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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.INVOLV) 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 härstammar från Toyota production system (TPS) och är grunden till det dem 

flesta känner till idag som Lean. Lean Produktion omfattar många begrepp som innebär 

värderingar, principer och metoder där huvudsyftet är att ständigt förbättra produktionen i 

verksamheten för att bidra till långsiktig lönsamhet.  

 

Syftet var att undersöka hur svenska industrier förhåller sig till interna Lean strategier och hur 

välanvänt det är inom olika industrityper. Dessa är fördelade som Övrigt, Process-, Tillverkning 

och Verkstadsindustri. Denna studie fokuserar på att analysera dimensioner av intern Lean 

produktion hos industrityper. Dessa dimensioner är dragande system (PULL), kontinuerligt 

flöde (FLOW), Ställtidsreduktion (SETUP), Statistisk processtyrning (SPC), Medarbetarnas 

involvering (EMP.INVOLV) och Totalt produktivt underhåll (TPM). Dessa interna Lean 

dimensioner härstammar från en empiriska studie av Shah & Ward (2007), med syftet att skapa 

en djupare förståelse för definitionen av intern Lean produktion. 

 

Studien baseras på empiriska belägg och grundas utifrån en tidigare datainsamling från 

European manufacturing Survey (EMS) för Sverige år 2019, tidigare framtagen av Von 

Haartman, Niss & Bengtsson (2020). Datan som används är deskriptiv statistik och avgränsas 

till Svenska industrier. I denna studie kommer endast 24 frågor och 6 interna Lean dimensioner 

att undersökas och analyseras.  

 

Slutsatsen är att det finns två Lean perspektiv som är grunden till att verksamheten uppnår Lean 

i produktion. För att lyckas med implementering av Lean produktion är det viktigt att dessa 

perspektiv samspelar med varandra. Genom att implementera praktiska metoder, verktyg och 

samtidigt tillåta medarbetarna involveras i arbetet ökar kvaliteten och effektiviteten. Detta 

bidrar till att verksamheter skapar förbättring av tillverknings relaterade funktioner i 

produktionen. 

 

Samtliga industrier i undersökningen har i utsträckning en Låg eller Medelhög användning av 

interna Lean dimensioner. TPM är den mest använda dimensionen hos de flesta enskilda 

industrityperna medan dimensionerna SPC och EMP.INVOLV har lägst användning. För 

enskilda industrityper finns det ingen större varians i hur de har besvarat användningen för 

dimensioner. Alla dimensioner har ett samband i korrelationer utan signifikanta skillnader för 

samtliga industrityper. Det konstateras, att implementering av dimension PULL skiljer sig från 

varje typ av industri och Verkstadsindustri har implementerat interna Lean dimensioner i högre 

utsträckning. 

 

 

Nyckelord: Svensk tillverkningsindustri; Intern Lean-produktion; Empiriska bevis; Deskriptiv 

statistik; Korrelationsanalys; Varians analys; Implementering av interna Lean strategier 
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1.Inledning 
I den här delen presenteras bakgrund, syftet, frågeställningar och avgränsningar.  

 

1.1 Bakgrund 
Toyota production system (TPS) är ett välkänt begrepp och är grunden till begreppet Lean, detta 

har behandlats av ett flertal författare (Monden, 2011; Rother, 2013; Liker, Erkelius & Hallberg, 

2009; Shah & Ward, 2007; Halling & Wijk, 2013). Lean används främst för företag som 

ständigt vill förbättra deras verksamhet, produktion och långsiktiga lönsamhet.  

 

Svårigheter med att implementera Lean i en verksamhet är att organisationen tenderar att 

fokusera på fel saker genom att inte ta hänsyn till att respektera människan (Halling, 2013; 

Rother, 2010; Ivarsson, Molin, Lishajko, Wiestål, Johnsson, 2013). Det finns en förvirring 

kring konceptet Lean produktion, detta eftersom Lean har definierats annorlunda av olika 

författare (Shah & Ward, 2007). Vid implementering av Lean produktion krävs det att 

ledningen prioriterar rätt 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 är grunden till Lean 

produktion. Dessa dimensioner är ett ramverk som beskriver de olika definitionerna. 

 

European Manufacturing survey (EMS) år 2019, var en enkät som riktar sig till tillverkande 

företag där frågor berör hur innovativa eller strategiska företagen är. I samband med EMS-

enkäten skapades en onlineundersökning av Von Haartman, Niss & Bengtsson (2020), där 

Svenska industrier tillfrågades att delta. I den onlineundersökningen fanns det 24 stycken 

interna Lean produktion frågor som baseras på Shah & Ward (2007) studie.  

 

Denna studie baseras på att undersöka 121 Svenska tillverkande företag angående intern Lean 

produktion och hur väl implementerat interna Lean dimensioner är.  

 

 

1.2 Syfte 
Syftet med denna studie är att undersöka vilken utsträckning svenska tillverkande företag 

använder sig av interna Lean principer och huruvida det finns ett samband mellan olika typer 

av Lean dimensioner. 

 

  



2 

 

 

1.3  Frågeställningar  
Teoretiska frågeställning 

• Hur definieras intern Lean produktion?  

Empiriska frågeställningar 

• I vilken utsträckning använder alla industrier dimensioner av intern Lean produktion? 

(PULL, FLOW, SETUP, SPC, EMP.INVOLV, TPM) 

• Är användningen i samma utsträckning för enskilda industrityper eller finns det 

variationer? 

• Finns det något samband mellan olika interna Lean dimensioner för alla industrier? 

• Finns det något samband mellan olika interna Lean dimensioner för enskild industrityp?  

 

1.4 Avgränsning 
Studien avgränsas till att endast analysera data som berör 24 frågor från onlineundersökningen 

och som behandlar intern Lean produktion hos 121 Svenska tillverkande företag. De berörda 

dimensionerna är endast 6-10 från Shah & Ward (2007)  

(se 3.Teoretisk referensram; 3.1 Lean produktion) 
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2.Metod  

 
I den här delen presenteras metodiken som användes för studien och avslutas med studiens 

kvalitet.  

 

2.1 Vetenskapligt angreppssätt  
 

Det finns olika tre ansatser i vetenskapligt angreppssätt och dessa är en induktiv, en deduktiv 

och en abduktiv. Den deduktiva ansatsen innebär att få överblick hur verkligheten ser ut genom 

att jämföra med de teoretisk referensram och sedan formas hypoteser, för att kunna dra 

slutsatser och få fram resultat. Den induktiva ansatsen baseras på en empirisk studie, där det 

identifierat problemet i studien och detta resulterade till en bättre förståelse av resultatet. 

(Blomkvist och Hallin, 2014).  

Abduktion innebär en kombination av induktion och deduktion, för att kunna se växling av de 

empiriska och teoretiska. (Blomkvist och Hallin, 2014)  

 

Därefter kunna dra slutsats till denna studie. Denna studie är en kombination av en induktiv och 

en deduktiv eftersom det omfattas teoretiska och den empiriska undersökningar. För att besvara 

dataanalyser används teori som komplement för att förklara den induktiva ansatsen. 

 

2.2 Primär- och sekundär datainsamling 

Sekundär datainsamling är information från primärdata som har blivit konverterat eller 

existerat innan en undersökning av en studie påbörjats. Detta innebär med fördelaktighet att 

man kan utifrån en existerande data som tagits fram av källorna och ger möjlighet till 

utvärdering av data. Nackdelar med sekundärdata kan vara att informationen inte är pålitlig, 

det vill säga att det inte är rätt information eller en förvridning av det faktiska resultatet. Detta 

måste beaktas vid insamling av sekundärdata, så att man är kritisk till utgivaren av 

datainsamlingen. Till skillnad från sekundärdata är primärdatainsamling direkt anpassat efter 

studien för att uppnå syfte och de frågeställningar som existerar för undersökningen. Fördelar 

med primärdata är att insamling av resultat är direkt och det ökar en säkerhet för rätt 

information som är relevant för studien. Nackdelarna med en primärdatainsamling kan vara 

att det är tidskrävande och kräver kunskap hos den som samlar in informationen. (Murray, 

Neil & Hughes, 2008) 

 

 

2.3 Litteratur  
För att skapa en vetenskaplig grund till studien, har flertal vetenskapliga artiklar och bidragande 

litteratur används. Litteraturen och de vetenskapliga artiklarna är kritiskt granskade och har 

verifieras samt valideras av referentgranskning för ändamålet. Databasen som har använts är 

Google scholar. Sökord som har använts för att finna relevant litteratur är Lean Production, 

Definition of lean production, Lean strategy, TPS, Just-in-time, Production with Lean. I 

kombination med att denna studie baseras på Shah & Ward (2007) artikel, har en sökning med 

följande sökord PULL, FLOW, SETUP, SPC, EMPLOYEE INVOLVEMENT, TPM, Results 

of Lean implementations gjorts. Detta för att öka chansen att finna relevant information inom 

gränsen för denna studie. Studien grundas på en vetenskaplig artikel i direkt koppling till 

undersökningen och används som argument till metodvalet. Som komplement av relevant 
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litteratur, har litteratur noggrant valts ut för att ha en relevant koppling till undersökningen och 

konceptet Lean produktion. 

 

2.4 Val av datainsamlingar  
 

2.4.1 Sekundär datainsamling - Datainsamling av kvantitativ data  

Denna studie grundas utifrån en tidigare datainsamling från European manufacturing Survey 

(EMS) för Sverige år 2019 och som är framtagen av Von Haartman, Niss & Bengtsson (2020). 

EMS är en enkät som skickas ut var tredje år till tillverkande företag i hela Europa. Denna enkät 

kartlägger organisatoriska och tekniska processinnovationer samt prestationsförmåga i 

europeiska tillverkande företag. I EMS-enkäten får företag besvara frågor angående vad för 

slags företag det är, vad för typ av produktion dem har, vad dem tillverkar och vilka 

tillverkningsstrategier dem har. (Fraunhofer Institute for Systems and Innovation Research ISI, 

2020-03-22) 

Von Haartman, Niss & Bengtsson (2020) beskriver att det utfördes genom uppringning till 

företag och där de frågade efter kvalificerade personer såsom produktionschef och förfrågan 

om dem var villiga att delta i en onlineundersökning via Qualtrics XM. 462 respondenter var 

villiga att delta och inbjudan till onlineundersökningen skickades därefter via e-post. Resultatet 

av undersökningen var 175 respondenter som påbörjade enkätundersökningen, men ett antal 

respondenter besvarade inte alla ingående frågor och då ansågs det vara ofullständiga svar. 

Därav deltog endast ca 120 respondenter som betraktades som fullständiga svar. (ibid) 

I denna studie kommer data analysen vara deskriptiv statistik och avgränsas till Svenska 

industrier. Endast 24 frågor och sex interna Lean dimensioner kommer att analyseras och 

undersökas för industrityper. Dessa sex dimensioner berör användning av interna Lean 

dimensioner för intern produktion. Dessa interna Lean dimensioner bygger från en empirisk 

studie från Shah & Ward (2007), som syftar på att få en djupare förståelse av vad definitionen 

Intern Lean produktion är. 

 

2.4.2 Databearbetning 

Bearbetning av insamlad data kommer att analysera respondenters svar från enkäten och grad 

av implementering av interna Lean dimensioner. För att analysera kvantitativ data har ett 

statistikprogram SPSS används som grund för att sortera information och olika utfall av svar 

från de berörda frågorna i denna studie. Detta för att finna relevant data och hitta ett samband 

hur de olika tillverkande företagen använder sig av intern Lean. 

2.4.3 Statistical Package for the Social Sciences (SPSS) 

SPSS är ett mjukvaruprogram tillåter forskare att skapa deriverad data, skapa fil omformning 

och välja fall att undersöka. Detta mjukvaruprogram används för att finna medelvärde, samband 

och skillnader för de svenska industrier i denna studie. I en punktlista beskrivs detaljerad 

information om hur metodvalet för programmet SPSS används. (se 2.3.4 Utförandet av 

databearbetning) 

https://www.isi.fraunhofer.de/en.html
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2.4.4 Utförandet av databearbetning  

I data fanns det tillgång till svenska tillverkande företag samt vilka industrier de själva angav 

att de befann sig inom. Det fanns även information om vilka typer av produkter som tillverkas 

eller hanteras. Informationen var tillgänglig i SPSS filen. Original datafilen som mottagits för 

studien bestod av 148 frågor exklusive delfrågor innan filtrering. Vid filtrering av originalfilen 

framkom det att 24 frågor berörde intern Lean produktion. De 24 stycken frågorna delades 

sedan in i sex Lean dimensioner som var avgörande för indelning. Dessa dimensioner bestod 

av PULL, FLOW, SETUP, SPC, Employee involvement och TPM.  

Svarsalternativ bestod det av fyra användningsalternativ som följande:  

(1) Ingen användning 

(2) Låg användning 

(3) Medelhög användning 

(4) Hög användning 

För att få fram ett resultat av industrier som hade besvarat fråga 1- 24 angående intern Lean 

filtrerades ofullständiga svar bort. Ofullständiga svar ansågs vara industrier som inte 

genomförde fullständiga svar på samtliga Lean frågor. När filtreringen gjordes framkom det att 

det var endast 121 företag inom olika industrier som fullföljt fullständiga svar på respektive 

frågor. Gruppering av industrier är Övrigt, Processindustri, Tillverkningsindustri, 

Verkstadsindustri (se Tabell 1) och baseras på vad industrierna arbetar med, tillverkar eller 

producerar.  
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Tabell 1: Indelning av industrityp.  
 

