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Abstract 

 

Abstract 
 

Problem stating 

Weland AB is, among other products, a manufacturer of spiral staircases. A spiral staircase 

consists of several components, each following a specific material flow. There are two different 

types of spiral staircases; standardized and customer ordered. A standardized staircase consists of 

components with standardized measurements and load requirements, these components are 

manufactured for inventory. According to the policy of the company it takes two weeks for a 

standardized staircase to be delivered and eight weeks for a customer ordered staircase. One 

small change in one of the standardized components leads to a six longer delivery time. Today 

there is no current state of the spiral staircases from received order to delivery, which means that 

it is difficult for the company to know if the specified delivery times are appropriate to offer the 

customer. 

 

Purpose 

The purpose of the project is to map and analyze the current state of the spiral staircases from 

received order to delivery and to generate suggestions for improvements that can reduce the 

delivery lead time of customer order staircases. 

 

Methodology 

The methodology has mainly consisted of analyze the current state by using the tool value stream 

analysis. The requirement of the method is to analyze both the material- and the information 

flow. Some missing data needed for mapping the current state was identified by observations in 

the production. The missing data was collected using a document to fill, “Informationskortet”. 

Informationskortet followed a customer order staircase from planning to delivery. Interviews 

were then made in order to increase the validity of the result. After mapping and analyzing the 

current state the method Theory of Constraints was used in order to find the bottleneck in the 

flow. 

 

Result 

The mapping of the current state from a holistic perspective indicated a poor information flow 

regarding the spiral staircases and a poor communication between departments. The analysis of 

the value stream showed that approximately 1, 3 % of the time is adding value for the customer 

in the delivery lead time. Suggestions for improvements were stated with the aid of the current 

state analysis. The suggestions meant to distribute daily orders to the production together with a 

kanban system in order to reduce the throughput time for the components. Acquisition of 

“control boards” on each department was complemented to the suggestion in order to receive a 

more visual management in the production. The other suggestion meant to increase the capacity 

of the bottleneck in order to reduce the throughput time in the preparation phase. A new 

delivery lead time was estimated with the suggestions for improvements to be reduced from 39 

workdays (eight weeks) to 10 workdays of a customer ordered spiral staircase. 
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Problembakgrund 

Weland AB tillverkar bland annat spiraltrappor. En spiraltrappa består utav flera olika 

komponenter som i sin tur består av ett flertal detaljer, alla komponenter har ett specifikt 

materialflöde i tillverkningen. Weland AB tillverkar två olika typer av spiraltrappor, standard- och 

tillverkningstrappa. Standardtrappans komponenter tillverkas mot lager och följer 

standardiserade mått med krav på belastning medan tillverkningstrappans komponenter tillverkas 

mot kundorder. Enligt företagets policy tar det två veckor för en standardtrappa att levereras och 

åtta veckor för en tillverkningstrappa. En liten förändring av minst en av standardtrappans 

komponenter medför att leveransledtiden utökas med sex veckor. Idag finns ingen 

nulägesbeskrivning över kundorderuppfyllelseprocessen för spiraltrapporna, vilket medför att det 

är svårt för företaget att veta om de angivna leveranstiderna är rimliga att erbjuda kunderna eller 

om de kan reduceras. 

 

Syfte 

Syftet med projektet var att göra en nulägesanalys över kundorderuppfyllelseprocessen för 

tillverkningstrappan samt generera förbättringsförslag som kan minska leveransledtiden.  

 

Metod 

Metoden som användes för att kartlägga nuläget var värdeflödesanalys. Metoden medförde att 

både material- och informationsflödet analyserades i kundorderuppfyllelseprocessen. Data som 

saknades för att kartlägga nuläget identifierades via observationer i produktionen och samlades in 

med hjälp av ett ifyllnadsdokument “Informationskortet”. Informationskortet fick följa med en 

kundorder för en tillverkningstrappa från planering till leverans. Intervjuer och samtal följde 

sedan för att öka validiteten i resultatet. Efter kartläggningen analyserades nuläget och 

begränsningsteorin användes för att identifiera förekommande begränsningar i flödet. 

  

Resultat 

Kartläggningen av nuläget åskådliggjorde ett begränsat informationsflöde och visade att företaget 

saknade ett helhetsperspektiv för spiraltrapporna. Värdeflödesanalysen visade att cirka 1,3 % 

skapade mervärde för kunden i kundorderuppfyllelseprocessen. Förslag till förbättringar togs 

sedan fram med hjälp av kartläggningen och nulägesanalysen. Ett av förslagen innebar att dagliga 

order läggs ut i produktion istället för veckoorder tillsammans med ett dragande system 

(kanbansystem). Förslaget kompletterades med att introducera ”styrningstavlor” för att erhålla en 

mer visuell styrning i produktionen. Syftet med förbättringsförslaget var att minska den totala 

genomloppstiden för komponenterna i produktionen. Det andra förbättringsförslaget innebar att 

öka kapaciteten på en begränsning med syfte att reducera genomloppstiden i förberedningen. 

Med de båda förbättringsförslagen kunde en ny teoretisk leveransledtid uppskattas. 

Leveransledtiden uppskattas kunna minskas från 39 arbetsdagar (åtta veckor) till 10 arbetsdagar 

för en spiraltrappa som tillverkas mot kundorder.
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1 Inledning  

Det här kapitlet innefattar bakgrunden till projektet och dess syfte. Problemet bakom projektet beskrivs 

tillsammans med ett par frågeställningar och en kort produktbeskrivning för att läsaren ska få en djupare 

förståelse för problemet och produkten. I kapitlet beskrivs även de avgränsningar som gjorts och hur rapporten är 

uppbyggd. 

1.1 Bakgrund  

I tillverkningsföretag finns det många olika strategier för att producera och lagra varor på ett 

optimalt sätt. Det finns ständigt nya konkurrenter på marknaden som tillämpar förbättringar på 

sina produkter. Det medför att alla företag ständigt kräver nytänkande och utveckling för att få 

kunderna att välja just sin produkt. När företag har uppnått det är utmaningen att kunna anpassa 

processerna så att de kan hantera kundernas önskemål. Dagens allt större efterfrågan på ett 

bredare sortiment och kortare leveranstider leder till att företag behöver vara alltmer flexibla och 

kunna anpassa sina processer därefter (Bellgran & Säfsten 2005). För att kunna erbjuda en 

kortare leveranstid till kunden måste leveransledtiden reduceras. Leveransledtiden beskriver tiden 

från mottagen kundorder till leverans (Aronsson et al. 2004). Leveransledtiden kan bestå utav 

flera genomloppstider (GLT). En GLT beskriver den tid det tar för en produkt eller order att 

genomgå ett visst flödesavsnitt (Aronsson et al. 2004). Genom att identifiera och eliminera 

slöseri i kundorderuppfyllelseprocessen kan leveransledtiden reduceras. En order som inte är i 

arbete utan väntar på nästa operation är en typ av slöseri som i projektet kallas för ”liggtid”. 

 

Weland AB är ett tillverkande familjeföretag med fabrik och huvudkontor i Smålandsstenar. De 

tillverkar trappor, räcken, och diverse annat stålsmide. Projektet studerar spiraltrappor som 

tillverkas mot kundorder. Weland AB, liksom många andra tillverkande företag vill få ett 

helhetsperspektiv över informations- och materialflödet för att kunna arbeta med ständiga 

förbättringar. Det förutsätter en tydlig nulägesbeskrivning över kundorderuppfyllelseprocessen, 

som är den order- och leveransprocess som förenar det egna företaget med kunden och ser olika 

ut beroende på var kundorderpunkten (KOP) befinner sig i processen (Aronsson et al. 2004). 

KOP delar flödet i vad som produceras mot en specifik kundorder och vad som produceras mot 

förväntad och framtida kundorder, det vill säga mot prognos (Jonsson & Mattsson 2008). En 

flödeskartläggning är en förutsättning för att lyckas i det fortsatta arbetet. Alltför ofta stupar 

projekt på grund av att utgångsläget är ”feldefinierat” (Segerstedt & Wiberg 2003). 

