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Förord 
 

Detta examensarbete avser 15 hp och är den sista delen av våra utbildningar Industriell 
ekonomi och industriell ekonomi högskoleingenjör vid Högskolan i Gävle. Denna 
studie har pågått i 10 veckors tid och därmed handlar det främst om att kunna använda 
sig av teorin man har lärt sig under utbildningen, för att sedan tillämpa teorin till 
verkligheten. Under dessa tre åren, det vill säga under utbildningen, har vi fått 
värdefulla kunskaper inom främst logistik, supply chain management och sist men inte 
minst inom produktion. 

 
Detta examensarbete utfördes på ett svenskt tillverkningsföretag som vi av 
säkerhetsskäl valt att hålla namnet anonymt. Vi vill här tacka alla som varit inblandade 
och var med och hjälpte oss genom vårt examensarbete. Vi vill först och främst rikta ett 
stort tack till produktionschefen som gav oss möjligheten att utföra vårt examensarbete 
hos deras företag. Dessutom vill vi också tacka alla inblandade operatörer samt 
produktionskoordinator. Utan deras hjälp hade inte varit möjligt att genomföra vårt 
arbete. 

 
Sist men inte minst vill vi rikta ett stort tack till vår handledare Abid Muhammad som 
hjälpte oss genom hela arbetet med god vägledning samt vår examinator Ming Zhao 
som gav oss upplyftande råd från början av projektplanen så att examensarbetet 
genomfördes korrekt. Sammanfattningsvis så hoppas vi på att fallföretaget får nytta av 
det vi kommit fram till i vårt examensarbete och därmed drar nytta av de 
förbättringsförslag som vi har kartlagt under forskningens gång. 

 
Högskolan i Gävle, juni 2023 
Av: Amir Ali, Ali Aweys & Fredrik Mårtensson 



Abstract 
 

 
In line with today's emergence of new technology, there is high competition within the 
manufacturing industry, which places higher demands on today's industries to develop new 
strategies to withstand the fierce competition. For this reason, today's industry needs to be 
more efficient and is becoming increasingly digitized, which is the core of the new industrial 
revolution called "industry 4.0". 
 
The aim of this study is to investigate, with the help of value flow analysis, new innovative 
tools, and principles within lean production, whether the manufacturing process can be more 
efficient. The study was carried out at a manufacturing company that produces dehumidifiers 
and has ambitions to streamline it’s manufacturing process. 
 
Through the literature review, site observations, interviews and data analysis, a comparison 
was made with the theory to find solutions to the problems that emerged. The results of this 
study show that it is theoretically possible to make a manufacturing process more efficient 
using these methods. It can be pointed out that one important study will be to test these 
solutions to see what results can be achieved. 
 
keywords: value stream mapping, lean production, industry 4.0, automation, production 
process, time studies. 
 



 
 

Sammanfattning 
 

I linje med dagens framväxt av ny teknik råder det hög konkurrens inom 
tillverkningsindustrin, vilket ställer högre krav på dagens industrier att utveckla 
nya strategier för att stå emot den hårda konkurrensen. Av den anledningen måste 
dagens industri bli mer effektiv och digitaliseras alltmer, vilket är kärnan i den nya 
industriella revolutionen som kallas "industri 4.0". 
 
Syftet med denna studie är att med hjälp av värdeflödesanalys, nya innovativa 
verktyg och principer inom lean production undersöka om tillverkningsprocessen 
kan bli mer effektiv. Studien genomfördes på ett tillverkningsföretag som 
producerar avfuktare och som har ambitioner att effektivisera sin 
tillverkningsprocess. 
 
Genom litteraturgenomgång, platsobservationer, intervjuer och dataanalys gjordes 
en jämförelse med teorin för att hitta lösningar på de problem som uppstod. 
Resultaten av denna studie visar att det är teoretiskt möjligt att effektivisera en 
tillverkningsprocess med hjälp av dessa metoder. Det kan påpekas att en viktig 
studie kommer att vara att testa dessa lösningar för att se vilka resultat som kan 
uppnås. 

 
 

Nyckelord: kartläggning av värdeflöden, lean produktion, industri 4.0, 
automatisering, produktionsprocess, tidsstudier.
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1. Inledning 
 

Detta kapitel behandlas bakgrund, syfte, frågeställningar samt avgränsning. 
 

1.1 Bakgrund 
 

I takt med dagens framväxande av ny teknik ställs betydligt högre krav på 
tillverkningsindustrier. Detta innebär betydande utmaningar inom företags 
tillverkningsprocesser där det ofta används gamla metoder. Företag bör därför se över 
om de istället kan implementera automatiserad artificiell intelligens för framtida 
existens (Schumacher et al., 2016). Utöver detta så blir dagens industri mer och mer 
digitaliserad. Ji Zhou (2013) menar att digitaliseringen inom industrin är kärnan till den 
nya industriella revolutionen. Den så kallade “industry 4.0” termen som växte fram 
2011 gick hand i hand med den ökade digitaliseringen. Med hjälp av detta moderna 
industri tänk så kan företag skapa innovativa och förbättrade produkter på ett mer 
effektivt sätt än tidigare. 

 
Enligt Romero & Arce (2017) definieras värdeflödesanalys (VSM) som ett verktyg 
som används för att öka effektiviteten, införa lean manufacturing, minska ledtider och 
cykeltider samt minska på slöserier. Produktionsprocessen kan effektiviseras genom att 
man lokaliserar och tar bort arbetsuppgifter som inte ger något mervärde, agerar som 
flaskhalsar eller agerar som andra ineffektiviteter. Olhager (2013) beskriver att 
värdeflödesanalys används för att fastställa vilka steg i produktionssystemet som ger 
produkten ett mervärde och vilka steg som inte gör det, men som ändå anses vara 
nödvändiga för närvarande. 

 
Aktiviteterna kan ofta delas in i tre olika kategorier, dessa är värdeskapande åtgärder, 
nödvändiga icke värdeskapande uppgifter samt aktiviteter som inte tillför något värde. 
Värdeflödesanalys är ett effektivt verktyg inom lean manufacturing som hjälper företag 
att förstå och ständigt förbättra sig att bli ett lean företag. Det kopplar samman 
människor, system, verktyg och dokumenterar till och med de uppgifter som behövs för 
att uppnå lean-målen (Olhager, 2013). 

 
Detta underlättar effektiv kommunikation om lean utsikter mellan de olika grupperna 
inom fabriken samt ledningen. VSM är till stor hjälp för olika organisationer, särskilt 
inom tillverkningsindustrin, för att öka produktionen och bibehålla konkurrenskraften 
på marknaden. (Narke & Jayadeva, 2020). Strävan efter att eliminera slöseri från 
produktionsprocesser har under en lång tid ansetts vara avgörande för att kunna 
optimera produkter samt företagets konkurrenskraft (Lukman & Phlip, 2014). Det är 
viktigt att förstå vilket värde som skall skapas, lika viktigt är det att förstå hur man kan 
identifiera samt eliminera slöseri för att på så sätt öka flödeseffektiviteten (Bergman & 
Klefsjö, 2020). 

 
Hur ett företag lyckas uppnå sina mål bestäms av deras effektivitet. Effektiviteten hos 
ett företag avser hur väl företaget kan uppfylla sina mål och det önskade resultatet. 
Varje organisations resultat är till viss del beroende av dess organisatoriska effektivitet. 
För att uppnå sina mål och förbli konkurrenskraftiga måste organisationer vara 
effektiva. Organisatorisk effektivitet påverkas av en mängd olika variabler, bland annat 
ledarskap, strategi, struktur, kultur och processer (Vincent, Ijedinma, Ugwuegbu & Sc, 
2018). 
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Fallföretaget som analyseras i studien är ett svenskt tillverkningsföretag som 
specialiserar på energieffektiva lösningar för luftbehandling. Företaget grundades av en 
svensk uppfinnare och ingenjör som utvecklade flera innovationer inom avfuktning och 
evaporativ kylning. Fallföretaget är verksamt inom olika branscher som foodtech, 
airtech teknik och datacenter. Företaget är globalt känt och har 
tillverkningsanläggningar i över 30 länder. Fallföretagets vision är att skapa perfekta 
klimatlösningar för människor, processer och miljö enligt fallföretaget hemsida. 

 
1.2 Problemformulering 

 
Det råder brist på forskning inom ämnet som inkluderar värdeflödeanalys i industri 4.0 
inom tillverkningsindustrier, och därför behövs det ökad kunskap inom ämnet. Det har 
däremot forskats om värdeflödesanalys vilket gör det lättare att få fram aktuell 
information samt källor. Dagens tillverkningsindustrier strävar efter ständiga 
förbättringar inom deras processer samt ett nytt sätt att förbättra produktiviteten med 
syfte att uppnå ökad lönsamhet. Det finns flera sätt att identifiera och eliminera slöseri. 
Värdeflödeskartläggning kan användas för att eliminera slöseri och optimera företagets 
produktionssystem. Singh et al. (2022) menar att den senaste tidens tekniska framsteg 
har lett till att nya branscher och industrier har skapats. 

 
Industri 4.0 fokuserar på framtidens automatiserings- och tillverkningsteknik. Den 
innefattar uppkoppling, molntjänster och artificiell intelligens för att skapa smarta 
fabriker och städer. Industri 4.0 kopplar samman digital och fysisk utveckling för att 
skapa dessa smarta industrier. I takt med teknikens utveckling bör tillverkande företag 
hitta nya innovativa verktyg samt principer för att optimera produktionssystem. Detta 
för att nya synsätt kan introduceras i takt med teknikens utveckling, därmed kan företag 
särskilt inom tillverkningsindustrin integrera nya innovativa verktyg i sina 
tillverkningsprocesser för att skapa ökad effektivitet samt lösa sina problem och 
därigenom uppnå önskad lönsamhet. 

 
Lönsamhet och produktivitet är två viktiga nyckelfaktorer som verksamheten kan 
använda sig av för att både internt och externt kunna producera önskade resultat. Att 
identifiera och mäta sin produktivitet och lönsamhet kan leda till att verksamheten 
minskar deras kostnad och ökar både vinst och kundnöjdhet. 

 
Ergonomi är ett viktigt element för alla företag oavsett storlek då är det viktigt att ta 
hänsyn till medarbetarens fysiska samt psykologiska behov för att på så sätt öka 
produktivitet med även vara effektivt. Ergonomin är viktigt för både arbetsgivare och 
arbetstagare då den minskar hög frånvaro samt sjuktal som i sin tur minskar stressnivån 
på arbetsplatsen och förbättra medarbetarnas delaktighet. 
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1.3 Syfte 
 

Syftet med arbetet är att undersöka hur värdeflödesanalys, lean principer samt nya 
innovativa verktyg kan användas för att optimera ett tillverkningsföretags 
produktionssystem. Arbetet kommer att fokusera på att identifiera och eliminera slöseri, 
förbättra cykeltider och utveckla nya processer som kan öka företagets produktivitet och 
lönsamhet. 

 

1.4 Forskningsfrågor 
 
 

• Vilka är de nyckeltal som fallföretaget använder för att effektivisera sin 
produktivitet och lönsamhet? 

 
 

• Hur kan värdeflödesanalys integreras med nya innovativa verktyg och principer 
inom lean manufacturing användas för att optimera fallföretagets 
produktionssystem? 

 
 

1.5 Avgränsningar 
 

Denna studie är relativt bred därav har forskarna bestämt att endast avgränsa studien till 
hur de kan effektivisera tillverkningsprocessen hos fallföretaget samt utveckla processer 
som eliminerar slöseri. Undersökningens tidsram kan vara en begränsning eftersom det 
kanske inte är möjligt att bedöma de långsiktiga effekterna av de föreslagna ändringarna 
i tillverkningsprocessen. 
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2. Metod 
I det här kapitlet kommer att redogöras metodens tillvägagångssätt, därmed avslutas 
med studiens kvalitet alltså generaliserbarhet. 

 
2.1 Faktainsamling 

 
Andersen, & Schwenke (2013) menar att informationsinsamling syftar till att skaffa sig 
information i både vad det gäller material och upplysningar som anses vara användbara 
för studien. Detta är för att skilja mellan information som redan finns samt att göra egna 
vetenskapliga informationssökningar i syfte med att framföra speciell information. I 
denna studie kommer det att användas olika slags metoder, dessa är följande. 

• Litteraturstudie 
• Vetenskapliga artiklar 
• Intervju 
• Observation 
• Kvalitativ 

 
2.1.1 Litteraturstudie 

 
En litteraturstudie görs vanligtvis efter en litteratursökning (Ejvegård, 2009). Den som 
gör litteratursökning kommer sannolikt att använda både tryckta och digitala källor. 
Böcker är ofta ett försök att organisera och sammanställa den kunskap som för 
närvarande finns tillgänglig inom ett visst område (Patel & Davidson, 2019). 

 
I en litteraturöversikt kan huvudmetoden vara att undersöka ett ämnesområde för att 
komma fram till viktiga resultat, denna metod kan ge upphov till en omfattande 
uppsättning av uppgifter som kan fungera som ett värdefullt bidrag om området delas 
upp. Litteraturöversikter kan vara till stor hjälp för alla som börjar arbeta med ett nytt 
forsknings- eller kunskapsområde. Att gå igenom litteraturöversikt kan hjälpa dig att 
identifiera aktuella problemområden som behöver uppmärksammas (Säfsten & 
Gustavsson, 2019). Författarna började med att söka efter böcker av olika slag, 
vetenskapliga artiklar och andra rapporter som kunde ge författarna ökad kunskap och 
förståelse kring ämnet. Detta för att dels hitta relevant information och data i 
förhållande i studiens syfte samt frågeställningar. 

 
Böcker och vetenskapliga artiklar som hittades granskades kritiskt där utvalda sökord 
och nyckelord användes i samband med att föra fram grundliga resultat till 
undersökningen. Dessa är några nyckelord som användes under studiens gång, 
värdeflödesanalys, flaskhals, 5S, Kaizen, Just in Time, lean produktion, automatisering 
och AI. Författarna har gjort sin sökning via Google Scholar, Högskolan i Gävles 
databas (HIGS databas) samt högskolans bibliotek där relevanta kurslitteraturer söktes. 
Kurslitteraturer söktes i syfte med att framföra relevanta och gedigna studier. 
Vetenskapliga artiklar sökte för att finna senaste forskning kring ämnet för att hålla 
studien uppdaterad eftersom utvecklingen och nya forskningar sker på nolltid i dagens 
informationssamhälle. Några vetenskapliga artiklar som användes i arbetet hämtades 
direkt från Google sökningar på grund av brist på vetenskapliga artiklar i databasen i 
ämnet som författarna skriver om. 
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2.1.2 Intervjuer 
 

Intervjuundersökning är en användbar metod som bör genomföras innan 
problemställningen är fastställd. Intervjuer kan användas som metod eller 
tillvägagångssätt om man vet för lite om själva problemställningen eller enklare sagt om 
man vill veta mer eller förstå fler sidor av den trots teori och sekundärmaterial (Erling & 
Eva, 2013). Intervju är en datainsamlingsteknik där frågor som rör forskningen ställs 
mot enskilda deltagare. Det finns olika sätt eller typer av intervjuer, dessa är 
strukturerad intervju, ostrukturerad intervju och sist semistrukturerad intervju (Chu & 
Ke, 2017). Strukturerad intervju innebär att forskaren har en förberedd frågelista inför 
intervjun. Den andra är ostrukturerad intervju som syftar till att forskaren inte använder 
en utarbetad frågelista som formulerar specifika intervjufrågor. Det tredje är en 
semistrukturerad intervju vilket innebär att forskaren ställer frågor från den förberedda 
listan men också använder några följdfrågor (Chu & Ke, 2017). Intervju är ett sätt eller 
enklare sagt en teknik för att samla in data när information samlas in i form av 
uppfattningar, erfarenhet eller upplevelser om ett fenomen från en eller flera personer 
(Säfsten & Gustavsson, 2019). Syftet med denna teknik är framför allt att beskriva samt 
förstå de faktiska förhållandena och innebörden som respondenter ger enligt samma 
källa. 

