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Sammanfattning 

Migu Mekaniska är ett skärande, bearbetande företag beläget i Tidan utanför Skövde. 

Verksamheten grundades 1980 och utgörs idag av en legotillverkning med hjälp utav 10 stycken 

3- och 5-axliga CNC-maskiner. Råmaterialet vilket hanteras består av stänger i olika längder 

och tjocklekar.  

Problematiken på företaget berör processen kring hantering av råmaterial samt tre kapmaskiner 

vilka förser resterande produktion med material för bearbetning. Önskemålet är att utforma 

arbetsstationen så att kapmaskinerna inte behöver bemannas hela tiden, utan endast då kapning 

av material krävs samt att berörd personal kan bistå med alternativa, värdeadderande aktiviteter. 

Målet med arbetet är att systematiskt belysa områden för förslag på hur materialhantering och 

kapning av råmaterial kan utformas samt bemannas.  

En bred teoretisk referensram samt redogörelse för relevant litteratur och genomförda studier 

stärker metod och genomförande. Litteratur och studier är utvärderade samt jämförda mellan 

varandra och analyserade till arbetets fördel. Genom intervjuer, samtal, observationer samt 

genomförande av frekvensstudie och spagettidiagram, är flertalet slöseri identifierade samt 

aspekter för framtida förbättringsarbete.  

Med stöd från litteratur och teori samt resultat från insamlade data, är förbättringsförslagen 

validerade utifrån för- och nackdelar samt genom ett PICK-chart. Utifrån detta 

rekommenderades ett förslag för vidare implementering där ett dragande system baserades på 

ConWIP-metodiken samt genom en interaktiv och visuell lagtavla.  

Efter genomfört arbete diskuterades flertalet intressanta diskussionsområden där även 

rekommendationer för framtida arbete framfördes. En betydande aspekt vilket framkom tydligt 

var implementering av Lean-filosofin samt dess betydelse för långsiktiga och hållbara 

lösningar. Problematiken samt frågeställningarna vilka inledningsvis beskrevs och 

presenterades, lyckades omfamnas av arbetet enligt planering, vilket även bidrog till att 

samtliga delmål och dess syfte fullföljdes. 
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Abstract 

Migu Mekaniska is a cutting and processing company located in Tidan, outside of Skövde. The 

business was founded in 1980 and consists today of ten 3- and 5-axis CNC-machines. The 

company produces components based on contracts with other companies and works as a 

subcontractor. The raw material which is handled and used consists of rods in different lengths 

and thicknesses.  

The current problem at the company concerns the process of handling raw material and three 

cutting machines which provide the remaining production with materials for further processing. 

The intention is to design the workstation so that the cutting machines do not have to be manned 

all the time and that workers can staff the station only when cutting material is required. The 

time remaining should be used for assisting and value adding activities. The aim of the work is 

to systematically illuminate areas for proposals on how material handling and cutting of raw 

materials can be designed and staffed. 

A substantial theoretical frame of reference as well as an account of relevant literature and 

accomplished studies, contributes to strengthen the used methods and implementation. 

Literature and studies are evaluated and compared between each other and analyzed for the 

benefit of the work. Through interviews, conversations, observations and work sampling 

studies and spaghetti diagrams, waste is identified as well as aspects for future improvement 

work. 

With the support of literature and theory as well as results from data collected, the improvement 

proposals are validated based on pros and cons and through a PICK-chart diagram. Based on 

this methodology, a recommend proposal for further implementation is presented. The proposal 

is consisting of a pulling system based on the ConWIP methodology and through an interactive 

and visual whiteboard. 

After completing the work, several interesting areas were discussed, where recommendations 

for future work also got presented. One important aspect that became clear was the 

implementation of the Lean philosophy and its importance for long-term and sustainable 

solutions. The initially described and presented issues and sub-objectives, were clearly 

embraced throughout the work and fulfilled within its purpose.  
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Intyg 

Denna uppsats har lämnats in av Ella Arwesved till Högskolan i Skövde som uppsats för 

erhållande av betyg för på grundnivå G2E inom huvudområdet Produktionsteknik. 

Undertecknande intygar härmed att allt material i denna uppsats som inte är resultatet av eget 

arbete har redovisats med källangivelse. Uppsatsen innehåller inte heller material som 

undertecknande redan tidigare fått tillgodoräknat sig inom sina akademiska studier. 
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1. Inledning 

Detta inledande kapitlet ger läsaren en djupare förståelse varför arbetet genomförs. Här 

beskrivs bland annat problemformulering, syfte och mål samt avgränsningar och disposition. 

1.1 Företaget och bakgrund 

Migu Mekaniska är ett skärande, bearbetande företag beläget i Tidan utanför Skövde. 

Verksamheten grundades 1980 och utgörs idag av en legotillverkning med hjälp utav 10 stycken 

3- och 5-axliga CNC-maskiner. Råmaterialet vilket hanteras består av stänger i olika längder 

och tjocklekar.  I dagsläget har Migu Mekaniska 13 stycken anställda där majoriteten av dessa 

arbetar i produktion. Företagets främsta kund är MannTek i Mariestad dit leveranser av 

komponenter till kopplingar och kulventiler sker varje dag.  

Migu Mekaniska har flertalet potentiella förbättringsområden för att öka effektiviteten och hålla 

företagets verksamhet i fas med den ständiga tekniska utvecklingen. I framtiden önskar Migu 

Mekaniska att fortsätta utveckla den moderna maskinparken och dess medarbetare. Den 

framtida produktionen bör influeras av ett stort tekniskt kunnande och förståelse samt en nära 

relation till kunden. För att uppnå detta krävs ett arbete innefattande av ständiga förbättringar. 

Då såväl ekonomiska och produktionseffektiva aspekter kan komma att beröras i tänkt arbete, 

gör det att examensarbetet är av stor relevans för företaget.  

1.2 Problembeskrivning 

I nuläget hanteras inleverans samt kapning av råmaterial utav en person anställd på heltid på 

företaget. Denna person bemannar kapmaskinerna 100% under arbetsdagen. Kapmaskinerna 

utgör ingen risk för att bli flaskhalsprocesser och därmed stoppa upp resterande processer, men 

riskerar å andra sidan att ådra olika typer av slöseri såsom överproduktion eller väntan samt 

binda upp kompetens och kapacitet i onödan. Önskemålet är att utforma arbetsstationen så att 

kapmaskinerna inte behöver bemannas hela tiden, utan endast då kapning av material krävs 

samt att berörd personal kan bistå med alternativa arbetsuppgifter. Frågeställningen berör bland 

annat aspekter kring huruvida en optimal omorganisation ska planeras för att samtliga berörda 

ska få tillräcklig information för att kunna utföra rätt arbete i rätt tid, utan att övrig produktion 

drabbas. Det krävs dessutom en vidare analys av utformningen av arbetsplatsen samt sociala 

aspekteter för att utvärdera förbättringsförslagens relevans.  

1.3 Syfte och mål 

Arbetets syfte är att utveckla och ge förslag på ett fungerande koncept för materialhantering 

samt kapning av råvarumaterial, vilket ska involvera att heltidstjänsten på arbetsstationen inte 

längre behövs för att bemanna operationen full tid. Det övergripande huvudmålet stöttas utav 

ett antal delmål vilka listas nedan.  

• Nulägesanalys för att kartlägga flödet. 

• Utifrån nulägesanalys, identifiera möjligheter och ta fram tre olika förbättringsförslag 

för utformningen vid kapmaskinerna.  

• Gå in djupare och utvärdera ett av de tre förbättringsförslagen samt motivera beslutet. 
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1.4 Avgränsning och område 

För att arbetet ska hållas inom rimliga gränser och inte riskera att bli för omfattande i 

förhållande till den givna tidsramen, kommer en del avgränsningar göras. De områden vilka 

inte kommer att beröras i arbetet är vidare specificerade. 

Arbetet kommer endast ge förslag till implementering och därmed inte beröra delar för 

implementering eller införande i organisationen. Företaget har fria händer att tillämpa de 

förbättringsförslag vilka presenteras i arbetet.  

Det område som huvudsakligen ska undersökas berörs av råvarulager, tre kapmaskiner samt ett 

mellanlager för material ut till produktion, ett område som bemannas av en och samma person. 

I nulägesanalysen kommer endast detta område undersökas och vidare kartläggas. 

Arbetsområde för låg- och högvolym kan däremot behöva analyseras övergripligt för att få en 

helhetssyn över produktionen.  

Relationen samt möjlighet till inverkan av leverantörer kommer inte diskuteras vidare i arbetet. 

Det förutsätts att befintliga leverantörer samt leveransfrekvensen, transportsätt och emballage 

kommer vara oförändrat framöver. Arbetet kommer dessutom frångå en djupare inblick i de 

administrativa delarna gällande förbättringsarbetet. Strategier och förbättring kring 

administrativa uppgifter kommer därmed inte att vara i fokus för arbetet.  

1.5 Disposition och rapportstruktur  

I det inledande kapitlet, kapitel 1, får läsaren en överblick av företaget, problembeskrivning 

samt viktiga aspekter vilka avgränsar samt knyter samman arbetet inom rimliga gränser.  

Kapitel 2 utgörs av en bred teoretisk referensram där relevant teori tillägnas läsaren. Vidare 

presenteras ett antal genomförda studier samt forskning i kapitel 3. Dessa studier berör områden 

och metoder vilka senare används i arbetet. Samtliga studier analyseras och jämförs mot 

varandra för att kritiskt granska resultaten och utvärdera relevansen. Kapitel 4 beskriver den 

metodik vilken använts genom arbetet samt beskriver tillvägagångssättet för att samla in 

relevant data och information. 

I kapitel 5 knyts aspekter ur problembeskrivningen ihop med syfte och mål genom en rad olika 

förbättringsförslag vilka ha uppkommit baserat på nulägesanalys, datainsamling samt utifrån 

teori och tidigare litteratur. Här redogörs för hur utformningen vid kapmaskinerna kan kopplas 

till olika faktorer vilka såväl direkt och indirekt berör syfte, mål samt problembeskrivning. 

Utformning avser i detta fallet såväl fysiska förbättringar runt kapmaskinerna men även 

aspekter där utformning av personal och bemanning av kapmaskinen förbättras. Kapitlet 

avslutas med en grundlig analys av de olika förslagen samt resonerar kring för- och nackdelar 

med vardera av förslagen.  

Kapitel 6 presenterar ett av de tre delmålen då ett av förbättringsförslagen utvärderas och 

analyseras djupare för att motivera den givna rekommendationen. Slutligen knyts rapporten 

ihop i kapitel 7 genom en diskussion samt vidare rekommendationer för arbete inom området. 

Sammanfattade slutsatser presenteras i kapitel 8.  
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2. Teoretisk referensram 

Detta kapitel berör teoretiska områden vilka är relevanta för arbetet och dess referensram. 

Aktuella områden vilka beskrivs är Lean, arbetsplatsutformning och hållbar utveckling. 

2.1 Lean  

Konceptet och principerna kring Lean sägs ha utvecklats redan i samband med industriella 

revolutionen i början av 1900-talet. Henry Ford strävade senare under seklet efter ett effektivt 

produktionssystem inom bilindustrin med kortare ledtider för den massproduktionen som 

bedrevs. Mot slutet av 1940-talet skapades Toyota Production System (TPS) i Japan då det 

ökade behovet av flexibilitet, snabba ledtider och utökat leveransnätverk uppstod. (Storhagen 

2018).  

Stora delar av konceptet kring Lean härstammar från Toyota Production System och resultatet 

av fabrikschefen Taiicho Ohno och Eiji Toyodas arbete i slutet av 1940-talet (Petersson, 

Johansson, Broman, Blücher & Alsterman 2009). Taiichi Ohno utformade det populära 

arbetssättet i samverkan med Eiji Toyoda samt utifrån tidigare arbete av visionärerna under 

1900-talets början, trots detta fick konceptet inte ordentligt uppsving förrän efter andra 

världskriget då landets första oljekris var ett faktum (Ohno 1988). Det var dock fram emot 

1990-talet som västvärldens respons på begreppet TPS kom och begreppet Lean myntades även 

i Europa och Amerika (Storhagen 2018). 

I figur 1 visualiseras en representation av TPS syn på Lean och vad arbetet innefattar. För att 

kunna uppnå fullskalig kundfokus och nå de mätetal och mål som är satta för företaget, bygger 

arbetet på två pelare och en gemensam grund. Grunden för Toyotas produktionssystem 

benämns av Bicheno, Holweg, Anhede och Hillberg (2013) som stabilitet och standardisering, 

där visuell styrning och utjämnade flöden är viktiga beståndsdelar. De två pelarna består av 

Just-In-Time och Jidoka. Just-In-Time regleras genom ett kontinuerligt flöde samt fokus på takt 

och med fördel ett dragande system. Jidoka innebär att göra rätt från början samt att synliggöra 

avvikelser i systemet. Det innebär även att system är konstruerade så att processer kan stoppas 

direkt vid avvikelser eller problem. Figur 1 betonar också vikten av involverade, engagerade 

och flexibla medarbetare. Utan medarbetare som kan och vill bidra till att nå de uppsatta målen, 

kommer grunden samt pelarna att fallera och målen därmed inte kunna nås. Genom de två 

grundpelarna samt bidragande faktorer från medarbetare, kommer mål och kundfokus kunna 

nås. Ett fullskaligt kundfokus innefattar exempelvis högsta möjliga kvalitet, med kortast ledtid 

och till lägst kostnad. (Bicheno et al. 2013).  

 

 

 

 

 
Figur1: Toyota Production Systems beståndsdelar. 
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Ohnos strukturella ramverk resulterade i flertalet principer för Toyota Production System och 

ligger till grund för de grundliga värderingarna inom Lean och arbetet idag (Peterson et al. 

2009). Lean handlar i grund och botten om att eliminera slöseri samt att synliggöra avvikelser 

i systemet (Peterson et al. 2009). Arbetet kring Lean beskrivs även som en strategi för att skapa 

tillväxt och möjligheter för företag och organisationer (Bicheno et al. 2013).  

Tre begrepp nära kopplade till Lean är Mura, Muri och Muda. Grunden till många problem 

inom produktionsmiljöer beskrivs ofta orsakas av Mura, vilket syftar till ojämnhet. Ett snabbt 

och smidigt flöde utan stopp är näst intill omöjligt med en efterfrågan som varierar över tid. 

Detta medför i sin tur att verksamheten bör ta hänsyn till extra lagerföring för att tillmötesgå en 

framtida ökad efterfrågan. Ojämnheter riskerar att orsaka överbelastning, Muri, samt andra 

typer av slöseri, Muda, vilket gör att organisationens samarbete för att justera och anpassa 

verksamheten utifrån ojämnheter är av stor betydelse. (Bicheno et al. 2013). 

Muri innebär överbelastning och är ofta en faktor som orsakar ytterligare slöseri genom att 

överbelasta både personal och utrustning. För medarbetarna försvårar överbelastning till 

möjligheten att göra ett gott arbete då det riskerar stress, icke ergonomiska förhållanden samt 

överarbete hos personal. Det är även möjligt att maskiner och utrustning belastas till dess 

gränser vilket inte är en gynnsam situation. (Bicheno et al. 2013). 

Som tidigare nämnt bidrar både Mura och Muri till olika typer av slöseri, Muda, vilket 

vanligtvis utgörs av sju stycken inom teorin för Lean. Dessa tre begreppen är indirekt starkt 

sammankopplade med varandra samt ger en komplett bild över det omfattande arbetet inom 

Lean (Bicheno et al. 2013). 

Enligt Petersson et al. (2009) medför ett lyckat Lean-arbete flera positiva effekter för 

produktionen, exempelvis förbättras produkters kvalitet, systemets flexibilitet samt att 

kostnader minskas och leveranssäkerhet ökar. Det är inte bara produktionseffektiviseringar som 

åstadkoms genom implementering av Lean, även sociala effekter är ett faktum. Medarbetarnas 

välbefinnande anses förbättras samt dess motivation och ambition till arbetet (Petersson et al. 

2009). Detta beskrivs som effekter av en minskad stress, bättre samarbete, djupare förståelse 

för helheten och processen, mer variation i arbetsuppgifter samt en ökad kompetens (Petersson 

et al. 2009).  

Petersson et al. (2009) beskriver hur Lean i grund och botten handlar om värderingar och att 

implementera ett tankesätt och arbetssätt begrundat i kroppen. Värderingar genomsyrar hela 

organisationen och förmedlar samt påverkar hur verksamheten agerar och tänker. Ledare och 

medarbetare bör sträva efter att skapa så bra förutsättningar som möjligt för att motverka 

ojämnheter, överbelastning samt upptäcka och reducera slöseri i tid. Värderingar samt hur ett 

gott förhållningssätt är utformat, är viktiga delar inom Lean. Det är av stor vikt att se arbetet 

utifrån ett helhetsperspektiv och inte på detaljnivå då fysiska engångsförändringar inte kommer 

resultera i en varaktig förbättring på lång sikt. Det är därför viktigt att förankra arbetssättet och 

förståelsen till förbättring inom och utom organisationen, samtliga intressenter bör involveras i 

helhetsaspekten. (Petersson et al. 2009).  
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2.1.1 Gemba 

En av grunderna för filosofin inom Lean är att gå till Gemba, vilket innefattar att gå till platsen 

innebär där aktiviteter och processer sker (Bicheno et al. 2013). Platsen där aktiviteter sker är 

oftast vid den fysiska arbetsplatsen. Bicheno et al. (2013) beskriver Gemba utifrån fyra 

aktiviteter; gå till platsen där processer sker, studera förfarandet, notera vad som sker samt 

samla in data. Den traditionella synen utgörs av att sitta kvar på kontor för att diskutera 

uppfattningar och intryck av arbetsplatsens processer (Bicheno et al. 2013). Oftast är detta inte 

en lönsam och långsiktig strategi.  

Gemba medför även att medarbetare och anställda lär sig att se samt upptäcka avvikelser eller 

problematik i det vardagliga arbetet. Detta skapar en ifrågasättande kultur vilket är gynnsamt 

för ett lyckat arbete inom Lean. Filosofin skapar dessutom en djupare förståelse för processer 

och kombineras ofta med andra verktyg och metoder inom Lean. (Bicheno et al. 2013). 

2.1.2 Slöseri  

Taiichi Ohno (1988) urskilde sju typer av slöseri utifrån arbete hos Toyota och benämner dem 

som överproduktion, väntan, onödiga rörelser, felaktiga processer, lager, defekter, samt 

onödiga transporter. Det diskuteras även kring ytterligare parametrar av slöseri såsom 

exempelvis outnyttjad kreativitet, vilket vanligtvis benämns som det åttonde eller 7+1 slöseri 

inom produktionsmiljöer (Liker 2004).  

Bicheno et al. (2013) definierar slöseri som den typ av aktiviteter där inget värde tillförs. 

Lösningen för att eliminera slöseri är att hitta metoder och verktyg för att upptäcka avvikelser 

i tid och därmed minska uppkomsten redan innan det inträffat, annars krävs en strävan för att 

försöka minska redan befintligt slöseri (Bicheno, et al. 2013). Vid eliminering av slöseri ökar 

därmed produktiviteten och effektiviteten. De sju slöseri vilka beskrivs nedan utifrån Bicheno 

et al. (2013), är därmed viktiga att ha i kännedom om i ett Lean-arbete.  

Överproduktion: Överproduktion anses som den största andelen slöseri i produktionsmiljöer 

då det medför andra typer av slöseri i princip automatiskt. Det är ingen ovanlighet att företag 

ofta tillverkar för mycket än vad som är beställt, eller producerar för tidigt vilket resulterar i 

onödigt lager samt skapar flertalet buffertar mellan processer i flödet. Ett smidigt flöde av 

produkter blir därmed omöjligt och ledtiden riskerar att öka onödigt kraftigt. Ett dragande 

system motverkar uppkomsten av överproduktion samt synliggör eventuella felaktigheter 

tydligare i systemet.  

Väntan: Väntan är i direkt relation till flödet i processer och kan innebära att material läggs på 

kö, operatörer och montörer får vänta på material eller sena leveranser. Det kan även utgöras 

av medarbetare som utför arbetet i ett lägre tempo än givet för produktionstakten samt då 

maskiner endast övervakas av operatör. Väntan är en viktig faktor för ledtiden och är därmed 

en tydlig aspekt att ta hänsyn till för att uppnå nöjda kunder och en stor konkurrens på 

marknaden.  
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Onödiga rörelser: Onödiga rörelser kan beröra både produktionslayouten men även personal 

i rörelse. Kvalitet och produktivitet bör beaktas i samklang med ergonomi med hänsyn till de 

rörelser moment kräver. Det är slöseri med tid att exempelvis sträcka sig onödigt långt efter 

verktyg, böja sig repetitivt eller flytta sig onödiga sträckor mellan mål.  

Felaktiga processer: Det är av stor vikt att processer följer korrekt utformade metoder samt 

sköts av utbildad personal som tillhandagås rätt verktyg. Riktigt utformade standarder stöttar 

även upp arbetet mot att eliminera felaktiga processer. Felaktiga processer kan även innefattas 

av maskiner som inte lever upp till det krav som sätts på kvalitet eller kapacitet.  

Lager: Alla typer av lager binder kapital och har även en tendens att orsaka ökade ledtider. Ett 

tryckande system leder ofta till lagerbindning av olika slag. Vissa typer av lager är en 

nödvändighet, såsom färdigvarulaget eller råvarulager beroende på leverantörsvillkor. Lager 

medför även att upptäckten av eventuella problematik försvåras samt att behovet av större yta 

ökar.  

Defekter: Att ha defekta produkter inom eller utanför systemet kostar pengar både långsiktigt 

och kortsiktigt. Det finns två typer av omnämnda defekter, interna och externa. De interna 

utgörs av exempelvis skrotning och justering och är defekter upptäckta innan produkten 

levereras till kunden. De externa defekterna utgörs av de upptäcker efter att produkten gått ut 

till kund och kan bland annat beröra gällandet av garanti, reparationer och service av olika slag. 