 

När nuläget är kartlagt kan värdeskapande-, nödvändig- och icke värdeskapande tid identifieras 

och analyseras. Värdeskapande tid är den tid som verkligen adderar värde till kundens produkt 

(Rother & Shook 2004). Nödvändig tid är den tid som inte adderar värde för kunden men som 

är nödvändig för att kunna genomföra vissa processer. Den tid som inte adderar värde till 

produkten definieras som icke värdeskapande och är slöseri i flödet som bör elimineras (Tersine 

& Hummingbird 1995). Metoden att eliminera slöseri utformades av Toyota för att kunna möta 

de villkor som de flesta företag står inför idag: behov av snabba, flexibla processer som ger 

kunderna det de vill ha, när de vill ha det, till högsta kvalitet och till ett överkomligt pris (Liker 
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2009). Genom att tillämpa verktyget värdeflödesanalys kan material- och informationsflödet 

kartläggas och slöseri identifieras.  

1.2 Problembeskrivning 

Spiraltrapporna som tillverkas på Weland AB består utav flera olika komponenter. 

Komponenterna genomgår varsitt materialflöde i tillverkningen som tillslut samlas ihop vid 

stationen för packning. Det finns två typer av spiraltrappor, standardtrappa och 

tillverkningstrappa. I en standardtrappa följer komponenterna standardiserade mått och krav på 

belastning och tillverkas mot lager medan vissa av tillverkningstrappans komponenter tillverkas 

mot kundorder. 

 

Det finns alltså två typer av spiraltrappor. Enligt företagets policy till kund är leveranstiden för 

en standardtrappa två veckor medan leveranstiden för en tillverkningstrappa är åtta veckor. 

Systemet innebär att en förändring utav minst en av standardtrappans komponenter medför att 

leveransledtiden utökas med sex veckor och idag saknas data i kundorderuppfyllelseprocessen 

som kan ge en förklaring till varför systemet ser ut så. Weland AB har idag ingen beskrivning av 

nuläget för spiraltrapporna, vilket medför att det är svårt för företaget att veta om de angivna 

leveranstiderna är rimliga att erbjuda kunderna eller om de kan reduceras. 

1.3 Syfte och frågeställningar  

Syftet med projektet var att göra en nulägesanalys över kundorderuppfyllelseprocessen för 

tillverkningstrapporna samt att generera förbättringsförslag som kan minska leveransledtiden. 

 

Frågeställningar som besvarats för att uppfylla syftet var: 

 

1. Hur ser nuläget ut för kundorderuppfyllelseprocessen? 

2. Vilka förekommande slöserier begränsar kundorderuppfyllelseprocessen? 

3. Hur kan leveransledtiden reduceras? 

1.4 Avgränsningar 

För att avgränsa projektet har det förutsatts att de komponenter som lagerförs på företaget alltid 

finns tillgängliga. Det är enbart de komponenter som tillverkas mot kundorder i en spiraltrappa 

som har kartlagts.  

 

Begreppet värdeflöde som används inom Lean production och tillämpas i en värdeflödesanalys 

innebär att arbeta med ett helhetsperspektiv, inte bara individuella processer. Helhetsperspektivet 

betyder att en produkt följs från råmaterial till färdig produkt i händerna på kunden, men en 

sådan kartläggning blir alltför omfattande i det här projektet. Därför har enbart flödet för 

mottagen kundorder till leverans kartlagts, vilket krävs för att uppfylla syftet. 

Projektet har även avgränsats från att studera operationerna på en detaljerad nivå, vilket betyder 

att störningar, betalda pauser, omarbetningar och så vidare inte har studerats. Avgränsningen 

medför att resultatet ligger på en övergripande nivå. 
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1.5 Disposition 

Rapporten är upplagd på samma sätt som projektet har utförts. I kapitel två beskrivs de metoder 

som användes för att kunna kartlägga nuläget för kundorderuppfyllelseprocessen. Kärnan i 

kapitlet ligger i en redogörelse för hur data samlats in och hur den sedan har analyserats. 

 

I kapitel tre presenteras de teorier som är nödvändiga för att ge läsaren insikt i ämnet som 

behandlats under projektet och även för att läsaren skall kunna dra egna slutsatser. Teorin 

används även som grund för de förbättringsförslag som har angivits i kapitel sex. I kapitel fyra 

introduceras företaget, kunderna och deras produkter. Spiraltrappans olika definitioner och 

komponenter förklaras tydligt för att underlätta förståelsen hos läsaren. 

 

Kapitel fem beskriver de resultat som erhölls från nulägesanalysen. Under delkapitel 5.1 besvaras 

den första frågeställningen med en kartläggning över kundorderuppfyllelseprocessen. Under 

delkapitel 5.2 ”Värdeflödesanalys” analyseras spiraltrappans värdeflöde. Den andra 

frågeställningen besvaras under delkapitel 5.3 ”Begränsningar i flödet”. I kapitel sex besvaras den 

sista frågeställningen ”Hur kan leveransledtiden reduceras?” Kapitel fem och sex ger alltså svar 

på frågeställningarna som framgick i kapitel ett för att uppfylla syftet med projektet. 

 

Slutligen i kapitel sju följer en diskussion kring de metoder som användes under projektets 

genomförande. Diskussioner förs även om resultatet och olika scenarier som kan tillämpas. 

Rekommendationer om vad som är relevant för Weland AB att applicera presenteras och vad 

projektet kan bidra med till andra företag.
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2 Metod och genomförande 

Följande kapitel beskriver de metoder som användes för att uppfylla syftet. Kapitlet inleds med att förklara vilken 

litteratur som har studerats under projektets gång. Sedan förklaras hur kundorderuppfyllelseprocessen för 

spiraltrappan har kartlagts och studerats med hjälp av verktyget värdeflödesanalys. Metoden som användes för att 

samla in data som saknades i kundorderuppfyllelseprocessen står beskrivet i delkapitel för ”Observationer”, 

”Informationskortet” och ”Intervjuer”. Slutligen beskrivs metoden som användes för att hitta begränsningar i 

flödet.  

2.1 Litteratur 

För att få en djupare förståelse för problemet som projektet syftar till har ett flertal böcker och 

artiklar studerats. En viktig metod som användes i projektet var värdeflödesanalys som 

ursprungligen kommer ifrån Lean production. Det har inneburit att många böcker och artiklar 

som lästs har varit relaterade till just Lean production. Boken ”Lära sig se” skriven av Rother och 

Shook (2004) har varit mycket användbar eftersom den fokuserar på en mer praktisk tillämpning 

av Lean production det vill säga hur värdeskapande-, nödvändig- och icke värdeskapande tid kan 

identifieras med hjälp av verktyget värdeflödesanalys. Övriga böcker som lästs i samband med 

projektet har varit relaterade till kundorderstyrning, flödeskartläggning av nulägen och reduktion 

av genomloppstider. Ett flertal vetenskapliga artiklar har också lästs för att få en bredare 

förståelse och ett kritiskt tänkande gentemot de metoder och teorier som använts. Artiklar som 

beskriver företag i liknande situationer har också studerats för att få idéer om vilka metoder och 

verktyg som kan användas för att kartlägga kundorderuppfyllelseprocessen och skapa ett 

tidseffektivare framtida tillstånd. 

2.2 Flödeskartläggning av nuläget 

Att erhålla en tydlig och verklig bild av nuläget är en förutsättning för att lyckas i framtiden. 

Alltför ofta misslyckas projekt på grund av att utgångsläget är ”feldefinierat” (Segerstedt & 

Wiberg 2003). En flödeskartläggning av kundorderuppfyllelseprocessen har tagits fram i 

projektet som beskriver det logiska sambandet mellan ett antal aktiviter. Flödeskartläggningen 

gjordes för en spiraltrappa som tillverkades mot kundorder. Det medförde att det var en 

tillverkningstrappa som studerades för att uppfylla syftet med projektet. Enligt Rother och 

Shook (2004, s. 2) kan en flödeskartläggning bland annat användas för att: 

 

 Tydliggöra mer än enstaka tillverkningsprocesser.  

 Identifiera orsaker till uppkomst av slöseri. 

 Underlätta kommunikation, kunskap och erfarenhetsutbyte. 

 Ligga till grund för planering av förbättringar. 

 Visa samband mellan informations- och materialflöden på ett effektivt sätt. 

