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Förord  

Vi vill börja med att tacka Emilia Kvarnström som har handlett oss under uppsatsskrivandet 

och ständigt motivera och stötta oss. Dessutom vill vi tacka alla som läst arbetet och kommit 

med förbättringsförslag.  

 

Ett stort tack till respondenterna som ställt upp på intervju och varit kontaktbara under hela 

arbetets gång. 

 

  



 

 

 

 

Sammanfattning 

 
Syftet med denna studie är att undersöka hur Scania har gått tillväga vid översättning av Lean 

samt hur organisationen håller denna reform vid liv. Det började på sent 80-tal då Scania 

hade hög personalomsättning som ledde till sjunkande kvalite och missnöjda kunder. 

Ledningen på Scania skickade en grupp till Toyota för att ta inspiration och kunskap om hur 

Toyota arbetade med Lean. Vilket resulterade i att Scania påbörjade sitt första Lean projekt. 

Det första Lean projektet utvecklades vidare vilket resulterade till slut i Scania production 

system som är Scanias version av Lean. 

 

Ända sedan 90-talet har Scania arbetet utifrån Lean och för att det aldrig ska prioriteras bort 

och glömmas bort har Scania en del metoder som de arbetar med för att ständigt hålla Lean 

vid liv. Bland annat punkt ronder, standardiserat ledarskap och ständig utveckling av 

Scaniahuset som är en illustration av Scania production system. 

 

Studien är en fallstudie och genomfördes genom semistrukturerade intervjuer på en 

tillverkande avdelning på Scania, även interna dokument analyserades i syfte att få en mer 

nyanserad uppfattning av Scaniahusets delar och punktronder. Vi har utgått ifrån 

översättningsteori samt tidigare forskning om Lean vid utformning av frågebatteri samt vid 

analysering av den insamlade data.  

 

Nyckelord: Lean production, Scania production system och Översättningsteori. 

 

 

 

 

  



 

 

 

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 förkortning av begreppet Lean production vars syfte är att eliminera allt inom 

produktionen som inte skapar ett mervärde för kunden. 

 

Scania production system (SPS): Scanias egen modell byggd på Lean production. 

 

KPI: Key Performance Indicator är ett mått på utfallet och effektiviteten av dina aktiviteter. 

 

RTM: Real Time Management. Något som dokumenteras samtidigt som det händer. 

 

TPS: Toyota production system.  
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1.Inledning 

 

I detta avsnitt presenteras en kort bakgrund om komplikationer vid implementering av Lean. 

Dessutom kommer studiens problemdiskussion, syfte och forskningsfrågorna att redogöras.                                                                                             

 

1.1 Bakgrund 

Lean anses vara en av de mest använda strategier som tillverkningsföretag använder sig utav 

för att minimera ledtiderna och produktionskostnader. Dessutom syftar Lean till att skapa ett 

mervärde för kunden och förbättra produktens kvalitet (León & Farris, 2011). Lean grundas i 

att organisationen kan producera mer med mindre resursåtgång i form av maskiner, 

utrustningar, tid och mänskliga ansträngningar. Detta för att komma allt närmare möjligheten 

att tillfredsställa kundens behov och skräddarsy produkten efter kundens förväntningar 

(Segerstedt, 2008). 

 

Tidigare forskning pekar på att en del organisationer som översatt och implementerat Lean 

production inte har tagit hänsyn till att det finns flera variabler som påverkar om 

översättningen av receptet blir optimalt, exempelvis organisationens kontext, ledningens och 

medarbetarnas engagemang samt metoderna som används för översättningen (Sohal, 1996; 

Gloveret al, 2011; Worley & Doolen, 2006). Lean receptet uppfattas ofta som ett universellt 

verktyg som är kompatibel med alla organisationer vid alla tillfällen. Lean initiativ är sociala, 

komplexa och kontextberoende. Enligt förespråkarna krävs det transformativa krafter av 

lokala översättare för att lyckas översätta receptet. Något som i sin tur skapar olika versioner i 

olika kontexter av Lean (Andersen & Røvik, 2015). Worly & Doolen (2006) lyfter fram att 

omvandlingen till en Lean organisation är en initiativrik process och unik för organisationer. 

Sohal (1996) påstår att tillvägagångssätten för implementering av Lean är inte universellt och 

tillämpbart på alla organisationer. Detta gör att varje organisation tvingas hitta sin egen 

modell för att översätta Lean. Modellen bör vara anpassad både för organisationen och dess 

kontext. Metoderna som används vid översättningen bör vara eniga med Lean annars fallerar 

transformationen. Medarbetarnas delaktighet i Lean-arbetet utgör en viktig del i det unika 

arbetet för implementeringen, då både medarbetarna och ledningen bör vara engagerade samt 

övertygade om att Lean kommer att generera förändringen som organisationen vill uppnå. 

Om organisationen inte anstränger sig för att involvera sina medarbetare i att tänka och jobba 

utifrån Lean kan det leda till att Lean förfaller då organisationen inte har lyckats göra det till 

en del av organisationskulturen (Sohal, 1996). 

 

Bicheno, et al. (2013) och Liker & Morgan (2006) menar att Lean är inte enbart ett system 

som implementeras av företagen snarare är Lean ett tillstånd som företagen vill uppnå, ett 

tankesätt som hela organisationen bör arbeta utifrån. Tankesättet utgår från aspekter såsom; 

kundfokus, ständiga förbättringar och värdeskapande. Att skapa en Lean uppfattning över 

hela organisationen är inte lätt och oftast når företagen inte målen. Ett problem som uppstår 
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vid implementeringen av Lean är att organisationen blandar ihop olika metoder inom Lean 

(Bicheno, et al., 2013; Liker & Morgan, 2006).  

 

Förespråkare till Lean anser att Lean arbetet inte går att fullborda, alla organisationer som 

implementerar Lean bör förstå detta samt arbeta kontinuerligt för att utvecklas och förändras 

mot det bättre. För att möjliggöra denna utveckling inom Lean krävs det en målmedveten 

organisation med långsiktiga och disciplinerade planer för att ständigt bearbeta sin Lean 

modell och anpassa det till olika förändringar (Womack & Jones, 1996). 

 

Forskning om översättning av styrningsidéer sprids genom sektorer och företag. För att det 

ska bli genomförbart på organisationsnivå krävs att idéerna omvandlas från teoretiska 

konstruktioner till arbetstekniker och riktlinjer som konkretiserar och lätt tillämpas i 

organisationen, det krävs att idéerna bryts ner så de anpassas till lokala förhållanden, praxis 

eller långvariga konventioner. Utan detta framkommer hinder vid översättningen (Morris & 

Lancaster, 2006).    

1.2 Problemdiskussion 

Enligt Sohal (1996) är Lean är ett universellt recept som saknar tydliga riktlinjer för 

implementering. Han menar att organisationer som översätter Lean bör hitta sin egen modell 

för att implementera det. Scania kommunicerar via sin hemsida att de är en Lean organisation 

som har arbetat med detta koncept sedan länge och har erfarenhet i Lean arbetet (Scania, 

2019). Förespråkarna till Lean anser att receptet är omfattande och att bryta ner och 

implementera det är en komplex process. Dessutom menar förespråkarna att Lean är ett 

koncept som inte går att fullgöra, organisationer bör ständigt jobba med sin egen modell som 

är baserad på Lean för att anpassa den till sin egen kontext som i sin tur är i ständig 

förändring (Womack & Jones, 1996). Detta har väckt vårt intresse för att undersöka ifall 

Scania har anpassat Lean till sin egen kontext, i så fall om Scanias Lean modell ständigt 

förändras i förhållande till organisationens omgivning. Dessutom vill vi undersöka vilka 

metoder som Scania använder sig utav för att Lean inte ska prioriteras bort, då receptet 

anammats för mer än 20 år sedan. 

1.3 Syfte 

Syftet med denna studie är att undersöka hur Lean production har översatts på Scania AB. 

Studien ämnar även att analysera de metoderna som används på Scania AB för att bibehålla 

Lean production vid liv.   

1.4 Forskningsfrågor 

● Hur har Scania gått tillväga vid översättning av Lean? 

   ० Hur jobbar Scania för att Lean ska överleva i organisationen? 
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2. Teorier  

 

I detta avsnitt presenteras en genomgång av studiens valda teorier som handlar om 

översättningsteori och institutionell teori.

 

2.1 Översättningsteori  

Översättningsteori har sin bakgrund i den skandinaviska institutionalism som i sin tur har sina 

rötter i den ny institutionella teoribildningen. Den skandinaviska institutionalism har 

utvecklats ur Translating Organizational Change som lyfter fram vikten av att studera 

förändringar för att avslöja de befintliga organisationsmönstren. Då studierna av rutinmässiga 

tillvägagångssätten sällan genererar ny kunskap (Czarniawska & Sevón, 1996).  

 

Översättningsteori handlar om förändringar som är beroende av nya idéer och koncept. 

Begreppet översättningen infördes som en symbol för hur idéer om förändringar förflyttas 

mellan olika organisationer under olika perioder. Nya idéer färdas omkring ständigt i 

omgivningen, de idéer som kommer med modiga förändringar kommer att översättas till 

praktiken, stabiliseras samt ges normativa förklaringar. Det finns en idémodell som tydliggör 

hur översättningen som process går till inom olika faser (Czarniawska & Sevón, 1996). 

         lösryckningen → Paketering → Mottagning → Handling → Institutionalisering 

Lösryckningen betyder att externa idéer lös kopplas från dess institutionella omgivningar. 

Idén görs kontextlös vilket gör det möjligt att idén omtolkas om omformuleras. Med 

paketering menas att idén översätts och paketeras till ett objekt i form av till exempel en 

modell. Översättningen baseras på översättarens tolkning av kontexten och dess verksamhet. 

Vidare skickas den paketerade idén ner och mottas av organisationen. Ifall idén mottas på ett 

bra sätt 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 & Sevón, 1996). När en idé 

attraherar en organisation kan en aktiv och medveten kopieringsprocess ske (Latour, 1986). 

Imitering av en idé innebär inte enbart materialisering av idé via direkt kopiering i en ny 

kontext (Røvik, 2008). Dock behöver organisationen att översätta idéen till sin egen kontext 

för att materialisera den. Olika översättningar av samma idé kan se olika ut beroende på den 

specifika kontexten (Latour, 1986). De olika översättningarna kan addera eller subtrahera 

olika element till den ursprungliga idéen för att passa in i den kontexten idéen översätts i 

(Røvik, 2008). Det finns fyra olika huvudgrenar av imitering genom översättning vilka är 

kopiering, addering, subtrahering och omvandling. (Latour, 1986).  

2.2 Institutionell Teori 

Livscykeln och vandringen för administrativa reformer förklaras i nedan. Dessa reformer 

definieras som institutionaliserade organisationsrecept och styrverktyg som har en förhastad 

spridning och är kompatibla i alla organisationer. Røviks (2000) definition av 
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institutionaliserade organisationsrecept bygger på att recepten under en fas ses som effektiva 

och ett naturligt sätt att organisera sig på. Recepten kan spridas väldigt snabbt i 

organisationer och har sin grund i att recepten är immateriella idéer och inte fysiska ting. De 

immateriella idéerna riskerar att förändras under spridningsförloppet då det råder osäkerhet 

kring feltolkningar och manipuleringar. För att förstå receptens livscykler bör den beaktas ur 

två olika perspektiv vilka är verktygsperspektivet och symbolperspektivet (Røvik, 2000).  

 

Verktygsperspektivet förespråkar huruvida organisationer är effektiva. Recepten framstår 

som ett verktyg för att lösa problem i organisationer för att göra de mer effektiva. Dess 

positiva effekt skall vara konkret och bevisad i andra sammanhang. Förutsättningar för att 

receptet skall fungera ligger hos ledningen och i deras rationella auktoritet. När ett problem 

identifieras så söker organisationen efter lösningar med en annan benämning söker 

organisationen ett recept som kan fungera som en lösning på problemet. För att ett sådant 

recept ska bli framgångsrikt och spridas skall det finnas en god dokumenterad effekt om när 

det har använts i andra organisationer (Røvik, 2000). 

