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Sammanfattning

Syftet med denna studie ar att undersoka hur Scania har gatt tillvaga vid éversattning av Lean
samt hur organisationen haller denna reform vid liv. Det borjade pa sent 80-tal da Scania
hade hdg personalomsattning som ledde till sjunkande kvalite och missndjda kunder.
Ledningen pa Scania skickade en grupp till Toyota for att ta inspiration och kunskap om hur
Toyota arbetade med Lean. Vilket resulterade i att Scania pabdrjade sitt forsta Lean projekt.
Det forsta Lean projektet utvecklades vidare vilket resulterade till slut i Scania production
system som &r Scanias version av Lean.

Anda sedan 90-talet har Scania arbetet utifrén Lean och for att det aldrig ska prioriteras bort
och glémmas bort har Scania en del metoder som de arbetar med fér att standigt halla Lean
vid liv. Bland annat punkt ronder, standardiserat ledarskap och standig utveckling av
Scaniahuset som &r en illustration av Scania production system.

Studien ar en fallstudie och genomfcérdes genom semistrukturerade intervjuer pa en
tillverkande avdelning pa Scania, dven interna dokument analyserades i syfte att fa en mer
nyanserad uppfattning av Scaniahusets delar och punktronder. Vi har utgatt ifran
oversattningsteori samt tidigare forskning om Lean vid utformning av fragebatteri samt vid
analysering av den insamlade data.

Nyckelord: Lean production, Scania production system och Oversattningsteori.



Abstract

The purpose of this study is to examine how Scania has proceeded in the translation of Lean
and how the organization keeps this reform alive. It started in the late 80s when Scania had
high staff turnover that led to declining quality and customer satisfaction. The management at
Scania sent a group to Toyota for inspiration and acquire knowledge about how Toyota
worked with Lean. This resulted in Scania starting its first Lean project. The first Lean
project was further developed, which ultimately resulted in the Scania production system,
which is Scania's version of Lean.

Ever since the 90s, Scania’s work has been Lean based and for it to never be deprioritized
and forgotten, Scania has some methods that they work with to keep Lean alive. For instance,
rounds, standardized leadership and constant development of the Scania house which is an
illustration of Scania production system.

This case study was conducted through semi-structured interviews at a manufacturing
department at Scania. Internal documents were also analyzed in order to gain a more nuanced
view of Scania’s various parts and rounds. We, when designing our questions and in the
analysis of the collected data, have our basis in a translation theory and previous research on
Lean.

Keywords: Lean production, Scania production system and Translation Theory.



Begreppsdefinition

Lean: En forkortning av begreppet Lean production vars syfte &r att eliminera allt inom
produktionen som inte skapar ett mervérde for kunden.

Scania production system (SPS): Scanias egen modell byggd pa Lean production.
KPI: Key Performance Indicator &r ett matt pa utfallet och effektiviteten av dina aktiviteter.
RTM: Real Time Management. Nagot som dokumenteras samtidigt som det hander.

TPS: Toyota production system.
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1.Inledning

| detta avsnitt presenteras en kort bakgrund om komplikationer vid implementering av Lean.
Dessutom kommer studiens problemdiskussion, syfte och forskningsfragorna att redogéras.

1.1 Bakgrund

Lean anses vara en av de mest anvanda strategier som tillverkningsforetag anvander sig utav
for att minimera ledtiderna och produktionskostnader. Dessutom syftar Lean till att skapa ett
mervéarde for kunden och forbattra produktens kvalitet (Leon & Farris, 2011). Lean grundas i
att organisationen kan producera mer med mindre resursatgang i form av maskiner,
utrustningar, tid och manskliga anstrangningar. Detta for att komma allt nérmare mojligheten
att tillfredsstalla kundens behov och skraddarsy produkten efter kundens forvantningar
(Segerstedt, 2008).

Tidigare forskning pekar pa att en del organisationer som 6versatt och implementerat Lean
production inte har tagit hansyn till att det finns flera variabler som paverkar om
Overséttningen av receptet blir optimalt, exempelvis organisationens kontext, ledningens och
medarbetarnas engagemang samt metoderna som anvands for dversattningen (Sohal, 1996;
Gloveret al, 2011; Worley & Doolen, 2006). Lean receptet uppfattas ofta som ett universellt
verktyg som &r kompatibel med alla organisationer vid alla tillfallen. Lean initiativ ar sociala,
komplexa och kontextberoende. Enligt foresprakarna kravs det transformativa krafter av
lokala Overséttare for att lyckas Gversatta receptet. Nagot som i sin tur skapar olika versioner i
olika kontexter av Lean (Andersen & Ravik, 2015). Worly & Doolen (2006) lyfter fram att
omvandlingen till en Lean organisation ar en initiativrik process och unik for organisationer.
Sohal (1996) pastar att tillvagagangssatten for implementering av Lean &r inte universellt och
tillampbart pa alla organisationer. Detta gor att varje organisation tvingas hitta sin egen
modell for att Gversatta Lean. Modellen bor vara anpassad bade for organisationen och dess
kontext. Metoderna som anvénds vid 6versattningen bor vara eniga med Lean annars fallerar
transformationen. Medarbetarnas delaktighet i Lean-arbetet utgor en viktig del i det unika
arbetet for implementeringen, da bade medarbetarna och ledningen bor vara engagerade samt
overtygade om att Lean kommer att generera forandringen som organisationen vill uppna.
Om organisationen inte anstranger sig for att involvera sina medarbetare i att tdnka och jobba
utifran Lean kan det leda till att Lean forfaller da organisationen inte har lyckats gora det till
en del av organisationskulturen (Sohal, 1996).

Bicheno, et al. (2013) och Liker & Morgan (2006) menar att Lean &r inte enbart ett system
som implementeras av foretagen snarare ar Lean ett tillstdnd som foretagen vill uppna, ett
tankesatt som hela organisationen bor arbeta utifran. Tankesattet utgar fran aspekter sasom;
kundfokus, standiga forbattringar och vardeskapande. Att skapa en Lean uppfattning over
hela organisationen ar inte latt och oftast nar foretagen inte malen. Ett problem som uppstar



vid implementeringen av Lean &r att organisationen blandar ihop olika metoder inom Lean
(Bicheno, et al., 2013; Liker & Morgan, 2006).

Foresprakare till Lean anser att Lean arbetet inte gar att fullborda, alla organisationer som
implementerar Lean bor forsta detta samt arbeta kontinuerligt for att utvecklas och forandras
mot det battre. For att mojliggéra denna utveckling inom Lean kravs det en malmedveten
organisation med langsiktiga och disciplinerade planer for att standigt bearbeta sin Lean
modell och anpassa det till olika férandringar (Womack & Jones, 1996).

Forskning om dverséttning av styrningsidéer sprids genom sektorer och foretag. For att det
ska bli genomfGrbart pa organisationsniva kravs att idéerna omvandlas fran teoretiska
konstruktioner till arbetstekniker och riktlinjer som konkretiserar och latt tillampas i
organisationen, det kréavs att idéerna bryts ner sa de anpassas till lokala forhallanden, praxis
eller langvariga konventioner. Utan detta framkommer hinder vid éversattningen (Morris &
Lancaster, 2006).

1.2 Problemdiskussion

Enligt Sohal (1996) &r Lean ar ett universellt recept som saknar tydliga riktlinjer for
implementering. Han menar att organisationer som gversétter Lean bor hitta sin egen modell
for att implementera det. Scania kommunicerar via sin hemsida att de ar en Lean organisation
som har arbetat med detta koncept sedan lange och har erfarenhet i Lean arbetet (Scania,
2019). Foresprakarna till Lean anser att receptet ar omfattande och att bryta ner och
implementera det ar en komplex process. Dessutom menar foresprakarna att Lean ar ett
koncept som inte gar att fullgora, organisationer bor standigt jobba med sin egen modell som
ar baserad pa Lean for att anpassa den till sin egen kontext som i sin tur &r i standig
forandring (Womack & Jones, 1996). Detta har vackt vart intresse for att undersoka ifall
Scania har anpassat Lean till sin egen kontext, i sa fall om Scanias Lean modell standigt
forandras i forhallande till organisationens omgivning. Dessutom vill vi undersoka vilka
metoder som Scania anvander sig utav for att Lean inte ska prioriteras bort, da receptet
anammats for mer an 20 ar sedan.

1.3 Syfte

Syftet med denna studie ar att undersoka hur Lean production har éversatts pa Scania AB.
Studien &mnar &ven att analysera de metoderna som anvands pa Scania AB for att bibehalla
Lean production vid liv.

1.4 Forskningsfragor

e Hur har Scania gatt tillvaga vid 6versattning av Lean?
o Hur jobbar Scania for att Lean ska dverleva i organisationen?



2. Teorler

| detta avsnitt presenteras en genomgang av studiens valda teorier som handlar om
Oversattningsteori och institutionell teori.

2.1 Overséattningsteori

Oversattningsteori har sin bakgrund i den skandinaviska institutionalism som i sin tur har sina
rotter i den ny institutionella teoribildningen. Den skandinaviska institutionalism har
utvecklats ur Translating Organizational Change som lyfter fram vikten av att studera
forandringar for att avsloja de befintliga organisationsmonstren. Da studierna av rutinmassiga
tillvagagangssatten séllan genererar ny kunskap (Czarniawska & Sevon, 1996).

Oversattningsteori handlar om forandringar som ar beroende av nya idéer och koncept.
Begreppet Oversattningen infordes som en symbol for hur idéer om forandringar forflyttas
mellan olika organisationer under olika perioder. Nya idéer fardas omkring standigt i
omgivningen, de idéer som kommer med modiga férandringar kommer att oversattas till
praktiken, stabiliseras samt ges normativa forklaringar. Det finns en idémodell som tydliggor
hur dversattningen som process gar till inom olika faser (Czarniawska & Sevon, 1996).

16sryckningen — Paketering — Mottagning — Handling — Institutionalisering
Losryckningen betyder att externa idéer 16s kopplas fran dess institutionella omgivningar.
Idén gors kontextlds vilket gor det mojligt att iden omtolkas om omformuleras. Med
paketering menas att idén dversétts och paketeras till ett objekt i form av till exempel en
modell. Oversittningen baseras pa dversattarens tolkning av kontexten och dess verksamhet.
Vidare skickas den paketerade idén ner och mottas av organisationen. Ifall idén mottas pa ett
bra sétt av organisationen kommer den att generera handling med andra ord kommer idén att
konkretiseras och skapa helt nya praktiker. Slutligen institutionaliseras idén genom att
upprepa handlingarna som idén har genererat (Czarniawska & Sevon, 1996). Nar en idé
attraherar en organisation kan en aktiv och medveten kopieringsprocess ske (Latour, 1986).
Imitering av en idé innebdr inte enbart materialisering av idé via direkt kopiering i en ny
kontext (Revik, 2008). Dock behdver organisationen att dversatta idéen till sin egen kontext
for att materialisera den. Olika dversattningar av samma idé kan se olika ut beroende pa den
specifika kontexten (Latour, 1986). De olika dversattningarna kan addera eller subtrahera
olika element till den ursprungliga idéen for att passa in i den kontexten idéen Gversétts i
(Revik, 2008). Det finns fyra olika huvudgrenar av imitering genom oversattning vilka ar
kopiering, addering, subtrahering och omvandling. (Latour, 1986).

2.2 Institutionell Teori

Livscykeln och vandringen for administrativa reformer forklaras i nedan. Dessa reformer
definieras som institutionaliserade organisationsrecept och styrverktyg som har en forhastad
spridning och &r kompatibla i alla organisationer. Rgviks (2000) definition av



institutionaliserade organisationsrecept bygger pa att recepten under en fas ses som effektiva
och ett naturligt satt att organisera sig pa. Recepten kan spridas valdigt snabbt i
organisationer och har sin grund i att recepten ar immateriella idéer och inte fysiska ting. De
immateriella idéerna riskerar att forandras under spridningsforloppet da det rader osakerhet
kring feltolkningar och manipuleringar. For att forsta receptens livscykler bor den beaktas ur
tva olika perspektiv vilka ar verktygsperspektivet och symbolperspektivet (Ravik, 2000).

Verktygsperspektivet foresprakar huruvida organisationer ar effektiva. Recepten framstar
som ett verktyg for att 16sa problem i organisationer for att géra de mer effektiva. Dess
positiva effekt skall vara konkret och bevisad i andra sammanhang. Forutsattningar for att
receptet skall fungera ligger hos ledningen och i deras rationella auktoritet. Néar ett problem
identifieras sa soker organisationen efter lI6sningar med en annan benamning soker
organisationen ett recept som kan fungera som en lésning pa problemet. For att ett sadant
recept ska bli framgangsrikt och spridas skall det finnas en god dokumenterad effekt om nar
det har anvénts i andra organisationer (Rgvik, 2000).