 

Flödeskartläggningen togs fram genom att författarna själva följde den väg som material- och 

informationsflödet i kundorderuppfyllelseprocessen går. Författarna började från 
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leveransavdelningen och arbetade uppströms för att börja med den process som är länkad direkt 

till kundernas behov, eftersom det är den processen som skall ange takten för alla processer 

nedströms (Rother & Shook 2004). Tillsammans med det gjordes en grovskiss för hand för en 

första analys av komponenternas materialflöde. Ganska snabbt upptäcktes det att data saknades 

för att kunna kartlägga hela kundorderuppfyllelseprocessen. Vilken typ av data som saknades står 

beskrivet under delkapitel 2.3.1 och upptäcktes genom egna observationer i produktionen. Under 

hela projektets gång har författarna besökt företaget sju gånger varav en av de gångerna var två 

hela dagar. 

2.2.1 Värdeflödesanalys 

För att analysera den värdeskapande-, nödvändiga- och icke värdeskapande tiden i nuläget har 

metoden värdeflödesanalys använts. Hur dessa tider delades upp i olika aktiviteter framgår under 

delkapitel 5.2.  

 

Enligt metoden värdeflödesanalys kartläggs de värdeflöden i fabriken som produkten genomgår. 

När det finns en produkt finns det alltid ett värdeflöde, utmaningen ligger i att kunna se detta 

flöde (Rother & Shook 2004). Ett värdeflöde är alla aktiviteter, såväl sådana som skapar 

mervärden som de som inte gör det, och som är nödvändiga för att kunna förädla en produkt 

(Rother & Shook 2004). Metoden att kartlägga värdeflöden kommer ifrån Lean production och 

utvecklades ur ett verktyg som Toyota nu kallar ”material- och informationsflödesdiagram” och 

som Taiichi Ohnos konsulter inom de operativa verksamheterna använde när de undervisade 

sina leverantörer i Toyota Production Systems (Liker 2009). 

 

I en värdeflödesanalys kartläggs alltså både material- och informationsflödet. I ett 

tillverkningsföretag fokuseras det oftast på materialflödet men det lika viktiga informationsflödet 

kommer ofta i skymundan. Det är informationsflödet som talar om för varje process vad som 

ska tillverkas och vad som ska ske därefter. Material- och informationsflöden är två sidor av 

samma mynt och i en värdeflödesanalys kartläggs båda dessa (Rother & Shook 2004).  

 

Efter att nuläget hade kartlaggts var tanken att skapa ett tidseffektivare framtida tillstånd över 

kundorderuppfyllelseprocessen genom att eliminera slöseri. Målet med det framtida tillståndet 

var att bygga ett flöde i produktionen i vilket alla individuella operationer är direkt länkade 

genom ett dragande system (Rother & Shook 2004).  

2.2.2 Praktisering av värdeflödesanalys 

För att få en bredare förståelse över hur en värdeflödesanalys tas fram och används har ett besök 

gjorts på ett företag som har börjat introducera verktyg från Lean production. En iakttagelse 

gjordes över det nuvarande tillståndet som sedan sammanställdes på en karta enligt metoden 

värdeflödesanalys. Detta följdes av en diskussion med förbättringsförslag till ett framtida 

tillstånd. Besöket gjordes för att jämföra Weland AB:s situation med det andra företaget för att få 

idéer till potentiella förbättringsförslag.  
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2.3 Datainsamling av primärdata och sekundärdata 

För att kartlägga nuläget behövdes alltså viss data samlas in och analyseras. Data som inte är 

tillgänglig utan måste samlas in på egen hand kallas för primärdata (Skoogh & Johansson 2008). 

Det finns många sätt att samla in primärdata på, det viktiga är att göra det på ett så objektivt sätt 

som möjligt för att bibehålla trovärdigheten i projektets resultat. Sekundärdata är data som redan 

finns tillgänglig på företaget (Skoogh & Johansson 2008). När det har varit möjligt i projektets 

genomförande har insamlad primärdata jämförts med sekundärdata för att bibehålla validiteten i 

resultatet. I följande stycken beskrivs hur primärdata samlats in via observationer, 

Informationskortet och intervjuer. 

2.3.1 Observationer 

Det vanligaste sättet för insamling av primärdata är att personligen observera och följa hela 

flödet med en tidtagningsklocka genom att mäta varje enskild process och produkt var för sig 

(Skoogh & Johansson 2008). Egna observationer av flödet gör det även enklare för den som ska 

utföra flödeskartläggningen att förstå logiken mellan processerna. En svårighet med metoden är 

att bestämma var en process slutar och en annan startar. En annan svårighet kan vara ifall två 

eller flera personer utför mätningarna tillsammans, dessa måste då mäta på exakt samma sätt för 

att få ett trovärdigt resultat. Metoden kan också vara mycket tidskrävande och ibland även 

kostsam (Skoogh & Johansson 2008). 

  

I början av projektet följdes flera komponenter som tillverkades mot kundorder med 

tidtagningsklocka. Till exempel så följdes planräckets materialflöde, men det var inte lätt att få 

fram rätt information på det sättet. Lager fanns överallt i produktionen och materialet som 

användes till planräcket användes även till andra komponenter och produkter. När planräckena 

väl hittades fanns ingen information om hur länge de funnits där eller när de skulle transporteras 

vidare till nästa operation. Det var enbart möjligt att klocka de operationerna som gjordes under 

de dagarna författarna befann sig på företaget. Då allt tillverkas veckovis var det bara likartade 

komponenter som kördes under samma dag, vilket gjorde det svårt för oss att samla in all data. 

Det skulle vara oerhört tidskrävande att använda denna metod till alla komponenters 

materialflöde. Det skulle inneburit att författarna själva varit tvungna att vara i produktionen 

varje dag i flera veckor. Data som saknades i produktionen som behövdes för kartlägga nuläget 

var framförallt hur länge en komponent ligger och väntar före och efter en operation samt när de 

olika komponenterna börjar tillverkas. Vissa av komponenterna skickas även för en extern 

process (varmförzinkning). Data saknades även för vilka komponenter som skickats iväg för 

varmförzinkningen, när de skickats iväg och när de kommer tillbaka till företaget. Genom egna 

observationer identifierades vilken data som saknades för att kunna kartlägga hela 

kunderorderuppfyllelseprocessen. Egna observationer kompletterades därför med ett dokument 

för ifyllnad som fick följa med en kundorder på en tillverkningstrappa från planering till leverans.  

2.3.2 Informationskortet 

Syftet med ifyllandsdokumentet som kom att kallas för ”Informationskortet” var som tidigare 

nämnts att framförallt samla in data för hur länge en komponent ligger och väntar både före och 

efter en operation men också för att samla in verklig data från produktionen. Informationskortet 
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skulle också ge data för vilka komponenter som skickats iväg för varmförzinkningen samt när de 

skickats och när de kommer tillbaka till företaget för att undersöka om den externa processen 

kunde vara en potentiell flaskhals. 

 

Utmaningen med införandet av Informationskortet var att förklara för de anställda hur det skulle 

fyllas i, eftersom det var ytterst viktigt att det fylldes i på samma sätt. Det löstes genom att först 

diskutera och förklara dokumentet med både produktionsplaneraren och produktionsledaren, 

som i sin tur förde informationen vidare till de berörda operatörerna. Författarna ansåg att det 

var viktigt att berätta för de anställda varför den här typen av datainsamling skulle utföras för att 

de skulle förstå innebörden och kunna bidra på ett så bra sätt som möjligt. En arbetsbeskrivning 

följde därför med Informationskortet (se Bilaga 1) för att på ett så enkelt och tydligt sätt som 

möjligt beskriva, vad det är för data som ska fyllas i och varför. Data från Informationskortet (se 

Bilaga 2) sammanställdes sedan och jämfördes med företagets data i planeringssystemet Monitor 

tillsammans med data från de egna observationerna. Jämförelsen gjordes för att få en ökad 

validitet i projektets resultat. 

2.3.3 Intervjuer 

Det finns flera sätt att genomföra intervjuer på. Den mest använda formen i det här projektet är 

den informella intervjun, vilket betyder att intervjuerna inte varit standardiserade eller haft någon 

speciell struktur (Patel & Davidson 2003). Det beror främst på att författarna haft en bra 

kommunikation och frekventa besök på företaget. Företagets anställda har varit mycket 

tillmötesgående och de har svarat så gott de kunnat på våra intervjufrågor. 