 

Symbolperspektivet skiljer sig ifrån verktygsperspektivet och handlar mer om den miljön 

organisationen befinner sig i och de påtryckningarna från sociala normer. Här ses recepten 

mer än bara en lösning på ett problem. Problem definitionen och lösningen kommer inbakad i 

receptet till skillnad från verktygsperspektivet som har en lösning på ett problem som 

organisationen själv definierat. Problemet från symbolperspektivet gör att organisationen 

känner sig bekanta i problemet. Organisationer anammar också receptet för att efterlikna 

andra organisationer som ses som förebilder (Røvik, 2000). 

 

Røvik (2000) anser att anledningen till att recept sprids ligger i drivkrafterna bakom dem. Ur 

verktygsperspektivet och symbolperspektivet är skillnaden drivkrafterna. Har organisationen 

identifierat ett problem och finner beprövad lösning på problemet går det att likställa att 

receptet är ur verktygsperspektivet. Receptet har en dokumenterad effekt hos andra 

organisationer och valet faller på en sådan lösning. Utifrån symbolperspektivet så identifierar 

omvärlden eller samhället problemen, genom att anamma ett sådant recept tjänar 

organisationer legitimitet (Røvik, 2000).  

2.2.1 Motivations och implementeringsfasen 

Motiveringsfasen förklarar varför organisationer finner intresse i att adoptera ett recept. 

Røvik (2000) förklarar detta genom tre teorier om hur organisationer motiveras till att 

adoptera recept. Traditionella rationalistiska teorin är en av teorierna och bygger på att 

organisationen anser att de har ett objektivt problem och uppfattar receptet som en lösning för 

problemet då den har en dokumenterad positiv effekt på liknande problem. Här är även 

tidsföljden viktig då problemets lösning är tillgänglig och effektiv under en viss tid. 

 

Den andra teorin är idéer som utvecklats av den ny institutionella teorin som tidigare nämnts 

argumenterar symbolperspektivet för att omgivningen inte bara erbjuder lösningen på ett 

problem utan även själva problems definitionen. Lösningarna är oftast tidstypiska och 
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organisationer känner igen sig själva i problemet, vilket i sin tur motiverar organisationer att 

adoptera det tidstypiska receptet. Anledning till recepten spridning enligt Røvik (2000) är att 

problemen definieras på så sätt att organisationen tror att de också kommer att drabbas av 

problemet och i förebyggande syfte adopterar receptet. Receptets legitimitet kommer från 

definitioner som vetenskaplig fakta. Ytterligare en motivation till att organisationer adopterar 

recept är organisationers strävan av att förvalta sin identitet. Organisationer kan med hjälp av 

olika recept tjäna legitimitet, recepten kan påverka hur organisationen uppfattas. 

Organisationer kan genom recept efterlikna andra organisationer och jämförelse mellan andra 

är därför en central del i denna teori. När organisationen betraktar sig för olik en organisation 

som de vill efterlikna adopterar den recept som skall göra de mer lika. Vill organisationen ta 

avstånd från en organisation som är lik så kan de också adoptera recept som gör att de tar 

avstånd från liknande organisationer. Detta förklaras som grunden för teorins två strategier 

imitering och differentiering. Med imitering menas att samma recept som framgångsrika 

organisationer används i hopp om att efterlikna den. Differentiering talar till motsatsen då 

organisationer kan differentiera sig från till exempel organisationer som anses vara 

omoderna, genom recept som får organisationen att identifiera sig själv som moderna. I 

många fall sker en kombination av dessa för att ta avstånd från sådant som organisationen 

inte vill identifiera sig med och närmare organisationer den vill efterlikna (Røvik, 2000). 

2.2.2 Införandefasen 

Den andra fasen vid recept adopteringsprocessen är införandefasen. I denna fas förklaras det 

som sker med både receptet och den mottagande organisationen. Det finns tre 

huvudantagande gällande vad som sker med recept i införandefasen. Dessa är snabb 

tillkoppling, frånstötning och frikoppling. Med snabb tillkoppling menas att receptet 

adopteras av organisationen utan någon anmärkningsvärd bearbetning och anpassning. 

Receptet uppfattas som ett färdigt och komplett paket som enkelt går att implementeras samt 

bytas ut oavsett organisationstypen. Frånstötning betyder att receptet stöts bort då den anses 

vara tekniskt och värdemässigt stridande mot organisationen. Receptet kan visa sig vara för 

enkelt samt otillräckligt för att hantera de problemen som finns i organisationen. Receptet kan 

även vara främmande för organisationens grundvärderingar och normer. Det sista 

huvudantagande är frikoppling vilket betyder en separation mellan språk och handling. Det 

kan vara svårt för en organisation att adoptera ett nytt recept då receptet inte alltid är förenligt 

med organisationen och kan leda till konflikt med organisationens verksamhet. Frikoppling 

anses vara lösning till detta problem då organisationen gör en frikoppling mellan det som 

sägs och det som faktiskt görs. Man kommunicerar ut att man har anammat det nya moderna 

receptet samt att det inte har uppstått någon större påverka på den fortlöpande verksamheten. 

Detta är ett sätt för organisationen att säkerställa sin externa legitimitet som receptet innebär. 

Samtidigt beaktar man effektiviteten internt genom att fortsätta använda erfarenhetsbaserade 

lösningar (Røvik, 2000).  

 

Det finns två teorier som kartlägger det som sker med både receptet och organisationen vid 

införandefasen. Dessa två teorier är virusteorin och översättningsteorin (Røvik, 2000).  
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Virusteorin betyder att frikopplingen som görs mellan språk och handling är inte permanent. 

Dock är detta mer som en övergångsfas och med tiden kommer receptet att sprida sig likt ett 

virus till alla delar i organisationen. Gradvis övergår pratet till handling och receptet börjar 

långsamt prägla aktivitetet i organisationen. En av orsakerna till detta kan vara att  

organisationen inte vill framstå som inkonsekvent utan som rationell. Där avståndet mellan 

prat och handling är minimal. Nya recept för oftast med sig nya uttryck, tankesätt, begrepp 

och termer som integreras i språkbruket hos de anställda. Detta kan därefter motivera till en 

omställningsprocess där de nya orden får en motsvarighet i de dagliga aktiviteterna. Därmed 

sker det under en period en anpassning av aktiviteterna till recept (Røvik, 2000).  

 

Översättningsteori grundar sig i att recept bearbetas och översätts för att passa in i 

organisationen som försöker att adoptera dem. Översättningen av receptet kan göras till följd 

av medvetna rationella kalkyler av vilka delar i receptet som kan genererar effektivitet till 

lokala förhållanden samt ekonomisk utdelning. Oavsiktlig översättning kan vara en annan 

orsak där 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 från 

originalet. Detta i sin tur ger upphov till helt nya organisationsformer. Översättningen kan 

även bero på identitetsförvaltning för att betona organisationens identitet. Dessutom finns det 

en önskan om att efterlikna de framgångsrika organisationerna men samtidigt skydda sin egen 

unika identitet. Att översätta och bearbeta ett recept kan ske på oändligt många sätt. Røvik 

(2000) nämner fyra teorier gällande hur man översätter ett recept. Dessa är konkretisering, 

delvis imitation, kombination och omsmältning. Konkretisering innebär att organisationen 

ämnas tolka och förtydliga ett recept. De populära recepten är oftast generella i sin karaktär 

för att de ska kunna appliceras på flera organisationstyper. Organisationerna brukar 

specificera det generella receptet till sin egen verksamhet. Delvis imitation innebär att 

organisationen väljer att bara adoptera specifika delar från receptet. Organisationen kan 

översätta en eller ett fåtal element baserat på vad organisationen anser sig behöva. Med 

kombination menas att organisationen väljer att adoptera specifika delar från flera olika 

recept. Omställning är en följd av kombinationen där olika element från olika recept smälter 

ihop och resulterar en helt ny variant (Røvik, 2000).  

2.3 Motivering till val av teori 

För att få djupare förståelse för hur Lean har översatts till Scania production system har vi 

valt att utgå från översättningsteori som beskriver vad som sker med receptet och 

organisationen vid översättning av nya reformer. Översättningsteorin kommer att användas 

för att undersöka vilken översättningsform Scania har utgått ifrån vid översättningen av Lean. 

Enligt Røvik (2000) finns det fyra sätt att översätta ett recept på vilka är konkretisering, 

delvis imitation, kombination och omsmältning. Valet av institutionell teori har sin grund i att 

undersöka Leans livscykel på Scania ifall den är ur ett symbolperspektiv eller 

verktygsperspektiv. Vilket innebär ifall Scania har anammat Lean för att tjäna legitimitet eller 

ifall Scania har identifierat ett problem som Lean ansågs vara en lösning på? 
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3. Tidigare Forskning om Lean 

 

I detta avsnitt presenteras grundprinciperna inom Lean production samt tidigare forskning 

om Lean för- och nackdelar på en organisation, delarna som organisationen bör ta hänsyn 

till för att översätta idéen på ett hållbart sätt. 

 

3.1 Vad är Lean?  

Lean inom tillverkningsföretag är inget nytt recept. Under de senare decennierna har detta 

recept utvecklats från att vara tekniskt inriktat till mänskligt inriktat. Lean introducerades 

som ett recept som tillämpas på golvet i tillverkningsföretag för att uppnå en högre 

effektivitet. Under 1980 fokuserade flera Lean översättare på tekniken på golvet för att 

effektivisera arbetet samt minimera lagersaldo (Nordin, 2012). Under 1990 talet utvecklades 

Lean till att lägga mer fokus på att minimera slöseri som inte adderar något värde till 

produkten och till hela Supply Chain kedjan (Womack et al., 1990). Slöseri definierades som 

allting som tillkommer utöver den minsta mängd utrustning, material, personal och arbetstid 

som behövs nödvändigt för produktionen. Det finns sju olika typer av slöseri som visas i 

figuren nedan (Womack & Jones, 1996).  

 

 
 

 

Figur 1: Sju typer av slöseri 

 

Från början på 2000-talet tills idag har Lean utvecklats och implementerats i flera olika 

tillverkningsföretag. Organisationer som idag översätter Lean strävar efter att implementera 

detta recept i hela organisationen och inte enbart på produktionslinjen. Organisationerna vill 

även involvera alla medarbetare vid implementeringen av Lean för att de ska förstå vikten av 

det nya receptet. Lean har goda förutsättningar att utvecklas samt mognas i framtiden. Lean 
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har även en stor möjlighet att översättas till flera olika branscher och inte enbart 

industriföretag (Hines et al., 2004: Jorgensen et al., 2007). I analysen om Lean inom Toyota 

har forskarna bemärkt att Lean bygger på två principer vilka är ständig förbättring och 

respekt för individer. Detta gör att Lean är ett recept som kan integrera individer och 

processer för att uppnå de uppsatta mål (Liker & Morgan, 2006).  

 

Inom Toyotas Lean koncept finns det 14 principer som är uppdelade i fyra större grupper 

(Liker, 2009).  

Grupperna med varsina principer presenteras nedan: 

 

Grupp 1: Att skapa långsiktigt Lean tänkande. 

Princip 1: Ledningsbeslutet bör baseras på långsiktigt tänkande trots att det sker på bekostnad 

av kortsiktiga ekonomiska mål.  

 

Grupp 2: Att rätt process skall ge rätt resultat.  

Princip 2: Skapa kontinuerliga och synliga arbetsprocesser som för upp problem till ytan.  

Princip 3: Basera produktionen på efterfrågan för att undvika överproduktionen.  

Princip 4: Utjämna arbetsbelastningen. 

Princip 5: Bygga upp en kultur där man kan stoppa arbetsprocessen för att åtgärda ett 

problem och på så sätt blir kvaliteten rätt från början.  

Princip 6: Standardiserade arbetsprocesser bör vara grunden till ständiga förbättringar samt 

personal delaktighet.  

Princip 7: Arbeta utifrån visuell styrning så att inga undvika dolda problem.  

Princip 8: Använd endast pålitliga och väl utprovade tekniker som kan stödja personal och 

processer.  

 

Grupp 3: Utvecklingen av personal och samarbetspartner tillför organisationen högre värde. 

Princip 9: Utveckla ledare som verkligen behärskar väl arbetsprocesserna, lever upp till Lean 

och kan lära ut den till andra.  

Princip 10: Utveckla den enskilda medarbetaren såsom hela teamet baserat på 

organisationens filosofi.  

Princip 11: Ha ett ömsesidigt samarbete med sina arbetspartner och leverantörer genom att 

utmana dem och hjälpa de att bli bättre.  

 

Grupp 4: Driver lärande i organisationen genom att ständigt söka roten till problem.  