En viktig aspekt att ha i åtanke med defekter är att företaget ådrar sig en större ekonomisk 

kostnad vid åtgärd av defekter ju längre tiden går innan felen upptäcks.  

Onödiga transporter: Att transportera komponenter eller produkter från olika platser inom 

företaget, exempelvis mellan lager och processer, är inget kunden betalar eller lägger värde i. 

Detta går däremot aldrig att helt reducera, men kan ständigt förbättras med en god 

kommunikation. Är avstånden långa mellan två mål gör det att kommunikationen lätt kan brista 

och så även kvaliteten som följd.  

     (Bicheno et al. 2013) 

2.1.3 Standardiserat arbete 

En av de mest betydelsefulla delarna i arbetet kring Lean är att standardisera processer och 

metoder. Enligt Bicheno et al. (2013) är målet med standardiserat arbete att skapa processer 

vilka är betrodda och säkerställda samt att de går att utföras om och om igen. Att arbeta med 

standardoperationsblad är ett verktyg för att implementera ett standardiserat arbetssätt medan 

det standardiserade arbetet endast är en filosofi (Bicheno, et al. 2013). När den mest optimala 

standarden är definierad, ska det vara svårt att utföra processen på ett annat mer gynnsamt sätt 

(Bicheno et al. 2013). En standardisering innebär även att slöseri ska synliggöras i systemet. 

Det är av stor vikt att betona upptäckten av avvikelser som i sin tur bidrar till en viss 

förutsägbarhet och därmed ett lärande hos medarbetarna (Petersson et al. 2009). Problematiken 

inom industrier idag är hur arbetet kring standardisering används på fel sätt, då exempelvis 

standarderna i många fall placeras i en pärm efter framtagning.  
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Detta gör att syftet förloras samt att det riskerar att uppstå stora variationer mellan medarbetarna 

och dess arbetssätt (Bicheno et al. 2013). Enligt Bicheno et al. (2013) riskerar detta att leda 

företaget ännu längre bort ifrån möjligheten till ständiga förbättringar.  

Lars-Uno Roos (1992) beskriver betydelsen av standardisering och dess innebörd för att bidra 

till en produktionsmiljö där enkelhet efterlevs. En enkel produktionsmiljö strävar efter att 

eliminera de allt för komplexa lösningarna där det finns betydligt simplare metoder med samma 

resultat. Det är möjligt att standardisera såväl produkter, operationer, processer samt 

kvalitetskrav med mera, samtliga med mål att skapa en miljö där en enhetlighet genomsyrar 

och skapar permanenta arbetsmetoder. (Roos 1992). 

Processer kan standardiseras genom att en viss struktur i arbetsprocessen beskrivs likt en 

bruksanvisning. Varje process beskrivs ingående gällande turordning, material, mängd samt 

cykeltider och administrativa uppgifter såsom arbetstid och tid för produktion. Förråd och 

produkter i arbete (PIA) standardiseras enkelt genom att PIA avtalas utifrån en bestämd nivå 

uttryckt i dagar. Skulle volymen för produktion öka medför det även att nivån ökar. (Roos 

1992). 

2.1.4 Just-In-Time 

Att producera Just-In-Time (JIT) innebär att produktionen endast tillverkar det som behövs, när 

det behövs och i den kvantitet som behövs. Detta bidrar till en effektivare produktion som är 

relaterat till eliminering av slöseri, variationer och överbelastning (Bicheno et al. 2013).  

Ohno (1988) betonar att lagernivåerna skulle nå en nollnivå om detta implementeras utifrån det 

teoretiska, ideala läget. Däremot är detta svårt att implementera fullskaligt då det oftast finns 

någon form av variation med flera olika produkter i flöde. För JIT tillverkas produkter så 

effektivt som möjligt under en så kort tid som möjligt. Bicheno et al. (2013) betonar relevansen 

över att en order för tillverkning bör skapas så fort en order är gjord av kund. För att tillverka 

mot JIT bör komponenter finns på sin plats samt att en direkt påfyllning av lager bör göras i 

samband med uttag ur lager.  

2.1.5 Kanban 

För att lyckas med JIT och leverera produkter till kund i rätt tid och rätt kvantitet kan ett 

dragande Kanban-system med fördel vara till användning. Kanban kommer från japanskan och 

översätts vanligtvis till ”synlig bricka” på svenska. Kanban är en metod för att endast tillverka 

det antal av produkter som är efterfrågade samt i rätt antal och i den tidpunkten de behövs 

(Storhagen 2018). Syftet med metoden är att skapa en tillverkningsmiljö där lager elimineras 

och där produkter i arbete ska hållas på en nivå för att precis få kedjan att fungera (Storhagen 

2018). Viktiga aspekter att ha i åtanke vid arbete med Kanban är huruvida information och 

systemet för beordning ska fungera för att varje enhet och station ska fungera korrekt. Metoden 

för Kanban utgörs av att order för tillverkning endast ska gå till sista steget i kedjan, för att 

därefter gå varje steg upp i kedjan för att ”suga” ut produkter ur systemet (Storhagen 2018). 

Det beskrivs även hur det visuella och lättillgängliga är av stor betydelse för att få samtliga 

berörda att förstå systemet.  
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Jonsson och Mattsson (2011) beskriver Kanban som en materialstyrningsmetod där den sist 

konsumerande enheten i produktionen, initierar tillverkning när behovet uppstår. Detta beskrivs 

av författarna som ett renodlat dragande system samt där mängden material i lager samt 

produkter i transport och under produktion kontrolleras. Då överproduktion är känd som den 

största förlusten inom ett produktionssystem, är det av stor fördel att implementera ett Kanban-

system då risk för överproduktion elimineras i och med implementeringen (Ohno 1988). 

Det finns två huvudtyper av Kanban, den mest använda typen är transportkanban där 

förflyttning eller transport av material beordras genom systemet. Den andra typen är 

tillverkningskanban och innebär att initiering av tillverkning signaleras genom systemet. Det är 

möjligt att utföra beräkningar på de antal Kanban-kort som krävs för att säkerställa att 

produktionen håller ett jämnt och hållbart flöde. Genom att ta hänsyn till ledtider för 

återanskaffning av material samt storlek på den önskvärda säkerhetsmarginalen för lagret, 

kartläggs de variationer vilka kan komma att påverka osäkerheten inom produktionen. Det 

ideala läget är att kvantiteten för en viss tillverkningsordern också motsvarar den kvantitet som 

initieras för transport inom systemet. (Jonsson & Mattsson 2011). 

2.1.6 ConWIP 

ConWIP, eller Constant Work In Process, är en metod där processer försörjs med produkter i 

konstant arbete, vilket kan ses som en förenklad version av ett Kanban-system. Bicheno et al. 

(2013) beskriver hur verktyget bidrar till en stabiliserad ledtid och gynnar en tidig upptäckt av 

problem. Konceptet innebär att för varje enhet eller produkt som är utgående ur systemet, ersätts 

denna av en ny enhet som introduceras i processen. Denna typ av system är extra passande för 

produktionslayouter med U-form eller där en operatör kontrollerar stationerna för både 

inmatning och utflöde. Metoden baseras på att operatörerna får balansera arbetet själva och inte 

styrs utav specifika och strikta buffertnivåer. Buffertnivåerna kommer pendla mellan att minska 

och öka beroende på de specifika arbetsorderna som introduceras i systemet, och tenderar då 

att automatiskt placeras vid den stationen med längst cykeltid. (Bicheno et al. 2013).   

2.1.7 5S  

5S är såväl ett tankesätt som ett verktyg för att minska variation, uppkomst av slöseri samt 

förbättra produktiviteten inom ett flöde. En uttalad fördel är den lätta användarvänligheten då 

det kan appliceras och användas av alla, samt dess positiva verkan på kvalitet samt effektivitet 

(Bicheno et al. 2013). De fem ”S:en” vilka betonas av 5S är sortera, strukturera, städa, 

standardisera, och skapa vana. De fem stegen beskrivs mer ingående nedan.   

Sortera: Sortera innebär att inledningsvis i arbetet, städa upp allt material samt verktyg och 

rensa ut det som inte används i processen. Det är viktigt att arbetsgruppen har någon form av 

kriterier att följa i sorteringsarbete, exempelvis sortering utifrån användningsfrekvens eller grad 

av relevans för arbetet.  

Systematisera: Enligt Bicheno et al. (2013) beskrivs det andra steget som att det som förväntas 

användas, ska placeras på bästa möjliga ställe. Såväl material som verktyg ska ha sin specifika 

plats där endast de nödvändiga verktygen ska finnas framme. Exempel på arbete i praktiken är 

verktygstavlor med markerade platser eller konturer, samt arbete med färger för de verktyg som 
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hör ihop. I detta steg används med fördel spagettidiagram för vidare analyser samt att ett 

ergonomiskt perspektiv även bör involveras.  

Städa: Det tredje S:et innefattas av städning, i den bemärkelse att personal håller utkik efter 

verktyg som är felplacerade, placerar det på sin plats samt kontrollerar eventuella avvikelser 

och undersöker eventuella orsaker. Det involveras även aspekter såsom renodlad städning där 

städschema för varje område är ett möjligt tillvägagångssätt för att upprätthålla detta.  

Standardisera: Standardisera innebär att standarder utvecklas för de tre förstnämnda S:en. En 

god standard bör innefatta självklara och visuella metoder.  

Se till/Skapa vana: Det femte S:et utgörs av aktivt deltagande och förbättring av de principer, 

metoder och standarder som framförts i tidigare arbete. Skapas ingen vana, kommer arbetet 

vara förgäves. Exempelvis kan tävlingar, slumpmässigt valda kontroller eller samarbete med 

andra företag, skapa ett engagemang för varje enskild medarbetare att upprätthålla riktlinjerna.  

     (Bicheno et al. 2013) 

2.1.8 Visuell kontroll 

Visuell kontroll beskrivs som en metod inom Lean med en tydlig nyckelroll, där integration 

med 5S och standardiserat arbete bör tas i beaktning (Bicheno et al. 2013). Visuell kontroll är 

en av de aspekter vilka bidrar till en enkelhet och synbarhet för produktionsmiljön (Roos 1992). 

De fysiska resurserna bör, enligt Roos (1992), planeras och struktureras så att den visuella 

bilden är god under normala förhållande för produktionen. När problem uppstår bör detta 

signaleras tydligt för de berörda medarbetarna, exempelvis med ljussignal (Roos 1992). Visuell 

kontroll kan enligt Roos (1992) uppnås genom flertalet åtgärder, exempelvis standardisering, 

tydlig flödeslayout, märkning av material, signalsystem samt tillgång till blädderblock, tavlor 

och diagram för att följa produktionen. 

Ett signalsystem är en av de vanligaste metoderna för att signalera materielbehov eller 

maskinproblematik genom visuell kontroll. Enklast används olika färger av lampor vid varje 

maskin vilket gör att medarbetare tydligt informeras om vilket typ av problem som uppstått 

eller om produktionen fungerar felfritt. Visuell kontroll kan även utgöras av märkning av 

material då förvaringsplats markeras, antingen direkt med maskeringstejp på golvet eller via 

skyltar bredvid materialet. Vid mindre komponenter kan lagernivån kontrolleras genom 

standardiserade förvaringslådor i materialfasader där en viss förutbestämd mängd lådor får 

plats. (Roos 1992). 

Ytterligare ett exempel på visuell kontroll är möjligheten till dokumentering av 

förbättringspotential och att alltid ha anteckningsmöjlighet när problem uppstår (Bicheno et al. 

2013). Blädderblock, anslagstavlor och diagram är verktyg vilka bör finnas på varje 

arbetsstation då medarbetare ska ha möjlighet att föra anteckningar över eventuella svårigheter 

eller problem som bör lösas (Roos 1992). De problem som inte kan lösas inom arbetsgruppen 

bör tas upp under det dagliga mötet och förmedlas vidare till högre uppsatt och berörd personal.  
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Dennis Pascal (2016) betonar även vikten av 5S för att skapa miljöer där den visuella 

synligheten dominerar. Arbetsmiljön bör vara självförklarande samt lätt att åtgärda problem i 

för de berörda medarbetarna (Pascal 2016). Det som inte är visuellt synbart går inte att åtgärda 

vilket gör att synlighet och visuell kontroll inom verksamheten har stor betydelse för arbetet 

med Lean (Pascal 2016). 

2.1.9 5 Varför 

En metod för att upptäcka rotorsaken till problem är ”5 varför” där problem utvärderas grundligt 

utifrån att ställa sig frågan ”varför?” ett antal upprepande gånger. Genom att använda denna 

metod kan rotorsaken uppdagas samt synliggöras för att därefter utredas. Verktyget benämns 

som effektivt så länge appliceringen av det sker systematiskt samt involverat utvärdering inför 

varje ”varför?”. Metodiken bidrar dessutom till en ifrågasättande kultur och inställning vilket 

underlättar processer där underliggande orsaker tydligt och på ett enkelt sätt synliggörs. Japans 

framgångsrika arbete och ställning inom bilindustrin anses till stor del ha sitt ursprung från 

denna typ av metodik och ifrågasättande kultur. (Bicheno et al. 2013).  

2.1.10 Spagettidiagram 

Ett verktyg vilket benämns som välkänt i fråga om exempelvis eliminering av slöseri, är 

spagettidiagram. Spagettidiagram används till fördel för att forma produktivare layouter då 

verktyget anses vara relaterade till slöseri kring onödiga transporter samt onödiga rörelser. 

Vanligtvis skapas en layout över fabriken och därefter ritas produkten eller personalens fysiska 

flöde in i bilden. Det är viktigt att samtliga betydande områden, såsom exempelvis lager och 

kvalitetskontroll finns markerade. För att visa på de ingående komponenternas flöde kan dessa 

markeras med en annan färg. Efter färdig kartläggning kan med fördel den totala längden på 

flödet beräknas. Spagettidiagram bidrar med information kring hur de mest effektiva 

transportvägarna bör se ut samt betydelsen av materialhanterare. Det är möjligt att göra 

spagettidiagram på såväl hela produktens flöde men även på människor och på en djupare 

detaljnivå för varje arbetsstation, detta för att reducera allmänt slöseri och ställtider. (Bicheno 

et al. 2013). 

2.1.11 Frekvensstudier 

Ytterligare ett verktyg vilket används för att identifiera slöseri är frekvensstudier. Genom en 

frekvensstudie tydliggörs även vad personal samt maskiner egentligen gör, vilket är användbar 

information i arbetet för att eliminera slöseri. Frekvensstudier innebär att en mängd 

slumpmässiga observationer genomförs, vanligtvis utifrån slumpartade tider men fungerar även 

utefter förutbestämda klockslag. Det bör genomföras beräkningar för hur många observationer 

som krävs för att erhålla ett trovärdigt resultat av studien. Observatören bör även sträva efter en 

så objektiv bedömning som möjligt när varje observation noteras och därefter kategoriseras. 

Efter dokumentation beräknas respektive aktivitets procentsats för vidare analys och möjlighet 

till förbättring. (Bicheno et al. 2013). 
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2.1.12 PDCA 

Bicheno et al. (2013) betonar vikten av att arbeta utefter en förbättringscykel då en accepterad 

och implementerad med fördel resulterar i en kontrollerad grund samt en standardiserad 

inställning för förbättringsarbete. PDCA är en typ av förbättringscykel som består utav fyra 

kontinuerligt återkommande delar, Plan, Do, Check och Act. PDCA är en av de vanligaste och 

mest använda metoderna för att uppnå ständiga förbättringar då det är en lättöverskådlig metod 

som vid rätt användning, medför stora fördelar (Bicheno et al. 2013). Bicheno et al. (2013) 

beskriver hur mycket av organisationers fokus hamnar på Do och därmed åsidosätter de övriga 

delarna. För att lyckas framgångrikt med förbättringsarbetet enligt PDCA krävs en balans 

mellan de olika delarna. Det är även viktigt att betona att Plan nödvändigtvis behöver ske först 

i förbättringscykeln då det är ett kontinuerligt arbete utan slut (Bicheno et al. 2013). I figur 2 

visuliseras PDCA-cykeln och därefter beskivs de fyra delarna var för sig. 

 

 

 

 

 

 

 

Plan: Planera innefattar såväl planering av kommunikation, omfattning, möten samt 

målnedbrytning. Under planeringsfasen bör identifiering av både begränsningar, rotorsaker 

samt kundbehov genomföras. Problemet i stort ska definieras samt generera en plan att följa i 

senare steg. Isamling av data och analyser genomförs även i planeringsfasen.  

Do: Har en välplanerad plan utformats i tidigare steg är genomförandefasen lätt att 

implementera. Den tänkta förbättringen bör genomföras samt involvera viss identifiering av 

eventuella lösningar.  

Check: Efter implemenetering bör kontroller, observationer samt reflektion genomföras för att 

säkerställa att allt går enligt plan. Det är främst under detta steg som inlärning sker och lärdomar 

dras. Eventuella utvärderingar av förbättringspotential bör göras samt undersöka vilka aspekter 

som skapat ny kunskap.  

Act: Ofta krävs en viss form av justeringar i arbetet oavsett hur väl planeringsfasen 

genomfördes. Act handlar om att justera och standardisera utifrån resultat från tidigare steg. 

Detta är ett av stegen som ofta glöms bort men utan detta steg är tidigare arbete gjort förgäves. 

Det är av stor vikt att säkerställa att förbättringen bibehålls och efterlevs i framtiden, vilket 

enklast görs genom dokumentation av ny standard samt kommunicering av de nya kraven. 

(Bicheno et al. 2013) 

Figur 2: PDCA-cykeln 
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2.2 Arbetsplatsutformning 

Aspekter vilka berör delar av arbetsplatsutformning presenteras vidare där områden såsom 

ergonomi och bemanning beskrivs mer ingående.  

2.2.1 Ergonomi  

Oavsett huruvida implementering av Lean existerar på företag, är det av stor vikt att främja en 

god ergonomi för medarbetarna. En god ergonomisk arbetsplats gynnar givetvis den 

övergripande arbetsmiljön men resulterar även i ökad effektivitet (Bicheno et al. 2013). 

Bicheno et al. (2013) framhäver flera aspekter vilka är av stor betydelse för det ergonomiska 

arbetet i relation till Lean. En viktig punkt beskrivs som betoningen av ett dynamiskt arbete 

samt att arbeta taktmässigt då en konstant och jämn takt främjar blodcirkulationen i och med 

att de statiska momenten frångås (Bicheno et al. 2013).  

Arbetsmiljöverket är en myndighet vilken ska säkerställa att aktuella lagar och förordningar 

följs på arbetsplatser. I Arbetsmiljöverkets föreskrifter och allmänna råd om 

belastningsergonomi (AFS 2012:2), involveras både fysiska, organisatoriska och mentala 

aspekter för att förhindra risken för ohälsosamma förhållanden på arbetsplatser. Dessa samtliga 

aspekter beskrivs som avgörande för att kunna prestera och leverera kvalitet i det arbete som 

utförs. I arbetsmiljöverkets föreskrifter beskrivs risker såsom exempelvis belastningsskador till 

följd av tunga lyft, repetitivt eller ansträngande arbete och arbetsställningar. Högt arbetstempo 

och stress kan även vara faktorer vilka framkallar och leder till ohälsa. Betydelsen av att bistå 

med hjälpmedel och lyftverktyg för medarbetare framstår även som viktig, samt att medarbetare 

då använder dessa när det finns till hands. 

I Arbetsmiljöverkets föreskrifter och allmänna råd om belastningsergonomi (AFS 2012:2) 

betonas även vikten av utbildning för arbetsgivare och arbetstagare för att garantera ett dagligt 

arbete gällande säkerhet och hälsa. För att följa de standarder, riktlinjer och lagar som finns, 

har flertalet checklistor och vägledande dokument tagits fram av Arbetsmiljöverket och finns 

att ta del av på myndighetens hemsida. Där finns även olika användbara verktyg för att 

riskbedöma processer utifrån belastningsergonomi och hälsa.  

Gällande positionen för arbete bör den hellre vara i ett stående läge än ett sittande då en stående 

position möjliggör för en större flexibilitet gällande rörelsefriheten. Det bör betonas att en 

möjlighet till både sittande och stående position är fördelaktigt, i kombination med regelbundet 

täta raster och bra kvalitet på stolar och sittkonstruktioner. Höjd och specifikt läge för såväl 

arbetsytor samt ställage för material och verktyg bör vara justerbara beroende på vilket typ av 

arbete som ska genomföras. Det kan vara till stor nytta att genomföra en ergonomisk 5S eller 

värdeflödesanalys för att få en djupare förståelse för den ergonomiska aspekten i systemet. En 

ytterligare och angelägen faktor är belastning samt tid för belastning. En längre tid av belastning 

medför att varaktigheten för momentet förkortas utifrån ett hållbart perspektiv. Tunga lyft bör 

undvikas i högsta möjliga mån, alternativt underlättas genom olika former av lyftverktyg. 

(Bicheno et al. 2013).  
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2.2.2 Bemanning och kapacitet 

En typ av kapacitet för organisationer är dess personal och den kunskap som företaget besitter 

i och med sina medarbetare. Det är möjligt att reglera kapaciteten inom verksamheten genom 

justering av personal i och med en ökning eller minskning av personalstyrka eller modifieringar 

i arbetsskift och arbetstider. Det är av stor vikt att kunna avgöra vilken typ av kapacitet som 

krävs och vid vilken tidpunkt den behövs vilket gör att personalfrågan är högst relevant för att 

kunna realisera de satta målen på bästa sätt. Områden vilka berörs i frågan är exempelvis 

kompetens, ansvarsfördelning och struktur för avdelningar och funktioner. Organisationen 

kring fördelning av arbetsuppgifter samt balansen mellan medarbetarnas behov och systemets 

effektivitet är en komplex struktur där flera aspekter bör tas hänsyn till. Krävd kompetens hos 

personalen samt vilken grad av flexibilitet för medarbetarna bör diskuteras. (Bellgran & Säfsten 

2005). 

