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Abstrakt

SME-féretag inom tillverkning kommer under 2000-talet mdéta oforutsédgbara, hogfrekventa
marknadsforandringar pa grund av global konkurrens. Den fjarde industriella revolutionen
(samlingsterm for nya intelligenta digitala teknologier i tillverknings- och industriprocesser)
gor att nya utmaningar maste motas som inte bara fokuserar pa forbattrade
tillverkningsprocesser men ocksa staller krav pa en digital transformation. Dessutom behdver
den hallbara utveckling av samhallet beaktas som alltmer blir en naturlig del i interna
prestationsméatningar hos foretag. En strategi for att halla sig konkurrenskraftiga och maéta
ekologiska hallbarhetskrav ar att tillverkningsforetag integrerar produktionsfilosofin Lean med
sitt affarssystem. Vissa forskare havdar att affarssystem i kombination med att arbeta enligt
Lean kan komplettera varandra medan andra hévdar att de &r direkt motsagelsefulla. Det finns
tidigare forskning om Lean, dock finns oklarheter i forskning kring att integrera Lean med
affarssystem vilket skapar ett behov av ny forskning inom omradet. Studien syftar till att
undersdka hur affarssystem stodjer SME-foretag inom tillverkning att arbeta enligt Lean samt
vilka implikationer som kan uppstd med foljande fragestéllning; “Hur stodjer affarssystem
SME-foretag inom tillverkning att arbeta enligt Lean?”.

Studien har utgatt utifran en kvalitativ forskningsansats med induktiv riktning. Som
intervjumetod har semistrukturerade intervjuer anvands i syfte att skapa 6kad forstaelse for hur
foretag anvander affarssystem for att arbeta Lean. Studiens slutsats indikerar fem olika omraden
dar affarssystem kan verka stodjande i att arbeta enligt Lean. Dessa ar IT-integration och
realtidsinformation, lagerhantering och minskad 6verproduktion, processoptimering och
synkronisering, Hallbarhet och dokumentation samt realtidsbeslut och optimerad logistik.
Studien kan anvéandas av tillverkningsforetag inom segmentet SME som vill 6ka sina insikter
kring hur ett affarssystem kan stddja arbete enligt Lean.

Nyckelord: Lean, affarssystem, IT-integration, realtidsinformation, pull-produktion, push-
produktion, SME, processoptimering, hallbar utveckling, 6verproduktion.



Abstract

In the 21st century, manufacturing SMEs will face unpredictable, high-frequency market
changes due to global competition. The fourth industrial revolution (collective term for new
intelligent digital technologies in manufacturing and industrial processes) means that new
challenges must be met which not only focus on improved manufacturing proceses but also
demand a digital transformation. In addition, the sustainable development of society needs to
be considered, which is increasingly becoming a natural part of internal performance
measurements at companies. One strategy to stay competitive and meet ecological
sustainability requirements is for manufacturing companies to integrate the Lean production
philosophy with their ERP-system. Some researchers argue that ERP-systems in combination
with working Lean can complement each other, while others argue that they are directly
contradictory. There is previous research on Lean, however, there are ambiguities in research
about integrating Lean with ERP-systems, which creates a need for new research in the area.
The study aims to investigate how ERP-systems support SME companies in manufacturing to
work according to Lean and what implications may arise with the following question: “How do
ERP-systems support manufacturing SMEs to work according to Lean?””.

The study has been based on a qualitative research approach with inductive direction. As an
interview method, semi-structured interviews have been used with the aim of creating a greater
understanding of how companies use ERP-systems to work Lean. The study indicates five
different areas where ERP-systems can be supportive in working according to Lean. These are
IT-integration and real-time information, Inventory management and reduced overproduction,
Process optimization and synchronization, Sustainability, environmental goals and
documentations as well as real-time decisions and efficient logistics. The study can be used by
manufacturing companies in the SME segment who want to increase their insights into how an
ERP-system can support work according to Lean.

Keywords: Lean, ERP-systems, IT integration, real-time information, pull production, push
production, SME, process optimization, sustainable development, overproduction.
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1 Introduktion

1.1 Bakgrund

Av Sveriges alla foretag bestar 99,9 % av SME-foretag (Ekonomifakta, 2021). European
Commission (2015) definierar SME som foretag med mindre &n 250 anstéllda, har en arlig
omsattning som inte Gverstiger 50 miljoner euro eller arligen har en balansomslutning som inte
overstiger 43 miljoner euro. SME-foretag inom tillverkning kommer under 2000-talet stallas
mot 6kad global konkurrens pa grund av hogfrekventa marknadsforandringar (Koren et al.,
1999). Den fjarde industriella revolutionen (samlingsterm for nya intelligenta digitala
teknologier i tillverknings- och industriprocesser) gor att nya utmaningar maste métas som inte
bara fokuserar pa forbattrade tillverkningsprocesser men ocksa stéller krav pa en digital
transformation (Busto, Pando & Alvarez, 2021). Fér att behélla sin konkurrenskraft behdver
bade processer och IT-I6sningar beaktas och effektiviseras. Dessutom behover dessa SME-
foretag ta hansyn till den hallbara utvecklingen av samhallet som blir en alltmer naturlig del i
interna prestationsmatningar. Pressen kommer fran staten, samhallet och intressenter, som mer
an nagonsin forutsatter att verksamheter tar ansvar for deras avtryck pa omgivning och miljo
(Upokporo et al., 2020). Det bildar en form av motségelse, dar en balans behévs i foretag mellan
den ekonomiska tillvaxten och den ekologiska hallbarheten (Chofreh, Goni, Klemes, Malik, &
Khan, 2020).

Ett tillvagagangssatt for att mota de 6kade kraven fran konkurrenter &r att foretag implementerar
produktionsfilosofin Lean (Chen & Sarker, 2015). Lean &r en tillverkningsfilosofi som har sitt
ursprung i Toyota vilket sedan dokumenterats av amerikanska forskare, vidareutvecklats och
spridits till andra tillverkningsindustrier (Ljungberg & Larsson, 2012). Pull-produktion &r en
grundprincip i Lean dar behov styr produktionen (Bruun & Mefford, 2004; Houti, Abbadi &
Abouabdellah, 2016). Affarssystem baseras pa push-produktion dar produktion styrs efter
prognoser (Houti, Abbadi & Abouabdellah, 2019), som ar ett estimerat behov istallet for det
behov som faktiskt existerar (Bruun & Mefford, 2004). Pull-produktion ar battre lampat for
tillverkningsforetag da det minskar sloseri och kostnader medan push-produktion okar
driftkostnader. Enligt Alves Junior et al. (2022) kan en Okad digitalisering forenkla
implementationen och anvandningen av Lean. Detta syns i utvecklingslander som ofta har
svarigheter att nyttja de positiva effekterna som Lean kan fa pa hallbarhet och miljo, eftersom
deras affarssystem inte anvands effektivt eller stédjer matning och bevakning av héllbarhetsdata
(Abdel-Kader, EI-Masry & EI-Sheikh, 2023). For att kunna arbeta enligt Lean krdvs att hela
vardekedjan ar valgenomténkt med processer som samverkar och stdds i ett affarssystem
(Ljungberg & Larsson, 2012). Enligt Liutkevic¢iené, Rytter och Hansen (2022) kan en
kombination av affarssystem och Lean forbattra processer eftersom Lean erbjuder
arbetsmetoder for kontinuerlig processforbattring medan affarssystem ger digitalt stod for
processerna.

Halgeri (2011) belyser att en kombination av affdarssystem med Lean har inneburit
konkurrensfordelar for foretag som lagre lagerhallning, produktionseffektivisering, forbattrad
kvalitet och snabbare svar till kunder och leverantorer. Affarssystem kan stodja foretag att
tillhandahalla ett effektivt informationsutbyte i exempelvis lager, order eller produktion
(Steger-Jensen & Hvolby, 2008). En viktig aspekt for Lean ar affarssystems tillgang till
realtidsuppdateringar (Erkayman, 2018). For att kunna planera bade produktions- och
lagerprocesser behdver information kontrolleras och registreras i realtid. Ett védlanpassat



affarssystem ger darmed 6kade chanser att kunna arbeta enligt Lean (Steger-Jensen & Hvolby,
2008). Vissa forskare havdar att det finns en motségelsefullhet mellan affarssystem och Lean,
medan andra havdar att de kompletterar varandra (Houti et al., 2019; Ward & Zhou, 2006).
Uppfattningen av affarssystem och Lean som motsagande far ofta SME-foretag att avsta fran
att anvénda affarssystem och Lean i kombination (Jituri, Fleck & Ahmad, 2018).

Det finns en hel del forskning om Lean. Dock finns en del oklarheter kring hur ett affarssystem
kan verka stodjande for att arbeta enligt Lean vilket skapar ett behov av ny forskning inom
omradet. Studien bidrar med ny kunskap om hur affarssystem kan stodja tillverkningsforetag
att arbeta enligt Lean. SME-foretag har valts till studien eftersom de har en begrénsad
resurskapacitet till skillnad fran storre foretag och kraver darmed mer underlag och stéd infor
projekt och implementeringar.

1.2 Syfte

Studien syftar till att undersoka hur affarssystem stodjer SME-foretag inom tillverkning att
arbeta enligt Lean samt vilka implikationer som kan uppsta.

1.3 Forskningsfraga
Hur stodjer affarssystem SME-foretag inom tillverkning att arbeta enligt Lean?
1.4 Avgransningar

Studien &r avgréansad till tillverkningsforetag i Sverige inom kategorin SME.



2 Relaterad litteratur

| foljande kapitel presenteras resultatet av litteraturstudien. FOrst presenteras en dvergripande
beskrivning av Lean, pull-produktion samt affarssystem och push-produktion. Darefter beskrivs
push- och pull-produktion, IT-integration, realtidsinformation samt hallbar utveckling. Till sist
presenteras en litteratursammanfattning med en avslutande tabell som belyser identifierade
omraden dar affarssystem kan stodja att arbeta enligt Lean.

2.1 Lean

Framgangsfaktorn for produktionsfilosofin Lean har sitt ursprung i Toyota vilket sedan
vidareutvecklas och spridits till andra tillverkningsindustrier. Leans huvudsakliga principer
bygger pa pull-produktion, kundfokus, respekt for manniskan, effektivare vardeflode samt
perfektion. Standardiserade produkter &r nagot Lean framst associeras med i
tillverkningssammanhang och det som atskilde Toyotas produktion fran andra tillverkare var:

Samma produktionskapacitet krdvde mindre investering

Arbetsbdrdan reducerades vid service, tillverkning och utveckling

Férre produktionsfel

Arbetsskadorna reducerades

Minimera antalet leverantorer

Lagerhallningen minskade

Kortare och mindre resurskravande huvudprocess (Ljungberg & Larsson, 2012)

Lean kan bidra till tillverkningseffektivisering genom minimerad ledtid och processforbattring
vilket mojliggors genom satsningar i IT-integration (Udokporo et al., 2020). Inom tillverkning
hanteras artiklar i takt med att kundbehovet uppstar och stromlinjeformar de vardeskapande
processerna (Shah & Ward, 2003). Lean utesluter sloseri av material och ravaror fran foretags
tillverkningssystem, dar en fordndring av processerna sker genom att onddiga aktiviteter
elimineras (Yang, Hong & Modi, 2011) vilket framjar hallbar utveckling (Cagliano, Caniato &
Spina, 2006). Aktiviteterna behover ses ur ett helhetsperspektiv da de annars kan vara svara att
identifiera. Det finns sju huvudsakliga former av sléseri inom produktion:

e Viantan — Nar information saknas, en arbetsgrupp uppehalls av foregaende
arbetsprocess, produktionsstopp eller materialférseningar.

e Overarbete — Nar kunder inte vill betala for ett arbete eller nér ett arbete utfors som ej
begarts.

e Onddiga forflyttningar — Forflyttningar av maskiner, manniskor eller material.

e Lagerhallning — Tillverkning av batcher medfor onodig lagerhallning. Detta skapar
osékra leveranstider och ojamn kvalitet.

e Transport — Onddiga omflyttningar som harstammar fran rutinméassiga fel samt
placering och layout pa befintliga lokaler och utrustning.

e Overproduktion — Storsta bidragande faktor till sloseri eftersom det innebar att varor
overproduceras eller produceras i fortid.

o Defekter — Nar en produkt ar feltillverkad eller kunden angrar sig pa grund av olika
typer av defekter (Ljungberg & Larsson, 2012).

I tillagg till de sju formerna av sl6seri inom produktion delas sl6seri in i tva ytterligare former
av sloseri, miljosloseri samt underutnyttjande av anstalldas kreativitet (Gaikwad &



Sunnapwar, 2020). Utbildning behover ske med personalen for att de ska forsta och acceptera
forandringar som Lean medfor (Ljungberg & Larsson, 2012). Verksamheter har historiskt
motiverats att anvanda Lean for ekonomisk vinning men har visat sig anvandbart for att bidra
till hallbar utveckling (Dey, Malesios, De, Chowdhury & Abdelaziz, 2019).

2.1.1  Pull-produktion

Pull-produktion &r en av Leans viktigaste byggstenar och innebér att arbete styrs efter behov
(Bruun & Mefford, 2004; Erkayman, 2018; Houti et al., 2016). Sista steget i vardekedjan &ar
kund som skapar det aktuella behovet genom att ldgga order (Bruun & Mefford, 2004). Férdelar
med pull-produktion &r kostnadsreduceringar samt effektivisering av lager och logistik genom
Just-in-time (JIT). JIT &r en del av Lean som forkortar ledtiden genom att produktion och
leverans sker i realtid vilket minskar lager (Erkayman, 2018). Lean behover utvecklas i samrad
med leverantorer och kunder for att kunna leverera ratt antal produkter i tid (Shah & Ward,
2007).