Princip 12: Se och undersök med egna ögon arbetsprocesserna för att verkligen förstå 

situationen.  

Princip 13: Beslutfattandet kan ske långsamt och i enighet, överväga de samtliga alternativ 

noggrant och genomför snabbt. 

Princip 14: Sträva efter att bli en lärande organisation genom att kontinuerligt reflektera samt 

ständigt förbättra.  
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3.2 Forskning om Lean  

Lean är ett recept som formades redan i samband med den industriella revolutionen i början 

på 1990-talet (Bicheno, et al., 2013). Toyota anses vara grundare till Lean arbetsprinciper. 

Toyota har fokuserat på tre övergripande principer för att uppnå Lean. Dessa tre övergripande 

principer bör fungera och integrera med varandra för att uppnå ett framgångsrikt Lean 

arbetssätt (Womack et al., 1990). Dessa principer är process, människa och verktyg (Liker & 

Morgan, 2006).  

 

I Leanprocessen ingår alla sekvenser som behövs för att en produkt ska gå från en idé till 

färdig produkt. Processen är en viktig del inom värdeskapande enligt Lean, vilket gör att 

standardiseringen av processer är oerhört viktigt för att underlätta elimineringen av onödiga 

icke värdeskapande moment. Standardiseringen hjälper de nyanställda att fortare komma in i 

arbetet samt bidrar till att medarbetarna kommer på förbättringsförslag för att effektivisera en 

arbetsprocess. Människan inom Lean omfattar ledarskap, rekrytering, organisationsstrukturen 

och inlärningsmönster (Sundar et al., 2014). För att en organisation ska lyckas med sitt Lean 

arbete bör alla i organisationen vara engagerade i det. Samtliga processer och tankegångar 

inom Lean riktar sig in på att eliminera slöseri och öka värdeskapandet. Det räcker inte enbart 

med att hitta slöseri för att uppnå Lean utan det krävs att personalen har kunskap och 

motivation för att förbättra arbetsprocessen som har skapat roten till problemet. 

Organisationen bör kontinuerligt sträva efter att utveckla personalen och integrera Lean inom 

hela organisationen för att uppnå de önskade förbättringarna. Detta i sin tur ställer krav på en 

stark managementkompetens samt företagskultur som kan implementera Lean inom hela 

organisationen (Liker & Morgan, 2006).  

 

Verktyg är ett begrepp som används i forskningen kring Lean och dess användningsområden, 

detta för att beskriva specifika delar av idéen Lean. Genom att definiera olika verktyg i en idé 

kan det bli lättare för organisationen att förstå vilken del av den översatta idéen som behöver 

redigeras för att passa in i kontexten. Verktyg kopplas till olika delar av Lean framförallt 

inom implementering, bearbetning och upprätthållning. För att översätta och leva utifrån 

Lean bör organisationen utnyttja dem Leanverktyg som existerar. Dessa verktyg hjälper till 

att upptäcka slöserier, eliminera dem samt arbeta kontinuerligt för att ständigt förbättra 

arbetsprocesserna. Ett av de viktigaste verktyg inom Lean är kartläggning av processer 

organisationer använder sig av processkartläggningen för att bestämma vilka delar i processer 

som inte skapar något värde för kunden. Andra verktyg som är kopplade till 

implementeringen av Lean är visuell styrning, standardiserade arbetsprocesser och takt 

(Radnor, 2010). Visuell styrning syftar till arbetet med exempelvis whiteboardtavla där 

uppsatta mål och förväntade genomsnittsarbetet visas på tavlan. Standardiserade 

arbetsprocesser syftar till att finna de mest effektiva metoderna där personal, resurser och 

utrustningar integreras med varandra och jobba tillsammans för att hålla konstant en hög 

kvalitet på produkten. Med takt menas att arbete i processer sker i en förutbestämd takt, detta 

är för att eliminera väntetid (Womack & Jones, 1996). 
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Lean är ett tankesätt som är hyllad framförallt inom industrin, dock kan det framkomma 

komplikationer med detta arbetssätt. Många företag har än idag svårt med att implementera 

Lean över hela organisationen eftersom de ser Lean som ett projekt snarare än en kontinuerlig 

process utan slutdatum (Karlsson & Ahlström, 1996). Företag som vill lyckas med Lean bör 

ha detta arbetssätt som en del av företagskulturen vilket kräver stort engagemang från 

ledningen (Liker & Morgan, 2006). 

 

Såsom andra produktionskoncept har Lean sina egna nackdelar. Implementeringen av Lean 

kan vara kostsam för en organisation, då organisationen behöver bearbeta Lean tills den 

passar in i organisationens kontext. Sedan behöver organisationen att omarbeta sin egen 

modell som är baserad på Lean. Detta anses vara tid- och resurskrävande. Med tanke på att 

Lean är ett koncept som alltid strävar efter ständiga förbättringar därför kan det leda till flera 

kostnader för organisationen då man behöver omarbeta sina standardiserade arbetssätt 

konstant för att uppnå ständiga förbättringar. Medarbetarnas engagemang är även ett stort 

hinder för en organisation som ämnar att tillämpa Lean. Det krävs oftast mycket tid, resurser 

och utbildningar för att involvera medarbetarna att jobba utifrån Lean. Då Lean kan leda till 

ökad dokumentation för att visualisera processerna och hantera avvikelser. Lean medför även 

många standardiserade arbetsprocesser vilket får medarbetarna att tappa motivationen till 

arbetet i och med att de inte kan använda sin profession under arbete (Čiarnienė & 

Vienažindienė, 2012).  

 

För att översätta Lean på ett hållbart sätt samt se till att idéen överlever och bidrar med 

förbättringar inom en organisation bör organisationen ta hänsyn till tre element. Först bör 

organisationen kartlägga sina strategier för att ständigt anpassa Lean till sin organisation samt 

sin kontext. Andra elementet är ledarskap, ledarna har en viktig roll i implementeringen av 

Lean i en organisation samt få tankesättet att överleva. Ledarna bör ständigt involvera sina 

medarbetare för att ständigt jobba utifrån Lean genom att ständigt prata om Lean och dess 

fördelar. Det tredje elementet är attityder och engagemang där ledarna med sina positiva 

attityder engagerar medarbetarna i Lean arbetet. Ständiga utbildningar som medarbetarna kan 

delta på kan även utöka medarbetarnas engagemang samt utvidga deras förståelse för Lean 

(Hines et al., 2011).  

3.2.1 5S 

5S är ett Leanverktyg, det är en förkortning för olika delar som implementeras för att få en 

renare och enklare arbetsmiljö. Dessa delar är sortera, systematisera, städa, standardisera och 

säkra. 5S är ett verktyg som framkommer ofta i samband med översättningen av Lean. Detta 

verktyg syftar till att man alltid har det snyggt och rent på sin arbetsplats samt eliminera 

onödiga variationer i arbetet som kan leda till avvikelser. Detta i sin tur hjälper medarbetarna 

att prestera bättre under sin arbetsdag. För att uppnå målet med 5S krävs det att hela 

organisationen är involverade i 5S arbete inte bara de som arbetar med produktionen (Nizam 

et al., 2010). Nedan presenteras en förklaring om de olika begreppen som 5S innehåller: 
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Sortera: Under detta steg ska man identifiera de verktyg som man behöver för att slutföra sitt 

arbete samt utsluta de övrig vektyg som inte behövs från arbetsplatsen.  

Systematisera: man skapar en egen och bestämd plats för varje verktyg och material.  

Städa: Man ska alltid se till att arbetsplatsen är ren och att man kan se verktygen som behövs.  

Standardisera: under detta steg ska man standardisera arbetet och se till att planeringstavlor 

och instruktioner för varje verktyg finns på plats för att göra det lättare för andra att jobba i 

någon annans verkstad.  

Säkra: under detta steg ska man säkerställa att alla ovanstående steg följs. Detta steg anses 

vara det svåraste steget eftersom risken för att falla tillbaka till gamla mönster finns.  

4. Metod avsnittet 

 

I detta avsnitt presenteras studiens urval av metod, tillvägagångssätt och analysmetoden. 

Här förklaras även hur uppsatsskrivarna förhållit sig till forskningsetiska principerna.                                                                                

 

4.1 Metod urval 

Studien grundar sig i att vara en fallstudie på en tillverkande avdelning på Scania. Studien är 

av kvalitativ metod och har utgått från intervjuer, samt textanalyser som verktyg vid 

datainsamlingen. Tyngden ligger på ord och inte på siffror vid användning av en kvalitativ 

metod. En kvalitativ metod är baserad på vad människor har att säga om ett specifikt ämne 

och observationer av olika beteende, olika samspel, attityder. Det kan även handla om 

analyser av texter och bilder (Ahrne & Svensson, 2017; Bryman, 2018). 

 

Lean är ett tankesätt som till stor del består av uppfattningar och beteende hos de anställda. 

Medarbetarna behöver först att uppleva Lean för att sedan kunna skapa sina uppfattningar om 

det. Därför har vi valt att utgå ifrån en kvalitativ metod som kan hjälpa oss att ta del av 

chefernas egna upplevelser och erfarenheter om området som undersöks. Detta i sin tur 

kommer att hjälpa oss att få en djupare förståelse för ämnet. Att utgå ifrån tolkningen av 

insamlade data gör att vår inriktning för kunskapsbildning är hermeneutisk vilket gör 

metoden för datainsamling och analys kvalitativ. Att utgå ifrån en hermeneutisk metod 

betyder att forskaren tolkar och förklarar inte endast för ting utan även allt annat som 

kommer med i en mening (Söderblom & Ulvenblad, 2016).  

 

Vi har valt att samla in datan till denna studien via semistrukturerade intervjuer för att kunna 

förstå hur Lean bearbetats på Scania ur chefernas perspektiv samt vilka följder Lean har på 

organisationen. Vi har baserat vår intervjuguide på relevant referensram som introducerar 

översättningsteori, institutionell teori samt Lean production som recept. Semistrukturerade 

intervjuer har gett oss möjligheten att ställa följdfrågor till respondenterna samt återkoppla till 

frågorna när irrelevanta svar uppges. Denna metod anses vara relevant eftersom vi syftar till 

att skapa djupgående diskussioner med våra respondenter angående ämnet som undersöks. 
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Detta för att förstå respondenternas åsikter, erfarenheter och upplevelser runt Lean arbetet på 

Scania (Ahrne & Svensson, 2017).  

4.2 Studiensurval  

Denna studie är baserad på ett målstyrt urval då vi hade en kännedom om vilka respondenter 

som besatt tillräcklig kompetens för att besvara studiens syfte (Bryman & Bell, 2011). Vi 

valde att utföra undersökningen på Scania då Scania är en Lean organisation som har jobbat 

med konceptet i över 20 år. Studien grundar sig i fem intervjuer där respondenterna har olika 

befattningar inom olika chefsroller, respondenterna har någon form av ledande roll. Valet av 

att intervjua chefer grundar sig i att de har någon form av utbildning i Lean eller är med i 

leanarbetet på ett annorlunda sätt än medarbetarna. Anledningen till val av respondenterna 

var för att få bredare förståelse för ämnet som undersöks genom att få flera inblickar av flera 

chefer i olika nivåer. Detta även har hjälpt oss att få flera synvinklar på det undersökta ämnet 

som har gjort det möjligt för oss att jämföra mellan deras olika uppfattningar. Att få flera 

perspektiv med upprepande mönster höjer i sin tur studiens resultat trovärdighet (Ahrne och 

Svensson, 2017). Vi har kombinerat primära datan från intervjuerna med sekundärdata bland 

annat en SPS boken från 2007 och interna dokument som beskriver SPS modellen samt 

delkomponenterna som beskriver arbetssätt och tillvägagångssätt. Vi har även fått ta del av 

ett dokument som omfattar olika kontrollpunkter om hur avdelningen arbetar med SPS. 

4.3 Tillvägagångssättet  

Vi har hållit fem intervjuer med chefer samt att tre kortare intervjuer med operatörer där de 

fick reflektera över visualisering och standardiserat arbete, samtliga intervjuer hölls på Scania 

i Södertälje. Vi ställde frågor där respondenterna fick tala fritt. Vissa respondenter fick vi 

komplettera genom att ställa följdfrågor för att hålla oss till ämnet då vissa hade en tendens 

att prata om icke relevanta saker som inte speglade studiens syfte. Frågebatteriet fick 

respondenterna via mejl i förväg för att kunna förbereda sig och svara så utförligt som 

möjligt. Vi har läste in oss i bland annat Lean och översättningsteorin för att kunna utforma 

ett frågebatteri som speglade studiens syfte och för att kunna ställa djupgående frågor. 