 
I denna studie så har författarna bestämt sig för att genomföra 4 intervjuer med fyra 
olika respondenter. En semistrukturerad intervju med företagets produktionschef och tre 
strukturerade intervjuer med tre enskilda operatörer. Detta har författarna valt att göra 
eftersom det ansågs vara det bästa sättet att samla in den information som önskades. 
 
 

 
Intervjutillfälle 1 – produktionschefen 
I denna studie har författarna bestämt sig för att använda sig av en semistrukturerad 
intervju i samband med företagets produktionschef då detta ansågs som den bästa 
formen av informationssamling hos respondenten. Innan intervjun diskuterade 
författarna om vilka frågor som bör ställas och slutade upp med 14 frågor som ansågs ge 
bra svar med viktig information kring de områden som studeras. Efter att frågorna 
bestämts så genomfördes ett möte med handledaren som godkände frågorna. Efter 
godkännandet så kontaktades produktionschefen via e-post för att sedan boka ett möte 
som passade för dem. Syftet med intervjun var att få en bredare förståelse av företagets 
produktionsprocess samt nyckeltal och hur lean används av företaget ur en chefs 
synvinkel. Intervjun genomfördes med hjälp av Google Teams då detta var önskat av 
respondenten. Under intervjun agerade en av författarna som “huvud” intervjuare 
medan de andra författarna dokumenterade svaren som respondenten gav, men hoppade 
också in och ställde vissa följdfrågor. 

 
Intervjutillfälle 2 - operatörer 
I dessa intervjuer så använde sig författarna av en strukturerad intervjumetod där vi 
några dagar innan hade diskuterat fram 9 frågor som vi skulle ställa till operatörerna. Vi 
hade som önskan att intervjua 3 stycken operatörer vid enskilda tillfällen så att vi kunde 
få en bred och ärlig bild av hur nuläget i produktionen såg ut idag. Vi bokade in ett möte 
på plats genom produktionschefen där vi skulle få möjlighet att intervjua 3 operatörer. 
Varje operatör blev intervjuad enskilt från varandra i ett rum som de bokat åt oss. Precis 
som i intervjutillfälle 1 så agerade en av författarna som “huvud” intervjuare medan de 
andra författarna dokumenterade och hoppade in med vissa följdfrågor. Dessa intervjuer 
var även inspelade och till sist transkriberades de efter intervjuerna. 
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Tabell 1: Denna tabell beskriver studiens genomförda intervjuer och vilka 
som intervjuades. 
Position Respondenter     Antal     Intervjuform         Tid 

     intervjuer     (minuter ) 

Produktionschef  Produktionsche f / 
Respondent 1 

1 Semistrukturered 45 

Montör Operatör/ 
Respondent 2 

1 Strukturerad 15 

Montör Operatör/ 
Respondent 3 

1 Strukturerad 15 

Kvalitetssäkrar e Operatör/ 
Respondent 4 

1 Strukturerad 15 

 

2.1.3 Observationer 
 

Observationer kan enkelt förklaras som fruktbart vilket kompletterar intervjuerna för att 
observera personer i speciella arbetssituationer. Observationer kan vara deltagande och 
icke deltagande (Erling & Eva, 2013). Observation är en metod för att samla in data och 
det görs genom att noggrant och uppmärksamt titta närmare och göra anteckningar om 
själva ämnet som studeras (Chu & Ke, 2017). Att observera innebär att iaktta, det vill 
säga att det kan förklaras bland annat som grunden för all mänsklig kunskap och inte 
bara för vetenskaplig kunskap. Observation kan anses vara en vanlig teknik för att samla 
in data där det förekommer användning av olika forskningsmetoder såsom experiment, 
fallstudier och inte minst aktionsforskning (Säfsten & Gustavsson, 2019). Oavsett 
vilken forskningsmetod som observationer används i, finns det flera aspekter som måste 
beaktas avseende när observationen förbereds samt genomförs. Observation kan indelas 
i två delar, direkt och indirekt observation. En direkt observation kan således innebära 
en observation av en produktionsprocess, projektmöte eller människors beteende. En 
indirekt observation handlar i stället om observering med hjälp av mätinstrument utan 
observatörens hjälp, det vill säga att det inte går att observera direkt (Säfsten & 
Gustavsson, 2019). 

 
Vid första besöket fick författarna möjlighet att besöka fallföretaget för att sedan 
observera verksamheten i verkligheten. Observationen fokuserade på hur 
produktionslinjen och deras arbetsflöde fungerar. Produktionen bestod av tio stationer 
som hade sin egen uppgift där antingen ett flertal operatörer eller enskilda operatörer 
arbetade. Linorna arbetade på ett systematiskt sätt och följde fördefinierade steg med 
tanke på att säkerställa en konstant produktion. Utrustningen som användes fungerade 
smidigt utan störningar och de var väl underhållna. Linorna använde sig även av ett 
kanban-system som var välorganiserat. Huvudsyftet med detta besök var att gå till 
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produktionen och träffa produktionschefen för att sedan få en inblick i hur en vanlig dag 
ser ut hos företagets produktionsavdelning. Under observationen märktes det att 
anställda var engagerade och det observerades ett engagemang för noggrannhet och 
kvalitet i arbetet som utförs. En förlust som observerades under besöket var att om en 
av operatörerna fick slut på till exempel någon sorts skruv eller mutter så behövde de 
lämna sin station och gå till ett annat rum för att hämta dessa delar. 
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2.2 Fallstudie 

 
Olsson & Sörensen (2021) definierar fallstudier som en forskningsmetod vars används 
för att närmare studera ett fall, en person, en grupp eller en social enhet. Det kan också 
användas flera olika datainsamlingsmetoder beroende på hur aktuellt forskningsområdet 
är. Bryman & Bell (2017) hävdar att det mest grundläggande fenomenet för en fallstudie 
är att den rör komplexitet samt ett specifikt fall som själva fallet uppvisar. Patel & 
Davidson (2019) betonar att fallstudier används i samband med undersökning som 
avser en mindre avgränsad grupp. För att ytterligare få så likvärdig information som 
möjligt borde fallstudien utgå ifrån ett helhetsperspektiv. Vidare menar Patel & 
Davidson (2019) att fallstudier tillämpas när studien handlar om antingen processer 
eller förändringar. 

 
I denna fallstudie har produktionsprocessen hos ett tillverkningsföretag som tillverkar 
olika sorters luftavfuktare och klimatsystem observerats. I studien har projektgruppen 
genomfört 4 intervjuer, en hos företagets produktionschef och resterande hos tre 
enskilda operatörer. Observationerna och intervjuerna syftar till att samla in kvalitativa 
data om företagets tillverkningsprocesser för att sedan jämföra med teori med mål att 
genom lean principer, värdeflödesanalys och nya innovativa verktyg inom tillverkning 
kunna effektivisera företagets produktionsprocess. 

 

2.3 Primärdata och sekundärdata 
 

Enligt Olsson & Sörensen (2021) definieras primärdata som information eller data som 
samlats in av en forskare genom erkända tekniker inom datainsamling, beroende på om 
strategin är kvalitativ eller kvantitativ varierar insamlingsmetoderna. Sekundär data är 
information som redan är insamlad av andra forskare, kombinationer av publicerade 
vetenskapliga artiklar räknas som sekundärdata till exempel. Författarna har genomfört 
semistrukturerade och strukturerade intervjuer samt observationer hos fallföretaget 
vilket är insamling av primärdata, medan sekundärdata har hämtats i form av teoretiska 
uppgifter via litteraturöversikt och litteratursökning. 

 
2.4 Kvalitativ metod 

 
En kvalitativ metod är en undersökning som syftar till att beskriva samt förtydliga 
information och dess tillvägagångssätt. Kvalitativ metod innebär att samla in data som 
fungerar som bevis för deras destillerade beskrivningar enligt Polkinghorne (2005). 
Denna typ av data samlas in främst i form av talat eller skriftspråk snarare än i form av 
siffror där möjliga datakällor är intervjuer med deltagare, observationer samt dokument 
(Polkinghorne, 2005). Data som samlats ska i första hand analyseras och sedan 
omvandlas till skriven text. Det krävs målmedvetna och iterativa strategier vid val av 
intervjudeltagare, därmed måste framställningen av data från intervjun även kräva 
medvetenhet om komplexiteten i självrapporter samt förhållandet mellan erfarenhet och 
språkliga uttryck (Polkinghorne, 2005). För att sedan kunna generera intervjudata vad 
gäller tillräckligt bred och djup krävs också skicklighet samt tid att öva. 
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2.4.1 Vetenskaplig metod 
 

I denna studie kommer författarna använda sig av en abduktiv vetenskaplig metod, 
vilket är en blandning av induktion och deduktion. Deduktion kan beskrivas genom att 
med hjälp av teoretisk referensram eller modell formulera hypoteser som sedan testas 
mot verkligheten genom observationer. Induktion är motsatsen till deduktion, det vill 
säga att man börjar med att utgå från verkliga observationer för att sedan hitta en 
generalisering inom en teoretisk referensram (Michael Le Duc, 2007). 

 
 

2.5 Studiens kvalité 
Vilken kvalitet som studien får vid bedömning av kvalité bestäms med hjälp av dessa tre 
begrepp nämligen reliabilitet, validitet samt generaliserbarhet. 

 

2.5.1 Reliabilitet 
 

Målet med reliabilitet är att minska fördomar och misstag i forskningen, om en person 
utför samma fallstudie på nytt och följer samma förfaranden som beskrivits av en 
tidigare forskare, ska den forskaren komma fram till samma resultat och slutsatser. Ett 
sätt att närma sig tillförlitlighet problemet är att göra så många operativa steg som 
möjligt och bedriva forskningen som om någon bevakar dig under hela arbetet (Yin, 
2009). 

 
Undersökningsscenariot kan påverka tillförligheten, därför bör man ta hänsyn till den 
miljö där undersökningen utförs. Finns det något i forsknings situationen som kan 
påverka studien, forsknings personen eller forskaren? Finns det något som skulle kunna 
stå i vägen för studien? Har någonting oväntat inträffat? Och sist men inte minst kan 
misstag begås av forskaren själv (Säfsten & Gustavsson, 2019). 

 
Det finns olika sätt att mäta reliabilitet, mätningarna görs en gång under test- 
retestmetoden och sedan gör man igen vid ett annat tillfälle. Hög tillförlighet indikeras 
av en hög grad av överenskommelse. Attitydmätning innebär att man ha ändrat sig 
mellan de två mätningarna, den andra mätningen kan ha påverkats av den första 
observationen, denna metod är fördelaktig vid bedömning av attityder. Instrumentet för 
bedömningen består av flera frågor som kombineras för att skapa index. Efter en 
slumpmässig uppdelning av alla inkluderade frågor i två grupper jämförs 
samstämmigheten i svaren från de två grupperna av frågor (Olsson & Sörensen, 2011). 
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2.5.2 Validitet 
 

Validitet är ett begrepp som kontinuerligt utvecklas och används för att beskriva 
giltigheten av resultaten som skall uppnås. Tanken med validitet är att planera samt 
genomföra en undersökning som har god kvalitet som sedan ger så giltiga resultat som 
möjligt (Säfsten & Gustavsson, 2019). Enligt Säfsten & Gustavsson (2019) kan validitet 
delas in i två delar, intern validitet och extern validitet. Intern validitet avser 
undersökningar som utförts faktiskt och ger underlag för att kunna besvara 
forskningsfrågor eller förklaringar till resultaten. Extern validitet är begrepp som ofta 
förekommer, vilket handlar om utförbarhet, om att uttala uppnådda resultat i vilken 
utsträckning och överförbarhet det vill säga giltigheten samt generaliserbarheten. 

 
Olsson & Sörensen (2021) menar att validitet är lika viktig som reliabilitet. Validitet 
avser förmågan att mäta något, det vill säga mätinstrument som syftar till att rätt sak 
mäts. Detta är för att kontrollera hur relevant svaret på frågan är, det vill säga 
kontrollera så kallade logisk validitet. Validitet kan i sin tur delas in i två delar, 
nämligen innehållsvaliditet samt kriterievaliditet. Innehållsvaliditet menas med allt och 
alla delar som mäts i samband med undersökningen stämmer överens med varandra. 
Kriterievaliditet anses vara en av de mest säkra tillvägagångssätten att betrakta validitet 
(Olsson & Sörensen, 2021). 

 
2.5.3 Generaliserbarhet 

 
Enligt Olsson & Sörensen (2021) räcker det inte att utvärdera data och genomtänkta 
slutsatser för att en undersökning ska ge det bästa möjliga resultat. Generaliserbarhet är 
ett vanligt problem vid undersökningar av opinionsundersökningar, frågan dyker oftast 
upp om resultaten gäller för personer som inte deltog i undersökningen. Om möjligheten 
att inte undersöka alla individer uppstår är det viktigt att tänka på hur vi väljer ut de 
personer som ska delta i undersökningen (Patel & Davidson, 2019). 

 
Följande villkor måste vara uppfyllda innan resultaten kan generaliseras Olsson & 
Sörensen (2011.s.261) 

 
 

• Variablerna har hög grad av validitet och reliabilitet. 
• Alla felkällor när det gäller urvalet och dess representativitet är eliminerade. 
• Bakomliggande variablers inverkan har kontrollerats. 
• Det externa bortfallets eventuellt snedvridande effekt har analyserats. 

 

2.5.4 Hållbarhet 
 

Hållbarhet kan definieras i korthet som “utveckling som tillgodoser dagens behov utan 
att äventyra kommande generationers möjligheter att tillgodose sina behov” 
(Ammenberg, 2012). Hållbarhet kan delas in i tre olika dimensioner; dessa är 
ekonomiska, sociala och miljömässiga. Enligt Ammenberg (2012) handlar ekonomisk 
hållbarhet om att skapa stabilitet samt långsiktighet vad avser samhällets ekonomiska 
system. Inom denna dimension läggs stort fokus på att resonera om hur företag som 
genererar vinst bidrar till ekonomisk hållbarhet. Den andra dimensionen är social 
hållbarhet som innebär människors behov, utveckling samt kultur. Detta inkluderar 
naturligtvis hälsa, det vill säga att ha tillgång till vård, vila samt koppla av. Social 
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hållbarhet omfattar även försörjning genom att ge förutsättningar för utbildning och 
säkerhet och trygghet är också centralt inom den sociala hållbarheten. 
Den tredje dimensionen är miljömässig hållbarhet som själva begreppet tyder på, så 
innebär det utmaningar för att bevara den biologiska mångfalden samt bevara 
resurserbaser för nästkommande generationer (Ammenberg, 2012). 