2.3 Hållbar utveckling 

Hållbar utveckling är ett område vilket fokuseras allt mer inom såväl industri som samhället 

överlag. Definitionen för hållbar utveckling är svår att precisera men den mest välkända har sitt 

ursprung från Brundtlandkommissionen 1987 som är preciserad likt följande.   

"En hållbar utveckling är en utveckling som tillfredsställer dagens behov utan att äventyra 

kommande generationers möjligheter att tillfredsställa sina behov." (Brundtlandkommissionen 

1987). 

Genom alla tider har människan påverkat omgivningen på ett eller annat sätt. Det som nu skiljer 

situationen från tidigare är utvecklingen av tekniken och den ökade konsumtionen i relation till 

allt större utbredning av fler medborgare i världen. Människan har idag utvecklat en stor 

möjlighet till att påverka omgivningen i olika hög grad, detta på både gott och ont. Idag kan det 

noteras flertalet miljöeffekter på både lokal, regional och globala nivåer vilka ger en 

alarmerande varning. (Gröndahl & Svanström 2011). 

En tydlig riktlinje för ett framtida hållbart arbete är att inte utvinna ämnen från jordskorpan i 

snabbare takt än det kan återskapas, de resurser människan har tillgång till ska inte slösas med. 

Vidare bör användningen av onaturliga ämnen elimineras samt främja djur- och växtlivet och 

den biologiska mångfalden. (Persson & Persson 2015).   

Fredrik Gröndahl och Magdalena Svanström (2011) beskriver hur de ekologiska kunskaperna 

bör betonas ytterligare för att gynna och vidga förståelsen för naturens förutsättningar och 

relationen till människans påverkan. Ekologi förklarar och beskriver tydligt naturens 

begränsningar och i vilken grad som påverkan av människans fotavtryck är hållbart. En djupare 

förståelse för planetens tillstånd och framtid bör erhållas genom en helhetssyn mellan olika 

forskningsdiscipliner och de tre områdena för hållbar utveckling. Oavsett roll i samhället bör 

varje enskild samhällsmedborgare ta ansvar, såväl politiker, tekniker och samhällsvetare. 

(Gröndahl & Svanström 2011).  

För produktionsmiljöer som hanterar olika mängder och typer av resurser i det dagliga arbetet, 

kan flertalet förbättringar göras. Reducering av lagerhållning är en tydlig aspekt på en omtanke 
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för resurssnål produktion. Implementering av Just-In-Time minskar även onödig lagring och 

medför en eliminering av komponenter vilka inte behövs. Det är viktigt att ha en överblick för 

produktionens fullständiga flödeskedja då ett färre antal lagerförda komponenter kan medföra 

en extra känslighet för svängningar i systemet. Ett ytterligare fokuserat miljöområde i relation 

till produktionsmiljöer är frågan om transporter. Transportfrågan är en komplex aspekt där allt 

mer globala lösningar blir aktuella. (Björklund 2018).  

Ett sätt att beskriva hållbar utveckling är genom tre områden, social, ekonomisk och ekologisk 

hållbarhet vilka alla tre bör överlappa varandra. Hållbar utveckling beskrivs av Gröndahl och 

Svanström (2011) som en utveckling med hänsyn till samtliga områden. I figur 3 visualiseras 

denna representation av hållbar utveckling.  

 

Figur 3: Hållbar utveckling utifrån tre områden. 

2.3.1 Social hållbarhet 

Social hållbarhet syftar till ett långsiktigt och pålitligt samhälle vilket vilar på att de 

grundläggande mänskliga behoven upprätthålls. Arbetsregler och arbetsförhållanden är 

aspekter vilka berör social hållbarhet, även områden såsom anställningsformer, arbetstider, 

relationer mellan hierarkier, säkerhet, utbildning samt medarbetares lika värde och möjligheter. 

Denna aspekten av hållbarhet får allt större fokus i samband med leverantörer från 

utvecklingsländer där standarder för personalens sociala välbefinnande brister på flera håll. Det 

råder stor skillnad mellan olika länder på hur strikt definierad nivån på social hållbarhet bör 

eftersträvas på varje företag. (Björklund 2018).   

I takt med att befolkningen i världen ständigt ökar, används även mer och mer av jordens 

resurser idag än vad det tidigare har gjorts. Arbetsgivare och arbetstagares roll för den sociala 

hållbarheten är av stor vikt för att främja samtliga områden av hållbar utveckling. Faktorer som 

påverkar den sociala hållbarheten grundar sig till stor del i de skillnader världen över, i vissa 

områden råder exempelvis fattigdom vilket gör att standarden på den sociala hållbarheten är 

lägre där än i andra delar. Sociala aspekter såsom hälsa, medellivslängd och utbildning utgör 

tillsammans ett specifikt utvecklingsindex framtaget av FN för att mäta levnadsstandarden 

mellan länder. (Persson & Persson 2015). 

Björklund (2018) summerar social hållbarhet utifrån fyra huvudkategorier; mänskliga 

rättigheter, samhälle, arbetsregler och arbetsförhållande samt produktansvar. Mänskliga 

rättigheter involverar aspekter vilka berör investeringar och köprutiner samt förhållande till 

barn och tvångsarbete i relation till framställning av exempelvis inköpta komponenter. 
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Samhällets påverkan på social hållbarhet utgörs av huruvida närsamhället samt politiken är 

utformad. Givetvis är det lagar och förordningar som styr stora delar av företagens verksamhet 

vilket i sin tur kan begränsa samt möjliggöra mycket för organisationer. Arbetsförhållanden är 

en faktor vilket påverkar den enskilde medarbetaren genom exempelvis säkerhet och 

arbetshälsa men även genom arbetsformer och arbetstider. Dagens olika anställningsformer kan 

bidra till en viss osäkerhet för medarbetaren och dess personliga hälsa och stress. Produktansvar 

syftar slutligen till huruvida kundens säkerhet uppnås genom exempelvis kvalitet och 

kundservice. (Björklund 2018). 

2.3.2 Ekonomisk hållbarhet 

Ekonomisk hållbarhet innebär att vara sparsam med de materiella och mänskliga resurserna 

genom ett långsiktigt handlande. Ekonomin påverkas och styrs av flertalet aktörer beroende på 

vilket perspektiv som intas, exempelvis utifrån ett världsligt perspektiv, individanpassat eller 

företagsmässigt perspektiv. Det viktiga är att strukturera organisationen utifrån ett långsiktigt 

tänkande där ekonomiska förtjänster upprätthålls och gör att företaget förblir attraktivt på 

marknaden. Däremot kan det vara problematiskt att mäta den ekonomiska hållbarheten då det 

kan ta lång tid innan ekonomiska satsningar uttrycks i såväl företag som inom länder. 

(Björklund 2018).   

Den ekonomiska hållbarheten samverkar även tydligt med ett lands sociala hållbarhet då det 

innefattar likväl möjligheten för ett land att kunna försörja dess befolkning. I många länder i 

Centralafrika påverkar exempelvis fattigdom, krig och överbefolkning, möjligheten till att 

försörja folket och uppnå ekonomisk hållbarhet för landet. Vissa länder har inte uppnått en 

tillräckligt god ekonomisk grund att stå på, vilket gör att strävan efter en ekonomisk hållbarhet 

stöter på extra utmaningar. (Persson & Persson 2015).  

Den tekniska utvecklingen samt industrialiseringen har skapat förutsättningar för ekonomisk 

tillväxt runt om i världen vilket även bidragit till möjlighet för förhöjd välfärd och möjlighet 

till bättre livsvillkor. Det är däremot ingen garanti att livsvillkor och de sociala aspekterna ökar 

i relation till ekonomisk tillväxt, utan beror på hur ekonomin planeras och hanteras. Det är av 

stor vikt att samtliga länder och företag finner ett sätt att uppnå ekonomisk tillväxt utan att 

påverka utnyttjandet av såväl sociala som ekologiska resurser. (Gröndahl & Svanström 2011).  

2.3.3 Ekologisk hållbarhet  

Den ekologiska hållbarheten är den tredje aspekten inom synen för en hållbar utveckling. 

Björklund (2018) beskriver hur den ekologiska hållbarheten är grunden för huruvida 

förutsättningarna för fortsatt liv och produktion i ett ekosystem ser ut. Precis som för social och 

ekonomisk hållbarhet är det långsiktiga seendet av stor relevans för att bevara ekosystemens 

produktiva förmåga samt att minska den negativa miljöpåverkan av naturen. På grund av den 

levnadsstandard som idag influerar människans levnadssätt och konsumtion har en mängd olika 

miljöproblem också förorsakats. Flertalet av de märkbara miljöhoten idag är klimatpåverkan, 

övergödning, försurning, exploatering av mark, miljöfarliga restprodukter samt brutna 

kretslopp. Spridningsgraden för de olika miljöproblemen kan ses ur olika perspektiv, antingen 

globalt världen över eller med lägre spridning regionalt eller lokalt. (Björklund 2018).  
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1999 införde riksdagen 15 stycken miljömål vilka blev grunden för de 16 miljökvalitetsmål 

Sverige har idag. Dessa mål ska främja ett hållbart arbete där bland annat klimatpåverkan, frisk 

luft, övergödning, balans i haven, levande skogar samt god bebyggd miljö förespråkas som 

viktiga aspekter, år 2020 ska dessa vara uppnådda (Persson & Persson 2015).  

Det är av stor betydelse att även ta hänsyn till själva energiframställningen, inte minst för 

produktionsmiljöer och stora företag där möjlighet till förbättringar finns. Termodynamikens 

två huvudprinciper är då viktiga att ha i åtanke då de kan främja en hållbar energiutvinning 

samt möjliggöra en anpassning av hållbara materialflöden genom naturliga kretslopp. Den 

första lagen är att ingenting försvinner, energi och materia kan varken nyskapas eller försvinna 

utan endast omvandlas. Den andra lagen är att allt sprider sig obehindrat, exempelvis gifter och 

ämnen inom olika typer av system. Det är å andra sidan betydligt svårare att exempelvis 

koncentrera reningsmedel och gifter tillbaka till den ursprungliga källan vilket är en viktig syn 

att betona. (Persson & Persson 2015).  

Utifrån de två lagarna inom termodynamiken påvisas den viktiga aspekten kring 

återanvändning och återvinning. Då ingenting försvinner bör användandet av gifter och 

skadliga ämnen minimeras och elimineras från kretsloppen för att inte riskera att spridas ut i 

naturen (Persson & Persson 2015). Företagssynen inom detta område är av stor betydelse 

gällande huruvida produkten är genomtänkt och framtagen med hänsyn till hela kedjan och dess 

återvinningsprocess. Persson & Persson (2015) beskriver en övergripande trappa för ett hållbart 

resursutvinnande och återvinning där fem steg utgörs av att minimera, återanvända, återvinna, 

utvinna energi och deponera. Dessa är steg som är minst lika viktigt för såväl privatpersoner 

som företag. 

2.3.4 Hållbar utveckling i relation till arbetet  

Hållbar utveckling har en genomgripande koppling till arbetet då samtliga tre områden för en 

hållbar utveckling berörs på olika sätt genom produktionseffektiviseringar. Den ekonomiska 

aspekten involveras då en effektivisering av processer även innebär effektivisering av resurser 

och exempelvis färre kassationer och lönsammare produktion. Genom effektivare produktion 

kan resurser användas för andra ändamål vilket på lång sikt även främjar en ekonomisk vinning.  

Den ekologiska hållbarheten berörs i den bemärkelse då färre kassationer samt spillmaterial 

inte behöver hanteras, men även aspekter såsom energiframställning och drift är av stor 

betydelse och i relation till den ekologiska aspekten.  

Social hållbarhet är den aspekt som tydligt kommer beröras i samband med arbetet. Då 

grundproblematiken berör personalfrågan i relation till effektiviseringar är områden såsom 

arbetsmiljö och arbetsuppgifter relevanta, samt i kombination med ergonomi, utbildning och 

företagsledning. Fördelning av arbetsuppgifter är en central aspekt då den nuvarande tjänsten 

för kapmaskinen ska bibehållas inom företaget och resursen bör omfördelas, detta utan att 

riskera ohälsosamma eller osäkra förhållande för berörda medarbetare. Utbildning är även en 

central del i arbetet, både för att säkerställa krävd utbildningsgrad men även för att investera i 

utbildning för att verka mot en hållbar och långsiktigt gynnande för företaget.  
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2.4 Intervjumetodik 

Intervjuer i olika former används idag för flertalet sammanhang för att samla in relevanta och 

användbara data. Annika Lantz (2007) betonar vikten av att öka förståelsen för 

intervjusituationer och därmed kvaliteten i intervjuer. Intervjuers underliggande syfte är att 

resultaten bör bidra med tillförlitliga data samt att genomförandet ska gynna vidare arbete 

(Lantz 2007). Lantz (2007) betonar flertalet viktiga aspekter att ta hänsyn till vid utformning 

och genomförande av intervjustudier. För att intervjuer ska ha någon form av värde behöver 

data granskas grundligt och analyseras i efterhand. Det är även viktigt att korrekt formulerade 

frågor har ställts men också en säkerställning att den intervjuade personens uppfattning har 

tolkats på rätt sätt. Lantz (2007) beskriver hur både krav på reliabilitet och validitet bör ställas 

på intervjustudier. Reliabiliteten syftar på tillförlitliga resultat och validitet huruvida svaren är 

giltiga eller inte (Lantz 2007).  

För att lyckas med intervjustudier finns vissa önskvärda metodsteg vilka underlättar och främjar 

ett reliabelt och validerat resultat. Inledningsvis krävs en formulering av problemet samt en 

anknytning till tidigare kunskap för att kartlägga studiens omfång. Studien bör även utgå utifrån 

ett syfte samt precisera vad studien ska leda till. Vidare bör vald intervjuform specificeras. Det 

existerar olika typer av intervjuformer vilka i sin tur bidrar till olika resultat samt slutsatser och 

möjlighet till vidare analyser.  

2.4.1 Öppen intervju 

Den öppna intervjun beskrivs som den mest fria formen då intervjupersonen möjliggörs att fritt 

beskriva dess uppfattning av fenomen och situationer. Detta innebär att resultatet av intervjuer 

med olika personer kan skilja sig sinsemellan. Den öppna intervjun kan därmed leda till olika 

definitioner av fenomen och begrepp vilket i sin tur delvis försvårar möjligheter att utvärdera 

resultaten mellan de intervjuade personerna. Syftet med den öppna intervjun är att främst skapa 

förståelse över ett sammanhang eller process vilket gör att öppna svar från intervjupersonen är 

att föredra. Denna typ av intervjuer kan även bidra till förståelse utifrån nya perspektiv eller 

synvinklar. (Lantz 2007).  
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3. Litteraturstudie 

Följande avsnitt redogör för tidigare studier och forskning inom aktuella områden för arbetet. 

De utvalda områdena har stor relevans för det kommande projektet då flertalet lärdomar kan 

dras samt motivera och basera det kommande arbetet.  

3.1 Implementering av Lean i mindre verksamheter 

En viktig aspekt att ha i beaktning vid kommande arbete är betydelsen av den mindre skala av 

verksamhet vilket ska undersökas. Vid implementering av Lean är vissa faktorer av större 

betydelse för ett lyckat slutresultat samt att vissa verktyg är mer lämpade än andra beroende på 

storlek på företaget. Då ett dragande system är av stort intresse för kommande arbete har 

flertalet synvinklar på området vidare undersökts.  

3.1.1 Kanban i enklare form 

Daryl J. Powell (2018) beskriver i en forskningsartikel hur ett dragande produktionssystem 

såsom Kanban, kan implementeras i en miljö vilket frångår de självklara faktorerna, exempelvis 

där en hög blandning av olika produkter flödar samt i lägre volymer. Tidigare har miljöer som 

dessa avslagits som möjliga för implementering av Kanban vilket genom Powell (2018) 

motbevisas. Ledtiden för två olika produktionsmiljöer visade sig reduceras med 50%. 

Powell (2018) betonar även många av de tidigare nämnda fördelarna vid implementering av ett 

Kanban-system då inte bara produktionseffektiva aspekter gynnas. Medarbetare har möjlighet 

att samlas runt lagtavlan för att visuellt se vad som har gjort, vad som ska göra samt diskutera 

eventuell problematik. Genom att därmed använda sig av en Kanban-inspirerad lagtavla kan 

medarbetarna själva följa och styra arbetsflödet. Exempelvis används med fördel olika 

avgränsningar på tavlan för att markera områden för placering av arbetsorder för exempelvis 

ogjort arbete, arbete att göra, arbete som görs nu samt arbete som är färdigställt.  

Studien genomfördes inom den marina sektorn där två olika typer av produkter och 

produktionsmiljöer undersöktes, båda med en hög mix av produkter i låga volymer. Arbetsorder 

placerades på en central lagtavla för att tilldela medarbetare arbetsuppgifter. Inledningsvis 

fanns ingen struktur i hur de olika arbetsuppgifterna placerades eller hanterades genom tavlan, 

någon typ av prioritering eller turordning existerade inte.  

I det andra fallet bedrevs produktion av en typ av kamera för marina miljöer. Den inledande 

situationen beskrivs som brist på överblick av jobb som flödar i systemet. Dokument för varje 

arbetsorder placerades vid varje enskild medarbetares skrivbord utan vidare organisering. Detta 

system beskrivs även som känsligt mot störningar såsom sjukfrånvaro eller annan typ av 

frånvaro. I detta fall inkluderades en prioritering för när olika jobb ska förflyttas på tavlan och 

hur verktyget bör användas. (Powell 2018).  

Resultatet av arbetet var att ledtiden för båda fallen sjönk betydligt och halverades genom ett 

Kanban-inspirerat arbetet vid lagtavlan eller liknande central tavla. Genom att använda 

principen ConWIP, en metod där processer försörjs med produkter i konstant arbete, kan 

Kanban-metodiken användas fördelaktigt i andra produktionsmiljöer än de som tidigare 

beskrivits som de endast möjliga. Powell (2018) betonar även den stora betydelsen av dagliga 
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lagmöten och dess positiva verkan för en fungerande arbetstavla då både samarbete och 

problemlösning ökar. Sammanfattningsvis visar studien på att ett enkelt och visuellt verktyg 

kan göra stor nytta i produktionsmiljöer som tidigare förkastats. Ett Kanban-system i dess mest 

enklaste form, i detta fall, genom en central anslagstavla, gav stor effekt på 

produktionseffektiviteten. (Powell 2018).  

3.1.2 Betydelsen av Lean i små företag  

En ytterligare studie gällande implementering av Lean i kombination med företag och volymer 

av mindre skala är genomförd av Matt och Rauch (2013). Studien framhäver aspekten gällande 

huruvida små företag står i relation till Lean då intresset för konceptet ökat betydligt de senaste 

åren. Då Lean inledningsvis applicerades på större företag och därefter snabbt influerade även 

de medelstora företagen, har de mindre företagen hamnat i skymundan gällande 

implementering. Genom åren har studier visat på att Lean inte är lika applicerbart på små 

företag såsom genombrottet varit för de större verksamheterna. Matt och Rauch (2013) 

understryker däremot hur stor betydelse de mindre företagen i det stora hela har för både 

ekonomi och samhället, vilket gör att betydelsen av implementering av Lean får ytterligare en 

dimension.  

Studien diskuterar främst små företags roll i Italien då en större del av samtliga verksamheter i 

landet är av mindre skala. Stora delar av Italiens näringsliv består av små eller medelstora 

företag, vilket definieras som verksamheter med färre än 250 personer anställda. Genom 

intervjuer och observationer på mindre företag kunde flera slutsatser dras av Matt och Rauch 

(2013). Studien syftade även till att undersöka huruvida en hållbar applicering av metoder för 

Lean kan genomföras på mindre företag samt vilka kritiska faktorer som kan identifieras och 

motverkas. På många mindre företag appliceras ofta Lean utan vetskapen kring konceptet, samt 

utan struktur, planering eller standardisering. Kunskap och utbildning kring Lean riskerar att 

vara en bristvara på mindre företag. I flera fall grundades små företag utifrån tekniskt kunniga 

personer som sedan resulterade i allt större verksamheter men avsaknaden av akademiskt 

utbildad personal var ett faktum.  

En annan aspekt vilket framkom av studien är huruvida olika verktyg för Lean är av olika 

passandegrad beroende på storlek på företaget. Vissa metoder är inte lämpade för små företag 

exempelvis, precis som att vissa metoder fungerar extra bra för de mindre verksamheterna. Matt 

och Rauch (2013) redogör för hur exempelvis verktyg såsom Six Sigma och FMEA 

rekommenderas på större företag, medan andra principer såsom 5S, Just-In-Time, pull-system, 

samt standardisering är högst lämpade för implementering för små företag. Bicheno et al. 

(2013) beskriver Six Sigma som en metod baserad på statistik vilken främst används för att 

begränsa variationen i de värdeskapande aktiviteterna i processer. Inom Six Sigma behandlas 

faktorer som berör reducering av defekter samt variation och spridning (Bicheno et al. 2013). 

FMEA, eller feleffektanalys, är en systematisk genomgång av en process eller produkter 

(Bergman & Klefsjö 2012). Processer eller produkters funktioner samt felsätt, felorsaker och 

felkonsekvenser analyseras grundligt genom FMEA, detta för att utvärdera, rangordna och 

uppskatta risker vilka kan påverka tillförlitligheten av slutresultatet (Bergman & Klefsjö 2012).   
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Resultatet av studien visar på att små företag har möjlighet till snabba beslut men begränsas av 

resurser såsom personal, tid, kapacitet samt i vissa fall brist av kunskap. Detta gör att små 

företag förhållandevis tvekar inför större omjusteringar. I många små företag läggs dessutom 

stort ansvar på enskilda medarbetare vid dessa typer av implementering, medan större företag 

oftast arbetar i team. Matt och Rauch (2013) betonar däremot att studien visar på den befintliga 

potentialen i Lean-arbete på mindre företag samt framhäver betydelsen av utvecklandet av 

hållbara metoder för att få arbetet att fungera långsiktigt. Precis som för stora företag, finns det 

betydande förbättringar och fördelar att hämta för verksamheter även i mindre skala. (Matt & 

Rauch 2013).  