2.2 Affarssystem

Affarssystem ger ett integrerat verksamhetsovergripande informationsfléde genom ersattning
av separata och egenutvecklade system. Alla transaktioner som sker pa operativ, taktisk och
strategisk niva inom affarssystemet lagras i en gemensam databas (Hedman, Nilsson &
Westelius, 2009). Affarssystem ar centralt for att astadkomma en full integration av
verksamheters data som forbattrar informationshanteringen. Verksamheterna kan da jobba mer
processorienterat och effektivisera processer langs hela vardekedjan (Singh & Wesson, 2009).
Affarssystem paverkar starkt hur foretag organiseras och styrs. Affarssystem stodjer planering
och hantering av order, produktion, lager och strategisk analys bade internt och externt.
Affarssystems viktigaste uppgifter innefattar planering, métning samt kontroll av foretaget
(Hedman, et al., 2009). Affarssystem kan motverka isolering av information vilket forbéattrar
tillgangen till information samt kommunikationen (Flodén, 2013). Affarssystem kan integrera
och automatisera processer samt skapa och dela information mellan avdelningar i realtid (Nah,
Lau & Kuang, 2001).

Varden som kan erhéllas med affarssystem &r effektivare informationshantering, lagre IT-
kostnader samt battre beslutsfattande (Hedman, et al., 2009). Affarssystem effektiviserar och
forkortar tiden for beslutsfattande kring operativt arbete exempelvis tillverkningsplanering,
kvalitets-, personal- och lagerhantering. Operativa beslut kan integreras i affarssystemet vilket
Okar internt samarbete och reducerar problem kopplat till kvalitet, lager och effektivitet. Féretag
som saknar affarssystem kan ha problem att realtidspara interna processer vilket forsamrar
lagerhantering, leveransprestanda och produktuppféljning (Erkayman, 2018).

2.2.1 Push-produktion

Tillverkningsforetag som anvander push-produktion har ofta ldngre ledtider och hdgre
lagerhallning an pull-produktion (Riezebos, Klingenberg & Hicks, 2009). Affarssystem inom
produktion fungerar traditionellt enligt push-produktion dér produktion styrs efter prognoser
(Houti et al., 2016; Powell, Riezebos & Strandhagen 2013). Prognoser saknar kontroll for om
behovet av material uppstatt for nasta maskin i processen (Houti, Abbadi & Abouabdellah.,
2017: Powell, Riezebos, et al., 2013). Push-produktion saknar gréns for dverproduktion medan
pull-produktion begransar arbetsmangden som l&ggs ner i aktuella processer (Riezebos et al.,
2009).



2.3 Affarssystem och Lean

Affarssystem och Lean Klassificeras var for sig som tva centrala strategier for tillverkande
foretag som vill oka sin effektivitet och konkurrenskraft pa den globala marknaden.
Affarssystem kan vid forsta anblick verka anpassat till att stodja Lean men kategoriseras ofta
som en form av sloseri (Powell, Reizebos, et al., 2013; Houti et al., 2016). | Lean prioriteras en
hogre effektivitet i tillverkningsprocessen vilket kan 0ka flexibiliteten vilket &ven affarssystem
kan gora (Bruun & Mefford, 2004). Affarssystem ar ett vanligt hinder for Lean, da det kan
medfdra langsam produktion och uppmuntra till stor lagerhallning (Halgeri, McHaney och Pei,
2011). IT-system kan ocksd vara en dyr investering som tvingar till ett standardiserat
processflode. Detta kan sétta hinder for arbete med Lean som forutsdtter kontinuerlig
anpassning och optimering av processer (Bruun & Mefford, 2004).

Affarssystem har dock visat sig kunna stddja Lean inom en rad punkter;

Stromlinjeformning och synkronisering av datafléden, bade internt och externt
Kanban-kontroll

Okat informationsutbyte i férsérjningskedjan

Loggning och uppfdljning av kvalitetsproblem

Tillverkning styrs efter behov istéllet for prognos

Anvéndning av CRM

Backflushing-redovisning

Loggning av data som mojliggor JIT-produktion (Powell, Alfnes, Strandhagen &
Dreyer, 2013).

2.3.1 Push- och pull-produktion

Lean kan forbattra kundservice, kvalitet och produktivitet vilket dven affarssystem kan
mojliggdra (Nauhria, Wadhwa & Pandey, 2009). Lean innebar pull-produktion dér behov styr
produktionen (Bruun & Mefford, 2004; Houti et al., 2016). Affarssystem baseras istallet pa
push-produktion dar produktion styrs efter prognoser (Houti et al., 2017), som ar ett estimerat
behov istéllet for det behov som faktiskt existerar (Bruun & Mefford, 2004). Pull-produktion
passar tillverkningsforetag bast da det minskar sloseri och kostnader medan push-produktion
anses Oka driftkostnader. Affarssystem stodjer tillverkningsforetag genom best-practise for
processer och genom integration av informationsflédet. En kombination mellan affarssystem
och Lean kan innebdra konkurrensférdelar som lagre lagerhallning, tillverknings- och
produktionseffektivisering, forbattrad kvalitet och snabbare svar till kunder och leverantorer
(Busto et al., 2021; Houti et al., 2016; Jituri et al., 2018).

Lean har okat konkurrenskraften for tjanste- och tillverkningsforetag. En sammankoppling
mellan Lean och affarssystem skapar forbattringar i en hybrid arbetsmiljo (Liutkeviciené el al.,
2022). Tidigare forskare har hdvdat att en sammankoppling av pull- och push-produktion &r
komplext eftersom de uppfattas som motsatser (Houti et al., 201; Powell, Riezebos et al., 2013).
Tillverkningsforetag har dock kunnat dra nytta av bada systemen (Reeboks et al., 2009;
Liutkeviciené el al., 2022; Nauhria el al., 2009). Uppfattningen av affarssystem och Lean som
motsatser far ofta SME att avsta. Dessutom far farre an 20 % av alla tillverkande foretag ROI
(Return On Investment) pa sin Lean-implementation (Jituri et al., 2018).



2.3.2 IT-integration

Affarssystem kan internt stodja Lean genom avancerad planering och schemaléggning dar
flaskhalsar kan reduceras och minska processernas cykeltid. En lyckosam implementation av
affarssystem och Lean kan reducera lagernivaerna vilket minskar behovet av lager (Busto et al.,
2021; Erkayman, 2018). Forutom att affarssystem kan ge medarbetare tillgang till intern
information behdvs ocksa information fran externa aktorers affarssystem vilket kan erhallas
med IT-integration (Ward & Zhou, 2006). Historiskt har analoga kanbantavlor anvénts frekvent
inom Lean for att tillverka artiklar efter internt behov av ravaror (Bruun & Mefford, 2004) och
sker enligt pull-produktion som minskar éverproduktion i tillverkningsprocessen (Houti et al.,
2019). Dock saknar dessa analoga kanbantavlor extern IT-integration till kunder. For att skapa
en integration mellan IT-system kan EDI (Electronic Data Interchange) anvéndas som kan
lanka ihop system med hjalp av ett mjukvaruprotokoll (Bruun & Mefford, 2004).

IT-integration med foretags externa aktorer ger insyn i deras order- och produktionsplanering
vilket reducerar produktionsvolymer och stodjer Lean. Orderinformation overfors standigt
langs hela leveranskedjan vilket minskar kundernas ledtider. Aven integration av kundtjanst
kan goras i affarssystemet. Kundinformation kan delas i realtid vilket kan forkorta kunders
ledtid (Ward & Zhou, 2006).

2.3.3 Realtidsinformation

Foretags framgang kan paverkas av realtidsuppdatering eftersom kunder och leverantorer
forvantar sig IT-integration samt synkronisering av produktion-, leverans- och
kontrollinformation (Powell, Riezebos, et al., 2013). Affarssystem kan integrera information
vilket kan stodja Lean-produktion i form av 0kad effektivitet och flexibilitet, minskat sloseri
samt optimering av processerna (Carroll, 2007; Erkayman, 2018). Kontroll av lager sker &n
idag med papper for sparning av vital information. Manuella pappersmetoder kan hamma
tillverkningskapaciteten eftersom produktionskvantitet och materialflodet inte justeras da
sparning inte sker optimalt pa operativ niva. Bristen pa realtidsinformation begréansar kontroll
av lager vilket forsvarar att arbeta enligt Lean (Powell, Alfnes, et al., 2013). Foretag kan med
tillgang till realtidsinformation reagera snabbare vid marknadsforandringar vilket Okar
kundnéjdheten (Flodén, 2013). Uppdateringar i realtid ar centralt for responsivitet och
automatisering av tillverkning. For optimal styrning krdvs informationsunderlag som
uppdateras i realtid. | realtid kan materialhanteringen i affarssystem optimera processerna inom
produktion- och leveranskedjan. Stora lager okar lokal- och avskrivningskostnader. Sma lager
Okar risken for materialbrist vilket leder till produktionsstérningar. Darmed ar upphandling av
material kritiskt (Powell, Riezebos, et al., 2013).

Integration av information med kunder och leverantérer kan visualiseras holistiskt via molnet i
realtid. Kunders och leverantorers behov synliggors genom efterfragan, lagersaldo,
forsorjningskéllor samt distributions- och produktionskapacitet. Produktionskrav samt forslag
kan delas i molnet vilket kan forbattra processerna (Hong, Dobrzykowski & Vonderembse,
2010). Molnprogram finns i en 6ppen och tillganglig miljo. Externt kan kunder och leverantorer
dela information om efterfragan, material, lagersaldo vilket bada parter kan anvanda vid
planering av tillverkning och logistik (Powell, Reizebos, et al., 2013).

2.4 Hallbar utveckling

For att kunna skapa en hallbar utveckling i samhéllet har globala anstrangningar gjorts och blir
allt viktigare. Vart samhalles storsta utmaning kopplas till ekologisk hallbarhet med fokusering



pa klimatforandringar och miljon (SOU 2015:91; UNDP, 2020). Digitaliseringen paverkar
samhéllet alltmer vilket innebar nya utmaningar for ekologisk hallbarhet. Analys av stora
mangder digitala spar kan bidra med kunskap om manniskan, miljon och samhéllet.
Digitaliseringen ger nya majligheter att stodja hallbarhetsarbete om klimat och miljé (SOU
2016:89). Digitaliseringens effekter paverkar miljo och klimat bade positivt och negativt.
Effekterna bor analyseras for beddmning av digitaliseringens nettoeffekt, med andra ord hur en
IT-produkts interaktion med planeten paverkas. Exempelvis berakna utslapp av véxthusgas vid
anvandning, tillverkning och utveckling. Berdkningen kan sedan jamforas de potentiella
utsldppsminskningarna produkten bidrar med for att skapa en effektivare transport,
elforbrukning och fastighet (SOU 2016:89). Foretag pressas alltmer till att effektivisera sitt
resursutnyttjande och att reducera spill och sloseri for att arbeta ekologiskt hallbart (SOU
2015:91; UNDP, 2020).

UNDP (United Nations Development Programme) &r en sammanslutning av 170 samarbetande
stater for att minska ojamlikhet, fattigdom samt framja hallbarhet och fred. UNDP i Sverige
utvecklar policys for hallbar utveckling och stodjer inférandet av globala mal. Mal tolv ar ett
globalt mal for att skapa hallbar konsumtion och produktion. Delmal innefattar att infora ett
tioarigt regelverk for att astadkomma en hallbar forvaltning och anvandning av naturresurser
senast ar 2030. Andra delmal innebér effektiv utnyttjande av naturresurser, ansvarsfull
kemikalie- och avfallshantering, hallbarhetsredovisning samt upplyser samhallet om hallbar
livsstil (UNDP, 2020). Sedan 2016 maste stora foretag uppratta en hallbarhetsredovisning
enligt Arsredovisningslagen 6 kap. 10-14 8§ (Bolagsverket, 2019). Intresset for ekologisk
hallbarhet har Okat i samhallet vilket for foretagen innebar att det blir viktigare att redovisa
ekologiska héllbarhetsrapporter for aktiedgare och intressenter. (Vieira & Radonji¢, 2020;
UNDP, 2020). Ett okat intresse fran samhallet bor innebéra att framtida lagstiftning om
héallbarhet dven kommer omfatta mindre foretag. Foretag som hallbarhetsrapporterar kan
uppfattas som mer etiskt korrekta &n andra foretag (Massa, Farneti & Scappini, 2015).

2.5 Litteratursammanfattning

Leans huvudsakliga principer bygger pa kundfokus, respekt for manniskan, effektivare
vardeflode samt perfektion (Ljungberg & Larsson, 2012). Tillverkning sker enligt pull-
produktion som betyder att artiklar hanteras i takt med att kundbehovet uppstdr och
stromlinjeformar de vardeskapande processerna (Bruun & Mefford, 2004; Erkayman, 2018;
Houti et al., 2016). Fordelar med pull-produktion &r kostnadsreduceringar samt effektivisering
av lager och logistik som forkortar ledtiden genom att produktion och leverans sker i realtid
vilket minskar lager (Erkayman, 2018). Affarssystem ger ett integrerat
verksamhetsdvergripande informationsfléde genom erséttning av separata och egenutvecklade
system (Hedman et al., 2009). Tillverkning sker enligt push-produktion vilket betyder att
prognoser estimerar behov och inte for det behov som faktiskt existerar (Houti et al., 2016;
Powell, Riezebos et al., 2013). Digitaliseringen paverkar samhéllet alltmer vilket innebéar nya
utmaningar for ekologisk hallbarhet Analys av stora mangder digitala spar kan bidra med
kunskap om ménniskan, miljon och samhéllet (SOU 2016:89).

Affarssystem och Lean klassificeras var for sig som tva centrala strategier for tillverkande
foretag som vill 6ka sin effektivitet och konkurrenskraft pa den globala marknaden (Powell,
Reizebos et al., 2013; Liutkeviciené el al., 2022). Affarssystem kan vid forsta anblick verka
anpassat till att stodja Lean men kategoriseras ofta som en form av sléseri (Powell, Reizebos,
et al., 2013; Houti et al., 2016). En kombination mellan affarssystem och Lean kan innebéra
konkurrensfordelar som lagre lagerhallning, tillverknings- och produktionseffektivisering,



forbattrad kvalitet och snabbare svar till kunder och leverantorer (Busto et al., 2021; Houti et
al., 2016; Jituri et al., 2018).

Nedan &r resultatet av litteraturstudien i form av en tabell med de olika stédjande omraden och
dess relaterade litteratur. Tabellen ligger till grund for upprattandet av intervjuguiden. Utifran
litteraturstudien har fyra Gvergripande omraden identifierats dar ett affarssystem kan stodja att
arbeta enligt Lean. De fyra Overgripande omradena ar order, lager, tillverkning och
hallbarhetsarbete.