 

Informella intervjuer, samtal och mailkontakt med produktionschef, försäljningschef, 

produktionsplanerare, handledare, arbetsledare och operatörer har genomförts upprepade gånger 

under hela projektets gång för insamling av nödvändig information. I Tabell 2.1 visas en 

sammanställning med vilka på företaget som har intervjuats och hur många gånger. Frågor som 

uppkom under projektets gång ställdes direkt till de berörda parterna. Intervjuer med operatörer 

och lagerpersonal har genomförts i samband med observationer av den operativa verksamheten. 

Samtalen berörde hur arbetsmomenten utfördes, hur länge materialet legat och väntat och hur 

operatörerna fick sina uppdrag. Intervjuer med tjänstemän har planerats in genom mailkontakt 

och berörde frågor kring deras arbetsuppgifter.  

 

I början av projektet hade författarna ett möte med produktionschefen, försäljningschefen och 

en konstruktör. Konstruktören har sedan varit vår handledare på företaget under projektets gång. 

Under detta möte gav de oss sin bild över hur företaget fungerar och vad de trodde att företaget 

kunde förbättra. Mötet gav oss en bra förståelse över hur de olika parterna resonerade. Under 

projektets gång har författarna haft en upprepad kontakt med produktionsplaneraren, som tar 

emot order från försäljning och planerar ut dessa i produktionen veckovis. 

Produktionsplaneraren har också inkluderats i ett flertal möten angående insamling av den data 

som saknades i värdeflödet. Mötena med produktionsplaneraren har varit informella och frågor 

som kom upp ställdes under arbetets gång. Det var ofta givande möten och författarna fick svar 

på de frågor som ställdes även om det ibland kunde behövas en liten diskussion tills alla pratade 

om samma sak.  
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Anteckningar fördes under alla intervjuer och samtal på företaget, sedan har en diskussion följts 

mellan författarna efter varje intervju som också noterades. Det genomfördes för att få en ökad 

förståelse hur arbetet verkligen fungerade och användes senare i projektet för att en jämförelse 

mellan insamlad information från de olika källorna skulle kunna möjliggöras. 

 

Intervjuerna har legat till grund för genomförandet av projektet genom att det gav en klar bild av 

vilken information som var bristfällig i företaget, hur informationen skilde sig mellan olika 

avdelningar på företaget och om insamlad data verkade rimlig. 

 

 

 

Intervju med 

(hur många olika personer) 

 

Antal intervjuer 

 

 

Produktionschef (1) 3 

Försäljningschef (1) 1 

Produktionsplanerare (1) 5 

Handledare (1) 4 

Försäljning (2) 2 

Arbetsledare (2) 4 

Operatör (3) 3 

Plockare (1) 1 

Tidsstudieman (1) 1 

Lagerchef (1) 1 

2.4 Nulägesanalys 

Efter flödeskartläggningen och kartläggningen av värdeflödet gjordes en analys av nuläget med 

förslag till förbättringar. Syftet var att konstruera ett tidseffektivare framtida tillstånd genom att 

eliminera slöseri (icke värdeskapande tid). Detta möjliggjordes genom att först identifiera 

begränsningar i flödet. 

 

 

Tabell 2.1 Sammanställning av intervjuer på Weland AB.  
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2.4.1 Begränsningsteorin  

För att effektivisera leveransledtiden var författarna tvungna att identifiera begränsningen 

(flaskhalsen) i flödet. Det gjordes genom att använda metoden begränsningsteorin. 

Begränsningsteorin är en metod som används för att hitta begränsningen i flödet och för att se 

hur den påverkar hela flödet. Begränsningen i flödet bestämmer hela produktionens 

produktivitet. En timmes förlorad arbetstid i begränsningen är en timmes förlorad produktivitet 

för hela systemet (Dettmer 1997). 

 

Nedan beskrivs stegen i Goldratts begränsningsteori och hur de användes i projektet (Dettmer 

1997, s. 15-16):  

 

1. Hitta flaskhalsen som begränsar flödet. 

Begränsningen identifierades i projektet genom att studera hur länge en kundorder låg 

och väntade innan en operation eller aktivitet utfördes. Informationen fick författarna 

ifrån Informationskortet som följde en kundorder från planering till leverans. Efteråt 

analyserades data från Informationskortet och det framgick tydligt var och hur länge 

komponenterna och kundordern låg väntade innan en operation eller aktivitet, vilket 

vidare gav en tydlig bild över begränsningen i flödet.  

 

2. Maximera kapaciteten på begränsningen. 

Efter att identifierat begränsningen diskuterades eventuella förbättringsförslag som 

kunde innebära att begränsningens kapacitet ökade.  

  

3. Underordna de andra resurserna till begränsningen 

Det här steget i begränsningsteorin användes inte i det här projektet.  

  

4. Utnyttja begränsningen till det inte längre är någon flaskhals. 

Detta gjordes i projektet genom att fortsätta analysera förbättringsförslagen med syfte 

att eliminera de slöserier som förknippades med begränsningen. 

  

5. Börja om på steg 1 och hitta den nya begränsningen. 

Då projektet är tidsbegränsat fanns inga möjligheter till att implementera 

förbättringsförslagen och hitta den nya begränsningen.  

 

Andra verktyg som användes till förbättringsförslagen står beskrivna i kapitel sex i rapporten.  

2.5 Återkoppling till företaget 

För att företaget skulle få ta del av projektets resultat gjordes en delredovisning på företaget. 

Delredovisningen innefattade en presentation över flödeskartläggningen av 

kundorderuppfyllelseprocessen samt en analys av värdeflödet. Presentationen gjordes i mitten av 

projektet för att författarna skulle få feedback från företaget innan förbättringsförslag togs fram. 

Responsen författarna fick från företaget var positiv. Både flödeskartläggningen och analysen av 

värdeflödet var verklighetstrogna och bilder överlämnades till företaget. Författarna har sedan 
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tagit fram förbättringsförslag, vilka kommer presenteras på företaget när projektet är färdigt då 

även ett tryckt exemplar av rapporten kommer att överlämnas.
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3 Teoretisk bakgrund 

Det här kapitlet beskriver de bakomliggande teorier som ligger till grund för att uppfylla syftet med projektet. 

Kapitlet inleds med en kort presentation över vad produktionssystem och processer innebär och deras betydelse för 

kunden. Sedan beskrivs kundorderuppfyllelseprocessen och tidsrelaterade nyckeltal för att läsaren ska få en 

djupare förståelse för flödeskartläggningen av nuläget som presenteras i kapitel fem. En kort introduktion följer 

sedan av Lean production. Verktyg och teorier från Lean production presenteras och är relaterade till sista 

frågeställningen i projektet ”Hur kan leveransledtiden reduceras”?    

3.1 Produktionssystem  

Ett centralt begrepp för tillverkningsföretag är produktionssystem. Produktionssystemet är det 

system som omvandlar råmaterial till färdiga produkter, denna omvandling kallas för 

transformation (Bellgran & Säfsten 2005). Produktionssystem kräver ett helhetsperspektiv, detta 

kan fås genom att betrakta produktionssystemet med utgångspunkt i systemteorin. Enligt 

Bellgran och Säfsten (2005, s.53) ”baseras systemteorin på läran om relationer och samspel 

mellan olika komponenter i ett system”. Dagens kunder kräver mer än bara ett lågt pris (Bellgran 

& Säfsten 2005). ”De vill ha produkter till bästa pris, med god kvalité, i tillräcklig mängd och 

naturligtvis vid rätt tidpunkt” (Bellgran & Säfsten 2005, s. 74). För att företag ska vara 

konkurrenskraftiga är det nödvändigt att tillhandahålla ett produktionssystem som kan hantera 

en varierande och ökad efterfråga. Det är alltså viktigt att tillhandahålla ett flexibelt 

produktionssystem. Flexibilitet handlar om att att skapa förutsättningar för att klara av att det 

inte blir som man planerat, oavsett om det är kunder, marknaden eller något annat som 

förändras (Aronsson et al. 2004).   

3.1.1 Olika typer av processer 

Begreppet process kommer från latinets ”processus” som betyder ungefär ”framåtskridande”. 

Enligt Bergman och Klefsjö (2007, s. 470) är ”en process ett nätverk av aktiviteter som upprepas 

i tiden och vars syfte är att skapa värde åt någon extern eller intern kund”. För att definiera en 

process är det ofta lämpligt att beskriva vad som karaktäriserar den (Bergman & Klefsjö 2007). 