Symbolperspektivet skiljer sig ifran verktygsperspektivet och handlar mer om den miljon
organisationen befinner sig i och de patryckningarna fran sociala normer. Har ses recepten
mer an bara en l6sning pa ett problem. Problem definitionen och I6sningen kommer inbakad i
receptet till skillnad fran verktygsperspektivet som har en losning pa ett problem som
organisationen sjalv definierat. Problemet fran symbolperspektivet gor att organisationen
kanner sig bekanta i problemet. Organisationer anammar ocksa receptet for att efterlikna
andra organisationer som ses som forebilder (Revik, 2000).

Ravik (2000) anser att anledningen till att recept sprids ligger i drivkrafterna bakom dem. Ur
verktygsperspektivet och symbolperspektivet ar skillnaden drivkrafterna. Har organisationen
identifierat ett problem och finner beprévad l6sning pa problemet gar det att likstalla att
receptet ar ur verktygsperspektivet. Receptet har en dokumenterad effekt hos andra
organisationer och valet faller pa en sadan l6sning. Utifran symbolperspektivet sa identifierar
omvarlden eller samhéllet problemen, genom att anamma ett sddant recept tjanar
organisationer legitimitet (Revik, 2000).

2.2.1 Motivations och implementeringsfasen

Motiveringsfasen forklarar varfor organisationer finner intresse i att adoptera ett recept.
Revik (2000) forklarar detta genom tre teorier om hur organisationer motiveras till att
adoptera recept. Traditionella rationalistiska teorin ar en av teorierna och bygger pa att
organisationen anser att de har ett objektivt problem och uppfattar receptet som en lésning for
problemet da den har en dokumenterad positiv effekt pa liknande problem. Har &r aven
tidsfoljden viktig da problemets losning &r tillganglig och effektiv under en viss tid.

Den andra teorin &r idéer som utvecklats av den ny institutionella teorin som tidigare namnts
argumenterar symbolperspektivet for att omgivningen inte bara erbjuder I6sningen pa ett
problem utan &ven sjalva problems definitionen. Ldsningarna &r oftast tidstypiska och



organisationer kanner igen sig sjalva i problemet, vilket i sin tur motiverar organisationer att
adoptera det tidstypiska receptet. Anledning till recepten spridning enligt Rgvik (2000) &r att
problemen definieras pa sa satt att organisationen tror att de ocksa kommer att drabbas av
problemet och i forebyggande syfte adopterar receptet. Receptets legitimitet kommer fran
definitioner som vetenskaplig fakta. Ytterligare en motivation till att organisationer adopterar
recept dr organisationers stravan av att forvalta sin identitet. Organisationer kan med hjalp av
olika recept tjana legitimitet, recepten kan paverka hur organisationen uppfattas.
Organisationer kan genom recept efterlikna andra organisationer och jamforelse mellan andra
ar darfor en central del i denna teori. Nar organisationen betraktar sig for olik en organisation
som de vill efterlikna adopterar den recept som skall gora de mer lika. Vill organisationen ta
avstand fran en organisation som &r lik sa kan de ocksa adoptera recept som gor att de tar
avstand fran liknande organisationer. Detta forklaras som grunden for teorins tva strategier
imitering och differentiering. Med imitering menas att samma recept som framgangsrika
organisationer anvands i hopp om att efterlikna den. Differentiering talar till motsatsen da
organisationer kan differentiera sig fran till exempel organisationer som anses vara
omoderna, genom recept som far organisationen att identifiera sig sjalv som moderna. |
manga fall sker en kombination av dessa for att ta avstand fran sadant som organisationen
inte vill identifiera sig med och ndrmare organisationer den vill efterlikna (Ravik, 2000).

2.2.2 Inférandefasen

Den andra fasen vid recept adopteringsprocessen &r inforandefasen. | denna fas forklaras det
som sker med bade receptet och den mottagande organisationen. Det finns tre
huvudantagande géllande vad som sker med recept i inforandefasen. Dessa &r snabb
tillkoppling, fransttning och frikoppling. Med snabb tillkoppling menas att receptet
adopteras av organisationen utan nagon anmarkningsvard bearbetning och anpassning.
Receptet uppfattas som ett fardigt och komplett paket som enkelt gar att implementeras samt
bytas ut oavsett organisationstypen. Franstotning betyder att receptet stéts bort da den anses
vara tekniskt och vardemassigt stridande mot organisationen. Receptet kan visa sig vara for
enkelt samt otillrackligt for att hantera de problemen som finns i organisationen. Receptet kan
aven vara frammande for organisationens grundvérderingar och normer. Det sista
huvudantagande ar frikoppling vilket betyder en separation mellan sprak och handling. Det
kan vara svart for en organisation att adoptera ett nytt recept da receptet inte alltid ar forenligt
med organisationen och kan leda till konflikt med organisationens verksamhet. Frikoppling
anses vara losning till detta problem da organisationen gor en frikoppling mellan det som
ségs och det som faktiskt gérs. Man kommunicerar ut att man har anammat det nya moderna
receptet samt att det inte har uppstatt nagon storre paverka pa den fortlopande verksamheten.
Detta ar ett satt for organisationen att sakerstalla sin externa legitimitet som receptet innebér.
Samtidigt beaktar man effektiviteten internt genom att fortsatta anvénda erfarenhetsbaserade
I6sningar (Ravik, 2000).

Det finns tva teorier som kartlagger det som sker med béade receptet och organisationen vid
inforandefasen. Dessa tva teorier ar virusteorin och Gversattningsteorin (Ravik, 2000).



Virusteorin betyder att frikopplingen som gors mellan sprak och handling &r inte permanent.
Dock ar detta mer som en dvergangsfas och med tiden kommer receptet att sprida sig likt ett
virus till alla delar i organisationen. Gradvis 6vergar pratet till handling och receptet borjar
langsamt pragla aktivitetet i organisationen. En av orsakerna till detta kan vara att
organisationen inte vill framsta som inkonsekvent utan som rationell. Dar avstandet mellan
prat och handling & minimal. Nya recept for oftast med sig nya uttryck, tankesatt, begrepp
och termer som integreras i sprakbruket hos de anstéllda. Detta kan darefter motivera till en
omstallningsprocess dar de nya orden far en motsvarighet i de dagliga aktiviteterna. Darmed
sker det under en period en anpassning av aktiviteterna till recept (Revik, 2000).

Oversattningsteori grundar sig i att recept bearbetas och dversatts for att passa in i
organisationen som forsoker att adoptera dem. Oversattningen av receptet kan géras till foljd
av medvetna rationella kalkyler av vilka delar i receptet som kan genererar effektivitet till
lokala forhallanden samt ekonomisk utdelning. Oavsiktlig dversattning kan vara en annan
orsak dar man inte lyckats kopiera receptet fullt ut. Det kan finnas en tro om att man har
lyckats adoptera receptet i sitt originalformat utan att vara medveten om avvikelser fran
originalet. Detta i sin tur ger upphov till helt nya organisationsformer. Oversattningen kan
aven bero pa identitetsforvaltning for att betona organisationens identitet. Dessutom finns det
en dnskan om att efterlikna de framgangsrika organisationerna men samtidigt skydda sin egen
unika identitet. Att Gversétta och bearbeta ett recept kan ske pa oandligt manga satt. Revik
(2000) namner fyra teorier gallande hur man Oversétter ett recept. Dessa ar konkretisering,
delvis imitation, kombination och omsméltning. Konkretisering innebdr att organisationen
amnas tolka och fortydliga ett recept. De populéra recepten &r oftast generella i sin karaktér
for att de ska kunna appliceras pa flera organisationstyper. Organisationerna brukar
specificera det generella receptet till sin egen verksamhet. Delvis imitation innebér att
organisationen valjer att bara adoptera specifika delar fran receptet. Organisationen kan
oversatta en eller ett fatal element baserat pa vad organisationen anser sig behéva. Med
kombination menas att organisationen valjer att adoptera specifika delar fran flera olika
recept. Omstéllning ar en foljd av kombinationen dar olika element fran olika recept smalter
ihop och resulterar en helt ny variant (Ravik, 2000).

2.3 Motivering till val av teori

For att fa djupare forstaelse for hur Lean har 6versatts till Scania production system har vi
valt att utga fran Gversattningsteori som beskriver vad som sker med receptet och
organisationen vid Gversattning av nya reformer. Oversittningsteorin kommer att anvandas
for att undersoka vilken Gversattningsform Scania har utgatt ifrn vid oversattningen av Lean.
Enligt Ragvik (2000) finns det fyra sétt att Gversatta ett recept pa vilka ar konkretisering,
delvis imitation, kombination och omsmaéltning. Valet av institutionell teori har sin grund i att
undersoka Leans livscykel pa Scania ifall den ar ur ett symbolperspektiv eller
verktygsperspektiv. Vilket innebdr ifall Scania har anammat Lean for att tjana legitimitet eller
ifall Scania har identifierat ett problem som Lean ansags vara en losning pa?



3. Tidigare Forskning om Lean

| detta avsnitt presenteras grundprinciperna inom Lean production samt tidigare forskning
om Lean foér- och nackdelar pa en organisation, delarna som organisationen bor ta hansyn
till for att Oversatta idéen pa ett hallbart satt.

3.1 Vad ar Lean?

Lean inom tillverkningsforetag &r inget nytt recept. Under de senare decennierna har detta
recept utvecklats fran att vara tekniskt inriktat till manskligt inriktat. Lean introducerades
som ett recept som tillampas pa golvet i tillverkningsforetag for att uppna en hégre
effektivitet. Under 1980 fokuserade flera Lean Gverséttare pa tekniken pa golvet for att
effektivisera arbetet samt minimera lagersaldo (Nordin, 2012). Under 1990 talet utvecklades
Lean till att lagga mer fokus pa att minimera sloseri som inte adderar nagot varde till
produkten och till hela Supply Chain kedjan (Womack et al., 1990). Sldseri definierades som
allting som tillkommer utéver den minsta mangd utrustning, material, personal och arbetstid
som behdvs nodvandigt for produktionen. Det finns sju olika typer av sloseri som visas i
figuren nedan (Womack & Jones, 1996).

Qver-
production

Motion

Over-
processing

Figur 1: Sju typer av sloseri

Fran borjan pa 2000-talet tills idag har Lean utvecklats och implementerats i flera olika
tillverkningsforetag. Organisationer som idag Oversatter Lean stravar efter att implementera
detta recept i hela organisationen och inte enbart pa produktionslinjen. Organisationerna vill
aven involvera alla medarbetare vid implementeringen av Lean for att de ska forsta vikten av
det nya receptet. Lean har goda forutsattningar att utvecklas samt mognas i framtiden. Lean



har aven en stor mojlighet att dversattas till flera olika branscher och inte enbart
industriforetag (Hines et al., 2004: Jorgensen et al., 2007). | analysen om Lean inom Toyota
har forskarna bemarkt att Lean bygger pa tva principer vilka ar standig forbattring och
respekt for individer. Detta gor att Lean &r ett recept som kan integrera individer och
processer for att uppna de uppsatta mal (Liker & Morgan, 2006).

Inom Toyotas Lean koncept finns det 14 principer som &r uppdelade i fyra storre grupper
(Liker, 2009).
Grupperna med varsina principer presenteras nedan:

Grupp 1: Att skapa langsiktigt Lean tankande.
Princip 1: Ledningsbeslutet bor baseras pa langsiktigt tankande trots att det sker pa bekostnad
av kortsiktiga ekonomiska mal.

Grupp 2: Att rétt process skall ge ratt resultat.

Princip 2: Skapa kontinuerliga och synliga arbetsprocesser som for upp problem till ytan.
Princip 3: Basera produktionen pa efterfragan for att undvika éverproduktionen.

Princip 4: Utjamna arbetsbelastningen.

Princip 5: Bygga upp en kultur dar man kan stoppa arbetsprocessen for att atgarda ett
problem och pa sa satt blir kvaliteten ratt fran borjan.

Princip 6: Standardiserade arbetsprocesser bor vara grunden till standiga forbattringar samt
personal delaktighet.

Princip 7: Arbeta utifran visuell styrning sa att inga undvika dolda problem.

Princip 8: Anvénd endast palitliga och val utprovade tekniker som kan stodja personal och
processer.

Grupp 3: Utvecklingen av personal och samarbetspartner tillfér organisationen hdgre varde.
Princip 9: Utveckla ledare som verkligen beharskar val arbetsprocesserna, lever upp till Lean
och kan lara ut den till andra.

Princip 10: Utveckla den enskilda medarbetaren sasom hela teamet baserat pa
organisationens filosofi.

Princip 11: Ha ett dmsesidigt samarbete med sina arbetspartner och leverantérer genom att
utmana dem och hjalpa de att bli battre.