Industrityp 

 

Antal 

 

Företag  

 

Övrigt 
 

11 st 

 

Anläggning-, bageri-, beläggning-, 

överdragning-, berg-, grafiska-, marin-, 

ytbehandling-, montering-, gjuteri- och 

inredningsindustri 

 

 

Processindustri 
 

13 st 

 

Pappers-, petrokemisk-, järnverk- och 

stålverkindustri 

 

 

Tillverkningsindustri 

 

75 st 

 

Kontraktstillverkare inom industri, 

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

underleverantör inom stål-, kemisk-, 

glas-, energi-, elindustri 

 

 

Verkstadsindustri 

 

22 st 

 

Transportmedels-, instrument-, 

elektronik- och verkstadsindustri 

 

 

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

1. Verksamheterna filtrerades fram med hjälp av manuell filtrering avlägsnades de 

ofullständiga svar och det framkom till 121 företag 

2. Företagen grupperades, baserat på vad för typ av industri dem var verksamma inom. 

Detta kontrollerades genom att själva identifiera företagens specialisering detta var 

angivet i enkäten 

3. Det framkom en fördelning av Övrigt, Processindustri, Tillverkningsindustri och 

Verkstadsindustri 

4. De 24 Lean frågorna delades in respektive dimension och det blev 6 stycken 

dimensioner. De dimensioner består av PULL, FLOW, SETUP, SPC, EMP.INVOLV 

och TPM (se bilaga 1) 

5. För att få ett samlat värde för dimensionerna valdes funktionen Compute variables, där 

antalet frågor i tillhörande dimension lades ihop och divideras med antalet för att få 

fram ett medelvärde för varje industri.  

Exempel: (Pull_01 + Pull_02 + Pull_03 + Pull_04)/4 (se bilaga 2) 

6. Industrierna anropades som variabler i SPSS för att analysera olika tester.  

7. Dessa variabler är följande beskrivning: 1 = Övrigt, 2 = Processindustri, 3 = 

Tillverkningsindustri, 4 = Verkstadsindustri 

8. Därefter valdes funktioner i programmet SPSS för vidare filtrering och analys av 

statistiken. 

9. I SPSS valdes funktion Descriptive, medelvärdet i snitt för varje industrityp per 

dimension (se bilaga 3). Detta användes för att kunna analysera utsträckningen av 

implementering av Lean principer för dessa 121 industrierna 
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10. Funktionen One-way ANOVA valdes för att finna varianser av medelvärde för 

respektive dimension (se bilaga 4). 

11. Funktionen Correlation valdes för att påvisa samband mellan dimensioner för samtliga 

industrier (se bilaga 5). 

12. Det sista steget i SPSS programmet valdes funktionen Correlations för att finna 

samband mellan dimensioner för enskild industrityp (se bilaga 4) 

Tidigare i metodavsnittet har vi beskrivit hur indelningen mellan Övrigt, Process-, 

Tillverknings- och Verkstadsindustri har delats in. För att finna gränsvärden som kan beskriva 

hur väl eller icke implementerade dimensionerna är, använder vi oss av samma skala som 

svaren var utformade och vad dessa betyder.  Klassificering av implementering för medelvärden 

är följande Klassificering av implementering för medelvärden är följande: (1<1,40) = Ingen 

användning, (1,45<2,40) = Låg användning, (2,45<3,40) = Medelhög användning och (3,50<4) 

= Hög användning. 

 

 

2.5 Beskrivande statistik  

2.5.1 Deskriptiv statistik  

Deskriptiv statistik innebär sammanfattning och beskrivning av statistisk med hjälp av läges- 

och spridningsmått. Lägesmått är medelvärde, median och typvärde. Ett medelvärde anses vara 

ett ungefärligt lägesmått på en grupp värden. Ett medianvärde är det värde som är i mitten av 

en uppsättning av värden som sorterats efter storleksordning. Ett typvärde kan beskrivas som 

ett värde som förekommer flest gånger i en uppsättning. I statistiken är det svårt att tolka ett 

typvärde än medianvärdet och medelvärdet. Detta eftersom typvärdet inte förekommer ofta i 

statistiken. Det är inte tillräckligt att endast fokusera på lägesmått utan även på spridningen i 

data. Spridningsmått är varians, standardavvikelse, variationsbredd och kvartilavstånd. Varians 

och standardavvikelse är genomsnittlig avvikelse från medelvärdet och detta tyder på en större 

standardavvikelsen ger en större spridning i observationsvärden. Variationsbredd anses som 

avståndet och skillnaden mellan den största och den minsta av en uppsättning av medelvärdet. 

(Alm & Britton, 2008)  

Den empiriska studien baseras på deskriptiv statistik och metoder som används för att få fram 

medelvärde, varians och standardavvikelse. Detta för att undersöka i vilken utsträckning de 

svenska tillverkande företagen har implementerat intern Lean produktion.  
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2.5.2 Korrelation 

En korrelation mellan variabler kan vara positivt och negativt (Frisk, 2018). Korrelation baseras 

på att finna samband mellan variabler, det kan innebära en undersökning av två variablers 

oberoende eller beroende av varandra. Denna visar styrkan i det linjära förhållandet mellan två 

variabler. (Alm & Britton, 2008). Enligt Frisk (2018) resulterar det till ett positivt samband när 

två höga värden korrelerar, men ger inte svar för kausalitet. Korrelation skrivs oftast som r och 

denna är enhetslös, men kan beskriva styrkan i korrelationen. I denna studie används r som: 

Om r är eller närmar sig -1, tyder på ett negativt linjärt förhållande. Detta innebär att när ett 

värde ökar, minskar det andra värdet. 

Om r är 0 finns det inget linjärt samband mellan dimensionerna. Det är en spridning av värden 

som indikerar oberoende mellan dimensionerna för industrin som grupp 

Om r är eller närmar sig +1, tyder på ett positivt linjärt förhållande. Detta innebär när en 

variabels värde ökar, ökar den andra variabels värde, som resulterar i en positiv linjärt 

förhållande. (Alm & Britton, 2008) 

 

2.5.3 Pearson korrelationskoefficient  

 

Korrelationskoefficienten beräknar läge och spridning mellan variabler. Detta betyder att man 

finner beroenden mellan variablerna som visar om det finns ett linjärt beroende. Den mest 

använda korrelationskoefficienten är Pearson korrelationskoefficient. (Alm & Britton, 2008) 

 

2.5.4 Signifikansnivå  

Signifikansnivå bygger på att skapa en nollhypotes (H0) eller alternativ hypotes (H1) som 

besvarar sannolikhet som gäller för H0 och H1. Vanliga mått på signifikansnivån är oftast 

⍺=0.05, ⍺=0.01, ⍺= 0.001. (Alm & Britton, 2008) 

I denna studie har det framtagits tre olika hypotesprövningar för olika test.  

Hypotesprövning 1: 

Olika medelvärden kan vara nära varandra, men det betyder inte att industrierna har besvarat 

samma implementering. Därför antar vi att det är relevant att göra one way anova t-test för att 

undersöka och jämföra medelvärden. Denna hypotesprövning används för att kontrollera om 

det finns skillnader i medelvärden för olika dimensioner. 

 

H0: Det finns inga skillnader i medelvärde för samtliga industrityper. Om p > ⍺ (0.05), 

Acceptera H0. 

 

H1: Det finns skillnader i medelvärde för samtliga industrityper. 

 

 

  



9 

 

Hypotesprövning 2 : 

Denna hypotesprövning används för att finna korrelation mellan olika dimensioner för samtliga 

industrier. Detta för att se om det finns samband mellan dimensioner som kan förklara om de 

svenska industrierna har gemensamma implementeringar. Om vi kan säga med 99 % säkerhet 

att det finns samband.  

 

H0: Det finns inget samband mellan dimensioner för samtliga industrityper. Om p > ⍺ (0.01). 

Acceptera H0. 

 

H1: Det finns samband mellan dimensioner för samtliga industrier. 

 

Hypotesprövning 3 : 

Denna hypotesprövning används för att undersöka om det finns korrelationer mellan 

dimensioner för varje enskild industrityp. För att finna samband valdes en korrelation med 95 

% konfidensintervall. Om p > ⍺ (0.05), då accepteras H0 och detta betyder att det inte finns 

samband mellan dimensionerna för enskild industrityp. 

 

H0: Det finns inget samband mellan dimensioner för enskildindustrityp. Om p > ⍺ (0.05), 

Acceptera H0.  

 

H1: Det finns samband mellan dimensioner för enskild industrityp. 

 

 

 

2.6 Studiens kvalitet 
 

2.6.1 Reliabilitet  

Reliabilitet innebär att den information man undersöker ska vara tillförlitlig. Den tillförlitliga 

källan ska baseras på trovärdig information genom att vara källkritisk när information samlas 

in (Backman, Gardelli, Gardelli & Persson, 2012). Författaren Backman et al. (2012) påpekar 

även att vid varje insamlad källa ska information från källorna granskas. I granskningen 

undersöks tillförlitligheten genom att kontrollera en påstående källa med flera källor som har 

använt sig av samma information. Detta betyder att man inte endast använder sig av en källa i 

en granskning, utan flera för att skapa en hög reliabilitet. Backman et al. (2012) 

Datainsamlingen av den kvantitativa data anses att vara sanningsenlig utifrån svar från 

industrierna. Det går ej att påvisa om svar motsvarar verkligheten i den interna produktionen 

(intern Lean). För att konstatera om svaren överensstämmer med verkligheten i produktionen 

för dessa företag, föreslås en praktiskt undersökning hos företagen för att få en verklig slutsats 

om implementeringen av interna Lean dimensioner. En mätning av ökad produktivitet som är 

orsakad av interna Lean dimensioner bör även kontrolleras för att få fram empiriska resultat av 

förbättrad produktivitet och effektivitet.  

Utifrån datainsamling av från SPSS-filen gick det ej att påvisa någon mer reliabilitet än att 

förlita sig på att den information som de tillverkande företag i Sverige har svarat. Detta har 

diskuterats under rubriken 2.4.1 Sekundär datainsamling - Datainsamling av kvantitativ 

data.  Nackdelar för denna typ av datainsamling kan vara att information som angivits i 

enkäten inte stämmer överens med faktiska data. Dessutom kan de deltagande företaget ha 

angivit en högre grad av implementering på grund av att respondenterna vill skapa en mer 



10 

 

positiv marknadsföring för användningen av konceptet Lean. I detta fall blir det en avvägning 

att förlita sig på den uppgivna statistiken som åtagits i denna studie är verklig och faktiskt 

baserad faktiska implementeringar av interna Lean dimensioner. I detta fall blir det en 

avvägning att förlita sig på den uppgivna statistiken av svar från  enkäten är verklig och 

faktiskt baserad på implementering av intern Lean hos företagen. Datainsamling via 

observation av nuläget implementering är inte möjligt, då tillgång att undersöka i praktiken av 

dessa implementering inte är tillgängligt.  

Ytterligare kan det ifrågasättas hur insamlingen av statistiken är utförd i den tidigare studien 

som denna studie utgår ifrån och huruvida det stämmer överens med vad respondenter har 

besvarat i enkäten. Det kan ha uppkommit en insamling av svar som inte är det faktiska 

resultatet från enkäten. När det sker en överföring av data, baserat på den människliga faktorn 

kan det uppkomma felbedömningar av svar eller inmatning av data i ett datasystem. Detta 

anses minska reliabiliteten för denna studie, då datainsamling kommer ifrån en tidigare studie 

men även filtrerats i denna studie. 

 

2.6.2 Validitet  

Vid en undersökning ska källor vara jämförbara med andra källor, för att påvisa giltighet och 

trovärdighet för en studie (Backman et al, (2012). Författarna Backman et al. (2012), påpekar 

att det är viktigt att ta hänsyn till en relativt ny källa istället för en äldre källa, för att uppnå en 

hög giltighet i undersökningen.  

Ett exempel kan vara att en källa som har citerats av flera vetenskapliga artiklar, behöver inte 

alltid betyda att källan är relevant eller tillhör samma ämnesområde. Harboe (2013) anser att 

validitet av studier innebär giltighet och relevans, som förhåller sig till problemfrågeställningar. 

För att en studie ska ha en hög validitet ska det även innebära en hög reliabilitet. Detta betyder 

att validiteten är delvist beroende av reliabiliteten i undersökningen (Eliasson, 2013). 

I denna undersökning har validitet uppnåtts genom att kontrollera och granska senare 

publicerad information som är relevant och användbar för detta ämnesområde.  

Datainsamlingen har används för att ta fram det som undersöks från teorin, för att sedan kunna 

finna korrelation med enkätsvar. I och med detta har det skapats en relevans och giltighet till 

det som ska undersökas. Vi antar att undersökningarna har en validitet till syftet, 

frågeställningarna och metodens tillvägagångssätt.  

2.6.3 Generalisering  

Generalisering av en studie betyder inom forskning att om undersökningens design utförs igen, 

ska det skapa en liknande slutsats, som för en specifik undersökning (Bryman och Bell, 2017).  

Metoder som används vid teoretisk referensram, datainsamling och analysering av statistik kan 

variera för andra studier med syftet att ta reda på information om tillverkande företag i Sverige. 

Beroende på vad man vill uppnå med en studie anpassas frågorna efter syftet. Datainsamling 

utifrån statistiken kan göras i denna undersökning med hjälp av ett SPSS program, men det 

skiljer sig i vad för data man letar efter i en specifik studie. För denna studie innebär det att 

följande metoders och analysverktygets tillvägagångssätt med syfte att filtrera och sortera data 

för att finna medelvärde, samband och sannolikhet kan användas till andra specifika studier 

med samma syfte. Det går att generalisera denna studies metod. Denna undersökningsmetod 

för enkäter är typisk för liknande undersökningar när man vill ta reda på en målgrupps svar 

angående frågor. I detta fall går det att skapa en liknande undersökning för detta ändamål, när 

det baseras på att identifiera Lean implementering.  
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2.6.4 Etiska perspektiv  

Enkäter är ett verktyg för att få tillgång data. En enkät består oftast av frågor där respondenten 

kan svara i textform eller i fasta svar som har skapats av forskarna. Vetenskapsrådet (2002) ska 

de fyra huvudkraven information-, samtyckes-, konfidentialitets-, och nyttjandekravet 

uppfyllas vid hantering av forskningsmaterial. Detta gäller för enkäter, intervjuer och 

information som har samlats in. Informationskravet innebär att det är forskarens ansvar att 

informera deltagaren om vad arbete eller projekt har för syfte och vilka villkor som gäller för 

deltagandet. Men viktigast är att det ska vara frivilligt och att deltagaren kan avbryta sin 

medverkan när de vill. Samtyckeskravet syftet är att det är upp till deltagarna, om de vill delta 

i projektets undersökning eller inte. Samtycket kan utföras på två sätt, som skriftligt eller 

muntligt och deltagare kan bestämma hur länge de vill att undersökningen ska genomföras. 