 
Vårt arbete bidrar till hållbarhet samt dess tre dimensioner. Detta arbete bidrar till den 
ekonomiska hållbarheten eftersom det lyfts sådana begrepp som inkluderar hållbar 
utveckling, det vill säga produktivitet, lönsamhet samt effektivitet. Detta för att 
ytterligare effektivisera fallföretagets produktion vilket i sin tur bidrar till ökad 
ekonomiska hållbarhet. Det bidrar även miljömässig hållbarhet eftersom fallföretaget 
tillverkar energieffektiva och hållbara klimatlösningar. 

 
Validitet, reliabilitet, generaliserbarhet samt hållbarhet påverkar vårt studie på ett 
positivt sätt. Detta för att hålla studiens kvalitet så att ifall någon annan utför liknande 
studie så blir detta en utgångspunkt då borde de få samma resultat och slutsats. När det 
kommer till validitet så innebär det att man genomför en undersökning som har god 
kvalitet som också kunna ge samma resultat då vår studie uppfyller dessa krav vilket 
ökar trovärdigheten av vårt arbete. Vår studie håller generaliserbarhet eftersom den 
uppfyller dessa följande punkter. Studien har hög grad av validitet och reliabilitet, 
felkällor eliminerades för att urval av representativitet valdes noggrant. Med det sagt så 
tycker vi att dessa begrepp påverkar vårt arbete positivt. 

 

Figur 1: Figuren visar hur hållbarheten kan delas i tre olika dimensioner (Ammenberg, 2012). 
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3. Teoretisk referensram 
I detta kapitel redogörs studiens teori av författarna samt framtagna verktyg som är 
relevanta till studien. Med utgångspunkt ur studiens målsättning presenteras även 
rekommendationer och ett framtida tillstånd. 

 
3.1 Produktionssystem 

 
Produktionssystem innebär uppsättning maskiner och utrustning som är konstruerade 
för att hantera material för att kunna skapa den planerade produkten. Varje maskin har 
sin egenskap och är unik och kan definieras av tre olika egenskaper (Li & Meerkov, 
2010) 

 
• Den första egenskapen är tekniska aspekterna som maskinen utför, exempelvis 

att böja, rengöra eller värmebehandla. 
• Den andra är förmågan att producera delar 
• Den tredje är reliabiliteten och egenskaper för kvalitet 

 
Groten & Gallego-García (2021) menar att ett produktionssystem är processen som 
råvaror omvandlas till färdiga produkter och omfattar de tillhörande uppgifterna för att 
organisera och kunna hantera produktionssystemet. TPS (Toyota production system) är 
en känd tillverkningsfilosofi som bygger på att man fokuserar minska kostnaderna 
genom att man begränsar slöseri, allting utöver det leder till onödiga kostnader som kan 
utnyttjas på annat sätt. Andra principen som Toyota production System är att utnyttja 
full kapacitet av medarbetarna genom att man behandlar dem som människor och skapar 
en miljö som är trygg (Sugimori et al., 1977). 

 
 

3.1.1 Produktivitet 
 

Enligt Olhager (2013 s.54) kan produktivitet definieras “som ett mått som anger 
förhållande mellan åstadkommen produktion i form av produkter och insatser i form av 
produktionsfaktorer”. Det finns många koncept som återspeglar kostnadseffektivitet, 
den klassiska definitionen är produktivitet= Output/Input, detta för att detta mått gör det 
möjligt för input och output att påverka produktiviteten. Ett väldigt bra exempel som 
Olhager (2013) nämner är att minskningen av resursförbrukning av underhållsprodukter 
ger ökad produktivitet. Det huvudsakliga syftet med produktionsmätningen är främst att 
jämföra över tid är att se om det huruvida förändringar skett till det bättre eller sämre. 
En sådan mätning sker oftast vid utförande vanligtvis i form av värdering av ingående 
resurser, detta för att genom alla resurser och produkter kan produktiviteten beaktas 
totalfaktorproduktivitet det vill säga antalet ton av varje resurskrona eller omsättningen 
för varje resurskrona. 

 
Olhager (2013) menar att om exempelvis enstaka resursförbrukning bidrar till 
produktivitetens förändring så skall de då bedömas som så kallade partiell produktivitet. 
Dabić et al. (2023) hävdar att den klassiska synen på ekonomiska framgång har länge 
varit förknippad med effektivitet vilket möjliggör en konkurrenskraftig produktion, 
effektivitet inom tillverkningsindustrin innebär de resurser som krävs för att öka 
produktiviteten. Ett annat sätt för att öka produktiviteten är dock att använda anställdas 
mjuka värderingar som är sammankopplade med de anställdas mjuka kompetens. De 
företag fokuserar på fördelarna med avancerad teknik genom att förmedla betydelsen av 
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hårda värden detta visar att företag har underskattat de mjuka värdenas roll (Dabić et al., 
2023). Lean manufacturing hjälper företag att minska kostnaderna genom att korta ner 
cykelturerna, maskinens stillestånd, öka arbetsproduktiviteten samt eliminera 
flaskhalsar. Detta leder till såväl ökad produktivitet som lönsamhet genom att minska 
ledtider samt slöserier i alla dess former (Goshime et al., 2019). 

 
3.1.2 Effektivitet 

 
Effektivitet eller att vara effektiv, innebär att du maximerar produktionen samtidigt som 
du utnyttjar dina resurser på ett optimalt sätt (Färe et al., 1985). Att försöka vara så 
effektiv som möjligt är i dagens industri samhälle otroligt viktigt, och därför är det 
viktigt att företag använder sig av bra mätningsmetoder. Färe et al. (1985) hänvisar 
starkt till att effektivitet inte bara handlar om att minimera kostnader utan att även 
maximera produktionen och menar därför att företag bör mäta sin effektivitet med hjälp 
utav data envelopment analysis (DEA). DEA är en matematisk mätningsteknik som 
jämför input och output av olika produktionsprocesser för att sedan bestämma vilken 
som är mest effektiv. Färe et al. (1985) tar även upp att det är viktigt att skilja mellan 
teknisk effektivitet och allokativ effektivitet. 

 
Teknisk effektivitet innebär hur väl en produktionsprocess använder sina resurser för att 
producera en produkt. Medan man med allokativ effektivitet strävar efter att mäta om 
resurserna utnyttjas på bäst sätt. En fabrik kan alltså vara tekniskt effektiv på en av 
deras produktionsprocesser samtidigt som processen inte utnyttjar resurserna på bästa 
sätt vilket leder till en sämre allokativ effektivitet. Färe et al. (1985) diskuterar även om 
hur viktigt det är att ta hänsyn till att det kan finnas flera input och output dvs, energi, 
arbetskraft eller råmaterial för att producera olika produkter. För att kunna mäta 
effektivitet på ett säkert och produktivt sätt så bör man därför räkna med alla input och 
output. 

 
 

3.1.3 Lönsamhet 
 

Begreppet lönsamhet beskrivs som förhållandet som råder mellan vinst och kapital. 
Vinst kan man räkna genom = Intäkt - kostnad = rörelseresultat. Det kan också 
definieras som det grundläggande målet som en verksamheten vill uppnå är att skapa 
lönsamhet genom att utveckla produkter (Olhager, 2013). 

 

 
Figur 2: De största faktorerna som bidrar till att öka företags lönsamhet (Shvachych 
& Kholod, 2020). 
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• Rationellt användning av företagets resurser: Denna punkt innebär att företaget 

använder sina resurser på ett rationellt och effektivt sätt för att uppnå företaget 
mål och maximera lönsamheten. 

 
 

• Tillämpning av teknisk och organisatorisk innovation: Det betyder 
organisationens tekniska och organisatoriska anpassningar för att kunna utveckla 
processer eller produkter. 

 
 

• Säkerställa produktens konkurrenskraft: Detta innebär att man jobbar med att 
göra produkten lockande för att bli konkurrenskraftig på marknaden. 

 
 

• Förbättra produktens kvalitet: Det går ut på att man jobbar med att förbättra 
produktens kvalitet för att öka förväntningarna på produkten och ser till att 
kunderna är nöjda. 

 
 

• Minskning av produktionskostnad: Det är processen att sänka verksamheten 
kostnaderna för att kunna maximera lönsamheten. 



15  

3.2 Industri 4.0 
 

Singh et al. (2022) hävdar att den senaste tiden har observerats teknisk tillväxt i form av 
nya utvidgningar, innovationer samt förbättringar inom alla branscher. Detta tekniska 
framsteg har lett till att nya branscher och industrier har skapats såsom industri 4.0 som 
fokuserar på framtidens automatiserings- och tillverkningsteknik. Detta koncept innebär 
i korthet IoT (Internet of Things), molntjänster samt artificiell intelligens för att på så 
sätt skapa smarta fabriker och industrier. Singh et al. (2022) skriver vidare att industri 
4.0 är till för att knyta ihop den digitala och fysiska utvecklingen för att skapa dessa 
industrier med syfte att optimera samt hantera realtidskraven samt 
leveranskedjehanterigen i fabrikerna för snabba beslut och dess effektivitet. Singh et al. 
(2022) menar att införandet av den ny teknik som exempelvis IoT, trådlösa 
sensornätverk och big data har lett till att globala industriella perspektiv utvecklats 
kraftigt vilket kräver olika tillämpningar såsom uppkopplade enheter i verksamheten för 
att vara enhetlig, automatiserad samt effektiv. 

 
Wan et al. (2016) skriver att termen industri 4.0 innehåller nya tekniska framsteg för att 
förbättra industrin för att hantera vissa globala utmaningar. Vidare definierar industri 
4.0 som “digitalisering av tillverkningssektorn, med inbäddade sensorer i praktiskt 
taget alla produktkomponenter och tillverkningsutrustning, allestädes närvarande 
cyberfysiska system och analys av alla relevanta data”. Industri 4.0 har fått tre olika 
slags integrationer enligt Wan et al., (2016) dessa är horisontell integration, vertikal 
integration och end-to-end engineering integration. 

 
Horisontell integration: Horisontell integration avser att företag bör både konkurrera 
och samtidigt samarbeta med många andra relaterade företag. Horisontell integration 
mellan företag hjälper till att skapa ett effektivt ekosystem som avser att information, 
finansiering och material som flödar smidigt mellan dessa företag (Wan et al., 2016). 

 
Vertikal integration: Vertikal integration betyder att en fabrik äger flera fysiska och 
informationstekniska delsystem som exempelvis aktuator, sensorer, styrning, 
produktionsstyrning, tillverkning och företagsplanering. Vertikal integration är viktigt 
där signaler samt sensorer på olika nivåer uppgår till ERP-nivån (Enterprise Resource 
Planning) för att möjliggöra ett flexibelt och omkonfigurerbart tillverkningssystem. 
Detta för att vertikal integrationen bildar de smarta maskinerna ett självorganiserat 
system som kan konfigureras om dynamiskt för att anpassas till olika produkttyper. 
Detta omfattar informationen som samlas in och bearbetas för att göra 
produktionsprocessen transparent (Wan et al., 2016). 

 
End-to-end engineering integration: Sista integrationen avser en produktorienterad 
värdeskapandeprocess där det krävs en rad olika aktiviteter som exempelvis uttryckande 
av kundkrav, produktdesign och produktutveckling, produktionsplanering, 
produktionsteknik, produktion, tjänster, underhåll och återvinning. Denna typ av 
integrering möjliggör att produktmodell kan kontinuerligt och konsekvent återanvändas 
i varje steg (Wan et al., 2016). 
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Figur 3: nio teknologier som förändrar fabriksgolvet. (Singh et al., 2022) 
 
 
 

Figur 4: beskrivning av tre olika typer av integrering och deras samband (Wan et al., 
2016) 
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3.2.1 Automatisering 
 

1969 publicerade Wickham Skinner sin artikel “Manufacturing-missing link in 
corporate strategy” där han diskuterade om hur företag ofta glömmer bort hur stor roll 
deras tillverkning har. Skinner (1969) såg tillverkningsprocessen som en av de största 
möjligheterna att skapa konkurrensfördelar och menade att företag bör skifta sitt fokus 
från marknadsföring och finansiering. Att lägga fokus på tillverkningsprocessen betyder 
dock inte att man kan glömma bort resterande delar av företaget. Skinner (1969) menar 
att ett företags tillverkningsstrategi behöver gå sida vid sida med företagets 
helhetsstrategi. 

 
Under 1980-talet så väcktes amerikanska tillverkningsföretags gnista återigen om hur 
viktigt det är med en överlägsen tillverkningsprocess (Hayes R. H., and Pisano, G. P. 
1994). De menade att deras tillverkningsstrategi skulle bli "världsklass", det vill säga 
minst lika bra som de bästa företagen inom deras bransch. Men hur kan ett företag 
förvänta sig att nå någon sorts konkurrensfördel om deras mål är att vara lika bra som 
deras konkurrenter.? de traditionella metoderna som använts inom företagsstrategier 
räcker inte för att möta kraven på marknaden idag. Företag behöver alltså en strategi 
som bestämmer vilken konkurrensfördel som företaget vill åstadkomma inom deras 
marknad samtidigt som den artikulerar hur denna fördel nås. Detta blir ännu tydligare i 
dagens turbulenta och konkurrenskraftiga industrisamhälle. En process som växer större 
och större intresse hos tillverkningsföretag är användningen av automatisering i deras 
strategi för att nå en konkurrensfördel. 

 
Med hjälp av automation kan tillverkningsföretag automatisera deras 
tillverkningsprocesser vilket enligt Chui et al., (2017) kan leda till följande fördelar. 

 
 

• Ökad produktivitet: Genom att automatisera produktionsprocesserna kan de bli 
mer effektiva vilket i sin tur leder till ökad produktivitet och minskade 
kostnader. 

 
 

• Kvaliteten ökar: Automatiserade processer är mer noggranna och koncisa än 
manuella processer vilket leder till ökad kvalitet på produkterna. 

 
 

•  Minskat antal fel: Eftersom en automatiserad process är programmerad att göra 
samma arbete så noggrant som möjligt varje gång så minskar risken för misstag 
eller fel i produktionen. 

 
 

• Ökad säkerhet: Genom att automatisera uppgifter som anses som riskfyllda eller 
farliga så kan man förbättra arbetsmiljön då man kan förhindra skador som sker 
på arbetsplatsen. 

 
 

• Personal frigivning: Genom att automatisera monotona och basala 
arbetsprocesser så kan arbetarna fokusera på mer kreativa och högkvalitativa 
uppgifter som kräver mänsklig kompetens. 
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3.2.2 Artificiell intelligens inom tillverkningsindustri 
 

Artificiell intelligens (AI) automatisering är ett område som har fått stor 
uppmärksamhet inom tillverkningsindustrin de senaste åren, då industrivärlden idag blir 
alltmer digitaliserad och automatiserad. Så om företag inte vill halka efter i den höga 
konkurrensen så bör de se över deras tillverkningsprocesser och förbereda sig för AI- 
implementering om de vill förbli konkurrenskraftiga och samtidigt öka deras resultat 
(Yang et al., 2021). Med hjälp av AI-drivna system kan företag automatisera komplexa 
uppgifter och beslutsprocesser som tidigare ansetts vara omöjliga eller svåra för 
människor att hantera (Yarlagadda., 2017). En av de största fördelarna med AI- 
automatisering är dock dess förmåga att lära och anpassa sig till nya situationer. Det vill 
säga att man med hjälp av dataanalys och sensorer övervakar produktionsprocessen för 
att sedan identifiera framtida problem och förebygga dem innan de uppstår (Yang et al., 
2021). Genom att använda maskininlärning kan AI-automatisering anpassa sig till 
förändringar i miljön och utföra uppgifter på ett mer effektivt och precist sätt. Genom 
att använda maskininlärning och andra AI-tekniker kan tillverkaren optimera 
tillverkningsprocessen för att minska på avfall och kostnader, samtidigt som man kan 
öka effektiviteten och kvaliteten på produkterna som tillverkas (Yang et al., 2021). 