Grupp 4: Driver larande i organisationen genom att standigt soka roten till problem.

Princip 12: Se och undersok med egna 6gon arbetsprocesserna for att verkligen forsta
situationen.

Princip 13: Beslutfattandet kan ske langsamt och i enighet, dvervaga de samtliga alternativ
noggrant och genomfor snabbt.

Princip 14: Strava efter att bli en larande organisation genom att kontinuerligt reflektera samt
standigt forbattra.



3.2 Forskning om Lean

Lean &r ett recept som formades redan i samband med den industriella revolutionen i bérjan
pa 1990-talet (Bicheno, et al., 2013). Toyota anses vara grundare till Lean arbetsprinciper.
Toyota har fokuserat pa tre 6vergripande principer for att uppna Lean. Dessa tre dvergripande
principer bor fungera och integrera med varandra for att uppna ett framgangsrikt Lean
arbetssatt (Womack et al., 1990). Dessa principer ar process, manniska och verktyg (Liker &
Morgan, 2006).

| Leanprocessen ingar alla sekvenser som behdvs for att en produkt ska ga fran en idé till
fardig produkt. Processen &r en viktig del inom véardeskapande enligt Lean, vilket gor att
standardiseringen av processer ar oerhort viktigt for att underlatta elimineringen av onddiga
icke vardeskapande moment. Standardiseringen hjalper de nyanstallda att fortare komma in i
arbetet samt bidrar till att medarbetarna kommer pa forbéattringsforslag for att effektivisera en
arbetsprocess. Manniskan inom Lean omfattar ledarskap, rekrytering, organisationsstrukturen
och inlarningsmdnster (Sundar et al., 2014). For att en organisation ska lyckas med sitt Lean
arbete bor alla i organisationen vara engagerade i det. Samtliga processer och tankegangar
inom Lean riktar sig in pa att eliminera sloseri och 6ka véardeskapandet. Det racker inte enbart
med att hitta sloseri for att uppna Lean utan det krévs att personalen har kunskap och
motivation for att forbattra arbetsprocessen som har skapat roten till problemet.
Organisationen bor kontinuerligt strava efter att utveckla personalen och integrera Lean inom
hela organisationen for att uppna de dnskade forbattringarna. Detta i sin tur stéller krav pa en
stark managementkompetens samt foretagskultur som kan implementera Lean inom hela
organisationen (Liker & Morgan, 2006).

Verktyg ar ett begrepp som anvands i forskningen kring Lean och dess anvandningsomraden,
detta for att beskriva specifika delar av idéen Lean. Genom att definiera olika verktyg i en idé
kan det bli lattare for organisationen att forsta vilken del av den Gversatta idéen som behdver
redigeras for att passa in i kontexten. Verktyg kopplas till olika delar av Lean framférallt
inom implementering, bearbetning och uppratthallning. For att Gversatta och leva utifran
Lean bor organisationen utnyttja dem Leanverktyg som existerar. Dessa verktyg hjélper till
att upptacka sloserier, eliminera dem samt arbeta kontinuerligt for att standigt forbattra
arbetsprocesserna. Ett av de viktigaste verktyg inom Lean ar kartlaggning av processer
organisationer anvander sig av processkartlaggningen for att bestimma vilka delar i processer
som inte skapar nagot varde for kunden. Andra verktyg som ar kopplade till
implementeringen av Lean ar visuell styrning, standardiserade arbetsprocesser och takt
(Radnor, 2010). Visuell styrning syftar till arbetet med exempelvis whiteboardtavla dar
uppsatta mal och férvantade genomsnittsarbetet visas pa tavlan. Standardiserade
arbetsprocesser syftar till att finna de mest effektiva metoderna dar personal, resurser och
utrustningar integreras med varandra och jobba tillsammans for att halla konstant en hdg
kvalitet pa produkten. Med takt menas att arbete i processer sker i en forutbestamd takt, detta
ar for att eliminera véntetid (Womack & Jones, 1996).



Lean &r ett tankesatt som ar hyllad framforallt inom industrin, dock kan det framkomma
komplikationer med detta arbetssatt. Manga foretag har an idag svart med att implementera
Lean Over hela organisationen eftersom de ser Lean som ett projekt snarare &n en kontinuerlig
process utan slutdatum (Karlsson & Ahlstrom, 1996). Foretag som vill lyckas med Lean bor
ha detta arbetssatt som en del av foretagskulturen vilket kraver stort engagemang fran
ledningen (Liker & Morgan, 2006).

Sasom andra produktionskoncept har Lean sina egna nackdelar. Implementeringen av Lean
kan vara kostsam for en organisation, da organisationen behover bearbeta Lean tills den
passar in i organisationens kontext. Sedan behdver organisationen att omarbeta sin egen
modell som &r baserad pa Lean. Detta anses vara tid- och resurskravande. Med tanke pa att
Lean ar ett koncept som alltid stravar efter stdndiga forbattringar darfor kan det leda till flera
kostnader for organisationen da man behdver omarbeta sina standardiserade arbetssatt
konstant for att uppna standiga forbattringar. Medarbetarnas engagemang &r dven ett stort
hinder for en organisation som &mnar att tillampa Lean. Det kravs oftast mycket tid, resurser
och utbildningar for att involvera medarbetarna att jobba utifran Lean. Da Lean kan leda till
Okad dokumentation for att visualisera processerna och hantera avvikelser. Lean medftr aven
manga standardiserade arbetsprocesser vilket far medarbetarna att tappa motivationen till
arbetet i och med att de inte kan anvinda sin profession under arbete (Ciarniené &
VienaZindieng, 2012).

For att Oversatta Lean pa ett hallbart satt samt se till att idéen 6verlever och bidrar med
forbattringar inom en organisation bor organisationen ta hansyn till tre element. Forst bor
organisationen kartlagga sina strategier for att standigt anpassa Lean till sin organisation samt
sin kontext. Andra elementet ar ledarskap, ledarna har en viktig roll i implementeringen av
Lean i en organisation samt fa tankesattet att dverleva. Ledarna bor standigt involvera sina
medarbetare for att standigt jobba utifran Lean genom att standigt prata om Lean och dess
fordelar. Det tredje elementet &r attityder och engagemang dar ledarna med sina positiva
attityder engagerar medarbetarna i Lean arbetet. Standiga utbildningar som medarbetarna kan
delta pa kan aven utoka medarbetarnas engagemang samt utvidga deras forstaelse for Lean
(Hines et al., 2011).

3.2.15S

5S ar ett Leanverktyg, det ar en forkortning for olika delar som implementeras for att fa en
renare och enklare arbetsmiljo. Dessa delar ar sortera, systematisera, stada, standardisera och
sékra. 5S ar ett verktyg som framkommer ofta i samband med dversattningen av Lean. Detta
verktyg syftar till att man alltid har det snyggt och rent pa sin arbetsplats samt eliminera
onddiga variationer i arbetet som kan leda till avvikelser. Detta i sin tur hjalper medarbetarna
att prestera battre under sin arbetsdag. For att uppna malet med 5S kravs det att hela
organisationen ar involverade i 5S arbete inte bara de som arbetar med produktionen (Nizam
et al., 2010). Nedan presenteras en forklaring om de olika begreppen som 5S innehaller:
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Sortera: Under detta steg ska man identifiera de verktyg som man behdver for att slutfora sitt
arbete samt utsluta de dvrig vektyg som inte behovs fran arbetsplatsen.

Systematisera: man skapar en egen och bestdmd plats for varje verktyg och material.

Stada: Man ska alltid se till att arbetsplatsen &r ren och att man kan se verktygen som behdvs.
Standardisera: under detta steg ska man standardisera arbetet och se till att planeringstavlor
och instruktioner for varje verktyg finns pa plats for att gora det lattare for andra att jobba i
nagon annans verkstad.

Sakra: under detta steg ska man sakerstélla att alla ovanstaende steg foljs. Detta steg anses
vara det svaraste steget eftersom risken for att falla tillbaka till gamla monster finns.

4. Metod avsnittet

| detta avsnitt presenteras studiens urval av metod, tillvagagangssatt och analysmetoden.
Har forklaras aven hur uppsatsskrivarna forhallit sig till forskningsetiska principerna.

4.1 Metod urval

Studien grundar sig i att vara en fallstudie pa en tillverkande avdelning pa Scania. Studien ar
av kvalitativ metod och har utgatt fran intervjuer, samt textanalyser som verktyg vid
datainsamlingen. Tyngden ligger pa ord och inte pa siffror vid anvandning av en kvalitativ
metod. En kvalitativ metod ar baserad pa vad manniskor har att sdga om ett specifikt &mne
och observationer av olika beteende, olika samspel, attityder. Det kan dven handla om
analyser av texter och bilder (Ahrne & Svensson, 2017; Bryman, 2018).

Lean ar ett tankesatt som till stor del bestar av uppfattningar och beteende hos de anstallda.
Medarbetarna behdver forst att uppleva Lean for att sedan kunna skapa sina uppfattningar om
det. Darfor har vi valt att utga ifran en kvalitativ metod som kan hjalpa oss att ta del av
chefernas egna upplevelser och erfarenheter om omradet som undersoks. Detta i sin tur
kommer att hjalpa oss att fa en djupare forstaelse for amnet. Att utga ifran tolkningen av
insamlade data gor att var inriktning for kunskapsbildning &r hermeneutisk vilket gor
metoden for datainsamling och analys kvalitativ. Att utga ifrdn en hermeneutisk metod
betyder att forskaren tolkar och forklarar inte endast for ting utan &ven allt annat som
kommer med i en mening (S6derblom & Ulvenblad, 2016).

Vi har valt att samla in datan till denna studien via semistrukturerade intervjuer for att kunna
forsta hur Lean bearbetats pa Scania ur chefernas perspektiv samt vilka foljder Lean har pa
organisationen. Vi har baserat var intervjuguide pa relevant referensram som introducerar
dverséttningsteori, institutionell teori samt Lean production som recept. Semistrukturerade
intervjuer har gett oss majligheten att stalla foljdfragor till respondenterna samt aterkoppla till
fragorna nar irrelevanta svar uppges. Denna metod anses vara relevant eftersom vi syftar till
att skapa djupgaende diskussioner med vara respondenter angaende dmnet som undersoks.
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Detta for att forsta respondenternas asikter, erfarenheter och upplevelser runt Lean arbetet pa
Scania (Ahrne & Svensson, 2017).

4.2 Studiensurval

Denna studie ar baserad pa ett malstyrt urval da vi hade en kdnnedom om vilka respondenter
som besatt tillracklig kompetens for att besvara studiens syfte (Bryman & Bell, 2011). Vi
valde att utfora undersokningen pa Scania da Scania ar en Lean organisation som har jobbat
med konceptet i Gver 20 ar. Studien grundar sig i fem intervjuer dar respondenterna har olika
befattningar inom olika chefsroller, respondenterna har nagon form av ledande roll. Valet av
att intervjua chefer grundar sig i att de har nagon form av utbildning i Lean eller ar med i
leanarbetet pa ett annorlunda sétt &n medarbetarna. Anledningen till val av respondenterna
var for att fa bredare forstaelse for amnet som underséks genom att fa flera inblickar av flera
chefer i olika nivaer. Detta aven har hjalpt oss att fa flera synvinklar pa det undersokta &mnet
som har gjort det mojligt for oss att jamfora mellan deras olika uppfattningar. Att fa flera
perspektiv med upprepande monster hojer i sin tur studiens resultat trovardighet (Ahrne och
Svensson, 2017). Vi har kombinerat primara datan fran intervjuerna med sekundardata bland
annat en SPS boken fran 2007 och interna dokument som beskriver SPS modellen samt
delkomponenterna som beskriver arbetssatt och tillvagagangssatt. Vi har dven fatt ta del av
ett dokument som omfattar olika kontrollpunkter om hur avdelningen arbetar med SPS.