En process har en början och ett slut, den har en kund och en leverantör, den består utav ett 

nätverk av ingående aktiviteter, den producerar ett värdeskapande resultat och den upprepas 

gång efter gång (Bergman & Klefsjö 2007). En organisation består utav flera olika processer men 

ett sätt att skilja dem åt är att strukturera dem efter den uppgift de har. Man skiljer då ofta mellan 

tre typer av processer; huvudprocesser vars uppgift är att uppfylla externa kunders behov och 

förädla de produkter organisationen erbjuder, stödprocesser och ledningsprocesser. ”Syftet med varje 

process är att tillfredsställa sina kunder med så liten resursåtgång som möjligt” (Bergman & 

Klefsjö 2007, s. 473). En process kan alltså bestå utav ett flertal aktiviteter, men ibland behöver 

aktivitetens kapacitet anpassas för att klara av en efterstävande takt i flödet. 

3.1.2 Kapacitet  

Kapacitet definieras som nivån på förmågan att genomföra en aktivitet under en viss tidsperiod 

(Bellgran & Säfsten 2005). Ofta uttrycks kapacitet i volym eller antal och en bedömning måste 
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göras av hur mycket kapacitet som behövs och när den behövs. Följande medel kan användas för 

att reglera kapaciteten på kortare och längre sikt (Bellgran & Säfsten 2005, s. 83): 

 

 Personal – öka/minska mängden personal, antal skift eller arbetstidsförändring. 

 Teknik – ny eller förändrad produktionsutrustning. 

 Köpa kapacitet – låt någon annan tillverka. 

3.2 Kundorderpunkt, KOP  

Kundorderpunkten (KOP) är punkten där en produkt för första gången har en uttalad kund. I 

princip finns det fyra alternativa placeringar av kundorderpunkten för en produkt (Tangen et al. 

2008). De fyra olika produktleveransstrategierna framgår av Figur 3.1 nedan.  

 

KOP delar flödet i vad som produceras mot en specifik kundorder och vad som produceras mot 

förväntad och framtida kundorder, det vill säga mot prognos (Jonsson & Mattsson 2008). 

Strukturnivåerna innan KOP är processtyrda och baseras på uppskattade framtida behov 

(Jonsson & Mattsson 2008). Oavsett KOP så måste företag göra prognoser för att planera 

verksamhetens kapacitet. De är oftast långsiktiga och baseras på aggregerad information för 

produktgrupper, snarare än enskilda produkter (Jonsson & Mattsson 2008). 

 

 Konstruktion 

och inköp 

  Tillverkning      Montering Leverans 

  

Tillverkning mot lager      KOP 

Montering mot 

kundorder 

  
         KOP 

 

Tillverkning mot 

kundorder 

 
      KOP 

  

Konstruktion 

mot 

kundorder  

         

    KOP  

  

 

 

Förhållandet mellan leverenasledtiden och leveranstiden bestämmer om ett företag ska invänta 

en kundorder innan produktionen verkställs eller om produktionen måste ske innan baserat på 

en prognos. Leveranstiden är oftast given av marknaden (Liker 2009). Om leveranstiden 

överstiger leveransledtiden i produktionen kan produktionsaktiviteterna som inköp, tillverkning 

och montering ske direkt mot kundorder. Om leveranstiden är kortare än leveransledtiden måste 

delar av produktionsaktiviteterna utföras i förväg, mot prognos (Olhager 2000). 

Figur 3.1 Poduktleveransstrategier (efter Jonsson & Mattsson 2008). 

 

Prognosstyrda aktiviteter 

Kundorderstyrda aktiviteter  
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3.2.1 Kundorderuppfyllelseprocessen 

Kundorderuppfyllelseprocesser är den order- och leveransprocess som förenar det 

egna företaget med kunden och de ser olika ut beroende på var KOP befinner sig i 

processen (Aronsson et al. 2004). En kundorder förbinder kunden att köpa en viss kvantitet av 

företagets produkter vid en viss tidpunkt och hanteras sedan som känd information om framtida 

efterfrågan (Jonsson & Mattsson 2008).  I Figur 3.2 beskrivs kundorderuppfyllelseprocessen för 

standardprodukter från kundbehov till leverans: 

 
 
I figuren ovan visas både material- och informationsflödet. Första steget i 

kundorderuppfyllelseprocessen gällande standardprodukter är en förfrågan 

av kundbehovet som resulterar i en kundorder hos leverantören (Jonsson & Mattsson 2008). 

Förfrågan kan gälla pris, leveranstid eller konstruktion. När kundordern är bekräftat av 

leverantören skickas den tillbaka till kund, ibland sker detta genom tyst accept vilket innebär att 

kundordern automatiskt uppfattas som bekräftad (Jonsson & Mattsson 2008). Om produkten 

eller artiklarna som kundordern syftar till inte finns på lager tillverkas den mot kundorder. När 

produkterna sedan har tillverkats eller plockats från lagret går det vidare till packning och 

leverans till kunden. 

3.3 Tidsrelaterade nyckeltal  

Tider är något som alla har en instinktiv känsla för och därför är tider lämpliga att använda när 

man vill beskriva och analysera flöden (Aronsson et al. 2004). 

Figur 3.2 Kundorderuppfyllelseprocessen (Jonsson & Mattsson 2008). 
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3.3.1 Leveransledtid 

Leveransledtid är ett begrepp som beskriver tiden från mottagen kundorder till leverans (se Figur 

3.3).  

 

 

 

 

 

 

3.3.2 Genomloppstid 

Ett annat vanligt och användbart tidsmått är genomloppstid (GLT) som beskriver den tid det tar 

för en produkt att gå igenom ett visst flödesavsnitt (Aronsson et al. 2004). Genomloppstiden kan 

mätas för små eller stora delar av ett flöde och inom ramen för kundorderuppfyllelseprocessen 

kan flera genomloppstider mätas (se Figur 3.4). En leveransledtid kan alltså vara uppbyggd utav 

flera genomloppstider. När det gäller olika aktiviteter kan genomloppstiden fås fram genom 

mätningar av när dessa aktiviteter påbörjas och avslutas (Aronsson et al. 2004). Genomloppstider 

i olika flöden kan summeras till en total genomloppstid. Olika artiklar kan ha olika 

genomloppstider fast i ett och samma flödesavsnitt. Den totala genomloppstiden kan då 

beräknas på komponenten med längst genomloppstid.  

 

 

3.3.3 Reduktion av leveransledtid  

Tidsreduktion är något som påverkar både kostnader och leveransservice på ett positivt sätt 

(Aronsson et al. 2004). Att analysera leveransledtiden innebär att på ett strukturerat sätt analysera 

ett informations- eller materialflöde med syftet att minska den totala tiden i flödet (Aronsson et 

al. 2004). Analysen handlar främst om att hitta alternativa lösningar och exakt vad som bör göras 

för att minska leveransledtiden och genomloppstider går inte att ge några generella förslag till 

Figur 3.3 Leveransledtid från mottagen kundorder till leverans (efter Aronsson et al. 2004). 

 

Leveransledtid  

 

Figur 3.4 Leveransledtid uppdelad i GLT (efter Aronsson et al. 2004). 
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(Aronsson et al. 2004). Det beror helt på det specifika företagets situation. En metod att korta 

ner leveransledtiden är att identifiera slöserier och se vad som skapar mervärde för kunden. 

Aktiviteterna bör analyseras om de är nödvändiga eller om de är slöseri som kan elimineras. 

3.4 Lean production 

Lean production är dagens största tillverkningstrend och härstammar från företaget Toyota i 

Japan. Idag vill alla vara ”Lean” men Lean production är inte bara ett redskap för att 

åstadkomma kvalité och lönsamhet, det är en filosofi och ett sätt att tänka för att åstadkomma 

långsiktighet. 

3.4.1 Historia 

Lean production paradigmen kommer från The Toyota Production System (TPS) vilket är 

Toyotas sätt att förhålla sig till produktion (Liker 2009). Toyota är väldigt öppna för besökare 

och tillåter folk från hela världen att komma för att få studera deras verksamhet. De menar att 

det inte spelar någon roll hur mycket besökarna studerar för de kommer ändå inte förstå vad det 

är som händer. Lean production är en helhetssyn som måste tränga igenom hela 

organisationskulturen och är därför svår att anpassa fullt ut i västerländska företag. Följande citat 

kommer från Fujio Cho VD för Toyota Motor Corporation (Liker 2009, s.49): 

 

”Många dugliga amerikanska företag respekterar individen och praktiserar Kaizen och andra TPS-verktyg. Men 

det viktiga är att sätta samman delarna till ett system. Detta måste sedan praktiseras varje dag på ett mycket 

konsekvent sätt – inte som tillfälliga insatser – och direkt på verkstadsgolvet.” 