Frågebatteriet utformades på så sätt att respondenterna fick frågor i ordning från Leans 

översättning till hur de arbetar med Lean och hur de följer upp Leanarbetet. Frågebatteriet 

modifierades lite under arbetets gång. Detta för att de olika respondenterna har olika 

befattningar och besitter olika kompetens och kunskap inom olika områden. Intervjuerna 

pågick i ungefär 40–60 minuter samt spelades in efter respondenternas samtycke. Vi har även 

intervjuat tre operatörer som inte jobbar på någon av de avdelningarna som de andra 

respondenterna jobbar på. Detta för att operatörerna inte ska hamna i beroendeställning till 

cheferna. Intervjuerna med varje operatör pågick i ungefär 10–12 minuter där de fick svara på 

två frågor som gällde endast deras befattning om två punkter om Lean arbetet på 

avdelningen. Vi spelade inte in intervjuerna med operatörerna utan vi har antecknat deras 

svar på plats för att ge dem en trygg känsla 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 ansåg skulle 
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bidra till arbetet. Dokumenten gav en djupare förklaring av bland annat punktronderna och 

Scaniahuset.  

 

Respondent Intervju tidpunkten  Befattning 

Respondent 1                           2019/04/24 kl 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 kl 13:30-14:30  SPS chef  

Tre respondenter O1, O2 och 

O3  

2019/05/03 kl 

14:00- 14:38 

CNC-Operatörer 

 

Respondent 5 2019/05/03 kl 15:00-15:43  

 

Produktions samordnare  

 

4.4 Analysmetod 

För att kunna analysera intervjuerna började vi först med att transkribera dem. Vi valde att 

skriva ner allt som framkom under intervjun även uttryck som “hmm”, “eh” och “mm”. Detta 

eftersom vi anser att dessa uttryck var viktiga att ta med då de tydligare beskrev 

respondenternas antagande. Vi strävade efter att få en klar helhetsbild och därför valde vi att 

transkribera allt ordagrant (Kvale & Brinkmann, 2014). Efter att vi var klara med 

transkriberingarna började vi att analysera det insamlade material från intervjuerna. Först 

delade vi upp transkriberingarna för att hitta de upprepande mönster i vår insamlade data. 

Detta gjorde vi genom att dela respondenternas citat i olika koder som i sin tur delades in i 

olika kategorier. Detta har hjälpt oss att hitta upprepade nyckelord och mönster. Vi valde 

även att sorter bort intervjumaterial som inte var relaterat till studiens syfte. Slutligen delade 

vi in de upprepade citaten i olika teman. Första temat som vi valde ha är 

översättningsprocessen där respondenterna fick svara på vad var det som motiverade Scania 

att översätta Lean. Andra temat var översättningsföljder på Scania där respondenterna fick 

berätta om hur Lean påverkar deras dagliga arbete på organisationen. Sista temat var hur 

Scania håller Lean vid liv där respondenterna fick berätta om hur organisationen arbetar för 

att Leans överlevnad i organisationen.  
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4.5 Forskningsetiska förhållningssätt  

Det finns fyra viktiga ståndpunkter som benämns av vetenskapsrådet om forskningsetiska 

principer. Dessa är informationskravet, samtyckeskravet, konfidentialitetskravet och 

nyttjandekravet. Vid forskning eller uppsatsskrivandet som involverar människors 

antaganden är det viktigt att dessa fyra kraven benämns för de som deltar i studien 

(Vetenskapsrådet, 2002). Nedan presenterar vi hur vi har gått tillväga med dessa krav  

  

Informationskravet punkten handlar om att forskarna skall informera de berörda om studiens 

syfte och innehåll. I början informerade vi alla respondenter som kunde tänka sig delta i en 

intervju. Vi skickade dem ett informationsmail som i detalj visade hur intervjun skulle gå till 

samt studiens syfte och innehåll. Mailet innehöll även vilka rättigheter 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 uppstår några funderingar. Vi har även 

informerat respondenterna att de har möjlighet till återrapportering om det skulle önskas 

(Vetenskapsrådet, 2002).  

 

Samtyckeskravet syftar till respondenternas samtycke för att delta i undersökningen. Studiens 

respondenter fick en samtyckesblankett som de skulle underteckna i början av varje intervju. 

Vi informerade även våra respondenter om att intervjun endast kunde genomföras vid ett 

skriftligt samtycke. Dock har inte de tre operatörerna fått en sådan blankett eftersom intervjun 

inte spelades in och de uttryckte muntligt deras samtycke till deltagande. Vi var även tydliga 

med respondenterna om att de har rätt att avbryta intervjun samt har rätt att ångra sig när som 

helst (Vetenskapsrådet, 2002).  

 

Konfidentialitetskravet syftar till offentlighet och sekretess. Vi har utgått från att varken 

avdelning eller identiteter skulle avslöjas då respondenterna var anonyma. Detta för att de 

inte ska identifieras av utomstående (Vetenskapsrådet, 2002). 

 

Nyttjandekravet punkten syftar till att uppgifterna som samlas in endast får användas för 

forskningsändamål. Vi har informerat våra respondenter om att insamlade data via 

intervjuerna endast skulle användas som empiri till denna uppsats samt vad syftet med 

uppsatsen var (Vetenskapsrådet, 2002). 
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5. Empiri & analys 

 

Detta avsnitt inleds med en presentation om Scania som företag. Dessutom handlar det om 

att beskriva teorier och tidigare forskning som har nämnts tidigare i studien i samband med 

insamlade primära och sekundära data.                                                                                 

 

5.1 Scania som företag 

Scania är ett företag som är verksam inom fordonsbranschen. Företaget tillverkar lastbilar 

samt reservdelar. Företaget är verksamma i flera länder bland annat Sverige och Brasilien. 

Runt om i världen har Scania ca 49 000 anställda och en omsättning på drygt 125 miljarder 

kronor år 2017 (Scania, 2017). 

5.2 Scania production system (SPS)  

Några av studiens respondenter konstaterar att Scania har översatt Lean genom sin egen 

modell som kallas för Scania production system (SPS). Respondenterna har uttryckt sig på 

följande sätt när de blev tillfrågade om hur Scania har översatt Lean. 

 

“Vi säger väldigt sällan Lean här, utan vi pratar istället om SPS Scania production system 

som är vår egen Lean” 

- Kvalitetsansvarig 

 

“Vi har något som vi kallar för Scania produktionssystem och är våran översättning av Lean. 

Vi använder vårt scania hus där vi har våra grundprinciper som vi följer och det är 

egentligen våran översättning av Lean” 

- Verkstadschef 

 

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

grundprinciper som i Lean” 

-SPS chef  

 

Scania Production System illustreras genom det så kallade Scania huset. Scania huset grundar 

sig i tre värderingar. Värderingarna är kunden först, respekt för individen samt eliminering av 

slöseri. “Kunden först” innebär att sträva efter att göra kunden nöjd samt ständigt förbättra 

kvalitet och hålla korta leveranstider. “Respekt för individen” innebär att medarbetare, 

personal och chefer skall bemöta varandra med respekt samt den anställdes möjlighet till 

utveckling i företaget.”Eliminering av slöseri” bygger på Lean där allt som inte skapar ett 

mervärde för kunden skall elimineras. Förebygga problem i produktionen och åtgärda 

eventuella problem så tidigt som möjligt (Sederblad, 2011). 
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Figur 2: Scania huset 

 

Fyra prioriteringar  

1. Säkerhet/miljö 

2. Kvalite 

3. Leverans 

4. Ekonomi 

Syftet med prioriteringarna är att fokusera på dessa vid skapandet av standarder. Det vill säga 

involvera och samspela alla fyra vid framställandet av en standard. Prioriteringarna är 

rankade då vissa går före andra. Till exempel arbeta säkert och ergonomiskt går före att hålla 

låga kostnader. Kvalite går före leverans då Scania inte levererar lastbilar med bristande 

kvalité (Scania Office, 2007). 

 

SPS chefen beskriver att alla prioriteringarna är lika viktiga dock vid avvikande från 

normalläge tvingas cheferna att prioritera enligt ovanstående ordning. SPS chefen menar att 

ingen chef kommer bli ifrågasatt ifall de stänger av produktion om man inte kan jobba säkert. 

Hen menar att om de inte har säkra metoder att jobba på så jobbar de inte och kan de inte 

säkerställa god kvalite så levererar de inte till kund. Scania har valt att prioritera på detta sätt 

när man anpassat Lean för organisationen. Vilket tyder på att Scania värdesätter människan 

högt. 

 

” Det är endast när man står inför ett val som man prioriterar så här annars vid normalläge 

väger alla prioriteringar lika tungt” 

- SPS Chef 

 

 Standardiserade arbetssätt 

Scania arbetar utifrån standardiserade arbetsprocesser. Vilket innebär att arbetet görs på 

samma sätt varje gång. Detta leder till underlättande vid förbättringsarbeten och undvikande 

av variationer i arbetet som gör det svårare att upptäcka avvikelser.  Scanias standardiserade 



 

 

17 
 

arbete förklaras med sex underrubriker standardisering, takt, utjämnat flöde, balanserat flöde, 

visuellt och realtid.  

1. Syftet med standarder. 

➔  Skapa förutsättningar för hög säkerhet och kvalitet. 

➔  Säkra att arbetet hinner utföras inom takttiden. 

➔  Ha en grund till förbättringsarbete. 

➔  Visualisera slöseri.   

➔ Lättare lära upp nyanställda. 

Vid eventuella avvikelser är det viktigt att undersöka standarden som används där avvikelsen 

uppkommit. Är avvikelsen en konsekvens av standarden så skall standarden förändras och 

förbättras. (Scania Office, 2007).  

 

 
Figur 3: Åtgärd vid avvikelse 

 

2. Syfte med takt 

Takttiden baseras på efterfrågan och är ett bra verktyg för att undvika överproduktion. 

Genom takter kan företaget få en mer specifik bild av produktionen samt upptäcka 

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

3. Syfte med att skapa ett utjämnat flöde 

Här jämnar man ut produktionsvolymerna. Syftet med detta är att få en översikt över 

produktionen för effektiv utnyttjande av resurser (Scania Office, 2007). 

           4. Syftet med ett balanserat flöde 

Finna balans mellan olika arbetsmoment för att på så sätt fördela ut arbetsuppgifterna så att 

varje moment blir färdiga samtidigt. Detta så att inte det uppstår obalanser då ett moment kan 

ta mycket längre tid än det andra. Här strävan att synkronisera arbetsuppgifterna för att 

optimera kapaciteten (Scania Office, 2007). 

5. Syftet med visualisering 

För att avstämma om produktion ligger i fas med normalläge krävs att flödena inte är alltför 

komplexa. Informationen skall vara lättillgänglig samt tydlig (Scania Office, 2007). 
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6. Syftet med realtid 

Här gäller det att i nuläget finna åtgärder. Detta särskilt viktigt när avvikelser uppkommit. Då 

identifiering av åtgärder skall göras, information är en färskvara och bör därför snappas upp 

direkt för att inta åtgärder. Ju längre tid det tar desto svårare blir analysarbetet. I de tillfällen 

då det inte går att utföra analyser i realtid är det viktigt att säkra information. 

 

Pull-system 

Scania producerar utifrån efterfrågan ett så kallat pullsystem. Det innebär att företaget inte 

producerar förens de fått order. Pull-system är en av Scania husets huvudprinciper och en 

avgörande faktor för att inte överproducera. Att arbeta med ett pull-system genomsyrar hela 

Supply-chain (Scania Office, 2007). 

 

Ständigaförbättringar 

Taket på Scania huset består av “ständiga förbättringar” vilket berör flera områden inom 

företaget allt från arbetsmiljö till kvalite och effektivitet. För att uppnå förbättringar krävs att 

alla ska arbeta mot samma mål (Scania Office, 2007). 

 

Enligt Røvik (2000) är konkretisering ett av sätten för att översätta ett recept. Med 

konkretisering menas att organisationen tolkar och förtydligar ett generellt recept för att 

kunna applicera det på organisationen. De flesta organisationer som applicerar generella 

recept brukar skräddarsy dem till sin egen verksamhet.  