Konfidentialitetskravet innefattar tystnadsplikt mellan två parter och i from av en påskrift ska 

detta alltså säkra att information rörande materialet inte sprids vidare till obehöriga och att de 

inblandade inte kan identifieras av utomstående. Nyttjandekravet är de krav på uppgifter som 

har insamlats inte används för kommersiellt bruk eller säljs till andra icke-vetenskapliga syften. 

Detta betyder att uppgifterna endast ska användas för forskningen (Vetenskapsrådet, 2002). 

I denna undersökning med sekundärdata och kvantitativ data uppfylls av informations och 

samtyckeskravet för att det var frivilligt i den tidigare datainsamlingen att delta i 

undersökningen och företagen som deltog kunde avbryta när de vill. Därmed är 

Konfidentialitetskravet också uppfyllt eftersom att tillgången till känslig information besvarats 

av industrierna kommer inte spridas vidare till obehöriga eller att utomstående inblandas. Den 

data och information som har samlat in, kommer endast att använda till denna studie utan 

kommersiellt bruk och därmed uppfyllt enligt nyttjandekrav.  
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3. Teoretisk referensram 
I den här delen redogörs den teoretiska referensramen med relevanta begrepp som grund för 

studien 

3.1 Lean produktion  
Lean produktion härstammar ifrån den Japanska utvecklingsstrategin av Toyota och kallas 

Toyotas Production System (TPS) (Rother, 2013; Liker, Erkelius & Hallberg, 2009). Detta 

koncept och förhållningssätt till produktion är unikt och har dominerat tillverkningsstrategier i 

decennium (Liker, Erkelius & Hallberg, 2009). Författaren Liker, Erkelius & Hallberg (2009) 

påstår att endast fokusera på de praktiska verktygen som 5S och Just-in-time (JIT) i 

produktionen bidrar inte till en Lean organisation på lång sikt. För att eliminera slöseri och 

klassas som en Lean verksamhet måste organisationer både i produktion och hela 

organisationen tillämpa de 4P (se Figur 1). Genom att införa Lean på flera nivåer i hela 

organisationen ökar produktiviteten och effektiviteten som därmed bidrar till att organisationer 

är en Lean verksamhet (Liker, Erkelius & Hallberg, 2009). 

 

 

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

Författarna Womack & Jones (1996) definierar Lean tänkande (Lean thinking) som en process 

som ska ingå i konceptet “Lean-verksamhet”. Denna process har fem steg och definieras av 

kundvärdet, värdeflöde, kontinuerligt flöde, kundorder styrning och sträva efter högsta kvalitet 

(Womack & Jones, 1996).  

Rother (2013) beskriver att det är viktigt att ha en balans mellan människan och arbetet, det 

krävs olika steg för att kunna tillämpa Lean metoden. Kata beskrivs som ett beteendemönster, 

en inlärningsprincip som organisationer måste arbeta med kontinuerligt för att ständigt 

minimera slöseri (Rother, 2013). Inom Lean produktion ingår det sju olika typer av slöseri som 

kallas Muda: “Överproduktion, väntan, onödiga transporter, onödig lagerhållning, onödiga 

rörelser, defekter och onödigt tillverkning”. Inom Lean är människan viktig och att människan 

i företaget måste respekteras, genom att få ta ansvar och involveras i arbetet för att kunna växa. 

(Olhager, 2013) 

Enligt Shah & Ward (2007) kan Lean produktion beskrivas som ett filosofiskt perspektiv där 

det relaterar till hur man ska vägleda med hjälp av olika principer och de övergripande mål. 
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Detta förstärks av Liker, Erkelius & Hallberg (2009) som menar att vägledning ingår i “4P”-

modellen som TPS består av (se Figur 1). Shah & Ward (2007) argumenterar för att det finns 

olika typer av Lean dimensioner som externa och interna, där man kan mäta produktionens 

utsträckning. Det består av 10 distinkta dimensioner som bidrar till att en verksamhet använder 

Lean produktion.  

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

1. SUPPFEED (Återkoppling från leverantör): Feedback från leverantören. 

2. SUPPJIT (JIT leverans från leverantörer): verifiera att leverantörer levererar rätt kvantitet 

vid rätt tidpunkt till rätt plats.  

3. SUPPDEVT (Leverantörsutveckling): utveckla leverantörerna så de kan vara involverade i 

produktionsprocessen hos företag. 

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

5. PULL: Det är en metod som skickar ut signaler, för att ha koll på produktionen tex. kanban 

kort. 

6. FLOW (Kontinuerligt flöde): Ha koll på produktionsflöde kontinuerligt så att det blir 

effektivt och smidigt. 

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

8. TPM (Totalt produktiv underhåll): Finna driftstopp genom totalt produktivt underhåll för 

att uppnå en hög nivå redskapens tillgänglighet. 

9. SPC (Statistisk processtyrning): Statiskt kontrollera varje process i produktionen, för att 

kunna säkerställa kvalitet till nästa process. 

10. EMP.INVOLV (Medarbetarnas involvering): Den anställdas roll och funktion att bidra 

med problemlösning och kunna fatta beslut. 

 

3.2 Barriärer till misslyckande med Lean implementering  

Rother (2010), beskriver anledningen till att många företag misslyckas med Lean 

implementering är på grund av att företag har en tendens att fokusera på fel saker. Oftast är det 

visuella aspekter som prioriteras till exempel verktyg och produktionstekniker, medan dom som 

utför arbetet tas inte till hänsyn. Halling (2013), påpekar att en av de största barriärerna till att 

implementera Lean i en organisation är att Respect for People (RfP) inte prioriteras. För att 

lyckas med Lean är det viktigt att ledningen är engagerad, stöttande och motiverar de anställda. 

(Rother, 2010) 

 

Ivarsson, Molin, Lishajko, Wiestål, Johnsson (2013) nämner att det finns flera faktorer som gör 

att Lean implementering inte kan fullföljas och dessa är följande: 

 

- Användning av externa resurser som konsulter 

- Prioritering av kundfokus 

- Motgångar i Leansatsning 

- Endast tillämpa traditionella Lean verktyg 

 

Otillräckligt med resurser vid Lean implementering kan leda till att det blir ett misslyckande. 

Därför är det viktigt att ledning prioritera viktiga resurser som innebär material, tid och 

kommunikation inom organisationen. (Worley & Doolen, 2006)  

3.3 Just in time (JIT) 

Filosofin JIT är framkommen inom TPS. Det är ett produktionssystem vid tillverkning av 

produkter där det tillsätts rätt resurser i rätt tid och kvantitet så att flödet, för en produkt, blir 
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kort och effektivt. Det leder till minimering av flaskhalsar (omställning av maskiner eller 

ojämnt flöde i produktion), som kan ha en negativ inverkan på produktionens lönsamhet 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 är möjligt på grund av 

informationsdelning för att skapa JIT-produktioner (Christopher, 2016). I en JIT produktion 

används det ofta kanbansystem, men behöver inte vara nödvändigt. Denna princip skapar ett 

sug eller ett drag i produktionen och är en av de grundkoncept som ingår i Lean konceptet JIT-

produktion. (O'Grady, 1990)  

Enligt Liker, Erkelius & Hallberg (2009), används JIT för att kunna behaga specifika 

kundbehov, det vill säga i rätt tid och i rätt mängd. Shah & Ward (2007) och Flynn, Sakakibara 

& Schroeder (1995), menar att JIT principen bygger på att ta bort slöserier genom att förenkla 

tillverkningsprocesser som i sin tur leder till minskat överflöd av lager som kan bidra till långa 

oönskade kund cykeltider. JIT begreppet ingår de tre stycken principer: Takt, Kontinuerligt 

flöde och Pull system. (Petersson, 2010) 

3.4 Total quality management (TQM) 

TQM anses vara en managementfilosofi. Bergman & Klefsjö (2001), benämner TQM som 

strävan efter att uppfylla och överträffa kundens behov och önskemål, som innebär 

kontinuerligt förbättringsarbete för organisationsprocesser inom organisationen. Det ingår 

kundfokus, minimering av omarbetning, ha en långsiktigt tänkande för produktionen och öka 

medarbetarnas involvering (Shah & Ward, 2007). För att uppnå kontinuerligt förbättringsarbete 

krävs det att hörnstensmodellen tillämpas och det innebär att: “ha kunden i centrum, basera 

beslut på fakta, arbeta med processer, arbeta med ständiga förbättringar och skapa 

förutsättningar för delaktighet” (se Figur 2). (Bergman & Klefsjö, 2001; 35)  

Fördelar med att implementerar TQM är att relationer mellan anställda förbättras och rutiner 

för operatörerna blir mer effektiva. Detta resulterar att verksamheten blir mer lönsam samt att 

kundnöjdheten ökar. (Dahlgaard‐Park, Andersson, Eriksson & Torstensson, 2006)  

Furlan, Vinelli & Dal Pont (2011), argumenterar för att vara en Lean verksamhet ska 

organisationer implementera JIT och TQM samtidigt för att skapa övergripande effektivitet i 

hela organisationen. 
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Figur 2: Hörnstensmodellen (Bergman & Klefsjö, 2001; 35)  

 

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

Denna studie fokuserar på Shah & Ward (2007)’s definition på intern Lean produktion. För att 

få en djupare förståelse av vad dimensionerna innebär, förklaras begreppen följande. 

3.5.1 PULL (Dragande system)  

Shah & Ward (2007), hävdar att PULL är en dimension som ingår i intern Lean produktion och 

är en strategi där kanban används för att skapa ett sug genom produktionen. Liker, Erkelius & 

Hallberg (2009), beskriver det som ett dragande system, vid varje process ska det finnas 

material till nästa process för att minimera slöseri. Detta skapar en kundanpassad produktion 

med rätt mängd som tillverkas (Olhager, 2013). Motsatsen till Pull är Push som benämns på 

svenska: tryckande system, det är när produkter staplas på lager och binder kapital i väntan på 

kunna att försäljas till kunder och som därmed skapar onödig kapitalbindning. (Liker, Erkelius 

& Hallberg, 2009) Lyonnet & Toscano (2014), hävdar att det är svårt att basera en hel 

produktion på Pull eller Push, det framkommer att produktionen ska anpassas efter 

enstycksflöden eftersom i denna utsträckning skapar det konkurrenskraft. Liker, Erkelius & 

Hallberg (2009), menar att i ett dragande system ska det finnas produkter som går i ett flöde till 

nästa arbetsstation utan att det lagras emellan. Detta är något som man i inom Lean konceptet 

minimera men inte fullständigt ta bort och det benämns som säkerhetslager eller buffert. 

(Olhager, 2013; Liker, Erkelius & Hallberg, 2009)  
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3.5.2 FLOW (Kontinuerligt flöde)  

För att skapa en effektiv produktionslinje som möjligt, bör företag följa Toyotas fyra 

grundläggande 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 på kontinuerligt flöde och det innebär att skapa en förutbestämd väg 

för produkternas flöde. Detta överensstämmer med Shah & Ward (2007), där de benämner 

FLOW som ett rakt och enkelt flöde för att skapa effektivitet i produktionen.  

Flödet anses vara en stor del för förbättringsmöjlighet för att minimera slöseri (Spear & Bowen, 

1999). Enligt Toyotas filosofi är det bättre att stänga av maskiner som inte är i bruk för att 

minimera slöseri i produktionen. Denna typ av icke värdeskapande aktiviteter, går emot 

massproduktionens tänk för att maximera kapaciteten i produktionen. (Liker, Erkelius & 

Hallberg, 2009) Inom Lean anses det vara bättre att inneha halvfabrikat av produkter (buffertar) 

som snabbt kan användas när produktionen av slutprodukten ska påbörjas (Olhager, 2013). Det 

skapar “behovet av snabba, flexibla processer som ger kunderna det de vill ha, när de vill ha 

det, till högsta kvalitet och till ett överkomligt pris.” (Liker, Erkelius & Hallberg, 2009; 26)  

Flödesanalyser beskrivs oftast som flödet mellan producent och slutkund, men även internt i 

produktionen. För att kunna identifiera förbättringsförslag ska en övergripande bild skapas på 

flödet i produktionen och benämns som en materialflödesanalys. (Olhager, 2013) En analys av 

materialflödet skapar reducering av kostnader och skapar effektivitet av tid, utan att missköta 

resurser Parv, Deaky, Nasulea & Oancea (2019). 

3.5.3 SETUP (Ställtidsreduktion)  

För att skapa ett effektivt flöde i produktionen används ställtidsreduktion som en förbättring till 

detta. Det innebär att minimera onödiga driftstopp och produktbyte i produktion. (Shah & 

Ward, 2007) Olhager (2013), påpekar att en genomföring av ställtidsreducering minimerar 

omställningsarbetet vid processer för tillverkande företag och frigör kapacitet som kan 

användas för andra värdeskapande syften. Almomani, Aladeemy, Abdelhadi & Mumani (2013), 

beskriver metoden SMED-metoden (Single Minute Exchange of Die) som kan eliminera slöseri 

och minimera ställtider. Olhager (2013), nämner att denna metod minimerar ställtider vid en 

produktionsprocess på ett effektivare sätt. Det används oftas inom tillverkningsprocesser, 

administrationstjänster och montering (Trovinger & Bohn, 2005). Shingo & Dillon (1989) gav 

upphov till SMED och hävdar att fördelar med metoden är det går att reducera ställtider från 

flertal timmar till under 10 minuter. Denna grundas i att  

1. Skilja mellan inre och yttre omställning: För att vara så effektiv som möjligt ska det utföras 

aktiviteter när en resurs är upptagen för att kunna frigöra kapacitet.  
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2. Omvandla inre omställningar till yttre: Förberedning för nästkommande aktivitet.  

3. Fokusera på att minimera inre omställning: Se till att effektivisera omställningar genom olika 

tekniska lösningar, detta kan vara standardisering av verktyg och arbetssätt.  

Innan SMED-metoden tillämpas, är det kritiskt att göra en analys av resurser (maskin eller 

utrustning), för att identifiera en flaskhals eller en icke-flaskhals (Singh & Khanduja, 2009). 