 
3.2.3 Implementering av artificiell intelligens 

 
AI kommer att öppna nya möjligheter och skapa marknader där företaget kan skapa 
värde, men detta kommer att medföra betydande förändringar i verksamheten. 
Strukturella förändringar och operativa drivkrafter kommer att förändras till följd av 
detta. AI är en integrerad del av deras kärnverksamhet. För äldre organisationer med 
oförändrade strategier och system är det avgörande att ompröva sitt tillvägagångssätt 
och investera i ny teknik (Sebastian et al., 2020). 

 
Lu et al. (2016) menar att genom att integrera artificiell intelligens (AI) i 
tillverkningsprocesser kan företag förbättra sin beslutsförmåga och införa 
automatisering, detta gör det möjligt för företaget att förutse eventuella variationer i 
produktionen på ett mer effektivt sätt. Zhong et al. (2017) menar att genom 
användning av AI kan företag förutse och anpassa sig till fluktuationer i tillverkningen, 
vilket leder till kortare cykeltider och ökad produktivitet. Genom att använda artificiell 
intelligens för att undersöka och representera komplexa värdeflöden kan man snabbare 
och mer exakt fastställa vilka områden som behöver förbättras (Liao et al., 2017). 
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3.3 Produktionsstrategi 
 

Slack & Lewis (2020) menar att produktionsstrategi är ett betydelsefullt verktyg för 
alla typer av företag och organisationer, lika viktigt är det för alla typer av chefer. Detta 
för att produktionsstrategier har betydande effekt när det gäller företags framgång på 
alla funktioner inom företaget. Denna typ av strategi handlar om såväl kortsiktig 
framgång som långsiktig framgång beroende på företagets avsikt avseende 
implementeringen. Vidare skriver Slack & Lewis (2020) att produktionsstrategi är en 
viktig faktor när det handlar om konkurrensfördelar i vinstdrivande företag, därmed kan 
det användas i alla branscher oavsett sektor. 

 
Alla aktiviteter och processer som ett företag gör skiljer sig åt på ett eller annat vis, 
därmed hanteras dessa aktiviteter på olika sätt, detta för att produkter samt tjänster 
förutsätter olika kompetenser och färdigheter. Likaså kan processerna variera när det 
gäller hur efterfrågan på produkter eller tjänster ser ut. Slack & Lewis (2020) nämner 
fyra egenskaper hos efterfrågan som bland annat kallas "de fyra V:na", vilket har en 
betydande effekt på hur processer måste hanteras, dessa är Volume, Variety, Variation 
och sist Visibility. Slack & Lewis (2020) hävdar att produktionsstrategi är ett 
svårdefinierat koncept där det inte finns någon allmän överenskommelse om hur 
konceptet bör beskrivas detta för att olika författare har olika sätt definiera konceptet 
men dock finns det så kallade “fyra perspektiv” på ämnet. Dessa fyra perspektiv är 
följande. 

 
 

•  Produktionsstrategi är en "top-down" som speglar av vad hela koncernen eller 
företaget vill göra. 

 
 

•  Produktionsstrategi innebär att "marknadens krav" omsätts i operativa beslut 
(the outside-in perspective). 

 
 

•  Produktionsstrategi är en verksamhet "bottom-up" där förbättringar av 
verksamheten tillsammans bygger upp strategin. 

 
 

•  Produktionsstrategi innebär att man utnyttjar kapaciteten hos 
"verksamhetsresurserna" på utvalda marknader (the inside-out perspective). 
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3.3.1 Lean produktion 
 

Begreppet Lean är en affärsstrategi som har vuxit i popularitet bland företag de senaste 
årtionden. Detta beror på att många företag anser att lean är en av de bästa strategierna 
när det gäller att effektivisera sina operationer samt minimera slöseri. Lean konceptet 
finner sina grunder i Japan hos Toyota-ingenjören Taiichi Ohno då han under 1950-talet 
utvecklade de första exemplen på lean produktion (Łukasz Denier, 2012). Efter andra 
världskriget så var Toyota Motor Corporation desperata efter att hitta en ny riktning i 
deras produktion som var mer effektiv och tillkom med mindre kostnader. Systemet 
som Ohno framhävde kallas för Toyota Production System (TPS) och var utformat för 
att eliminera icke-värdeskapande aktiviteter och ineffektivitet hos produktionsprocesser 
samtidigt som man jobbade för ständig förbättring (John F. Krafcik, 1988). 

 
Lean konceptet har sedan dess tagit företagsvärlden med storm och används idag globalt 
i flera olika branscher. Ett exempel på ett företag som fann stora framsteg i deras 
produktion efter de implementerade lean är det kända bilverket Porsche AG (Charron et 
al., 2014). Porsche började implementera Lean management under det tidiga 1990-talet 
med ett spann på 5 år. Detta resulterade i att de lyckades dubbla sin fundamentala 
produktivitet i operationer samtidigt som de lyckades minska på antalet defekta 
leverantörsdelar med 90% och “first-time-through” fel i tillverkningen med 50%. De tre 
primära resultaten som denna process tillför är enligt Charron et al., (2014) följande. 

 
 

• Att halvera det nödvändiga tillverkningsutrymmet. 
• Förkorta ledtiderna från råmaterial till färdigt fordon från 6 veckor till 3 dagar. 
• Minska lagerhållning av reservdelar med 90%. 

 
Porsches är ett bevis på att vilket företag som helst kan nå liknande resultat genom att 
tillämpa ett systematiskt och standardiserat tillvägagångssätt för Lean management. För 
att lyckas med denna Lean process så måste företag enligt Charron et al., (2014) 
fokusera på 5 centrala begrepp. 

 
 

• Värde: Fokus på värdet bör alltid vara i centrum och är den kritiska 
utgångspunkten för Lean Management-tänkandet. Värdet kan endast definieras 
av den slutliga kunden där målet är att tillföra en produkt som uppfyller alla 
kundens behov och önskemål. 

 
 

• Hantering av värdeflödet: Värdeflödet är en integrerad uppsättning av alla 
specifika åtgärder som krävs av organisationen för att ta fram en specifik 
produkt genom följande tre steg, produktutvecklingsledning, 
informationshantering och operations hantering. 

 
 

• Flow: När värdet definieras, de slösaktiga stegen eliminerats och värdeflödet 
kartlagts så är det dags för nästa steg i Lean Management-tänkandet. Detta steg 
innebär att få de återstående värdeskapande stegen att flyta samman. I stället 
för att aktiviteterna som rör färdigställandet av en produkt utförs av olika 
avdelningar så bör de organiseras i ett enhetligt flöde. 
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•  Pull: Pull steget innebär att efter organisationen placerat sina 

intäktsgenererande tillgångar enligt flödes principen bör endast tillverka 
produkter när det finns en faktisk efterfrågan från kunden. Detta steg ser till att 
inget av de åtta slöseri områdena skapas, eller åtminstone minimeras. 

 
 

• Strävan efter perfektion: Strävan efter att fortsätta med de fyra första stegen, 
tillsammans med ett maximalt fokus på kundernas krav är en ständigt 
utvecklande utmaning för de flesta organisationer. Förmågan att kunna sträva 
efter perfektion ur kundens synvinkel är grunden för den ständiga 
förbättringsprocessen. 

 
3.3.2 Muda (slöseri) 

 
Muda är ett japanskt ord som betyder “slöseri“ och avser varje mänsklig handling som 
förbrukar resurser utan att skapa något värde (Womack & Jones, 2003). Muda orsakar 
onödiga kostnader, kvalitetsproblem och ökade ledtider (Sutherland & Bennett, 2007). 
Toyota har klassificerat avfall utan mervärde i tillverkningsverksamheten i sju 
huvudkategorier (Liker, 2004). 

 
• Överproduktion : Överproduktion uppstår när mer varor eller material 

produceras än vad kunden efterfrågar. Detta kan leda till slöseri eftersom 
överskottsmaterial måste lagras i ett lager eller i ett förvaringsutrymme, vilket 
tar upp värdefullt utrymme och eventuellt kan skadas om det inte lagras på rätt 
sätt (Gupta & Chandna, 2020). När ett företag producerar saker utan kundorder 
leder det till ineffektivitet, t. ex att man har för många anställda och måste 
betala för extra lager-och transportkostnader på grund av att man har för stort 
lager (Liker ,2004 ). 

 
• Väntan: Detta gäller för anställda som inte har något arbete på grund av 

lageruppfyllnad, förseningar i bearbetningen av partier, driftstopp i utrustningen 
och flaskhalsar i kapaciteten eller väntan på nästa bearbetningssteg (Liker, 
2004). Förseningar kan förekomma ifrån personalens stillestånd, dessa 
förseningar beror på att arbetstagarna inte klarar av att slutföra sitt arbete i tid 
vilket leder till förseningar. Utbildningstillfällen kan hjälpa de anställda att 
förbättra sina färdigheter och därmed minska denna typ av slöseri (Gupta & 
Chandna, 2020). 

 
• Transport: Transport är en utmaning på grund av de långa avstånden och 

behovet av att hantera produkterna varsamt, och tyvärr skadas många produkter 
under transporten (Gupta & Chandna, 2020). Att stoppa rörliga varor längst bak 
i lagret och överdriven backhaul är exempel på onödig transport som leder till 
onödiga materialavstånd och kostnader (Liker, 2004). 

 
• Överbearbetning: Kännetecken för överbearbetning enligt Gupta & Chandna 

(2020) är när produkter poleras till den grad att kunderna inte ens märker 
skillnaden. När produkten är dåligt utformad kan arbetstagarna tvingas utföra 
extra åtgärder som inte är nödvändiga. Om en produkt till exempel inte är 
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tillräckligt hållbar kan arbetarna tvingas kasta den och börja om från början, 
detta orsakar extra steg vilket leder till slöseri. (Liker, 2004). 

 
• Inventarier: Att ha för stort lager, pågående arbete eller färdiga varor kan leda 

till en rad problem. Långa väntetider för kunderna och extra kostnader för att 
lagra och transportera dessa är vad som kan uppstå om man har för stort lager. 
Ett för stort lager kan även dölja problem som obalans i produktionen (Liker, 
2004). 

 
• Onödig förflyttning: Medarbetarna bör sträva efter att eliminera onödiga 

rörelser när de utför sitt arbete, att söka efter verktyg, sträcka sig efter delar eller 
stapla föremål kan till exempel betraktas som slöseri (Liker, 2004). När 
medarbetarna rör sig från en plats till annan i stället för lägga fokus på sitt eget 
arbete kan det leda till förseningar i produktionen. (Gupta & Chandna, 2020). 

 
• Defekt: När vi tillverkar delar som inte uppfyller specifikationer måste vi lägga 

ner extra tid för att rätt till dem, detta kan innebära att reparera, omarbeta eller 
skrotar delarna helt och hållet, det är viktigt att sträva efter högkvalitativ 
produktion för att minimera dessa typer av ineffektivitet (Liker, 2004). 

 
3.3.3 Kaizen 

 
Kaizen är ett koncept som ursprungligen kommer från Japan som innebär kontinuerlig 
förbättring. Liker (2009) hävdar att den japanska termen kaizen används i syfte med att 
ständiga förbättringar vad gäller den processen där värdeökande förbättringar görs 
oavsett hur stor processen är. Utöver att kaizen är ett bra förbättringsverktyg så lär den 
också alla grupper att arbeta effektivt när det gäller att lösa problem, dokumentera samt 
förbättra processer (Liker, 2009). Kaizen inkluderar även datainsamling för att sedan 
kunna analysera datan, därmed utöva vad gäller självstyrning inom det egna teamet. 
 
Carnerud et al. (2018) skriver att kaizen är kärnan till Japans konkurrensframgång där 
den har presenterats som en grundläggande faktor i japansk ledning. Kaizen är inte 
bara en grundläggande faktor för ledningen utan anses vara en underliggande del av 
lean produktion och total quality management (TQM). Detta koncept används som ett 
positivt verktyg i syfte att utveckla högsta kundvärde vad gäller kvalitetskontroll, 
människors deltagande samt ledningsverktyg för förbättringsarbete (Carnerud et al., 
2018). 

 
Huvudsyftet med implementeringen av kaizen är nämligen förbättring av produktivitet 
som riktar sig i olika aktiviteter och processer. Kaizen definieras som förbättringsmetod 
som innebär “förändring för det goda” vars används av företagsledning i syfte att 
involvera både anställda samt chefer för att uppnå förbättringar. Carnerud et al. (2018) 
hävdar att ett av de viktigaste resultaten som kaizen visar är att det hjälper 
organisationer att skapa ett synsätt där stora förändringar och nya verktyg accepteras 
lättare av anställda. Kaizen kan anses vara en uppsättning ledningsprinciper vilket 
handlar om såväl förbättringar som lärande. Författaren menar att ur ett kvalitetskontroll 
perspektiv det vill säga (TQM) kan kaizen betraktas som en ledningsfilosofi som består 
av principer metoder samt teknik. 

 
Maarof & Mahmud (2016) skriver att globaliseringen har påverkat tillverkningen över 
hela världen, detta för att den hårda globala konkurrensen ställer många utmaningar och 
företag måste omedelbart göra någonting för att se att de till förblir konkurrenskraftiga 
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på marknaden. Den strategin som många företag implementerar är kaizen för att öka 
konkurrenskraften och samtidigt skapa kontinuerlig förbättring. Filosofin kaizen bygger 
bland annat på förståelsen att företagets sätt att arbete kräver ständiga förbättringar och 
detta krävs hantering på det bästa sättet för den ökande globala konkurrenskraften men 
också att företagen genomför förbättringsaktiviteter med syfte att eliminera slöseri. 
Moica et al. (2018) menar att idag är det oerhört viktigt att följa en förbättringsväg i 
alla organisationer av flera skäl detta för att framgångsrikt möta konkurrens, uppnå 
bättre ekonomisk prestanda, utveckla nya projekt och samt säkerställa hälsa och 
säkerhet på arbetsplatsen. 

 
 
 

Figur 5: detta är vad kaizen bidrar (författaren, 2023) 
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3.3.4 5S-metoden 
 

Makwana & Patange (2019) menar att 5S anses vara en av bland viktigaste grunderna 
när det kommer till lean konceptet. 5S kan enkelt förklaras som en metod för att 
förbättra verksamheten samt skapa driftstabilitet genom att eliminera grundorsakerna till 
slöseri eller brister i affärsprocesser eller verksamheter, vilket möjliggör ständiga 
förbättringar och hållbarhet. Makwana & Patange (2019) skriver vidare att 5S är ett 
organiserat synsätt som säkerställer optimal produktivitet säkerhet samt kvalitet för alla 
organisationer. Denna metod hjälper även organisationer att skapa ramverk på 
arbetsplatsen för att på så sätt följa upp hur lean manufacturing ständigt förbättras men 
också hur slöserier elimineras från processen. Gupta & Chandna (2020) skriver att 5S 
implementeras enligt följande steg. 