3.2 Implementering av dragande system 

Vid implementering av ett dragande system, vilket är ett typiskt kännetecken för Lean, är det 

av betydande roll att rätt typ av system appliceras på rätt typ av organisation. Jan-Arne Pettersen 

och Anders Segerstedt (2009) redogör djupare för hur två dragande system, Kanban och 

ConWIP, kan jämföras och utvärderas mot varandra för att gynna arbetet för Lean. I studien 

används Kanban utan de klassiska korten och regleras endast via begränsade lagernivåer mellan 

maskiner. Resultatet av studien visade på att de båda systemen gav liknande genomsnittligt 

utflöde av enheter men att Kanban-systemet däremot resulterade i en lägre utnyttjandegrad av 

både tillgängliga lagerområden samt utrustning, än vad ConWIP resulterade i. Författarna 

menar därmed på att ConWIP är att föredra utifrån det teoretiska perspektivet då det är ett 

koncept som inte fokuserats i samma utsträckning, i exempelvis litteratur och gällande praktisk 

implementering, såsom Kanban har gjort.   

Anledning till den lägre utnyttjandegraden för Kanban-system beror på de högre fasta utgifterna 

för implementering av Kanban, det krävs mer utrustning för att kunna hantera och lagra den 

något större mängd produkter i systemet än vid ConWIP-implementering. Vid full 

implementering av Kanban krävs även manuell hantering av Kanban-kort samt justeringar vid 

ändringar i efterfrågan. (Petterssen & Segerstedt 2009).  

Enligt Little’s lag, se ekvation (1), krävs en ökning av produkter i arbete eller minskning i ledtid 

om efterfrågan ökar och en större genomströmning av produkter i systemet krävs. För en 

minskad ledtid krävs en förändring i produktionsutrustningen eller systemet genom exempelvis 

effektivare maskiner eller fler medarbete verksamma i systemet. Pettersen och Segerstedt 

(2009) menar på att detta är tidsödslande aktiviteter och ofta inte lätta att upptäcka eller åtgärda 

för att på ett korrekt sätt korta ner ledtiden. Att i stället justera antal produkter i systemet är en 

snabbare åtgärd för att följa en skiftande efterfrågan. Kanban beskrivs som en metod vilket 

föredrar en stabil efterfrågan då just dessa situationer med skiftande efterfrågan, innebär flera 

justeringar i systemet då exempelvis Kanban-kort behöver korrigeras. (Petterssen & Segerstedt 

2009). 

                                                  𝐿𝑒𝑑𝑡𝑖𝑑 =
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑡𝑒𝑟 𝑖 𝑎𝑟𝑏𝑒𝑡𝑒 (𝑃𝐼𝐴)

𝐾𝑢𝑛𝑑𝑒𝑓𝑡𝑒𝑟𝑓𝑟å𝑔𝑎𝑛 (𝑇𝑎𝑘𝑡)
                 (1) 

Pettersen och Segerstedt (2009) betonar slutligen hur ConWIP kan komma att ersätta Kanban 

med ytterligare forskning och dokumentering. Kanban beskrivs tydligt i litteratur hur såväl 

användning som implementering bör gå till, vilket gör att ConWIP lätt kommer i skymundan 
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trots den goda och framgångsrika användningen av metoden. Nyare litteratur bekräftar även 

relevansen för metoden ConWIP där Bicheno et al. (2013) bland annat beskriver hur flertalet 

fördelaktiga aspekter kan uppnås genom applicering av verktyget.   

3.3 Liknande förbättringsarbeten 

Flertalet liknande arbeten inom både tekniska aspekter men även ur metodologisk synpunkt 

har genomförts och redovisats för nedan.  

3.3.1 Kapmaskin och effektivisering i andra organisationer 

Amanda Andersson och Frida Jönsson (2016) har genomfört ett arbete med liknande karaktär 

gällande effektivisering samt förslag för ett dragande system och ordning och reda. Företaget 

där arbetet har utförts är även utrustade med kapmaskiner som i sin tur besitter stor potential 

till förbättringsarbete. Kapmaskinerna är automatiserade då material levereras genom en port 

på ett band för att sedan kapas i maskinerna. Då företaget bedriver verksamhet inom 

byggbranschen är det främst virke som hanteras av kapmaskinerna. Genom enkla medel kan 

materialets placering hanteras av operatörer beroende på tidpunkt för beställning. 

Materialhanteringen gynnas även av en traverskran. Andersson och Jönsson (2016) beskriver 

hur materialhanteringen underlättas genom uppmärkning av materialet i råvarulagret samt 

placering i den ordning kapning ska ske för att minska risk för fel. Varje kapmaskin har en unik 

tillhörande materialvagn vilket tillgodoser materialet.  

Arbetet diskuterar flertalet områden för förbättringspotential, exempelvis nämner Andersson & 

Jönsson (2016) hur kapmaskinerna inte är strategiskt placerade tillsammans med övrig 

produktion för att på så sätt främja en funktionell layout. Det beskrivs även hur personalen inte 

har möjlighet att tillgodoses visuell information om exempelvis detaljer kring produktions-

flödet, vilket även öppnar upp för vidare förbättring. Effektiviseringar inom produktion såsom 

markeringar och uppmärkning av verktyg och material noterades även som en bristvara. 

Sammanfattningsvis beskriver författarna en produktion där en implementering av Lean inte 

har varit aktuell, vilket i sin tur bidragit till avsaknad av viktig information för att långsiktigt 

effektivisera flödet. Andersson & Jönsson (2016) uttrycker hur kapmaskinerna inte riskerar att 

bli flaskhalsar då de utför arbetet i ett snabbare tempo än övriga maskiner vilket tydligt kunde 

noteras genom onödigt höga buffertnivåer efter kapmaskinerna.  

3.3.2 Intervjuer som metod för identifiering av slöseri  

Hiva Alahyari, Tony Gorschek och Richard Berntsson Svensson (2019) visar på relevansen för 

intervjuer som metod för identifiering av slöseri i organisationer. Genom att empiriskt 

undersöka 14 organisationer med en semistrukturerad inställning för öppen intervjumetodik, 

kunde flertalet slöseri identifieras för verksamheterna. Samtliga verksamheter hör till branschen 

för mjukvaruutveckling. Studien utreder hur begreppet slöseri uttrycks i praktiken på olika sätt, 

såväl definition, användning, prioritering för eliminering och reducering av slöseri. Valet av 

den kvalitativa metoden föll naturligt då syftet med studien begrundades i att kartlägga och 

erhålla en djupare förståelse för respondenternas synvinkel.. Upptäckter och påpekanden av 

medarbetarna är därav av stor vikt för studien. Öppna frågor ställdes för att fånga in samtliga 
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definitioner på konceptet då upplevelsen för enskilda medarbetare upplevdes som varierande 

för branschen. (Alahyari, Gorschek & Berntsson Svensson 2019).  

Utifrån genomförda intervjuer kunde tio kategorier av slöseri identifieras av de intervjuade 

kandidaterna. Alla kategorier utgjorde inte en typ av slöseri i sig men identifierades då som 

symptom orsakade av slöseri. Slöseri beskrevs som en viktig aspekt av de intervjuade 

kandidaterna, men att få aktiviteter utfördes för att resonera kring och få en gemensam bild över 

hur slöseri ska definieras och hanteras i verksamheten. Studien visar på att nästan ingen av 

organisationerna har genomfört övergripande mätningar eller lagt betydande fokus på att 

identifiera slöseri. Författarna betonar att det är av stor vikt att en gemensam förståelse och 

accepterad definition av begreppet krävs för att därefter kunna identifiera och eliminera slöseri. 

Utifrån intervjuerna framgick det tydligt hur intervjumetodiken på ett öppet sätt, kan komma 

väl till pass för att skapa en översikt kring uppfattandet av begrepp i praktiken. Metodiken 

bidrog även till värdefulla aspekter för att få en fungerande verksamhet både kort- och 

långsiktigt gällande slöseri. (Alahyari, Gorschek & Berntsson Svensson 2019). 

3.4 Sociala aspekter av Lean och förändringsarbete 

Implementering av Lean kan även bidra till förändringar i bemanning, arbetsuppgifter samt 

aspekter vilka berör den sociala hållbarheten. Det är därmed av betydande effekt att undersöka 

samt analysera människans roll inom Lean. Företag implementerar Lean för att i grund och 

botten åstadkomma effektivare flöden och ökade värden för dess kunder samt eftersträvar en 

konkurrenskraftig plats på marknaden.  

3.4.1 Mänskliga faktorer och ett gynnat Lean-arbete 

Genom Thandapani Sakthi Nagaraj, Rajamani Jeyapaul, K.E.K Vimal och Kaliyan 

Mathiyazhagans (2019) studie framkommer det att de anställdas livskvalitet på arbetsplatserna 

lätt förkastas och kommer i skymundan av den tekniska omstruktureringen kring vad Lean 

innebär. Mänskliga faktorer och ergonomi visar sig ha en betydande roll och inflytande på 

slutresultatet vilket ligger till grund för den genomförda studien. Studien syftar till att interagera 

mänskliga faktorer och ergonomi för att stötta och gynna implementering av Lean-konceptet, 

vilket studeras inom textila industrier i Sri Lanka.  

Analyser samt jämförelser mellan olika mänskliga riskfaktorer presenteras, både i ett före och 

efter läge för den ergonomiska insatsen som genomfördes. Det framkommer att en väl 

integrerad strategi resulterar i en högre kvalitet för de anställda som i sin tur resulterar i en 

förbättrad operativ prestanda gällande ledtid, genomloppstid och kvalitet. Genom att företag 

och ledning främjar en hälsosam och gynnsam arbetsmiljö och teknologi, kan 

implementeringen av Lean förenklas samt bidra till en långsiktig hållbar organisationsmiljö. 

(Nagaraj et al. 2019).  

Författarna menar på att de mänskliga faktorerna samt ergonomi därför bör driva utvecklingen 

framåt för att eftersträva en hållbar verksamhet, och inte enbart effektiviseringsparametrar och 

tekniska justeringar. Studien syftar till att hjälpa verksamma inom företag och organisationer 

att förstå innebörden och fördelarna av att involvera mänskliga faktorer och ergonomi i dess 

implementering av Lean. Bättre arbetsvillkor och kvalitet för anställda inom Lean-miljöer leder 
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till en ökad implementering av konceptet samt resulterar i en långsiktig hållbar organisation. 

Författarna betonar slutligen att användningsområdena inte begränsas inom textila industrier 

utan fungerar även inom samtliga sektorer där Lean involveras. (Nagaraj et al. 2019). 

3.4.2 Person-baserad strategi av produktionssystem 

En ytterligare studie bekräftande den sociala och mänskliga faktorn gällande effektiviseringar 

för verksamheter framförs av Francisco Gil Vilda, José Antonio Yagüe Fabrab och Albert 

Sunyer Torrents (2019). Vilda, Fabra och Torrents (2019) framför huruvida en personbaserad 

strategi och metod kan vara användbar utifrån ett Lean-perspektiv. Författarna poängterar 

vikten av att säkerställa ett förbättringsarbete med bibehållen respekt för människan i 

produktion. En av de många utmaningar företag ställs inför idag är att utforma system där 

effektivitet och social hållbarhet samt människors utveckling är sammanlänkade (Vilda, Fabra 

& Torrents 2019). Det är därmed av betydande roll att en omstrukturering även inkluderar 

medarbetarnas möjlighet att utveckla såväl företagets kapacitet som personliga färdigheter för 

att lösa de komplexa problemen de ställs inför (Vilda, Fabra & Torrents 2019). Dessa aspekter 

bör tas hänsyn till i relation med samtliga medarbetares unika och individuella behov och 

ambition.  

Vilda, Fabra och Torrents (2019) beskriver hur en personbaserad design av produktionssystem 

kan resultera i en vägledning för att effektivisera produktionen utifrån tankesättet kring Lean. 

Syftet med studien var att bidra med en sammanhängande inställning för organisationer vilka 

genomgår en omstrukturering, där respekt för människan fungerar som grundpelare. 

Personbaserad design utgår ifrån den enskilde medarbetaren och successivt optimeras utifrån 

sex lager för lager mot ett bredare designperspektiv. Det existerar endast en regel vilket innebär 

att en optimering av ett lager inte får ha en negativ påverkan gällande effektivitet på något av 

de inre lagren. Utifrån detta diskuteras även aspekter såsom verktyg, värdeflöde, layout samt 

paketering och materialtillförsel.  

Resultatet visade på att implementeringen av Lean underlättades samt att både nivåer av 

produkter i arbete (PIA) och arbetsproduktiviteten minskade. Det skedde även en reducering av 

den produktiva ytan. Vilda, Fabra och Torrents (2019) påpekar däremot att det krävs ytterligare 

forskning kring huruvida personbaserad design fungerar i jämförelse med andra typer av 

industriella verksamheter. Den studie som genomfördes räcker inte för att dra generella 

slutsatser då arbetet i grund och botten skedde för internt ändamål. Författarna uttrycker en 

önskan om att vidga forskningen kring uppfattningar och bedömningar från medarbetare i 

organisationer för att i sin tur säkerställa att den grundläggande respekten för människor 

bibehålls inom produktion. Vilda, Fabra och Torrents (2019) betonar även nyfikenheten för 

personbaserad design i relation till företags konkurrenskraft och status på marknaden.  

3.4.3 Arbetskulturens roll i förändringsarbete 

Anne Lise Bakke och Agnar Johansen (2019) beskriver i en artikel hur Lean bör implementeras 

för att bidra till fördelaktiga aspekter för effektiviseringar i organisationer utifrån en social syn 

på Lean. Effekterna av Lean är goda, men ett försök till implementering innebär inte att det är 

enkelt att införa verksamheter och inte heller att framgång kommer av sig själv. Bakke och 

Johansen (2019) betonar hur arbetskulturen har en betydande roll för ständiga förbättringar då 
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motstånd och ifrågasättande från medarbetare lätt försvårar processen och utgör en av de största 

hindren för implementering.  

Anledningen till eventuellt motstånd beror på det nya sättet att tänka och agera. Det kan i flera 

fall innebära att medarbetare utsätts för att arbeta utanför dess bekvämlighetszon, vilket givetvis 

kan skapa obehag eller ovisshet till en början. Det är därmed viktigt att förklara och skapa en 

förståelse för innebörden med förändringen. (Bakke & Johansen 2019).  

En av de betonade slutsatserna av arbetet är att en lyckad implementering kräver anpassning av 

metoder för att säkerställa att de ska passa verksamhetens kultur och dess unika samt specifika 

krav. Författarna beskriver hur personal bör bli motiverade och tränade i att använda sig utav 

Lean-metoder, samt att den starkaste motivationen härstammar från resultatet genom 

användning av verktygen i arbetsgruppen. (Bakke & Johansen 2019). 

Slutligen sammanfattar Bakke och Johansen (2019) hur viktigt det är att arbetet upprätthålls 

aktivt efter implementering, detta för att skapa en kultur där ständiga förbättringar samt de nya 

vanorna involveras i det dagliga arbetet. Varje organisation bör anpassa verktygen utifrån dess 

egna befintliga kultur och med hänsyn till varje medarbetare för att därefter kunna nå stora 

framsteg genom Lean (Bakke & Johansen 2019). 

3.5 Ergonomi i relation till förändringsarbete 

Ergonomi är en aspekt vilket kan påverkas såväl negativt som positivt i relation till 

förändringsarbete samt arbete inom Lean. Zélio Geraldo dos Santos, Leandro Vieira och Giles 

Balbinotti (2015) har i en studie undersökt huruvida Lean i relation med ergonomiska 

arbetsförhållanden utrycks inom industriella verksamheter för bilbranschen. Syftet för 

ergonomiskt arbete är att utveckla tekniker för att gynna medarbetares arbete utifrån effektivitet 

och säkerhet samt ett personligt välbefinnande (Geraldo dos Santos, Viera & Balbinotti 2015). 

Studien utgörs främst av analyser av intervjuer av personal med koppling till implementering 

av Lean samt arbetsförhållande gällande ergonomi. Frågor av både kvantitativ samt kvalitativ 

karaktär ställs, med mål att identifiera åsikter hos anställda och relationen mellan arbetsstation 

och ergonomiska förhållanden.  

Utifrån intervjuer framkommer det att de anställda finner ergonomi avgörande för förbättringar 

av arbetsstationer samt att en god tillämpning även främjar relationen mellan anställda och 

företaget i stort. Det är därmed fördelaktigt att involvera aspekter kring ergonomi samt den nära 

relationen till produktivitet och effektivitet samt välmående hos medarbetare. Slutligen 

poängterar författarna att det är av stort intresse att införa en kultur där arbetsuppgifter ständigt 

utvärderas för att förbygga eventuella framtida problem. (Geraldo dos Santos, Viera & 

Balbinotti 2015).  

Cirjaliu och Draghici (2016) betonar däremot hur det komplexa arbetet med Lean även kan 

bidra till negativa faktorer såsom ergonomiska svårigheter i relation till utförandet. Författarna 

menar på att ergonomi inte har fått tillräckligt med uppmärksamhet för att undvika eventuella 

negativa följder. Den mänskliga resursen anses vara den mest betydelsefulla i ett företag, vilket 

motiverar ett ökat fokus på god arbetsergonomi (Cirhaliu & Draghici 2016).  
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Utifrån Cirhaliu och Draghicis (2016) studie redovisas ett resultat där en koppling mellan den 

väl använda Lean-metoden Just-In-Time samt ökad stress, kan noteras bland anställda 

medarbetare. För att arbeta långsiktigt med Lean förespråkar författarna en implementering 

med utgångspunkt i medarbetarna och dess delaktighet samt engagemang. För att minska 

klyftan mellan Lean i teorin och i praktiken, bör medarbetare få återkoppling och direkt kunna 

involveras i företagets verksamhet genom förslag och förbättringar. För att kartlägga de 

eventuella ergonomiska svårigheterna samt stress hos medarbetare, är samarbetet mellan 

anställda och chefer av betydande roll. (Cirhaliu & Draghici 2016).  

3.6 Jämförelse av studier 

Flera av författarna i de tidigare nämnda artiklarna och studierna pekar på liknande resonemang 

och resultat gällande effekter av Lean. Powell (2018) samt Matt och Rauch (2013) betonar båda 

hur miljöer där implementering av Lean inte är självklart, även visat sig fungera bra samt gynnat 

arbetsmiljö samt produktionseffektivitet. (Pettersen & Segerstedt 2009) framhäver aspekten 

kring metoden ConWIP som graden gynnsammare för ett dragande system än vad Kanban är i 

vissa sammanhang. Detta är även i enighet med Powells (2018) resultat 10 år senare. Även 

Bicheno et al. (2013) bekräftar likväl den existerande relevansen för verktyget ConWIP och 

dess positiva verkan för implementering av Lean.  

Den sociala aspekten kring förbättringsarbete och Lean pekar även på dagens stora betydelse 

av att skapa hållbara och långsiktigt fungerande system med människan i fokus. Både Vilda, 

Fabra och Torrents (2019) och Nagaraj et al. (2019) betonar samtliga hur den mänskliga 

aspekten i relation till förändringar, har en positiv inverkan för den långsiktiga effektiviteten. 

Bakke och Johansen (2019) framhäver också den betydande aspekten kring att ta hänsyn till 

medarbetarna. Skillnaden från Vilda, Fabra och Torrents (2019) samt Nagaraj et al. (2019) är 

betoningen av det eventuella motståndet från medarbete i och med ett nytt tankesätt samt hur 

organisationer i dessa fall ska hantera detta.    

Cirjaliu och Draghici (2016) betonar vikten av att vara vaksam över att ergonomi kan bli lidande 

vid implementering av Lean samt huruvida förbättringsarbete i det stora hela bör involvera 

medarbetares aspekter. Möjligheten för medarbetare att vara med i förändringar betonas tydligt, 

men även relationen mellan medarbetare i produktion och dess chefer. Geraldo dos Santos, 

Vieira och Balbinotti (2015) pekar istället på aspekten kring ergonomi och sambandet till att 

skapa en kultur där ständiga kontroller och förebyggande arbete prioriteras.  

Till skillnad från övriga studier och artiklar, visar Andersson & Jönssons (2016) arbete på hur 

teori, på ett tydligt sätt, kan appliceras i verkligheten samt huruvida graden av komplexitet 

existerar ute på företag och i verksamheter.  Samtliga artiklar visar på god möjlighet till 

applicering i verksamheter och organisationer oavsett bransch, detta trots att de berörda 

studierna visar på fallstudier i olika typer av verksamheter. Alahyari, Gorschek och Berntsson 

Svensson (2019) visar å andra sidan på hur en kartläggning och analys enbart utifrån intervju 

som huvudsaklig metodik, ger en god beläggning för att kartlägga slöseri i organisationer. Till 

skillnad från övriga redovisade studier visar Alahyari, Gorschek och Berntsson Svensson 

(2019) på en fungerande metod enbart utifrån kvalitativa studier och utan någon form av 

historisk data från företagen. 
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3.7 Analys av litteraturstudie 

För kommande arbete bör flertalet aspekter noteras samt dra lärdom av tidigare forskning för 

att undvika snedsteg samt dubbelarbete. Powell (2018) visar på att det finns möjliga lösningar 

på den typ av problematik som arbetet eftersträvar att lösa genom små enkla medel som är 

möjliga att implementera på vilket företag som helst, litet som stort. Den visuella aspekten kring 

lagtavla med samlad information är en av de betydande aspekterna att ha i åtanke för kommande 

arbete. Den grundläggande tanken för arbetet är att enligt Powell (2018) arbeta med någon form 

av dragande system. ConWIP är en högst möjlig och tänkbar metod att arbeta fram ett 

fungerande förbättringsförslag kring.  