Tabell 1. Identifierade omraden dar ett affarssystem kan stodja att arbeta enligt Lean

Stodjande omrade Litteratur

Order Powell, Riezebos, et al., 2013; Houti et al., 2016;

Ward & Zhou, 2006; Ljungberg & Larsson,
2012; Houti et al., 2017; Busto et al., 202;
Powell, Alfnes, et al., 2013; Liutkevicien¢ el al.,
2022; Steger-Jensen & Hvolby, 2008; Bruun &
Mefford, 2004; Halgeri et al, 2011; Shah &
Ward, 2007

Lager Powell, Alfnes et al., 2013; Erkayman, 2018;
Houti et al., 2017; Riezebos et al., 2009; Halgeri
et al., 2011; Ljungberg & Larsson, 2012; Bruun
& Mefford, 2004; Busto et al., 2021

Tillverkning Powell, Alfnes et al., 2013; Erkayman, 2018;
Houti et al., 2016; Ward & Zhou, 2006; Hong et
al., 2010; Ljungberg & Larsson, 2012; Carroll,
2007; Steger-Jensen & Hvolby, 2008; Houti et
al., 2017; Busto et al., 2021; Liutkevi¢ien¢ el al.,
2022

Hallbarhetsarbete Erkayman, 2018; Riezebos et al., 2009; Houlti et
al., 2016, 2019; Dey et al., 2019; Gaikwad &
Sunnapwar, 2020; Busto et al., 2021; Upokporo
et al., 2020; Chofreh et al., 2020; Liutkeviciene
et al., 2022, Ekonomifakta, 2021; SOU 2015:91;
UNDP, 2020; SOU 2016:89; Massa et al., 2015;
Vieira & Radonjic, 2020




3 Metod

Foljande kapitel inleds med att motivera studiens forskningsansats och hur litteraturstudien
utforts. Darefter berdrs omradena urval, datainsamling, etiska overvagande med
informationskravet,  nyttjandekravet, = samtyckeskravet,  konfidentialitetskravet  samt
analysmetod. Till sist halls en diskussion kring den valda metoden.

3.1 Forskningsansats

Studien syftar till att kunna besvara fragestdllningen ”Hur stodjer affarssystem SME-foretag
inom tillverkning att arbeta enligt Lean?”. For att skapa en forstaelse for hur ett affarssystem
stodjer SME-foretag inom tillverkning att arbeta enligt Lean har en kvalitativ forskningsansats
anvants i studien. Litteraturstudiens resultat ligger till grund for den intervjuguide som
anvandes i intervjuerna. Fragorna utformades utifran de omraden i ett affarssystem som
identifierats stodja arbete enligt Lean (se tabell 1). Vi valde ut relevanta respondenter for
studien (se tabell 2) utifran kriterierna att de arbetade pa ledningsniva i tillverkande SME-
foretag som anvéander och har kunskap kring affarssystem och Lean.

Vi fann att det var lampligt att anvanda semistrukturerade intervjuer med 6ppna fragor for den
kvalitativa studien. For det forsta kunde vi stilla forutbestamda fragor for att fa en grundlig
forstaelse for hur foretag kan anvanda affarssystem for att arbeta enligt Lean. For det andra,
enligt Jacobsen (2002), kan 6ppna fragor leda till ovantade resultat for studien och majliggora
en detaljerad diskussion om fragorna, vilket var lampligt for var studie. Till slut kan
respondenternas personliga uppfattningar och upplevelser vara huvudfokus nar man samlar in
och analyserar den insamlade data. De semi-strukturerade intervjuerna anvandes som stod for
att kunna stalla relevanta uppfoljningsfragor baserat pa respondenternas kunskap och
fardigheter om affarssystem och Lean. Dessutom anvandes dessa fragor for att diskutera
narliggande omraden som kunde vara relevanta for studien. Koder och monster urskildes i
resultatet for att upprétta teman (se tabell 3) som gav en djupare analys av studien.

Studien grundar sig i en kunskapsteoretisk standpunkt med en induktiv inriktning som enligt
Bryman (2016) gor att teorin blir resultatet av forskningsansatsen. Vi valde att anvénda en
kunskapsteoretisk standpunkt for att kunna skapa ny kunskap om hur affarssystem kan stodja
att arbeta enligt Lean for SME-foretag inom tillverkning. SME-foretag kan darfor dra nytta av
den nya kunskapen for att bli mer konkurrenskraftiga eller for att skapa nya funktioner i
affarssystem for att battre hantera den hybrida arbetsmiljo som uppstar mellan affarssystem och
Lean. Forskningens resultat kan mdjligen tillampas pa vissa situationer pa grund av dess
kvalitativa ansats och induktiva metod. Dessa resultat kommer dock inte att leda till nagra
generella slutsatser. Resultatet bor darfor anvandas med forsiktighet for SME-foretag som
Overvager att implementera Lean eller som Onskar forbattra affarssystemets stéd att kunna
arbeta enligt Lean. Sarskild forsiktighet bor anvéndas av storre foretag eftersom studien utgick
fran SME-foretag. Exempelvis har storre foretag mer resurser, komplexare processer och fler
antalet anstéllda.

3.2 Litteraturstudie

Syftet med litteraturstudien har varit att bygga en teoretisk grund till studien. Studien innefattar
vetenskapliga artiklar och kurslitteratur inom forskningsomrade. Att anvéanda litteratur med
bade ny och &ldre forskning har gett oss mojligheten till ett bredare forskningsomrade. Utifran
att studien ska undersoka hur affarssystem stodjer tillverkningsforetag att arbeta Lean var forsta
steget att samla in litteratur kring omradena Lean och affarssystem. Detta gjorde vi for att fa en



forstaelse for hur tidigare forskning beskriver de respektive omradena samt hur de fungerade
inom tillverkning. Né&sta steg var att soka efter litteratur som innehdll forskning om Lean,
affarssystem och hallbarhet. Vi anvande litteratur som behandlade amnena separat, i
kombination med varandra samt hur kombinationen nyttjas inom tillverkande foretag.

Vetenskapliga artiklar som vi anvants till studien kommer fran databaserna Scopus,
ScienceDirect och Google Scholar. Vi anvande artiklarna som ar peer-reviewed vilket betyder
att de genomgatt en kvalitetsgranskning fore publicering och borde darfor anses vara tillrackligt
trovardiga kallor for att kunna anvandas i studien. Sokorden som anvénts ar “ERP”, “Lean”,
“Enterprise resource planning system”, “Lean production”, “ERP push”, “ERP pull”,
“sustainability”, “SME”, “green Lean”. S0korden har anvants i relation till varandra genom att
nyttja olika kombinationer av sokord tillsammans med AND eller OR. Kurslitteraturen vi
anvant ar litteratur godké&nd for hogre studier inom informatik som beddémts vara av hog
kvalitet.

For att valja ut artiklarna har stegen som beskrivs i Webster och Watson (2002) artikel anvants.
Forsta steget har varit att lasa igenom de framsokta artiklarnas titel och abstrakt. Detta medférde
att det i ett tidigt stadie gick att vélja bort artiklar som inte ansags relevanta for studien. Néasta
steg har varit att lasa igenom studiernas slutsatser vilket gjorde att ytterligare nagra artiklar
kunde valjas bort. Sista steget har varit att grundligt lasa igenom artiklarna. Sokandet efter
litteratur har vi ansetts varit fardigt nar inga ytterligare relevanta artiklar kunde hittas.

3.3 Urval

For att hitta lampliga deltagare till studien har ett kriteriestyrt urval tillampats som forsta
urvalsniva. Enligt Bryman (2016) anvands ett kriteriestyrt urval i syfte att hitta deltagare, pa
grundval av ett eller flera kriterier, som gor det maéjligt att besvara forskningsfragan. Darav har
mellanchefer pa tillverkningsforetag inom kategorin SME kontaktats med det forsta kriteriet att
de nyttjar affarssystem och Lean aktivt i sin verksamhet. Ytterligare kriterium har varit att
foretaget har nagon form av dokumenterat hallbarhetsarbete och har sin verksamhet i Sverige.

For att hitta ytterligare respondenter har studien forlitat sig pa att deltagare fran forsta
urvalsnivan bidrar till ett fortsatt snobollsurval. Snébollsurval ar en teknik dar respondenter kan
rekommendera andra individer i sin verksamhet som de tror ar av relevans for studiens innehall
(Bryman, 2016). Att ha erfarenhet av bade en verksamhets affarssystem och anvandandet av
Lean &r nischat och gjorde det svart for oss att hitta lampliga deltagare vilket enligt Bryman
(2016) gor snobollsurval till en 1amplig urvalsmetod. Snobollsurvalet slutade efter att sex
intervjuer hade genomforts, da tillrackligt med empiri insamlats i relation till studiens tidsram.
Studien innehaller tre foretag med tva respondenter fran varje foretag. Tva respondenter med
ledande positioner per foretag bor komplettera varandra tillrackligt for att resultera i en rattvis
bild om arbetet i foretaget. Tre foretag har anvénts for att ge en bredare studie samt for att hitta
likheter och skillnader mellan foretagen. Studien har valt att fokusera pa SME i Sverige da de
har en begréansad resurskapacitet till skillnad fran storre foretag. De kraver darmed mer underlag
och stod infor projekt och bor darfor medfora relevans for forskningsomradet.

3.4 Datainsamling
Studien har samlat in kvalitativa primardata under varen 2021 genom semistrukturerade
intervjuer med deltagare som innehar erfarenheter av arbete i affarssystem i kombination med

Lean. Semistrukturerade intervjuer har ansetts som en lamplig metod for oss da intervjuerna
kan ske relativt ostrukturerat och ge deltagarna utrymme for att uttrycka sina upplevelser. Dock
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ger semistrukturerade intervjuer en viss typ av struktur, till skillnad fran ostrukturerade
intervjuer, som kravs nar flertalet fall ska jamforas med varandra (Bryman, 2016).

Foretagen som deltagit i studien ar uteslutande tillverkningsféretag och verksamma i Sverige
inom samma typ av bransch. Antal anstallda hos foretagen har avrundats till nd&rmaste tiotal for
att starka anonymiseringen. Anstéllningsgraden ar mellan 100 till 240 stycken och hamnar
darmed inom kategorin SME. Att kombinera affarssystem med Lean hos foretagen har skett
mellan 6 och 11 ar, med Foretag A pa 11 ar, Foretag B pa 6 ar samt Foretag C pa 9 ar. Samtliga
respondenter dr anstéllda pa ledningsniva.

Samtliga intervjuer har skett pa distans éver Microsoft Teams och spelats in for att inte tappa
fokus under intervjutillfallena. Att vi gjorde intervjuerna pa distans ar en konsekvens av de
restriktioner som de flesta arbetsplatser forhall sig till under Covid-19. Att inte traffa
respondenterna fysiskt kan ha haft viss negativ paverkan pa mojligheten for oss att fanga upp
respondenternas kanslor och uttryck. Genom en forsamrad mojlighet att fanga upp kanslor och
uttryck kan det ocksa haft viss negativ paverkan pa skapandet av en god relation med
respondenterna. Det kan i sin tur ha gjort intervjuerna kortare &n vi planerat. Samtliga
respondenter har dock valt att ha pa kameran vilket 6kar likheten till en fysisk intervju dar bland
annat ansiktsuttryck kan urskiljas. Darfor borde distansintervjuerna inte haft signifikant
paverkan pa var datainsamling. Efter intervjuerna har materialet transkriberats och kodats in i
teman med en tematisk analys.

Tabell 2. Intervjuade respondenter

Foretag Respondent | Antal Befattning Anstallningstid Intervjutid
anstallda

Foretag | Respondent | 240 Planerings- och | 6 ar 59 min

A 1 logistikchef

Foretag | Respondent | 240 Produktions- 15 ar 44 min

A 2 och lagerchef

Foretag | Respondent | 100 VD 15 ar 45 min

B 3
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Foretag [ Respondent | 100 IT-chef 8 ar 37 min
B 4

Foretag [ Respondent | 200 Produktionsche | 20 ar 48 min
C 5 f

Foretag | Respondent | 200 IT-chef 15 ar 33 min
C 6

3.5 Etiska 6vervagande

Individskyddskravet beskriver att individer som ingdr i forskningsstudier har berattigade krav
pa att forbli anonyma, skyddas fran forédmjukelse, krankning samt fysisk eller psykisk skada.
Forskningskravet stéller vidare krav pa att forskningen haller hog kvalitet och behandlar
vasentliga fragor for samhallsutvecklingen (Vetenskapsradet, 2002). Dessa tva krav behdver
infor varje forskningsstudie vdgas mot varandra for att betrakta vérde av forskningsstudien
gentemot risker for upphov av negativa konsekvenser (Bryman, 2016). De fyra forskningsetiska
kraven &r utformade i syfte att kunna ge en god avvégning mellan individskyddskravet och
forskningskravet (Vetenskapsradet, 2002).

3.5.1 Informationskravet

Innan intervjuerna startade fick respondenterna som deltagit i de semistrukturerade intervjuerna
forhandsinformation angaende deras uppgift i studien, syfte samt villkoren for deltagandet.
Information delgavs aven rattigheten att avbryta medverkan i studien utan att uppge anledning
till avhopp (Vetenskapsradet, 2002; Bryman, 2016).

3.5.2 Nyttjandekravet

Respondenterna informerades om att det insamlade materialet till studien endast kommer
anvandas till det som angivits innan intervjuerna startade (Vetenskapsradet 2002; Bryman,
2016). Respondenterna fick ocksa veta att inget av det inspelade eller transkriberade materialet
kommer anvandas till annat an till studien (Vetenskapsradet, 2002).

3.5.3 Samtyckeskravet

Innan intervjuerna genomfordes fick respondenterna ge sitt samtycke som enligt
Vetenskapsradet (2002) alltid ska inhamtas i undersékningar med aktivt deltagande. Samtycket
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beskriver att respondenten nar som helst kan avbryta sin medverkan utan negativa
konsekvenser. Den beskriver ytterligare att data som inhdmtats till studien transkriberats
anonymt for att undanréja maojligheten till yttre identifikation (Vetenskapsradet, 2002).