 

TPS är den stora tillverkningstrenden som kom att äga rum efter massproduktionen som Henry 

Ford blev känd för. Toyota är ett familjeägt företag och har över 240 000 anställda världen över 

(Liker 2009). Grundaren till Toyota är Sakichi Toyoda som växte upp i slutet av 1800-talet i 

Japan. Hans affärsidé var vävstolar, som var mycket billigare och effektivare än de som redan 

fanns på marknaden. Sakichi Toyoda och hans son Kiichiro Toyoda tillsammans med TPS 

grundare, ingenjören Taiichi Ohno står som grundare till Lean production (Liker 2009). Toyotas 

ledning åkte över till Amerika för att studera tillverkningen av bilar, då fordismen ägde rum. 

Fords massproduktionssystem bestod i att framställa stora kvantiteter av ett begränsat antal 

modeller, därav att T-Forden endast var svart. Toyota valde efter att ha studerat 

produktionssystemet att istället, tillverka små volymer av olika modeller på samma 

monteringslina. Grundprincipen var att introducera ett enstycksflöde och eliminera slöseri (Liker 

2009).  

3.4.2 De 14 principerna 

Lean production innefattar mer än bara ett arbetssätt och verktyg som nämndes i inledningen. 

Det finns 14 principer uppdelade i fyra större avdelningar enligt Liker (2009). 
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 Nedan följer de 14 principerna (Liker 2009, s. 61-66):  

 

Avdelning 1: Långsiktigt tänkande 

Princip 1. Basera era ledningsbeslut på långsiktigt tänkande, även då det sker på bekostnad 

av kortsiktiga ekonomiska mål. 

 

Avdelning 2: Rätt process ger rätt resultat 

Princip 2. Skapa kontinuerliga processflöden som för upp problem till ytan. 

Princip 3. Låt efterfrågan styra för att undvika överproduktion. 

Princip 4. Jämna ut arbetsbelastningen (Heijunka). Arbeta som sköldpaddan inte som 

haren. 

Princip 5. Bygg upp en kultur där man stoppar processen för att lösa problem, så att 

kvalitén blir rätt från början. 

Princip 6. Lägg standardiserade arbetssätt till grund för ständiga förbättringar och 

personalens delaktighet. 

Princip 7. Använd visuell styrning, så att inga problem förblir dolda. 

Princip 8. Använd bara pålitlig, väl utprovad teknik som stöder personalen och 

processerna. 

 

Avdelning 3: Tillför organisationen värde genom att utveckla personal och 

samarbetspartners. 

Princip 9. Utveckla ledare som verkligen förstår arbetet, lever efter Toyotas filosofi och lär 

ut den till andra. 

Princip 10. Utveckla enastående människor och team som följer företagets filosofi. 

Princip 11. Respektera det utökade nätverket av partners och leverantörer genom att 

utmana dem och hjälpa dem bli bättre. 

  

Avdelning 4: Att ständigt söka grundorsaken till problem driver på lärandet inom 

organisationen. 

Princip 12. Gå och se med egna ögon för att verkligen förstå situationen (Genchi 

Genbutsu). 

Princip 13. Fatta beslut långsamt och i konsensus, överväg nog samtliga alternativ, 

verkställ snabbt. 
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Princip 14. Bli en lärande organisation genom att oförtröttligt reflektera (Hansei) och 

ständigt förbättra (Kaizen). 

3.4.3 Eliminera slöseri   

Ledstjärnan i TPS är att eliminera slöseri. Slöseri är allt som sker som inte skapar mervärde hos 

kunden. TPS utgår alltid från kunden och ställer frågan ”Vilket värde tillför vi ur kundens 

perspektiv?” (Liker 2009, s. 28). Genom att se produktionen från kundens perspektiv är det 

lättare att skilja på värdeskapande och icke värdeskapande aktiviteter. Det behöver inte tillämpas 

endast i produktionen utan kan även användas för information, tjänster och så vidare. 

 

Vad är då slöseri eller icke värdeskapande steg? Enligt Liker (2009, s. 50-51) är följande åtta 

punkter slöseri:  

 

1. Överproduktion 

Produktion av komponenter som ingen beställt skapar slöseri genom att överlager 

förorsakar överbemanning och onödiga kostnader för lagerhållning och transporter. 

 

2. Väntan 

Operatörer som står och övervakar en automatisk maskin väntar på nästa steg i 

processen, på verktyg eller kanske en reservdel, eller har helt enkelt ingenting att göra 

beroende på materialbrist, produktionsförseningar, maskintillstånd eller flaskhalsar i 

bearbetning. 

 

3. Onödiga transporter eller förflyttningar 

Att förflytta produkter i arbete (PIA) långa vägar skapa ineffektiva transporter eller flytta 

material, komponenter eller bearbetat gods in i eller ut ur lager eller mellan processer. 

 

4. Överarbetning eller felaktig bearbetning 

Att vidta onödiga åtgärder för att bearbeta komponenterna. Ineffektiv bearbetning på 

grund av dåliga verktyg och dålig produktutformning, vilket skapar onödiga 

arbetsmoment och felaktigheter. Slöseri genereras när man tar fram produkter med högre 

kvalitet än nödvändigt. 

 

5. Överlager 

Onödiga mängder råvaror, produkter i arbete (PIA) eller färdiga produkter som orsakar 

längre genomloppstider, inkurans, skadat gods, onödiga transport- och lagringskostnader 

samt förseningar. Överlager döljer också problem med dålig produktionsplanering, sena 

leveranser från leverantör, felaktiga produkter, stillestånd och långa ställtider. 

 

6. Onödiga arbetsmoment 

Alla slags onödiga rörelser som anställda gör under arbetsmomentet, till exempel att leta 

efter, sträcka sig efter eller lägga ifrån sig komponenter, verktyg och så vidare. Att gå är 

också en form av slöseri. 



Teoretisk bakgrund 

 

20 

 

7. Defekter 

Produktion av defekta komponenter eller justeringar/reparationer. Reparationer och 

omarbetning, skrotning, ersättningsproduktion och kontroll av slöseri med hantering, tid 

och energi. 

 

8. Outnyttjad kreativitet hos de anställda 

Den som inte engagerar sig i eller lyssnar på sina anställda förlorar tid, går miste om 

idéer, kompetens, förbättringar och tillfällen att lära. 

3.5 Värdeflödesanalysens genomförande 

Värdeflödesanalys är en metod som kan tillämpas för att identifiera och eliminera slöseri på ett 

effektivt sätt. Detta görs genom att först kartlägga ett nuvarande tillstånd för att sedan skapa en 

karta över ett framtida tillstånd med avseende på värdeflödet. Kartläggningen av värdeflödet är 

en ”papper-och-penna-metod” som hjälper de som kartlägger att förstå de material- och 

informationsflöden som produkten följer längs värdeflödet (Rother & Shook 2004).  

 

Först ritas alltså en karta över det nuvarande tillståndet. Detta sker samtidigt som information 

samlas in direkt ute i fabriken (Rother & Shook 2004).  

 

Följande är tips som kan användas vid kartläggningen (Rother & Shook 2004, s.10): 

 

 Samla alltid själv all fakta om nuläget medan du vandrar längs den väg som material och 

information flyter. 

 Börja med en snabb vandring från dörr till dörr längs värdeflödet. 

 Ta med dig ett stoppur. Lita varken på de standardtider som kan ha beräknats eller på 

annan information som du inte skaffat dig personligen. 

 Kartlägg hela värdeflödet själv. 

 Rita alltid för hand med en blyertspenna.  

  

Första steget vid kartläggningen är att tydligt specificera produktens värde enligt kundens egen 

värdering för att inte riskera att förbättra ett värdeflöde som på ett effektivt sätt förser kunden 

med något annat än det som verkligen förväntas (Rother & Shook 2004). Nästa steg är att rita 

upp det nuvarande tillståndet med tillverkningsprocesserna, lager etc. Symbolerna som används 

till att kartlägga material står besrivna i Figur 3.5 och symboler som används för att kartlägga 

information står beskrivna i Figur 3.6. Under processrutorna och lagren ritas sedan en tidslinje 

upp för att kunna räkna samman genomloppstiden i produktionen.  