Konkretisering betyder att organisationen ämnas tolka och förtydliga ett recept. De populära 

recepten är oftast generella i sin karaktär för att de ska kunna appliceras på flera 

organisationstyper. Organisationerna brukar specificera de generella recepten till sin egen 

verksamhet (Røvik, 2000). Utifrån respondenternas reflektion kan vi se att Scania har 

förtydligat ett generellt recept som Lean till sin egen verksamhet genom SPS. Tre 

respondenterna konstaterat att de använder väldigt sällan begreppet Lean snarare ersätter de 

det med SPS vilket är Scanias egna Lean modell.  

5.3 Motivering bakom översättning av Lean  

I frågan om varför Scania har valt att översätta Lean förklarar respondenterna att Scania hade 

problem under sent 80-tal med sjunkande kvalité som var en följd utav hög 

personalomsättning och medarbetare som inte trivdes på jobbet. Respondenterna menar att 

Lean både är en lösning på problemen samt ett sätt för Scania att bli en attraktiv arbetsgivare 

genom att legitimera de värderingarna som organisationen hade framförallt människans 

välmående.    

 

Verkstadschefen förklarar sin uppfattning om varför Scania valt att adoptera Lean.  

 

“Jag tror att man valde att använda sig utav Lean för lönsamhetens skull samt för att bli en 

attraktiv arbetsgivare. I dagens läge är det en väldigt viktig del med tanke på 

arbetsmarknaden idag då vi har väldigt svårt att hitta kompetenskraftig personal och få de 
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hit. Då bilden av industri oftast uppfattas som ett tungt jobb men så är det inte alltid. “Det 

absolut viktigaste som vi har här på Scania är och kommer alltid vara medarbetarnas 

säkerhet. Ingen ska skada sig på jobbet det är prio ett”. 

- Verkstadschef 

 

Ett annat perspektiv som som har framkommit under intervjuerna gällande motiveringen 

bakom Lean översättning var att Scania ville uppnå en bättre arbetsmiljö samt bli effektivare 

vilket leder till förbättrade resultat. SPS chefen förklarar att motiveringen till uppkomsten av 

SPS är baserad på problemen som organisationen hade identifierat. Projekt P90 fick bli 

startskottet för Lean arbetet på Scania och som ett svar på de problem som Scania hade under 

sent 80-tal. 

 

“Vårt produktionssystem som man kan se i det dagliga arbetet på Scania grundar sig i de 

utmaningar som Scania hade under sent 80-tal med hög personalomsättning och 

medarbetarnas låga motivation som grundade sig i att de inte trivdes på företaget. Detta 

ledde till sjunkande kvalité och ett missnöje hos kunderna som ledde till sjukskrivningar. 

Svaret på den ohållbara situationen var projekt P90. Idag kan vi se att antal 

sjukskrivningarna har minskat mycket jämfört med den tiden. Målet med arbetet var att bli en 

lärande organisation och ta avstånd från den stressiga och starkt hierarkiska 

organisationsformen medarbetarna fick här mer inflytande och kunde vara med och påverka 

processen” 

- SPS Chef 

 

Ett av motiven till att Scania valde att implementera Lean anses vara för att bli en attraktiv 

arbetsgivare genom att ta avstånd från den stressiga och hierarkiska organisationsformen. 

Baserat på respondenternas resonemang medförde Lean en ny form av ledarskap vilket gjorde 

Scania mer attraktiva för arbetstagarna. Enligt Røvik (2000) så anammar organisationer 

recept som en lösning på ett identifierat problem. I detta fall var det Lean som skulle komma 

att vara lösningen på problemen med sjunkande kvalitet, personalomsättning och 

sjukfrånvaro. Lean medförde även att ledarskapet på Scania förändrades från en auktoritär 

chefsroll till en chefsroll som skulle utbilda medarbetare. Ledarskapet kom närmare golvet 

och cheferna skulle nu vara mer delaktiga i produktionen för att förstå medarbetarna bättre 

och identifiera grunden till problemet med den höga personalomsättningen. Vilket kan ses 

som en attraktiv arbetsplats när medarbetare får sin röst hörd och får vara delaktiga i 

beslutsprocesser. Liker & Morgan (2006) förklarar att för en organisation ska lyckas med sitt 

Lean arbete bör alla i organisationen vara engagerade i det. Det räcker inte enbart med att 

hitta slöseri för att uppnå Lean utan det krävs att personalen har kunskap och motivation för 

att förbättra arbetsprocessen som har skapat roten till problemet. Organisationen bör 

kontinuerligt sträva efter att utveckla personalen och integrera Lean inom hela organisationen 

för att uppnå de önskade förbättringarna. Detta i sin tur ställer krav på en stark 

managementkompetens samt företagskultur som kan implementera Lean inom hela 

organisationen. 
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Enligt Røvik (2000) syftar verktygsperspektivet till att organisationen definierar ett objektivt 

problem. Sedan söker organisationen efter recept som lösning på 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 hög personalomsättning och sjukfrånvaro som i 

sin tur gjorde det svårt för organisationen att producera effektivt och hålla hög kvalite. 

Lösningen skulle komma att bli Lean från Toyota som enligt Womack et al. (1990) är ett 

arbetssätt med fokus på processer, människan och verktyg. Lean uppmanar till att varje steg i 

utvecklingsprocessen ska skapa värde och/ eller eliminera det som inte skapar något värde.  

5.3.1 Varför Lean från Toyota?  

I intervjuerna framkom att Scania använt sig av benchmarking och tittade på Lean i stort och 

hur andra företag jobbar. Respondenterna menar att Scania influerats av Toyota som då sågs 

som en förebild vad gäller ledarskapet, effektiviteten och företagskulturen genom deras Lean 

arbete. Dessutom menar respondenterna att det fanns böcker om japansk produktion och att 

ledningen på Scania visste om att produktionen i japan var effektiv.  

 

“Man har nog benchmarkat en del dvs tittat på Lean i stort och Lean metodiken och hur 

andra företag har jobbar. Jag tror att Scanias SPS har influerats av Toyotas way och TPS 

som också grundar sig i Lean.” 

-Gruppchef 

 

Røvik (2000) anser att när en organisation betraktar sig för olik en annan organisation som de 

vill efterlikna adopterar den recept som skall göra de mer lika. Han menar att en organisation 

försöker att efterlikna andra framgångsrika organisationer. Utifrån respondenternas svar kan 

vi utläsa att Scania har influerats av Toyotas framgång genom Lean arbetet och anammat 

samma recept som haft en positiv effekt på andra organisationer. Latour (1986) förklarar att 

när en idé attraherar en organisation kan organisationen komma att kopiera receptet i det här 

fallet har det skett en så kallad kopieringsprocess för Lean från Toyota. Dock har Scania 

bearbetat idéen och anpassat det till Scanias egen kontext och verksamhet som enligt Røvik 

(2008) är en viktig process för att kunna materialisera idéen.  

5.3.1.1 SPS utifrån Toyotas Leankoncept  

Toyotas Leankoncept enligt Liker (2009) i jämförelse med Scania huset. 

 

Grupp 1: Att skapa långsiktigt Lean tänkande. 

Här förklarar bland annat gruppchefen att man kan komma att få ett dåligt resultat på kort sikt 

men att det inte betyder att Lean inte fungerar för det utan man ska istället ge det tid och se 

över metoderna man tillämpat. Samt utbilda och involvera medarbetarna i Lean arbetet. 

 

Grupp 2: Att rätt process skall ge rätt resultat. 

Gruppchefen förklarar att man älskar sin avvikelse på Scania och att de jobbar för att få upp 

avvikelser till ytan, älska avvikelser för att jobba bort de och inte gömma avvikelserna. Hen 

menar också att man jobbar med att minimera buffertar för att få upp avvikelser till ytan. Ett 
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annat sätt för att uppnå rätt resultat är att arbeta med förbrukningsstyrd produktion. Enligt 

Scania husets huvudprinciper som också är en pelare i SPS Huset så finner man 

förbrukningsstyrd produktion som syftar till att tillverka utifrån efterfrågan för att minimera 

risken till överproduktion. I Scaniahuset finner man även utjämnat flöde som syftar till att 

jämna ut produktionsvolymerna och fördela ut arbetskrävande uppgifter under dagen. Det 

underlättar i planeringen och utnyttjandet av resurser. Scania har också ett balanserat flöde 

där man fördelar arbetet jämnt för att få en hög beläggningsgrad. Att stoppa produktionen för 

att hantera avvikelser är även en viktig del för att uppnå rätt resultat verkstadschefen nämner 

här att så fort man har ett problem som äventyrar kvaliteten så skall man stoppa 

arbetsprocessen och ingen kommer ställa någon mot väggen bara för de har stoppat 

arbetsprocessen. Kvalitetsansvarige förklarar att de jobbar med 24 timmars rapporter som 

innebär att man ska försöka åtgärda problem så fort som möjligt eller säkra information. 

Vilket innebär att man bryter ner problemet så att man kommer ner i människan och 

organisation teknik och försöker se roten till problemet. Scania husets fyra prioriteringar ser 

man också att kvalitet går före leverans och ekonomi. Ytterligare ett sätt för att uppnå 

förbättrade resultat är att arbeta utifrån standardiserade arbetsprocesser och visualisering. 

Scania har standard och visuellt som under principer för normalläge i Scaniahuset.  

 

Grupp 3: Utvecklingen av personal och samarbetspartner tillför organisationen högre 

värde. 

Samtliga respondenter talar för att ledarskapet och utbildning är en viktig del i Scanias 

produktionssystem. Där man utbildar och lär vidare sin kunskap och utbildar både chefer och 

medarbetare samt leverantörer. Verkstadschefen förklarar att Scania år 2008 skapade något 

som de kallas för utbildningsfabriken där man tränade medarbetare genom olika övningar och 

lekar. Gruppchefen talar för att tålamod och att ledaren själv måste tro på Lean annars 

kommer aldrig hen orka sprida det vidare till medarbetarna. 

 

Grupp 4: Driver lärande i organisationen genom att ständigt söka roten till problem.  

Verkstadschefen förklarar att gruppcheferna ska vara med i produktionen 80% av tiden och 

verkstadschefen skall vara ca 50% på produktion och produktionschef skall vara ca 25% på 

produktion. Detta för att hen anser att det är där som man kan göra skillnad. Ständiga 

förbättringar är taket på Scania huset och syftar till att alla Scania husets delar tillsammans 

leder till ständiga förbättringar menar SPS Chefen. 

5.3.2 Införandefasen  

Första steget i införandefasen utfördes genom att ledningen på Scania bestämde sig för att 

skicka en grupp medarbetare och chefer till Japan för att få en inblick av produktionen på 

Toyota. Gruppen fick delta i flera arbetsprocesser på 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 från de chefer från Toyota som 

besökte Scania användes för att skapa det första Lean projektet på Scania projekt P90.  

 



 

 

22 
 

“Ledningen på Scania bestämde sig för att skicka en grupp för att kolla på produktionen där 

nere och ta lärdom utav det. Gruppen som skickades från Scania fick jobba i flera olika 

ställen i Toyotas fabrik där de fick även titta och prata med tjänstemän och chefer. Detta 

skedde ungefär i mitten av 90-talet och ledde till projekt P90” 

- Verkstadschef 

 

Flera respondenter förklarar att chefer från Toyota har varit på Scania under införandefasen 

av Lean för att lära upp Scanias chefer om de metoderna som är mest effektiva för att sprida 

Lean till medarbetarna.  

 

“Det har funnits chefer från Toyota på Scanias fabriker för att lära upp cheferna att sprida 

Lean bland medarbetarna och liknande” 

- Kvalitetsansvarig 

 

“Folk från Toyota har varit här och hjälpt till med idéers spridning i avdelningen samt hur 

kan man involvera medarbetarna i det” 

- Verkstadschef 

 

SPS chefen förklarar utvecklingen av första Lean projektet på Scania och hur det ledde till 

nästa Lean projekt hen menar att projekt P90 var det första försöket med att få ett nytt 

tänkande kring produktionsstyrning. Projekt P90 underlättade organisering av arbetet och 

främjar kreativitet och medarbetarna kunde känna ägandeskap för sina arbetsuppgifter. P90 

utvecklades till P2000 som är Scanias första produktionshus. Med P2000 började 

organisationen att fokusera på aktiviteter, strategier och mål. Organisationen framställde 

något som kallades för stegmodellen som är likt en trappa som ledde fram till Scaniahuset. 