3.5.4 Konfidentialitetskravet

Inspelat material kan ge en oroskanslor hos respondenterna utifran vetskapen om ett fortsatt
bevarande for eftervarlden (Bryman, 2016). Enligt Vetenskapsradet (2002) ska alla insamlade
uppgifter i en studie behandlas med storsta mojliga forsiktighet och personuppgifter hanteras
pa ett sadant vis att obehdriga inte kan komma at materialet. | studien kommer darfor
respondenterna bli informerade om att det inspelade materialet fran intervjuerna direkt sparas
over pa ett USB-minne och saledes tas bort fran enheten de spelats in pa. Efter att intervjuerna
sedan blivit transkriberade och anonymiserats med fiktiva namn kommer materialet successivt
raderas fran USB-minnet for att sakerhetsstalla att konfidentialitetskravet efterlevs och
respondenterna kanner en trygghet i att utfora intervjuerna (Vetenskapsradet, 2002).

3.6 Analysmetod

For att analysera det empiriska materialet gjorde vi en tematisk analys som enligt Bryman
(2016) kan ge oss en teoretisk forstaelse for insamlade data. Vi applicerat en steg-for-stegguide
fran Braun och Clarke (2006) for att fa en struktur i hur vi organiserade det empiriska materialet
i den tematiska analysen.

Efter transkriberingen av empirin laste vi igenom materialet flera ganger for att bli bekant med
de data som insamlades i studien. Fokus lag pa att hitta betydande monster eller samband som
senare kunde anvéndas for att skapa koder. Det gjorde det enklare for oss att koppla ihop och
synliggora vad respondenterna sagt. Som exempel upptéckte vi olika monster och samband
relaterade till informationsflodet.

| nasta steg skapade vi koder utifran framkomna monster och samband. Tva respondenter
namnde koden for informationsfldde, 'anvandning av prognoser utifran nutida data'. Dessutom
hanvisade tva respondenter till koden, som sager att ‘fabriksutslapp méts och ger varningar
utifran avvikelser'. Till sist framkom den framstaende koden fran fyra respondenter; 'Betydelsen
av IT-integrationens informationsutbyte med kunder'.

Utifran exemplet informationsflode blev nésta steg att skapa ett 6vergripande tema som passade
in med de identifierade koder. Det som var vésentligt i sammanhanget var att foretagen anvande
affarssystemets IT-integration for att effektivisera informationsflédet och kunna arbeta enligt
Lean. Vi tolkade att hela sammanhanget kunde passa som ett Gvergripande tema som
exemplifierar hur foretag, genom anvandning av foretagets IT-integration, inte bara
effektiviserar informationsflodet utan &ven inkluderar Lean som kritisk del i vardekedjan.

| sista steget borjade teman namnges efter hur de kunde hjélpa till att fortydliga var analys. For
att korta ner det 6vergripande temat ”Foretagen anvénde affarssystemets IT-integration for att
effektivisera informationsflodet och kunna arbeta enligt Lean” kom vi fram till temat IT-
integration. Efter att ha bearbetat restende av det empiriska materialet resulterade det i fem
teman. Dessa gav en struktur och tydlighet till analysen. De fem teman som uppkom av
tematiska analys ar:

e IT-integration
o Effektivare datahantering
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« Planering och synkronisering av tillverkningsprocessen
o Minskat sloseri och framjande av hallbarhet
o Engagerad ledning

3.7 Metoddiskussion

Var studie har syftat till att undersoka hur ett affarssystem kan stodja ett SME-féretag inom
tillverkning att arbeta enligt Lean utifran en kvalitativ metod med induktiv inriktning. Att vara
aktuell i tiden med sin forskning uttrycker Tracy (2010) som en grundldggande forutséttning
for att utfora kvalitativa studier med relevans och av god kvalitet. Utifran att
tillverkningsforetag i dagslaget inte bara har de traditionella kraven pa effektivitet och
ekonomisk tillvaxt utan dven hallbarhetsrelaterade faktorer anser vi att fragestallningen ar
aktuell i tiden. Foretag visade entusiasm och var positiva till att delta i studien nar vi fragade
dem. Nar vi genomforde intervjuerna och stallde fragor fran intervjuguiden (se Bilaga 1) fick
vi langa och noga genomtankta svar. Vid flera tillfallen fick vi ta kortare pauser for att
respondenterna ville fa mer tid att reflektera 6ver fragan. De uttryckte dessutom nyfikenhet pa
vad andra foretagen kan ha svarat, saval som vad vi hade for tips och rad baserat pa var
litteraturstudie. Det tolkar vi som ett tecken pa att fragestallningen aven var aktuell i tiden for
de tillfragade foretagen.

Fran borjan ville vi forska om hur ett affarssystem kan stodja arbete enligt Lean utifran en
kvantitativ metod. Aven om de svar vi fick fran foretag var entusiastiska s var det svart att
hitta tillrackligt manga féretag och respondenter for att kunna genomfora en studie kvantitativt.
Darfor valdes fragan att tolkas utifran erfarenheter och upplevelser kring
affarssystemanvandning och Lean samt hur dessa relaterar till varandra. Genom semi-
strukturerade intervjuer som enligt Tracy (2010) fangar manniskors erfarenheter och
upplevelser knutet till ett visst fenomen kunde vi genomféra forskningen enligt en kvalitativ
metod. Vi anser i efterhand att vissa fragor ibland gav respondenterna for mycket utrymme att
resonera fritt. For att uppratthalla relevans och sékerhetsstalla jamforbarhet mellan intervjuerna
fick vi ofta styra tillbaka samtalet till det angivna omradet och stélla foljdfragor. Exempelvis
kunde vi bytt ut ‘vilka' till ‘vilken' i fragan; ” Vilka processer behdver dndras och hur for att
mojliggora Lean inom tillverkning?”. Vi anser att fragan var for bred for var studie och 'vilken'
hade undvikit generella svar som; det ar flertalet processer som har betydelse for Lean i den
kontexten™.

Anvandningen av en induktiv metod innebér att det finns farre forutfattade meningar kring hur
resultatet kan bli och att verkligheten kan studeras med ett mer 6ppet sinne (Jacobsen, 2002).
Nackdelen av att vi anvant en induktiv metod samt att studien ar kvalitativ ar enligt Jacobsen
(2002) svarigheten att dra generella slutsatser. Det bor darfor betonas att slutsatserna blir en
uppskattning av respondenternas egna uttalanden och inte en konkret teknisk bekréftelse utifran
affarssystemets faktiska kapacitet. Resultatet bor darav skilja utifran anstallningsgrad,
kompetens eller arbetsuppgifter. Utifran att studien gjordes pa chefsniva blir det darfor svart att
overfora till andra anstallningsniva. Brist i kommunikation mellan chefer och lagerarbetare kan
ge skilda upplevelser inom samma foretag. Exempelvis kan en respondent i var studie uppleva
att lagerprocessen sker smidigt i affarssystemet medan de faktiska lagerarbetarna upplever att
det saknas stod i affarssystemet och tvingas kompensera med manuellt arbete. Valet av att
undersoka SME-foretag gor det ocksa svart att dverfora studien till foretag av andra storlekar.
De tre tillfragade foretagen i studien ligger inom liknande gréanser for resurser, komplexitet i
processer och anstallda. Dérav borde foretag i andra kategorier &n SME-foretag beakta
forskningens tillforlitlighet med forsiktighet.
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4 Resultat

| detta kapitel presenteras resultatet fran empirin. Resultatet har kategoriserats efter den
sammanfattande tabellen i litteraturstudien som belyser omraden déar ett affarssystem kan
stodja SME-foretag inom tillverkning att arbeta enligt Lean. Omradena &r order, lager,
tillverkning samt hallbarhetsarbete. De olika foretagen presenteras under respektive omrade.

4.1 Order

411 FOretag A

Respondent 1 och 2 uppger att order styrs hos de stora kunderna utifran deras kommande behov.
Respondent 2 uppger att foretaget har ett kundprojekt som innebar ansvar for ett externt lager
hos kund dar min- och maxnivaer anvandes for att sékerstédlla att kundbehovet uppfylls.
Respondent 1 uppger att vissa kunder anvander egen mjukvara som personalen hos foretaget
har tillgang till genom inloggning, dar kundernas behov kan lasas av. Darmed kan personalen
manuellt se behovet och registrera tillverkningsorder. Problemet med I6sningen & om kunder
tar bort eller minskar behovet finns ingen varning i affarssystemet att andring skett. Det finns
EDI-l6sningar och gemensamma Excel-dokument som delas med kunderna for att synliggtra
behov. Respondent 2 uppger att hos de resterande kunderna, som ofta & mindre, 14ggs order in
manuellt eller efter prognoser.

“Att order sker efter kundens behov dr for oss viktigt da vi strdvar efter att arbeta Lean. Dock
sker mycket arbete manuellt, vilket hade varit onskvart att affarssystemet kunde stédja och
hantera bdttre” - Respondent 2

Respondent 1 och 2 uppger att affarssystemet skulle behovas integreras battre med kunderna
for att kunna avlasa behov i realtid. Respondent 2 ser en mgjlighet att kunna effektivisera
orderlaggningen och sakerhetsstélla ett automatiskt flode som styrs helt efter behov. Enligt
respondent 1 paborjades ett projekt for att kunna skapa en béttre integration med kunderna for
att kunna se deras planering, orderlaggning och ténkta forbrukning. Dock blev projektet
avbrutet, da ledningen underskattade utvecklingskostnaden och inte var beredda att tillsatta
tillrackligt med finansiella medel for att avsluta projektet.

“Ledningen godkdnde bara halva investeringen i slutindan, vilket gjorde att projektet kring
orderhantering havererade strax ddrefter” - Respondent 1

Det som hann bli utvecklat innan projektet avslutades resulterade inte enligt respondent 1 och
2 till ett effektivare satt att arbeta och de tdnkta vardeskapande effekterna kunde inte uppfyllas.
Respondent 1 uppger att planeraren som anvande det nyutvecklade verktyget la ner dubbelt sa
mycket tid pa orderprocessen an pa det gamla séattet att arbeta pa. Respondent 1 och 2 uppger
darfor att ledningen bar ett stort ansvar for att affarssystemet inte blev béattre utvecklat for att
kunna stddja orderprocessen.

4.1.2 Foretag B

Respondent 3 och 4 uppger att kunden kan initiera order pa tva olika satt. Det ena ar pull-
produktion med hjalp av EDI, dar kunden sjalv bade kan registrera och dandra order. Det andra
ar en form av push-produktion déar kunder skickar regelbundna prognoser och sedan far
rapportera behovsavvikelser manuellt via e-mail eller telefon.

15



“Vissa kunder kan ldgga in order via EDI som en drag-and-drop, dar det skots automatiskt
men ar beroende av vilket affarssystem de anvander. | vissa fall gar det dven att 16sa genom
FTP men kréiver en del anpassning” - Respondent 3

Respondent 3 och 4 uppger att stodet finns i affarssystemet for att foretaget ska kunna arbeta
Lean genom pull-produktion. Respondent 4 uppger att det fér narvarande ar knappt 20 % av
kunderna som &ar kopplade till EDI-16sningen. Vidare forklarar respondent 4 att begransningen
uppges bero pa vilket affarssystem kunden innehar eller viljan till anpassning genom FTP.
Respondent 3 och 4 uppger att bristen for att kunna arbeta mer Lean med sina kunder &r att en
bredare IT-integration utvecklas for att kunna ha Iésningen som standard. Respondent 4 havdar
att det finns intresse fran kunder med storre regelbundna leveranser att utveckla Lean genom
pull-produktion.

“I framtiden vill vi ha merparten av kunderna knutna till EDI-16sningen. Det hade resulterat i
en enorm tidsbesparing.” - Respondent 4

4.1.3 Foretag C

Respondent 5 och 6 uppger att Lean framst syftar till att ge en stabilare produktion. Det ar
kundernas behov och specifika order som styr produktionen. Respondent 5 beskriver att
affarssystemet ar kopplat genom e-business till kundernas affarssystem vilket innebar att
kundorders erhalls elektroniskt. Enligt respondent 6 skots orderhanteringen av saljkontoret men
det finns &ven ett egenutvecklat system som anvands vid planering och kontroll av
orderuppfylinad. Detta system &r sedan kopplat till Microsoft Power Bl dar orderuppféljningen
visualiseras genom KPI. Orderuppfolningen kan sedan delas upp antingen pa skiftlagsniva eller
pa dygnsniva.

“Order fungerar sd att det sitter en planerare och gor planeringen exempelvis gors en viss
korning alltid pa torsdagar som da planeras och laggs ut i affarssystemet och da laggs det i
den korordning som behdvs.” - Respondent 6

Enligt Respondent 5 och 6 marks order med ett bast-fére-datum nar det maste lamna fabriken
och turordningen styr sedan ordningen som kdrplanerna ligger i. Planeringen forsvaras av att
det kors olika kvalitéer vilket innebér att olika kvalitetsblock maste samkoras. For att kunderna
skall hinna fa sina varor i tid far inte kvalitetsblocken vara for stora.

Respondent 5 och 6 uppger att det dven finns staende orders som kan koras till olika kunder.
Respondent 6 tillagger att cirka 85 % av kundernas utgaende gods méarks med kundens namn
vilket innebér att godset 6ronmérks for en specifik kund.

“Skulle situationen bli for problematiskt kan pallarna mdrkas om till en annan kund men det
medfor extra jobb. De stdende orders ar dock generella men detta fungerar bara till ett fatal
specifika kunder.” - Respondent 5

4.2 Lager

4.2.1 FoOretag A
Enligt respondent 1 och 2 har foretaget tva olika typer av lager, ravarulager samt

fardigvarulager. Inkop till ravarulagret sker centralt i Sverige och styrs primart av att
leverantorerna far prognoser. Avvikelser mellan behovet och prognoser har tidigare resulterat i
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felaktigheter. Respondent 1 redogor for att leverantdrerna darfor valdes att integreras i
affarssystemet for att kunna se aktuellt ravarulagersaldo. Darmed kan de se ifall ravarulagret
skiljer sig fran prognosen och justerar hur mycket de skickar genom manuella korrigeringar.
Respondent 1 och 2 anser dock att stodet inte ar tillrackligt fran affarssystemet och maste darfor
omstrukturera fardigvarulagret. Vidare beréttar respondent 1 att affarssystemet i nuldget inte
tar hansyn till vad som finns i aktuellt fardigvarulagersaldo. Det yttrar sig darfor i manuellt
arbete for att korrigera differenser mellan aktuellt lagersaldo och prognostiseringen.