 

Efter att nuläget har kartlaggts skall ett framtida tillstånd skapas. Syftet med det framtida 

tillståndet är att skapa ett effektivare framtida värdeflöde (Rother & Shook 2004).  
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3.6 Visuell styrning 

Ett annat sätt att minska slöseri är att göra dem synliga. Visuell styrning ger företag nödvändig 

information som krävs för att erhålla effektiva flöden (Pascal 2007). Visualisering handlar främst 

om att synliggöra arbetsprocesser, mål och resultat. Enligt Eriksen et al. (2008, s. 39) ska 

”visualisering  integreras i det fysiska maskineriet, i de konkreta arbetsprocesserna, i mål och 

resultatuppföljning samt i förändringsarbetet”. Målet är att alla medarbetare ska vid varje 

tidpunkt kunna avläsa statusen för varje given arbetsuppgift. Genom att arbeta medvetet med 

visuell styrning kan medarbetarna bli produktiva och själva kunna korrigera kursen mot 

organisationens mål (Eriksen et al. 2008). 

 

Genom att skapa synliga arbetsprocesser blir de logiska vilket skapar goda förutsättningar för 

medarbetarna. ”Den synliga processen bygger upp förståelse och främjar en känsla för kvalitet 

och helhetssyn” (Eriksen et al. 2008, s. 40). 

 

Figur 3.5 Symboler som används för material (efter Rother & Shook 2004). 

 

Figur 3.6 Symboler som används för information (efter Rother & Shook 2004). 
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Frågor som kan besvaras med hjälp av visuell styrning är (Pascal 2007): 

 

 Var finns det? 

 Vad är det? 

 Hur många finns det? 

 Vilken ska vi tillverka nu? 

 Hur många ska vi tillverka? 

 Vart ska de efter att de har tillverkats? 

 

Heijunka boxen är ett verktyg som visuellt berättar när, vad och hur många artiklar som skall 

tillverkas (Pascal 2007). En heijunka box består utav kolumner och rader. Kolumnerna beskriver 

tidsintervallet som produkterna ska tillverkas på och raderna beskriver vilka produkter som skall 

tillverkas. Produktionsplaneraren fyller vanligtvis heijunka boxen med kanbankort (beskrivs i 

delkapitel 3.6.2) baserat på takttiden (Pascal 2007). 

3.6.1 Takttid   

Genom att producera enligt takttid är det möjligt att skapa förutsättningar för ett dragande 

system. Ett dragande system innebär att en tillverkningsprocess endast producerar det som 

påföljande process behöver när den behöver det för att undvika slöseri (Rother & Shook 2004). 

Takttiden anger hur ofta företaget skall tillverka en produkt, takten är baserad på försäljningen 

för att kunna motsvara kundernas behov (Rother & Shook 2004). Takttiden räknas ut genom att 

dividera den tillgängliga arbetstiden per dag med kundernas behov per dag. Tillgänglig arbetstid 

är den tid som är avsatt för ett skift, normalt sett dras tid bort från denna då inget arbete utförs. 

Till exempel om ett skift är åtta timmar och varje anställd har 20 minuters rast per skift blir den 

tillgängliga tiden sju timmar och 40 minuter.  

  

        
                                    

                       
 

 

Att lägga ut allt för stora arbetsorder samtidigt och för sällan kan enligt Rother och Shook (2004, 

s.45) skapa stora problem: 

 Det ger ingen känsla för kundbehovens verkliga takttider och inget drag i systemet. 

 Den arbetsvolym som produceras blir ofta ojämn över tiden med många toppar och 

dalar. 

 Det blir svårt att bedöma produktionsläget: ”Ligger vi före eller ligger vi efter?”. 

 Med en stor andel order utlagda i produktion kan varje processområde i värdeflödet 

skyffla order till andra. Genomloppstiden ökar och ställer extra krav på administrativa 

åtgärder. 

 Det blir komplicerat att göra anpassningar till förändringar i kundernas beställningar. 

 

Det är alltså bättre att lägga ut en liten och konsekvent arbetsorder. En liten arbetsorder kallas 

”sats” och storleken kan beräknas på den container som används vid leveransen (Rother & 

Shook 2004). En sats blir de artiklar av färdiga varor som denna container innehåller eller en del 

av kvantiteten.  
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3.6.2 Kanbansystem   

Kanban är ett Japanskt uttryck som betyder ”visuellt bevis” och är ett informationssystem som 

används vid beställning av material och produktion för att tillverka när nästa process kräver det 

(Olhager 2000). Kanban utgörs av olika slags kort som cirkulerar i systemet. De två mest kända 

korten är ”Produktionskanban” och ”Transportkanban”. Produktionskanban förser den 

tillverkande arbetsstationen med information om partistorlek och operationsdata. 

Transportkanban används av den förbrukade arbetsstationen för att hämta nytt material (Olhager 

2000).  

 

Produktionskanban cirkulerar inom tillverkningen och transportkanban mellan tillverkare och 

förbrukare (Olhager 2000). Kanbans kan även utnyttjas och involvera leverantörer. I Figur 3.7 

tydliggörs sambandet mellan produktionskanban, transportkanban, avdelningar, leverantörer och 

lager. 

 

 
 Figur 3.7 Kanbansystem (efter Olhager 2000). 
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4 Företagsbeskrivning  

Följande kapitel innehåller en beskrivning av projektets företag för att läsaren skall förstå deras mål och visioner. 

Kapitlet innehåller även en produktbeskrivning av spiraltrappan för att öka läsarens förståelse för produkten. 

4.1 Weland AB 

Weland AB är ett tillverkande familjeföretag med fabrik och huvudkontor i Smålandsstenar. 

Företaget grundades år 1947 av Weland Andersson. Företaget har ca. 250 anställda över en 

tillverkningsyta på ca 60 000 m2  (Weland Produkthandbok 2011). De tillverkar spiraltrappor för 

både inomhus- och utomhusbruk, räcken, och div. annat stålsmide. Sedan 1960-talet är det 

tillverkningen av den pressvetsade gallerdurken som utgör ryggraden i Welands verksamhet. 

Weland är också legotillverkare för plåtbearbetning med laser- och vattenskärning, stansning, 

bockning som på senare tid har fått en betydande roll i verksamheten (Weland Produkthandbok 

2011). 

 

Följande citat har hämtats ur Weland AB:s produkthandbok (2011, s.3) som beskriver företagets 

övergripande mål:  

 

”Att vara flexibla och ge samma service till alla våra kunder, stora som små.” 

4.2 Marknad och kunder 

Weland AB är ledande i Sverige på att tillverka spiraltrappor. Det finns konkurrenter på 

marknaden med de är få. De konkurrenter som finns på marknaden kan dock erbjuda sina 

kunder snabbare leveranstider på spiraltrappor som tillverkas mot kunderorder än Weland AB. 

För att Weland AB ska bli mer konkurrenskraftiga måste de alltså korta leveransledtiden.  

 

Ett centralt begrepp inom Lean production är kunden. Det första begreppet i alla 

förändringsarbeten är att fastställa kundens behov och de processer som stöder eller tillför värde 

för att tillgodose detta behov (Liker 2009). Behovet av spiraltrappor är stort. De lämpar sig som 

utrymningstrappor till alla typer av lokaler och används i industri- och lagerlokaler, 

siloanläggningar, vattentorn och pumpstationer (Weland Produkthandbok 2011). Enligt Weland 

AB:s produkthandbok (2011, s.99) är “Spiraltrappor i de flesta fall en mycket praktisk trapplösning!”. 

Raka trappor uppfattas i många fall som klumpiga och dominerande i ett rum, spiraltrappor är 

betydligt ”smäckrare”. I många fall smälter de in i miljön eller blir som en ”möbel” i rummet. 

Privatpersoner som bygger nya hus kan tycka att en spiraltrappa är både en praktisk lösning och 

ser estetiskt snyggt ut, dock måste privatpersoner handla genom en smidesfirma eller ett 

byggföretag. Företagets största kunder är alltså byggföretag och smidesfirmor. 