Pettersen & Segerstedt (2009) exemplifierar att olika typer av varianter på dragande system bör 

undersökas för vidare arbete. Då Kanban ofta kan ses som det mest självklara alternativet till 

ett dragande system, gör resultatet av denna typ av studie att andra mindre omtalade metoder 

får högre relevans och bör utredas vidare för arbetet. Exempelvis utgör ConWIP en av dessa 

metoder.  

Eftersom företaget där arbetet utförs är av mindre storlek, gör det att Matt och Rauchs (2013) 

uttalanden gällande mindre företag i kombination med lyckade förbättringar enligt Lean, blir 

av stor relevans. Det är även viktigt att notera betydelsen av de mindre företagen i ett stort 

komplext näringsliv, samt hur förbättringar och en effektiv produktionsmiljö är av minst lika 

stor betydelse för små företag som för de större. Matt och Rauch (2013) inspirerar till flera 

verktyg som är extra lämpade för små verksamheter vilket bör finnas i åtanke i arbetet.  

Då det framtida arbetet kommer beröra aspekter vilka är sammankopplade till medarbetarnas 

bemanning och arbetsfördelning på arbetsplatsen, är det även av stor vikt att beröra dessa delar 

av förbättringsarbetet. Nagaraj et al. (2019) framhäver just dessa aspekter för att Lean-

implementeringen ska leda till ett hållbart, långsiktigt och framgångsrikt arbete. Medarbetares 

dagliga hälsa är en betydande del för att åstadkomma ett arbete vilket fungerar och gynnar 

samtliga inblandade. Det är viktigt att inte glömma bort medarbetarna i processen, vilket högst 

troligt kommer få en betydande roll i kommande arbete. Detta betonar även Bakke och Johansen 

(2019) samt att det krävs investeringar och uppoffringar av personal för att slutligen nå de 

fördelaktiga aspekterna vilket Lean medför. En viktig aspekt att dra lärdom av Bakke och 

Johansen (2019), är att inte vara rädd för att investera i tid och kapital för att långsiktigt kunna 

göra ännu större besparingar. Vilda, Fabra och Torrents (2019) betonar också respekten för 

människan och dess personliga färdigheter vilket är en betydande aspekt att ta hänsyn till vid 

arbetet. Betydelsen av att låta medarbetare utvecklas och utmanas psykiskt och 

färdighetsmässigt har därmed stor effekt och inverkan, vilket i många fall kanske bortprioriteras 

i verksamheter. Vilda, Fabra och Torrents (2019) bidrar till ett annat typ av tankesätt med dess 

framförda principer samt sex typer av lager för att se till individers unika egenskaper. Genom 

detta system underlättas framtida implementering av Lean. Eftersom Lean kan ses som svårt att 

implementera till fullo, är denna studie viktig att dra lärdom av.  

Ergonomi är även en aspekt som inte bör förbises då välmående och säkerhet har bevisat ha 

stor effekt på produktivitet och social hållbarhet, både av Geraldo dos Santos, Vieira och 

Balbinotti (2015) och Cirjaliu och Draghici (2016). Cirjaliu och Draghici (2016) förtydligar 
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den existerande risken med negativa påföljder i samband med implementering av Lean, vilket 

är viktigt att ha i åtanke. Förebyggande arbete samt kunskap kring eventuella effekter bör tas i 

beaktning utifrån studiernas resultat.  

Andersson och Jönsson (2016) visar på att liknande arbeten i ungefärlig samma utsträckning 

gällande tid och innehåll, kan bidra till inspiration samt åtaganden att ha i extra beaktning för 

att undvika snedsteg. Arbetsmetodik samt angripande av problem är aspekter att dra lärdom i 

av arbetet. Alahyari, Gorschek och Berntsson Svensson (2019) bidrar å andra sidan till en 

betydande aspekt där endast intervjuer fungerar som metod för identifiering av slöseri inom 

branscher. Resultatet visar på relevansen för den induktiva metoden där öppna frågor för 

intervjuer är lämpligt för att skapa en djupare förståelse kring huruvida fenomen upplevs. En 

intervju med öppna frågor skulle därmed vara en rekommenderad metod för att inledande 

kartlägga en situation och skapa förståelse för de delar där slöseri uppkommer.  
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4. Metod 

Här beskrivs studiens tillvägagångssätt samt aktuellt område där studien genomförs. Valda 

metoder framgår även här utifrån ett perspektiv där de praktiskt används.   

4.1 Område  

Området för analyser samt datainsamling berördes utav en större öppen yta på företaget, se 

figur 4. Layouten vilken visualiseras i figur 4 är konstruerad utifrån observationer och 

kartläggning på företaget. Programvaran som användes för konstruktion av layouten var 

Microsoft Visio. Större delen av ytan tillägnades lager för råvarumaterial men även för 

skrothanteringen och sortering av kasserat material. Ytan berördes även utav in- och utflöde av 

material och produkter genom en större port. För hantering av råmaterialet fanns en travers 

tillgänglig för hela lagerytan vilken användes för att transportera och förflytta råmaterialet i 

form av långa stänger. Planering av inköp samt produktionsplanering av kapmaskinerna 

utfördes i anslutning till den skrivbordsytan samt den tillgängliga datorn i högra delen av figur 

4.  

Produktionen var uppdelad i två arbetsgrupper där en arbetsgrupp ansvarade för producering av 

beställningsorder för låga volymer, medan en annan ansvarade för högvolymsorder. Varje 

arbetsgrupp bestod av en grundbemanning på fyra personer i varje grupp. Hantering av tvätten 

tillhörde ursprungligen lågvolymsgruppen och kapningsprocessen till högvolymsgruppen. 

Kapmaskinen bemannades utav en person vilket också ansvarade för hantering av skrot samt 

mätningar men även tvätt och packning av färdigställda komponenter vid behov. 

Figur 4: Layout över fabriksytan för kapningsprocessen. 
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4.1.1 Kapmaskiner 

På företaget fanns tre olika kapmaskiner, varav två av dem var i drift större delen av tillgänglig 

tid. De tre kapmaskinerna kapade stängerna utifrån dess storlek. I figur 5 ses två av de mindre 

kapmaskinerna, vilka var placerade i den högra delen av fabrikslayouten, se figur 4. Den större 

kapmaskinen, se figur 6, var placerad i den vänstra delen av ytan, vilket även kan noteras i figur 

4. Två av kapmaskinerna var av modell Behringer och krävde manuell hantering av in- och 

utflöde av råmaterial till kapmaskinerna. Den tredje och minsta kapmaskinen krävde även 

manuell hantering av material. Det detaljerade arbetet med och omkring kapningsprocessen 

beskrivs i sin helhet i bilaga 1.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4.1.2 Råmaterial 

Det material vilket bearbetades och hanterades på företaget utgjordes av olika typer av material, 

exempelvis aluminium, rostfritt stål, mässing, duplex samt mindre volymer av titan, PVC-

plaster och olika typer av legeringar. Materialet köptes in i en mängd olika diametrar i långa 

stänger för att därefter kapas i maskinerna. Varje unikt jobb styrde vilken lämplig diameter på 

stängerna som krävdes. 

Figur 5: Två av de tre kapmaskinerna. 

Figur 6: Den största av de tre kapmaskinerna. 
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4.1.3 Materialhantering 

Den materialhantering som skedde utgjordes utav all hantering från inleverans av leverantör, 

tills råmaterialet var kapat i färdiga kutsar för att transporteras ut till respektive maskingrupp. 

Före materialet kunde placeras i råvarulager behövde det märkas upp korrekt vilket gjordes 

manuellt, därefter användes travers eller manuella lastbärare för att förflytta material till dess 

korrekta lagerplats. När material senare skulle tas ur lagret för att kapas i någon utav de tre 

kapmaskinerna, förflyttades materialet med travers till den kapmaskinen där arbetet skulle 

utföras i. Materialhanteringen innefattade även att förflytta eventuellt restmaterial till 

skrothantering eller tillbaka ut till råmateriallagret.  

4.1.4 Råvarulager 

Lagerplatsen för råmaterial var centrerat i nära anslutning till de tre kapmaskinerna på företaget. 

Materialet var i huvudsak placerat på golvet, men det fanns även områden i lagerytan där lagring 

tillgodosågs via ställage utmed väggarna. De tre kapmaskinerna kapade olika stora diametrar 

vilket gjorde att aktuellt material för varje kapmaskin var placerat nära dessa. Lagret var därmed 

inte strukturerat på ett sådant sätt att samma material endast återfanns på ett ställe för de olika 

diametrarna. Anledningen till utformningen av aktuell lagerlayout var att minska på onödig 

förflyttning av material fram och tillbaka i lokalen. I figur 7 och figur 8 visas två olika vyer av 

lagerområdet där störst delen av råmaterialet var placerat.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

Figur 7: Övergripande vy för lagerområdet. 

Figur 8: Råmaterial placerat i råvarulager.  
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4.2 PDCA som metod 

För att säkerställa den systematiska arbetsgången genom arbetet användes PDCA-cykeln 

genom de olika faserna, se figur 9. Plan-fasen inledde arbetet för att klargöra 

problembeskrivning, syfte, mål samt avgränsning. En kartläggning av situationen involverades 

även samt grundlig teori- och litteraturstudie. För att ta arbetet till nästa steg till Do-fasen så 

genomfördes observationer, samtal samt intervjuer baserade på den tidigare kartläggningen. 

Kort därpå genomfördes en frekvensstudie med tillhörande spagettidiagram. Den tredje fasen, 

Check-fasen, utgjordes av en ingående sammanställning av insamlad information samt 

analysering och utvärdering av den data som erhållits. Diagram och tabeller sammanställdes 

för att skapa en visuell överblick av insamlad information och data. Act-fasen utgjordes av 

förmedling och dokumentering av förbättringsförslag och vidare rekommendationer baserade 

på den fakta och data som tillägnades under arbetets gång. Det slutgiltiga förbättringsförslaget 

motiverades väl utav faktorer såsom litteratur, teori, datainsamling samt resultat av genomförda 

studier.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4.3 Observationer  

Genom observationer kunde flertalet aspekter kartläggas och vidare analyseras. Observationer 

genomfördes utifrån Gemba-metodiken där processer bör studeras på platsen där de sker och 

därefter analyseras utifrån faktiska observationer. Bicheno et al. (2013) betonar hur denna 

metodik skapar en djupare förståelse för processer och kan med fördel kombineras med andra 

verktyg och metoder inom Lean. Detta gör att metodiken därmed är av hög relevans för vidare 

arbete.  

Figur 9: PDCA genom arbetet. 
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För att finna faktorer bidragande till slöseri observerades personal under produktion samt 

anläggningen och dess utformning, funktion och syfte. Observationerna gav en bra grund för 

intervjuer och samtal då det skapade en djupare förståelse för verksamheten. Observationer 

bidrog även till notering av eventuella slöseri sett från ett tidigt utifrånperspektiv. Från 

observationerna kunde sedan relevanta intervjufrågor och formulär utformas. För att ha vissa 

riktlinjer att följa samt för att undersöka relevanta områden på företaget, konstruerades en 

observationsblankett som stöd samt med syfte, mål samt nedskrivna aspekter att undersöka. Se 

bilaga 2 för vidare detaljer kring denna blankett. 

Råvarulagret observerades även lite extra, då detta var i nära anslutning till kapmaskinerna. Det 

observerades saker som inte hörde hemma på vissa ställen, se figur 10, där en del av råvarulagret 

visualiseras ihop med en del skräp och oorganiserat material.  

 

 

  

 

 

 

 

 

Under observationer blev det även uppenbart att arbetsplatsutformningen medför att en del 

mänskliga transporter krävdes för att utföra arbetet korrekt. Exempelvis var ingen fungerande 

skrivare placerad vid skrivbordet där planering och dokumentering av kapningsprocessen sker, 

vilket medförde att en stor del mänsklig transport skedde till den fungerande skrivaren på andra 

sidan lokalen. I lokalen fanns även en whiteboardtavla uppsatt med checklista för rutiner 

gällande städning och uppföljning såväl månadsvis som veckovis.  

En ytterligare aspekt vilket noterades under observationerna var hur arbetsuppgifterna varierade 

från dag till dag samt beroende på bemanningsläge för dagen. Mängden värdeskapande tid vid 

kapmaskinerna skiljde sig åt från de olika observationstillfällena. Ett tydligt mönster för 

förutbestämda rutiner gällande kapmaskinerna existerade därmed inte, arbetet såg olika ut för 

varje dag. Vidare observerades därmed införandet av standardiserade moment och aktiviteter, 

vilket inte kunde noteras visuellt uppsatt vid maskiner eller stationer.  

Observationernas syfte och mål bestod av att kartlägga den övergripande systematiken för hur 

kapningsprocessen gick till samt att inhämta information kring nuläget och därigenom bidra till 

en bas för vidare arbete och intervjuer. Genom att observera verksamheten under flertalet 

tillfällen uppnåddes dessa mål tydligt. De fördokumenterade aspekterna att undersöka, se bilaga 

2, besvarades och gav god inblick till utformandet av intervjufrågor.  

Figur 10: Observation av lagerstruktur.  
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4.4 Interjuver och samtal 

De intervjuer vilka genomfördes följde den induktiva metoden där öppna frågor till stor del 

präglade intervjun. Då det är operatörerna och personalen på företag som har största erfarenhet 

inom området var det av stor vikt att tillgodogöra deras kunskaper och erfarenheter till arbetet. 

Intervjuerna bidrog även till vidare underlag för de förbättringsförslag vilka senare togs fram 

samt för kartläggning av nuläget. Lantz (2007) beskriver hur en öppen intervju är att föredra 

för att skapa förståelse över ett sammanhang eller process, vilket motiverar valet av intervjuer 

och samtal som metod.  

Ett intervjuformulär skapades före genomförandet för att ha syfte och mål klargjorda samt stöd 

för frågor, se bilaga 3. Syftet med intervjuerna var att dels kartlägga personalens uppfattning 

kring arbetsmiljö, processer, rutiner, systematik samt förbättringsaspekter. Studien bidrog även 

till en djupare inblick i de olika funktionerna på förtaget vilket var en fördelaktig aspekt för 

senare arbete.  

En person intervjuades åt gången i en lokal där samtalet skedde ostört. Två personer från 

högvolymsgruppen intervjuades samt personen som i dagsläget ansvarade för och bemannade 

kapmaskinerna. Inledningsvis introducerades personalen till syftet med studien samt inom vilka 

premisser intervjun skedde. Därefter följde en del grundläggande frågor kring utbildning och 

tjänst på företaget, innan de mer öppna frågorna tog vid. Efter samtliga intervjuer 

sammanställdes insamlade data samt analyserades för att kartlägga de önskade aspekterna.  

Några av de aspekter vilka framgick under intervjuerna redovisas nedan. De intervjuade hade 

varit anställda på företaget mellan 4–11 år och hade olika typer av utbildningsbakgrund. Den 

som hade varit anställd på företaget längst hade en högskoleutbildning som logistiker medan 

en annan hade gymnasiekompetens inom industriteknik. De två medarbetarna från 

högvolymsgruppen hade i arbetsuppgift att producera och göra omställningar i CNC-maskiner. 

Det ingick även en viss del programmering samt underhållsarbete. En av de intervjuade var 

även VD för företaget men ägnade drygt 10% utav tiden till typiska uppgifter för den 

befattningen.  

En del av att anställas på företaget var att genomgå någon form av introduktionsutbildningen 

eller upplärning. Det framkom att detta har sett olika ut under åren, och att från och med hösten 

2019 hade en introduktionsutbildning utformats för att låta samtliga nyanställda få samma 

grund. Tidigare hade upplärningen i huvudsak bestått av att handledas direkt av en erfaren 

operatör vid sidan av ordinarie arbete. Den aktuella introduktionsutbildningen bestod i grund 

och botten av att successivt slussas in i verksamheten och stegvis få större ansvar för arbetet. 

Arbetsklimatet upplevdes som gott överlag, det framkom från samtliga intervjuade att det 

däremot alltid fanns mycket att göra och att vissa perioder var stressigare än andra. Det beskrevs 

som en situation där man som operatör stundtals var överbelastad på individnivå. Medarbetarna 

beskrivs även ha blivit bättre på att hjälpa varandra i stressiga eller hårt belastade situationer. 

De sociala aspekterna på företaget var inget som benämndes som tyngande, fördelningen 

mellan män och kvinnor var någorlunda fördelad med tre kvinnor och sex män arbetande ute i 

produktion. Arbetsklimatet gällande förbättringar framstod som gott, då de intervjuade menade 
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på att de anställda har möjlighet till att bidra till förbättring om de så hade velat. Strukturerade 

rutiner för hur detta ska gå till fanns däremot inte. De förbättringar vilka hade framkommit togs 

muntligt när det varit lämpligt.  

Områden som framstod som lite extra problematiska berodde, enligt de intervjuade, på den 

snedfördelning som existerade på företaget då vissa bedömdes ha gott om tid medan andra inte. 

Det existerar även en viss brist av CNC-operatörer vilket gjorde att företaget behövde värna om 

sina anställda samt att det periodvis kunde vara svårt att rekrytera kvalificerade medarbetare.  

Det framkom att standarder fanns att följa genom de olika processerna, men på grund av det 

delvis skiftande arbetet beroende på vilka detaljer som bearbetas, kunde ingen officiell standard 

skapas då exakta inställningar och justeringar skiljde sig åt mellan produkter. Förfarandet såg 

överlag däremot likadant ut vilket gjorde att ett visst repetitivt arbete skedde och följde samma 

mönster. Standarderna var placerade i en pärm där de gick att ta fram vid behov eller intresse.  

Uppföljning av produktion skedde vanligtvis på daglig basis genom datasystem, där all 

information och data fanns tillgänglig för samtliga medarbetare att tillgå för de som ville. Vissa 

beskrevs som mer intresserade än andra. Information kring produktionstekniska data såsom 

utnyttjandegraden av maskinerna, framkom varje måndag då arrangerade lagmöten 

genomfördes. Vid detta tillfälle fick medarbetarna även information kring kommande vecka 

och de förväntade jobben att genomföra. Under intervjuerna framkom även att en del justeringar 

ofta genomfördes i sista sekund, vilket då informerades muntligt och kunde göra att planeringen 

frångicks. Information kring status på arbetet och hur produktionen ligger till överlag, önskades 

helst visualiseras live och löpande exempelvis genom en skärm eller via mobil eller dator.  

Ett längre samtal med medarbetaren ansvarande för kapningsprocessen genomfördes vid sidan 

om. Detta med baserat innehåll från de intervjufrågor som ställdes tidigare samt möjlighet för 

medarbetaren att uttrycka sin aspekt av problemet och eventuell problemlösning. Det framgick 

som en positiv aspekt att fler på företaget får inblick i och kunskap om hela kapningsprocessen. 

Under upplärningen och introduktionsutbildningen hade kapmaskinerna introducerats 

övergripligt men en mer grundläggande utbildning skulle stärka flexibiliteten och gynna 

organisationen vid störningar så som exempelvis sjukdom eller annan frånvaro. Det framkom 

även att flertalet sena justeringar ofta genomfördes, vilket i sin tur resulterade i mycket arbete 

kring kapningsprocessen och var något som borde tas mer hänsyn till vid förändringar i 

arbetsstrukturen.   

En problematik vilket framgick av medarbetaren var hur hela processen blev visualiserad för 

personen i samband med att samma person bemannade kapmaskinerna hela tiden. Samma 

person ansvarade för materialinköp, intag och uppmärkning till lager, samt själva 

kapningsprocessen och ut till bearbetning. Detta medförde att flera system och metoder 

utvecklades av medarbetaren själv för att effektivisera processen. Exempelvis dokumenterades 

lagernivåer på ett sätt där analysering av lagerhållning och materialtyp förenklades. Dessa 

metoder hade enligt medarbetaren, skapats för att underlätta och spara tid för sig själv, och var 

inte något som företaget har efterfrågat. Medarbetaren i fråga framförde även olika möjligheter 

till förslag på hur problematiken kring bemanning och hantering av kapmaskinerna kunde se ut 

istället.  
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4.5 Frekvensstudie 

För att identifiera slöseri samt möjligheter till förbättringspotential, genomfördes en 

frekvensstudie. Genom att följa Freivalds och Niebels (2013) metodik, säkerställdes 

tillvägagångssättet för frekvensstudien, se tabell 1. Freivald och Niebel (2013) betonar att ett 

visst detaljerat förarbete är ett krav för att få metoden så effektiv som möjligt vilket gör stegen 

i tabell 1 relevanta som tillvägagångssätt.  

Tabell 1: Steg i en frekvensstudie enligt Freivald och Niebel (2013). 

Steg i en frekvensstudie 

1. Definiera problemet eller det som ska studeras 

2. Genomför en pilotstudie för att definiera p = sannolikheten 

3. Bestäm utifrån detta, l = felmarginal och n= antal observationer 

4. Bestäm slumpmässiga observationer eller observationsfrekvens 

5. Utforma en uppföljningsblankett 

6. Utför frekvensstudien 

 

4.5.1 Definiera problemet eller det som ska studeras 

Det som skulle studeras i det aktuella fallet är medarbetaren ansvarande kapningsprocessen och 

fördelningen mellan de olika arbetsuppgifterna personen i fråga hade. Det existerade en viss 

problematik gällande ovetskapen kring eventuella slöseri i samband med de olika 

arbetsuppgifterna vilket låg till grund för studien. Det var även relevant att kartlägga frekvensen 

för olika arbetsuppgifter för att ligga till grund för eventuell omstrukturering av organisationen.  