4.3 Tillvagagangssittet

Vi har hallit fem intervjuer med chefer samt att tre kortare intervjuer med operatérer dar de
fick reflektera dver visualisering och standardiserat arbete, samtliga intervjuer holls pa Scania
i Sodertélje. Vi stéllde fragor dar respondenterna fick tala fritt. Vissa respondenter fick vi
komplettera genom att stélla foljdfragor for att halla oss till &mnet da vissa hade en tendens
att prata om icke relevanta saker som inte speglade studiens syfte. Fragebatteriet fick
respondenterna via mejl i forvag for att kunna forbereda sig och svara sa utforligt som
majligt. Vi har laste in oss i bland annat Lean och dversattningsteorin for att kunna utforma
ett fragebatteri som speglade studiens syfte och for att kunna stélla djupgaende fragor.
Fragebatteriet utformades pa sa sétt att respondenterna fick fragor i ordning fran Leans
oversattning till hur de arbetar med Lean och hur de foljer upp Leanarbetet. Fragebatteriet
modifierades lite under arbetets gang. Detta for att de olika respondenterna har olika
befattningar och besitter olika kompetens och kunskap inom olika omraden. Intervjuerna
pagick i ungefar 40-60 minuter samt spelades in efter respondenternas samtycke. Vi har dven
intervjuat tre operatérer som inte jobbar pa nagon av de avdelningarna som de andra
respondenterna jobbar pa. Detta for att operatrerna inte ska hamna i beroendestallning till
cheferna. Intervjuerna med varje operator pagick i ungefar 10-12 minuter dar de fick svara pa
tva fragor som gallde endast deras befattning om tva punkter om Lean arbetet pa
avdelningen. Vi spelade inte in intervjuerna med operatdrerna utan vi har antecknat deras
svar pa plats for att ge dem en trygg kénsla av att de kan uttrycka sig fritt. Under en intervju
blev vi tipsade om en del interna dokument som vi fick ta del av som SPS chefen ansag skulle
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bidra till arbetet. Dokumenten gav en djupare forklaring av bland annat punktronderna och
Scaniahuset.

Respondent Intervju tidpunkten Befattning
Respondent 1 2019/04/24 ki 10:00-10:45 Verkstadstekniker med
inriktning Kvalite

Respondent 2 2019/04/25 kl 13:00-13:52 Verkstadschef

Respondent 3 2019/04/30 kl 09:00-09:40 Gruppchef

Respondent 4 2019/05/02 ki 13:30-14:30 SPS chef

Tre respondenter O1, O2 och 2019/05/03 kI CNC-Operatorer

03 14:00- 14:38

Respondent 5 2019/05/03 ki 15:00-15:43 Produktions samordnare
4.4 Analysmetod

FoOr att kunna analysera intervjuerna bérjade vi forst med att transkribera dem. Vi valde att
skriva ner allt som framkom under intervjun dven uttryck som “hmm?”, “eh” och “mm”. Detta
eftersom vi anser att dessa uttryck var viktiga att ta med da de tydligare beskrev
respondenternas antagande. Vi stravade efter att fa en klar helhetsbild och darfor valde vi att
transkribera allt ordagrant (Kvale & Brinkmann, 2014). Efter att vi var klara med
transkriberingarna borjade vi att analysera det insamlade material fran intervjuerna. Forst
delade vi upp transkriberingarna for att hitta de upprepande monster i var insamlade data.
Detta gjorde vi genom att dela respondenternas citat i olika koder som i sin tur delades in i
olika kategorier. Detta har hjélpt oss att hitta upprepade nyckelord och ménster. Vi valde
aven att sorter bort intervjumaterial som inte var relaterat till studiens syfte. Slutligen delade
vi in de upprepade citaten i olika teman. Forsta temat som vi valde ha ar
oversattningsprocessen dar respondenterna fick svara pa vad var det som motiverade Scania
att Oversatta Lean. Andra temat var éversattningsfoljder pa Scania dér respondenterna fick
beratta om hur Lean paverkar deras dagliga arbete pa organisationen. Sista temat var hur
Scania haller Lean vid liv dér respondenterna fick beratta om hur organisationen arbetar for
att Leans Overlevnad i organisationen.
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4.5 Forskningsetiska forhallningssatt

Det finns fyra viktiga standpunkter som benamns av vetenskapsradet om forskningsetiska
principer. Dessa ar informationskravet, samtyckeskravet, konfidentialitetskravet och
nyttjandekravet. Vid forskning eller uppsatsskrivandet som involverar ménniskors
antaganden &r det viktigt att dessa fyra kraven benamns for de som deltar i studien
(Vetenskapsradet, 2002). Nedan presenterar vi hur vi har gatt tillvaga med dessa krav

Informationskravet punkten handlar om att forskarna skall informera de berérda om studiens
syfte och innehall. I borjan informerade vi alla respondenter som kunde tanka sig delta i en
intervju. Vi skickade dem ett informationsmail som i detalj visade hur intervjun skulle ga till
samt studiens syfte och innehall. Mailet inneh6ll aven vilka rattigheter de har i och med att de
har tagit en del av intervjun och studien. Dessutom fanns det information om vart de kan
kontakta oss, handledaren och skolan om det uppstar nagra funderingar. Vi har dven
informerat respondenterna att de har mojlighet till aterrapportering om det skulle 6nskas
(Vetenskapsradet, 2002).

Samtyckeskravet syftar till respondenternas samtycke for att delta i undersokningen. Studiens
respondenter fick en samtyckesblankett som de skulle underteckna i bdrjan av varje intervju.
Vi informerade dven vara respondenter om att intervjun endast kunde genomforas vid ett
skriftligt samtycke. Dock har inte de tre operatdrerna fatt en sadan blankett eftersom intervjun
inte spelades in och de uttryckte muntligt deras samtycke till deltagande. Vi var éven tydliga
med respondenterna om att de har ratt att avbryta intervjun samt har ratt att angra sig nar som
helst (Vetenskapsradet, 2002).

Konfidentialitetskravet syftar till offentlighet och sekretess. Vi har utgatt fran att varken
avdelning eller identiteter skulle avslojas da respondenterna var anonyma. Detta for att de
inte ska identifieras av utomstaende (Vetenskapsradet, 2002).

Nyttjandekravet punkten syftar till att uppgifterna som samlas in endast far anvandas for
forskningsandamal. Vi har informerat vara respondenter om att insamlade data via
intervjuerna endast skulle anvandas som empiri till denna uppsats samt vad syftet med
uppsatsen var (Vetenskapsradet, 2002).
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5. Empiri & analys

Detta avsnitt inleds med en presentation om Scania som foretag. Dessutom handlar det om
att beskriva teorier och tidigare forskning som har namnts tidigare i studien i samband med
insamlade priméara och sekundara data.

5.1 Scania som foretag

Scania dr ett foretag som ar verksam inom fordonsbranschen. Foretaget tillverkar lastbilar
samt reservdelar. Foretaget ar verksamma i flera lander bland annat Sverige och Brasilien.
Runt om i vérlden har Scania ca 49 000 anstallda och en omséttning pa drygt 125 miljarder
kronor ar 2017 (Scania, 2017).

5.2 Scania production system (SPS)

Nagra av studiens respondenter konstaterar att Scania har 6versatt Lean genom sin egen
modell som kallas for Scania production system (SPS). Respondenterna har uttryckt sig pa
foljande séatt nar de blev tillfragade om hur Scania har 6versatt Lean.

“Vi sdger vildigt sdllan Lean hdr, utan vi pratar istillet om SPS Scania production system
som dr var egen Lean”
- Kvalitetsansvarig

“Vi har nagot som vi kallar for Scania produktionssystem och dr vdaran éversdttning av Lean.
Vi anvander vart scania hus dar vi har vara grundprinciper som vi féljer och det ar
egentligen varan éversdttning av Lean”

- Verkstadschef

“Vi jobbar med Lean genom scania produktionssystem, Scaniahuset och det dr samma

grundprinciper som i Lean”
-SPS chef

Scania Production System illustreras genom det sa kallade Scania huset. Scania huset grundar
sig i tre varderingar. Varderingarna ar kunden forst, respekt for individen samt eliminering av
sloseri. “Kunden forst” innebér att striva efter att gora kunden ndjd samt stiandigt forbéttra
kvalitet och halla korta leveranstider. “Respekt for individen” innebdr att medarbetare,
personal och chefer skall bemota varandra med respekt samt den anstalldes mdjlighet till
utveckling 1 foretaget.”Eliminering av sloseri” bygger pd Lean dér allt som inte skapar ett
mervarde for kunden skall elimineras. Férebygga problem i produktionen och atgarda
eventuella problem sa tidigt som majligt (Sederblad, 2011).
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Figur 2: Scania huset

Fyra prioriteringar
1. Sékerhet/miljo

2. Kvalite
3. Leverans
4. Ekonomi

Syftet med prioriteringarna ar att fokusera pa dessa vid skapandet av standarder. Det vill sdga
involvera och samspela alla fyra vid framstéllandet av en standard. Prioriteringarna ar
rankade da vissa gar fore andra. Till exempel arbeta sakert och ergonomiskt gar fore att halla
laga kostnader. Kvalite gar fore leverans da Scania inte levererar lastbilar med bristande
kvalité (Scania Office, 2007).

SPS chefen beskriver att alla prioriteringarna ar lika viktiga dock vid avvikande fran
normallage tvingas cheferna att prioritera enligt ovanstaende ordning. SPS chefen menar att
ingen chef kommer bli ifragasatt ifall de stanger av produktion om man inte kan jobba sékert.
Hen menar att om de inte har sékra metoder att jobba pa sa jobbar de inte och kan de inte
sakerstalla god kvalite sa levererar de inte till kund. Scania har valt att prioritera pa detta sétt
nar man anpassat Lean for organisationen. Vilket tyder pa att Scania vardesatter manniskan
hogt.

> Det &r endast nar man star infor ett val som man prioriterar sa har annars vid normallage
vager alla prioriteringar lika tungt”
- SPS Chef

Standardiserade arbetssatt

Scania arbetar utifran standardiserade arbetsprocesser. Vilket innebér att arbetet gors pa
samma satt varje gang. Detta leder till underlattande vid forbattringsarbeten och undvikande
av variationer i arbetet som gor det svarare att upptacka avvikelser. Scanias standardiserade

16



arbete forklaras med sex underrubriker standardisering, takt, utjgmnat flode, balanserat flode,
visuellt och realtid.
1. Syftet med standarder.

Skapa forutsattningar for hog sakerhet och kvalitet.
Sékra att arbetet hinner utforas inom takttiden.

Ha en grund till forbattringsarbete.

Visualisera sloseri.

= Lattare lara upp nyanstallda.
Vid eventuella avvikelser &r det viktigt att undersoka standarden som anvénds dar avvikelsen
uppkommit. Ar avvikelsen en konsekvens av standarden sé skall standarden forandras och
forbattras. (Scania Office, 2007).

-
-
-
-

Finns standard? '
r Ja c— jalN?— Nei—‘ .

Foljt standard? ' Skapa standard '
r Ja — al??—— Nej

Forbattra standard Utbilda pa standard

Figur 3: Atgard vid avvikelse

2. Syfte med takt

Takttiden baseras pa efterfragan och ar ett bra verktyg for att undvika éverproduktion.

Genom takter kan foretaget fa en mer specifik bild av produktionen samt upptacka

arbetsmoment som inte skapar ett mervérde (Scania Office, 2007).

3. Syfte med att skapa ett utjamnat flode
Har jamnar man ut produktionsvolymerna. Syftet med detta ar att fa en 6versikt ver
produktionen for effektiv utnyttjande av resurser (Scania Office, 2007).

4. Syftet med ett balanserat fléde
Finna balans mellan olika arbetsmoment for att pa sa sétt fordela ut arbetsuppgifterna sa att
varje moment blir fardiga samtidigt. Detta sa att inte det uppstéar obalanser da ett moment kan
ta mycket langre tid dn det andra. Har stravan att synkronisera arbetsuppgifterna for att
optimera kapaciteten (Scania Office, 2007).

5. Syftet med visualisering
For att avstdmma om produktion ligger i fas med normallége kravs att flodena inte ar alltfor
komplexa. Informationen skall vara lattillganglig samt tydlig (Scania Office, 2007).
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6. Syftet med realtid
Har galler det att i nulaget finna atgarder. Detta sarskilt viktigt nar avvikelser uppkommit. Da
identifiering av atgarder skall goras, information &r en farskvara och bor darfor snappas upp
direkt for att inta atgarder. Ju langre tid det tar desto svarare blir analysarbetet. | de tillfallen
da det inte gar att utfora analyser i realtid ar det viktigt att sakra information.

Pull-system

Scania producerar utifran efterfragan ett sa kallat pullsystem. Det innebér att foretaget inte
producerar forens de fatt order. Pull-system ar en av Scania husets huvudprinciper och en
avgorande faktor for att inte 6verproducera. Att arbeta med ett pull-system genomsyrar hela
Supply-chain (Scania Office, 2007).

Standigaforbattringar

Taket pa Scania huset bestar av “stindiga forbattringar” vilket beror flera omraden inom
foretaget allt fran arbetsmiljo till kvalite och effektivitet. For att uppna forbattringar kravs att
alla ska arbeta mot samma mal (Scania Office, 2007).

Enligt Revik (2000) &r konkretisering ett av sétten for att Oversétta ett recept. Med
konkretisering menas att organisationen tolkar och fortydligar ett generellt recept for att
kunna applicera det pa organisationen. De flesta organisationer som applicerar generella
recept brukar skraddarsy dem till sin egen verksamhet.