Fördelar med användningen av SMED-metoden är för att öka flexibilitet vid produktion genom 

att standardisera produkterna och arbetssätt (Olhager, 2013). Det går inte att att tillämpa SMED-

metoden på en icke-flaskhals, eftersom den maskinens kapacitet är högre än andra maskiner i 

produktionen. SMED-metoden kan endast påverka maskiner som skapar stopp i flödet med 

långa omställningstider (Singh och Khanduja, 2009). SMED-metoden skapar effektivitet i 

produktionen, när den tillämpas 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 hänsyn hos företag (Godinho Filho, Ganga & 

Gunasekaran, 2016)  

 

3.5.4 TPM (Totalt produktivt underhåll) 

Total produktivt underhåll (TPU) är ett förbättringsverktyg för att minimera onödiga produkter 

och kostnader hos företag. Processen säkerställer mindre uppdelningar, stopp och defekter i 

produktionen även att TPM förlänger livslängden av utrustning. Det blir en felfri process 

eftersom att operatörerna är involverade och engagerade i underhållsarbetet. TPM innefattar 

utbildning som skapar bättre förutsättningar för att öka effektiviteten inom olika arbetsområden. 

Fördelen med att utbilda personal genererar en mer ökad kunskap i hantering av problem som 

kan uppstå i produktion eller i arbetsprocesser. (Agustiady & Cudney, 2018) Go gemba eller 

Genchi genbustu principen betyder “gå till källan” och används inom Lean med syfte att lära 

alla involverade i organisationen att finna rotorsaken till problem. Detta kan göras genom att 

skapa frågeställningar till problem och arbeta med problemlösning 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 förbättringar 

av fler tillverknings relaterade funktioner för organisationer. Hofer, Eroglu & Hofer (2012), 

menar på att TPM och TQM skapar förutsättningar för högre ekonomiska vinster och 

effektivitet i produktionen. Detta ytterligare förstärks av Cua, McKone & Schroeder (2001), 

genom att använda TQM, TPM och JIT i kombination med varandra, skapar det fördelar som 

att minimera processtid, produkt varians och en ökning av ekonomiska vinster.  
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3.5.5 SPC (Statistisk processtyrning) 

SPC på svenska är Statistisk processtyrning (SPS) och är en teknik som förhöjer 

kvalitetsarbeten genom att kontrollera och förbättra olika processer. Det innebär planering, 

strukturering och förbättring av processer så att slutkunden mottager en slutprodukt av bästa 

möjliga kvalitet. (Montgomery, 2013)  

Genom att använda sig av SPC som ett kvalitetsverktyg påstår Bergman och Klefsjö (2001), att 

det skapar en stabilare process som producerar produkter till rätt kvalitet. Enligt Olhager (2013), 

definieras processer av olika mått på kvalitet av tidigare framtagna krav och det uppkommer 

naturligt slumpmässiga variationer i processer som påverkar kvaliteten. Om brister uppstår i 

processer, utöver de slumpmässiga, ska dessa definieras och undanröjas, för att arbeta mot 

kontinuerlig förbättring av processer mot ett uppsatt mål (Barbosa, Pereira, Silva & Campilho, 

2017). Olhager (2013) och Oakland (2011), menar att SPC anses som en strategi för att 

minimera kvalitetsbrister för underhållsarbetet. Denna strategi innebär att man ständigt studerar 

och förbättrar arbetsprocessen. Oakland (2011) och Montgomery (2013) hävdar också att SPC 

inte endast är “styrdiagram och statistiskt” utan kan appliceras som en förbättring av hela 

organisationskulturen. För att lyckas med detta krävs det att ledningen är engagerad och 

prioriterar arbetet med rätt resurser. (Oakland, 2011; Montgomery, 2013)  

Drohomeretski, Gouvea da Costa, Pinheiro de Lima & Garbuio (2014), Hoerl & Snee (2010) 

och Barbosa et al. (2017) benämner DMAIC-cykel (Define, Measure, Analyse, Improve and 

Control) som en metod för att höja kvalitetssäkring av produkter, denna metod är välanvänd 

inom bilindustrin. I DMAIC-cykeln är SPC ett av de viktigaste verktygen för att kunna 

implementera Sex sigma. Sex sigma är ett statistiskt redskap som används för att identifiera 

brister och eliminera grundorsaker till problem, för att skapa förbättringsmöjligheter av 

processer (ibid). Barbosa et. al (2017), hävdar att DMAIC-cykeln liknar PDCA-cykeln (Plan-

Do-Control-Analyze) som används på ett liknande sätt för att finna och förhindra att problem 

uppstår i olika processer. Olhager (2013), menar på att ett Ishikawadiagram kan hjälpa 

organisationer att identifiera rotorsaker till problem som uppstår vid produktion, bland annat 

innebär det att finna detaljer om hur problemet vid en maskin kan ha uppstått. På svenska 

benämns det som ett orsaks-verkan-diagram. 
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3.5.6 EMP.INVOLV (Medarbetarnas involvering)  

EMP.INVOLV på svenska är Medarbetarnas involvering och är en viktig faktor till en 

organisations framgång. Medarbetarnas delaktighet är nyckeln till engagemang och genom att 

involvera dem i arbetet, får dom bidra med förbättringsförslag som skapar utveckling i deras 

arbete. Det finns flera faktorer som är grunden till medarbetarnas engagemang i arbetet som 

man ska ta hänsyn till (se Figur 3). (Sörqvist, 2013) 

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

 

Österblom (2000), menar att en lärande organisation grundas på ledarskapets ansvar för att 

skapa och prioritera medarbetarnas engagemang. En lärande organisation fokuserar på att dela 

kunskap för att utveckla och främja de uppsatta målen. Det innefattar en god hälsa, ett bra 

arbetsliv och ett gott liv utanför arbetet. Enligt Rother (2013) och Olhager (2013) är människan 

en grundpelare till Toyotas filosofi ständiga förbättringar och benämns som Kaizen. Liker, 

Erkelius & Hallberg (2009), beskriver Kaizen som är grunden till att bevara TPS. För att kunna 

skapa förbättringsprocesser ska människorna delta i detta och inte glömmas bort (Olhager, 

2013). Halling (2013), beskriver att en av de största barriärerna till att implementera Lean i en 

organisation är att Respect for People (RfP) inte tas till hänsyn. Kaizen lär anställda på 

arbetsnivå att ta ansvar för sitt arbete och beslut som bidrar till en lärande organisation. För att 

lyckas med detta krävs det en organisationskultur som ger utrymme för lärande. (Halling, 

2013)  

Liker, Erkelius & Hallberg (2009) och Olhager (2013), definierar Kaizen som: inga processer 

är perfekta, det finns utrymme för att förbättra alla processer. Kaizen handlar mer än att “vad 

som bör göras snarare än vad som kan göras” (Olhager, 2013; 456). Dora, Van Goubergen, 

Kumar, Molnar & Gellynck (2014), har framfört en studie baserat på Lean dimensioner av Shah 
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& Ward (2007) där det framkommer att arbetarnas engagemang, är kritiskt för att forma en 

Lean verksamhet. För att det ska uppfyllas behövs det nödvändig utbildning och engagemang 

från 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 används som en del av 

konceptet intern Lean. Kontinuerliga förbättringar fungerar om JIT med dimensioner PULL, 

FLOW och SETUP finns i organisationen. Ett dragande system , kontinuerligt flöde för 

produkter och ställtidsreduktion för maskiner. Respekt för Människor fungerar om TQM med 

dimensioner TPM, SPC och EMP.INVOLV. Införa Totalt produktivt underhåll av maskiner 

och använda förbättringsverktyg. Använda sig av Statistisk processtyrning, för att förhöja och 

säkra kvalitet för processer och produkter. Prioritera Medarbetarnas involvering för att skapar 

utvecklingsmöjligheter i deras arbete och få ta del av förbättringsarbeten som gynnar 

organisationen. Tidigare i teoriavsnittet beskrivs en implementering av JIT och TQM 

tillsammans skapar förutsättningar för att skapa en övergripande effektivitet i hela 

organisationen.  

 

 
Figur 4: “TPS-hus” som visar alla delar i systemet och vilka begrepp som är viktigast i huset. 

Huset håller så länge botten, pelarna och tak är stabila. 
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4. Resultat  
4.1 Teoretiska resultat  

4.1.2 Lean produktion  

TPS är grunden till konceptet Lean produktion. Implementering av Lean strategier i produktion 

minimerar slöseri och effektiviserar värdeflöden, kvalitet och organisationens lönsamhet. Lean 

produktion definieras av filosofiska och praktiska perspektiv som samspelar med varandra i 

hela organisationen. En användning av JIT och TQM skapar förutsättningar till en intern Lean 

produktion och innefattar 6 dimensioner, dessa är PULL, FLOW, SETUP, SPC, EMP.INVOLV 

och TPM. Dessa dimensioner definierar intern Lean produktion.  

• Filosofiska perspektiv 

Det filosofiska perspektivet beskrivs med hjälp av 4P metoden, där det består av 4 grupper 

såsom filosofi (Långsiktigt tänkande), process (Eliminera slöseri), Anställda och partners 

(Respekt, utmana dem och låt dem växa) och problemlösning (Ständiga förbättringar, ständigt 

lärande). Dessa 4P är grundpelare till vad Lean produktionskonceptet.  

Dimension EMP.INVOLV, Medarbetarnas involvering, tillåter medarbetarna ta del av det 

värdeskapande arbetet som sker i produktionen. Det skapar engagemang som bidrar till 

effektivitet och ständiga förbättringar i organisationen. Anställda och partners och respekt för 

människan ska prioriteras och det är ledningen ansvar att verkställa det. Respektera människan 

ingår som en grundpelare i Toyotas filosofi och skapar ständiga förbättringar som leder till 

långsiktig lönsamhet.  

Människans involvering ingår i TQM filosofin, som används för att maximera effektivitet och 

kvalitetssäkring av arbetet. JIT filosofin minimerar slöseri av tid och skapar tydlighet i 

produktionen och underlättar arbetet för de anställda.  

• Praktiska perspektiv 

I det praktiska perspektivet ingår verktyg, tekniker som metoder i produktionen för att minimera 

och eliminera slöseri. I JIT filosofin används ett dragande system (PULL) med hjälp av 

kanbankort. Det skapar förutsättningar till ett kontinuerligt flöde mellan olika processer och 

arbetsstationer i den interna produktionen. För att inneha intern Len produktion används ett 

kontinuerligt flöde (FLOW) som syftar på skapa en materialflödesanalys för att minimera 

onödiga transporter, tid för att skapa effektivitet. För att flödet ska vara kontinuerligt används 

Ställtidsreducering (SETUP). Det innebär att införa redskap och anpassa produktionen efter 

processer, för att minimera Muda och stopp i flöden (flaskhalsar). SMED-metoden används för 

att effektivt minimera omställningar. En användning av SETUP frigör kapacitet som kan 

användas till andra syften.  

I TQM filosofin används Statistisk processtyrning (SPC) som minimerar kvalitetsbrister i intern 

produktion, detta med hjälp av att identifiera rotorsaker till uppstående problem. Det innebär 

att eliminera kvalitetsbrister i produktion som inte uppstår av slumpen för att öka kvaliteten. 

För att minimera kvalitetsbrister och tidsåtgång i produktionen, används Totalt produktivt 

underhåll (TPM) för att kontrollera och säkerställa att utrustning finns tillgängligt för 

medarbetarna. Ledningen ska tillsätta nödvändiga resurser som utbildning och kompetens för 

att effektivisera användningen av redskap. 
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4.2 Empiriska resultat  

4.2.1 Medelvärde 

I Tabell 2 framkommer det medelvärden för enskilda industrityper och alla industrier. Dessa 

medelvärden är implementeringen av interna Lean dimensioner. Medelvärdet varierar och det 

indikerar skillnader av medelvärdet. Detta presenteras för alla dimensioner av enskild 

industrityp men även för alla industrier (Övrigt, Process-, Tillverkning-, Verkstadsindustri) (se 

tabell 2).  

Klassificering av implementering för medelvärden är följande: (1<1,40) = Ingen användning, 

(1,45<2,40) = Låg användning, (2,45<3,40) = Medelhög användning och (3,50<4) = Hög 

användning. 

Största medelvärde för enskild industrityp 

Övrigt med dimension TPM, medelvärde 2.5455, innehar i snitt en klassificering Medelhög 

användning. Varians: 1.235 

Tillverkningsindustri med dimension TPM, medelvärde = 2.6133, innehar i snitt Medelhög 

användning. Varians: 0.704 

Verkstadsindustri med dimension TPM, medelvärde = 2.7500, innehar i snitt Medelhög 

användning. Varians: 0.595 

Processindustri med dimension SETUP, medelvärde = 2.7692, innehar i snitt Medelhög 

användning. Varians: 0.427 

Medelvärde för alla industrier 

Dimension PULL har medelvärdet 2.2913. Varians: 0.644 

Dimension FLOW har medelvärdet 2.5165. Varians: 0.698 

Dimension SETUP har medelvärdet 2.5647. Varians: 0.629 

Dimension SPC har medelvärdet 1.9521. Varians: 0.548 

Dimension EMP.INVOLV har medelvärdet 2.3595. Varians: 0.482 

Dimension TPM har medelvärdet 2.6343. Varians: 0.607 
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Tabell 2: Presenterar medelvärde, standardavvikelse, varians, min och max samt antal för 

enskild industri per dimension men även för alla industrityper. 

Klassificering av implementering för medelvärden är följande: (1<1,40) = Ingen användning, 

(1,45<2,40) = Låg användning, (2,45<3,40) = Medelhög användning och (3,50<4) = Hög 

användning. 

 

 
 

Tabell 3 är resultatet av Tabell 2 i textform. För att förtydliga implementeringen av 

dimensionerna.  
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För alla industrier: 

PULL 

Låg användning för alla industrier 

FLOW 

Medelhög användning för alla industrier 

SETUP 

Medelhög användning för alla industrier 

SPC 

Låg användning för alla industrier 

EMP.INVOL 

Låg användning för alla industrier 

TPM 

Medelhög användning för alla industrier 

 

För de enskilda industrityperna: 

PULL 

Övrigt, Process- och Tillverkningsindustri har Låg användning, Verkstadsindustri som har en 

Medelhög användning 

FLOW 

Övrigt en Låg användning, resterande industrier Process-, Tillverknings- och Verkstadsindustri 

har Medelhög användning.  

SETUP 

Medelhög användning för alla enskilda industrityper.  

SPC  

Låg användning för alla enskilda industrityper.  

 

EMP.INVOLV 

Verkstadsindustri har en Medelhög användning, resterande industrityper har en Låg 

användning. 

TPM 

Medelhög användning för alla enskilda industrityper.  
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Tabell 3: Grad av användning som kan beskriva utsträckning för dimensionerna i textform.  