4.5.2 Pilotstudie samt definiering av sannolikheten 

För att definiera sannolikheten (p=probabilitet) rekommenderar Freivald och Niebel (2013) att 

genomföra en pilotstudie före själva huvudstudien inleds. Pilotstudien bidrog även till en 

grundläggande kartläggning av de olika aktiviteterna som berörd personal sysselsatte sig med, 

vilket gynnade studiens genomförande då aktuella aktiviteter redan var kända och definierade.  

Ekvation (2) visar på de beräkningar som krävdes för att kartlägga antal observationer för 

frekvensstudien, detta gäller för ett 95% konfidensintervall (Freivald & Niebel 2013). Faktorer 

som påverkade resultatet var p=probabiliteten eller sannolikheten att en viss händelse inträffar 

samt l=felmarginalen för studien.  

                                                                 𝑛 =
1,962×𝑝(100−𝑝)

𝑙2
                                                           (2) 
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Pilotstudien genomfördes under 2 timmar och 30 minuter med 20 sekunders intervall per 

observation. Detta resulterade i 450 stycken observationer. Den mest frekventa aktiviteten var 

arbete vid kapmaskinerna vilket representerade 18% av pilotstudiens observationer, vilket även 

kan avläsas i figur 11. Arbete vid kapmaskiner involverade flera olika typer av uppgifter som 

alla kategoriserades tillsammans på grund av den låga frekvensen för vissa arbetsuppgifter. 

Uppgifter innefattande denna kategori var dels hantering av material in och ut från maskinerna 

men även rengöring av spånor. Huvudsakligen utgjordes arbetet vid kapmaskinerna att ställa in 

och justera kontrollpanelen för att korrekta inställningar och program kördes för aktuellt jobb. 

De två nästkommande mest frekventa aktiviteterna under pilotstudien var paketering, vilket till 

dagen även var ett undantag gentemot de ordinarie arbetsuppgifterna. Den mänskliga 

transporten i form av att gå, utgjorde även en stor del av den observerade tiden. Tätt därpå följde 

hantering av råmateriallager samt hantering av olika typer av utrustningar såsom tomma lådor 

och pallar.  

Utifrån pilotstudien kunde sannolikheten (p=probabilitet) i formeln för antal observationer för 

frekvensstudien, definieras. Den mest frekventa aktiviteten, vilket även utgjorde en 

representativ del utav den studerade tiden, användes i ekvation (2). I detta fall användes den 

exakta procentsatsen 17,56 % för att utföra vidare beräkningar.  

De olika aktiviteterna kategoriserades därefter i tre kategorier utefter graden av värdeskapande 

eller inte. Värdeadderande aktiviteter markerades med grönt och var de aktiviteter vilka skapade 

värde till produkten. Nödvändigt men icke värdeadderande aktiviteter markerades med orange 

och utgjordes av aktivitet vilka var nödvändiga för att föra produktionen framåt men som inte 

tillförde värde för kunden. Exempelvis kunde detta innefatta hantering av utrustning, planering 

vid dator eller lagerhantering, se tabell 2 för fullständig kategorisering. De icke värdeadderande 

aktiviteterna symboliserades av röd färg och utgjordes av de aktiviteter vilka varken var 

nödvändiga eller tillförde värde för produkten, med andra ord slöseri.  

Kapmaskiner
18%

Paketering
14%

Går
13%

Plockar in/ut i lager
12%

Hantering av utr.
12%

Dator/skrivbordsjobb
10%

Tvätten
8%

Kommunicerar/telefon
6%

Hantering av material
5%

Skrot
1%

Städar
1%

Figur 11: Sammanställning av pilotstudien. 
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Tabell 2: Kategorisering av aktiviteter för pilotstudien. 

 

Kategoriseringen i tabell 2 involverade flertalet olika arbetsuppgifter för varje kategori, detta 

för att få tillräcklig och analyserbara datamängder. Tvätten innebar arbete som berörde den sista 

processen före paketering och utleverans till kund. Produkterna tvättades och torkades utifrån 

färdigprogrammerade program och operatören ansvarade för manuell hantering in och ut ur de 

automatiserade processerna.  

Dator och skrivbordsjobb utgjordes utav arbete för att planera och administrera kapmaskinerna 

korrekt. Arbetet utgjordes av att beställa råmaterial, inventera befintligt material, planera 

kommande veckor och de arbetsorder vilka skulle köras först och med vilken prioritet. I denna 

kategori rymdes även dokumentering av färdigställda jobb.  

Hantering av material, till skillnad från att plocka in och ut i lager, innefattade all typ av 

hantering av produkter eller råmaterial utanför lagret. Detta kunde exempelvis utgöras av 

transport av kapat material ut till mellanlagret för vidare bearbetning. Plocka in och ut i lager 

utgjordes av det arbete som exempelvis skedde vid inleverans av nytt material då detta skulle 

märkas upp korrekt och placeras på dess lagerplats.  

Hantering av utrustning innefattade den typ av hantering där inget råmaterial eller bearbetade 

produkter berördes. Exempelvis kunde detta vara förflyttning av tomma behållare eller pallar. 

Det kunde även vara olika typer av verktyg eller hjälpmedel för att underlätta produktionen.  

Vidare sammanställdes de olika aktiviteterna för att kartlägga huruvida de värdeskapande 

aktiviteterna förhöll sig till varandra, se figur 12. Ur cirkeldiagrammet går det att utläsa att totalt 

74% av tiden ägnades åt icke värdeskapande aktiviteter eller nödvändiga men icke 

värdeskapande. 31% av detta är rent slöseri då det inte tillförde någon form av värde till 

produkten eller processen.  
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4.5.3 Bestäm felmarginal och antal observationer 

För att bestämma felmarginal och antal observationer användes ekvation (2) där probabiliteten 

redan var känd som 17,56% från pilotstudien. Felmarginalen bestämdes till 5% då det är en 

vanlig använd procentsats för ett 95% konfidensintervall. Vidare genomfördes följande 

beräkningar enligt ekvation (3).  

              𝑛 =
1,962×𝑝(100−𝑝)

𝑙2 =
1,962×17,56(100−17,56)

52 = 222,45 𝑠𝑡 𝑜𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑡𝑖𝑜𝑛𝑒𝑟         (3) 

För att resultatet skulle vara tillförlligt med 5% felmarginal behövde därför minst 223 stycken 

observationer göras. Det var viktigt att notera att en större mängd observationer därmed gav ett 

ännu mer tillförlitligt resultat.  

4.5.4 Bestäm slumpmässiga observationer eller observationsfrekvens 

I frekvensstudien användes slumpmässiga observationer som datainsamling. Freivald och 

Niebel (2013) beskriver hur slumpmässiga observationer bidrar till ett representativt urval 

vilket gör det till ett relevant val för studien. De slumpmässiga tiderna för observation 

genererades fram genom Excel och via en inbyggd slumpfunktion. Observationstiden sattes till 

tre timmar, mellan 07:00-10:00, och antal observationer behövde överstiga 223 stycken för att 

ge tillförlitligt resultat. 500 slumpmässiga tider genererades genom Excel för att sedan sorteras 

i tidsordning för att underlätta genomförandet av studien.  

4.5.5 Utforma en uppföljningsblankett och utför studien 

En uppföljningsblankett skapades i Excel för att underlätta och möjliggöra en enkel hantering 

av observationer för studien. Frekvensstudien genomfördes under tre oavbrutna timmar då 

produktionen förväntades löpa som vanligt under denna tidsperiod.  

 

Figur 12: Sammanställning av värdeadderande aktiviteter för pilotstudien. 
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4.5.6 Resultat av frekvensstudien 

Efter 500 genomförda observationer sammanställdes studien likt pilotstudien samt beräknade 

aktuell felmarginal på frekvensstudien. Den mest frekventa aktiviteten utgjordes numera utav 

arbeten vid dator eller skrivbord med 19,4%, tätt följt utav telefonsamtal och konversationer 

vilket utgjordes av 16%. I figur 13 kan fördelningen av de olika aktiviteterna visualiseras. De 

tre nästkommande mest frekventa aktiviteter utgjordes av att gå, arbeta vid kapmaskiner samt 

plocka in och ut ur lager. Dessa fem aktiviteter utgjorde över 70% av fördelningen av tiden.  

För att säkerställa att felmarginalen höll 5% beräknades denna efter genomförd studie och med 

19,4% som aktuellt värde för probabiliteten. Ekvation (4) visar på de beräkningar som krävdes 

för att avgöra felmarginalen. Ekvationen är baserad på ekvation (2), men där felmarginalen nu 

önskas lösas ut istället, till skillnad från antal observationer (n) i ekvation (2).  

𝑙 =  √
1,962×𝑝(100−𝑝)

𝑛
 = √

1,962×19,4(100−19,4)

500
=  3,465365% ≈ 3,47%              (4) 

En sammanställning av fördelningen mellan värdeadderande icke värdeadderande samt 

nödvändig men icke värdeadderande aktiviteter genomfördes även för frekvensstudien, vilket 

kan ses i sin helhet i tabell 3. Här visualiseras även kategoriseringen av de olika aktiviterna 

samt dess procentuella fördelning. I figur 14 tydliggörs den procentuella skillnaden då samtliga 

aktiviteter för respektive nivå av värdeadderande redovisas. Nästan 40% av tiden tillägnades 

icke värdeadderande aktiviteter medan endast strax över 15% är aktiviteter vilka tillförde 

produkten någon form av värde.  

Figur 13: Sammanställning av frekvensstudien. 

Dator/skrivbordsjobb
20%

Kommunicerar/telefon
16%

Går
15%

Kapmaskiner
13%

Plocka in/ut i lager
9%

Manuell bearbetning
7%

Hantering av material
5%

Skrot
4%

Hantering av utr.
4%

Kontrollerar/mäter Rast/toa
2%

Tvätten
2%
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Figur 14: Sammanställning av värdeadderande aktiviteter för frekvensstudien. 

Tabell 3: Kategorisering av aktiviteter för frekvensstudien. 
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4.6 Spagettidiagram 

Syftet med spagettidiagrammet var att kartlägga operatörens förflyttning mellan de olika 

arbetsmomenten för att identifiera slöseri samt kartlägga förbättringspotential. Valet av metod 

motiverades genom Bicheno et al. (2013) då spagettidiagram benämns som en effektiv metod 

för identifiering av slöseri kring onödiga transporter samt onödiga rörelser. Utifrån resultatet 

underlättas därefter utformning av produktivare layouter (Bicheno et al. 2013).  

De olika relevanta aktiviteterna hade sedan tidigare kategoriserats utifrån grad av 

värdeskapande, vilket gjorde att en analys av spagettidiagrammet i relation till frekventa 

aktiviteter underlättades. I figur 15 visualiseras medarbetarens gång under 2 timmar och 30 

minuter, för original av spagettidiagram se bilaga 4. Figur 15 är en representation av originalet 

och de aktiviteter och transportsträckor vilka framstod som mest frekventa. Det framkom tydligt 

att transport i form av att gå, utgjorde en stor del av medarbetarens dagliga arbete. De mest 

frekventa sträckorna utgjordes av transport mellan kapmaskinerna, dator, skrivare samt tvätten, 

se figur 15. Spagettidiagrammet visualiserar även de kartlagda aktiviteterna inom den 

kategorisering som tidigare gjorts utifrån grad av värdeadderande. De gröna markeringarna i 

figur 14 visar på värdeadderande aktiviteter medan de orangea och röda visar på nödvändig 

men icke värdeadderande samt icke värdeadderande. Flertalet liknande resultat framkom även 

från observationer såsom det som visas i spagettidiagrammet.  

 

 

Figur 15: Spagettidiagram. 
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5. Förbättringsförslag 

Här presenteras olika förbättringsförslag baserat på de metoderna och utförandet beskrivet 

tidigare. Genomförandet och dess resultat ligger till grund för huruvida de olika 

förbättringsförslagen valideras och analyseras i relation till problembeskrivning, syfte och mål.  

Utifrån de genomförda studierna har en mängd användbara data tillgodosetts samt legat till 

grund för de kommande redovisade förbättringsförslagen. Förbättringsförslagen baseras på 

resultat från observationer, samtal, intervjuer, spagettidiagram samt frekvensstudie och berör 

aspekter såsom rena produktionseffektiviseringar, slöseri, hållbar utveckling, arbetsmiljö, 

ergonomi samt bemanning och kapacitet. Förbättringsförslagen är dessutom samtliga baserade 

på den teori samt litteraturstudie som tidigare presenterats.  

Enligt tidigare formulerat mål och syfte bör förbättringsförslagen beröra olika aspekter av 

utformning vid kapmaskinen för att lösa problematiken. Problembeskrivningen betonar 

däremot hur arbetet även bör ta hänsyn till personal och bemanningsfrågan då placering av 

personal är högst relevant för aktuell problematik. Utformning i denna bemärkelse kan därmed 

tolkas och utvärderas på olika sätt. För kommande presenterade förbättringsförslag tolkas 

utformning delvis utifrån rena layoutmässiga aspekter men även som utformning i den grad 

huruvida bemanning och arbetsfördelning bör utformas vid arbetsstationen. 

5.1 Arbetsmiljö och ergonomi 

En aspekt som observerades på företaget var den övergripande arbetsmiljön och ergonomin i 

arbetet. Utifrån observationer noterades vissa förhållanden och omständigheter vilka 

möjliggjorde chans till förbättring. Arbetsmiljön utvärderades utifrån faktorer såsom 

luftventilation, belysning, ljud och buller samt risk för skador utifrån andra aspekter. Med stöd 

från Arbetsmiljöverkets föreskrifter, checklistor och rekommenderade verktyg, kunde flertalet 

noteringar angående den befintliga arbetsmiljön och dess ergonomiska utformning göras. 

Exempelvis har särskilda matriser för att bedöma belastningsergonomin tagits fram av 

Arbetsmiljöverket och dessa har därmed legat till grund för kommande analyser.  

 

En notering av arbetsmiljön gällande området för kapmaskinerna var bristen av fullskalig 

belysning. Ett tiotal av de tillgängliga lysrören i taket var trasiga, vilket i sin tur ledde till en 

sämre arbetsmiljö ur ett långsiktigt och hållbart perspektiv. Belysning är en viktig aspekt både 

sett från ett produktionsmässigt perspektiv så att arbetet kan utföras korrekt, men även utifrån 

det personliga och socialt hållbara perspektivet. Arbetsmiljöverket betonar exempelvis hur 

förhållanden för synen har en avgörande del för den ergonomiska utvärderingen. En minskad 

risk för ansträngning av ögat medför i sin tur minskad risk för andra typer av konsekvenser 

såsom huvudvärk. En enkel åtgärd för detta är därmed att se över belysningen i lokalerna.  

 

Då arbetet runt kapmaskinerna innefattade hantering av långa stänger fanns lyftverktyg för att 

underlätta arbetet rent ergonomiskt. Användning av denna typ av hjälpmedel är en förutsättning 

för arbetet samt för att minimera tung belastning på medarbetarna. Hantering av lyftverktyget 

får endast utföras av utbildad personal, vilket gör att endast kompetent personal har möjlighet 
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att hantera lagret i dagsläget. Detta innebär att en utbildning av samtlig produktionspersonal 

bidrar till en möjlighet för omstrukturering av bemanning och styrningen av kapmaskinerna.   

 

Arbetsmiljön utvärderades även utifrån faktorer såsom renlighet och säkerhet. Då stora 

mängder skärvätska samt restavfall i form av spånor är en del av arbetet, är det två aspekter 

vilka observerades med förbättringspotential. Hanteringen av spånor runt och omkring 

kapmaskinerna upplevdes till viss del bristfällig då spånor spridits över stora delar av 

golvytorna i lokalen. Det var även noterbart med skärvätska på enstaka ställen på golvet ute i 

produktion, vilket inte är önskvärt. Okontrollerad hantering av spånor och skärvätskor upplevs 

som ett problem då dels risken för olyckor till följd av hala golv eller smutsiga ytor, ökar. Detta 

skulle kunna elimineras genom implementering och arbete kring 5S eller utredning enligt ”5 

varför”.  

5.2 Arbetsplatsutformning 

Utifrån frekvensstudien samt spagettidiagrammet framkommer det att graden av mänsklig 

transport är hög, vilket beror på flertalet anledningar men går även att minimera genom riktade 

åtgärder. Ett tydligt exempel från frekvensstudien och spagettidiagrammet var placering av 

skrivaren. Den skrivaren som användes var placerad vid datorn och skrivbordet längst ner i 

figur 4, medan planering och dokumentering skedde vid datorn placerad i högra delen av figur 

4. Detta resulterar i att en stor del av tiden går åt att gå fram och tillbaka mellan skrivare och 

dator i flertalet moment. Bicheno et al. (2013) beskriver tydligt att gå inte är en aktivitet som 

adderar värde för varken kunden eller produkten, vilket gör att mänskliga transporter bör 

minimeras i den grad det är möjligt. En enkel lösning på problematiken är att placera en 

fungerande skrivare i anslutning till resterande utrustning på skrivbordet. Det är även betydande 

att se över resterande utformning av arbetsplatsen för att minimera onödiga transporter eller 

förflyttning av material och verktyg.  

 

Spagettidiagrammet visar på hur transporter till och från lager samt mellan olika processer och 

arbetsstationer förekommer. Då hantering av lagret påverkar hur snabbt material hanteras 

därifrån till kapmaskinerna, gör det att utformning av lager och materialförvaring även är 

relevant för arbetet. Utifrån frekvensstudien framkommer det hur aktiviteterna för att plocka in 

och ut ur lager samt hantering av både material och utrustning sammanlagt uppnår emot 20% 

av tiden. Analys av den fysiska arbetsplatsen kan därmed bidra till en minimering av andelen 

icke värdeadderande tid. Denna typ av analys involverar även andra aspekter såsom 5S-

metodiken där var sak har sin plats och på den plats där minst slöseri uppstår. En ytterligare 

aspekt att ha i beaktningen för arbetsplatsutformningen är hur de mänskliga transporterna 

dessutom är relaterade till huruvida information flödar inom företaget. Då en stor del av 

informationen sker muntligt vid behov, riskerar det att onödiga förflyttningar därmed sker.  

5.3 Standardisering av processer 

För att underlätta en omstrukturering av kapningsprocessen samt hantering av lager och 

råvarumaterial, skulle en standardisering av processer och metoder vara fördelaktig. Utifrån 

frekvensstudien samt intervjuer framkommer det att arbetsdagarna kan se olika ut beroende på 

personalstyrka för dagen och de uppgifter som behöver utföras. För att underlätta en 
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omstrukturering av utformning kring personal och processer innefattande minimalt med slöseri, 

kan processer med fördel standardiseras. En standardisering bidrar till en visuell och tydlig 

överblick kring vad som ska utföras samt i vilken ordning, vilket benämns som betydande för 

produktionstekniska effektiviseringar enligt Bicheno et al. (2013). För att tydligt visualisera 

detta kan någon form av checklista eller lathund placeras i anslutning till varje maskin och 

process. Detta innebär att slöseri i form av onödiga transporter, onödiga rörelser samt felaktiga 

processer, elimineras och endast värdeadderande aktiviteter säkerställs genom checklistan eller 

lathunden. Dessa typer av slöseri har tidigare framkommit av både frekvensstudie samt 

spagettidiagrammet, vilket gör förbättringsförslaget relevant.  

5.4 Implementering av 5S 

En tydlig notering utifrån observationer samt intervjuer är implementeringen av 5S, vilket i 

dagsläget saknades. Det framkom även under frekvensstudien och från spagettidiagrammet hur 

flertalet moment hade ökat i grad av värdeadderande om ett ingående 5S-arbete hade varit 

implementerat.  

För att underlätta en involvering av fler medarbetare som ska hantera kapmaskiner och lager, 

kan en korrekt uppmärkning av material och verktyg bidra till en visuell god överblick. 

Medarbetare riskerar inte att spendera en onödig mängd tid på att leta efter rätt material. Det är 

därmed av stor vikt att lagerutformningen är korrekt planerad för medarbetare att direkt veta 

var rätt material kan återfinnas. Medarbetare uttryckte även hur en korrekt uppmärkning av 

materialet är betydelsefullt. För att involvera fler personer på lagret måste rätt material vara 

placerat på rätt plats för att inte riskera suboptimeringar. Rätt uppmärkning av materialet är 

även en betydande aspekt för att bibehålla spårbarheten genom hela kedjan. Spårbarhet 

säkerställer och garanterar en tillförlitlighet samt möjlighet till kontroll och analys av framtida 

processer. 

Hur material hanteras från lager till kapmaskiner är tydligt kopplat till huruvida kapmaskinerna 

bör hanteras, utformas samt bemannas. Spagettidiagrammet, figur 14, tydliggör dels hur lagret 

är placerat i nära anslutning till kapmaskinerna men visar även på den aktivitet som involveras 

i samband med arbetet vid kapmaskinerna. Vikten av ett väl strukturerat råvarulager samt 

materialhantering gör att verksamheten gynnas i samtliga processer då minimalt med tid 

riskerar att åläggas icke värdeskapande aktiviteter.  

Råvarumaterialet är i dagsläget uppmärkt vid inleverans, men märkning för unika lagerplatser 

saknas. Detta kan enkelt genomföras då exempelvis markeringstejp fästs i golv eller används 

för uppmärkning av material och verktyg på hyllor och arbetstavlor. En väl uppmärkt och 

strukturerad arbetsplats bidrar till en god visuell kontroll samt en överblickbarhet som gynnar 

samtliga anställda. 5S bör involvera såväl lager som arbetsstationer för kapmaskinerna, för att 

på så sätt optimera verksamheten till fullo. Roos (1992) betonar hur implementering av 5S går 

hand i hand med både visuell kontroll och standardisering, vilket gör att flera metoder och 

processer gynnas av ett aktivt 5S-arbete.  
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Under intervjuer framkommer även en önskan från medarbetare att strukturera upp lager och 

sälja det material vilket inte används i produktionen längre. Detta är exempel på aktiviteter som 

utreds och hanteras genom 5S. Detta skulle även bidra till en ekonomisk hållbar aspekt då 

onödigt material inte behöver bidra till kapitalbindning samt att sålt material ger en viss inkomst 

till företaget. Den ekologiska hållbarheten gynnas även då outnyttjat material inte behöver 

skrotas utan kan komma till bruk för andra ändamål.  