P2000 ligger i grund för Scania produktionssystem som idag omfattar flera delar bland annat 

Scanias värderingar och begreppet normalläge fick sina under principer. 

 

Scania har sedan år 2002 en stödorganisation som kallas för SPS organisation vars syfte är att 

stötta produktionen och följa upp Lean arbetet. Dessutom har denna organisation som uppgift 

att ständigt utveckla SPS för att anpassa den till förändringar som sker omkring 

organisationen.  

 

“År 2002 startade vi en organisation så kallad SPS organisation som stöttar produktion och 

så har vi kört sedan dess.” 

-Verkstadschef 

 

Lean arbetet på Scania började genom att ledningen på Scania skickade ner medarbetare till 

Japan för 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 sätt att se på 

produktionsstyrning. Enligt Røvik (2000) sker en snabb tillkoppling när receptet inte kräver 

några större anmärkningsvärda justeringar när det adopteras till organisationer. Ur projekt 

P90 utvecklades projekt P2000 som är Scanias första produktionshus. Med dessa projekt 

försökte Scania som organisation att effektivisera sin produktion samt förbättra 



 

 

23 
 

arbetsförhållande. Projekten var riktade för att styra organisationen mot att arbeta mer utifrån 

Lean principerna för att uppnå en högre effektivitet samt bättre arbetsmiljö. Dessa projekten 

ligger i grund för dagens produktionssystem på Scania. Røvik (2000) menar att 

översättningsteorin grundar sig i att organisationen ständigt bearbetar receptet för att anpassa 

det till sin egen kontext. Bearbetningarna sker utifrån rationella kalkyler. Dagens Scania hus 

anses vara en utveckling av Scanias rationella kalkyler av sina tidigare Lean projekt.  

5.4 Översättningens följder på Scania  

5.4.1 5S  

5S är ett verktyg inom Lean som har översatts på Scania. Detta verktyg hjälper medarbetarna 

att jobba effektivt genom standardiserat arbete samt minskat slöseri. Flera respondenter 

menar att arbetet med 5S är A och O på organisationen. Enligt respondenterna har verktyget 

blivit en del av Scanias kultur därmed anser de att det har blivit en självklarhet för en 

medarbetare att jobba utifrån 5S.  

 

“Vi utmärker Lean genom att arbeta med 5S. Vi alla använder alla 5S:en vi får alltid snurran 

att gå, vi har alltid liksom sorteringar vi följer väldigt noga både våra störningar och våra 

avvikelser för att kunna arbeta med dem”. 

- Kvalitetsansvarig  

 

Enligt verkstadschefen är ledarskapsrollen på Scania olik ledarskapsrollen på andra 

organisationers. På Scania ställs det krav på cheferna att de ska vara närvarande på golvet en 

viss del av sin arbetstid. Arbetet med 5S blir enklare att kontrollera ute på produktion än inne 

på ett kontor. En av respondenterna uttrycker sig på följande sätt vad gäller ledarskapsrollen i 

5S arbetet. 

 

“Kring 5S då det är väldigt svårt att göra det från ett kontor. När vi anställer nya tjänsteman 

kommer de oftast från en kultur där man tänker att tjänstemännen endast ska sitta på kontor 

men så jobbar vi inte här. Här förespråkar vi att vi ska vara ute på produktion det är där vi 

kan göra skillnad inte inne på kontoret. Vi tror att ledarskapet gör skillnad och det är vår 

ståndpunkt och att det som är sagt görs”. 

- Verkstadschef 

 

5S är en del av Lean arbetet på Scania. 5S är ett viktigt verktyg inom Scania som gör att 

produktionen blir effektivare samt minimerar slöseri. Nizam et al. (2010) menar att 5S är ett 

verktyg som hjälpmedel för att minska slöseri samt ha ordning och reda på arbetsplatser.  

Cheferna har förstått vikten av ledarskapet i 5S arbetet. Då cheferna oftare behöver vara på 

golvet för att upplysa medarbetarna om vikten av att jobba med 5S för att uppnå syftet med 

det. Nizam et al. (2010) påstår att hela organisationen bör vara involverade i 5S arbetet för att 

uppnå de önskade resultat.  



 

 

24 
 

5.4.2 Lean verktyg  

Enligt respondenterna använder Scania använder sig av de flesta Lean verktyg för att följa 

upp produktionen. Scania jobbar även utifrån standardiserade arbetssätt, visuell styrning och 

takttavlor som är några av dem viktigaste Lean verktyg. Dessa verktyg underlättar dagliga 

arbetet genom att synliggöra de dagliga målen som bör uppnås samt visar prognoser på 

huruvida produktionen ligger i fas med planering. Respondenterna menar även att 

visualisering hjälper till att fortare upptäcka avvikelser som uppstår samt hitta roten till dem 

och därefter eliminera dem från roten. Det standardiserade arbetet medför att medarbetarna 

inte får någon överraskning på arbetet utan de vet vad de ska göra och hur det skall göras. 

 

“Jag brukar säga att på fem minuter ska man kunna gå igenom produktionen och se hur det 

går med säkerhet, leverans med mera och det är en del av de ronderna som vi gör där vi 

tittar på tavlorna. Här följer vi produktionen på en tv det lättaste är att följa den i realtid där 

det alltid stämmer samt att vi har takttavlor. Idag bygger man mest raka linjer för att se 

flödet”. 

-Verkstadschef 

 

“Grundverktyg, takttavlan finns, det finns visualisering, vi jobbar väldigt mycket med 

visualisering av alla saker som vi jobbar med. Vi jobbar med standardiserade arbetssätt. 

Takten, vi följer maskiner cykeltid regelbundet, vi planerar vår produktion hur mycket 

kommer in hur mycket kommer ut och det följs 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 lättare för organisationen att förstå vilken del av 

den översatta idéen behöver redigeras för att passa in i kontexten. Några av de mest kända 

verktyg som är kopplade till implementeringen av Lean är visuell styrning, standardiserade 

arbetsprocesser och takt. På Scania jobbar man bland annat med dessa tre verktyg dels för att 

lättare planera produktion och följa upp den och dels för att medarbetare ska veta vilka mål 

som ska uppnås för dagen. 

5.4.3 Nackdelar med Lean på Scania  

Respondenterna fick frågan om vilka nackdelar de ansåg att Lean har på Scania, samtliga 

respondenterna var överens om att i helhet har Lean bara positiv inverkan på organisationen 

gällande produktion och resultat. Dock var det två respondenter som uttryckte sig om att 

Lean kan komma att ha en del nackdelar på medarbetarna samt att Lean kan vara kostsamt 

under implementeringsfasen. 

 

“Jag tror om man håller sig för hårt på att man måste göra standard då tappar vi liksom 

möjligheten att människor hittar andra sätt bättre sätt än det vi har standarden på. Jag skulle 

säga operatörer behöver en hel del frihet i hur man gör saker för att trivas med sin 

arbetsdag. Ska man hålla sig alldeles för hårt för Lean så blir det för fyrkantigt” 

 - Kvalitetsansvarig 
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“Nackdelar med Lean är ifall man applicerar det på fel sätt. Har man inte stor respekt för 

vad Lean innebär och utbildar medarbetare så kommer det leda till personalproblem och folk 

kommer inte må så bra. Man skall inte bara trycka in det utan låta det ta sin tid och prata 

och utbilda om det så blir det bra. Resultatet är en annan sak man kan komma att få ett dåligt 

resultat på kort sikt när man börjar arbeta med Lean, då kan man inte påstå att inte Lean är 

bra kolla istället på metoderna. Är metoderna bra så ska man få bra resultat annars gå 

tillbaka och se över varför inte metoderna bidrog till ett bättre resultat” 

 - Gruppchef 

 

Kvalitetsansvarig menar att Lean gör att arbetet blir mer fyrkantig samt att de standardiserade 

arbetssätten inte ger möjlighet till operatörer att använda sin profession. Enligt Čiarnienė & 

Vienažindienė (2012) bidrar Lean till många standardiserade arbetssätt som i sin tur kan leda 

till att medarbetarna tappar motivationen för arbetet. Gruppchefen tycker att det största 

kritiken som riktas mot Lean är att det kan få medarbetarna att må dåligt om det 

implementeras på fel sätt och bara trycks in i organisationen. Lean skall implementeras och 

harmoniskt involvera medarbetarna i det. Därför är det viktigt med att implementera Lean rätt 

från början samt komma på anpassade utbildningar för att involvera medarbetarna att jobba 

utifrån Lean tankesätt. Hen menar även att Lean implementering kan vara kostsamt på kort 

sikt om man inte använder rätt metod från början. Då kommer man att vara tvungen att göra 

om metoderna från början tills man uppnår syftet bakom implementeringen av Lean. 

Čiarnienė & Vienažindienė (2012) menar att implementering av Lean kan vara kostsam 

eftersom det kan ta lång tid tills man hittar metoder som är eniga med organisationens 

kontext. Dessutom kan medarbetarnas engagemang vara en stor utmaning då det krävs 

mycket resurser och utbildningar för att involvera dem i Lean arbetet.  

5.4.4 Synen på visuell styrning och standardiserade arbetssätt ur operatörers och 

produktionssamordnarens perspektiv 

Produktionssamordnare ser visuell styrning som ett hjälpmedel under arbetsdagen som 

underlättar hens arbete genom att hen ser vad som händer i produktionen. Hen menar också 

att information från tidigare skift är en viktig del i det då hen intehar varit närvarande och kan 

i efterhand läsa och bilda en uppfattning om hur det har gått gällande störningar och 

avvikelser. 

 

“Jag ser på visuell styrning som ett verktyg som underlättar mitt arbete som 

produktionssamordnare. Genom RTM får jag en överblick över hur maskinerna gått och 

eventuella fel som förekommit och de åtgärder som man gjort. Vi fyller i RTM varannan 

timme. Det är en del och så en annan grej är tavlorna vi har som visar hur vi ska producera 

bland annat hur många av vardera artikeln. Jag får på så sätt en överblick över vad som 

skall göras och vad som har gjorts och en överblick över eventuella åtgärder som operatörer 

och mekaniker har gjort med maskinerna” 

-Produktionssamordnare 
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Tre operatörer har förklarat deras synpunkter på visuellstyrning och standardiserade 

arbetssätt. Där O1 och O2 hade kritiska synpunkter på dessa två metoder de tyckte att dessa 

metoder inte ger de handlingsfrihet samt skapar tråkiga rutiner. Medan O3 förklarade att hen 

känner sig trygg i det hen gör eftersom hen vet att hen får hjälp direkt om det uppstår en 

situation som inte ingår i normalläget. Hen tycker även att det är tryggt att jobba utifrån 

standarder. Man kan se att synen på visuellstyrning och standarder är olik bland operatörerna. 

Vissa känner att standarder är ett verktyg som begränsar utnyttjandet av deras profession, då 

de inte får arbeta på varierande arbetssätt. Dock kan variation i arbetet vara en faktor till 

avvikelse. Andra tycker att standarder sparar tid i arbetet då operatörerna inte behöver hitta 

egna sätt för att jobba effektivt då standarden är bäst kända metod att utföra ett visst arbete. 

 

“Alla de här tavlorna och skärmarna vi har blir uttjatat även fast de är till nytta ibland. 