Industrityp PULL FLOW SETUP SPC EMP.INVOLV TPM 

Övrigt 
Låg 

användning 

Låg 

användning 

Låg 

användning 

Låg 

användning 

Låg 

användning 

Medelhög 

användning 

Processindustri 
Låg 

användning 

Medelhög 

användning 

Medelhög 

användning 

Låg 

användning 

Låg 

användning 

Medelhög 

användning 

Tillverkningsindustri 
Låg 

användning 

Medelhög 

användning 

Medelhög 

användning 

Låg 

användning 

Låg 

användning 

Medelhög 

användning 

Verkstadsindustri 
Medelhög 

användning 

Medelhög 

användning 

Medelhög 

användning 

Låg 

användning 

Medelhög 

användning 

Medelhög 

användning 

Alla industrier 
Låg 

användning 

Medelhög 

användning 

Medelhög 

användning 

Låg 

användning 

Låg 

användning 

Medelhög 

användning 

 

 

 

4.2.2 Variansanalys av medelvärden  

Hypotesprövning 1 

H0: Det finns inga skillnader i medelvärde för samtliga industrityper. Om p > ⍺ (0.05), 

Acceptera H0. 

 

H1: Det finns skillnader i medelvärde för samtliga industrityper. 

 

Tabell 4 är resultatet av one-way anova test. Det framkommer inga större variationer av 

medelvärdet mellan grupper som är för alla industrier. Detta baserat på signifikansnivån som 

bevisar att p > ⍺ (0.05) och H0 accepteras.  

 

Tidigare har det presenterats i Tabell 2 medelvärden för varje industrityp respektive dimension. 

Utifrån det resultatet kan vi se att alla medelvärden skiljer sig, men med 95 % säkerhet kunde 

vi inte påstå att de skiljer signifikant. Detta resultat påvisar att det inte finns signifikanta 

skillnader av medelvärdena för samtliga industrier för respektive dimension (se tabell 4). Det 

framkommer vid ett parvis test med olika industrityper. I Tabell 3, framkommer det skillnader 

för industrityperna av implementering och där med kan bevisas av Tabell 5, Tabell 6 och Tabell 

7, att det finns skillnader mellan implementering av dimensioner, men det är inte så stora att 

det skapar signifikanta skillnader.  

I Tabell 5 redovisas resultat för en jämförelse mellan industrityp Övrigt och Verkstadsindustri. 

Det framkommer att det finns skillnader i dimensionen PULL, men utgör inte signifikans.  

 

I Tabell 6 framkommer ett t-test för Processindustri och Verkstadsindustri som jämför 

dimensionernas medelvärden. Det framkommer att dimension PULL tyder på att det finns 

signifikanta skillnader mellan dessa två industrier och den implementering av dimensionen. 

I Tabell 7 framkommer ett t-test för Tillverkningsindustri och Verkstadsindustri som jämför 

dimensionernas medelvärden. Det framkommer att dimensionen PULL innehar det lägsta p-

värdet utifrån resultatet. 
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Tabell 4: One-way ANOVA T-test-tabell, skillnad i varians mellan grupper respektive 

dimension med 95% signifikans 

 
 

Tabell 5: T-test mellan industrityp Övrigt och Verkstadsindustri  
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Tabell 6: T-test mellan industrityp Processindustri och Verkstadsindustri 

 

 
 

Tabell 7: T-test mellan industrityp Tillverkningsindustri och Verkstadsindustri  
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4.2.3 Korrelation för alla industrier 

Hypotesprövning 2: 

H0: Det finns inget samband mellan dimensioner för samtliga industrityper. Om p > ⍺ (0.01). 

Acceptera H0. 

H1: Det finns samband mellan dimensioner för samtliga industrier.  

I Tabell 8 presenteras resultatet av korrelation för dimensionerna för alla industrier. Totalt finns 

det femton korrelationer som inte lyder H0. Det framkommer att den högsta korrelationen är 

för TPM - SPC med r = 0.613. Den lägsta korrelationen är för TPM - PULL med r = 0.285 och 

p = 0.002. 

Tabell 8: Korrelation mellan alla dimensioner för alla industrier med 99% signifikanstest. 
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4.2.4 Korrelation för enskilda industrityper. 

Hypotesprövning 3 : 

H0: Det finns inget samband mellan dimensioner för enskildindustrityp. Om p > ⍺ (0.05), 

Acceptera H0.  

 

H1: Det finns samband mellan dimensioner för enskild industrityp. 

 

 

4.2.4.1 Övrigt 

I Tabell 9 presenteras korrelationer för industrityp Övrigt. Totalt finns det nio korrelationer med 

samband mellan dimensioner som lyder enligt H1. Resterande sex korrelationer mellan 

dimensioner, accepteras H0.  

Den högsta korrelationen med samband är för PULL - FLOW med r = 0.809 och p = 0.003.  

Den lägsta korrelationen med samband är för PULL - SPC med r = 0.606 och p = 0.048. 

Tabell 9: Korrelationer av dimensioner för industrityp Övrigt, signifikans på 95% 
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4.2.4.2 Processindustri 

I Tabell 10 presenteras resultatet korrelationer för industrityp Processindustri. Totalt finns det 

4 korrelationer mellan dimensioner som lyder enligt H1 och påvisar samband. Resterande 11 

korrelationer mellan dimensioner, accepteras H0. 

Den högsta korrelationen med samband är för SPC - SETUP med r = 0.736 och p = 0.004.  

Den lägsta korrelationen med samband är för FLOW - SETUP med r = 0.610 och p = 0.027. 

 

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

 

 
4.2.4.3 Tillverkningsindustri  

I Tabell 11 presenteras korrelationer för industrityp Tillverkningsindustri. Totalt finns det 14 

korrelationer mellan dimensioner lyder enligt H1 och påvisar samband. Resterande 1 

korrelationer mellan dimensioner accepteras H0. 

Den högsta korrelationen med samband är för TPM - SPC med r = 0.555 och p = 0.000.  

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

 
 

4.2.4.4 Verkstadsindustri  

I Tabell 12 presenteras resultatet korrelation för industrityp Verkstadsindustri. Totalt finns det 

8 korrelationer som lyder enligt H1. Resterande 7 korrelationer mellan dimensioner accepteras 

H0. 

Den högsta korrelationen med samband är för SPC - SETUP med r = 0.714 och p = 0.000.  

Den lägsta korrelationen med samband är för TPM - SETUP med r = 0.456 och p = 0.033. 
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Tabell 12: Korrelationer av dimensioner för industrityp Verkstadsindustri, 95% signifikans. 
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5. Analys och diskussion 

I den här delen analyseras och diskuteras utifrån resultatet och den litteraturinsamling som 

gjorts.  

 

5.1 Hur definieras intern Lean produktion?  

Implementering av Lean produktion skapar förutsättningar för att minimera slöseri och 

effektivisera värdeflöden som bidrar till att en organisation och produktion skapar långsiktig 

lönsamhet (Rother, 2013; Liker, Erkelius & Hallberg, 2009; Womack & Jones, 1996; Olhager, 

2013). Lean produktion innefattar ett samspel mellan filosofiska och praktiska perspektiv för 

att produktionen ska effektiviseras och för att intern lean produktion ska implementeras. De 

finns 6 dimensioner som berör JIT och TQM och är grunden till intern Lean produktion (se 

Figur 5). 

5.1.1 Filosofiska perspektivet 

Människan utför oftast arbetet till produktionen och anses som kärnan till ständiga 

förbättringar. Shah & Ward (2007), hävdar att TQM filosofin ingår i Lean filosofi där det syftar 

på kontinuerligt förbättringsarbete inom kundfokus, minimera omarbetning, ha en långsiktigt 

tänkande för produktionen och öka medarbetarnas engagemang. Begreppet Respect for people, 

enligt Halling (2013) prioriteras ej vid implementering av Lean strategier.  

 

Vi argumenterar för att det är kritiskt att ta hänsyn medarbetarnas funktion och arbetsmiljön 

eftersom det värdeskapande arbetet sker i produktionen. För att skapa en arbetsmiljö där 

medarbetare är motiverade är det viktigt ledningen motiverar och skapar förutsättningar för att 

resurser finns tillgängliga och inkluderar medarbetarna i problemlösningar. Detta förstärks av 

ett flertal författare (Sörqvist, 2013; Rother, 2013; Olhager, 2013) som benämner att 

människors engagemang och delaktighet i arbetet skapar förutsättningar för motivation. 

Respekt för Människan anses vara en grundpelare till Toyotas filosofi (Liker, Erkelius & 

Hallberg, 2009; Halling, 2013) och därmed överensstämmer med vad det filosofiska 

perspektivet innehåller (Shah & Ward, 2007). Vi argumenterar för att skapa ständiga 

förbättringar måste ett ledarskap vara utformat och mänskliga resurser prioriteras. Detta för att 

skapa möjligheter till förbättringsprocesser och som tillåter medarbetarna att ta del av 

problemlösningar. Detta förstärks av Österblom (2000) som menar på att människors 

engagemang i en organisation är en faktor till framgång och långsiktig lönsamhet. Vi 

argumenterar för att Hälsofrämjande processer ingår i Lean eftersom det fokuserar på 

människan och människas engagemang.  

 

TQM filosofin involverar människan i arbetet och skapar sådana förutsättningar (Dahlgaard‐

Park, Andersson, Eriksson & Torstensson, 2006). Detta tyder på att medarbetarnas involvering, 

hälsofrämjande processen och TQM filosofin är förutsättningar för att skapa en effektiv insats 

som bidrar till en långsiktig hållbar lönsamhet. JIT filosofin skapar förutsättningar för effektiva 

flöden och minimering av slöseri, samtidigt som det berör människan i produktionen. Detta 

anses vara en fördel eftersom det förenklar tillverkningsprocesser och produktion för 

medarbetare (Flynn, Sakakibara & Schroeder, 1995). Detta förstärks ytterligare som en del av 

det filosofiska perspektivet av Liker, Erkelius & Hallberg (2009) som menar att“Go gemba” 

eller “Genchi genbustu” är en typ av kvalitetssäkring och tankemönster för att finna rotorsaker 

till problem som uppstår i produktionen. Problemlösningar med protokoll som får personal att 
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undersöka problem eller beskriva det, kan göra med ett orsaks-verkan-diagram som Olhager 

(2013) argumenterar för att vara en del av problemlösning och lärande.  

 

Därav argumenterar vi för att inom Lean produktion är människan en central del där prioritering 

av standardiserade beteendemönster och praktiska protokoll skapar förutsättningar för 

organisationer att arbeta med problemlösning som leder till effektivitet. Detta överensstämmer 

med Lean produktion och dess beståndsdelar (Shah & Ward, 2007). Rother (2010) 

argumenterar för att synliggöra problem för att underlätta förbättringsarbete i produktionen. Vi 

argumenterar för att det praktiska perspektivet, som vanligtvist definierar Lean produktion 

(Shah & Ward, 2007; Halling, 2013; Ivarsson, Molin, Lishajko, Wiestål, Johnsson, 2013), kan 

inte existera utan människan i arbetet.  

 

Det filosofiska perspektivet avgör om organisationer kan implementera metoder och redskap 

som är nödvändigt för att Lean produktion ska fungera. En av de största barriärerna är att 

organisationer prioriterar fel Lean strategier och använder endast de praktiska verktygen 

(Ivarsson, Molin, Lishajko, Wiestål, Johnsson (2013). Vi argumenterar för, om organisationer 

inte har skapat förutsättningar i implementering av förbättringsverktyg för att skapa effektivitet, 

misslyckas organisationer att införa en sann Lean produktion filosofi. 

5.1.2 Praktiska perspektivet 

Olhager (2013) nämner att begreppet slöseri är viktigt att ta hänsyn, eftersom slöseri i 

produktionen skapar ekonomiska förluster.  

JIT filosofin skapar effektivitet och produktivitet i produktionen, det innebär producering i 

korta serier av produkter med korta omställningstider, till rätt tid och rätt mängd. Ett dragande 

system ingår i JIT filosofin och gör det möjligt för produktionen att producera produkter i 

enstycksflöden efter kundönskemål med hjälp av kanban (Shah & Ward, 2007; Liker, Erkelius 

& Hallberg, 2009; Olhager, 2013). Detta skapar förutsättningar för ett kontinuerligt flöde 

(FLOW) i produktionen (Liker, Erkelius & Hallberg, 2009) eftersom ett dragande system 

(PULL) skapar kontinuerligt flöde till varje arbetsstation utan att det stoppas eller produkter 

lagras mellan arbetsstationer. Ställtidsreducering (SETUP) bidrar till en förbättring av det 

kontinuerliga flödet (Singh och Khanduja, 2009) och implementering av SMED skapar sådana 

förbättringar genom att eliminera stopp i produktionen. Vi argumenterar för att dessa tre 

dimensioner måste samspela med varandra för att forma en JIT produktion, dessa dimensioner 

berör produktion, processer och flödet för den interna produktionen som bidrar till kvalitet.  

TQM filosofin ett koncept som tillämpas för att öka kvalitetsförbättringar i produktion, detta 

berör produktionen i sig och medarbetarna. Vi argumenterar för att total produktion underhåll 

(TPM) skapar dessa förutsättningar för att effektivisera och förbättra underhållet av maskiner 

och utrustning. Detta förstärks av Ahuja & Khamba (2007; 2008) som menar att TPM ökar 

effektiviteten för användning av redskap och utrustning som minimerar kvalitetsbrister i 

produktion. För att minimera kvalitetsbrister i produktionen används SPC som ett verktyg för 

kvalitetssäkring av processer av olika moment i produktionen (Montgomery, 2013). Detta 

förstärks ytterligare av Olhager (2013) då ett orsaks-verkan-diagram används för att finna 

rotorsaker som säkrar kvaliteten och att liknande problem inte uppstår i produktionen. Orsak-

verkan-diagrammet är ett sätt att fastställa och säkra kvalitet i produktion och för medarbetare. 