“Vi hdller pd att fa en mer integrerad lagermiljé i affdrssystemet for att kunna hdlla ordning
och reda.” - Respondent 1

Respondent 1 och 2 uppger att den existerande lagermiljon kan yttra sig i inkurans, dar
produkterna blir for gamla och darmed tillslut kasseras. Respondent 2 utvecklar att
problematiken ligger i hur produkterna i fardigvarulagret hanteras i affarssystemet enligt FIFO
(First In First Out).

“Det héinder att pallar star och samlar damm sa ldnge vi inte manuellt haller koll pd det, vilket
leder till att det till slut mdste kasseras.” - Respondent 2

Respondent 1 och 2 har noterat att affarssystemet inte tar hansyn till fardigvarulagersaldot och
kan subtrahera vad som finns pa fardigvarulagret vid ny bestéllningsorder, vilket uppges vara
en stor brist i affarssystemet. Nar saljorder skapas gors automatiskt en tillverkningsorder for
tackning, dar affarssystemet borde ta hansyn till att det finns varor pa lagret som borde minska
tillverkningsorder. Respondent 2 uppger att lagret behdver struktureras om eftersom
overproducerade pallar skulle behéva samlas pa en specifik plats for att fa en battre kontroll pa
vad som finns pa lager. Respondent 1 forklarar att for tillfallet kravs manuella arbetsuppgifter
eftersom affarssystemet inte stodjer geografisk planering vid arbete i lagret i den man som
onskas. Enligt respondent 2 sker kontroll av dverproducerade pallar manuellt, for att sedan
behdva ringa kund och fraga om de ar intresserade av att kdpa extra pallar.

4.2.2 Foretag B

Respondent 3 uppger att en viktig stravan i verksamheten har varit att reducera bade ravaru-
samt fardigvarulagret. Respondent 4 pastar att det ar sloseri att ha varor pa lagret, utan allt ska
vara pa vag eller redan ute hos kunden. Respondent 3 uppger att en grundforutsattning for att
halla nere lagret har varit det integrerade informationsflédet som finns i affarssystemet.
Respondent 3 och 4 forklarar att med Lean har foretaget kunnat minska lagret med stod av pull-
produktion.

“Pull-produktionen styrs av en EDI-l6sning hos de stora kunderna, dar kunder initierar
behovet.”” - Respondent 4

Enligt respondent 3 ska artiklarna koras direkt till lastbilar efter tillverkning utan att stallas dver
pa fardigvarulaget. Respondent 3 forklarar att alla kunder och leverantorer inte &r integrerade i
EDI-lésningen. Enligt Respondent 3 och 4 vill vissa halla sig till push-produktion genom
traditionella ordermetoder sasom prognostisering vilket innebar att viss lagerhallning anda
behovs.

“En svaghet i vdart Lean-arbete ar de stora inkopen till lagret som behovs tills vi har kopplat in
kunderna i EDI-losningen.” - Respondent 3
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4.2.3 Foretag C

Respondent 5 och 6 har noterat att det finns brister i affarssystemets hantering av masterdata
som far konsekvenser for lagerhallningen. Detta yttras i att identiska artiklar far olika
artikelnummer utifran vilken kund som lagt order. Pallflaggan mérks med leveransinformation
till specifika kunder vilket innebér att artiklar i dagslaget blir staende pa lagret som egentligen
hade kunnat skickas ut direkt till kund. Konsekvensen blir att lagret vaxer i onddan och kan i
manga fall resultera i att godkénda artiklar slutligen kasseras. Ett gemensamt artikelnummer
hade mojliggjort att lagerfora pallar med en gemensam pallflagga utan leveransinformation.

“Hade bara artiklar fatt ett gemensamt artikelnummer sd hade lagret fungerat betydligt bdittre.
Problemet ligger som sagt i affarssystemets masterdata och vilka mojligheter vi har att hantera
det i dagsliget.” - Respondent 5

Respondent 5 uppger darfor att en vidareutveckling av affarssystemet &r kritiskt for att kunna
minska bade storlek och svinn i lagret. Anledningen att det gatt langsamt framéat anses bero pa
ledningen.

“Niir det handlar om stora pengar och IT-satsningar kan beslutsvagen bli onddigt 1ang. Vissa
kan trycka pa sin envishet och anse att det fungerar tillrackligt bra som det ar. “- Respondent
5

Respondent 6 anser att den centrala styrning Over lagret kan inneb&ra problem dar material kan
saknas i verkligheten. Material som kasserats kan ibland ha missats att rapporteras in vilket kan
leda till materialbrist. Respondent 5 forklarar att vid jarnvégstransport kan lokforarna vara
slarviga med att transportera tagvagnarna i ratt ordning vilket kan leda till
produktionsstorningar dar material som behdver koras pa morgonen inte hunnit lastats av forran
pa kvallen.

4.3 Tillverkning

4.3.1 Foretag A

Respondent 1 och 2 uppger att affarssystemet stodjer tillverkningsplaneringen med hjélp av att
varningar skickas i form av e-mail ndr toleransgranserna Overskrids. Nar tillverkning inte
resulterar i en orderuppfyllnad mellan 90-110% &verskrids toleransgranserna och en
automatisk varning skickas.

“Vid overproduktion frdagor vi kunden om det dr okej med overleverans och dr det for lagt sd
fragar vi om det ar det okej att slutmarka trots att det ar under 90 % annars maste vi gora en
extra korning.” - Respondent 2

Den storsta anledningen till att order inte uppfylls beror enligt respondent 1 och 2 pa att
kassationerna ar ojamna fran maskinerna i tillverkningen. Respondent 2 uppger att under en
viss korning kan stora kassationer uppsta vilket innebar att nya order behover skapas vilket
forsdmrar produktiviteten. Respondent 1 utvecklar att fler omstéliningar innebéar
produktionsstorningar dar &ven en ny optimering behéver goras for att kunna reducera spillet
och for att kunna synkronisera kdrningarna till olika kunder. Toleransgranserna kan justeras av
planeringen och varje optimering som l&ggs ut visualiserar orderuppfyllnaden i procent vilket
ar ett bra systemstod. Respondent 1 och 2 haller med om att en stabilare tillverkning ar vad som
behdvs for att kunderna ska kunna erhalla antalet artiklar som bestallts.
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“Mest dr det i produktionsmiljon som Lean fungerar bdst, allt ifran hur maskinen dr uppbyggd
till att ha ratt saker pa rétt plats samt hur langt saker maste vara fardigt for att hinna uppfylla
ordern i tid. Just nu har vi bra stdd i produktionssystemet men i lagersystemet finns mer att
gora, om vi sdger sd.” - Respondent 1

Respondent 2 tycker att affarssystemet borde utvecklas efter hur de jobbar pa foretaget. |
dagslaget ar affarssystemen inte det utan ar for generella och fungerar inte som man vill ha det.
Respondent 1 yttrar att affarssystem har en stopt form som foretaget maste anpassa sig till och
det inte riktigt gar styra affarssystemet. Mer Lean-tank behovs dar det gar stélla in parametrar,
exempelvis lager om det gar under en viss niva skall en ny tillverkningsorder skapas. Det finns
hjalp till viss del men forbéattringspotential finns. Respondent 1 och 2 anser att affarssystem
borde kunna stédja mer vid Overproduktion eftersom det medfér mycket extra arbete i
efterhand, dar respondent 2 uppger att kunderna maste kontaktas for att fraga om extra pallar
kan skickas eller om godset maste slangas pa grund av inkurans.

“Oftast far vi godkdnt pa overproduktion men vi jobbar mer mot att skapa en underproduktion
an overproduktion, vi ligger hellre under an éver bara for att slippa de inkuranta grejerna som
kan bli av en dverproduktion.” - Respondent 2

4.3.2 FoOretag B

Respondent 4 ser ingen stark knytning mellan affarssystemen och Lean-arbetet i tillverkning
utan att det finns slseri i hanteringen av affarssystemen i sig, affarssystem och Lean ses snarare
som motpoler dn att de kompletterar varandra. Respondent 3 uppger att foretaget forsoker
koppla ihop IT-stoden for att battre kunna utvérdera storningar i tillverkningen. Respondent 4
utvecklar att foretaget stravar efter att identifiera aktiviteter och underhall i affarssystemet som
kan knytas till arbetsorder. Bade respondent 3 och 4 anser att det varit svart att fa till ett
heltackande systemstdd i tillverkning som endast kan baseras pa affarssystemet, darfor finns
fortfarande nagra analoga kanbantavlor kvar som mojliggor pull-produktion.

“Lean jobbar med att forenkla och synliggora. Kanbantavlor dr jdtteenkla att forstd och sdtter
inte samma trosklar i kunskap som ett affarssystem. Dock ar det svart att balansera, vilka
uppgifter som ska losas digitalt och vilka som bor behdllas analogt.” - Respondent 3

Respondent 4 forklarar att nar arbete sker analogt minskar sparbarheten i tillverkningen
samtidigt som det Okar riskerna att nagot blir fel. En digital 16sning genom affarssystemet
onskas i framtiden for att effektivisera tillverkningen. Respondent 3 papekar att fordelen med
att fa in informationen digitalt ar att det enkelt kan skapas trender och jamfora matetal i Bl-
verktyg. Mer data ger ocksa mer underlag for att forbattra tillverkningsprocessen och kunna
arbeta mer Lean.

Enligt Respondent 4 &r det storsta problemet kopplat till inférandet av Lean i tillverkningen
beror pa forandringsbenagenheten hos manniskor som arbetat lange i branschen. Det
problematiska ligger i att kunna dvertyga manniskor i en omstallning snarare an tekniska fragor.

“Tekniken dr nog inte ett sa stort hinder egentligen utan mdnniskor som vill fordndra invanda
beteenden.” - Respondent 4

Respondent 5 havdar att for att kunna arbeta mer Lean kravs standig forbattring genom bade
befintliga och nya fokusomraden. Efter att fokusering skett ett tag pa exempelvis tidsforlust blir
medarbetarna fokuserade pa det ett tag, sedan driver det sig sjalv. Darefter behdver nya
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fokusomraden kontinuerligt bytas ut. For att fa fullt genomslag behover alla avdelningarna vara
synkade fran borjan. Foretaget stotte pa motstand eftersom det saknades en chef pa en avdelning
som kunde driva igenom férandringen.

“Lean-arbete kréaver standigt kraft, energi och resurser som efterfragas och behover foljas upp.
Awvikelser och storningar i produktion ar sléseri av pengar och resurser samt risk for olycksfall
med dalig arbetsmiljo osv. Stabila och fungerande processer ar nyckeln for god arbetsmiljé.”
- Respondent 4

4.3.3 Foretag C

Enligt respondent 6 har Lean resulterat i ett strukturerat verktyg med en arbetsmetodik dar
arbete rapporteras in till affarssystemet och utmynnar i en resultatdialog som delas dar en viss
struktur foljs och forsoks efterlevas. Foretaget har investerat i projekt dar fokus legat pa att
skala upp och skala ut fungerande digitaliseringslosningar.

“Exempelvis visualisering av data, fakta och nyckeltal samt att automatisera administrativa
processer med machine-learning. Projekt kring processdata har ocksa tagit fler kliv nar det
galler ren automatisering av produktion ocksd dar reglering kan ersatta operatérer vid
maskinjusteringar.” - Respondent 6

Respondent 5 uppger att foretaget nyttjar Lean genom att hitta IT-16sningar for hantering av
fakta for mal och for att kunna visualisera forlusterna som uppstar inom verksamheten. Med
hjélp av en Lean-utvecklad arbetsmetod halls fabriken, verktyg och utrustning i skick och finns
pa ratt plats. Respondent 5 havdar att foretaget vill dela ut smartphones till sina
maskinoperatorer som digitalt skulle kunna rapportera in avvikelser till affarssystemet under
tiden som arbetet pagar. For detta kravs dock mobilstod for affarssystemet som inte finns i
dagslaget.

Respondent 6 beskriver ett egenutvecklat affarssystem som utformats som en loggbok dér alla
avvikelser rapporteras in. Informationen fran affarssystemet kopplas sedan och gors visuellt
anvéndbart for medarbetarna genom Microsoft Power Bl dar avdelningarna har olika
dashboards. Det finns en digital métestavla med en layout dver fabriken med tillhérande KPler.
Flaskhalsar kan darfor snabbt identifieras och méatas samt kontrollera att uppfdljning sker
I6pande.

“Produktionspersonal for in information 24/7, dags-personal jobbar daremot dagtid vilket
alltid inneburit problem med informationsflédet mellan skift och dagtid, darfér binds all
information fast in i vart produktionssystem. Informationen speglas pd Power Bl dar
informationen kan nas digitalt i realtid. “- Respondent 6

Personalen pa foretaget kan med hjalp av dashboardsen snabbt fa tillgang till
tillverkningsinformation digitalt nar och var som helst enligt bade respondent 5 och 6. Redan
till frukosten kan respondent 5 uppdateras kring flaskhalsar och information som
maskinoperattrerna rapporterat in under natten.

“Mdnga skriver jdttemycket, ddirfor blir det en dialog mellan tekniker, chefer och
maskinoperatérer sa vi anvander det for att driva var felstkningsprocess och
underhallsavdelningen &r ocksa valdigt intresserade av att lasa och har stenkoll. Métesstruktur
och protokoll med beslut finns fran alla moéten som rapporteras in.”
- Respondent 5

20



Respondent 5 och 6 uppger att ledningen &r drivande i Lean-arbetet som genomsyrar hela
foretaget. Respondent 5 forklarar att det finns en master-plan kring tidsplanering for olika
arbeten. Centrala moéten genomfors kvartalsvis dar avstamning samt diskussioner om problem
fran de olika avdelningarna behandlas och jamférs. Respondent 6 skulle vilja kunna skicka
uppgifter till varandra till olika motesnivaer som sedan kan fordelas och skickas till skiftlag om
vad de behdver fa gjort en specifik dag.

Respondent 5 vill kunna skapa och justera parametrar sjalv och inte behdva vanta pa en IT-
resurs for att stélla in enkla parametrar, exempelvis en parameter som visualiserar gront, gult
eller rott ljus beroende pa vilken hastighet maskinen haller.