5.5 Dragande system genom lagtavla 

Under intervjuer framkom det hur uppföljning och lagmöten sker under måndagar samt att 

information antingen flödar muntligt mellan berörda parter eller via datasystemet. Den visuella 

kontrollen hamnade i skymundan samt ledde till att information flödade muntligt mellan 

medarbetare när problem eller oklarheter uppstod. Dessa aspekter går att notera i resultatet av 

både frekvensstudie och spagettidiagram där såväl kommunikation samt mänskliga transporter 

till och från olika delar inom företaget, går att hänföra.    

Genom att skapa en lagtavla med syfte att hantera aktuella jobb samt viktig information för 

medarbetarna, skapar det en visuell och tydlig bild över företagets nuläge samt framtida 

beställningar och arbeten. Detta skapar även en samlingspunkt för företaget att utnyttja både 

visuellt men också verbalt. Exempelvis kan lagtavlan användas till morgonmöten eller andra 

viktiga sammankomster samt till förmedling av skriftlig information och notiser. Genom en 

gemensam lagtavla samlas all betydande information på samma ställe där alla har tillgång till 

det.  

I dagsläget användes en viss grad av visualisering kring de pågående jobben vid kapmaskinerna. 

På varje kapmaskin placerades dokument med nödvändig information för varje aktuellt jobb 

för att underlätta processen. Vid varje kapmaskin fanns tre indelningar; ”pågående arbeten”, 

vilket var det aktuella jobbet som kapmaskinen hanterade i nuläget, samt de två kommande 

jobben i ”kö 1” och ”kö 2”. Detta går även att notera i figur 6 där detta system visualiseras i 

den högra delen på kapmaskinen. Utifrån litteratur samt observation kring befintligt system 

möjliggör detta aspekter till förbättring och utveckling. 

Genom litteraturstudien framkom det att en betydande och intressant aspekt kring hur ett 

enklare Kanban-system har implementerats genom utnyttjande av en lagtavla samt användning 

av metodiken kring ConWIP. Denna typ av studie gör att ett förslag till förbättring baseras på 

såväl på denna typ av studie, men även genom datainsamling i form av observationer, intervjuer 

samt frekvensstudie. Powell (2018) beskriver hur en variant på ett dragande system kan 

implementeras genom enkla medel där produktionsmiljöer med både hög produktmix eller låga 

beställningsvolymer även gynnas av ett liknande system. Resultatet visade på en reducering av 

ledtiden med 50% i två olika typer av produktionsmiljöer.  

Flertalet fördelaktiga aspekter framkommer av Powell (2018) där bland annat betydelsen av 

gemensam samlingspunkt framstår som betydande. Medarbetare får möjlighet att visuellt notera 

kommande uppdrag samt kan hantera eventuell problematik utifrån lagtavlan. Det framkommer 

även vikten av att medarbetarna har själva möjlighet att hantera flödet av arbetsuppgifter mellan 

varandra. Detta är faktorer som har stor betydelse för företagets problematik i nuläget då 
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arbetsuppgifterna bör omfördelas annorlunda mellan fler medarbetare på ett eller annat sätt. 

Powell (2018) framför dessutom vikten av de dagliga mötena då såväl samarbete och 

problemlösning gynnas i ett kontinuerligt och fungerande arbete kring lagtavla och dess 

möjligheter. Detta gör att litteratur i relation till observationer och resultat från datainsamling, 

stärker förbättringsförslaget för att visa på produktionseffektiviseringar genom ett enkelt och 

visuellt verktyg. Roos (1992) betonar även hur tavlor och diagram är en tydlig aspekt av visuell 

kontroll och därmed kan bidra till en gynnsammare produktionsmiljö. Utifrån intervjuer 

framkommer aspekter där visualiserad information med fördel önskas förmedlas via någon 

form av skärm, TV eller mobiltelefon exempelvis. Detta är aspekter att kunna ta vidare i ett 

ytterligare kommande scenario.  

Denna typ av förbättring innebär en viss form av utformning och omstrukturering av 

kapmaskinerna i den bemärkelse där problematiken kring att en person inte bör bemanna 

kapmaskinerna 100%, behandlas och åtgärdas. Utformning i detta förbättringsförslag 

involverar därmed utformning av personal och kapacitet för att kunna hantera de tillgängliga 

maskinerna utifrån det mest effektiva tillvägagångssättet.  

5.6 Utbildning och expertis inom Lean 

Utifrån såväl observationer och intervjuer samt baserat på litteratur och förankrad teori, lyfts 

vidareutbildning av Lean upp som ett alternativ och förbättringsförslag för organisationen. 

Problematiken består i grund och botten av att personen med ansvar för kapmaskinerna, är 

överflödig till viss utsträckning och som i sin tur gör att tid frigörs och finns tillgänglig för 

investering i värdeadderande aktiviteter samt för att effektivisera organisationen. Eftersom tid 

då teoretiskt sätt finns att tillgå kan denna person investeras i för att tillägnas expertkunskaper 

inom Lean och få vetskap om appliceringen av verktyget.  

Då litteratur och tidigare studier visar på samt motiverar betydelsen av implementering av Lean 

oavsett storlek på företaget, är detta en relevant aspekt att ta vidare. Matt och Rauch (2013) har 

tidigare framförts för att beskriva implementering av Lean i mindre verksamheter samt vilka 

aspekter som är viktiga att ha i åtanke. Det framkommer av Matt och Rauch (2013) att verktyg 

såsom 5S, dragande system samt standardisering är lämpade för mindre företag att åta sig 

gällande Lean-arbetet. Detta gör att flertalet effektiviseringar är möjliga att uppnå genom ett 

väl etablerat och grundligt arbete inom Lean med långsiktiga visioner. Ofta kan mindre företag 

tveka inför större omjusteringar eller förändringar i verksamheten, då resurser som personal 

och tid i flera fall kan brista (Matt & Rauch 2013). Utifrån studier framkommer det däremot att 

potentialen inför implementering av Lean på mindre företag är stor, och att betydande fördelar 

finns att tillgå oavsett storlek på företaget (Matt & Rauch 2013). 

Förbättringsförslaget skulle även bidra till en social hållbarhet för företaget då medarbetare kan 

känna en drivkraft och nytta av att driva effektiviseringar och optimeringar framåt. 

Medarbetaren som i dagsläget bemannade kapmaskinen uttryckte under intervju och samtal hur 

flertalet optimeringar och effektiviseringar har gjorts för att förenkla arbetet, men att det är långt 

ifrån tillräckligt samt att ytterligare förbättringsarbete finns att åta sig. Hos medarbetare finns 

en vilja och ambition att utveckla organisationen vilket bör beaktas och tas hänsyn till. Detta 

gör att vidareutbildning samt ansvar för implementering av Lean är en möjlig lösning på 
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bemanningsproblematiken. Den sociala hållbarheten är viktig att upprätthålla på företaget så att 

medarbetare kan känna syfte och mening med arbetet samt inte tappar drivkraften. 

Då resultatet av frekvensstudie och spagettidiagram visar på förbättringspotential utifrån 

flertalet aspekter, gör det att utbildning inom Lean är relevant för att föra organisationen framåt. 

Exempel på aspekter vilka skulle bidra till en minskning av icke värdeadderande aktiviteter är 

implementering av 5S, standardisering av processer och metoder samt att se över arbetsmiljö, 

ergonomi och den övergripande arbetsplatsutformningen. Det är tydligt att det krävs en viss 

frigöring av mänskliga resurser och tid för att kunna genomföra samt bibehålla de bestående 

förändringarna samt en insikt i att processer och förbättringsarbete tar tid.  

Detta är aspekter vilket framkommit från flera håll under samtal och intervjuer. Genom att 

vidareutbilda en ur personalen, till att börja med, skulle lönsamheten samt effektiviteten inom 

företaget att öka då det är grundtanken för Lean. Detta gäller givetvis så länge arbetet 

upprätthålls och successivt involveras i verksamheten. Effektiviseringar görs inte av sig själv 

och kräver en ständig upprätthållning av de metoder och principer vilka införs i verksamheten. 

5.7 Omstrukturering av bemanning  

Ett förbättringsförslag med grund från intervjuer och samtal är att genomföra en större 

omfördelning av arbetsuppgifter mellan de anställda på företaget. Då det idag är en person som 

har huvudansvaret för hantering av material, lagret samt bearbetning i kapmaskinerna, skapar 

det en sårbarhet för företaget. Det är uttryckligen önskvärt att fler på företaget bör involveras i 

processen och kunna stötta upp samt frigöra tid och personal för mer väderadderande processer. 

Det skapar även en viss sårbarhet med att endast en person bemannar och är van vid att arbeta 

vid kapmaskinerna. Vid sjukdom eller eventuell frånvaro är det fördelaktigt att ha medarbetare 

med lika hög kompetens. Bemanningen av kapmaskinerna utgör en viktig del av huruvida 

utformningen av processerna bör planeras och hanteras, detta på grund av att kapmaskinerna i 

dagsläget binder upp en heltidstjänst trots att själva kapningsprocessen kräver bemanning 

100%. Detta gör att utformning även involverar bemanning och kapacitet för processen.  

Ett alternativ för omstrukturering är att utbilda ytterligare en person för att kunna täcka upp vid 

bortfall i personalstyrkan gällande kapmaskinerna samt planering och dokumentering. En stor 

del av arbetet vid kapmaskinerna är att planera när de olika beställningarna bör kapas och med 

vilken framförhållning det ska ske, vilket gör att en ytterligare medarbetare med denna 

kompetens därmed minskar sårbarheten. Detta skulle även innebära att medarbetaren som är 

ansvarig för kapmaskinerna idag, har möjlighet att involveras i produktionen genom att stötta 

vid CNC-maskinerna och även erhålla kompetens inom dessa områden. Då personal för 

högvolymsgruppen genom intervjuer uttryckte en viss snedfördelning av arbetsuppgifter mellan 

CNC-operatörerna, gör detta att ytterligare resurser kan tillgodoräknas och leda till ett mer 

utjämnat flöde i arbetsbelastning.  

Då frekvensstudien visade på att stora delar av tiden för bemanning av kapmaskinerna, går åt 

att planera samt sköta beställning och hantering av inköp, kan det även vara relevant att lägga 

över delar av det mer administrativa arbetet på kontor och ledning. Frekvensstudien visade på 

att stora delar av tiden ägnades åt kommunikation eller telefonsamtal där telefonsamtalen 
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primärt involverade kontakt med materialleverantörer. Detta gör att dessa typer av uppgifter 

skulle kunna beläggas på mer administrativa roller, vilket även skulle leda till en högre grad av 

värdeadderande aktiviteter vid det faktiska arbetet vid kapmaskinerna.  

Ett annat alternativ för omstrukturering av arbetsuppgifter och kompetens är baserad på 

medarbetares egna förslag och aspekter kring hur problematiken kan lösas.  Förslaget förutsätter 

att arbetsuppgifter fördelas på ett mer utjämnat sätt, vilket i sin tur skapar en lägre sårbarhet vid 

sjukdom eller frånvaro. I dagsläget bemannade en person områden för kapmaskiner, lager och 

inleverans, skrothantering, viss mätning samt vid behov även tvätten. Förslaget som uppkom är 

att minska arbetsuppgifterna för områden såsom skrothantering samt mätning och istället 

planera tjänsten utifrån 50% sysselsättning vid kapmaskinerna och 50% vid tvätten.  

Då kapmaskinerna bemannades med personal tillhörande högvolymsgruppen och tvätten 

bemannades i dagsläget av personal tillhörande lågvolymgruppen, gör det att en medarbetare 

ur respektive arbetsgrupp kan fungera som reserv vid frånvaro eller sjukdom. Med denna 

struktur skulle 50% av en tjänst för varje arbetsgrupp påverkas vid frånvaro, vilket troligen inte 

skulle drabba personalstyrkan lika hårt som om kapmaskinen stod obemannad och en 

medarbetare med 100% i högvolymsgruppen skulle bemanna kapmaskinen. Under 

frekvensstudiens genomförande observerades delvis denna typ av arbetsfördelning då tvätten 

samt kapmaskinen bemannades av samma person den dagen.  

5.8 Analys av förbättringsförslag 

För att kunna validera och kunna rekommendera ett förbättringsförslag att ta vidare så bör de 

olika förbättringsförslagen vägas mot varandra utifrån dess för- och nackdelar. Detta görs 

genom basering av värdemetoden exemplifierad av Åsa Wikberg-Nilsson, Åsa Ericson och 

Peter Törlind (2015). Syftet är att validera potentiella förbättringsförslag utifrån fördelar, 

begränsningar, samt unika aspekter för att därefter kunna redogöra för en snabb och systematisk 

utvärdering av koncept. Baserad på denna metodik analyserades förbättringsförslagens för- och 

nackdelar.  

 

Några av de identifierade förbättringsförslagen finner deras fulla syfte genom att kombineras 

med andra redovisade förslag. Implementering av 5S, standardisering av processer samt arbete 

kring arbetsplatsutformning, arbetsmiljö och ergonomi är aspekter vilka bör ingå som en form 

av grund för de övriga tre förbättringsförslagen. Exempelvis lägger 5S en tydlig grund för 

vidare förbättringsarbete då förutsättningar för långsiktiga och hållbara effektivisering skapas 

utifrån verktyget. Detta gör att dessa förslag till förbättring bör stödja ytterligare processer för 

att komma till sin fulla rätt.  

5.8.1 Dragande system genom lagtavla 

Genom att introducera en lagtavla skulle ett dragande system gynnas samt vara baserad på 

studie av Powell (2018) och det genomförda arbetet gällande Kanban-system via lagtavlor. En 

fördel med förbättringsförslaget är därmed den tydliga kopplingen och stödet till akademiskt 

och produktionstekniskt arbete genom liknande studier. Resultatet av studien kan med fördel 

analyseras och involveras i verksamheten med vetskap att liknande arbete tidigare genomförts 
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och visat på effektiviseringar. Att använda någon form av visualisering för de olika jobb vilka 

ska genomföras, är till viss del redan implementerat vid kapmaskinerna, vilket gör att systemet 

kan utökas och fungera på liknande sätt men i ett större perspektiv. Petterssen och Segerstedt 

(2009) betonar även fördelen med att använda ett dragande system i form av ConWIP då 

Kanban-system riskerar att resultera i en lägre utnyttjandegrad än vad ConWIP visat på. Detta 

gör att ConWIP motiveras som ett alternativ till dragande system. Petterssen och Segerstedt 

(2009) menar att Kanban ofta resulterar i höga fasta utgifter vid implementering då mer 

utrustning och materialhanterare krävs än vid implementering av ConWIP.  

Roos (1992) framför hur blädderblock, anteckningsmaterial och visuella diagram bland annat 

är betydande aspekter för medarbetare att förmedla information samt eventuell problematik 

mellan medarbetare och ledning. De dagliga lagmötena är även något som Roos (1992) för fram 

som viktigt för både förbättringsarbete men även den sociala lagandan i arbetsgruppen. 

Fördelarna med en väl använd och integrerad lagtavla stödjs av litteratur samt bidrar till en 

visuell och tydlig bild över verksamheten för samtliga medarbetare. Information behöver 

därmed inte flöda muntligt mellan parter eller riskera att inte nå fram till samtliga berörda. Detta 

gör att förbättringsförslaget involverar eliminering av de slöseri vilka framkommit av 

genomförda datainsamlingar. Utifrån intervjuer framkom även önskan om att visuellt 

synliggöra information via någon typ av skärm, telefon eller TV, vilket gör att detta förslag kan 

utvecklas och på sikt utformas utifrån större del tekniska hjälpmedel. 

I samband med ett dragande system utifrån lagtavlan minskar även sårbarheten då fler 

medarbetare kan involveras i processen. Kapmaskinerna behöver bemanning när nytt material 

ska placeras i maskinerna samt nya inställningar eller program ska köras, vilket gör att 

resterande tid kan tillägnas värdeskapande aktiviteter i produktion, exempelvis vid CNC-

maskinerna. För att detta system ska fungera bör däremot en del av den planering, inköp och 

dokumentering som sker idag vid kapmaskinerna, istället ansvaras av exempelvis 

kontorspersonal för produktionsplanering. En del medarbetare kan även behöva utbildning av 

lyftverktyg för att hantera processerna, vilket däremot är en ekonomisk kostnad för företaget.  

En stor risk med förbättringsförslaget är att övergå till systemet allt för hastigt, vilket skulle 

kunna innebära att ett huvudsakligt ansvar för kapmaskinerna förloras. Utifrån samtal 

framkommer det tydligt hur betydande kapningsprocessen är för resterande av verksamheten. 

Skulle kapmaskinerna hamna efter så drabbas hela produktionen av förseningar. Därav är det 

viktigt att medarbetare tar sitt fulla ansvar för att processen sköts utförligt oavsett om 

huvudansvaret ligger på en person eller ett helt arbetslag. Vid eventuell implementering av 

förbättringsförslaget behöver ansvaret för kapningsprocessen därmed säkerställas. 

5.8.2 Utbildning inom Lean 

Genom att vidareutbilda personal ansvarande för Lean och implementering av detta, gör dels 

att ett långsiktigt arbete för effektiviseringar och optimeringar möjliggörs. En vidareutbildning 

skulle gynna företaget på lång sikt då kompetens kan bibehållas samt utveckla fler än just en 

unik process inom organisationen. Fördelen med utbildning är den oändliga mängd kunskap 

och fördelaktiga aspekter vilka kan tillägnas personal och ledning. En ytterligare aspekt vilket 

bidrar till en gynnsam fördel är den sociala hållbarheten för personalen. Genom att erbjuda 
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utbildning och möjlighet att växa inom företaget, kan medarbetarna känna nytta och en 

ändamålsenlighet med det arbete de utför. Möjligheten till förbättringar samt att påverka 

verksamheten gynnar den personliga nyttan i relation till arbetet. Enligt Björklund (2018) är 

arbetsförhållanden och arbetsregler en av fyra viktiga beståndsdelar inom social hållbar 

utveckling. Utbildning och undervisning kategoriseras som en betydande aspekt inom området 

för just arbetsförhållanden vilket gör utbildning inom Lean relevant för en långsiktig social 

hållbar utveckling. Den sociala aspekten framkom även under intervjuer där en önskan om att 

få fortsätta utveckla och implementera förbättringsarbete fanns hos flera medarbetare.  

 

Det finns däremot negativa aspekter av att ha i åtanke vid validering och analys mellan de olika 

förbättringsförslagen. Utbildning är en ekonomisk investering vilket innebär att både finansiella 

resurser samt tid behöver tillgängliggöras för att genomföra förbättringsförslaget. Detta kan 

även innebära att medarbetare inte finns tillgängliga för den ordinarie verksamheten under tiden 

för utbildningen. Att utbilda personal löser inte heller problematiken automatiskt kring de 

slöseri vilka har identifierats i verksamheten. Genom vidareutbildning introduceras 

medarbetare till principer och aspekter vilka är betydande för arbetet inom Lean, men för att 

eliminera slöseri och efterleva filosofin, krävs ett systematiskt och långsiktigt arbete där 

filosofin genomsyrar hela organisationen och återspeglas hos personalen. Arbetet inom Lean 

måste därmed ständigt upprätthållas för att uppnå sin fulla rätt. Sårbarheten kring kunskap om 

kapmaskinerna kvarstår även då utbildning inom Lean i sig inte innefattar omstrukturering av 

bemanningen. Problematiken vilket beskrivs i problemformuleringen garanteras inte heller att 

lösas då detta hanteras indirekt och riskerar att frångå grundproblematiken. 

5.8.3 Omstrukturering av personal 

En omstrukturering av personal och bemanning skulle innebära möjlighet till att kontrollera 

samt bibehålla nuvarande kompetens för kapmaskinerna för att successivt kunna utbilda och 

involvera ytterligare personal till området. Den kompetensen som i dagsläget finns för 

kapmaskinen kan fortfarande bibehållas för processen samt att ytterligare tid frigörs för att öka 

andelen av värdeadderande aktiviteter. Förslaget skulle även innebära att sårbarheten på sikt 

minskas då fler medarbetare kommer kunna bemanna området vid behov.  

Genom en omstrukturering skulle däremot fler medarbetare behöva utbildning inom såväl 

CNC-maskiner samt certifikat för lyftverktyg. Utbildning och upplärning är en ekonomisk 

kostnad för företaget samt kräver god planering av bemanning och kapacitet under tiden 

personal utbildas. Precis som för förslaget för utbildning inom Lean, garanterar inte en 

omstrukturering av personal att problematiken löses automatiskt. Genom att endast strukturera 

om arbetsuppgifter mellan personalen, garanteras inte att de produktionstekniska aspekterna 

beaktas inom framtida arbete. Det finns en risk att andelen icke värdeskapande aktiviteter inte 

kommer reduceras genom en omstrukturering. Det sistnämnda alternativet för omstrukturering 

av personal där 50% av tiden beläggs på kapmaskinerna och 50% på tvätten, bedöms även som 

riskfyllt då fördelningen av arbetsuppgifter innebär ansvar för två fysiskt avskilda områden på 

företaget. Genom att ansvara för dessa två processer riskerar mänskliga transporter att kvarstå 

eller till och med ökas. 
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5.9 Validering av förbättringsförslag 

För att systematiskt och vetenskapligt validera förbättringsförslagen, konstrueras ett PICK-

chart (Possible, Implement, Challenge och Kill), vilket exemplifieras i figur 16. PICK-chart är 

ett verktyg för att prioritera olika förbättringsförslag utifrån hur enkla de är att implementera i 

bemärkning av insats samt i relation till hur låg eller hög lönsamhet förslaget innebär.  