Konkretisering betyder att organisationen &mnas tolka och fortydliga ett recept. De populdra
recepten ar oftast generella i sin karaktar for att de ska kunna appliceras pa flera
organisationstyper. Organisationerna brukar specificera de generella recepten till sin egen
verksamhet (Ravik, 2000). Utifran respondenternas reflektion kan vi se att Scania har
fortydligat ett generellt recept som Lean till sin egen verksamhet genom SPS. Tre
respondenterna konstaterat att de anvander véldigt séllan begreppet Lean snarare ersétter de
det med SPS vilket ar Scanias egna Lean modell.

5.3 Motivering bakom 6versattning av Lean

| fragan om varfor Scania har valt att oversatta Lean forklarar respondenterna att Scania hade
problem under sent 80-tal med sjunkande kvalité som var en foljd utav hog
personalomsattning och medarbetare som inte trivdes pa jobbet. Respondenterna menar att
Lean bade &r en I6sning pa problemen samt ett satt for Scania att bli en attraktiv arbetsgivare
genom att legitimera de vérderingarna som organisationen hade framférallt manniskans
valmaende.

Verkstadschefen forklarar sin uppfattning om varfér Scania valt att adoptera Lean.
“Jag tror att man valde att anvinda sig utav Lean for 1onsamhetens skull samt for att bli en
attraktiv arbetsgivare. | dagens lage ar det en véaldigt viktig del med tanke pa

arbetsmarknaden idag da vi har valdigt svart att hitta kompetenskraftig personal och fa de
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hit. Da bilden av industri oftast uppfattas som ett tungt jobb men sd dir det inte alltid. “Det
absolut viktigaste som vi har har pa Scania ar och kommer alltid vara medarbetarnas
sdkerhet. Ingen ska skada sig pd jobbet det dr prio ett”.

- Verkstadschef

Ett annat perspektiv som som har framkommit under intervjuerna géllande motiveringen
bakom Lean Oversattning var att Scania ville uppna en béattre arbetsmiljo samt bli effektivare
vilket leder till forbattrade resultat. SPS chefen forklarar att motiveringen till uppkomsten av
SPS é&r baserad pa problemen som organisationen hade identifierat. Projekt P90 fick bli
startskottet for Lean arbetet pa Scania och som ett svar pa de problem som Scania hade under
sent 80-tal.

“Vart produktionssystem som man kan se i det dagliga arbetet pd Scania grundar sig i de
utmaningar som Scania hade under sent 80-tal med hég personalomséattning och
medarbetarnas laga motivation som grundade sig i att de inte trivdes pa foretaget. Detta
ledde till sjunkande kvalité och ett missngje hos kunderna som ledde till sjukskrivningar.
Svaret pa den ohallbara situationen var projekt P90. Idag kan vi se att antal
sjukskrivningarna har minskat mycket jamfort med den tiden. Malet med arbetet var att bli en
larande organisation och ta avstand fran den stressiga och starkt hierarkiska
organisationsformen medarbetarna fick har mer inflytande och kunde vara med och paverka
processen”

- SPS Chef

Ett av motiven till att Scania valde att implementera Lean anses vara for att bli en attraktiv
arbetsgivare genom att ta avstand fran den stressiga och hierarkiska organisationsformen.
Baserat pa respondenternas resonemang medforde Lean en ny form av ledarskap vilket gjorde
Scania mer attraktiva for arbetstagarna. Enligt Revik (2000) s anammar organisationer
recept som en l6sning pa ett identifierat problem. | detta fall var det Lean som skulle komma
att vara lésningen pa problemen med sjunkande kvalitet, personalomséattning och
sjukfranvaro. Lean medforde dven att ledarskapet pa Scania forandrades fran en auktoritar
chefsroll till en chefsroll som skulle utbilda medarbetare. Ledarskapet kom narmare golvet
och cheferna skulle nu vara mer delaktiga i produktionen for att forsta medarbetarna béttre
och identifiera grunden till problemet med den hdga personalomsattningen. Vilket kan ses
som en attraktiv arbetsplats nar medarbetare far sin rost hord och far vara delaktiga i
beslutsprocesser. Liker & Morgan (2006) forklarar att for en organisation ska lyckas med sitt
Lean arbete bor alla i organisationen vara engagerade i det. Det racker inte enbart med att
hitta sloseri for att uppna Lean utan det kravs att personalen har kunskap och motivation for
att forbattra arbetsprocessen som har skapat roten till problemet. Organisationen bor
kontinuerligt strava efter att utveckla personalen och integrera Lean inom hela organisationen
for att uppna de onskade forbattringarna. Detta i sin tur stéaller krav pa en stark
managementkompetens samt foretagskultur som kan implementera Lean inom hela
organisationen.
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Enligt Revik (2000) syftar verktygsperspektivet till att organisationen definierar ett objektivt
problem. Sedan soker organisationen efter recept som Iosning pa problemet. Scania hade
definierat det tuffa industriarbetet som ett problem under sent 80-tal och tidigt 90-tal.
Konsekvenserna av det tuffa arbetet ledde till hog personalomséattning och sjukfranvaro som i
sin tur gjorde det svart for organisationen att producera effektivt och halla hog kvalite.
Losningen skulle komma att bli Lean fran Toyota som enligt Womack et al. (1990) &r ett
arbetssatt med fokus pa processer, manniskan och verktyg. Lean uppmanar till att varje steg i
utvecklingsprocessen ska skapa vérde och/ eller eliminera det som inte skapar nagot varde.

5.3.1 Varfor Lean fran Toyota?

| intervjuerna framkom att Scania anvant sig av benchmarking och tittade pa Lean i stort och
hur andra foretag jobbar. Respondenterna menar att Scania influerats av Toyota som da sags
som en forebild vad géller ledarskapet, effektiviteten och foretagskulturen genom deras Lean
arbete. Dessutom menar respondenterna att det fanns bocker om japansk produktion och att
ledningen pa Scania visste om att produktionen i japan var effektiv.

“Man har nog benchmarkat en del dvs tittat pa Lean i stort och Lean metodiken och hur
andra foretag har jobbar. Jag tror att Scanias SPS har influerats av Toyotas way och TPS
som ocksa grundar sig i Lean.”

-Gruppchef

Ravik (2000) anser att ndr en organisation betraktar sig for olik en annan organisation som de
vill efterlikna adopterar den recept som skall gora de mer lika. Han menar att en organisation
forsoker att efterlikna andra framgangsrika organisationer. Utifran respondenternas svar kan
vi utlasa att Scania har influerats av Toyotas framgang genom Lean arbetet och anammat
samma recept som haft en positiv effekt pa andra organisationer. Latour (1986) forklarar att
nar en idé attraherar en organisation kan organisationen komma att kopiera receptet i det har
fallet har det skett en sa kallad kopieringsprocess for Lean fran Toyota. Dock har Scania
bearbetat idéen och anpassat det till Scanias egen kontext och verksamhet som enligt Rgvik
(2008) ar en viktig process for att kunna materialisera idéen.

5.3.1.1 SPS utifrdn Toyotas Leankoncept
Toyotas Leankoncept enligt Liker (2009) i jamférelse med Scania huset.

Grupp 1: Att skapa langsiktigt Lean tankande.

Har forklarar bland annat gruppchefen att man kan komma att fa ett daligt resultat pa kort sikt
men att det inte betyder att Lean inte fungerar for det utan man ska istallet ge det tid och se
dver metoderna man tillampat. Samt utbilda och involvera medarbetarna i Lean arbetet.

Grupp 2: Att ratt process skall ge ratt resultat.

Gruppchefen forklarar att man alskar sin avvikelse pa Scania och att de jobbar for att fa upp
avvikelser till ytan, &lska avvikelser for att jobba bort de och inte gémma avvikelserna. Hen
menar ocksa att man jobbar med att minimera buffertar for att fa upp avvikelser till ytan. Ett
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annat satt for att uppna ratt resultat ar att arbeta med férbrukningsstyrd produktion. Enligt
Scania husets huvudprinciper som ocksa ar en pelare i SPS Huset sa finner man
forbrukningsstyrd produktion som syftar till att tillverka utifran efterfragan for att minimera
risken till 6verproduktion. I Scaniahuset finner man aven utjamnat flode som syftar till att
jamna ut produktionsvolymerna och fordela ut arbetskravande uppgifter under dagen. Det
underlattar i planeringen och utnyttjandet av resurser. Scania har ocksa ett balanserat fléde
dar man fordelar arbetet jamnt for att fa en hog belaggningsgrad. Att stoppa produktionen for
att hantera avvikelser ar aven en viktig del for att uppna ratt resultat verkstadschefen namner
hér att sa fort man har ett problem som aventyrar kvaliteten sa skall man stoppa
arbetsprocessen och ingen kommer stélla nagon mot vaggen bara for de har stoppat
arbetsprocessen. Kvalitetsansvarige forklarar att de jobbar med 24 timmars rapporter som
innebar att man ska forsoka atgarda problem sa fort som mojligt eller sakra information.
Vilket innebér att man bryter ner problemet sa att man kommer ner i manniskan och
organisation teknik och forsoker se roten till problemet. Scania husets fyra prioriteringar ser
man ocksa att kvalitet gar fore leverans och ekonomi. Ytterligare ett satt for att uppna
forbattrade resultat ar att arbeta utifran standardiserade arbetsprocesser och visualisering.
Scania har standard och visuellt som under principer for normalldge i Scaniahuset.

Grupp 3: Utvecklingen av personal och samarbetspartner tillfor organisationen hogre
véarde.

Samtliga respondenter talar for att ledarskapet och utbildning ar en viktig del i Scanias
produktionssystem. Dar man utbildar och lar vidare sin kunskap och utbildar bade chefer och
medarbetare samt leverantorer. Verkstadschefen forklarar att Scania ar 2008 skapade nagot
som de kallas for utbildningsfabriken dar man tranade medarbetare genom olika 6vningar och
lekar. Gruppchefen talar for att tAlamod och att ledaren sjalv maste tro pa Lean annars
kommer aldrig hen orka sprida det vidare till medarbetarna.

Grupp 4: Driver larande i organisationen genom att standigt séka roten till problem.
Verkstadschefen forklarar att gruppcheferna ska vara med i produktionen 80% av tiden och
verkstadschefen skall vara ca 50% pa produktion och produktionschef skall vara ca 25% pa
produktion. Detta for att hen anser att det &r dar som man kan gdra skillnad. Standiga
forbattringar ar taket pa Scania huset och syftar till att alla Scania husets delar tillsammans
leder till standiga forbattringar menar SPS Chefen.

5.3.2 Inférandefasen

Forsta steget i inforandefasen utfordes genom att ledningen pa Scania bestamde sig for att
skicka en grupp medarbetare och chefer till Japan for att fa en inblick av produktionen pa
Toyota. Gruppen fick delta i flera arbetsprocesser pa Toyotas fabriker, vilket gav dem ny
kunskap om hur Toyota arbetade med bland annat ledarskap och effektiv produktion. Den
kunskap som gruppen fick med sig hem samt kunskap fran de chefer fran Toyota som
besokte Scania anvandes for att skapa det forsta Lean projektet pa Scania projekt P9O.
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“Ledningen pa Scania bestamde sig for att skicka en grupp for att kolla pa produktionen dar
nere och ta lardom utav det. Gruppen som skickades fran Scania fick jobba i flera olika
stallen i Toyotas fabrik dar de fick &ven titta och prata med tjansteman och chefer. Detta
skedde ungefar i mitten av 90-zalet och ledde till projekt P90

- Verkstadschef

Flera respondenter forklarar att chefer fran Toyota har varit pa Scania under inforandefasen
av Lean for att lara upp Scanias chefer om de metoderna som ar mest effektiva for att sprida
Lean till medarbetarna.

“Det har funnits chefer fran Toyota pa Scanias fabriker for att lara upp cheferna att sprida
Lean bland medarbetarna och liknande”
- Kvalitetsansvarig

“Folk fran Toyota har varit héir och hjdlpt till med idéers spridning i avdelningen samt hur
kan man involvera medarbetarna i det”
- Verkstadschef

SPS chefen forklarar utvecklingen av forsta Lean projektet pa Scania och hur det ledde till
nasta Lean projekt hen menar att projekt P90 var det forsta forsoket med att fa ett nytt
tankande kring produktionsstyrning. Projekt P90 underlattade organisering av arbetet och
framjar kreativitet och medarbetarna kunde kdnna &gandeskap for sina arbetsuppgifter. P90
utvecklades till P2000 som &r Scanias forsta produktionshus. Med P2000 borjade
organisationen att fokusera pa aktiviteter, strategier och mal. Organisationen framstéllde
nagot som kallades for stegmodellen som é&r likt en trappa som ledde fram till Scaniahuset.
P2000 ligger i grund fér Scania produktionssystem som idag omfattar flera delar bland annat
Scanias varderingar och begreppet normallage fick sina under principer.