“Det centrala i att kunna jobba mer Lean dr att det avsdtts IT- och chefsresurser samt avsatts
tid for medarbetarinvolvering. Vi har en grundplan for att slippa gora allt fran start for att
snabba pa processerna sedan ar maskinoperatorerna med och utvecklar genom att ta fram
egna KPler for att dstadkomma ett medbestimmande och ett bredare tink.” - Respondent 5

4.4 Hallbarhetsarbete

441 FOretag A

Respondent 1 och 2 uppger att foretaget alltmer beaktar hallbar utveckling i verksamheten dar
Lean anses centralt i hallbarhetsarbetet. Respondent 2 tror att pressen till stor del kommer fran
kunder, dar manga forutsatter att exempelvis materialet i produktionen kommer fran fornybara
kallor. Respondent 1 anser att affarssystemet ger underlag for prognostisering utifran nutida
data, kunders behov samt statistiska berakningar. Data fran affarssystemet kan sedan anvandas
i modulen business intelligence som minskat sannolikheten for 6ver- eller underproduktion
samt framjar foretagets hallbarhetspolicy.

“Det storsta hindret i vdrt arbete mot hallbar utveckling dr kvantitetsprecisioner med over-
eller underkorningar. Innan var satsning pa Lean blev mycket stdende pa lager och kasserades.
Nu ligger fokus pa att arbeta hallbart och ledningen ser att vi hellre arbetar Lean och
underproducerar.” - Respondent 1

Respondent 1 och 2 uttrycker att affarssystemet stodjer i att optimera och synkronisera
produktionsplaneringen. Nér ordern skickats ut synkroniserar affarssystemet dver- eller
underskottet mot nastkommande liknande order. Affarssystemet stodjer darfér Lean med att
kompensera Gverskottet fran nutida till framtida order i produktionen. Enligt respondent 2 har
varje order ett par procents buffert for att kompensera for svinn eller maskinstopp.

“Det blir en win-win, dar vi i riktlinje med Lean-principer minskat sloseriet och dnda behallit
kundngjdheten. De fa gangerna kunderna fatt mindre har de accepterat leveransen till de
rabatterade priserna.” - Respondent 2

Respondent 1 och 2 verkar Gverens om att affarssystem stodjer Lean genom att ge underlag for
upprattade miljomal sasom energiatgang och CO2-utslapp vilket ocksa &r olika former av
sloseri. Respondent 2 utvecklar att det standiga hallbarhetstanket och Lean har inneburit att
foretaget gatt 6ver fran exempelvis olja till gas for uppvarmning av fabrikerna. Respondent 1
framhaller att allting miljorelaterat forsoks matas och foras in i affarssystemet.

’

“Det som vi mdter och dokumenterar dr det som vi i slutindan kommer kunna fa kontroll pa.’
- Respondent 1
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442 Foretag B

Respondent 3 anser att det i vissa fall kan vara svart att definiera hallbar utveckling. Exempelvis
har det varit utmanande att byta ut fossila oljor som anvands i tillverkningsprocessen eftersom
miljovanliga oljor inte ar lika bra da de forkortar livslangden pa maskinerna.

“Ar det verkligen hdllbart att byta maskiner vartannat dr for att vi ska anvinda en mer
miljovinlig olja? Det leder endast till mer sléseri.” - Respondent 3

Respondent 3 och 4 anser att dverproduktion tidigare varit ett enormt problem som hindrat
foretaget att arbeta hallbart. | takt med att Lean-principerna har integrerats i affarssystemet och
nar fler kunder anvénder sig av pull-produktion har sldseriet kunnat minskas. Respondent 3
uppger att lager blivit mindre bade internt och hos kunderna.

“Det dr ldngt kvar innan vi dr pd sd ldga nivaer av sloseri att vi kinner oss nojda i miljéarbetet.
Vi gor dock sa gott vi kan med de resurser vi har!” - Respondent 3

Respondent 3 och 4 anser att affarssystemet blir en viktig komponent for att kunna framja
foretagets hallbarhetsarbete. Enligt respondent 4 gors IT-satsningar med hansyn till
produktivitetsokning och effektivitet samt att det inte far géras utan noggrann eftertanke.

“Det har blivit lite av en modegrej att prata om robotar och sant. IT-satsningar ska inte goras
bara for sakens skull, de mdste ha ett klart syfte.” - Respondent 4

Respondent 3 och 4 namner ocksa problem kring fraktbokning dar fraktbolagen har egna
ordermetoder med appar/program/webbsida som fungerar pa olika sétt vilket blir krangligt.
Fraktbolagens arbetsmetoder kan inte paverkas utan far bara accepteras.

443 Foretag C

Respondent 5 och 6 namner att foretaget de senaste aren anstéllt miljéingenjorer for att bevaka
och mata utslapp fran fabrikerna i bade luft och vatten. Allting registreras sedan in i
affarssystemet som ger varningar om nagot skulle avvika fran standard. Enligt respondent 5
kan hallbarhet ses ur fler perspektiv &n endast miljé och uppger att:

“Det finns en form av hdllbarhet att kora sa effektivt som mojligt. Ju mindre avbrott vi kor och
ju effektivare vi kan kora i fabriken ju mindre resurser férbrukar du ju. Hela modellen i sig
frdamjar ett mer hallbart efterliv av produkten helt enkelt.” - Respondent 5

Respondent 5 och 6 uppger att det saknas stod fran affarssystemet for att kunna synkronisera
leveranser med fraktbolagen som far en negativ paverkan pa hallbar utveckling. Leveranser
planeras i dagslaget manuellt utifran fraktbolagens tillganglighet och pris. Respondent 6
upplever att det ofta blir en konflikt mellan att kunna leverera varor snabbt till kund och
samtidigt sakerhetsstalla att lastbilar skickas fulla.

“Viér Lean-filosofi blir lite motsagande har. Pa ena sidan vill vi arbeta Just-in-time och fa
varorna snabbt ut till kund och pa andra sidan vill vi inte skicka halvtomma lastbilar. Det blir
antingen sldseri med tid eller med pengar’ - Respondent 6

Respondent 6 hdvdar att eftersom den mesta av logistiken for utleverans sker genom lastbilar
har foretaget erbjudit att skicka fulla lastbilar till fraktbolagens centrala hubbar. Detta hade
minskat trafiken till foretaget och effektiviserat logistiken. Dock ligger problemet hos
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fraktbolagen som inte vill halla foretagets produkter pa lager. Respondent 5 yttrar att onddig
transport hade kunnat reduceras om ett battre stod fran affarssystemet fanns. Att inte mer
transport sker pa jarnvag beror pa att jarnvagsbolagen inte tar ansvar och ar svara att komma
overens med for att fa till en effektivare logistik.
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5 Analys

| analysen presenteras teman som framkommit genom den tematiska analysen av det empiriska
materialet i en tabell. Teman som identifierats ar IT-integration, effektivare datahantering,
planering och synkronisering av tillverkningsprocessen, minskat sléseri och framjande av
ekologisk hallbarhet samt engagerad ledning.

5.1 IT-integration

Analysen av studiens resultat indikerar att affarssystem kan stddja tillverkningsforetag att
arbeta enligt Lean genom IT-integration till kunders affarssystem. Det yttrar sig i att order kan
styras efter kunders behov och méjliggéra pull-produktion. Nér order styrs av kunders behov
kan orderprocessen delvis automatiseras vilket spara tid, resurser och minskar sloseri. Det &r
framst for stora kunder dar order kan styras efter behov. Hos resterande kunder stddjer for
tillfallet inte affarssystem tillverkningsforetag att arbeta Lean. Istéllet styrs order genom
traditionell orderlaggning som styrs efter prognos med manuell registrering. Storre stod fran
affarssystem behovs for att kunna ansluta fler kunder till pull-systemet. Resultatet tyder pa att
den framsta l6sningen for att skapa IT-integration till kunder ar genom EDI.

5.2 Effektivare datahantering

Analysen av studiens resultat indikerar att affarssystem kan stodja Lean att organisera samt
minimera behovet av lager. Detta mojliggors i verksamheterna genom att forlita sig pa
berdkningar utifran kundernas behov med stod i affarssystemets databehandling. Det kritiska
for affarssystem &r att kunna hantera data pa ett satt som stodjer en integrerad lagermiljo som
minimerar sloseri och kassation. Resultatet visar exempelvis vikten av att sdkerhetsstalla att
masterdata i affarssystem overensstdammer med den logik som behovs i lagret for att arbeta
enligt Lean. Masterdata behdver ha en anpassning som kan stddja logiken i lager- och
tillverkningsprocessen. Ytterligare exempel i resultatet ar att artiklar behover hanteras i
affarssystemet pa ett satt som forhindrar inkurans som slutligen leder till kassation. Brister som
foretag upplever i lager kan i manga fall harledas i studiens resultat till att kundens order
hanteras manuellt eller efter prognoser och inte utifran behov.

5.3 Planering och synkronisering av tillverkningsprocessen

Analysen indikerar att affarssystem kan stodja Lean i att bade planera och synkronisera
tillverkningsprocessen. Affarssystem kan sakerhetsstélla att korplaner &ndras i takt med att nya
order registreras och att nya optimeringar gors mot tidigare order. Studien pekar pa att
affarssystem kan ta hansyn till ojdmna kassationer och spill som sker i tillverkningsprocessen
som tidigare lett till dverproduktion. Exempelvis skickas dven varningar nar orderuppfylinaden
ar utanfor toleransgréanserna som uppréattats. Detta yttrar sig i att verksamheter med hogre
sannolikhet kan planera tillverkningen efter den ordervolym som kunden bestallt. Affarssystem
kan dven ge stod i att successivt synkronisera tillverkningsorder vilket minskar behovet av
omstéllningar som annars kan stéra produktionen och minska effektiviteten.

5.4 Minskat sloseri och framjande av ekologisk hallbarhet

Studiens resultat indikerar att affarssystem kan stddja Lean i att kunna forbéttra de interna
processerna i vardekedjan och darmed framja hallbar utveckling i form av minskat sloseri.
Resultatet pekar pa att sléseri har minskat i flertalet omraden. 1 tillverkning har en effektiv
tillverkningsprocess mojliggjort en béattre planering som kan motverka spill. Mindre avbrott
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och minskad forbrukning av resurser har i sin tur framjat ekologisk hallbarhet. Resultatet pekar
pa att affarssystem kan mojliggora att allt miljorelaterat kan matas och dokumenteras eftersom
det skapar beslutsunderlag. Underlagen kan vara upprattade miljomal hos foretagen,
exempelvis energiatgang och CO2-utslapp vilket ocksa ar olika former av sloseri och
kontraproduktiva till ekologisk hallbarhet.

5.5 Engagerad ledning

Ledningen behdver vara drivande och aktiv i utvecklandet av existerande IT-miljo for att
affarssystem ska kunna stodja Lean. En avvagning behdvs mellan vad som &r en godtycklig IT-
investering och vad som kan definieras som sloseri. Resultatet pekar pa att nar val en IT-
satsning startats behdver ledningen tillsétta tillrdckligt med resurser och finansiella medel for
att slutfora projekten. Exempelvis blev ett projekt inte slutfort pa grund av att tillrackliga
resurser inte skats till, darmed var bara halva losningen pa plats vilket resulterade i att
arbetsuppgifter tog dubbelt sa lang tid som tidigare. Férutom att ledningen behover vara
drivande och sékerhetsstalla att tillrackligt med resurser och finansiella medel tillsatts, behdver
de dessutom se till att personalen forstar innebdrden av Lean. Om ledningen inte sjalva
kontrollerar och foljer Lean-arbetet kommer inte heller personalen &ndra sina invanda
beteenden och istallet fortsatta efter gamla vanor vilket motverkar hallbar utveckling.

Tabell 3. Teman

Uttalande fran foretag

IT-integration Respondent 1 och 2 (Foretag A): Prognoser
utifrdn nutida data som anvands for miljomal.
Respondent 5 och 6 (Foretag C): Fabriksutslapp
mats och ger varningar utifran avvikelser.
Respondent 1 och 2 (Foretag A) samt Respondent
6 (Foretag C): IT-integrationens betydelse for
informationsutbyte med kunder.

Effektivare datahantering Respondent 3 och 4 (Foretag B): Tar stod av Lean
I affarssystemet for att minska 6verproduktion
och sloseri. Respondent 1 (Foretag A):
Afféarssystem ger underlag produktionsplanerings

optimering.
Planering och synkronisering av | Respondent 1 och 2 (Foretag A) samt Respondent
tillverkningsprocessen 3 och 4 (Foretag B): Affarssystemet stodjer
planering och synkronisering som eliminerar
over- eller underproduktion i

tillverkningsprocessen. Respondent 5 och 6
(Foretag C): Identifiering av logistikproblem och
behov av forbéattrat systemstod for leveransers
precision.
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Minskat sléseri och framjande av ekologisk | Respondent 1 och 2 (Féretag A) och Respondent
hallbarhet 3 och 4 (Foretag B): Affarssystemet stodjer Lean
i att minska sléseri. Respondent 5 och 6 (Foretag
C): Hallbarhet genom transporteffektivisering.

Engagerad ledning Respondent 1 (Foretag A) och Respondent 3
(Foretag C): Ledningens engagemang har direkt
paverkan pa hallbarhetsarbetet. Respondent 4
(Foretag B): Beaktning av ledningens syften med
IT-satsningar.
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6 Diskussion

| detta kapitel diskuteras resultatet fran litteraturstudien tillsammans med analysresultatet fran
den empiriska studien. Kapitlet innehaller diskussion kring IT-integration, effektivare
datahantering, planering och synkronisering av tillverkningsprocessen, minskat sléseri och
framjande av hallbarhet samt engagerad ledning.

6.1 IT-integration

Tidigare forskning pekar pa att nagra av de viktigaste attributen for affarssystem ar att kunna
integrera och automatisera processer samt skapa och dela information i realtid (Nah, Lau &
Kuang, 2001). Studiens resultat indikerar att affarssystem kan stddja tillverkningsforetag att
arbeta Lean genom okad IT-integration till kunders affarssystem som forser foretagen med
information i realtid. IT-integration har gjorts genom EDI-l6sningar mellan affarssystemen som
majliggjorde pull-produktion. Pull-produktion &r en av Leans viktigaste byggstenar och innebér
att arbete styrs efter behov (Bruun & Mefford, 2004; Erkayman, 2018; Houti et al., 2019). Dock
var det endast en mindre andel av kunderna som var integrerade i pull-produktionen. Hos de
flesta kunder saknas ekvivalent stod i IT-integrationen mellan affarssystemen vilket resulterade
I att foretaget inte kunde arbeta enligt Lean och fick tillampa push-produktion enligt
prognostisering. Ett av foretagen uppgav att det knappt var 20 % av kunderna som var integrerat
med affarssystemet och kunde initiera order efter behov. De resterande foretagen gav ingen
exakt siffra men uppgav att det endast berérde stora kunder.