SPC skapar en stabilare process som producerar produkter i rätt kvalitet som gynnar 

slutkunderna och även företaget som minimerar tillverkning av produkter i sämre kvalitet 

(Bergman & Klefsjö, 2001; Olhager, 2013; Oakland, 2011). Vi argumenterar för att TPM och 

SPC tillhör TQM filosofin eftersom dessa behandlar kvalitetsaspekter i produktionen. Det är 

nödvändigt att implementera JIT och TQM i samband med varandra för att skapa en Lean 
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produktion. Detta har även förstärkts av Cua, McKone & Schroeder (2001), som menar att det 

skapar förutsättningar för att öka kvaliteten och den långsiktiga lönsamheten.  

 

 

5.2 I vilken utsträckning använder alla industrier dimensioner av intern Lean 

produktion? (PULL, FLOW, SETUP, SPC, EMP.INVOLV, TPM) 

För de svenska industrierna framkommer det enligt resultat från Tabell 2 och 3 att de 121 

företagen endast har Låg eller Medel implementering av de 6 interna Lean dimensionerna. Vi 

argumenterar för att definitionen av Lean produktion inte är väl implementerat i Sverige och 

orsaker till att implementeringen varierar, kan bero på ett flertal faktorer. Den första faktorn 

kan vara att företagen har infört olika Lean verktyg som inte ingår i frågorna från Qualtrics 

undersökningen. Den andra faktorn kan vara att frågorna inte överensstämmer med företagens 

produktion (se Bilaga 1). Den tredje faktorn kan grundas i hur indelningen av industrityper av 

företagen gjordes.  

Exempelvis argumenterar vi att det är svårt att införa ett dragande system (PULL) på en hel 

produktion och därför kan det resultera att implementeringen för denna dimension är Låg 

användning sammanlagt för alla industrier (se Tabell 2 & 3). Skillnaden av största och lägsta 

medelvärdet för denna dimension är 0.644 och tyder på att det finns olika implementeringar 

men inte så stora att det utgör en signifikant skillnad. Denna metod är mer anpassad för 

enstycksflöden och liknande produkter som produceras i volymer (Lyonnet & Toscano, 2014). 

Vi ponerar att företagen som deltar i denna studie, producerar mer kundspecifika produkter 

eller använder sig av komplexa tillverkningsmetoder som gör att de inte kan använda ett 

kanbansystem. 

Dimension FLOW är kontinuerligt flöde och innebär att det skapas en förutbestämd väg för 

produkternas flöde som bidrar till effektivitet i produktionen (Shah & Ward, 2007). Vi 

argumenterar för att de svenska företagen har i snitt implementerat en Medelhög användning 

av flödet som dimension. Skillnaden av det största och minsta medelvärdet är 0.698 och tyder 

på att det finns olika implementeringar men inte så stora att det utgör en signifikant skillnad 

mellan industrierna. Om analysen hade grundats i att analysera de enskilda frågorna som tillhör 

dimensionen FLOW, kan det ha givit ett bättre resultat i detalj om vilken fråga företagen har 

implementerat högst. Implementering av kontinuerligt flöde är till för att styra en layout, och 

därmed skapa produktionseffektivitet och tidseffektivitet (Liker, Erkelius & Hallberg, 2009). 

Vi anser att FLOW berör dimensionen SETUP, eftersom SETUP har Medelhög användning. 

Skillnaden av största och lägsta medelvärdet för denna dimension är 0.629 och detta tyder på 

att det finns olika implementeringar men inte så stora att det utgör en signifikant skillnad. 

Ställtidsreducering enligt Olhager (2013), Almomani, Aladeemy, Abdelhadi & Mumani 

(2013), Shingo & Dillon (1989) används för att skapa förutsättningar för ett bättre flöde för 

produkter. SMED-metoden framkommer som en del av dimensionen SETUP (Almomani, 

Aladeemy, Abdelhadi & Mumani, 2013; Shingo & Dillon, 1989) med syftet för att reducera 

omställningsarbetet. I enkäten Qualtrics framkom inte frågor rörande SMED-metoden och vi 

ponerar att de svenska företagen kan ha implementerat denna metod i verksamheten utan att det 

framkommer i resultatet.  
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Enligt resultatet från teorin ingår dessa tre dimensioner i JIT filosofin som skapar 

förutsättningar för en intern Lean produktion. Vi argumenterar för att företagen inte använder 

produktionsrelaterade metoder inom JIT filosofin till fullo, för att öka effektivitet i intern 

produktion. Det krävs att dessa tre dimensioner samspelar med varandra för att skapa en JIT 

produktion (Shah & Ward, 2007). TQM filosofin är grundläggande för inter Lean produktion i 

TPS-huset (se Figur 4). Denna filosofi motsvarar kvalitetskontroller av processer i 

produktionen. Vi argumenterar för att det är svårt för företag att implementera PULL, FLOW 

och SETUP dimensioner, eftersom det innebär en stor förändring hos företagen. Vilket också 

har framkommit i en annan studie av Godinho Filho, Ganga & Gunasekaran (2016). En orsak 

kan vara att företagen inte arbetar med kontinuerliga förbättringar i produktionen och därav kan 

de orsaka att resultatet av implementeringen är Låg användning.  

Dimension TPM är en praktisk implementering för underhåll av maskiner och utrustning inom 

TQM. Detta används för att minimera kvalitetsbrister för underhållet i produktion och bidrar 

till att kvalitetsarbetet ökar (Agustiady & Cudney, 2018). Enligt resultatet från Tabell 3 är 

implementeringen av denna dimension en Medelhög användning. Skillnaden av det största och 

minsta medelvärdet är 0.607 och tyder på att det finns olika implementeringar men inte så stora 

att det utgör en signifikant skillnad mellan industrierna. Vi argumenterar för att underhåll av 

maskiner och utrustning är lättare att implementera då det endast betyder att ledningen måste 

tillsätta rätt resurs och tid för de som arbetar i produktionen (Agustiady & Cudney, 2018). 

Det finns ytterligare en dimension, SPC, som fokuserar på att förbättra kvaliteten av processer 

i produktionen (Montgomery, 2013). Enligt resultatet av Tabell 2 framkommer det att SPC har 

en Låg användning. Skillnaden av den största och lägsta medelvärdet för denna dimension är 

0.548 och detta tyder på att det finns olika implementeringar men inte så stora att det utgör en 

signifikant skillnad. SPC används i form av orsak-verkan-diagram för att identifiera rotorsaker 

till uppstående problem i produktionen. Det innebär att eliminera kvalitetsbrister i produktion 

som inte uppstår av slumpen för att öka kvaliteten. Vi argumenterar för att denna dimension är 

svår att införa då det kräver tid och resurser från ledningen (Oakland, 2011; Montgomery, 

2013). Det finns statistiska redskap som anses vara mer komplexa i kvalitetssäkring av 

processer. Ett exempel är DMAIC-metoden som förbättrar kvaliteten av processer (Barbosa et 

al., 2017; Drohomeretski et al., 2014; Hoerl & Snee, 2010). I enkätundersökning fanns det en 

fråga som berörde användningen av statiska processkontroller för produktionsutrustning och 

processer (se Bilaga 1) och i denna fråga framkommer det inte vilken typ av processkontroll 

som används. Vi ponerar att den frågan kan beröra komplexa statistiska redskap som DMAIC-

metoden eller sex sigma, men har inte efterfrågats i undersökningen. Vi argumenterar för att 

företagen kan använda sig av andra SPC metoder för att förhöja kvaliteten i processer, men som 

inte framkommer i frågorna (se Bilaga 1).  

I det filosofiska perspektivet av TQM och JIT ingår dimensionen EMP.INVOLV. Det innebär 

att tillåta medarbetarna att delta i det värdeskapande arbetet som sker i produktionen (Sörqvist, 

2013). I Tabell 3 framkommer det att EMP.INVOLV har en Låg användning för alla industrier. 

Skillnaden av det största och minsta medelvärdet, variansen, är 0.482 och tyder på att det finns 

olika implementeringar men utgör en signifikant skillnad mellan industrierna. Detta resultat 

tyder på att medarbetarna inte får ta del av förbättringsarbeten i en större utsträckning. Vi 

argumenterar för att ledningen inte tillåter medarbetarna i produktionen att delta i 

förbättringsarbetet som ska leda till att arbetet utvecklas. Detta förstärks av Halling (2013) som 

anser att en av de största barriärerna till att implementering av Lean misslyckas på grund av att 

människan inte respekteras i företaget. Vi argumenterar för om resursen kommunikation till för 

medarbetarna i produktionen, blir det svårt att införa Lean. Detta överensstämmer med Worley 

& Doolen (2006) som påpekar att kommunikation i företaget är en viktig resurs som skapar 
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förutsättningar för Lean. Vi argumenterar för att företagen har valt att implementera praktiska 

verktyg istället för att prioritera och strukturera arbetet för medarbetarna. Rother (2010), 

Halling (2013) och Ivarsson, Molin, Lishajko, Wiestål, Johnsson (2013) påpekar att företag 

väljer att implementera Lean verktyg och produktionstekniker men prioriterar inte 

medarbetarna som utför arbetet i produktionen.  

Den tredje faktorn som avgör resultatet för denna studie, kan grundas i indelningen av företag 

till industrityp. Tidigare i metodavsnittet har det beskrivits och förklarats hur dessa företag 

delades in i industrityp. Om denna studie hade baserat indelningen på andra faktorer, som till 

exempel innovationsförmåga, typ av produktion, mass- eller special tillverkande företag, 

omsättning per år, kan resultatet av implementering sett annorlunda ut. Det hade varit mycket 

intressant att undersöka några av dessa faktorer för att kunna sammankoppla till exempel Lean 

och innovationsförmåga. 
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5.3 Är användningen i samma utsträckning för enskilda industrityper eller finns 

det variationer? 
 

Hypotesprövning 1: 

 

H0: Det finns inga skillnader i medelvärde för samtliga industrityper. Om p > ⍺ (0.05), 

Acceptera H0. 

 

H1: Det finns skillnader i medelvärde för samtliga industrityper. 

 

Utifrån One-way ANOVA, i Tabell 4, framkommer det att ingen större variation av det största 

och lägsta medelvärdet mellan grupperna (fyra industrityper). Hypotesen ska kunna bevisa om 

det finns signifikanta skillnader i implementering av dimensioner. H0 accepteras, eftersom p > 

⍺ (0.05) för samtliga dimensioner. Utifrån Tabell 2 har det framkommit att medelvärden skiljer 

sig mellan industrityper, men med 95 % säkerhet kunde vi inte påstå att de skiljer signifikant. 

Vi argumenterar för att det inte finns en signifikant skillnad i medelvärden mellan grupper, det 

vill säga Övrigt, Process-, Tillverknings-, Verkstadsindustri. Tillexempel dimensionen PULL 

enligt Tabell 4, är p = 0.120. Detta är lägre än de resterande dimensionernas p-värden och kan 

tolkas att det finns skillnader mellan industrityperna och implementering. Om vi bortser från 

signifikansnivån och jämför dessa dimensioner utifrån Anova testet, ger tolkningen att det 

måste finnas skillnader som inte är signifikanta men kan undersökas. Det som går att 

undersökas och som kan jämföras med, är Tabell 2 & 3. Enligt detta resultat framkommer det 

att det finns skillnader i medelvärdet mellan grupperna och den genomsnittliga 

implementeringen för industrityperna. Dimensionen PULL, för industrityp Övrigt är den 

genomsnittliga implementeringen på Låg användning, medan variansen är relativt hög som 

konstaterar att det finns skillnader mellan implementering inom gruppen. För Processindustri 

är den genomsnittliga implementeringen Låg användning, medan det är inom gruppen en lägre 

varians. För Tillverkningsindustrin är den genomsnittliga implementeringen Låg användning, 

medan inom gruppen är variansen även något längre. Verkstadsindustrin innehar en 

genomsnittlig implementering av Medelhög användning och en mycket lägre varians än de 

andra industritypernas. För kunna påvisa om det finns skillnader så används t-testet som 

ytterligare kan förstärka att det finns skillnader mellan industriernas genomsnittliga 

implementering av dimensionerna. Genom att utföra ett t-test som jämför två industritypers 

implementeringsgrad av dimensionerna, framkommer det signifikanta skillnader som kan 

besvara skillnader mellan medelvärdena för industrityperna.  

Utifrån resultat av Tabell 5, framkommer det skillnader i dimensionen PULL mellan industrityp 

Övrigt och Verkstadsindustri, som indikerar och som argumenteras för att dessa två 

industritypers medelvärden och implementeringen närmar sig signifikansen. Det framkommer 

att det är ett p-värde på 0.061 och det är den lägsta signifikansen som finnsför alla dessa 

dimensioner i jämförelse mellan Övrigt och Verkstadsindustri.  

Att resultatet från Tabell 5 inte överensstämmer med resultat från Tabell 3, mellan industrityp 

Övrigt och Verkstadsindustri av dimension SETUP, antas förklara att det finns skillnader vid 

en observation utifrån medelvärden i Tabell 3, men resultatet utifrån Tabell 5 tyder på att det 

inte finns skillnader. Detta antas förklaras ytterligare att  analysen i Tabell 3 av medelvärdena 

har gjorts manuellt med avrundningar och en definitionsfråga på hur vi har argumenterat för att 

redovisa resultatet i Tabell 3.   

 

Utifrån Tabell 6 framkommer skillnader i dimension PULL för Processindustri och 
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Verkstadsindustri. Det går att hänvisa till Tabell 2 & 3 som tyder på att det stämmer at det finns 

skillnader av medelvärde mellan dessa industrityper och dimension. Detta p-värde är 0.034 och 

tyder på att det finns skillnader i implementering. Vi argumenterar för att Tabell 4, med one 

way anova, påvisar trots ett högt p-värde på 0.120, att detta indikerar att det finns skillnader 

mellan industrierna och deras implementering, såväl som att detta påstående argumenteras 

ytterligare utifrån resultatet av Tabell 2 & 3. 

Utifrån Tabell 7 framkommer skillnader i dimension PULL för Tillverkningsindustri och 

Verkstadsindustri, detta resultat tyder på att det finns skillnader som är intressanta att diskutera. 