Nackdelen med de är att man alltid känner sig under kontroll och iakttagen. Men i det stora 

hela så är det säkert bra för produktionen. Standarderna vi arbetar utifrån är ibland lite för 

noggranna. Jag kan ibland hitta snabbare sätt att jobba. Fastän de säger att standarden är 

det bästa sättet att göra något på. Sen kan det ju finnas andra faktorer som spelar in i hur 

man arbetar på bästa sätt. Det kanske inte bara är snabbheten” 

-Operatör 1 

 

“Vi har tavlor som visar oss vad vi ska uppnå för mål varje dag och skärmar där vårt arbete 

förföljs varje stund. På ett sätt kan det här systemet vara bra då jag vet vad vi behöver uppnå 

eller hur jag ligger till med mitt jobb. Men jag tycker att det kan vara jobbigt ibland då 

känner jag att det alltid är någon som bevakar mitt arbete. Standardiserade arbetsuppgifter 

är bra då jag vet min dagliga rutin när jag jobbar utifrån de. Det som jag minst gillar med de 

att jag inte har fritt handlingsutrymme då jag måste ständigt jobba utifrån standarden” 

-Operatör 2 

 

“Tavlorna vi har är bra tycker jag på grund av att jag tydligt ser vad som skall göras och 

målen för bland annat dagen. Status på maskinerna är alltid synlig på våra lampor och jag 

kan därför se så fort om det uppstår ett stopp. Att jobba med standard är bra eftersom jag 

känner mig trygg i vad jag ska göra och hur jag jobbar. Följer jag standard så vet jag att jag 

inte kan göra fel på grund av mitt arbetssätt och det gör mig trygg i mitt arbete” 

-Operatör 3 

5.5 Hur jobbar Scania för att Lean ska överleva? 

Scania arbetar idag med olika metoder för att ständigt anpassa Lean till varje avdelning samt 

för hela organisationen i stort.  Punkt ronder är en av metoderna där varje avdelning bryter 

SPS principer i olika punkter. Punkterna har samma syfte dock är de mer skräddarsydda till 

varje avdelning. En annan metod är ett pågående projekt för att standardisera ledarskapet dels 

för att försöka få liknande resultat på alla avdelningar dels för att tydliggöra dagliga arbetet 

för ledarna genom att följa standarder. Scania har även på sistone bearbetat Scaniahuset där 

huset har fått flera kärnvärden som är anpassade till Scanias kontext idag, vilket är en del av 

det ständiga arbetet med Lean. Scania har som mål att även göra punktronderna mer lika på 
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Scania globalt. Detta är ett steg som hjälper organisationen att tydliggöra sin kultur i alla dess 

fabriker världen över.  

5.5.1 punktronder  

Några av respondenterna beskriver att sättet som de använder för att följa upp SPS 

principerna är ronder. Ledningsgruppen kommer ut till avdelningarna under dessa ronder för 

kontrollerar arbetet. Avdelningen vi undersöker använder sig av 21 punktsrond som 

kontrollerar för att se ifall avdelningarna ligger i fas med SPS och inte banar iväg. Dessa 

punkter justeras ständigt för att förbättras. Punkterna finns för att SPS aldrig ska prioriteras 

bort. Ronderna kan se olika ut på olika avdelningar men ronderna syftar till att göra samma 

sak. Scania har globalt sju punkter som avdelningarna har brutit ner till mindre punkter. På 

Scania finns avdelningar vars syfte är att stödja produktion med att hålla om SPS. Genom 

stöd fortsätter Lean leva vidare i organisationen.  

 

Produktionssamordnare förklarar syftet med punktronderna: 

 

Punkterna i ronderna förklarar vad som skall finnas på arbetsplatsen och hur arbeten ska 

utföras. Gör jag detta så vet jag att jag är i rätt riktning för att nå upp till Scania husets 

delar. Ledningsgruppen kommer ut två gånger per år och kontrollerar det här och bedömer 

de olika delarna och hur väl avdelningen når upp till dem.  

- Produktionssamordnare 

 

SPS chefen förklarar att punktronderna har samma innehåll med olika upplägg:  

 

“Vi har sju övergripande punkter som varje avdelning bryter ner för att tydliggöra 

punkterna. Tex så har en avdelning brutit ner det till 21 punkter och en annan till 16 punkter 

osv. Jag skulle säga om man tittar på det totala innehållet i både 21 och 16 punkterna då är 

det samma fast man har liksom styckat upp det på lite olika sätt. De här punkterna ger också 

ett tecken på hur avdelningen mår och hur ligger avdelningen till på produktionen i 

förhållande till SPS. Om vi märker är en del har varit grön, blivit gul och börjar gå mot rött 

så gör vi en analys och kollar bakgrunden till problemet. Vi som ledning vi kollar vad vi kan 

göra för att lägga in stöd och bidra med erfarenheter ” 

- SPS chef 

 

Verkstadschefens förklaring av avdelningens ronder: 

 

” Dessa 21 punkter gäller endast för denna avdelning men andra områden har andra sätt 

eller andra namn men principen är densamma det ser olika ut hos andra. Men vi har här valt 

den här vägen och utbildar medarbetare i det här. Alla dessa olika syftar mer eller mindre 

till att göra samma sak så tanken är densamma. Det man vill göra nu är att få det mer 

likställt på hela Scania globalt, inte att man ska ta bort våra 21 punkter utan att det som står 

i de ska bli mer lika. Men hur man gör det kommer alltid se ut olika. Men när jag åker till 

Scania i Brasilien så känner jag igen mig i mycket det är inte helt olikt. Bara att saker och 
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ting heter olika men bygger på samma grundprinciper. När man väl synar det så är det 

samma sak och det är tack vare att vi har ett globalt SPS organisation samtidigt har vi lokala 

SPS organisationer. De åker runt för att se till att alla är lika. Vi skickar iväg arbetare och 

chefer samt hämtar från andra länder och städer för att det ska bli mer likt” 

-Verkstadschef 

 

Sju områden som skall kontrolleras vid ronder på Scania globalt. Tagna ur interna 

dokument. 

Ständiga förbättringar 

Syftar till att engagera samtliga medarbetare på avdelningen i förbättringsprocesser. 

Förbättringarna som genomförs bör visa tydligt förbättrade resultat.  

Risk & Avvikelsehantering 

Syftar till hur väl arbetar avdelningen med att identifiera risker samt sätta motgångar 

till dem. Dessutom kontrollerar punkten hur väl hanterar avdelningen de uppstående 

avvikelser på kort- och långsiktig aspekt.  

Ledarstandard 

Syftar till att kontroller chefernas jobb på avdelningen genom att se hur väl de 

säkerställer att standarder följs på avdelningen samt hur väl implementeras de nya 

metoderna som syftar till att förbättra arbetsprocesserna.  

Pulsmöten & Aktivitetsstyrning  

Syftet med denna punkt är att stabilisera processen genom att snabbt identifiera 

avvikelser. området syftar också till att förebygga avvikelser 

            Visuella signaler 

Syftet med punkten visuella signaler är att få en överblick över processens status till 

exempel att avdelningen jobbar i fas med normalläge och att kontroller för att fånga 

upp avvikelser görs 

 5S och standardiserat arbetssätt 

Syftet med denna punkt är att skapa hög produktivitet genom att sköta om 

arbetsplatsen samt att arbeta utifrån bäst kända metod. Standarden skall vara 

dokumenterad och ständigt följas upp och uppdateras 

 Flöde 

Syftet med flödes punkten är att se till att flödet är beskrivet visuellt för en stabilare 

process samt för att förkorta ledtider 

 

Den undersökta avdelningen har valt att bryta ner de sju punkterna till 21 punkter som 

presenteras nedan. Dessa 21 punkterna speglar innehållet i dem sju punkterna Scania har 

globalt. Detta är hämtat ur interna dokument. 

 

1. Gröna Korset, 1: a Hjälpen, Truckcertifikat                 12. Underhåll För Operatör - UFO 

2. Arbetsmiljö.                                                                 13. FU - Specialistunderhåll 

3. Brandskydd.                                                                 14. Förbrukningsstyrning. 

4. Kemikalier säkerhet/miljö                                            15. Störningsuppföljning. 

5. Rehabkartläggning.                                                      16. Mål och läge. 

6. 5S & Maskinägarskap.                                                 17. RTM / styrning /Skiftavstämning. 



 

 

29 
 

7. Rätt från mig.                                                               18. 5+1 och Bemanningsplan.  

8. Hantering av kvalitetsavvikelser                                  19. Kompetensmatris & Introduktion 

9. Kapabla Processer                                                        20. Problemlösning. 

10. Standardiserat Arbete.                                                21. Lokal ledningsgrupp. 

11. ÅVS, ÅES & UH-möte.                        

 

Hines et al. (2011) hävdar att för ett lyckat Lean arbete bör organisationer ständigt se över 

sina processer och modeller vilket hjälper organisationer att anpassa Lean till olika 

förändringar. Scania skruvar på sina punkter i ronderna för att ständigt anpassa och förbättra 

dem. Respondenterna menar att dessa punkter är ett sätt att följa upp Leanarbetet för 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 är utmaningen som 

organisationen möter vid träning av chefer speciellt när det har kommit en hel del nya chefer. 

Respondenterna menar att det tar tid för chefer att fördjupa sig i Scanias grundprinciper. 

Därför har de börjat jobba med att standardisera ledarskapet genom att kolla på cheferna som 

levererar bra resultat på olika avdelningar. Man kollar på chefernas strategier och attityder 

som de har implementerat i deras avdelningar för att uppnå bra resultat. Standardiserat 

ledarskap är en del av Scanias projekt för att kontinuerligt se till att arbetet med Lean är i fas 

och inte prioriterats bort. Svårigheten ligger inte i hur man arbetar med Lean mer än att få 

hela avdelningen att jobba med Lean. Därför är ledarskap enligt respondenterna en central del 

i hur man ständigt jobbar med Lean. Genom standardiserat ledarskap vill Scania uppnå 

liknande resultat på alla avdelningar då alla chefer kommer att följa samma standarder för att 

hjälpa dem att lösa svårigheter med att involvera medarbetare i Leanarbetet. Respondenterna 

menar att människan är en utmaning. För att få individen att förstå Leans fördelar krävs 

utbildning och ett bra ledarskap.  

 

 

“Människa och tid är en utmaning, att få individen att förstå nyttan med Lean och då 

behöver vi utbilda och skapa förståelse och det tar tid och det kräver mycket av ledaren och 

ledaren måste också tro på det annars kommer den aldrig göra det.” 

- Gruppchef 

 

“När vi har chefsbyte så ser vi ofta på våra kpi:r att produktiviteten blir lägre. Jag ser en 

utmaning i hur vi tränar våra chefer. Vi har fått in en hel del nya chefer. Man behöver tid för 

att fördjupa sig i vad våra principer innebär och sedan omsätta det till sin egen avdelning. 

Därför arbetar vi med att standardisera ledarskapet och det har gått till genom att vi 

samlade cheferna som visade på bra resultat i olika avdelningar och intervjuade dem. Där vi 

fick fråga de om hur de jobbar, vilka strategier och sätt använder du i ditt arbete. Vad visar 

du för attityd på ditt jobb, din mindset som du sprider på din avdelning. Det här försöker vi 

att standardisera i ledarskapet som vi försöker implementera nu” 

-SPS chef 
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SPS chef illustrerar på tavlan hur en checklista kan se ut checklistan är en del av det 

standardiserade ledarskapet. I hens illustration förklaras att varje kort är en checklista för en 

chef och de överlappar varandra för att arbetet ska följas upp på högre nivåer. Ju högre upp i 

korten man kollar så försvinner detaljerna då endast att arbetet utförts framgår och där ser 

man att chefen har följt upp dem punkter som chefen under har kontrollerat. 

 

Figur 4: SPS chefens förklaring av checklista som är en del av det standardiserade  

ledarskapet.  

 

Hines et al (2011) förklarar att organisationer som vill lyckas med Lean arbetet bör förstå 

vikten av ledarskapen. Då ledarskap har en stor roll i Leans överlevnad i organisationen. 

Ledarna bör ha tillräckligt med kunskap om Lean samt rätt attityder för att kunna utbilda sina 

medarbetare om Lean vilket i sin tur ökar medarbetarnas engagemang. Det pågående 

projektet som Scania jobbar med idag tyder på att organisationen har förstått vikten av 

ledarskap i Leanarbetet. Därför vill man hitta delar hos duktiga chefer och ta lärdom av deras 

attityder och tillvägagångssätt för att sedan göra det till standard som andra chefer skall 

använda sig utav. 

5.5.3 Nya Scania huset 

SPS chefen säger att Scania har bearbetat sitt hus efter att organisationen blivit en del av 

Volkswagen koncern. Det nya huset innehåller tre nya begrepp som blir en del av Scanias 

kärnvärde. Detta Har gjorts för 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 vårt hus som är integritet, beslutsamhet och laganda” 

-SPS chef    

 

Figur 5: Nya Scania huset 

 

Integritet: Scania kommunicerar att de är medvetna om deras sociala ansvar. Scania jobbar 

utifrån organisationens övertygelser, värderingar och principer. Scania jobbar i enlighet med 

lagar och bestämmelser. Relationen till kunder, affärspartner och samhället bygger på 

förtroende. Vi tar ansvar för det vi gör och håller alltid våra löften (Scanias kärnvärde, u.å). 