Prognoser saknar kontroll fér om behovet av material uppstatt for nasta maskin i processen
(Houti et al., 2017: Powell, Riezebos, et al., 2013). Detta upplevdes medféra merarbete for
foretagen, grundat i korrigering av skiftande prognoser eller hantering av manuella order.
Tillverkningsforetag som anvander push-produktion har ofta langre ledtider och hdogre
lagerhallning &n pull-produktion (Busto et al., 2021; Riezebos et al., 2009; Liutkevi¢iené el al.,
2022). Resultatet pekar pa att samtliga tillverkningsforetag onskade en fortsatt utveckling mot
pull-produktion men blev begrédnsade av deras existerande affarssystem. Begransningen
berodde pa om samma affarssystem anvands mellan parterna eller att en vidareutveckling
utforts tillsammans med kunderna. En kvantitativ studie hade bidragit med ett mer exakt
underlag pa andelen integrerade kunder med affarssystemen. Darfor bor empirin kring 1T-
integration mellan affarssystem tolkas med forsiktighet.

Affarssystem ska kunna motverka isolering av information vilket forbattrar tillgangen till
information samt kommunikation (Flodén, 2013). Studiens resultat indikerar darfor att en IT-
integration mellan affarssystem &r en viktig stddjande faktor for foretag som vill arbeta Lean.
Molnprogram finns i en 6ppen och tillgdnglig miljé. Externt kan kunder och leveranttrer dela
information om efterfragan, material, lagersaldo vilket bada parter kan anvanda vid planering
av tillverkning och logistik (Powell, Reizebos, et al., 2013). Det hade darfor varit intressant att
se hur utfallet hade paverkats om tillverkningsforetagen hade haft ett molnbaserat affarssystem.

6.2 Effektivare datahantering

Resultatet pekar pa att behoven mellan tillverkningsforetagen och kunderna kunde delas med
gemensamma Excel-dokument samt med inloggning till kunds mjukvara. Problemet & om
behovet forandras, skickades inga varningar. Order kan dven skickas med E-business online.
Samarbetsparterna kan dela materialinformation, lagersaldon och efterfragan sinsemellan.
Foretags framgang kan paverkas av realtidsuppdatering eftersom kunder och leverantorer
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forvantar sig IT-integration samt synkronisering av produktion-, leverans- och
kontrollinformation (Powell, Riezebos, et al., 2013).

Ett affarssystem i kombination med Lean har majligheten att kunna reducera lagernivaerna
vilket minskar behovet av lager (Busto et al., 2021; Erkayman, 2018). Resultatet belyser att
tillverkningsforetagen har kunnat reducera sina lagernivaer med hjalp av affarssystemet i
kombination med Lean. Lager ses inom Lean som en av de sju olika formerna av sléseri inom
produktion (Ljungberg & Larsson, 2012). Tillverkningsforetagen har inte fullt ut kunnat
reducera sina lagerlokaler utan &r fortfarande beroende av viss lagerhallning. Affarssystem kan
vara ett hinder for Lean, da det kan medféra langsam produktion och uppmuntra till stor
lagerhdllning (Halgeri et al.,, 2011). Studien har dock inga exakta siffror pa
lagerreduceringsnivaerna, utan det ar pastdenden som uppgetts av studiens deltagande
respondenter. Ett exempel fran analysen innebar att masterdata i affarssystemet inte
dverensstammer med den logik som behdvs i lagret for att stodja Lean. Identiska artiklar fick i
exemplet unika artikelnummer beroende av vilken kund som lagt order. Godset marks sedan
med kundens specifika leveransinformation. Darfor blev dverproducerat gods staendes pa
lagret och ckade lagernivaerna. Resultatet pekar pa att ett gemensamt artikelnummer som
upprattats i masterdata hade mojliggjort att artiklarna hade kunnat anvéandas till andra order och
darmed minskat bade sloseri och lagernivaer hos det specifika tillverkningsforetaget.

6.3 Planering och synkronisering av tillverkningsprocessen

Affarssystem kan stddja Lean genom 0Okat informationsutbyte i forsoérjningskedjan samt med
loggning och uppféljning av kvalitetsproblem (Powell, Alfnes, et al., 2013). Den storsta
anledningen till att kunder inte far vad de bestallt beror troligen pa produktionsstérningar med
ojamn kassation fran maskinerna. Produktionsstorningar &r sloseri av bade pengar och resurser
samt Okar risken for olycksfall. Stabila och fungerande processer ar nyckeln for god arbetsmiljo
(Liutkeviciené el al., 2022). Lean bidrar till farre arbetsskador och defekter som ar en form av
sloseri dar processer leder till ndgot kunden inte vill ha eller ar fel som darmed saknar
betalningsvilja hos kund (Ljungberg & Larsson, 2012). Lean-arbete har hos ett foretag
resulterat i en digital resultatdialog med en arbetsmetodik dar arbete struktureras och
rapporteras in till affarssystemet for att utvardera produktionsstorningar. Ett egenutvecklat
affarssystem, utformat som en loggbok dar avvikelser rapporteras in, har integrerats med
Microsoft Power Bl som visualiserar en layout dver fabrikens avdelningar i realtid.
Avdelningarna har KPler och flaskhalsar som stddjer kontroll och uppféljning. Affarssystem
kan internt stodja Lean genom avancerad planering och schemaléggning dar flaskhalsar kan
reduceras och minska processernas cykeltid (Erkayman, 2018). Dashboards stodjer tillgang till
digital tillverkningsinformation nar och var som helst vilket forbattrar planering och kontroll.
Exempelvis kan orderuppfylinad visualiseras genom KPler.

Affarssystem kan forse anvandarna med information fran interna och externa aktorers
informationssystem som tillhandahalls genom IT-integration. IT-integration med foretags
externa aktérer ger insyn i deras order- och produktionsplanering vilket reducerar
produktionsvolymer och stédjer Lean (Ward & Zhou, 2006). Resultatet indikerar att
affarssystem kan stédja Lean i pull-produktion. Detta yttrar sig i att kunna planera och
synkronisera tillverkningsprocessen  effektivt.  Affarssystem  sakerhetsstaller  att
orderuppfyllnaden &ndrades i takt med att nya order registrerades efter behov. Varningar
skickas ndr orderuppfyllnad &r utanfor toleransgrénser. Resultatet visade dven att afféarssystem
kan ge stdd i att synkronisera liknande tillverkningsorder efter varandra, vilket minskar behovet
av omstallningar som annars kan stéra produktionen och minska effektivitet i tillverkningen.
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Detta stammer med Hedman et al. (2009) som anser att affarssystems viktigaste uppgifter
innefattar planering, métning samt kontroll av foretaget.

Eftersom bara ett begransat antal tillverkningsorder sker enligt pull-produktion tvingas
tillverkningsforetagen planera en storre del av tillverkningen enligt push-produktion. Push-
produktion saknar grans for dverproduktion medan pull-produktion begrénsar arbetsméangden
som l&ggs ner i aktuella processer (Riezebos et al., 2009). Darmed finns inget hinder for
overproduktion hos tillverkningsforetagen utan lagerniva och forfallodatum for order triggas
efter prognoser. | dessa fall belyser resultatet att tillverkningsforetagen hade Onskat att
affarssystem borde kunna stédja mer vid 6verproduktion eftersom det medfor extra arbete och
sloseri. Tillverkningsforetagen behdver anpassa sig efter affarssystemens logik i push-
produktion istallet for tvartom, vilket motverkade deras Lean-arbete. Manuellt behdvde
kunderna tillfragas om extra pallar kunde skickas vid 6verproduktion, annars behdvde godset
kasseras pa grund av inkurans. For att slippa inkurans valde ett av tillverkningsforetagen att
hellre under- &n Overproducera for att minska sloseri. Lean utesluter sloseri av material och
ravaror fran foretags tillverkningssystem, dar en forandring av processerna sker genom att
onddiga aktiviteter elimineras (Yang, Hong & Modi, 2011). Resultatet indikerar darfor att ett
affarssystem kan stodja Lean i tillverkningsprocessen ifall tillverkningen sker enligt pull-
produktion. Vid push-produktion finns visst stéd i planering och synkronisering men
prognoserna tenderar att leda till 6verproduktion.

6.4 Minskat sloseri och framjande av ekologisk hallbarhet

Foretag pressas alltmer till att effektivisera sitt resursutnyttjande och att reducera spill och
sloseri for att arbeta ekologiskt hallbart (SOU 2015:91; UNDP, 2020). Vidare belyser Gaikwad
och Sunnapwar (2020) att Lean staller krav pa att miljosléseri minimeras. Studiens resultat
indikerar att affarssystem kan stodja Lean med att forbattra interna processer i vardekedjan och
darmed framja hallbar utveckling i form av minskat sloseri. Resultatet pekar pa att
tillverkningsforetagen har upplevt mindre produktionsstérningar och minskad forbrukning av
resurser vilket framjat ekologisk hallbarhet. Resultatet pekar ocksa pa att affarssystem kan
mojliggora att allt miljorelaterat kan matas och dokumenteras eftersom det skapar
beslutsunderlag som stodjer miljoarbetet. Underlagen kan vara uppréattade miljomal foretag har,
exempelvis energiatgang och CO2-utslapp vilket ocksa &r olika former av sldseri och
kontraproduktiva till ekologisk hallbarhet. Det starks av Dey et al. (2019) som belyser att
verksamheter mest motiverats att anvdnda Lean for ekonomisk vinning men har visat sig
anvandbart for att bidra till hallbar utveckling.

Foretagen tyckte att det saknades stod fran affarssystem vid synkronisering av leveranser med
fraktbolagen. Leveranser bokas efter fraktbolagens villkor kring tillganglighet och pris.
Fraktbolagens olika ordermetoder upplevdes krangliga. Transport med jarnvag hade varit
miljomassigt battre men motverkas av jarnvagsbolagen som inte ar samarbetsvilliga till att
skapa en effektivare logistik. Samarbeten borde ske for att skapa effektivare logistikprocesser
som alla involverade parter kan vinna pa. En IT-integration mellan affarssystemet och
fraktbolagen borde kunna leda till smartare leveransbeslut i realtid som tar alla aspekter for
transport i hansyn; pris, tillganglighet och fraktutrymme.

6.5 Engagerad ledning

Foretagens ledningar &r drivande i Lean-arbetet dar dvergripande planer med tidsplanering
finns for olika projekt. Motstand till inforandet av Lean kan troligen bero pa
forandringsbenagenheten hos medarbetarna da det kan vara mer problematiskt att dvertyga

29



manniskor i en omstallning an att l6sa tekniska fragor. Utbildning behdver ske med personalen
sa de kan forsta och acceptera forandringar som Lean medfor (Ljungberg & Larsson, 2012).
Lean kraver standig forbattring genom bade befintliga och nya fokusomraden. Efter att
fokusering skett pa ett fokusomrade behover nya fokusomraden skapas och kontinuerligt bytas
ut. Lean-arbete kréver kraft, energi och resurser samt uppféljning dér alla avdelningarna
behdver vara synkade fran borjan for att fa fullt genomslag. For att affarssystem ska kunna
stodja Lean behover ledningen vara drivande och aktiv i utvecklandet av existerande IT-miljo.
En avvédgning behdvs mellan vad som &r en godtagbar IT-investering och vad som kan
definieras som sldseri. Férdelen med digital information &r att underlag skapas dér trender och
matetal kan jamforas i Bl-verktyg vilket kan forbattra Lean-arbetet. Varden som kan erhallas
med affarssystem &r effektivare informationshantering, lagre IT-kostnader samt béttre
beslutsfattande (Hedman, et al., 2009). Det centrala for att kunna jobba mer Lean ar att tid
avsatts for IT- och chefresurser samt medarbetarinvolvering. For att snabba pa processerna
finns en grundplan sedan involveras maskinoperatorerna for att ta fram egna KPler vilket
framjar medbestammande. En 6kad involvering av medarbetarna leder till ett bredare téank,
delaktighetskansla och acceptans av Lean. Exempelvis fanns ett projekt som inte slutfordes pa
grund av att tillrackliga resurser inte skots till, darfor var bara halva losningen pa plats vilket
innebar att arbetet tog dubbelt sa lang tid som innan. Ledningen maste férega med gott exempel
samt kontrollerar och félja Lean-arbetet annars kommer personalen inte vilja dndra invanda
beteenden vilket motverkar hallbar utveckling.
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7 Slutsatser

Kapitlet presenterar studiens slutsatser som besvarar fragestéllningen. Slutsatserna innefattar
IT-integration och realtidsinformation, lagerhantering och minskad Gverproduktion,
processoptimering och synkronisering, hallbarhet och dokumentation samt realtidsbeslut och
optimerad logistik. Slutligen presenteras forslag till framtida forskning.

Syften med studien har varit att undersoka och besvara fragestallningen: Hur stodjer
affarssystem SME-foretag inom tillverkning att arbeta enligt Lean? | studien har det visat sig
att implementationer av Lean &r resurskravande projekt for SME-foretag. 1 vissa fall har det
aven saknats stod i affarssystemet, vilket har fatt konsekvenser. Slutsatserna visar dock pa att
affarssystem och Lean kan komplettera varandra pa flertalet omraden och har inte indikerat att
vara ett motsagelsefullt sétt att arbeta pa.