 
Steg 1: Högsta ledningens stöd vid implementeringen av 5S är avgörande för lyckad 
implementation. De högsta ledarna bör skapa en bra miljö för att stödja införandet av 5S 
därigenom bör ledningen besöka verkstadsgolvet för att enkelt förstå stegvis avseende 
införandet av 5S och dess resultat. 

 
Steget 2: Den högsta ledningen bör lansera ett utbildningsprogram. Därefter bör 
utbildningsprogrammet leda 5S till framgångsrika implementationer av 5S som sedan 
fick de medarbetarna med i programmet och utbildades genom att enkelt lyfta fram 
fördelarna med 5S. Utbildningen leder då till acceptans hos alla medarbetare inför 
implementeringen vilket hjälper till att förbättra arbetsmiljön, stärka de anställdas 
färdigheter för bättre prestationer samt förbättra operativ effektivitet för förbättrad 
produktivitet. 

 
Steg 3: Handlar i stort sett om organisationsstruktur plan där organisationen lägger stor 
fokus på hållbarhet och grupparbetsmiljö. Detta för att organisationen tror det skapar 
stora chanser för projektets framgång bättre när människor jobbar i grupp. Införandet av 
5S bygger i stort sett principen om respekt och jämlikhet för alla. 

 
Steg 4: Detta steg innebär att företag formulerar 5S policyer och mål för att uppfylla 
sina egna affärsmål vad gäller vinsttillväxt, holistisk tillväxt från toppen till botten och 
främja en hälsosam arbetsmiljö i hela organisationen. 5S innefattar kostnadsreducerande 
teknik som folkvänligt och är därför lätt att acceptera, det ger positiva effekter på 
gruppen på längre sikt, hjälper organisationen att använda resurser effektivt och sist 
förbättrar processen och produktion avsevärt. 

 
Steg 5: Detta steg handlar främst om 5S gruppen i en organisation bör följa ett så 
korrekt tillvägagångssätt som möjligt för att utveckla en översiktsplan samt dess 
genomförande. Därefter gäller att förstå tillverkningen och driftprocesser avseende de 
verktyg och utrustning som används av medarbetare såsom funktioner.
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Figur 6: lean hus (Makwana & Patange, 2019) 

 
 

3.3.5 Just In Time 
 

Just In Time-metoden utvecklades av Kiichiro Toyota för att lösa ett problem som 
hade bekymrat honom: han missade sina tåg. Han hade varit sen tidigare och ville inte 
missa tågen igen. Han kom fram till att det var slöseri med tid att komma till stationen 
för tidigt, men att komma en sekund för sent skulle det innebära att han förlorade 
chansen att hinna med tåget. Han ville därför hitta ett sätt att komma till stationen i 
perfekt tid, vilket ledde till att han utvecklade JIT som en innovativ teknik för att 
komma fram i tid (Liker, 2022). 

 
Målet med JIT-Produktion (just in time) är att eliminera onödiga steg eller förseningar i 
tillverkningsprocessen och därigenom öka produktiviteten och lönsamheten (Phan et al., 
2019). JIT filosofin bygger på idén att tillhandahålla råvaror när de behövs och att 
tillverka produkter först när det uppstår en efterfrågan på dem. Det primära syftet med 
JIT-metoden är att minska kostnaderna för lagerhållning genom att minska mängden 
råmaterial, ofärdiga varor och färdiga produkter som befinner sig i lager. Dessutom 
hjälper denna strategi till att identifiera andra ineffektiviteter i tillverkningsprocessen 
som till exempel otillräckligt underhåll och inspektion (Vuppalapati, Ahire & Gupta 
1995). 
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3.3.6 5 varför 
 

Olhager (2013) definierar “5 varför” som en metod vars används vid förbättringsarbete, 
det vill säga att lösa problem för att uppnå förbättringar. Detta för att kaizen kräver 
vilket är ett av förbättringsverktyg krävs noggrann utvärdering vid varje förbättring 
innan den implementeras. För att identifiera grundorsaken till problemet bör man ställa 
frågan "varför" minst fem gånger, efter detta är det enklare att vidta rätt åtgärd. Ett 
väldigt bra exempel som används av Toyota som Olhager (2013) nämner är antagandet 
att en oljepöl finns på verkstadsgolvet, och den enklaste åtgärden att vidta omedelbart är 
att torka bort oljan. 

 
Murugaiah et al. (2010) skriver att användning av “5 varför" innebär ett faktabaserat 
och strukturerat tillvägagångssätt för att identifiera och åtgärda problem som inte bara 
fokuserar på att minska defekter utan även på att eliminera dem. Denna 5 varför- 
analysen erbjuder lösningar som kan minska icke-värdeskapande aktiviteter samt 
slöserier. Murugaiah et al (2010) menar att 5 varför-analysen visade sig vara relativt 
billig och visa fall kostnadsfri som eliminerar både vad gäller slöserier och defekter. 
Vidare hävdar författaren att denna analysmetod är effektiv vilket gör det möjligt för 
företag att minska sina tillverkningskostnader vad avser ledtider, just-in- time-
management, minskade kostnader, utjämnad produktion, kontinuerlig flödesproduktion, 
ökad arbetstillfredsställelse för de anställda, högre produktivitet, lägre lagernivåer och 
högre kvalitetsnivåer (Murugaiah et al., 2010). 

 
Några grundorsaker som Olhager (2013) nämner följande. 

• Varför? Maskinen läcker olja (Åtgärd: laga maskinen). 
• Varför? Packningen är sönder (åtgärd: byt packning). 
• Varför? Vi köpte undermåliga packningar (åtgärd: ändra specifikationer). 
• Varför? Vi gick efter priset (åtgärd: ändra inköpspolicy). 
• Varför? Inköparna premieras för kortsiktiga besparingar (åtgärd: ändra sättet att 

utvärdera inköparna). 
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3.3.7 Värdeflödesanalys 
 

Värdeflödesanalys är en process som gör det möjligt för oss att identifiera vilka steg i 
vårt produktionssystem som tillför värde och vilka som inte gör det, även om det finns 
steg som inte tillför värde kan de ändå vara nödvändiga (Olhager, 2013). Typiskt sett 
kan dessa aktiviteter delas in i tre olika kategorier (Olhager, 2013). 

 
Värdeskapande aktiviteter: Exempel på värdeskapande aktiviteter omfattar uppgifter 
som innebär bearbetning av råmaterial eller delar. Dessa aktiviteter spelar en avgörande 
roll för att åstadkomma en förändring av produkten, vilket i och för sig bidrar till att den 
gradvis färdigställs. Värdeskapande aktiviteter är nödvändiga för att slutprodukterna 
ska anses vara färdiga. 

 
Icke värdeskapande aktiviteter: Transport och lagring bidrar till exempel till värdet 
eftersom de gör produkten tillgänglig för kunderna på en lämplig plats och vid en 
lämplig tidpunkt. Dessa verksamheter har betraktats som icke värdeskapande eftersom 
de tar tid och pengar från andra aspekter av tillverkningen som tillför ett betydande 
värde till slutprodukten. 

 
Nödvändig icke-värdeskapande aktiviteter: Aktiviteter som klassas som nödvändig 
icke-värdeskapande omfattar bland annat inköp av material, planering av produktion 
och schemaläggning av leveranser. Detta innebär att planeringsrelaterad information 
ofta ingår i kartläggningen av skapandeprocessen. Detta ger en större och tydligare 
förståelse för hela produktskapandeprocessen, inte bara de delar som är direkt relaterade 
till själva produkten. 

 

Sudhakara (2020) definierar värdeflödeskartläggning som en process som används för 
att hitta ineffektivitet i den nuvarande processen och minska den. Det första steget i 
värdeflödeskartläggning är att skapa en “karta över nuläget “som visar hur saker och 
ting görs för närvarande. Därefter identifierar du alla steg i din process som inte tillför 
något värde och funderar ut hur du ska bli av med dem. Detta leder till en ny och 
förbättrad “karta över det framtida tillståndet” som gör processen effektivare och 
minskar den tid det tar att genomföra den. 
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Figur 7: stegen i kartläggningen av värdeflödet (Gjeldum & Bilić, 2011). 

 
Figuren ovan visar vilka steg som följs vid värdeflödeskartläggning (Gjeldum & Bilić, 
2011) 

• Det första steget i utvecklingen av ett framtida tillstånd är att kartlägga det 
nuvarande tillståndet är att man samlar in information på verkstadsgolvet. 

•  Kartor över framtida tillstånd är ett sätt att uppmärksamma viktiga saker som 
man har missat i kartan över nuvarande tillstånd. 

• Detta sista steget är att planera och påbörja aktiviteter med hjälp av 
genomförandeplan som beskriver hur det önskade framtida tillståndet ska 
uppnås. 

 
Fördelar med värdeflödesanalys enligt Braglia et al., (2006) 

 
 

1. Den utgör genomförandet av lean production 
2. Den kopplar tillverkningsprocessen till hela leveranskedjan 
3. Flödesschema visar produkten flöde från råmaterial till färdig produkt. 

Informationsflödet visar hur den färdiga produkten tillverkas. 
4. Informationen omffatar produktionstid och lagernivåer. 
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3.3.8 Ledtider 
 

Dagens företag införskaffar sig en rad olika strategier för att förbli konkurrenskraftiga, 
det vill säga tex outsourcing eller offshoring. En konsekvens av dessa strategier är att 
det blir svårare för företag att hantera risker som sker i försörjningskedjan (Chang et al., 
2019). En strategi som kan hantera dessa risker på ett effektivt och användbart sätt är 
anpassade ledtider. Chang et al. (2019) hänvisar till en studie av Chopra et al., (2004) 
där de anser att en förkortning av ledtiden för påfyllning är ett effektivare sätt att minska 
baslagernivån jämfört med att minska variationer i ledtiderna efter variation i 
kundefterfrågan. Det denna studie vill förmedla är att desto snabbare lagret fylls, desto 
lägre är det optimala säkerhetslagret som krävs för att hantera osäkerheter kring 
efterfrågan. Kortare ledtider leder till att företag kan snabbt reagera på skiftande kund 
efterfrågan vilket innebär att de inte behöver hålla ett alltför stort lager (Chang et al., 
2019). Dock så kan detta komma med negativa aspekter ifall det skulle ske störningar 
hos leverantörer. Därför är det viktigt för företag att se över deras supply chain för att 
sedan kunna anpassa deras strategi kring deras ledtider. 

 
3.3.9 Muri 

 
Muri är ett av de tre olika sorters slöseri som tas upp i TPS (Toyota production system). 
Muri innebär enligt Maciej Pieńkowski (2014) överbelastning eller orimlighet. Det vill 
säga att det förknippas med en överdriven ansträngning hos antingen maskin, personal 
eller anläggning. Denna överbelastning sätter stor press hos personal eller maskin vilket 
skapar onödig stress vilket i sin tur förminskar deras förmåga att prestera. Muri kan 
dock även definieras som den totala motsatsen av överbelastning, alltså under 
utnyttjandet av personal eller maskin som skapar stillastående. Pieńkowski (2014) 
menar att det finns tre huvudanledningar som förknippas med Muri, dessa tre är 
följande. 

 
 

• En dåligt organiserad arbetsstation: Detta kan handla om en felaktig layout 
vid en arbetsstation vilket kan innebära att anställda måste anstränga sig på 
onödiga aktiviteter vilket hindrar dem från att fokusera på endast värdeskapande 
aktiviteter. 

 
 

• Brist på standardiserat arbete: Detta kan handla om problem med att 
upprätthålla 5S, otydliga instruktioner eller dålig kommunikation vilket skapar 
en överbelastning hos de anställda. På samma sätt kan Muri skapas i utrustning 
eller maskiner genom bristande underhållsstandarder eller olämplig användning. 

 
 

• Mura: Mura är ett av de resterande slöserierna som tas upp av TPS och innebär 
variation av produktionsvolym. Denna variation kan skapa överdrivna 
stressmoment för både människa och maskin vilket kan leda förseningar av 
processen. 
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3.4 Flaskhalsar 
 

Olhager (2013) menar att flaskhalsar begränsar flödet av hela värdekedjan, det vill säga 
att det vanligtvis är en maskin som begränsar kapaciteten i ett produktionssystem. 
Flaskhalsar kan också vara av annan typ, där tillgången på råvaror för produktion kan 
vara begränsad, vilket i sin tur blir en flaskhals. Att producera produkter som 
marknaden inte behöver kan också bli en flaskhals. Flaskhalsar begränsar flödet, så man 
vill göra det mesta av det, eftersom material ska finnas tillgängligt så att det kan 
bearbetas, och material ska även kvalitetskontrolleras, eftersom bearbetning av material 
som inte håller den kvalitet som krävs anses vara avfall. Flaskhalsar kan finnas i ett 
system inte bara på grund av fysiska begränsningar som resurstillgångar, processer eller 
anläggningar, utan även på grund av faktorer som den funktionen som utförs och den 
operatör som utför den. Vissa flaskhalsar kan vara tillfälliga medan andra kan vara 
bestående. Flaskhalsar kan även variera beroende på vilket perspektiv eller synvinkel 
man betraktar dem (Wang et al., 2005). 

 
Det första och mest avgörande steget för att förbättra ett företags produktionskapacitet 
är att identifiera var flaskhalsen finns. Theory of Constraint (TOC) är en teknik för 
företagsledning som hjälper ett företag att identifiera och eliminera begränsningar som 
håller tillbaka produktionen i ett företag. Teorin fungerar genom att man identifierar vad 
som begränsar hur mycket ett företag kan producera och sedan hittar man sätt att 
hantera dessa saker på rätt sätt, så att företaget kan producera så mycket som önskas 
(Urban & Rogowska, 2020). “Five focusing steps“ är ett sätt att hantera och förbättra 
produktionsprocesser. Det gör de svaga länkarna till starka och pålitliga resurser för den 
övergripande processen. 
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Tabell 2: Den här tabellen visar fem steg för fokusering (Urban & Rogowska, 2020) 
Första 
steget 

Identifiering av 
begränsningar 

fastställa den exakta platsen och identifiera den 
resurs som utgör den största begränsningen av 
produktionskapaciteten. För att lösa ett problem är 
det viktigt att identifiera det underliggande 
problemet. 

Andra 
steget 

Utnyttjande av 
begränsningen. 

För att maximera systemets effektivitet måste du 
eliminera alla åtgärder som orsakar tidsbrist, och 
genom att se till att din begränsning fungerar 
kontinuerligt eliminerar du ytterligare 
tidsunderskott. 

Tredje 
steget 

Underordning Det här steget är jämvikt, det innebär att man 
justerar andra resurser arbetstakt för att matcha den 
begränsade resursen arbetstakten. Resurser som inte 
är begränsade bör inte producera mer än de kan 
hantera och de bör matcha behoven hos den 
begränsade resursen. 