Scania har sedan ar 2002 en stodorganisation som kallas for SPS organisation vars syfte &r att
stotta produktionen och folja upp Lean arbetet. Dessutom har denna organisation som uppgift
att standigt utveckla SPS for att anpassa den till forandringar som sker omkring
organisationen.

“Ar 2002 startade vi en organisation sd kallad SPS organisation som stottar produktion och

sd har vi kort sedan dess.”’
-Verkstadschef

Lean arbetet pa Scania borjade genom att ledningen pa Scania skickade ner medarbetare till
Japan for att se hur de jobbar. Medarbetarna fick med sig ny kunskap som sedan influerade
Scania till att adoptera Lean genom projekt P90 som var ett nytt satt att se pa
produktionsstyrning. Enligt Revik (2000) sker en snabb tillkoppling nér receptet inte kréver
nagra storre anmarkningsvarda justeringar nar det adopteras till organisationer. Ur projekt
P90 utvecklades projekt P2000 som ar Scanias forsta produktionshus. Med dessa projekt
forsokte Scania som organisation att effektivisera sin produktion samt forbéattra
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arbetsforhallande. Projekten var riktade for att styra organisationen mot att arbeta mer utifran
Lean principerna for att uppna en hogre effektivitet samt béttre arbetsmiljo. Dessa projekten
ligger i grund for dagens produktionssystem pa Scania. Rgvik (2000) menar att
Oversattningsteorin grundar sig i att organisationen standigt bearbetar receptet for att anpassa
det till sin egen kontext. Bearbetningarna sker utifran rationella kalkyler. Dagens Scania hus
anses vara en utveckling av Scanias rationella kalkyler av sina tidigare Lean projekt.

5.4 Oversattningens foljder pa Scania

5.4.15S

5S éar ett verktyg inom Lean som har dversatts pa Scania. Detta verktyg hjalper medarbetarna
att jobba effektivt genom standardiserat arbete samt minskat sldseri. Flera respondenter
menar att arbetet med 5S ar A och O pa organisationen. Enligt respondenterna har verktyget
blivit en del av Scanias kultur ddrmed anser de att det har blivit en sjalvklarhet for en
medarbetare att jobba utifran 5S.

“Vi utmdirker Lean genom att arbeta med 5S. Vi alla anvander alla 5S:en vi far alltid snurran
att ga, vi har alltid liksom sorteringar vi foljer valdigt noga bade vara stérningar och vara
avvikelser for att kunna arbeta med dem”.

- Kvalitetsansvarig

Enligt verkstadschefen ar ledarskapsrollen pa Scania olik ledarskapsrollen pa andra
organisationers. P& Scania stalls det krav pa cheferna att de ska vara narvarande pa golvet en
viss del av sin arbetstid. Arbetet med 5S blir enklare att kontrollera ute pa produktion &n inne
pa ett kontor. En av respondenterna uttrycker sig pa foljande satt vad géller ledarskapsrollen i
5S arbetet.

“Kring 58 da det dr vildigt svart att gora det fran ett kontor. Ndr vi anstdller nya tjdinsteman
kommer de oftast fran en kultur dar man tanker att tjanstemannen endast ska sitta pa kontor
men sa jobbar vi inte har. Har foresprakar vi att vi ska vara ute pa produktion det ar dar vi
kan gora skillnad inte inne pa kontoret. Vi tror att ledarskapet gor skillnad och det ar var
standpunkt och att det som dr sagt gors”.

- Verkstadschef

5S ar en del av Lean arbetet pa Scania. 5S ar ett viktigt verktyg inom Scania som gor att
produktionen blir effektivare samt minimerar sloseri. Nizam et al. (2010) menar att 5S &r ett
verktyg som hjalpmedel for att minska sloseri samt ha ordning och reda pa arbetsplatser.
Cheferna har forstatt vikten av ledarskapet i 5S arbetet. Da cheferna oftare behdver vara pa
golvet for att upplysa medarbetarna om vikten av att jobba med 5S for att uppna syftet med
det. Nizam et al. (2010) pastar att hela organisationen bor vara involverade i 5S arbetet for att
uppna de dnskade resultat.
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5.4.2 Lean verktyg

Enligt respondenterna anvander Scania anvander sig av de flesta Lean verktyg for att folja
upp produktionen. Scania jobbar dven utifran standardiserade arbetssatt, visuell styrning och
takttavlor som ar nagra av dem viktigaste Lean verktyg. Dessa verktyg underlattar dagliga
arbetet genom att synliggora de dagliga malen som bor uppnas samt visar prognoser pa
huruvida produktionen ligger i fas med planering. Respondenterna menar aven att
visualisering hjalper till att fortare upptacka avvikelser som uppstar samt hitta roten till dem
och darefter eliminera dem fran roten. Det standardiserade arbetet medfor att medarbetarna
inte far nagon 6verraskning pa arbetet utan de vet vad de ska géra och hur det skall goras.

“Jag brukar sdga att pd fem minuter ska man kunna gd igenom produktionen och se hur det
gar med sékerhet, leverans med mera och det &r en del av de ronderna som vi gor dar vi
tittar pa tavlorna. Har foljer vi produktionen pa en tv det lattaste ar att félja den i realtid dar
det alltid stimmer samt att vi har takttavlor. Idag bygger man mest raka linjer for att se
flodet ™.

-Verkstadschef

“Grundverktyg, takttavlan finns, det finns visualisering, vi jobbar vildigt mycket med
visualisering av alla saker som vi jobbar med. Vi jobbar med standardiserade arbetssatt.
Takten, vi foljer maskiner cykeltid regelbundet, vi planerar var produktion hur mycket
kommer in hur mycket kommer ut och det foljs hela tiden.”

- Kvalitetsansvarig

Radnor (2010) menar att verktyg syftar till att beskriva de specifika delarna av Lean. Genom
att definiera olika verktyg i en idé kan det bli lattare for organisationen att forsta vilken del av
den Gversatta idéen behover redigeras for att passa in i kontexten. Nagra av de mest kanda
verktyg som &r kopplade till implementeringen av Lean &r visuell styrning, standardiserade
arbetsprocesser och takt. Pa Scania jobbar man bland annat med dessa tre verktyg dels for att
lattare planera produktion och folja upp den och dels for att medarbetare ska veta vilka mal
som ska uppnas for dagen.

5.4.3 Nackdelar med Lean pa Scania

Respondenterna fick fragan om vilka nackdelar de ansag att Lean har pa Scania, samtliga
respondenterna var dverens om att i helhet har Lean bara positiv inverkan pa organisationen
gallande produktion och resultat. Dock var det tva respondenter som uttryckte sig om att
Lean kan komma att ha en del nackdelar pa medarbetarna samt att Lean kan vara kostsamt
under implementeringsfasen.

“Jag tror om man hdller sig for hart pd att man maste géra standard dd tappar vi liksom
majligheten att manniskor hittar andra satt battre satt &n det vi har standarden pa. Jag skulle
saga operatdrer behdver en hel del frihet i hur man gor saker for att trivas med sin
arbetsdag. Ska man halla sig alldeles for hdrt for Lean sa blir det for fyrkantigt”

- Kvalitetsansvarig
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“Nackdelar med Lean dr ifall man applicerar det pa fel sdtt. Har man inte stor respekt for
vad Lean innebér och utbildar medarbetare sa kommer det leda till personalproblem och folk
kommer inte ma sa bra. Man skall inte bara trycka in det utan lata det ta sin tid och prata
och utbilda om det sa blir det bra. Resultatet ar en annan sak man kan komma att fa ett daligt
resultat pa kort sikt nar man borjar arbeta med Lean, da kan man inte pasta att inte Lean ar
bra kolla istallet p& metoderna. Ar metoderna bra s ska man f& bra resultat annars ga
tillbaka och se over varfor inte metoderna bidrog till ett bdttre resultat”

- Gruppchef

Kvalitetsansvarig menar att Lean gor att arbetet blir mer fyrkantig samt att de standardiserade
arbetssitten inte ger mojlighet till operatorer att anviinda sin profession. Enligt Ciarniené &
Vienazindiené (2012) bidrar Lean till manga standardiserade arbetssétt som i sin tur kan leda
till att medarbetarna tappar motivationen for arbetet. Gruppchefen tycker att det storsta
kritiken som riktas mot Lean &r att det kan fa medarbetarna att ma daligt om det
implementeras pa fel satt och bara trycks in i organisationen. Lean skall implementeras och
harmoniskt involvera medarbetarna i det. Darfor ar det viktigt med att implementera Lean rétt
fran borjan samt komma pa anpassade utbildningar for att involvera medarbetarna att jobba
utifran Lean tankesatt. Hen menar dven att Lean implementering kan vara kostsamt pa kort
sikt om man inte anvander ratt metod fran bérjan. Da kommer man att vara tvungen att gora
om metoderna fran borjan tills man uppnar syftet bakom implementeringen av Lean.
Ciarniené & Vienazindiené (2012) menar att implementering av Lean kan vara kostsam
eftersom det kan ta lang tid tills man hittar metoder som ar eniga med organisationens
kontext. Dessutom kan medarbetarnas engagemang vara en stor utmaning da det kravs
mycket resurser och utbildningar for att involvera dem i Lean arbetet.

5.4.4 Synen pa visuell styrning och standardiserade arbetssétt ur operatorers och
produktionssamordnarens perspektiv

Produktionssamordnare ser visuell styrning som ett hjalpmedel under arbetsdagen som
underlattar hens arbete genom att hen ser vad som hander i produktionen. Hen menar ocksa
att information fran tidigare skift ar en viktig del i det da hen intehar varit narvarande och kan
i efterhand lasa och bilda en uppfattning om hur det har gatt gallande stérningar och
avvikelser.

“Jag ser pd visuell styrning som ett verktyg som underldttar mitt arbete som
produktionssamordnare. Genom RTM far jag en 6verblick 6ver hur maskinerna gatt och
eventuella fel som forekommit och de atgarder som man gjort. Vi fyller i RTM varannan
timme. Det ar en del och s& en annan grej ar tavlorna vi har som visar hur vi ska producera
bland annat hur manga av vardera artikeln. Jag far pa sa satt en dverblick 6ver vad som
skall goras och vad som har gjorts och en Gverblick 6ver eventuella atgarder som operatorer
och mekaniker har gjort med maskinerna”

-Produktionssamordnare
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Tre operatorer har forklarat deras synpunkter pa visuellstyrning och standardiserade
arbetssatt. Dar O1 och 02 hade kritiska synpunkter pa dessa tva metoder de tyckte att dessa
metoder inte ger de handlingsfrihet samt skapar trakiga rutiner. Medan O3 forklarade att hen
kanner sig trygg i det hen gor eftersom hen vet att hen far hjélp direkt om det uppstar en
situation som inte ingar i normallaget. Hen tycker dven att det ar tryggt att jobba utifran
standarder. Man kan se att synen pa visuellstyrning och standarder &r olik bland operat6rerna.
Vissa kanner att standarder ar ett verktyg som begransar utnyttjandet av deras profession, da
de inte far arbeta pa varierande arbetssétt. Dock kan variation i arbetet vara en faktor till
avvikelse. Andra tycker att standarder sparar tid i arbetet da operatorerna inte behdver hitta
egna satt for att jobba effektivt da standarden ar bast kanda metod att utfora ett visst arbete.

“Alla de hdr tavlorna och skdrmarna vi har blir uttjatat dven fast de dr till nytta ibland.
Nackdelen med de ar att man alltid k&nner sig under kontroll och iakttagen. Men i det stora
hela sa ar det sékert bra for produktionen. Standarderna vi arbetar utifran ar ibland lite for
noggranna. Jag kan ibland hitta snabbare sétt att jobba. Fastan de sager att standarden ar
det béasta sattet att gora nagot pa. Sen kan det ju finnas andra faktorer som spelar in i hur
man arbetar pd bdsta sditt. Det kanske inte bara dr snabbheten”

-Operator 1

“Vi har tavlor som visar oss vad vi ska uppnd for mdl varje dag och skarmar dar vart arbete
forfoljs varje stund. P4 ett sétt kan det har systemet vara bra da jag vet vad vi behéver uppna
eller hur jag ligger till med mitt jobb. Men jag tycker att det kan vara jobbigt ibland da
kénner jag att det alltid ar nagon som bevakar mitt arbete. Standardiserade arbetsuppgifter
ar bra da jag vet min dagliga rutin nar jag jobbar utifran de. Det som jag minst gillar med de
att jag inte har fritt handlingsutrymme dd jag mdste stindigt jobba utifrdn standarden”
-Operator 2

“Tavlorna vi har ar bra tycker jag pa grund av att jag tydligt ser vad som skall goras och
malen for bland annat dagen. Status pa maskinerna ar alltid synlig pa vara lampor och jag
kan darfor se sa fort om det uppstar ett stopp. Att jobba med standard &r bra eftersom jag
kéanner mig trygg i vad jag ska gora och hur jag jobbar. Féljer jag standard sa vet jag att jag
inte kan gora fel pa grund av mitt arbetssdtt och det gor mig trygg i mitt arbete”

-Operator 3

5.5 Hur jobbar Scania for att Lean ska Overleva?

Scania arbetar idag med olika metoder for att standigt anpassa Lean till varje avdelning samt
for hela organisationen i stort. Punkt ronder ar en av metoderna déar varje avdelning bryter
SPS principer i olika punkter. Punkterna har samma syfte dock ar de mer skraddarsydda till
varje avdelning. En annan metod &r ett pagaende projekt for att standardisera ledarskapet dels
for att forsoka fa liknande resultat pa alla avdelningar dels for att tydliggora dagliga arbetet
for ledarna genom att folja standarder. Scania har dven pa sistone bearbetat Scaniahuset dar
huset har fatt flera karnvarden som &r anpassade till Scanias kontext idag, vilket &r en del av
det standiga arbetet med Lean. Scania har som mal att dven gora punktronderna mer lika pa
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Scania globalt. Detta ar ett steg som hjélper organisationen att tydliggéra sin kultur i alla dess
fabriker varlden 6ver.