Studiens slutsatser riktar sig framst till tillverkningsféretag inom kategorin SME som funderar
pa att implementera Lean i sin verksamhet, men kan dven vara intressant for SME-foretag som
redan genomfort en implementation. En dvergripande forutsattningen for att affarssystem ska
kunna stodja arbete enligt Lean &r att ledningen forser projektet med tillréckliga resurser,
finansiella medel och utbildning. Personal behdver utbildas for att forsta och acceptera
forandringar som Lean medfor. Med det belyser studien det forarbete som behdvs goras innan
ett SME-foretag inom tillverkning bestammer sig for att implementera Lean i sin verksamhet.
Studien har identifierat foljande fem omraden dar ett affarssystem kan stodja SME-foretag inom
tillverkning att arbeta enligt Lean:

e IT-integration och realtidsinformation: Affarssystem kan stddja Lean i att uppratta
IT-integrationer till externa intressenter. Olika metoder anvéndes for IT-integrationer
som exempelvis EDI-l6sningar, delande av Excel-dokument, inloggningsuppgifter till
mjukvaror samt E-business.

e Lagerhantering och minskad éverproduktion: Affarssystem kan stodja Lean i att
optimera interna processer och darmed framja hallbar utveckling i form av att minska
olika former av sloseri. Tillverkningsforetag kunde arbeta med pull-produktion om
samarbetspartners kunde dela sin materialinformation, lagersaldon och efterfragan
sinsemellan affarssystemen.

e Processoptimering och synkronisering: Affarssystemet kunde sékerhetsstélla att
korplaner &ndrades och optimerades i takt med att nya order registrerades. Detta
forbattrar planeringen och resulterar i minskat sloseri av tid, resurser, lagerhallning
och manuellt arbete.

e Hallbarhet och dokumentation: Affarssystemet kunde stodja Lean i matning och
dokumentering av miljopaverkan. Exempelvis kunde affarssystemen konsolidera data
om tillverkningsforetagens energiatgang och CO2-utslapp. Den framsta implikationen
pa hallbar utveckling utifran studien kommer fran minskandet av olika former av
sloseri. Studien indikerar att sloseri framst har minskat i 6verproduktion, éverarbete
samt miljosloseri.

e Realtidsbeslut och optimerad logistik: IT-integration mellan afféarssystemen och

fraktbolagen ledde till smartare leveransbeslut i realtid som tar alla aspekter for
transport i hansyn; pris, tillganglighet och fraktutrymme.
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7.1 Framtida forskning

Da studien utgick fran SME-foretag hade det varit intressant att géra en liknande studie pa
betydligt storre foretag for att se om resultatet kan appliceras till samtliga tillverkningsforetag.
Det vore dven intressant att forska mer kring hur Lean-processer hos tillverkande SME-foretag
kan automatiseras med hjélp av Al och maskinlarning. Detta da flertalet av SME-foretagen i
studien hade en eller flera processer som utférdes manuellt utan digitalt stéd. Med hjélp av Al
bor SME-foretag ha stOrre chans att tdcka det resursgap som finns gentemot foretag av storre
storlek. Studien utgick fran anstallda pa ledningsniva sa det vore dven intressant att forska om

skillnader kopplat till anstallningsniva.

32



8. Referenslista

Abdel-Kader, A. A., EI-Masry, B. A., & EI-Sheikh, M. A. (2023). Integrating S-ERP systems
and lean manufacturing practices to improve sustainability performance: An
institutional theory perspective. Sustainability, 15(10), 4500.

Alves Junior, P. N., Melo, I. C., & Queiroz, G. A. (2022). Digitalization as an enabler to
SMEs implementing Lean-Green? A systematic review through the topic modelling
approach. Journal of Cleaner Production, 338, 1288309.

Bolagsverket. (2019). Hallbarhetsrapport. Hamtad 2021-05-13 fran
https://bolagsverket.se/ff/foretagsformer/aktiebolag/arsredovisning/delar/hallbarhetsra
pport.

Busto P. B., Pando C. P., & Alvarez P. I. (2021). Combining ERP, Lean Philosophy and ICT:
An Industry 4.0 Approach in an SME in the Manufacturing Sector in Spain.
Engineering Management Journal, 34(4), 655-670.

Braun, V., & Clarke, V. (2006). Using thematic analysis in psychology. Qualitative research
in psychology, 3(2), 77-101.

Bruun, P., & Mefford, R. N. (2004). Lean production and the Internet. International Journal
of Production Economics, 89(3), 247-260.

Bryman, A. (2016). Samhéllsvetenskapliga metoder. Liber.

Cagliano, R., Caniato, F., & Spina, G. (2006). The linkage between supply chain integration
and manufacturing improvement programmes. International Journal of Operations &
Production Management.

Carroll, B. J. (2007). Lean performance ERP project management: Implementing the virtual
lean enterprise. CRC Press.

Chen, Z., & B. R. Sarker. (2015). Optimisation of Multi-Stage JIT Production-Pricing
Decision: Centralised and Decentralised Models and Algorithms. International
Journal of Production Research 53 (20).

Chofreh, A. G, Goni, F. A, Klemes, J. J., Malik, M. N., & Khan, H. H. (2020). Development
of guidelines for the implementation of sustainable enterprise resource planning
systems. Journal of Cleaner Production, 244, 118655.

Dey, P. K., Malesios, C., De, D., Chowdhury, S., & Abdelaziz, F. B. (2019). Could lean
practices and process innovation enhance supply chain sustainability of small and
medium-sized enterprises. Business Strategy and the Environment, 28(4), 582-598.

Digitaliseringskommissionen. Digitaliseringens transformerande kraft— vagval for framtiden
(SOU 2015:91). Stockholm: Né&ringsdepartementet, 2015.

Digitaliseringskommissionen. For digitalisering i tiden (SOU 2016:89). Stockholm:
Né&ringsdepartementet, 2016.

Erkayman, B. (2018). Transition to a JIT production system through ERP implementation: a
case from the automotive industry. International Journal of Production Research,
57(17), 5467-5477.

Ekonomifakta. (2021). Foretagens storlek. Hamtad 2021-05-13 fran
https://www.ekonomifakta.se/Fakta/Foretagande/Naringslivet/Naringslivets-struktur/

European Commission. (2015). User guide to the SME definition. Luxembourg: Publications
Office of the European Union.

Flodén, J. (2013). Essentials of information systems. Studentlitteratur AB.

Gaikwad, L., & Sunnapwar, V. (2020). An integrated lean, green and six sigma strategies. The
TQM Journal.

Fejes, A., & Thornberg, R. (2019). Handbok i kvalitativ analys. Stockholm: Liber.




Halgeri, P., McHaney, R., & Pei, Z. J. (2011). ERP systems supporting lean manufacturing in
SMEs. In Enterprise Information Systems: Concepts, Methodologies, Tools and
Applications (pp. 1121-1140). IGI Global.

Hedman, J., Nilsson, F., & Westelius, A. (2009). Temperaturen pa affarssystem i Sverige.
Studentlitteratur AB.

Ho, D., Kumar, A., & Shiwakoti, N. (2021). ERP-based lean systems and their impact on
performance: the system dynamics approach for a maturity model. International
Journal of Industrial and Systems Engineering, 37(4), 334-358.

Hong, P. C., Dobrzykowski, D. D., & Vonderembse, M. A. (2010). Integration of supply
chain IT and lean practices for mass customization: benchmarking of product and
service focused manufacturers. Benchmarking: An International Journal, 17(4), 561-
592.

Houti, M., El Abbadi, L., & Abouabdellah, A. (2016). Lean ERP: a hybrid approach
Push/Pull. 3rd International Conference on Logistics Operations Management (GOL)
(pp. 1-6).

Houti, M., El Abbadi, L., & Abouabdellah, A. (2017). E-Kanban the new generation of
traditional Kanban system, and the impact of its implementation in the enterprise. In
Proceedings of the International Conference on Industrial Engineering and
Operations Management (pp. 1261-1270).

Houti, M., El Abbadi, L., & Abouabdellah, A. (2019). CSFs for the Implementation of the
Hybrid Lean ERP System. Stakeholders Interactions.

Jacobsen, D. I. (2002). Vad, hur, varfér. Om metodval i foretagsekonomi och andra
samhaéllsvetenskapliga @mnen. Lund: Studentlitteratur AB.

Jituri, S., Fleck, B., & Ahmad, R. (2018). Lean OR ERP—A Decision Support System to
Satisfy Business Objectives. Procedia CIRP, 70, 422-427.

Liutkeviciené, 1., Maly Rytter, N. G., & Hansen, D. (2022). Leveraging capabilities for
digitally supported process improvement: a framework for combining Lean and ERP.
Business Process Management Journal, 28(3), 673-694.

Ljungberg, A., & Larsson, E. (2012). Processbaserad verksamhetsutveckling: varfor, vad, hur.
Lund: Studentlitteratur AB.

Koren, Y., Heisel, U., Jovane, F., Moriwaki, T., Pritschow, G., Ulsoy, G., & Van Brussel, H.
(1999). Reconfigurable manufacturing systems. CIRP annals, 48(2), 527-540.

Massa, L., Farneti, F., & Scappini, B. (2015). Developing a sustainability report in a small to
medium enterprise: process and consequences. Meditari Accountancy Research.

Nah, F. F. H., Lau, J. L. S., & Kuang, J. (2001). Critical factors for successful implementation
of enterprise systems. Business process management journal.

Nauhria, Y., Wadhwa, S., & Pandey, S. (2009). ERP enabled lean six sigma: A holistic
approach for competitive manufacturing. Global Journal of Flexible Systems
Management, 10(3), 35-43.

Powell, D., Riezebos, J., & Strandhagen, J. O. (2013). Lean production and ERP systems in
small-and medium-sized enterprises: ERP support for pull production. International
journal of production research, 51(2), 395-409.

Powell, D., Alfnes, E., Strandhagen, J. O., & Dreyer, H. (2013). The concurrent application of
lean production and ERP: Towards an ERP-based lean implementation process.
Computers in Industry, 64(3), 324-335.

Rienecker Stray, L., & Jgrgensen, P. (2017). Att skriva en bra uppsats. Studentlitteratur AB.

Riezebos, J., Klingenberg, W., & Hicks, C. (2009). Lean production and information
technology: connection or contradiction? Computers in industry, 60(4), 237-247.

Shah, R., & Ward, P. T. (2007). Defining and developing measures of lean production.
Journal of operations management, 25(4), 785-805.



Shah, R., & Ward, P. T. (2003). Lean manufacturing: context, practice bundles, and
performance. Journal of operations management, 21(2), 129-149.

Singh, A., & Wesson, J. (2009). Evaluation criteria for assessing the usability of ERP
systems. In Proceedings of the 2009 annual research conference of the South African
Institute of Computer Scientists and Information Technologists (pp. 87-95).

Steger-Jensen, K., & Hvolby, H. H. (2008). Review of an ERP system supporting lean
manufacturing. In Lean Business Systems and Beyond (pp. 67-74). Springer, Boston,
MA.

Sdderbom, A., & Ulvenblad, P. (2016). Vért att veta om uppsatsskrivande: rapporter,
projektarbete och examensarbete. Studentlitteratur AB.

Tracy, S. J. (2010). Qualitative Quality: Eight “Big-Tent” Criteria for Excellent Qualitative
Research. Qualitative Inquiry, 16(10), 837-851.

Udokporo, C. K., Anosike, A., Lim, M., Nadeem, S. P., Garza-Reyes, J. A., & Ogbuka, C. P.
(2020). Impact of Lean, Agile and Green (LAG) on business competitiveness: An
empirical study of fast-moving consumer goods businesses. Resources, Conservation
and Recycling, 156, 104714.

UNDP. (2020). Mal 12: Hallbar konsumtion och produktion. Hamtad 2021-04-20 fran
https://www.globalamalen.se/om-globala-malen/mal-12-hallbar-konsumtion-och-
produktion/

Vieira, A. P., & Radonji¢, G. (2020). Disclosure of eco-innovation activities in European
large companies' sustainability reporting. Corporate Social Responsibility and
Environmental Management.

Ward, P., & Zhou, H. (2006). Impact of information technology integration and lean/just-in-
time practices on lead-time performance. Decision Sciences, 37(2), 177-203.
Webster, J., & Watson, R. T. (2002). Analyzing the past to prepare for the future: Writing a

literature review. MIS quarterly, 26(2).

Yang, M. G. M., Hong, P., & Modi, S. B. (2011). Impact of lean manufacturing and
environmental management on business performance: An empirical study of
manufacturing firms. International Journal of Production Economics, 129(2), 251
261.

Vetenskapsradet, S. (2002). Forskningsetiska principer inom
humanistisksamhallsvetenskaplig forskning. Stockholm: Vetenskapsradet.






Bilaga 1 — Intervjuguide

Inledning

Vad har du for befattning och arbetsuppgifter?
Hur lange har du arbetat hos foretaget?

Vilket eller vilka affarssystem har ni?

Order

Hur bidrar affarssystemet for att stodja Lean i orderhantering?

Vilka processer behdver andras och hur for att mojliggéra Lean inom orderhantering?
Vilka férandringar har gjorts inom orderhantering efter att Lean inforts?

Vilka hinder finns for Lean inom orderhantering?

Vilka varden tillfor Lean er verksamhet inom orderhanteringen?

Hur paverkar ledningen forandringsarbetet med Lean inom orderhantering?

Ar kunder intresserade att ansluta sig till informationsdelande inom orderhantering?

Tillverkning

Hur bidrar affarssystemet for att stddja Lean i tillverkning?

Vilka processer behdver andras och hur for att mojliggoéra Lean inom tillverkning?
Vilka forandringar har gjorts inom tillverkning efter att Lean inforts?

Vilka hinder finns for Lean inom tillverkning?

Vilka varden tillfor Lean er verksamhet inom tillverkning?

Hur paverkar ledningen forandringsarbetet med Lean inom tillverkning?

Ar kunder intresserade att ansluta sig till informationsdelande inom tillverkning?

Lager

Hur bidrar affarssystemet for att stddja Lean i lagerhantering?

Vilka processer behdver andras och hur for att mojliggéra Lean inom lagerhantering?
Vilka foérandringar har gjorts inom lagerhantering efter att Lean inforts?

Vilka hinder finns for Lean inom lagerhantering?

Vilka varden tillfor Lean er verksamhet inom lagerhantering?

Hur paverkar ledningen forandringsarbetet med Lean inom lagerhantering?

Ar kunder intresserade att ansluta sig till informationsdelande inom lagerhantering?

Hallbarhet
Hur bidrar ert affarssystem i att stodja Lean inom hallbarhetsaspekter?

Hur upplever du att er hybrida arbetsmiljo med affarssystem och Lean framjat den hallbara

utvecklingen?
Hur arbetar er verksamhet mot hallbar utveckling och miljomal?

Vilka framtidsmojligheter ser ni for Lean och ert affarssystem for att ytterligare arbeta mer

hallbart
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