Fjärde 
steget 

öka 
genomströmningen 
av begränsningen 

I fjärde steget är det nödvändigt att investera i 
potentiella förbättringar, innan man går vidare är 
det viktig att utnyttja den svagaste punkten fullt ut. 
Att eliminera en begränsning kan det leda till att 
andra uppstår. 

Femte 
steget 

Återgå till det första 
steget 

Sista steget är att börja från första steget igen. 

 
 

3.5 Ergonomi 
 

Ergonomi är ett grekiskt ord som betyder ergon = arbete och nomos = lag vilket kan 
översättas som arbetetslagar (Hultgren, 1995). Ergonomi är studien om hur människor 
interagerar med sin omgivning. Målet med ergonomi är att förbättra människors 
välbefinnande samtidigt som systemen fungerar bättre. Det är viktigt att tänka på både 
människans fysiska och psykologiska behov och att hitta lösningar som fungerar i både 
tekniska och organisatoriska aspekter av varje situation (Dul & Neumann, 2009). 
Arbetsergonomi är en del av ergonomi och definition enligt Arbetsmiljöverket (u.å) 
handlar om hur arbetsrelaterad stress påverkar kroppen och det muskuloskeletala 
systemet. Den fokuserar på att förstå hur våra muskler och ben reagerar på de fysiska 
krav som ställs på dem, vilket gör att vi kan upprätthålla olika ställningar under dagen. 
När de gäller fysiska belastningar utsätter vi våra kroppar saker som kan vara dåliga för 
oss, det handlar blanda annat och att bära riktig tunga saker, att göra samma fysiska 
rörelser om och om igen eller att utföra fysiska uppgifter under lång tid utan ta pauser 
eller ändra på rörelserna. 

 
Ergonomiska program kan vara till nytta för både arbetsgivare och arbetstagare. De kan 
till exempel minska frånvaro och sjuktal, vilket leder till ökad produktivitet och lägre 
stressnivåer. Några fördelar med ergonomi enligt (Pecb ,uå ) är följande. 
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• Ergonomi förbättrar produktiviteten 
• En förbättrad ergonomi ökar kvaliteten 
• Ergonomi förbättrar de anställdas delaktighet 

 
 
 

3.6 KASAM 
 

Begreppet KASAM är en förkortning som innebär känslan av sammanhang där 
konceptet bygger på tre olika dimensioner. Dessa tre dimensioner är bland annat 
meningsfullhet, hanterbarhet och begriplighet (ANTONOVSKY, 1996). 

 
 

• Begriplighet, att kunna vissa sammanhang samt struktur avseende 
organisationen och omgivningen är viktigt. Detta innebär bland annat tydliga 
roller, feedback och att erbjuda utvecklingsmöjligheter. 

 
 

• Hanterbarhet, avser att ge de resurser som krävs eller behövs för att klara av 
uppdraget, det vill säga att erbjuda kontinuerlig kompetensutveckling samt 
främja medarbetarnas hälsa eftersom hälsan är en del av organisationens 
resurser. 

 
 

• Meningsfullhet, innebär att utmana och ge medarbetarna en känsla av 
samhörighet är viktigt eftersom de känner sig värderade, värderade och en del av 
organisationen när de är motiverade och engagerade. Detta svarar på varför de 
vill vakna och arbeta varje dag. Att ge dem ett allmänt syfte, positiva 
upplevelser, lycka, humor och goda relationer ger mening. 
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3.7 Tidsstudier 
 

Begreppet tidsstudie inom produktion kan förklaras som en metod för att identifiera det 
bästa sättet att utföra arbetet och samtidigt hur lång tid som behövs för att arbetet ska 
utföras på ett effektivt sätt (Barnes, 1991). Under 1880-talet användes metoden 
tidsstudie för första gången av Frederick Winslow Taylor vilket ansågs vara ett stort 
framsteg. (Barnes, 1991)beskriver hur tidsstudie involverar att analysera varje station i 
en arbetsprocess för att sedan mäta tiden det tar att utföra varje steg. Med dessa 
tidsmätningar kan man sedan bestämma den totala tiden som krävs för att utföra hela 
arbetet. Efter detta kan man jämföra den totala tiden med hur lång tid det tar att utföra 
varje steg i arbetsprocessen och på så sätt identifiera förbättringsområden. (Barnes, 
1991) menar att man kan fördela tidsstudie i 4 delar, dessa är följande. 

 
• Välja rätt metod: I stort sett varje industriell organisation håller på med någon 

form av produktion, inom antingen produkter eller tjänster. Därför bör 
organisationen skapa en metod i produktionen som jobbar mot deras mål på det 
effektivaste sättet. 

 
 

• Träna operatörerna: En perfekt arbetsmetod är värdelös om den inte kan 
användas på rätt sätt. Därför är det viktigt att träna operatörerna så att de kan 
förstå och utföra arbetet. 

 
 

• Standardisera processen: Efter man valt rätt metod i arbetet så bör 
organisationen driva denna tills den blivit standardiserad. Alltså vill man att 
arbetarna ska vara bekväma med genomförandet av arbetet. “A job can not be 
measured until it has first been defined” 

 
 

•  Bestäm tidsstandarden: En tidsstudie kan endast användas för att bestämma 
arbetstiden hos ett specifikt arbete om en kvalificerad och erfaren arbetare utför 
detta arbete i ett normalt arbetstempo. 

 
 

 
Figur 8: Denna figur visar hur dessa begrepp i teorin förhåller sig till varandra. 
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4. Nulägesbeskrivning 
I det här kapitlet kommer att redogöras fakta om fallföretaget samt processbeskring 
utifrån observationer som gjorts under studien. 

 
4.1.1 Fakta om fallföretaget 

 
I denna studie har ett världsledande tillverkningsföretag inom energieffektiva och 
hållbara klimatlösningar studerats. Tillverkningsföretaget bedrivs inom tre 
affärsområden, AirTech, FoodTech och Data Center Technologies. AirTech fokuserar 
på industriella och kommersiella applikationer medan Data Center Technologies 
fokuserar på avancerade klimatlösningar för datacenter. FoodTech är däremot fokuserat 
mot energieffektiva klimatsystem inom djuruppfödning, växthus och mjukvara. 
Organisationen består av 19 fabriker och 3940 anställda, och sprider sig över hela 
världen. Vi har i vårt arbete fått lov att studera en av de två fabrikerna som finns i 
Sverige. Denna fabrik har idag mål i deras produktion som handlar om en utökning av 
anläggningen samt en ökning av deras produktivitet. 

 
4.1.2 Processbeskrivning 

 

Figur 9: visuell illustration av fallföretagets lean station (författaren, 2023) 

Denna figur beskriver hur fallföretagets tillverkningsprocesser fungerar. Denna 
avdelning monterar ihop aggregat. Processen består av 10 stationer, det vill säga från 
station 1 till station 10. Produktionen börjar med att administratörer får in kundorder 
sedan skickar de produktspecifikation vidare till montören vid station 1. Montören vid 
station 1 börjar att montera delen som måste göras i denna station sedan skickar det 
vidare till montören i station 2. Denna process och produktion går således som en linje 
från station 1 till station 10. Station 10 är den slutliga stationen där såväl testning som 
kvalitetssäkring sker. Denna process behövdes att studeras för att kunna göra en 
värdeflödesanalys i syfte att identifiera flaskhalsar i produktionen. Det för att få 
överblick över produktion samt få kunskap om hur produktion och fallföretagets 
verktyg fungerar i processteg. Observationen började med att produktionschefen gav 
författarna rundtur i syfte att förstå hur processen fungerar idag. Efter rundturen fick 
författarna en helhetsbild över produktionen, sedan var det dags att intervjua montörer 
för att kunna samla in data över hela linan. 
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Bild på station 10 (författaren, 2023) 

 
Denna station är den slutliga stationen i linan där som tidigare nämnt sker såväl testning 
som kvalitetssäkring. Enligt respondent 2 behöver denna station en hel del förbättringar, 
inte minst inom ergonomiska aspekter. Respondent 2 hävdar ytterligare att rätt 
hjälpmedel samt rätt flöde behövs för att öka effektiviteten. Idag använder fallföretaget 
5S som ett av nyckeltal där det körs en gång i veckan i syfte att hålla operatörerna 
uppdaterade men respondent 2 anser att 5S används på fel sätt och är i och med det ett 
onödigt verktyg som inte integrerades rätt från början. Detta då han berättade att “5S är 
bra om man gör bra grejer av det, men ibland känns det som att det slösar bort vår tid 
vid utförande av vissa aktiviteter såsom att typa golvet, detta ger inte mest effekt för min 
del”. På andra sidan menar produktionschefen att ”Vi kör ju vi har 5S, 5S kör vi en gång 
i veckan, aktiviteterna har vi varannan vecka vi går och sätter poäng på olika 
avdelningar och ser hur långt vi har kommit i 5S arbete. Vi har ju 5S ansvarig på varje 
avdelning som kör de ronderna och det är samma person som sköter att gänget utför sitt 
5S arbete. Sen även jobbar vi med muri och muda, just nu jobbar vi med muri och har 
tittat lite på det, sen ska vi även kolla mura och muda också framöver. Vi har en lean 
koordinator som har varit har och gett oss lean-utbildning, "vi kommer få lite mer 
verktyg att arbeta med framöver”. 

 
Respondent 2 och 3 påpekar att det finns brist på information när det gäller 
specialmaskiner vilket leder till att operatörerna har ingen vägledning eller någon sorts 
information om vad som behöver göras. Vidare förklarade respondent 2 och 3 att de har 
varit med om att vid flera tillfällen när de skulle jobba vid specialmaskin-stationen så 
saknades det instruktioner och ritningar vilket gjorde att de var tvungna att hitta en egen 
lösning på hur de skulle montera ihop produkten. Detta skapar en flaskhals i stationen i 
form av omarbete, det är tappad tid som inte skapar något värde och detta påverkar 
operatörerna som väntar längre fram i stationen. 

 
Respondent 2 nämner även att det ibland får fel saker kittad från leverantörerna till 
företaget och de är då tvungna att lämna tillbaka för att sedan vänta in rätt kitt. Detta 
skapar längre ledtider för kunderna och det påverkar även operatörerna som jobbar i 
stationerna för att de inte har rätt material att jobba med. Respondent 3 påstår även att 
det ibland kan ta 3 veckor för en låda som var fel att bli tillbakaskickad för att sedan få 
rätt låda till företaget vilket betyder att de inte kunde börja jobba tills den rätta lådan 
hade kommit. 
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Enligt respondent 2 verkar det som att brist på information är det största faktorn som 
orsakar flaskhalsar. Respondent 2 utvecklade vidare och berättade att det finns vissa 
maskiner som alla operatörer inte har kompetensen att jobba med eller att företaget 
anställer nya operatörer som inte har den kunskapen som krävs att jobba med dessa 
maskiner. Respondent 2 nämner även att det kan förekomma väntan på kittning vilket 
innebär att de behöver vänta 1 timme medan de förväntas jobba i en takttid som ligger 
på 30 minuter. Respondent 3 beskriver att det bara finns ett lyftbord vid station 10 vilket 
innebär att om det är upptaget så är de tvungna att arbeta på knäna eller sittandes på 
golvet vilket är oergonomiskt. Respondent 3 vill helst ha annan ergonomisk lösning om 
en sådan situation uppstår. 

 
Respondent 4 menar att samarbetet och kommunikationen mellan sluttest och station 10 
behöver förbättras eftersom det ofta förekommer att sluttest antingen har det väldigt 
stressigt, eller så är det tomt. Respondent 4 önskar att man bockar av en färdig produkt 
efter sluttest i stället för efter station 10 eftersom det finns en chans att produkten 
behöver skickas till rework. Respondent 4 vill även se att de implementerar någon sorts 
lampsignal eller liknande på stationerna så att det blir lättare för stationerna att vara i 
takt. 

 
 
 
 
 

Tabell 3: främsta flaskhalsar som identifierades under intervjun med montörerna. 

Aktiviteter Värdeskapande Nödvändig icke 
värdeskapande 

Icke 
värdeskapande 

Hämta komponenter   X 

Omarbete  X  

Gammalt testprogram  X  

Körschema X   

Stå i knä/väntan   X 

Kittningsfel   X 

Morgonmöte/5s X   

Felintegrerat 5S   X 

Betygsättning bland operatörer 
avseende deras kunskap om 5S 

X   

Bristande kunskap hos 
operatörer kring 
specialmaskiner 

  X 
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4.1.3 Sammanställning av respondenternas svar 
 

Enligt produktionschefen på fabriken så har de som mål att göra 52 aggregat per vecka 
då en vecka består av 5 arbetsdagar, men att denna siffra kan variera eftersom de arbetar 
efter kundefterfrågan. Företaget använder sig även av 5S i deras produktionsavdelning 
där varje avdelning har sin egen 5S-ansvarig som har som uppgift att poängsätta de 
olika avdelningarna samt se till att 5S-arbetet utförs. Muri, Mura och Muda är också ett 
verktyg som företaget använder sig av, muda definieras genom att finna slöseri, mura 
definieras genom att finna ojämnheter i produktionen medans muri definieras genom att 
förbättra ergonomin hos de olika stationerna. Företaget har ambitioner inom deras 
produktion och vill försöka öka deras produktivitet genom förbättring av ergonomin och 
med hjälp utav 5S. 

 
När frågan om nya innovativa verktyg, såsom automation och digitalisering ställdes, så 
svarade produktionschefen att de har planer att automatisera en annan del av företaget 
inom en snar framtid. Produktionschefen berättade även att de ser fördelarna med 
automation inom produktionen och att de har diskuterat robotautomation, men att de för 
tillfället inte har några planer att implementera detta. Produktionschefen nämnde även 
under intervjun att i aggregatmontering har de kollat att om de skulle börja använda 
robot vilket kommer underlätta för operatörerna att utföra deras dagliga arbete. När 
frågan om digitalisering ställdes till produktionschefen så svarade de att de idag 
använder ett avancerat affärssystem (Enterprise resource planning) som har koll på 
lagernivån. Detta affärssystem varnar om säkerhetslagret är lågt, och visar sedan att det 
är dags att lägga en order. 

 
Med hjälp av intervjuerna som gjordes med tre olika operatörer så har vi fått en bredare 
syn på hur fabrikens egentliga situation ser ut på arbetsplatsen. Detta stycke innehåller 
några av de svar på frågorna som ställdes under intervjun, fokuserat på flaskhalsar, 
slöseri eller andra förbättringar. 

 
 

• Operatör 1: Operatör 1(O1) har arbetat på fabriken i 27 år och har stor förståelse 
av hela produktionsavdelningen. OP1 menar att den största flaskhalsen är att det 
fattas material eller verktyg som borde kommit till fabriken vilket i sin tur 
stoppar arbetet. Han menar även att deras flöde är fel och att ordningen på 
stationerna bör flyttas runt. Ergonomi tas också upp som ett problem av OP1. 
Kommunikationsflödet är också icke-tillfredsställande och operatören menar 
även att fabriken använder 5S på fel sätt. 

 
 

• Operatör 2: Operatör 2 (O2) svarade att de inte har så god förståelse av lean och 
menar att de inte blivit informerade om vad begreppet är. Den största flaskhalsen 
enligt O2 är brist på information från CPQ avdelningen när det gäller 
specialmaskiner vilket innebär att material eller mått fattas när maskinen ska 
tillverkas. O2 menar att informationsspridningen är fallerande på flera fronter 
inom tillverkning och att upplärningen av nyanställda behöver förbättras. O2 
menar även att ergonomin hos stationerna är fallerande. 