P-värdet är 0.016 och är det lägsta utifrån resultatet i Tabell 7. Detta överensstämmer med att 

det finns skillnader av implementering för denna dimensioner mellan dessa två industrityper 

(se Tabell 4). Utifrån Tabell 3, framkommer det att Tillverkningsindustri har en Låg 

användning av denna dimension och Verkstadsindustri har en Medelhög användning (se Tabell 

3). En ytterligare argumentation kan hänvisas till resultatet av Tabell 2, där det tyder på att det 

finns skillnader mellan medelvärdena och därmed för vår argumentation tillbaka till Tabell 4 

med one way anova testet, som typer på att det finns skillnader mellan industritypera för 

dimensionen PULL. Trots att Tabell 4, tyder på att det inte finns signifikanta skillnader mellan 

grupperna, framkommer det utifrån Tabell 5 & 6 & 7 att det finns skillnader som påverkar 

uppfattningen mellan implementeringen (medelvärdet) för dessa respektive par av 

industrityper.  

En orsak kan delvis vara att olika industrityper använt sig av liknande implementering och 

därmed inte skiljer signifikant från varandra enligt Tabell 4. Orsaker som anses vara till grund 

till att det inte framkommer signifikanta skillnader mellan de 121 företagen är i denna studie 

gjordes ett snitt av samlat medelvärde för varje industrityp. Om studien hade grundats i att 

analysera enskilda frågor i respektive dimension, utan att skapa ett medelvärde på 

dimensionerna, kan det tydligare påvisas att det finns skillnader mellan de olika industrityperna. 

Ett spridningsdiagram för de olika frågorna respektive för de olika industrityperna hade givit 

ett bättre resultat på skildring inom grupperna, men även i jämförelse med andra grupper.  

Inom grupper, som är alla 121 företag, finns det en mycket stor skillnad i summan av kvadrat 

(se Tabell 4). Vi antar detta kan bero på att SPSS har beräknat att det skiljer sig väldigt mycket 

mellan de olika svaren från respondenterna. Detta kan endast betyda att mellan alla 121 

respondenter skiljer sig implementeringen. Vi argumenterar att resultatet ser ut som detta på 

grund av att det är 24 frågor med olika implementeringar som gör att det skiljer sig mellan alla 

121 respondenter.  

Övrigt  

För industrityp Övrigt framkommer det enligt resultat från Tabell 2 och 3 att de 11 ingående 

företagen har Låg eller Medelhög användning av de sex interna Lean dimensionerna. Vi 

argumenterar för att Övrigt inte har en väl implementerad intern Lean produktion. 

De dimensioner som har Låg användning är SETUP, EMP.INVOLV, FLOW, PULL och SPC 

med respektive medelvärden 2.4545; 2.2500; 2.1364; 1.9773 och 1.7818.  

Dimensionen SPC har lägst implementering och tyder på att industrityp Övrigt inte använder 

SPC för att förbättra kvalitet av produkter och för processer. En analys av variansen indikerar 

att det finns skillnad i medelvärdet, men att det inte är så högt det utgör en signifikant skillnad. 

För att implementera rätt SPC är det kritiskt att ledningen är engagerad och stödjer arbetet med 

rätt resurser, därav ge utrymme till medarbetarna som kan använda sig av statistiska verktyg 

som ökar lönsamhet i produktionen. Det kan även tolkas att industrityp Övrigt inte har valt att 
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fokusera på att kontrollera defekter, kvalitet eller orsaker till problem i processer. (Oakland, 

2011; Montgomery, 2013)  

Vi argumenterar för att Övrigt bör implementera SPC i högre grad för att till fullo utveckla 

processer för att uppnå högre kvalitetssäkring. Generellt sett, tyder alla medelvärden för 

dimensionerna på att det till en viss del har Lean dimensioner implementerats. Men som vi 

tolkar det finns det utrymme till att skapa högre effektivisering som kan öka lönsamheten. Det 

intressanta är att denna industrityp fokuserar mycket på att skapa tydlighet för att underlätta 

arbetet för de anställda.  

Den dimension som har Medelhög användning är TPM med respektive 2.5455. Trots att TPM 

är dimensionen som har högst medelvärde, finns det en varians på 1.235. Detta indikerar att det 

finns en stor variation av implementering mellan de 11 ingående företagen. TPM används för 

att säkerställa processer för maskiner och underhållsarbetet för utrustning som leder till 

kvalitetssäkring. (Agustiady & Cudney, 2018). Vi argumenterar för att Övrigt prioriterar 

underhållsarbete för utrustning och maskiner.  

Processindustri 

För industrityp Processindustri framkommer det enligt resultat från Tabell 2 och 3 att de 13 

ingående företagen har Låg eller Medelhög användning de 6 interna Lean dimensioner. Vi 

argumenterar för att Processindustri inte har en väl implementerad intern Lean produktion. 

De dimensioner som har Låg användning är PULL, SPC, EMP.INVOLV med respektive 

medelvärden 2.0192; 2.1231; 2.3077. Varianserna för dessa dimensioner är relativt låga som 

tyder på liknande implementering. Dimensionen EMP.INVOLV har en mycket låg varians och 

det antyder att snittet på medelvärdet stämmer överens med den genomsnittliga 

implementeringen.  

Vi argumenterar för att dimensioner som har Låg användning beror på att en processbaserad 

industri inte använder denna dimension i samma utsträckning som för andra industrier, där det 

behövs ett dragande system eller kanbansystem. Lyonnet & Toscano (2014) påpekar att det är 

svårt att basera en hel produktion på Lean principen PULL.  

De dimensioner som har en Medelhög användning är SETUP, FLOW och TPM med respektive 

medelvärden 2.7692 ; 2.7500 och 2.6346. Detta indikerar att dimensionerna har implementerats 

i samma utsträckning. En analys av varianserna för respektive dimension tyder på att 

medelvärdena inom industrityp inte har en signifikant skillnad. Vi resonerar att det finns 

motsvarade implementering inom gruppen (processindustri) för dessa dimensioner.  

Vi argumenterar utifrån resultatet, att Processindustrins största prioritering är att effektivisera 

flöde och minimera ställtider för att effektivisera produktion så mycket som möjligt. Det 

innebär att minimera onödiga driftstopp och produktbyte (Shah & Ward, 2007). Vi 

argumenterar för att det är svårt att fastställa utifrån resultatet om Processindustri använder sig 

av andra principer som kan ingå i dimensionen ställtidsreducering, exempel SMED-metoden. I 

enkäten Qualtrics framkom inte frågor rörande SMED-metoden och vi ponerar att 

processindustri kan ha implementerat denna metod i verksamheten utan att det framkommer i 

resultatet. Vi antar att Processindustri är en mer processbaserad och som väljer att fokusera på 

reducering av ställtider och underhållsarbete i produktion. Om vi analyserar vidare på 

medelvärdet av FLOW och TPM antar vi att Processindustri fokuserar mer på att finna 

problemlösningar kopplat till flöde och det mer praktiska som involverar processer och intern 

produktion. Kontinuerligt flöde fokuserar på att skapa ett jämt flöde av produkter men även att 

processerna är kopplade till att skapa enkla flöden. (Shah & Ward, 2007; Spear & Bowen, 

1999). För att öka mer effektivisering av TPM, bör TQM och JIT kombineras för att minimera 



41 

 

processtid och produkt varians, då detta leder till att ekonomiska vinster ökar (Cua, McKone & 

Schroeder, 2001).  

 

Tillverkningsindustri  

I Tillverkningsindustri framkommer det enligt resultat från Tabell 2 och Tabell 3 att de 75 

företag ingående företagen har Låg eller Medelhög användning för de sex interna Lean 

dimensioner. Vi argumenterar att Tillverkningsindustri inte har en väl implementerad intern 

Lean produktion. 

De dimensioner som har en Låg användning är SPC och PULL med respektive medelvärden 

1.8880; 2.300. Varianserna för dessa dimensioner är relativt låga och tyder på att dessa två 

dimensioner har ungefär samma implementering.  

Enligt Montgomery (2013) används SPC i mening för att skapa förbättringsmöjligheter av 

processer i produktion. För denna studie har SPC frågor grundats i användning av orsak-verkan-

diagram för att identifiera rotorsaker till uppstående problem i produktionen. I 

enkätundersökning fanns det en fråga som berörde användningen av statiska processkontroller 

för produktionsutrustning och processer (se Bilaga 1) som inte nödvändigtvis betyder den utgår 

ifrån samma princip som orsaks-verkan-diagram. Enligt Barbosa et al. (2017), Drohomeretski 

et al. (2014), Hoerl & Snee (2010) är DMAIC-cykeln en metod som används för att förbättra 

kvaliteten av processer. Vi anser att Tillverkningsindustri kan det innebära att de inte använder 

sig av SPC som är specifik för denna studie. Det är svårt att använda sig av ett dragande system 

(PULL) för en hel produktion (Lyonnet & Toscano, 2014), vi anser att detta måste vara orsaken 

till att Tillverkningsindustri inte använder sig av denna dimension.  

De dimensioner som har en Medelhög användning är TPM, SETUP och FLOW med respektive 

medelvärden 2.6133; 2.5467 och 2.5133. Detta indikerar att dimensionerna har implementerats 

i samma utsträckning. Detta resultat är mycket likt föregående industrityp Processindustri. En 

analys av varianserna tyder på att det inte finns starka skillnader av medelvärden inom gruppen. 

Vi argumenterar utifrån resultatet, att Tillverkningsindustri största prioritering är 

effektivisering av flöde och minimering av ställtider. Ställtidsreducering ingår för att skapa ett 

effektivt flöde i produktionen, eftersom SETUP minimerar onödiga stopp i produktion. (Shah 

& Ward, 2007) Total produktion underhåll (TPM) effektiviserar och förbättrar underhållet av 

maskiner och utrustning. Detta förstärks av Ahuja & Khamba (2007; 2008) som menar att TPM 

ökar effektiviteten för underhållet som minimerar kvalitetsbrister i produktion.  

Verkstadsindustri 

För industrityp Verkstadsindustri framkommer det enligt resultat från Tabell 2 och 3 att de 22 

ingående företagen har Låg eller Medelhög användning de sex interna Lean dimensioner. Vi 

argumenterar för att Verkstadsindustri inte har en väl implementerad intern Lean produktion.  

De dimensioner som har Låg användning är SPC med respektive medelvärde 2.1545. Variansen 

för SPC är relativt hög (0.800) och som tyder på att det finns olika implementeringar för de 22 

företag i Verkstadsindustri. Vi argumenterar för att inom Verkstadsindustrin finns det företag 

som använder sig av SPC, men inte så många att de påverkar ökningen i medelvärdet. För att 

ytterligare skapa förutsättningar för att implementera en Medelhög användning, argumenterar 

vi för att använda av SPC i form av orsak-verkan-diagram för att finna orsaker till uppstående 

problem i produktionen, i detta fall verkstaden. Det innebär att eliminera kvalitetsbrister i 

produktion som inte uppstår av slumpen för att öka kvaliteten (Oakland, 2011; Montgomery, 
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2013). Låg implementering för denna dimension kan även tyda på att Verkstadsindustrier inte 

behöver använda sig av SPC i samma utsträckning som en tillverkande industri behöver.  

De dimensioner som har en Medelhög användning är TPM, FLOW, PULL, SETUP och 

EMP.INVOLV med respektive medelvärden 2.7500 ; 2.5795 ; 2.5682; 2.5606; 2.5114. Detta 

indikerar att dimensionerna har implementerats i samma utsträckning. En analys av varianserna 

för respektive dimension tyder på att medelvärdena inom industrityp inte har en signifikant 

skillnad. Vi resonerar att det finns motsvarade implementering inom gruppen 

(Verkstadsindustri) för dessa dimensioner.  

TPM som har det högsta medelvärdet, antas ge en tydligare bild om att det finns deltagare som 

har röstat en högre användning, eftersom detta medelvärde är närmast 3. Samtidigt för denna 

dimension är även variansen låg och detta kan bevisa att de flesta inom denna grupp 

(Verkstadsindustri) har en gemensam implementering. TPM innefattar effektivisering av 

underhållsarbete som leder till förbättring av andra tillverknings relaterade funktioner i 

produktionen (Ahuja & Khamba, 2007; 2008). Inom denna industrityp inkluderas 

Transportmedels-, instrument-, elektronik- och verkstadsindustri. Vi antar att det ingår många 

typer av underhåll för dessa industrier då de arbetar mycket med olika stationer i form av 

maskinbearbetning och efterföljande processer där det krävs att underhåll och utbildning som 

prioriteras för denna industrityp.  

Utifrån tidigare resultat har även industri Övrigt och Tillverkningsindustri implementera TPM 

till en Medelhög användning. Det intressant att påpeka eftersom dessa industrityper har valt att 

fokusera på TPM, som är den mest praktiska. Vi argumenterar för att industrierna har 

implementerat dimensionen mycket likt varandra. Vi ponerar att en Medelhög användning 

innebär att industrityperna inte har till fullo fått in rutiner som att kontrollera olika underhåll 

för maskiner eller underhållet generellt för arbetsplatserna. Detta kan antas att det kan nyligen 

ha startat denna typ av underhåll men att det finns ett utrymme för att införa en högre 

implementering. En Medelhög användning av dessa dimensioner kan också uppfattas lite som 

diffust. Det finns inga mått på vad en “ Medelhög användning” innebär, det vill säga om det 

innebär att det sker underhåll 2-3 gånger i veckan eller liknande. Det hade varit intressant att 

kunna sätta riktiga mått på vad dessa svarsalternativ faktiskt betyder i praktiken för industrier 

som har besvarat enkäten. Liker, Erkelius & Hallberg (2009) samt Shah & Ward (2007) anser 

att medarbetarnas involvering ingår i Toyotas filosofi för Lean produktion som bidrar till 

kunskap som kan nyttjas av hela organisationen. Utifrån resultatet av Tabell 2 finns det en 

industrityp, Verkstadsindustri, som har en Medelhög användning av medarbetarnas involvering 

(EMP.INVOLV). De resterande industrierna har en Låg användning i snitt baserat på 

medelvärdet. Vi antar att de resterande svenska industrierna inte har prioriterat en av Lean 

filosofins viktigaste princip som berör människans delaktighet i arbetet. Molnar & Gellynck 

(2014), har framfört en studie baserat på Lean dimensioner av Shah & Ward (2007) där det 

framkommer att EMP.INVOLV dimension, är kritiskt för att forma en Lean verksamhet. Vi 

antar att enligt resultatet utifrån Tabell 2, har industrierna i snitt valt att fokusera på det mer 

tekniska och praktiska dimensioner som påverkar produktion och lönsamhet internt. Detta säger 

oss inget om hur lönsamma industrierna är, men detta indikerar på att det finns en svagare 

implementering av medarbetarnas involvering i arbetet. Det framkommer dock av Godinho 

Filho et. al (2016) att företag inte tar hänsyn till dimensionerna FLOW, PULL och SETUP. 