5.5.1 punktronder

Nagra av respondenterna beskriver att sattet som de anvéander for att folja upp SPS
principerna ar ronder. Ledningsgruppen kommer ut till avdelningarna under dessa ronder for
kontrollerar arbetet. Avdelningen vi underséker anvander sig av 21 punktsrond som
kontrollerar for att se ifall avdelningarna ligger i fas med SPS och inte banar ivdg. Dessa
punkter justeras standigt for att forbattras. Punkterna finns for att SPS aldrig ska prioriteras
bort. Ronderna kan se olika ut pa olika avdelningar men ronderna syftar till att géra samma
sak. Scania har globalt sju punkter som avdelningarna har brutit ner till mindre punkter. Pa
Scania finns avdelningar vars syfte &r att stodja produktion med att halla om SPS. Genom
stod fortsétter Lean leva vidare i organisationen.

Produktionssamordnare forklarar syftet med punktronderna:

Punkterna i ronderna forklarar vad som skall finnas pa arbetsplatsen och hur arbeten ska
utforas. Gor jag detta sa vet jag att jag ar i ratt riktning for att na upp till Scania husets
delar. Ledningsgruppen kommer ut tva ganger per ar och kontrollerar det har och bedémer
de olika delarna och hur val avdelningen nar upp till dem.

- Produktionssamordnare

SPS chefen forklarar att punktronderna har samma innehall med olika uppléagg:

“Vi har sju 6vergripande punkter som varje avdelning bryter ner for att tydliggora

punkterna. Tex s& har en avdelning brutit ner det till 21 punkter och en annan till 16 punkter
osv. Jag skulle saga om man tittar pa det totala innehallet i bade 21 och 16 punkterna da ar
det samma fast man har liksom styckat upp det pa lite olika satt. De har punkterna ger ocksa
ett tecken pa hur avdelningen mar och hur ligger avdelningen till pa produktionen i

forhallande till SPS. Om vi méarker ar en del har varit gron, blivit gul och bérjar ga mot rott
sa gor vi en analys och kollar bakgrunden till problemet. Vi som ledning vi kollar vad vi kan

gora for att ldgga in stod och bidra med erfarenheter ”
- SPS chef

Verkstadschefens forklaring av avdelningens ronder:

" Dessa 21 punkter gdller endast for denna avdelning men andra omrdden har andra sdtt
eller andra namn men principen ar densamma det ser olika ut hos andra. Men vi har har valt
den har vagen och utbildar medarbetare i det har. Alla dessa olika syftar mer eller mindre
till att géra samma sak sa tanken ar densamma. Det man vill gora nu &r att fa det mer
likstallt pa hela Scania globalt, inte att man ska ta bort vara 21 punkter utan att det som star
i de ska bli mer lika. Men hur man gor det kommer alltid se ut olika. Men nar jag aker till
Scania i Brasilien sa kanner jag igen mig i mycket det &r inte helt olikt. Bara att saker och
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ting heter olika men bygger pa samma grundprinciper. Nar man val synar det sa ar det
samma sak och det &r tack vare att vi har ett globalt SPS organisation samtidigt har vi lokala
SPS organisationer. De aker runt for att se till att alla ar lika. Vi skickar ivag arbetare och
chefer samt hdmtar frdn andra linder och stider for att det ska bli mer likt”

-Verkstadschef

Sju omraden som skall kontrolleras vid ronder pa Scania globalt. Tagna ur interna
dokument.
Standiga forbattringar
Syftar till att engagera samtliga medarbetare pa avdelningen i forbattringsprocesser.
Forbattringarna som genomfors bor visa tydligt forbattrade resultat.
Risk & Avvikelsehantering
Syftar till hur val arbetar avdelningen med att identifiera risker samt séatta motgangar
till dem. Dessutom kontrollerar punkten hur val hanterar avdelningen de uppstaende
avvikelser pa kort- och langsiktig aspekt.
Ledarstandard
Syftar till att kontroller chefernas jobb pa avdelningen genom att se hur vl de
sakerstaller att standarder foljs pa avdelningen samt hur val implementeras de nya
metoderna som syftar till att forbattra arbetsprocesserna.
Pulsmdten & Aktivitetsstyrning
Syftet med denna punkt &r att stabilisera processen genom att snabbt identifiera
avvikelser. omradet syftar ocksa till att forebygga avvikelser
Visuella signaler
Syftet med punkten visuella signaler ar att fa en 6verblick 6ver processens status till
exempel att avdelningen jobbar i fas med normallage och att kontroller for att fanga
upp avvikelser gors
5S och standardiserat arbetssatt
Syftet med denna punkt &r att skapa hog produktivitet genom att skdta om
arbetsplatsen samt att arbeta utifran bast kanda metod. Standarden skall vara
dokumenterad och standigt foljas upp och uppdateras
Flode
Syftet med flodes punkten &r att se till att flodet ar beskrivet visuellt for en stabilare
process samt for att forkorta ledtider

Den undersokta avdelningen har valt att bryta ner de sju punkterna till 21 punkter som
presenteras nedan. Dessa 21 punkterna speglar innehallet i dem sju punkterna Scania har
globalt. Detta & hamtat ur interna dokument.

1. Grona Korset, 1: a Hjalpen, Truckcertifikat 12. Underhall For Operatér - UFO
2. Arbetsmiljo. 13. FU - Specialistunderhall

3. Brandskydd. 14. Forbrukningsstyrning.

4. Kemikalier sakerhet/miljo 15. Stérningsuppfoljning.

5. Rehabkartlaggning. 16. Mal och lage.

6. 5S & Maskiné&garskap. 17. RTM / styrning /Skiftavstdmning.
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7. Rétt fran mig. 18. 5+1 och Bemanningsplan.

8. Hantering av kvalitetsavvikelser 19. Kompetensmatris & Introduktion
9. Kapabla Processer 20. Problemldsning.
10. Standardiserat Arbete. 21. Lokal ledningsgrupp.

11. AvS, AES & UH-mbte.

Hines et al. (2011) havdar att for ett lyckat Lean arbete bor organisationer standigt se 6ver
sina processer och modeller vilket hjélper organisationer att anpassa Lean till olika
forandringar. Scania skruvar pa sina punkter i ronderna for att standigt anpassa och forbattra
dem. Respondenterna menar att dessa punkter &r ett satt att folja upp Leanarbetet for att det
ska leva vidare och bli en del av organisationskulturen.

5.5.2 Standardiserat ledarskap

Scania jobbar idag med att standardisera ledarskapet. Anledningen till det & utmaningen som
organisationen moter vid traning av chefer speciellt nar det har kommit en hel del nya chefer.
Respondenterna menar att det tar tid for chefer att fordjupa sig i Scanias grundprinciper.
Darfor har de borjat jobba med att standardisera ledarskapet genom att kolla pa cheferna som
levererar bra resultat pa olika avdelningar. Man kollar pa chefernas strategier och attityder
som de har implementerat i deras avdelningar for att uppna bra resultat. Standardiserat
ledarskap ar en del av Scanias projekt for att kontinuerligt se till att arbetet med Lean ar i fas
och inte prioriterats bort. Svarigheten ligger inte i hur man arbetar med Lean mer an att fa
hela avdelningen att jobba med Lean. Darfor ar ledarskap enligt respondenterna en central del
i hur man standigt jobbar med Lean. Genom standardiserat ledarskap vill Scania uppna
liknande resultat pa alla avdelningar da alla chefer kommer att folja samma standarder for att
hjalpa dem att l6sa svarigheter med att involvera medarbetare i Leanarbetet. Respondenterna
menar att manniskan ar en utmaning. For att fa individen att forsta Leans fordelar kravs
utbildning och ett bra ledarskap.

“Mdnniska och tid dr en utmaning, att fa individen att forsta nyttan med Lean och da
behdver vi utbilda och skapa forstaelse och det tar tid och det kraver mycket av ledaren och
ledaren maste ocksd tro pa det annars kommer den aldrig géra det.”

- Gruppchef

“Ndr vi har chefsbyte sd ser vi ofta pd vara kpi:r att produktiviteten blir 1agre. Jag ser en
utmaning i hur vi tranar vara chefer. Vi har fatt in en hel del nya chefer. Man behéver tid for
att fordjupa sig i vad vara principer innebar och sedan omsétta det till sin egen avdelning.
Darfor arbetar vi med att standardisera ledarskapet och det har gatt till genom att vi
samlade cheferna som visade pa bra resultat i olika avdelningar och intervjuade dem. Dar vi
fick fraga de om hur de jobbar, vilka strategier och satt anvander du i ditt arbete. Vad visar
du for attityd pa ditt jobb, din mindset som du sprider pa din avdelning. Det har forscker vi
att standardisera i ledarskapet som vi férséker implementera nu”

-SPS chef
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SPS chef illustrerar pa tavlan hur en checklista kan se ut checklistan ar en del av det
standardiserade ledarskapet. | hens illustration forklaras att varje kort &r en checklista for en
chef och de 6verlappar varandra for att arbetet ska foljas upp pa hogre nivaer. Ju hogre upp i
korten man kollar sa forsvinner detaljerna da endast att arbetet utforts framgar och dar ser
man att chefen har foljt upp dem punkter som chefen under har kontrollerat.

Har daglig tillsyn gjorts
JA NEj
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| Har daglig tyllsyn gjorts
I »2
I “uyfverktyg
*Truckar
- -

1 vilka punkter har
1 kontrollerats

Gér daglig tillsyn.
kontrollera lyftverktygen
och truckarna enligt
dessa punkter.
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*
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Figur 4: SPS chefens forklaring av checklista som &r en del av det standardiserade
ledarskapet.

Hines et al (2011) forklarar att organisationer som vill lyckas med Lean arbetet bor forsta
vikten av ledarskapen. Da ledarskap har en stor roll i Leans dverlevnad i organisationen.
Ledarna bor ha tillrdckligt med kunskap om Lean samt ratt attityder for att kunna utbilda sina
medarbetare om Lean vilket i sin tur 6kar medarbetarnas engagemang. Det pagaende
projektet som Scania jobbar med idag tyder pa att organisationen har forstatt vikten av
ledarskap i Leanarbetet. Darfor vill man hitta delar hos duktiga chefer och ta lardom av deras
attityder och tillvagagangssatt for att sedan gora det till standard som andra chefer skall
anvanda sig utav.

5.5.3 Nya Scania huset

SPS chefen sdger att Scania har bearbetat sitt hus efter att organisationen blivit en del av
Volkswagen koncern. Det nya huset innehaller tre nya begrepp som blir en del av Scanias
kéarnvérde. Detta Har gjorts for att Scania ska visa sin position i volkswagen.
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“Vi tog fram ett nytt Scania hus i och med att vi blev en del av Volkswagen koncernen. Vi har
lagt till tre begrepp till vart hus som dr integritet, beslutsamhet och laganda”
-SPS chef

Ledare inom hallbara transporter

Prioriteringar
1. SHE 2. Kvalitet 3. Leverans 4. Kostnad

Integritet
Laganda

Ledarskap

Kunden Respekt fér Eliminering
forst individen av sloseri

Beslutsamhet

Figur 5: Nya Scania huset

Integritet: Scania kommunicerar att de ar medvetna om deras sociala ansvar. Scania jobbar
utifran organisationens 6vertygelser, varderingar och principer. Scania jobbar i enlighet med
lagar och bestammelser. Relationen till kunder, affarspartner och samhallet bygger pa
fortroende. Vi tar ansvar for det vi gor och haller alltid vara l6ften (Scanias karnvarde, u.d).