 
 

• Operatör 3: Operatör 3 (OP3) arbetar i sista delen av tillverkningsprocessen 
vilket är sluttest där man testar produkten så att allting fungerar. OP3 menar att 
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samarbetet med slutstationen av linan (station 10) och sluttest behöver 
förbättras. OP3 menar att deras arbete går i vågor och att de antingen har det 
jättestressigt eller så har de ingenting alls att göra. OP3 menar att det är svårt att 
identifiera en flaskhals vid just deras station, två saker som hen påpekade var 
felsökningsprocessen och att skicka en produkt till “rework”. OP3 tar även upp 
att de tycker att en färdig produkt bör bockas av efter deras station och inte när 
den åker från station 10 till sluttest, eftersom det kan förekomma att något är fel 
vilket innebär att den skickas tillbaka. OP3 menar att det ofta förekommer att de 
fått trasiga komponenter från leverantörer. OP3 menar att det behövs ett bättre 
sätt att hålla takten i linan, till exempel någon sorts lampsignal. OP3 tycker även 
att deras testprogram behöver bytas ut då det som används nu ofta kraschar. OP3 
tycker även att det är svårt att få hjälp när det behövs då dessa personer befinner 
sig långt bort vilket ofta skapar stillestånd i arbetet. OP3 framhäver även att de 
tycker att ledningen behöver bidra mer i deras 5S arbete. 
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5. Analys och diskussion 
 

I detta kapitel redogörs studiens diskussion samt besvarar forskningsfrågorna som 
undersökts under studiens gång. Dessa svar kommer att baseras enligt insamlade 
empiri i form av intervjuer, kurslitteratur och vetenskapliga artiklar. 

 
Vilka är de nyckeltal som fallföretaget använder för att effektivisera sin 
produktivitet och lönsamhet? 

 
Under forskningen har forskarna med hjälp av värdeflödesanalys kunnat identifiera en 
hel rad brister inom produktionen som gör att produktionsflödet inte är så effektivt som 
det kan vara. Forskarna har med hjälp av observationer och intervjuer identifierat en hel 
del flaskhalsar inom produktion, inte minst förbättringar inom ergonomin. Utifrån de 
undersökningar som gjorts av forskningsgruppen konstateras det att det finns utrymme 
för förbättringar inom både effektiviseringen av produktionsflödet samt andra 
förbättringsförslag vilket i sin tur bidrar till ett effektivare flöde framöver. 
Produktionslinan består av 10 stationer där forskningsgruppen konstaterar att station 1– 
10 inte arbetar på det effektivaste sättet då det framkommit en hel del 
förbättringsområden inom både ergonomin och stopp i produktionsflödet. Operatörerna 
har i intervjuerna lagt extra fokus på station 10 när det gäller ergonomiska förbättringar 
och förbättringar gällande kommunikationen mellan stationen och sluttestationen. 

 
Fallföretaget använder sig av ett fåtal lämpliga verktyg inom lean, det vill säga 5S. Men 
med hjälp av intervjun med respondent 1 fick vi reda på att detta verktyg används på fel 
sätt vilket leder till oönskade resultat och inte minst ineffektivitet. Ergonomin hos 
station 10 bör förbättras eftersom denna station endast har ett höj- och sänkbart bord 
vilket innebär att om detta bord är upptaget så blir nästa operatör tvungen att använda 
sig utav ergonomiskt otillfredsställande positioner som att stå på sina knän för att hålla 
tempot. Detta är inte något som gynnar fallföretaget i längden eftersom detta med att gå 
ner på sina knän kan leda till knäskador vilket i sin tur leder till sjukskrivningar. Om 
operatören av ergonomiska skäl inte står på knä är det “väntan” som gäller vilket är den 
mest framstående flaskhalsen som förekommer inom produktionen. Liker, (2004) menar 
att väntan gäller för anställda som inte har något arbete på grund av lageruppfyllnad, 
förseningar i bearbetningen av partier, driftstopp i utrustningen och flaskhalsar i 
kapaciteten eller väntan på nästa bearbetningssteg. 

 
Utöver det 5S så har fallföretaget börjat använda muri, mura och muda enligt 
produktionschefen (respondent 1) med syfte att öka produktiviteten. Fallföretaget 
använder muri för att identifiera problem när det gäller ergonomin för att sedan utveckla 
eller förändra ergonomin så att det blir bättre för montörerna och på så sätt öka 
produktiviteten, därmed används mura för att identifiera ojämnheter och sist muda för 
att identifiera slöserier. Fallföretaget behöver hitta grundorsaken till varför 5S 
implementerades felaktig, detta kan göras genom att använda analysmetoden som kallas 
"5 Varför" som Olhager (2013) pratar om. 

 
Med hjälp av “5 Varför” kan cheferna tillsammans med operatörerna diskutera runt 5S 
arbetet för att till slut hitta grundorsaken till varför det används på fel sätt. Efter att de 
hittat grundorsaken till problemet kan antingen ledningen själv eller med hjälp av 
operatörerna finna en lösning till problemet som inte bara minskar på problemen utan 
eliminerar dem (Murugaiah et al,. 2010). Utöver detta anser författarna att 
implementeringen av muri, mura och muda är otillräcklig eftersom en framgångsrik 
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implementering kräver att personalen är utbildad om begreppet så att de förstår varför 
de arbetar som de gör mot ett gemensamt mål. Personalen är i allmänhet en del av ett 
företags resurser därpå bör fallföretagets personal ha kunskap om vad det innebär för de 
med implementeringen ur ett ergonomiskt avseende men framför allt för det innebär för 
företagets produktionsflöde. 

 
Enligt respondent 1 förklarar hon ” muda” definieras genom att finna slöseri, mura 
definieras genom att finna ojämnheter i produktionen medan muri definieras genom att 
förbättra ergonomin hos de olika stationerna. Om vi pratar först om första punkten 
vilket är muda, respondent 3 berättar i sin intervju att det ibland förekommer att det inte 
finns något att göra på grund av att det saknas rätt material eller verktyg vilket hindrar 
operatörernas förmåga att utföra deras arbete. 

 
Det är ledningens ansvar att se till att operatörerna har allt de behöver för att effektivt 
kunna utföra sitt arbete. Som vi har nämnt tidigare jobbar för tillfället inte företaget med 
muda och mura men produktionschefen menar att de har planer om att implementera det 
inom en snar framtid. Detta har därför blivit ett hinder för operatörerna då de problem 
som innefattar dessa begrepp inte lösts ännu. Detta leder till att fallföretaget inte kan 
mäta deras lönsamhet och produktivitet till fullo. I dagsläget fokuserar företaget på att 
jobba med Muri vilket lägger stort fokus på ergonomin av operatörerna. Under intervjun 
med produktionschefen poängterar de att de har som mål att producera 52 enheter per 
vecka vilket visar att deras produkt är eftertraktad av kunderna, denna siffra kan dock 
variera då de producerar efter kundförfrågan. 

 
 

Hur kan värdeflödesanalys integreras med nya innovativa verktyg och principer 
inom lean manufacturing för att optimera fallföretagets produktionssystem? 

 
Under arbetet med denna studie har författarna haft tillgång till att observera 
tillverkningsanläggningar hos företaget. Författarna har även genomfört 4 intervjuer 
med både produktionschef och operatörer. Detta har givit oss goda grunder och en bättre 
inblick i hur företagets position ser ut idag och vilka problem som befinner sig i 
produktionen. Genom dessa metoder av informationsinsamling så har vi hittat en del 
flaskhalsar inom produktionen (Olhager, 2013) förklarar att flaskhals är något som 
begränsar flödet av värdekedja. Dessa flaskhalsar som författarna har identifierat är 
följande. 

 
Otillräcklig tillgång till material och verktyg: Under intervjuerna så fick vi svar av 3 
respondenter som alla på något sätt påpekade att det ofta inte finns de rätta verktygen 
eller tillräckligt med material när de ska göra deras arbete vid vissa stationer. 

 
Ineffektivt produktionsflöde och organisation av stationer: Genom intervjuerna med 
operatörerna så framhävdes önskemål om en omstrukturering av deras flöde då 
operatören anser att det nuvarande flödet inte är det mest effektiva. Det framkom även i 
intervjuerna att det ofta finns död tid i produktionsflödet då operatörerna vid de olika 
stationerna jobbar i olika takt. Dessa stationer är beroende av varandra vilket i sin tur 
gör så att om en station är segare än dem andra så kommer det finnas ett stillastående 
någonstans i flödet. 

 
Dålig ergonomi vid arbetsstationerna: Station 10 fick mycket klagomål under 
intervjuerna och ett av dessa är kopplat till ergonomi. Station 10 är slutstationen för 
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linan där produkten testas innan den skickas till sluttest. I denna station är det tänkt att 
operatörerna ska använda ett lyftbord, men enligt operatör 2 så finns det endast 1 
lyftbord vid stationen och är det upptaget så behöver man stå på knä och arbeta eller 
lösa det på något annat sätt. 

 
Otillräcklig kommunikation och informationsutbyte: kommunikation och 
informationsutbyte är en viktig del för att kunna maximera företaget lönsamhet, 
operatörerna tyckte att det var brist på kommunikation från ledningen till operatörerna 
och dåligt informationsutbyte när det kommer till speciella maskiner då operatörerna 
inte har den information som de behöver för att kunna utföra deras dagliga arbete. 

 
Otillräcklig användning och förståelse av Lean-principer och -verktyg (t.ex. 5S): två av 
tre operatörer svarade att de hade någon form av förståelse över vad lean innebär. Den 
operatören som inte svarade ja på denna fråga kände även att det inte fanns något 
betydligt fokus på att informera operatörerna om lean. Samtidigt svarade operatör 1 att 
de tycker att vissa delar av företagets lean arbete inte genomförs på ett effektivt sätt. 
Respondent 1 tog upp 5S arbete hos företaget och menade att det ofta händer att man 
prioriterar fel arbeten. 

 
Fallföretaget befinner sig idag i en situation där de använder sig av lean verktyg som 5S 
och kanban för att optimera deras produktionssystem. I dagsläget har de problem med 
ergonomin avseende alla stationer det vill säga (station 1–10) som hindrar operatörerna 
att vara så effektiva som möjligt när de utför arbetet. Fallföretaget anser att ett av de 
största problemen som de står inför idag är felaktig integration av lean, särskilt 5S, detta 
menar respondent 1 under intervjun. Fallföretaget har behov av att arbeta med deras 
måltillstånd för att åtgärda samtliga hinder som företaget ställs inför för tillfället. 

 
Samtliga respondenter påpekade under intervjun hur dålig ergonomi det är vid alla 
stationer. Idag är ergonomin viktigare än någonsin tidigare detta eftersom ergonomi 
handlar i stort sett om samspelet mellan medarbetare och arbetsredskap därför bör 
ergonomin förbättras ständigt för att skapa rätt förutsättningar för samtliga operatörerna 
(Hultgren I, 1995). Det är dessutom viktigt att utbilda operatörerna om innebörden av 
ergonomin samt dess kunskap så att det används på rätt sätt. Fördelen med ergonomi är 
att den bidrar till förbättrad produktivitet, välmående medarbetare och inte minst trivsel 
på arbetsplatsen. Dessa förbättringar gällande ergonomi kan innebära kostsamma 
investeringar för fallföretaget men fördelen med förbättringen överväger vad avser 
medarbetarnas välmående, bättre arbetsmiljö samt ökad produktivitet och kvalitet. 
Dessa problem som relaterat ergonomi kan lösas genom att följa arbetsmiljölagen och 
dess riktlinjer vad gäller ergonomi samt utbilda personalen. 

 
Ett annat förbättringsförslag som författarna presenterar är att omvandla arbetet på alla 
stationer på ett sätt så att det kan utföras sittande då detta anses vara bättre för kroppen. 
Ett annat förslag gällande förbättring är att automatisera vissa stationer för att 
fallföretaget skall uppnå sina måltillstånd. Det är viktigt att tänka på både människans 
fysiska och psykologiska behov och att hitta lösningar som fungerar i både tekniska och 
organisatoriska aspekter av varje situation (Dul & Neumann, 2009). Enligt 
arbetsmiljöverket (u.å) hävdar att ergonomi är viktig för både arbetsgivare och 
arbetstagare, vilket exempelvis leder till ökad produktivitet och lägre stressnivåer. 
Vidare menar (Pecb ,u. å ) förbättrad ergonomi bidrar till förbättrade produktiviteten, 
förbättrad ergonomi ökar kvaliteten och sist ergonomi förbättrar de anställdas 
delaktighet. 
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Samtliga respondenter under intervjun med operatörerna svarade att de inte upplever att 
kommunikationsflödet hos företaget är tillfredsställande. Detta visar sig i de problem 
som uppstår hos stationen där de bygger specialbeställningar enligt respondent 2 och 3. 
De framhäver att det ofta sker att det inte finns tillräcklig information eller rätt 
material/verktyg för att utföra arbetet, vilket i sin tur leder till att arbetet står stilla. 
Respondent 4 berättade även under deras intervju hur kommunikationen mellan station 
10 och sluttest inte fungerar särskilt bra. Arbetet i sluttest är beroende av station 10 och 
respondent 4 menar att deras arbete svävar mellan att vara väldigt stressigt eller helt 
tomt. Detta är en av de slöserier som Pieńkowski (2014) berättar om, Muri, vilket 
innebär en onödig överbelastning eller orimlighet hos antingen maskin eller arbetare. 
Pieńkowski (2014) menar att Muri kan förknippas med en dåligt organiserad 
arbetsstation eller dålig kommunikation. 

 
Ett sätt som företaget skulle kunna lösa problemen inom deras kommunikationsflöde är 
att implementera ett system hos operatörerna som systematiskt visar i vilken fas alla 
stationer befinner sig i. För tillfället så existerar det ingen sorts kontroll över om 
takttiden hålls vid alla stationer. Om företaget i stället skulle implementera till exempel 
en synlig skärm vid varje station som visar takttiden hos alla stationer och i vilken fas 
de befinner sig i så skulle kommunikationsflödet bli mycket stabilare och onödiga 
stressmoment skulle elimineras. 

 

Respondenter 3 & 4 påpekade under sina intervjuer att de inte hade en bra förståelse om 
vad lean innebär, detta hindrar när fallföretaget försöker implementera lean verktyg. 5S 
är ett verktyg som fallföretaget använder sig av, enligt respondent 2 så verkar det som 
att denna implementering inte införts på rätt sätt. Ett sätt att lösa detta hinder utifrån 
lean perspektiv är att utbilda personalen om de lean-principer som de tänker 
implementera så att de har en vägledning när de jobbar med dem. I dagsläget befinner 
sig fallföretaget i en situation där medarbetarna har dålig koll på lean, respondent 1 
tycker att 5s är onödigt verktyg som inte har implementerats rätt från början, 
respondenten anser att vissa aktiviteter slösar bort deras tid som att tejpa golvet. Enligt 
Makwana & Patagne (2019) är 5S en metod som eliminerar grundorsaken till slöseri 
och brister för att sedan skapa ständiga förbättringar. 