 

Laganada: Ett gott samarbete över gränserna mot gemensamma mål kommer att göra oss    

världsledande inom vår bransch. Scania ser på mångfald och skillnader som möjligheter där 

de utmanar varandra för att bli bättre. Genom att sträva mot samma mål blir Scania starkare 

och skapar gemenskap (Scanias kärnvärde, u.å).  

 

Beslutsamhet: Scania är en organisation som är motiverade och engagerade för att ständigt 

uppnå nästa nivå. Vi främjar nytänkande vid utmaningar med innovativa lösningar. 

Lärdomarna på Scania är uppbyggda på organisationens tidigare erfarenheter. Värdet för oss 

och våra kunder skapas genom att kombinera omsorg om detaljerna med förståelse för 

helheten (Scanias kärnvärde, u.å). 
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6. Analysdiskussion och slutsatser 

 

I detta avsnitt diskuteras Leans resa på Scania samt vilka metoder som används för att inte 

Lean skall prioriteras bort. Avsnittet innehåller författarens tolkningar av det som har 

framkommit tidigare i studien. Slutligs vis presenteras studiens slutsatser baserat på 

insamlade empiri.                                                                    

 

 

Receptens livscykel uppfattas ur verktygsperspektivet. Det i framgår i intervjuerna att Scania 

ville bli en attraktiv arbetsgivare. Scania hade även problem med hög personalomsättning och 

hög sjukfrånvaro som var en konsekvens av medarbetarnas missnöje på jobbet. Detta i sin tur 

resulterade i lägre effektivitet samt kvalitetsbrister. Lean har enligt respondenterna anammats 

för att lösa problemet som man identifierat med missnöje på arbetsplatsen. Ifall man löste 

problemen genom att adoptera Lean framgår inte, dock så är sjukfrånvaron lägre idag än vad 

den var på 90-talet. Lean kan ha varit en bidragande faktor till lösningen på problemen dock 

kanske inte den ända faktorn till lösningen. 

 

När Scania översatt Lean har de valt att lägga in fyra prioriteringar i sin modell. Dessa delar 

ingår i Lean och det är upp till varje organisation att välja hur de ska prioritera dem. Scania 

har valt att prioritera 1.Säkerhet, 2.Kvalite, 3.Leverans och 4.Ekonomi. Detta speglar hur 

Scania värdesätter dem olika delarna. Prioriteringarnas syfte är att vid avvikande från 

normalläge prioritera enligt den här ordningen, sin tur kan detta vara ett sätt att underlätta 

beslutsfattandet för cheferna. Prioriteringarna har sin bakgrund i problemen som Scania hade 

under sent 80-tal. Man kan diskutera kring varför Scania valt att prioritera såsom de gör. 

Genom att prioritera på följande sätt så kan arbetssökande se att på Scania värdesätter 

medarbetarnas säkerhet högst och på så sätt bli en mer attraktiv arbetsgivare. Dessutom kan 

det diskuteras ifall dessa prioriteringar tolkas på olika sätt av olika chefer vid beslutfattandet. 

Detta kan i sin tur leda till varierande beslut som är baserade på den enskildas chefstolkning.  

 

Lean har bidragit till att Scania använder sig av Lean verktyg bland annat 5S, standarder och 

visuellstyrning. 5S är ett verktyg som minskar slöseri, standarder underlättar planering det 

dagliga arbetet samt upplärning av nyanställda. Visuellstyrning har bidragit till att chefer 

samt medarbetare lättare kan följa produktionen för att se hur produktionen ligger till i 

förhållande till normalläget. Utifrån det kan man snabbt identifiera eventuella störningar och 

åtgärda dem. Synen på dessa Leanverktyg på Scania är kluven en del känner sig övervakade 

och känner att de inte får utöva sin kunskap, andra känner en trygghet i att arbeta med dessa 

verktyg.  

 

Leanverktygen uppfattas olika i organisationen. En del på golvet uppfattar dem som ett sätt 

att kontrollera dem och begränsa deras handlingsfrihet, andra ser det som en trygghet i 

arbetet. Ett av motiven till att Scania implementerade Lean enligt respondenterna var för att 

bli en attraktiv arbetsgivare men arbetarna på golvet känner sig övervakade 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 säkerhet och arbetsmiljö och mindre fysiskt 

krävande industriarbete än frihet för arbetare på golvet. Därmed kanske den uppfattade bilden 

av Lean på golvet skiljer sig från bilden av Lean bland cheferna.  

 

På Scania kommuniceras det om att chefer och ledning förstått vikten av att ständigt bearbeta 

sin Lean modell för att anpassa den i förhållande till förändringar som sker i organisationens 

kontext. När Scania blev en del av Volkswagen koncernen bearbetade de sitt Scania hus. Det 

tillkom tre nya kärnvärden var syfte är 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 på ett ökat medvetande kring 

vikten av ledarskapsrollen. Tidigare forskning visar att ledarskapet har en betydande roll i 

Lean arbetet, främst när det gäller utbildning och spridning av Lean kunskaperna. Scania har 

ett pågående projekt som syftar till att standardisera ledarskapet för att det ska bli mer lika på 

olika avdelningar, det görs genom att man tar till lärdom av ledare som visat sig prestera bra 

oavsett vilken avdelning de varit på. Kan det finnas en risk med att standardisera ledarskapet 

genom att man begränsar ledares profession vilket kan resultera i att motivationen hos chefer 

blir låg och det gör att det blir svårare att rekrytera chefer på Scania.  

 

För att ständigt se till att avdelningar inte prioriterar bort SPS har Scania stödorganisationer 

som stöttar produktionen. Ledningsgruppen kommer ut och gör ronder vars syfte är att 

bedöma avdelningarnas arbeta ur SPS. Globalt har Scania sju delar som skall kontrolleras 

dock får varje avdelning välja hur de ska gå tillväga för att mäta punkterna. Detta görs genom 

att avdelningarna bryter ner dessa punkter och förenklar de. Vid rondering målas en bild upp 

om hur avdelningen mår och ifall de arbetar utifrån SPS som speglar Lean. Detta leder till att 

ledningen kan lägga in resurser och stöd där det krävs så att inte Lean dör ut på Scania. På 

Scania försöker man idag göra punkterna på de olika avdelningar mer lika. Forskning visar 

för att Lean inte skall dö ut så måste det bli en del av organisationens kultur. Baserat på vår 

tolkning av den insamlade empirin anser vi att Lean har blivit en del av organisationskulturen 

då har organisationen sedan länge jobbat med Lean och än till idag utvecklas detta koncept 

för att anpassas till förändringarna som sker runt om organisationen. Enligt forskning skall 

Lean vara anpassat till varje organisations egen kontext. Ifall man fokuserar på att göra 

punkterna mer lika så kanske man missar att anpassa Lean till olika avdelningars kontext. 

Som i sin tur kan påverka hur Lean fortsätter att leva vidare i organisationen. 

6.1 Slutsatser  

Syftet med denna studie är att undersöka hur Lean har översatts på Scania samt analysera 

metoderna som Scania använder för att hålla Lean vid liv. Utifrån insamlad empiri kan vi 

konstatera följande. 

 

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

produktionssystem illustreras genom Scaniahuset. Scaniahuset innehåller Scanias 

grundvärderingar och principer som är grundtanken till hur produktionen styrs. Vi kan 
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konstatera att Lean på Scania började med projekt P90 som sedan gick över till projekt P2000 

som är grunden för dagens produktionssystem. Scania har tagit inspiration och influerats från 

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.  

 

För Leans överlevnad har vi kommit fram till att Scania arbetar med ronder, ledarskap och 

ständigt anpassa och utveckla Scaniahuset. Ronderna syftar till att kontrollera huruvida 

avdelningar arbetar utifrån Scania husets delar. Ledningsgruppen står för ronderna och 

kommer ut till avdelningarna två gånger per år för att bedöma dem. Scania globalt har sju 

punkter som kontrolleras och betygsätts under ronderingen. Varje avdelning bryter ner de sju 

övergripande punkterna till ett visst antal punkter för att förtydliga de. Den undersökta 

avdelningen har brutit ner de sju punkterna till 21 punkter. Studien visar även att ledarskapet 

är ett annat sätt för att ständigt få Lean att leva vidare på Scania. På Scania arbetar man idag 

för att standardisera ledarskapet. Genom att man analyserar chefers arbetssätt och tar lärdom 

av de som presterar bäst. Utifrån det så görs en standard som andra chefer kan arbeta utifrån i 

hopp om att nå bra resultat och för att Lean inte skall prioriteras bort. Detta grundar sig i att 

ledningen på Scania upplever att produktionen tappar vid chefsbyte. Ett standardiserat 

ledarskap anses vara lösningen på det idag då standarder underlättar för de nya cheferna att 

enklare komma in i Lean arbetet samt ständigt involvera medarbetarna i det. Scaniahuset har 

även fått nya kärnvärden i samband med att Scania blev en del av Volkswagen. Ledarskapet 

har idag blivit en del i det nya Scaniahuset mot det tidigare då Ledarskap endast stod bredvid 

Scaniahuset. Vi kan dra en avslutande slutsats att SPS bygger på Lean principer. Dessa 

principer har blivit en del av Scanias kultur då organisationen inte tröttnar på dessa principer 

snarare arbetar organisationen för att ständigt omarbeta och anpassa dessa principer till sin 

egen kontext och förändringar som sker i organisationens omgivning.  

 

7. Förslag på fortsatta studier  

Denna studie syftade till att endast undersöka en tillverkande avdelning på Scania. Vidare kan 

man undersöka flera avdelningar och jämföra deras punkt ronder för att se hur väl de speglar 

varandra och hur väl de speglar Scania sju punkter. Även en jämförelse av synen på Lean 

mellan medarbetare och chefer skulle vara intressant att studera närmare. I denna studie 

framkom att bilden av Leanverktygen hos medarbetare och chefer ser olika ut och hur 

verktygen påverkade det dagliga arbetet. 
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9. Bilagor  

Bilaga 1:  Samtycke om intervju 

 

Härmed intygar jag om mitt samtycke till att intervjuas inför uppsatsen angående Lean på 

Scania. Jag som deltagare har fått information om studiens syfte och tillåter att intervjun 

analyseras samt spelas in.  

 

Jag samtycker och vill delta _____________________________________  

 

Signatur:                                ______________________________________ 

 

Namnförtydligande:             ______________________________________  

 

Datum:  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Författare: 

Johan Samaan 

johansamaan@hotmail.com 

Josef Akrawi 

Josefakrawi7@gmail.com  
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Bilaga 2: Frågebatteri   

 

Bakgrund om respondenten 

● Vad har du för befattning? 

● Hur länge har du haft denna tjänst? 

● Hur länge har du varit på företaget?  

● Tidigare tjänster på företaget om sådana finns? 

 

Frågor om Lean och uppkomsten av SPS utifrån översättningsteorin  

● Hur har Scania gått tillväga med att översätta Lean? 

● Varför har ni just valt att översätta samt arbete med Lean? 

● Vilka delar har Scania tagit från Lean production och varför just de delarna? 

● Vilka delar har Scania lagt till Lean för att anpassa det till den egna organisationen? 

● Vilka problem har Scania definierat som Lean var en lösning på?  

● Baseras prioriteringarna i Scaniahuset på problemen som har definierats innan arbetet 

med Lean eller ett sätt för organisationens legitimitet? 

● Hur har Scania anpassat Lean just för Scanias kontext? 

● Hur har Lean (SPS) spridits över hela organisationen?  

● vad har du för syn på Lean som chef? 

● Hur såg processen ut för framtagning vid Scaniahuset (varför är Scaniahuset 

rangordnat på följande sätt)? 

● Svårigheter med översättningen av Lean? 

● Vad ville Scania uppnå genom att börja arbete med Lean? 

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

● Hur går ni på Scania tillväga när en process eller ett område går emot Lean? 

 

SPS i produktionen utifrån Lean verktyg och grundprinciper 

● Vilka arbetssätt tillämpar Scania för att uppnå Leans grundprinciper?  

● Vilka fördelar anser ni att Lean har på verksamheten? 

● Vilka motgångar stöter Scania på vid arbete med Lean?  

● Hur involverar ni arbetarna till ett Lean tänk? 

● Vilka effekter har Lean på produktionen och Hur mäter Scania effekterna av Lean 

production? 

● Vilka nackdelar medför Lean production? 

● Hur ser ni på Lean verktygen samt hur jobbar ni med dessa? 

 

         

 

 Vill du tillägga något som du tror vore intressant för studien? 

 