Laganada: Ett gott samarbete dver granserna mot gemensamma mal kommer att gora 0ss
varldsledande inom var bransch. Scania ser pa mangfald och skillnader som majligheter dar
de utmanar varandra for att bli battre. Genom att strava mot samma mal blir Scania starkare
och skapar gemenskap (Scanias karnvarde, u.a).

Beslutsamhet: Scania ar en organisation som dar motiverade och engagerade for att standigt
uppna nasta niva. Vi framjar nytankande vid utmaningar med innovativa lésningar.
Lardomarna pa Scania ar uppbyggda pa organisationens tidigare erfarenheter. Vardet for oss
och vara kunder skapas genom att kombinera omsorg om detaljerna med forstaelse for
helheten (Scanias karnvarde, u.d).
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6. Analysdiskussion och slutsatser

| detta avsnitt diskuteras Leans resa pa Scania samt vilka metoder som anvands for att inte
Lean skall prioriteras bort. Avsnittet innehaller forfattarens tolkningar av det som har
framkommit tidigare i studien. Slutligs vis presenteras studiens slutsatser baserat pa
insamlade empiri.

Receptens livscykel uppfattas ur verktygsperspektivet. Det i framgar i intervjuerna att Scania
ville bli en attraktiv arbetsgivare. Scania hade dven problem med hog personalomsattning och
hog sjukfranvaro som var en konsekvens av medarbetarnas missnoje pa jobbet. Detta i sin tur
resulterade i lagre effektivitet samt kvalitetsbrister. Lean har enligt respondenterna anammats
for att 16sa problemet som man identifierat med missndje pa arbetsplatsen. Ifall man loste
problemen genom att adoptera Lean framgar inte, dock sa &r sjukfranvaron lagre idag an vad
den var pa 90-talet. Lean kan ha varit en bidragande faktor till I6sningen pa problemen dock
kanske inte den anda faktorn till 16sningen.

Né&r Scania Oversatt Lean har de valt att lagga in fyra prioriteringar i sin modell. Dessa delar
ingar i Lean och det ar upp till varje organisation att vélja hur de ska prioritera dem. Scania
har valt att prioritera 1.Sakerhet, 2.Kvalite, 3.Leverans och 4.Ekonomi. Detta speglar hur
Scania vardesatter dem olika delarna. Prioriteringarnas syfte ar att vid avvikande fran
normall&ge prioritera enligt den har ordningen, sin tur kan detta vara ett satt att underlatta
beslutsfattandet for cheferna. Prioriteringarna har sin bakgrund i problemen som Scania hade
under sent 80-tal. Man kan diskutera kring varfor Scania valt att prioritera sdsom de gor.
Genom att prioritera pa foljande satt sa kan arbetssokande se att pa Scania vardesatter
medarbetarnas sikerhet hogst och pa sa satt bli en mer attraktiv arbetsgivare. Dessutom kan
det diskuteras ifall dessa prioriteringar tolkas pa olika satt av olika chefer vid beslutfattandet.
Detta kan i sin tur leda till varierande beslut som &r baserade pa den enskildas chefstolkning.

Lean har bidragit till att Scania anvander sig av Lean verktyg bland annat 5S, standarder och
visuellstyrning. 5S ar ett verktyg som minskar sloseri, standarder underlattar planering det
dagliga arbetet samt upplarning av nyanstallda. Visuellstyrning har bidragit till att chefer
samt medarbetare lattare kan folja produktionen for att se hur produktionen ligger till i
forhallande till normallaget. Utifran det kan man snabbt identifiera eventuella stérningar och
atgarda dem. Synen pa dessa Leanverktyg pa Scania ar kluven en del kanner sig 6vervakade
och kanner att de inte far utdva sin kunskap, andra kanner en trygghet i att arbeta med dessa
verktyg.

Leanverktygen uppfattas olika i organisationen. En del pa golvet uppfattar dem som ett satt
att kontrollera dem och begrénsa deras handlingsfrihet, andra ser det som en trygghet i
arbetet. Ett av motiven till att Scania implementerade Lean enligt respondenterna var for att
bli en attraktiv arbetsgivare men arbetarna pa golvet kanner sig 6vervakade av Leanverktygen
vilket talar emot ett av syftet med implementeringen av Lean. Vidare kan man diskutera ifall
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den attraktiva arbetsgivaren mer syftar till sakerhet och arbetsmiljé och mindre fysiskt
kravande industriarbete an frinet for arbetare pa golvet. Darmed kanske den uppfattade bilden
av Lean pa golvet skiljer sig fran bilden av Lean bland cheferna.

Pa Scania kommuniceras det om att chefer och ledning forstatt vikten av att standigt bearbeta
sin Lean modell for att anpassa den i forhallande till forandringar som sker i organisationens
kontext. Nar Scania blev en del av VVolkswagen koncernen bearbetade de sitt Scania hus. Det
tillkom tre nya k&rnvarden var syfte &r att visa medvetenhet om deras roll i ekosystemet samt
position i Volkswagen. Ledarskapet som tidigare varit ett begrepp vid sidan av Scania huset
men har nu blivit en del i det nya Scania huset. Vilket kan tyda pa ett okat medvetande kring
vikten av ledarskapsrollen. Tidigare forskning visar att ledarskapet har en betydande roll i
Lean arbetet, framst nar det galler utbildning och spridning av Lean kunskaperna. Scania har
ett pagaende projekt som syftar till att standardisera ledarskapet for att det ska bli mer lika pa
olika avdelningar, det gors genom att man tar till lardom av ledare som visat sig prestera bra
oavsett vilken avdelning de varit pd. Kan det finnas en risk med att standardisera ledarskapet
genom att man begransar ledares profession vilket kan resultera i att motivationen hos chefer
blir 1ag och det gor att det blir svarare att rekrytera chefer pa Scania.

FOr att standigt se till att avdelningar inte prioriterar bort SPS har Scania stédorganisationer
som stottar produktionen. Ledningsgruppen kommer ut och gor ronder vars syfte ar att
beddma avdelningarnas arbeta ur SPS. Globalt har Scania sju delar som skall kontrolleras
dock far varje avdelning valja hur de ska ga tillvaga for att mata punkterna. Detta gors genom
att avdelningarna bryter ner dessa punkter och forenklar de. Vid rondering malas en bild upp
om hur avdelningen mar och ifall de arbetar utifran SPS som speglar Lean. Detta leder till att
ledningen kan lagga in resurser och stod dar det kravs sa att inte Lean dor ut pa Scania. Pa
Scania forsoker man idag gora punkterna pa de olika avdelningar mer lika. Forskning visar
for att Lean inte skall do ut s& maste det bli en del av organisationens kultur. Baserat pa var
tolkning av den insamlade empirin anser vi att Lean har blivit en del av organisationskulturen
da har organisationen sedan lange jobbat med Lean och an till idag utvecklas detta koncept
for att anpassas till fordndringarna som sker runt om organisationen. Enligt forskning skall
Lean vara anpassat till varje organisations egen kontext. Ifall man fokuserar pa att gora
punkterna mer lika sa kanske man missar att anpassa Lean till olika avdelningars kontext.
Som i sin tur kan paverka hur Lean fortsétter att leva vidare i organisationen.

6.1 Slutsatser

Syftet med denna studie ar att undersoka hur Lean har dversatts pa Scania samt analysera
metoderna som Scania anvéander for att halla Lean vid liv. Utifran insamlad empiri kan vi
konstatera foljande.

Scania har dversatt Lean till sin egen kontext genom Scania production system. Scania

produktionssystem illustreras genom Scaniahuset. Scaniahuset innehaller Scanias
grundvérderingar och principer som ar grundtanken till hur produktionen styrs. Vi kan
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konstatera att Lean pa Scania borjade med projekt P90 som sedan gick over till projekt P2000
som ar grunden for dagens produktionssystem. Scania har tagit inspiration och influerats fran
Toyota som anses vara grundare till Lean. Motivering till implementering av Lean var att
Scania ville bli en attraktiv arbetsgivare samt att de ville bli effektiva.

FOr Leans Overlevnad har vi kommit fram till att Scania arbetar med ronder, ledarskap och
standigt anpassa och utveckla Scaniahuset. Ronderna syftar till att kontrollera huruvida
avdelningar arbetar utifran Scania husets delar. Ledningsgruppen star for ronderna och
kommer ut till avdelningarna tva ganger per ar for att bedéma dem. Scania globalt har sju
punkter som kontrolleras och betygséatts under ronderingen. Varje avdelning bryter ner de sju
overgripande punkterna till ett visst antal punkter for att fortydliga de. Den undersokta
avdelningen har brutit ner de sju punkterna till 21 punkter. Studien visar aven att ledarskapet
ar ett annat satt for att standigt fa Lean att leva vidare pa Scania. Pa Scania arbetar man idag
for att standardisera ledarskapet. Genom att man analyserar chefers arbetssétt och tar lardom
av de som presterar bast. Utifran det sa gors en standard som andra chefer kan arbeta utifran i
hopp om att na bra resultat och for att Lean inte skall prioriteras bort. Detta grundar sig i att
ledningen pa Scania upplever att produktionen tappar vid chefsbyte. Ett standardiserat
ledarskap anses vara lésningen pa det idag da standarder underlattar for de nya cheferna att
enklare komma in i Lean arbetet samt standigt involvera medarbetarna i det. Scaniahuset har
aven fatt nya karnvarden i samband med att Scania blev en del av Volkswagen. Ledarskapet
har idag blivit en del i det nya Scaniahuset mot det tidigare da Ledarskap endast stod bredvid
Scaniahuset. Vi kan dra en avslutande slutsats att SPS bygger pa Lean principer. Dessa
principer har blivit en del av Scanias kultur da organisationen inte tréttnar pa dessa principer
snarare arbetar organisationen for att standigt omarbeta och anpassa dessa principer till sin
egen kontext och férandringar som sker i organisationens omgivning.

7. Forslag pa fortsatta studier

Denna studie syftade till att endast undersoka en tillverkande avdelning pa Scania. Vidare kan
man undersoka flera avdelningar och jamféra deras punkt ronder for att se hur val de speglar
varandra och hur val de speglar Scania sju punkter. Aven en jamforelse av synen pa Lean
mellan medarbetare och chefer skulle vara intressant att studera narmare. | denna studie
framkom att bilden av Leanverktygen hos medarbetare och chefer ser olika ut och hur
verktygen paverkade det dagliga arbetet.
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9. Bilagor

Bilaga 1: Samtycke om intervju
Harmed intygar jag om mitt samtycke till att intervjuas infor uppsatsen angaende Lean pa
Scania. Jag som deltagare har fatt information om studiens syfte och tillater att intervjun

analyseras samt spelas in.

Jag samtycker och vill delta

Signatur:

Namnfortydligande:

Datum:

Forfattare:

Johan Samaan
johansamaan@hotmail.com
Josef Akrawi
Josefakrawi7@gmail.com
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Bilaga 2: Fragebatteri

Bakgrund om respondenten

Vad har du for befattning?

Hur lange har du haft denna tjanst?

Hur lange har du varit pa foretaget?

Tidigare tjanster pa foretaget om sadana finns?

Fragor om Lean och uppkomsten av SPS utifran éversattningsteorin

Hur har Scania gatt tillvdga med att 6versatta Lean?

Varfor har ni just valt att Gversatta samt arbete med Lean?

Vilka delar har Scania tagit fran Lean production och varfor just de delarna?

Vilka delar har Scania lagt till Lean for att anpassa det till den egna organisationen?
Vilka problem har Scania definierat som Lean var en I6sning pa?

Baseras prioriteringarna i Scaniahuset pa problemen som har definierats innan arbetet
med Lean eller ett sétt for organisationens legitimitet?

Hur har Scania anpassat Lean just for Scanias kontext?

Hur har Lean (SPS) spridits dver hela organisationen?

vad har du for syn pa Lean som chef?

Hur sag processen ut for framtagning vid Scaniahuset (varfor ar Scaniahuset
rangordnat pa foljande satt)?

Svarigheter med Gversattningen av Lean?

Vad ville Scania uppna genom att borja arbete med Lean?

Anser du att Scania har natt upp till syftet med implementeringen av Lean?

Hur gar ni pa Scania tillvdga nar en process eller ett omrade gar emot Lean?

SPS i produktionen utifran Lean verktyg och grundprinciper

Vilka arbetssétt tillampar Scania for att uppna Leans grundprinciper?

Vilka fordelar anser ni att Lean har pa verksamheten?

Vilka motgangar stoter Scania pa vid arbete med Lean?

Hur involverar ni arbetarna till ett Lean tdnk?

Vilka effekter har Lean pa produktionen och Hur mater Scania effekterna av Lean
production?

Vilka nackdelar medfér Lean production?

Hur ser ni pa Lean verktygen samt hur jobbar ni med dessa?

Vill du tillagga nagot som du tror vore intressant for studien?
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