 
Utifrån produktionschefens synpunkt använder företaget 5S som ett nyckeltal för att 
mäta deras lönsamhet, detta förbättras genom att implementera det rätt genom att 
utbilda personalen ofta om lean verktygen så att medarbetarna kan utföra deras dagliga 
arbete på ett effektivare sätt. Ett annat sätt att lösa detta är med hjälp av innovativa 
verktyg, till exempel användningen av artificiell intelligens som kan analysera och 
identifiera problem i produktionssystemet som handlar om lean för att sedan tillämpa 
lösningar så att de införs på korrekt sätt. Detta kan hjälpa ledningen att vägleda sina 
operatörer på korrekt sätt. Liao et al. (2017) tar upp att man kan använda AI för att 
undersöka komplexa värdeflöden för att bättre identifiera de områden som behöver 
förbättras, ett sätt AI kan vara till hjälp är att identifiera mönster för att sedan komma 
på förbättringsförslag. 

 
Under intervjun med operatörerna framhävde respondent 2 en önskan om att flytta runt 
stationerna så att de står i en annan ordning då de anser att detta hade gjort flödet mer 
effektivt. För att svara på frågan hur värdeflödesanalys kan implementeras med nya 
innovativa verktyg och principer kan vi kolla vilka flaskhalsar som identifierades i 
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produktionssystemet. Enligt Olhager (2013) är en flaskhals något som begränsar flödet 
av värdekedjan, i detta fall så kunde flera av dessa ineffektiviteter identifieras inom 
produktionssystemet. Respondent 2 syn på det var att deras nuvarande flöde är 
ineffektivt eftersom de anser att stationerna ligger i fel ordning vilket i sin tur innebär 
att arbetet hos de olika stationerna blir svårare än vad det behöver vara. För att komma 
på en lösning kan man använda sig av en värdeflödeskartläggning vilket är ett sätt att 
visualisera det nuvarande produktionsflödet. Detta används för att se hur arbetet utförs i 
nuläget och sedan identifiera alla steg i produktionsflödet som inte tillför något värde, 
vilket i sin tur skapar en idé om hur du ska bli av med det. Företaget kan använda sig av 
IOT (internet of things) som ger data i realtid med syfte att öka effektiviteten och 
snabba beslut. Just nu använder inte fallföretaget denna teknik men ifall den används 
finns det möjligheten att förbättra flödet av deras process. 

 

Respondenter 4 påpekar testprogrammet som fallföretaget använder sig av idag är 
relativt gammalt vilket innebär att det tar tid vid testning av kvalitet. Detta anses vara 
nödvändig icke värdeskapande aktivitet som på sikt kommer att bidra ineffektivitet 
vilket är också flaskhals. Nytt testprogram skulle innebära för fallföretag effektivt flöde 
som tar lägre takttid vilket i sin tur bidrar ökad produktivitet (Olhager, 2013). Sebastian 
et al. (2020) hävdar att AI kommer att öppna nya möjligheter och marknader där 
företaget kan skapa värde, men detta kommer att medföra betydande förändringar i 
verksamheten. Strukturella förändringar och operativa drivkrafter kommer att förändras 
till följd av detta. För att detta ska fungera så behöver AI bli en integrerad del av deras 
kärnverksamhet. För äldre organisationer med oförändrade strategier och system är det 
avgörande att ompröva sitt tillvägagångssätt och investera i ny teknik. 

 

Samtliga respondenterna under intervjun betonade att det uppstår att de inte har rätt 
material och verktyg när det behövs, detta innebär att operatörerna inte kan utföra deras 
arbete på ett effektivt sätt, detta hindrar i sin tur hela produktionslinan eftersom andra 
stationer blir tvungna att vänta på att montera produkten. Olhager (2013) menar att 
flaskhalsar begränsar flödet av värdekedjan, och att material ska finnas tillgängligt. I 
detta scenario har operatörerna inte tillgång till rätt material och verktyg, anledningen 
till detta problem kommer från leverantörens sida och ledningen behöver effektivt 
hantera dessa ärenden och se till att operatörerna har tillgång till alla verktyg de behöver 
för att utföra deras arbete. Respondent 4 påpekar att det ofta förekommer att de får in 
trasiga komponenter från leverantörer, ett sätt att lösa detta problem är att fallföretaget 
implementerar ett system som bygger på JIT, vilket går ut på att material finns 
tillgänglig när behovet uppstår (Liker, 2022). Alternativt kan fallföretaget automatisera 
deras materialhanteringssystem som Lu et al., (2016) påpekar att med hjälp av 
automatisering kan fallföretaget förutse eventuella variationer såsom brist på material 
eller trasiga komponenter. 

 
Den största förbättringen som författarna anser vara aktuell för företaget är 
implementeringen av automatisering i deras produktion. Detta är även något som 
produktionschefen (respondent 1) påpekade som ett eventuellt framtida mål. Genom 
implementeringen av automatisering så kan de flesta av företagens nuvarande problem 
lösas. Som Chui et al. (2017) berättar så kan automatisering av tillverkningsprocesser 
leda till ökad produktivitet samt kvalitet, minskat antal defekta produkter och ökad 
säkerhet. Detta hade även varit en lösning till företagets problem med ergonomi 
eftersom det icke-ergonomiska arbetet byts ut av till exempel robotar vilket ger 
arbetarna mer högkvalitativa uppgifter som kräver mänsklig kompetens. Med hjälp utav 
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automatisering kan man även se till att takttiden hålls på ett stabilt sätt vilket i sin tur 
eliminerar problemen angående stillastående i produktionen som befinner sig i nuläget. 

 
Ett annat förbättringsförslag som forskningsgruppen anser vara aktuell är tidsstudier 
eftersom denna metod är bäst för att identifiera hur långt det krävs för att slutföra 
arbetet på effektivt sätt enligt Barnes (1991). Författarna anser att tidsstudie hade varit 
lönsamt eftersom fallföretaget har en takttid på 30 minuter enligt produktionschefen, 
detta stämmer dock inte vid intervjuerna med samtliga respondenter då de tyckte att 
deras produktionsflöde var ineffektivt och att takttiden ofta varierar. I och med att 
författarna inte haft lång tid att jobba med projektet så kunde inte författarna genomföra 
tidsstudie på grund av tidsbrist. 

 
Värdeflödesanalys kan implementeras tillsammans med nya och innovativa verktyg 
samt principer genom att först identifiera flaskhalsar och slöseri i produktionsflödet. 
Enligt Olhager (2013) identifieras dessa flaskhalsar genom att dela in aktiviteter i tre 
olika kategorier, nämligen värdeskapande aktiviteter, nödvändig icke-värdeskapande 
och sist icke-värdeskapande. Efter dessa slöserier samt eventuella flaskhalsar 
identifierats så kan man sedan tillämpa passande verktyg såsom automatiserade robotar, 
industri 4.0 eller det så kallade internet of things. Dessa verktyg implementeras med 
syfte att effektivisera hela produktionsflödet så att företaget kan uppnå den graden av 
produktivitet samt lönsamhet som önskas. 

 
Chui et al. (2017) menar att automatiseringen leder till fördelar som exempelvis ökad 
produktivitet, ökad kvalitet, minskat antal fel, ökad säkerhet och personal frigivning. 
Författarna anser att dessa typer av omställningar skapar förbättringar inom 
effektivisering och produktivitet. Utöver att tillämpa dessa nya och innovativa verktyg 
bör fallföretaget ytterligare förbättra sig genom att skapa rätt förutsättningar för 
operatörerna när det handlar om ergonomi. Respondent 4 anser att det finns stora behov 
av nya testprogram för att hålla effektivitet standard. Respondenten 3 & 4 menar att 
station 10 är en av de stationer som skapar de största flaskhalsarna och har störst behov 
av förbättrad ergonomi. Detta eftersom den station enbart har ett höj- och sänkbart bord, 
vilket i sin tur innebär att operatörerna är tvungna att arbeta på knäna. 
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6. Slutsats 
I det här kapitlet kommer studiens frågeställningar besvaras utifrån diskussionen, 
vidare beskrivs studiens insats. 

 
 

FS1: Vilka är de nyckeltal som fallföretaget använder för att effektivisera sin 
produktivitet och lönsamhet? 

 
Under studiens gång har författarna undersökt vilka nyckeltal fallföretaget använder sig 
av så att de kan effektivisera deras produktivitet och lönsamhet, genom observation har 
författarna kunnat identifiera brister i deras produktionsprocess som bidrar till minskad 
effektivitet och produktivitet. I dagsläget använder fallföretaget lean verktyget 5s vilket 
samtliga respondenter menar implementerats på fel sätt från början vilket har lett till 
ineffektivitet i deras produktionsflöde. Vidare har författarna kunnat identifiera 
ergonomiska problem i station 10 som ger möjligheten till skador eller sjukskrivningar, 
ergonomiska problem som uppstår i station 10 skapar i sin tur långa väntetider och 
flaskhalsar som leder till minskad lönsamhet. 

 
Fallföretaget har börjat använda muri, mura och muda med avsikt att förbättra deras 
produktivitet. Fallföretaget använder sig av muri för att kunna identifiera och åtgärda 
ergonomiska problem, mura används för att identifiera ojämnheter och muda för att 
identifiera slöseri, i dagsläget använder fallföretaget muri med plan att använda andra 
två i framtiden. 

 
FS2: Hur kan värdeflödesanalys integreras med nya innovativa verktyg och 
principer inom lean manufacturing för att optimera fallföretagets 
produktionssystem? 

 
I dagens industrisamhälle blir det viktigare och viktigare för företag att optimera deras 
produktionssystem. För att kunna besvara på denna fråga har författarna kommit fram 
till att företaget kan använda sig av värdeflödesanalys och lean verktyg samt nya 
innovativa verktyg kan integreras för att kunna förbättra fallföretagets produktionsflöde. 
Ergonomin har visat sig vara en av de största utmaningarna för fallföretaget där det 
hindrar operatörernas förmåga att kunna utföra sitt dagliga arbete på ett effektivt sätt. 
För att finna en förbättring avseende ergonomin kan fallföretaget följa arbetsmiljölagen 
och deras riktlinjer när det kommer till ergonomin. Fallföretaget borde utbilda sina 
medarbetare om ergonomi och satsa på att automatisera stationer som har de största 
ergonomiska problemen. AI och andra innovativa verktyg kan vara till stor hjälp att 
identifiera och kunna snabbt åtgärda ergonomiska problem som uppstår på 
arbetsplatsen. 

 
Bristande kommunikation inom fallföretaget borde även förbättras som samtliga 
respondenter påpekade att detta skapar ineffektivitet och leder till onödiga stressmoment 
hos medarbetarna. Genom att införa ett system som visar läget i varje station i realtid 
kan flödet på kommunikation förbättras. Dessutom kan utbildning gällande Lean 
principer och 5S leda till ökad förståelse och förbättra implementering av nya verktyg 
vilket skapar effektivitet. Det identifierades flaskhalsar i fallföretaget produktionsflöde 
genom användningen av värdeflödeskartläggning vilket företaget själva kan använda för 
att snabbt visualisera områden som behöver förbättras, samt kunna implementera 
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internet of things (IOT) som ger data i realtid vilket också kan förbättra förmågan att 
snabbt kunna fatta beslut och öka deras effektivitet. 

 
6.1 Förbättringsförslag 

 
I vår studie presenteras värdefulla synpunkter och förslag till fallföretag som bygger på 
forskning och analys. Ett av de förslag vi har kommit fram till är att fallföretaget gör en 
granskning och korrigering över hur de tillämpat 5s verktyg eftersom fall företagets 
nuvarande strategi gällande detta inte fungerar som det ska. Detta skapar ineffektivitet i 
deras produktionsflöde. Ett annat förbättringsförslag som författarna kommit fram till är 
att fallföretaget kan lösa deras ergonomiska problem genom att fallföretaget satsar mer 
på att utbilda sina medarbetare gällande ergonomi samt investera i automatisering i 
stationer där ekonomiska problem uppstår. Kommunikationsbrister är en annan sak som 
fallföretaget borde förbättra enligt respondenterna som har deltagit i intervjuerna. Vi 
rekommenderar att fallföretaget implementerar ett system som visar statusen vid varje 
station, detta skapar jämnare kommunikationsflöde och minskar missförstånd bland 
medarbetarna. 

 
6.2 Studiens begränsningar 

 
Studien begränsades genom att vi valde enbart att fokusera på produktionslinjen hos 
fallföretaget, detta gav oss möjligheten att djupt kunna analysera och granska just denna 
produktionslinje, och att resultaten inte generaliseras till hela företaget. Vår studie var 
grundad på observationer och intervjuer med samtliga respondenter, detta kan i viss 
utsträckning skapa subjektivitet i vår analys och diskussion vilket innebär att respektive 
respondenter uppfattningar och erfarenhet inte alltid visar helhetsbilden av fall 
företagets situation. 

 
6.3 Framtida studie 

 
På grund av brist på tid och resurser har författarna inte kunnat utföra en så omfattande 
studie som önskats. I framtiden skulle det vara fördel att öka möjligheten att undersöka 
flera produktionslinjer för att få helhetsbild samt kunna implementera ovan nämnda 
förslag för att sedan kunna göra en utvärdering hur dessa har bidragit till förbättring. 
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Bilagor 

Bilaga 1: intervjufrågor 1 

Intervju med produktionschef: 
 

1: Vilka nyckeltal använder ni i eran produktion 
 

2: Finns det nyckeltal som ni inte använder just nu men du anser skulle vara användbara 

3: Vilka förbättringsverktyg/lean använder ni ? om ja förklara 

5S en gång i veckan, sätta poäng på olika stationer, kör rundar och 

4: Har ni eller använder ni just nu någon sorts av värdeflödesanalys? 

5:Hur stort är behovet av att öka produktionens effektivitet? isåfall vad har ni för idéer? 

6: Har ni tänkt på att implementera någon form av automatisering i produktionen? 

7:Använder ni någon form av digitalisering i eran produktion, såsom AI? 

8:Vilka mål har ni just nu i produktionen? 

9:Hur tror du att värdeflödesanalys och tidsstudier kan användas för att effektivisera 
produktionen? 

 
10:Hur utbildar ni era operatörer? 

11:Hur mäter ni erat resultat? 

12:Hur ser nuläget ut för er? 
 

13: Vilka förbättringar har ni sett efter att ni implementerat lean? 
 

14: Hur involverar ni anställda på alla nivåer i organisationen i förbättringsprocesser? 
 
 
 

Intervjufrågor 2 
 

Intervju med operatörer: 
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1:Känner du att du har kunskap inom lean ? 
 

2: Hur upplever du att lean fungerar i ditt arbete? 



54  

3: Upplever du att det finns några flaskhalsar, i såna fall vilka/vad? 
 

4:vad anser du vara den största faktorn till minskad effektivitet i ditt arbete? 

5: Vad tycker du om ert arbetssätt, finns det något du hade velat förbättra? 

6:Kan du beskriva hur en vanlig arbetsdag ser ut för dig? 

7:Hur fungerar ert informationsflöde? 
 

8: Hur upplever ni kommunikationen från ledningen till operatören ? 

8:Känner du att du vet vad företagets mål är och hur ni ska nå det? 

9:Finns det några aktiviteter som du anser vara slöseri? 
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