Men till skillnad från vår undersökning så betraktas dessa som en högre implementering än alla 

andra dimensioner.  
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5.4 Finns det något samband mellan olika interna Lean dimensioner för samtliga 

industrier? 
 

Hypotesprövning 2 

 

H0: Det finns inget samband mellan dimensioner för samtliga industrityper. Om p > ⍺ (0.01). 

Acceptera H0. 

 

H1: Det finns samband mellan dimensioner för samtliga industrier.   

Utifrån resultatet av Tabell 8 framkommer det att alla dimensioner har korrelation i samband, 

H1 gäller. 

De dimensioner som har högst korrelation i samband för alla industrier är det TPM - SPC med 

korrelationskoefficienten på 0.613. Vi argumenterar utifrån detta resultat att industrierna har 

liknande åsikter och implementering av dessa Lean dimensioner. Detta tyder på att det finns 

två variablers värden som ökar i takt med varandra. Utifrån datainsamlingen av enkäten med 

de berörda dimensionerna, visar det att dessa två dimensioner har besvarats med Medelhög 

användning och Hög användning. Med detta kan vi konstatera att det är orsaken till en högre 

korrelation mellan dessa dimensioner. Eftersom en hög korrelation innebär höga variabler som 

korrelerar med varandra (Frisk, 2018). Vi antar att dessa två dimensioner tyder på att 

industrierna har svarat mer Högre användning, ger en högre korrelation och ett positivt linjärt 

förhållande mellan variablerna.  

Vi argumenterar för att de svenska industrierna i utsträckning använder TPM- SPC som mest i 

denna studie. Vi antar att dessa två dimensioner som har hög korrelation för alla svenska 

industrier, beror på att det finns ett positivt linjärt förhållande eftersom två variabler med 

ökande värde resulterar i högre korrelation. Det går även att argumentera att det kan innebära 

att det finns två variabler som har en lika implementering av värden som resulterar i en hög 

korrelationskoefficient.  

Att det implementeras i sammauträckning och som tyder på ett linjärt beroende för dessa 

dimensioner kan bero på att SPC principen förhöjer kvalitetsarbeten genom att se över och 

förbättra olika processer. Detta menas att man planerar, strukturerar och förbättrar processer så 

att slutkunden mottager en produkt av bästa möjliga kvalitet. (Montgomery, 2013) TPM 

principen går ut på att säkerställa att hinder inte uppstår i produktionen, som bidrar till att 

produktionen minimerar onödiga produkter och kostnader. (Agustiady & Cudney, 2018) Vi 

antar att många industrier har kunden som första prioritet och vill att kunderna ska vara nöjda. 

Men även att organisationen ska överleva ekonomiskt.  

Jämförelsevist med en lägsta korrelationen som innefattar TPM - PULL med 

korrelationskoefficient 0.285, antar vi att den gemensamma åsikten för alla industrier är mycket 

skild ifrån varandra. Vi antar med den låga korrelationskoefficienten att det kan bero på att 

dessa två dimensioner implementering är skilda från varandra eller att en industrityp har 

besvarat mer Hög eller Medelhög användning och en annan besvarat mer Ingen eller Låg 

användning. Detta eftersom TPM har i snitt en högre användning utifrån medelvärden och lägre 

varians medans PULL har i snitt en lägre användning och en högre varians. Det överensstämmer 

med Agustiady & Cudney, (2018) där han menar att TPM används för att säkerställa underhållet 

när produktionen är igång, som bidrar till att det inte blir uppdelningar, stopp och defekter i 

produktionen. Medans ett dragande system (PULL) är till för varje process, där det skall finnas 

material till nästa process för att minimera slöseri. Detta skapar en kundanpassad produktion 



44 

 

med rätt mängd som tillverkas (Olhager, 2013). Vi argumenterar för att de flesta industrityper 

inte har implementerat ett dragande system då de inte har ett högre krav på kundanpassade 

produkter. Sedan antar vi utifrån Lyonnet & Toscano (2014) som argumenterar för att det är 

svårt att basera en hel produktion på PULL metoden, eftersom denna metoden är anpassad efter 

enstycksflöden i produktion. Detta antar vi vara orsaker till att de inte finns ett samband, 

eftersom de två dimensionerna är skilda mellan när produktionen är igång (TPM) och hur 

produktionen sker (PULL).  

 

5.5 Finns det något samband mellan olika interna Lean dimensioner för enskild 

industrityp?  

Hypotesprövning 3 

Denna hypotesprövning används för korrelation, för att finna samband mellan de olika 

dimensioner. Om vi kan säga med 95 % säkerhet att det finns samband.  

H0: Det finns inget samband mellan dimensioner för enskildindustrityp. Om p > ⍺ (0.05), 

Acceptera H0. 

 

H1: Det finns samband mellan dimensioner för enskild industrityp. 

  

Övrigt 

Utifrån resultatet av Tabell 9 framkommer det att Övrigt finns det nio stycken dimension-par 

som påvisar samband. Enligt hypotesprövning 3 lyder nio dimension-par (se Tabell 9) inte av 

den formade hypotesen. Dimensionerna med högst korrelation i samband är PULL-FLOW har 

r = 0.809 och SPC-TPM har r = 0.800 och det tyder på att dessa dimensioner har ett starkt 

linjärt samband eftersom att r närmar sig 1. Vi antar att detta kan bero på att industrierna som 

tillhör industrityp Övrigt har implementerat samma typ av implementering. Alm & Britton 

(2008), nämner att korrelation är till för att finna samband mellan olika variabler. Om två 

variablers värden ökar i takt med varandra, finns det en större korrelation, som betyder att det 

stämmer överens med resultatet.  

Det framkommer att det finns sex stycken dimension-par som inte har samband i korrelation. 

Enligt hypotesprövning 3, accepteras H0. De lägsta korrelationen utan samband är FLOW-

SETUP har r = 0.351 och SETUP-EMP.INVOLV har r = 0.203. Vi argumenterar att det beror 

på skilda implementeringar av dessa dimensioner, inom gruppen industrityp Övrigt.  

Processindustri 

Resultatet från Tabell 10 framkommer det korrelationer av implementering mellan de olika 

dimensionerna för Processindustri. Totalt finns det fyra dimension-par som korrelerar positivt 

och har samband i korrelation. Den högsta korrelationen är mellan dimension SETUP-SPC med 

r = 0.736. De resterande dimension-par som har samband i korrelation är SPC-TPM (r = 0.691), 

EMP.INVOLV-TPM (r = 0.635) och FLOW-SETUP (r = 0.610). Dessa typer av korrelation 

tyder på att det finns ett positivt och något starkare samband av implementering inom gruppen 

Processindustri, precis som Frisk (2018) menar på att ett högt korrelationsvärde indikerar att 

det är två höga värden avger ett positivt samband. Vi argumenterar för att det beror på liknande 

implementeringar för dessa.  

Det framkommer utifrån resultatet att det finns elva dimension-par som inte har samband i 

korrelation. Detta är på grund av att p-värdet > ⍺ (0.05) och innebär att vi accepterar H0. PULL 
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- SETUP har r = 0.075 och p = 0.807 och har den lägsta korrelationen utan samband. Vi 

argumenterar för att detta tyder på markanta skillnader av implementering. 

Tillverkningsindustri 

I Tabell 11 framkommer resultatet för Tillverkningsindustri, där det påvisar att det är fjorton 

dimension-par som korrelerar i samband. Dessa dimension-par är följande: SPC-TPM, 

EMP.INVOLV-TPM, SETUP - SPC, FLOW- SPC, PULL-EMP.INVOLV, SPC-

EMP.INVOLV, PULL-FLOW, SETUP-EMP.INVOLV, FLOW-EMP.INVOLV och SETUP-

TPM. Signifikansnivå för dessa dimensioner är p = 0.000. Vi antar att det är intressant eftersom 

att inom andra industrier som Övrigt, Process-, Verkstadsindustri har betydligt mer 

korrelationer där H0 accepteras. Vi bedömer att detta kan bero på att Tillverkningsindustri har 

liknande implementering av dimensionen. Detta tyder på inom gruppen Tillverkningsindutri, 

finns det samband i hur svar av implementering är gjord. 

Resultatet av Tabell 11 visar att det finns ett dimension-par som inte har korrelation i samband, 

detta tyder på att vi accepterar H0, eftersom p > ⍺ (0.05). Den lägsta korrelationen utan 

samband är PULL - TPM. Vi argumenterar att orsaken till att det så få dimension-par som kan 

bero på att inom Tillverkningsindustri finns det skilda implementeringar för detta dimension-

par. 

Verkstadsindustri 

Resultatet från Tabell 12 visar korrelationer mellan olika dimensioner för industrityp 

Verkstadsindustri. För denna korrelation ingår det åtta dimension-par. Den högsta korrelationen 

är mellan SETUP-SPC med r = 0.714. Detta tyder på att Verkstadsindustri har besvarat 

implementeringen med höga värden av implementering som gör att de korrelerar med varandra, 

därav högsta r. Följande dimension-par är SETUP-EMP.INVOLV (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. För denna industrityp 

uppgår Inget samband till sju stycken dimension-par och dessa är PULL-SETUP, FLOW-TPM, 

FLOW-SETUP, PULL-TPM, PULL-EMP.INVOLV, FLOW-EMP.INVOLV och PULL-

FLOW. Den lägsta korrelationen utan något samband, är 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 på att H0 accepteras, eftersom 

p > ⍺ (0.05).  

En jämförelse mellan de olika industrierna som till exempel Processindustri, är SETUP-SPC 

den starkaste korrelationen mellan r = 0.736, som är liknande för Verkstadsindustri. För 

industrityp Övrigt är den högsta korrelationen mellan PULL-FLOW (r = 0.809) medan det är 

den lägsta korrelationen utan samband för 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 många begrepp där huvudsyftet är införa kontinuerliga 

förbättringar och effektivisering av produktionen i företag, för att skapa en långsiktig 

lönsamhet. Intern Lean består av två perspektiv, filosofiska och praktiska. Inom dessa ingår JIT 

och TQM filosofin. Dessa kan beskrivas med sex dimensioner. JIT filosofin består av PULL, 

FLOW och SETUP. Ett dragande system, kontinuerligt flöde för produkter och 

ställtidsreduktion för maskiner. TQM filosofin består av SPC, EMP.INVOLV och TPM. Införa 

Totalt produktivt underhåll av maskiner och använda förbättringsverktyg. Använda sig av 

Statistisk processtyrning, för att förhöja och säkra kvalitet för processer och produkter. 

Prioritera Medarbetarnas involvering för att skapar utvecklingsmöjligheter i deras arbete och få 

ta del av förbättringsarbeten som gynnar organisationen. En kombination av JIT som är praktisk 

och TQM som är filosofisk skapar förutsättningar för en intern Lean produktion. Genom att 

implementera praktiska metoder, verktyg och samtidigt tillåta medarbetarna få ta del och 

involveras i arbetet ökar kvaliteten och effektiviteten. Detta bidrar till att verksamheter skapar 

förbättring av tillverknings relaterade funktioner i produktion.  

De svenska tillverkande företagen har inte lyckats att implementera interna Lean principer i 

produktionen till en hög utsträckning. PULL, SPC och EMP.INVOLV har implementerats i en 

Låg användning. FLOW, SETUP och TPM har implementerats i en Medelhög användning. 

Alla dimensioner har ett samband i korrelationer utan signifikanta skillnader för samtliga 

industrityper. Högsta korrelationen är TPM-SPC och den lägsta korrelationen är TPM - PULL.  

De enskilda industrityperna (Övrigt, Process-, Tillverknings-, Verkstadsindustri) har inte 

lyckats att implementera interna Lean principer i produktionen i en högre utsträckning. TPM är 

den mest implementerade dimensionen och har en Medelhög användning för alla industrityper. 

Detta tyder på att industrityperna fokuserar på minimering av kvalitetsbrister och tidsåtgång i 

produktionen, genom säkerställa att utrustning finns tillgängligt för medarbetarna. SPC är minst 

implementerade dimensionen för alla industrityper och har Låg användning. Det innebär att 

industrityper inte har lyckats förhöja kvalitetsarbeten genom att se över och förbättra olika 

interna produktionsprocesser.  

Industrityp Övrigt har lägst implementering av samtliga dimensioner av alla industrityper. 

PULL, FLOW, SETUP, SPC och EMP.INVOLV är implementerade till Låg användning och 

TPM till en Medelhög användning. Totalt finns det 8 korrelationer som påvisar samband för 

denna industrityp.  

Industrityp Tillverkningsindustri har lyckats implementera FLOW, SETUP och TPM till 

Medelhög användning. PULL, SPC och EMP.INVOLV är implementerade till Låg 

användning. Totalt finns det 14 korrelationer som påvisar samband för denna industrityp.  

Industrityp Processindustri har lyckats implementera FLOW, SETUP och TPM till Medelhög 

användning. PULL, SPC, EMP.INVOLVär implementerade till Låg användning. Totalt finns 

det 4 korrelationer mellan dimensioner som påvisar samband för denna industrityp.  

Industrityp Verkstadsindustri har lyckats implementera 5 dimensioner (PULL, FLOW, SETUP, 

EMP.INVOLV och TPM) till Medelhög användning och är därmed den industrityp som infört 

mest intern Lean produktion. Dimensionen SPC är implementerat till en Låg användning. Totalt 

finns det 8 korrelationer som påvisar samband för denna industrityp.  
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Det framkommer skillnader i implementering av dimensioner som har tidigare nämnts i 

diskussionen. Det resultatet som utgör skillnader i implementering är dimension PULL. Detta 

tyder på att implementeringen skiljer sig i en parvis observation av jämförelse för 

implementering.  

För att öka implementering av dimensioner, bör industrierna se över filosofiska och praktiska 

redskapen, för att öka effektivitet och lönsamhet. Medarbetarna tillåts inte att ta del av 

förbättringsarbeten. Genom att införa Statistisk processtyrning (SPC) ökar industrityperna 

kvalitetsarbeten genom att kontrollera och förbättra olika processer. Detta kan införas genom 

ett orsak-verkan-diagram för att identifiera rotorsaker till uppstående problem i produktionen.  
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