 

Förslag placerade i det gröna området är enkla att implementera samt resulterar i en hög 

lönsamhet, vilket gör att dessa förslag bör implementeras och värderas högst. De förslag vilka 

är enkla att implementera men inte ger samma effekt i hur lönsamma de är, placeras i det gula 

fältet och är möjligen aktuella för vidare arbete. Förslag som däremot är svåra att implementera 

men å andra sidan ger hög lönsamhet resulterar i en utmanande situation för företaget och 

hamnar därmed i det blå området. De förslag som är svåra att implementera i relation till en låg 

lönsamhet placeras i det orangea området och bör förkastas.  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figur 16: PICK-chart utifrån egen tolkning. 
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De olika förbättringsförslagen valideras utifrån de tidigare nämnda för- och nackdelarna samt 

med relevant litteratur och teoretisk referensram som bakgrund. I figur 17 kan de olika 

förbättringsförslagen noteras i kombination med utformat PICK-chart.  

 

 

 

 

 

 

 

 

Utbildning samt expertis inom Lean är ett enkelt förbättringsförslag att implementera då 

medarbetare behöver tillägnas kunskap och insikt inom Lean. Detta görs genom intern eller 

extern vidareutbildning. Resultatet gällande lönsamhet är beroende på applicering och 

användning av verktyg och kunskap efter avslutad utbildning. Det är först när utbildningen är 

över som lönsamheten infrias i verksamheten eller inte. Detta gör att lönsamheten är någorlunda 

osäker då utbildning inte garanterar förändring i organisationen. Förslaget är därav validerat 

och placerat i det gula fältet för möjlig implementering. 

En omstrukturering av personal är även placerad i det gula området då det är en relativ enkel 

process att genomföra men i relation till lönsamheten stärks inte förslaget tillräckligt för att 

implementeras. Risken finns att de olika typerna av identifierade slöseri kvarstår efter en 

eventuell implementering av förslaget, vilket gör att lönsamheten riskerar att bli låg.  

Ett dragande system baserat i kombination med implementering av lagtavla kan enligt Powell 

(2018) ge stora produktionstekniska effektiviseringar. Studien framför en enkel metod där 

visuella medel tydligt underlättar i produktionsmiljöer. Detta gör att förslaget valideras med 

hög lönsamhet samt högt upp på skalan för hur enkel förslaget är att implementera. Förslaget 

valideras därav som implementerbart och placerat i det gröna området. Förslaget kommer 

därmed att representera det vidare rekommenderade förbättringsförslaget.   

Figur 17: Validering av förbättringsförslag utifrån PICK-chart. 
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6. Resultat 

Här presenteras det rekommenderade förbättringsförslaget utifrån tidigare analys samt 

validering utifrån teori, litteratur samt genomförda datainsamling. 

Utifrån analys samt validering av de olika förbättringsförslagen kan ett slutgiltigt förslag vidare 

rekommenderas. Det rekommenderade förbättringsförslaget utgörs delvis av resultat vilka 

baseras på Powell (2018) och en lagtavla inspirerad av ett dragande system men även utifrån 

teori, litteratur samt genomförda datainsamlingar. Det rekommenderade förbättringsförslaget 

baseras även på det PICK-chart som konstruerades för validering.   

För att implementera förbättringsförslaget presenteras rekommenderade exempel utifrån 

Powell (2018) där liknande arbete genomförts. Powell (2018) beskriver hur principen kring 

ConWIP, konstant produkter i arbete, kan följa Kanban-metodiken samt fördelaktigt användas 

i andra produktionsmiljöer än de som tidigare framförts som de endast möjliga för ett Kanban-

system. Eftersom aktuellt arbete genomförs på ett mindre företag där produktvariationen är hög, 

är detta ett lämpligt verktyg för vidare förbättringsarbete. Studier av Powell (2018) visar även 

på en hög utnyttjandegrad samt reducering och halvering av ledtiden.  

Förbättringsförslaget baseras på en form av lagtavla där hantering av arbetsorder är i fokus men 

där även andra betydelsefulla dokument och diagram kan hanteras. Exempelvis används med 

fördel olika avgränsningar på tavlan för att markera områden för placering av arbetsorder 

beroende på kategorisering. Ett inspirerat exempel av Powell (2018) visualiseras i figur 18 där 

tavlan är uppdelad utifrån fyra avgränsningar gällande arbete; ogjort arbete, arbete att göra, 

arbete som genomförs samt färdigställt arbete. Detta är en enkel version av den funktionalitet 

vilket ConWIP bidrar till. Systemet bidrar även till att det ständigt hålls produkter eller 

arbetsorder i arbete, vilket kan reglereras genom att justera antal tillåtna order på tavlan under 

respektive indelning, vilket kan visualiseras i figur 18 som tre (3) tillåtna arbetsorder att hantera 

samtidigt. Medarbetare och personal sköter själva flödet av arbetsorder genom att förflytta 

dessa mellan de olika avgränsningarna beroende på aktuell status.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 Figur 18: Exempel på ConWIP-metodiken implementerad på lagtavla. 
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För att vidareutveckla figur 18, då det är den enklaste versionen uttryckt av Powell (2018), 

benämns vidare kategorisering och uppdelning som en möjlighet. I figur 19 visualiseras en 

rekommenderad utformning av tavlan för att tydligt kontrollera samt ha möjlighet till en 

överblick av kapningsprocessen. Skillnaden från figur 18 är att varje kapmaskin har 

kategoriserats och delats upp var för sig för att ytterligare klargöra de olika maskinernas status 

och kapacitet. Detta är en layout vilket hellre föredras då processen annars riskerar att förlora 

en tydlig överblickbarhet.  

Rekommenderat förbättringsförslag skulle även innebära en möjlighet till hantering av 

produktionstekniska medel och verktyg för effektiviseringar samt optimeringar. Powell (2018) 

betonar betydelsen av dagliga lagmöten och dess positiva verkan för en fungerande arbetstavla 

där både samarbete och problemlösning samtidigt ökar. Detta gör att ytterligare information 

kan hanteras genom lagtavlan. För företagets del skulle lagtavlan med fördel även kunna 

användas till hantering och uppföljning av 5S, underhållsarbete samt planering av personal och 

kapacitet i bemanning för att nämna några aspekter. Ett exempel på hur detta skulle kunna 

utformas exemplifieras i figur 20. Lämpliga aspekter att framhäva genom lagtavlan avgörs 

utifrån det aktuella arbetet som företaget väljer att belysa. Då aspekter såsom 5S och 

standardisering uppkommit som åtgärder till observerad och analyserad problematik, gör det 

att såväl checklistor och uppföljning i form av diagram och tabeller väl kan hanteras och 

visualiseras för medarbetarna genom lagtavlan. Syftet med implementeringen är även att låta 

medarbetare samlas kring en gemensam punkt där hantering av nödvändig information samt 

utvärdering av processer framhävs, vilket betonas tydligt av Powell (2018) som fördelaktiga 

aspekter med verktyget. Detta gör att figur 20 representerar en rekommenderad vision av 

utformning på lagtavla samt involverande ett dragande system för processen gällande 

kapmaskinerna.  

 

 

Figur 19: ConWIP-metodiken implementerad med ytterligare kategorisering. 
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Figur 20: Exempel på lagtavla med ytterligare uppföljning och hantering av processer. 



Högskolan i Skövde Institutionen för ingenjörsvetenskap 

 

56 

7. Diskussion 

Här diskuteras relevanta och betydelsefulla aspekter utifrån genomfört arbete samt vidare 

rekommendationer för företaget. Eventuella svårigheter samt aspekter för framtida arbete 

presenteras även här.   

7.1 Syfte och mål 

Arbetets syfte beskrevs i det inledande kapitel och utgjordes av att ge förslag på ett koncept för 

materialhantering samt kapning av råvarumaterial. Förslaget skulle även involvera att 

bemanningen av personal bör tas hänsyn till då heltidstjänsten på arbetsstationen inte längre 

behövs för att bemanna processen likt tidigare. En nulägesanalys genomfördes för att kartlägga 

flödet och processer, detta styrktes genom observationer, samtal, intervjuer, frekvensstudie 

samt spagettidiagram. Genom de tre delmålen kunde arbetet systematiskt fortlöpa i god relation 

till syfte och mål utan att riskera en felaktig inriktning i arbetet.  

De förbättringsförslagen vilka redogjordes, belyste flertalet olika aspekter på företaget vilket 

gjorde att fler än tre förbättringsförslag redovisades. I efterhand noteras vikten av ett tydligt 

formulerat syfte samt mål och delmål. I arbetet skulle eventuellt en striktare målbild samt 

specificerat syfte vara fördelaktigt med tanke på det breda omfånget för optimeringar inom 

olika områden på företaget. Det var lätt att frångå huvudproblematiken i vissa fall, vilket hade 

gynnats av en snävare målbild samt målbild med ytterligare avgränsningar. Trots detta 

uppnåddes samtliga delmål och dess syfte fullföljdes. Områden såsom bemanning, sociala 

aspekter, arbetsplatsutformning, informationsflöde samt nulägesanalys och utvärderade 

förbättringsförslag, innefattades av arbetet. Problematiken samt frågeställningar vilka 

inledningsvis beskrevs och presenterades, lyckades även omfamnas av arbetet enligt planering.  

7.2 Implementering av Lean och förbättringsförslag 

Samtliga förslag vilka redovisats tidigare berörde på ett eller annat sätt filosofin för Lean och 

Toyota Production System. Efter genomfört arbete framkommer vikten av implementering av 

Lean, vilket på flera håll noterats som delvis bristfällig. Genom att implementera ett 

systematiskt förbättringsarbete gynnas många små justeringar och optimeringar vilka 

presenterats i arbetet. Bara genom implementering av 5S skulle exempelvis både lagerstruktur 

och materialhanteringen underlätta för eventuell nyupplärd personal i processen. Utan en stabil 

filosofi och kultur inom företaget, riskerar förbättringar och implementeringar att förlora dess 

positiva effekt.  

Lean-filosofin täcker in flera aspekter vilka har framkommit som bristande under genomförda 

studier. Detta har belysts genom arbetet samt stöttats av litteratur och teori för att åskådliggöra 

problematiken samt potential till förbättring. Lean-filosofin kan därmed bidra till flera 

fördelaktiga aspekter så vida det hanteras och infrias korrekt i verksamheten. Vikten av detta 

gör att arbetet mot Lean är högst betydelsefullt för effekten av optimeringar. För att kunna låta 

ytterligare personal bemanna processen, krävs en viss struktur och en standardisering för att 

inte riskera att arbetet blir mindre effektivt än det är idag. Det rekommenderade 

förbättringsförslaget bidrar i sig till en möjlighet för att upprätthålla Lean och därmed dra nytta 

av möjligheterna vilka följer av ett effektivt och implementerat Lean-arbete.  
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7.2.1 Metod för förbättringsarbete 

För att lyckas med ett långsiktigt förbättringsarbete och inte bara förändra processer, är det av 

stor vikt att ha en hållbar metod för ständiga förbättringar och effektiviseringar. Efter att 

förbättringsförslag identifierats på företaget, framkom det tydligt att samtliga förslag skulle 

gynnas av att först implementera en standardiserad metod för långsiktigt förbättringsarbete. 

Metoden bör utgå från ett arbetssätt vilket är standardiserat genom att vara dokumenterat, 

visuellt samt förståeligt och överenskommet av medarbetarna. Det är av stor vikt att personal 

är medvetna om hur de ska arbeta samt att alla arbetar på samma sätt, för att på så sätt eliminera 

icke värdeadderande aktiviteter.  

Exempelvis kan PDCA vara en förbättringscykel att vidareutveckla inom företaget. I många 

fall osynliggörs de självklara grundorsakerna till problematik, vilket gör att djupare analyser 

och metodologiska insatser krävs för att upptäcka rotorsaken. Specifikt gällande kapmaskinerna 

bör aktuella arbetsuppgifter för processen visualiseras och standardiseras med tydliga och 

uppsatta instruktioner, checklistor eller någon form av uppföljning av arbetet.  

Under intervjuer framkommer aspekter kring inställningen till förbättringsarbete. Det är sedan 

tidigare känt att förbättringsarbete är en oändligt pågående process vilket tar tid och sker 

successivt. Detta är även en inställning och synvinkel som benämns på företaget. Med en sådan 

grundtanke är det viktigt att belysa just detta för att bibehålla en långsiktigt hållbar 

förbättringscykel. Genom att dessutom ständigt ifrågasätta och nyfiket optimera processer, så 

gynnas även de mer fysiska aspekterna såsom ergonomi och arbetsplatsutformning. Lean och 

förbättringsarbete drivs av en kultur och ett faktiskt förhållningssätt av medarbetarna, vilket gör 

att detta måste efterlevas av personal och berörda på företaget för att upprätthållas.  

7.3 Datainsamling och metod 

De genomförda datainsamlingarna samt val av metod är även en aspekt att analysera samt 

diskutera dess betydelse och relevans för arbetet. För att kartlägga nuläget genomfördes 

intervjuer av personal på aktuellt område på företaget. Då företaget är av mindre skala med ett 

tiotal anställda, gjorde de att ett begränsat antal medarbetare var aktuella för intervju. Däremot 

skulle en mer omfattande intervjustudie samt möjlighet till en kompletterande 

enkätundersökning vara en möjlig aspekt att stärka arbetet med.  

Det skulle även vara möjligt att ta hänsyn till ytterligare parametrar för vidare analys, 

exempelvis underhållsarbete och underhållsfrekvens eller djupare ekonomiska aspekter. 

Faktiska och historiska data samt befintlig dokumentering från företaget skulle ytterligare 

kunna utvärderas och analyseras, men har av flertalet anledningar omöjliggjorts under arbetets 

gång.  

En annan aspekt vilket kan göras annorlunda är en frekvensstudie utspridd på flera dagar då det 

uppdagats att dagarna ser olika ut för medarbetaren vid kapmaskinerna i dagsläget. En utspridd 

genomförd frekvensstudie skulle kunna resultera i en bredare bild över frekvensen på 

arbetsuppgifter. Att dagarna ser olika ut bidrar till en viss problematik och osäkerhet i resultatet.  
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Implementering av förbättringsförslag har inte genomförts till följd av tidsbrist samt begränsad 

omfattning av arbetet. Det skulle däremot vara av intresse att låta medarbetare validera de olika 

förbättringsförslagen utifrån Wikberg-Nilsson, Ericson och Törlind (2015) och den tidigare 

presenterade valideringsmetoden benämnd som värdemetoden. Syftet är då att låta en grupp 

validera aktuella förslag utifrån fördelar, begränsningar, samt unika aspekter för att därefter 

kunna redogöra för en snabb och systematisk utvärdering av koncept.  

7.4 Hållbar utveckling 

Samtliga förbättringsförslag berör aspekter kring en hållbar utveckling då problematiken 

grundas i att eliminera slöseri. Slöseri bidrar till ekonomiska kostnader för företaget då tid 

tillägnas aktiviteter där värdeadderande processer inte står i fokus. Det framkommer ur olika 

aspekter hur andelen värdeadderande aktiviteter bör ökas för att gynna en ekonomisk hållbar 

långsiktigt. Produkter genererar ingen inkomst till företaget genom att placeras i lager eller 

genom att material och mänskliga resurser transporteras onödiga sträckor på företaget. Detta 

gör att eliminering av slöseri bidrar till en ekonomisk bättre hållbarhet.  

 

Den sociala hållbarheten har även framhävts samt analyserats genom redovisade 

förbättringsförslag. Då personal och bemanning är en betydande del för materialhantering vid 

kapmaskinen, gör det att den sociala hållbarheten påverkas. Den nuvarande personalen vid 

kapmaskinen har bemannat processen samt lagret under en längre tid, vilket gör att 

rekommenderat förbättringsförslag nu resulterar i en betydande omställning. Det blir därav 

viktigt att ta hänsyn till personal och medarbetare som unika individer för att långsiktigt gynna 

företaget. Laganda och meningsfullhet behöver bibehållas hos medarbetare, vilket kan skapas 

av ett systematiskt och metodologiskt förbättringsarbete.  

 

Den ekologiska aspekten behandlas delvis genom förbättringsförslagen då implementering av 

5S presenteras. Det framkommer genom intervjuer att önskan om att rensa ur lager finns, vilket 

gör att det inledande steget för implementering av 5S bidrar till detta. En utrensning av onödigt 

material resulterar i att spillmaterial kan säljas och komma till nytta på andra ställen istället för 

att exempelvis skrotas. Genom att även implementera ett dragande system utifrån 

rekommenderat förbättringsförslag, elimineras risken för överproduktion.  

7.5 Framtida arbete 

Det framtida arbetet bör utgå ifrån ett övergripande helhetsperspektiv kring verksamheten där 

vetskapen kring processer och aktiviteter är hög. Nästa steg skulle exempelvis kunna vara en 

kartläggning över hur många i personalgruppen som behöver vara utbildade för att kunna 

hantera och bemanna kapningsprocessen på ett så effektivt sätt som möjligt. Det är även möjligt 

att djupare analyser huruvida administrativa uppgifter samverkar med produktionsavdelningen 

på bästa sätt. Vilka uppgifter bör ledning och kontor ansvara för och vilka uppgifter fungerar 

att belägga för kapningsprocessen? 

Ett ytterligare förslag på framtida arbete innefattar uppbyggnad och struktur av råvarulager. 

Vem eller vilka bör ha huvudansvaret för lagret? En möjlighet är att försöka implementera ett 

lager utifrån Just-In-Time metodiken där dessutom leveranser in till företaget görs så sent som 
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möjligt för att minimera onödig kapitalbindning. Själva förbättringsförslaget kanske även kan 

gå att implementera till resterande av verksamheten, exempelvis inom produktion och där varje 

CNC-maskin styrs och planeras utifrån ett motsvarande dragande system som har presenterats 

för kapmaskinerna.  
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8. Slutsats  

Syftet med arbetet var att belysa aspekter inom företaget där förbättringspotential för 

omstrukturering kring kapmaskinerna existerade. Önskvärt var att finna ett arbetssätt där 

nuvarande personal inte behövde bemanna processen full tid, utan kunde bistå med alternativa 

samt värdeadderande aktiviteter samt bemanna kapmaskinerna endast vid behov.  

Det genomförda arbetet visar på stor förbättringspotential inom flera områden på företaget. 

Vikten av ett metodologiskt och systematiskt förbättringsarbete med långsiktiga visioner har 

tydligt uppdagats. Betydelsen samt effekten av implementering av Lean har även betonats samt 

stöttats av teori och litteratur. Samtliga förbättringsförslag vilka har presenterats i arbetet, kan 

bidra till en effektivare verksamhet utifrån flertalet belysta aspekter.  

Flertalet förbättringsförslag har presenterats där tre stycken har analyserats och validerats med 

riktat syfte att kunna lösa problematiken på företaget. Utifrån analys och validering har ett 

rekommenderat förslag presenterats där ett dragande system i kombination med en visuell och 

levande lagtavla, utgjorde grunden för förbättringsförslaget. Det dragande systemet har 

rekommenderats att vara baserat på metodiken ConWIP, vilket är ett enklare Kanban-system.  

Utifrån väl motiverade metoder samt dess genomförande har frågeställningarna samt 

problematiken behandlats och omfamnats av arbetet enligt planering, vilket även bidrog till att 

samtliga delmål och dess syfte fullföljdes. Vidare rekommenderas företaget att upprätthålla 

samt säkerställa metoder för långsiktigt och hållbart effektiviseringsarbete, med stöd utifrån 

produktionstekniska hjälpmedel vilka har berörts och presenterats i arbetet.  
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Bilaga 1 – Processkarta kapningsprocess från företaget 
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Bilaga 2 – Observationsblankett 

 

Observationsblankett  

Företag: Migu Mekaniska, Tidan 

Syfte och mål: 

- Kartlägga den övergripande systematiken för kapningsprocessen.  

 

- Inhämta information om nuläge och därifrån bidra till bas för intervjuer och vidare arbete. 

Observationsaspekter: 

- Hur ser kapningsprocessen ut, vem gör vad och i vilket utsträckning? 

 

- Hur förmedlas nödvändig information mellan medarbetarna? 

 

- Finns standarder för utförande av arbetet? 

 

- Hur är arbetsplatsen planerad och ergonomisk anpassad? 

 

- Hur fungerar ordning och reda? 

 

- Vilka uppgifter har personen som bemannar kapmaskinerna? 
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Bilaga 3 – Intervjuformulär 

 

Intervjuformulär samt frågor 

Företag: Migu Mekaniska, Tidan 

Syfte och mål: 

- Kartlägga personalens uppfattning kring arbetsmiljö, processer, rutiner, systematik samt 

förbättringsaspekter.  

 

- Få en djupare inblick kring de olika funktionerna på företaget.  

 

- Kartlägga medarbetare från högvolymsgruppen. 

 

Frågor: 

• Hur är din utbildningsbakgrund? 

• Hur länge har du arbetet med det du är utbildad till? 

• Hur länge har du varit anställd på Migu? 

• Beskriv dina arbetsuppgifter? Vad gör du på företaget? 

• Har du fått en ordentlig upplärning när du började här? 

- Hur såg den ut i sådana fall? 

• Hur upplever du arbetsklimatet på företaget? Är det en hjälpsam miljö? 

• Vad har du för mål och motivation som driver dig i arbetet? 

• Genomförs strukturerade morgonmöten varje dag? 

• Känner du att du har möjlighet att bidra/ge förslag på förbättring? 

- Om ja, på vilket sätt? 

• Finns det områden/arbetsuppgifter som du känner är problematiska idag och skulle behöva 

förbättras? 

• Följer du och dina medarbetare standardiserade arbetssätt och metoder? 

• Följs produktionen upp på något sätt? Upplever du få information kring läget på företaget? 

• Hur skulle du helst vilka få information kring vad som ska göras? Ex. datasystem, tavlor, 

muntlig information, papper etc.?  
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Bilaga 4 - Spagettidiagram 

 

 

 


