 0.809) medan det &r
den lagsta korrelationen utan samband for Verkstadsindustri (r = 0.221). Tillverkningsindustrin
har andra dimension-par som har starkare respektive svagare korrelationer mellan dessa
dimensioner.
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6.Slutsats

Intern Lean produktion omfattar manga begrepp déar huvudsyftet ar inféra kontinuerliga
forbattringar och effektivisering av produktionen i foretag, for att skapa en langsiktig
Ionsamhet. Intern Lean bestar av tva perspektiv, filosofiska och praktiska. Inom dessa ingar JIT
och TQM filosofin. Dessa kan beskrivas med sex dimensioner. JIT filosofin bestar av PULL,
FLOW och SETUP. Ett dragande system, kontinuerligt flode for produkter och
stalltidsreduktion for maskiner. TQM filosofin bestar av SPC, EMP.INVOLYV och TPM. Infora
Totalt produktivt underhall av maskiner och anvanda forbattringsverktyg. Anvéanda sig av
Statistisk processtyrning, for att forhéja och sékra kvalitet for processer och produkter.
Prioritera Medarbetarnas involvering for att skapar utvecklingsmojligheter i deras arbete och fa
ta del av forbattringsarbeten som gynnar organisationen. En kombination av JIT som &r praktisk
och TQM som ar filosofisk skapar forutsattningar for en intern Lean produktion. Genom att
implementera praktiska metoder, verktyg och samtidigt tilldta medarbetarna fa ta del och
involveras i arbetet 6kar kvaliteten och effektiviteten. Detta bidrar till att verksamheter skapar
forbéattring av tillverknings relaterade funktioner i produktion.

De svenska tillverkande foretagen har inte lyckats att implementera interna Lean principer i
produktionen till en hég utstrackning. PULL, SPC och EMP.INVOLYV har implementerats i en
Lag anvandning. FLOW, SETUP och TPM har implementerats i en Medelhdg anvandning.
Alla dimensioner har ett samband i korrelationer utan signifikanta skillnader for samtliga
industrityper. Hogsta korrelationen & TPM-SPC och den lagsta korrelationen & TPM - PULL.

De enskilda industrityperna (Ovrigt, Process-, Tillverknings-, Verkstadsindustri) har inte
lyckats att implementera interna Lean principer i produktionen i en hogre utstrdckning. TPM &r
den mest implementerade dimensionen och har en Medelhég anvandning for alla industrityper.
Detta tyder pa att industrityperna fokuserar pa minimering av kvalitetsbrister och tidsatgang i
produktionen, genom sakerstélla att utrustning finns tillgangligt for medarbetarna. SPC &r minst
implementerade dimensionen for alla industrityper och har Lag anvandning. Det innebar att
industrityper inte har lyckats forhdja kvalitetsarbeten genom att se dver och forbattra olika
interna produktionsprocesser.

Industrityp Ovrigt har lagst implementering av samtliga dimensioner av alla industrityper.
PULL, FLOW, SETUP, SPC och EMP.INVOLYV é&r implementerade till Ladg anvandning och
TPM till en Medelhtg anvéandning. Totalt finns det 8 korrelationer som pavisar samband for
denna industrityp.

Industrityp Tillverkningsindustri har lyckats implementera FLOW, SETUP och TPM till
Medelhdg anvandning. PULL, SPC och EMP.INVOLV é&r implementerade till Lag
anvandning. Totalt finns det 14 korrelationer som pavisar samband fér denna industrityp.

Industrityp Processindustri har lyckats implementera FLOW, SETUP och TPM till Medelhdg
anvandning. PULL, SPC, EMP.INVOLVar implementerade till Lag anvandning. Totalt finns
det 4 korrelationer mellan dimensioner som pavisar samband for denna industrityp.

Industrityp Verkstadsindustri har lyckats implementera 5 dimensioner (PULL, FLOW, SETUP,
EMP.INVOLYV och TPM) till Medelh6g anvandning och ar darmed den industrityp som infort
mest intern Lean produktion. Dimensionen SPC ar implementerat till en Lag anvandning. Totalt
finns det 8 korrelationer som pavisar samband for denna industrityp.
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Det framkommer skillnader i implementering av dimensioner som har tidigare namnts i
diskussionen. Det resultatet som utgor skillnader i implementering ar dimension PULL. Detta
tyder pa att implementeringen skiljer sig i en parvis observation av jamforelse for
implementering.

For att 6ka implementering av dimensioner, bor industrierna se éver filosofiska och praktiska
redskapen, for att oka effektivitet och lonsamhet. Medarbetarna tillats inte att ta del av
forbattringsarbeten. Genom att inféra Statistisk processtyrning (SPC) 6kar industrityperna
kvalitetsarbeten genom att kontrollera och forbéttra olika processer. Detta kan inféras genom
ett orsak-verkan-diagram for att identifiera rotorsaker till uppstaende problem i produktionen.
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[] Antal frigor Te:
PULL Pull_01 Produktionen “dras” (pull), eller triggas igang, av leveranser av fardiga produkter
Pull_02 Produktionen “dras” eller triggas igang, av behovet hos efterféljande produktionssteg/arbetsstation
Pull_03 Wi anvander ett “dragande” produktionssystem
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SETUP Setup_01 Personalen tranar pa att stélla in maskinerna far att minska stalltiden
Setup_02 Vi jobbar pa att minska vara stalltider
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SPC Spc 01 Mycket av var produktionsutrustning och processer anvinder sig av SPC (statistisk processkontroll)
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Emp.involv_02 Operatdrerna driver farbattringsforslag
Emp.involv_D3 Operatrerna leder arbetet med att forbattra produkter/processer
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Svarsalternativ: (1): Ingen | ing, (2): Lig | ing, (3): & d ing, (4): Hog:

ol


https://doi.org/10.1108/17410401011006130
https://www.leancompetency.org/wp-content/uploads/2015/12/Decoding-DNA-Spear-Bowen.pdf
https://www.leancompetency.org/wp-content/uploads/2015/12/Decoding-DNA-Spear-Bowen.pdf
https://doi.org/10.1111/j.1937-5956.2005.tb00019.x
https://doi.org/10.1108/00251740610650210
https://www.isi.fraunhofer.de/en.html
https://www.isi.fraunhofer.de/en/themen/industrielle-wettbewerbsfaehigkeit/fems.html
https://www.statistiskordbok.se/ord/korrelation/

Bilaga 2. Compute variables funktion
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