 

När företaget får nya kunder försöker säljarna leda in dem till att i så stor utsträckning som 

möjligt välja företagets standardtrappor. Företaget använder sig av följande uttryck för 

spiraltrapporna ”Varje trappa är unik”. När det gäller höjd, utformning av avstigningsplaner och så 
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vidare får kunden bestämma fritt vad gäller tolerans. Utifrån det hjälper företaget kunderna med 

projektering för att trappan ska bli så bekväm som möjligt att gå i med de förutsättningar som 

finns på platsen där trappan ska stå.   

4.3 Produktbeskrivning  

Weland AB tillverkar två sorters trappor; spiraltrappor och raka trappor. Projektet avgränsar sig 

genom att enbart betrakta tillverkningen av spiraltrapporna. Det finns spiraltrappor för 

utrymning och industri (se Figur 4.8), för villa och kontor (se Figur 4.9) samt spiraltrappor 

special, de så kallade tillverkningstrapporna. Spiraltrapporna tillverkas också både som höger- 

och vänstersvängda. Företaget tillverkar även så kallade skyddsburar och trappgrindar tillhörande 

spiraltrapporna för utrymning och industri (utomhustrappor).  

 

 

 
 

 

 

Som tidigare nämnts tillverkar företaget två typer av spiraltrappor; standard- och 

tillverkningstrappa. Om inte spiraltrappan uppfyller kraven som företaget satt som standardmått, 

utan kunden önskar kundanpassningar blir trappan en tillverkningstrappa och tillverkas mot 

kundorder.  

 

Spiraltrapporna kan alltså vara väldigt varierande. I Figur 4.10 nedan illustreras de delar som 

inkluderas i en standardtrappa.  

 

Figur 4.8 Spiraltrappa för utrymning och industri  

(Weland produkthandbok 2011). 

 

Figur 4.9 Spiraltrappa för villa och kontor  

(Weland produkthandbok 2011). 
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Komponenterna har olika flöden i tillverkningen som till slut samlas ihop i en trälåda vid 

packningen. Spiraltrappan sätts sedan ihop av kunden på plats med hjälp av en ritning och enkla 

verktyg.  

4.3 Avdelningar och layout  

Som framgår av layouten (se Figur 4.11) är produktionen på Weland AB uppbyggd utav ett 

flertal olika tillverkande avdelningar. Projektet är avgränsat för att enbart behandla de 

avdelningar som handskas med spiraltrapporna. Avdelning 3 är dedikerad enbart till 

spiraltrapporna, vilket betyder att de komponenter som bearbetas där enbart är komponenter till 

spiraltrapporna. Ingen av företagets legotillverkning sker på avdelning 3. Däremot tillverkas flera 

av spiraltrappans komponenter på andra avdelningar.  

 

På avdelning 4 sker i huvudsak legotillverkning, men där tillverkas även komponenter till 

spiraltrapporna. Till exempel så tillverkas spiraltrappans detaljer till planunderredet på avdelning 

4, de tillverkas på laseravdelningen i ”övrig-körning”. De komponenter som tillverkas under 

övrig-körning tillhör inte den vardagliga körningen på laseravdelningen (avdelning 4) utan sker 

en gång i veckan. Det finns alltså komponenter till spiraltrapporna som inte kan tillverkas på 

avdelning 3. När komponenternas detaljer tillverkats på avdelning 4 skickas de vidare till 

avdelning 3 för svetsning. De komponenter till spiraltrapporna som enbart sker på avdelning 4 

(gallerdurken) skickas direkt till färdigvarulagret (FVL).  

 

Avdelning 4 tillverkar ständigt komponenter mot lager till spiraltrapporna till exempel 

spiraltrappsteg. Annars tillverkar de komponenter till spiraltrapporna vid behov enligt 

veckokörningen. Spiraltrappans komponent centrumröret kapas och borras vid en egen del av 

produktionen men tillhör avdelning 3. Även centrumröret tillverkas under veckokörningen och 

när tillverkningen sker beror på beläggning.  

 

 

I Figur 4.11 visualiseras en enkel layout över produktionen. Figuren visar de olika avdelningarna i 

produktionen, avdelning 3 (spiraltrappstillverkningen) och avdelning 4. Stationen för packning av 

spiraltrapporna samt FVL för standardkomponenter visas längst upp till höger i figuren.   

 

Spiraltrappa 

Räcke Handledare Centrumrör Plan Steg Bottenplatta Stag Infästningar 

Figur 4.10 Illustration av en standardtrappas produktstruktur. 
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4.4 Lönesystem 

Fram till 2006 använde Weland AB sig av ackord ute i produktionen. Alla hade en fast grundlön 

och därefter beroende på hur bra de uppfyllde olika krav fick de en rörlig lön utöver grundlönen. 

En tidsstudieman har tagit fram tidsplaner för alla jobb och med hjälp av dem avgjordes hur 

stort det rörliga tillägget blev.  

 

Från 2006 ändrades systemet och alla anställda ute i produktionen fick en fast månadslön. Idag 

kan istället hela avdelningen få en bonus, beroende på hur väl avdelningen klarar två veckors 

arbete. Klarar avdelningen utmaningen får de alla dela på en bonus. En tidsstudieman har för 

länge sedan tidsatt alla operationer. Produktionsplaneraren kollar med två veckors intervall om 

produktivitetstalen är uppfyllda och därefter läggs en bonus på de anställdas lön. Däremot är inte 

dessa tider uppdaterade och författarna ansåg därför att operationstiderna inte skulle användas 

för kartläggningen av värdeflödet. Enligt företaget har de olika avdelningarnas produktivitet ökat 

med det nya lönesystemet. Dock har vissa anställda som arbetat länge tappat intresset eftersom 

de är vana att arbeta för eget ackord vilket medför att alla inte är lika effektiva.   

Figur 4.11 Enkel layot över de olika avdelningarna i produktionen på Weland AB. 

 

 

Tillverkning  

avd. 4 

Kapning 

avd. 4 
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5 Nuläge 

I följande kapitel beskrivs nuläget och värdeflödet för kundorderuppfyllelseprocessen. Första  frågeställningen ” 

Hur ser nuläget ut för kundorderuppfyllelseprocessen?” besvaras i första delkapitel 5.1 med hjälp av en 

flödeskartläggning. Sedan identifieras värdeskapande-, nödvändig- och icke värdeskapande tid för varje 

komponents värdeflöde i delkapitel 5.2 med hjälp av verktyget värdeflödesanalys. Slutligen i delkapitel 5.3 

beskrivs identifierad slöseri som begränsar flödet och andra frågeställningen i projektet besvaras. 

5.1 Flödeskartläggning av kundorderuppfyllelseprocessen 

I Figur 5.12 beskrivs kundorderuppfyllelseprocessen med hjälp av en flödeskartläggning. 

Leveransledtiden beskrivs uppifrån och ner med hjälp av en tidsaxel som beskriver vilken vecka 

de olika aktiviteterna utfördes på. Vanligtvis görs en flödekartläggning vågrätt men författarna 

ansåg att en lodrät flödeskartläggning förklarade tydligare hur en spiraltrappa delas upp i flera 

komponenter i produktionen. Data som samlades in och analyserades via Informationskortet 

användes för att flödeskartläggning skulle bli så verklighetstrogen som möjlig. 

Flödeskartläggningen är en första övergripande kartläggning av nuläget där det framgår när de 

olika aktiviteterna och operationerna startar.  

 

Kundordern (tillverkningstrappan) kom till företaget vecka 38 då den registrerades av 

försäljningsavdelningen. Kundordern ritades sedan av en konstruktör samma dag och skickades 

tillbaka för godkännande av kund. När kundordern kom tillbaka till företaget vecka 40 kunde 

den planeras, beredas och en slutlig konstruktionsgenomgång genomföras. Innan slutlig 

konstruktionsgenomgång låg kundordern och väntade i 11 arbetsdagar innan den kom till 

produktionsplaneringen vecka 42. Produktionsplaneraren delade då upp kundordern i 

komponenter och lade ut ”delorder” i produktionen för respektive avdelning; avdelning 3 och 4. 

Samtliga delorder på komponenterna delades ut i produktion den 18/10 av 

produktionsplaneraren. Komponenterna genomgick sedan ett enskilt materialflöde med olika 

genomloppstider i produktionen. 

 

Första operation, kapning för komponenten planräcket utfördes på avdelning 4. Operationen 

utfördes den 25/10 vilket betyder att delordern låg och väntade i fem arbetsdagar innan en första 

operation. Sedan skickades komponenten till avdelning 3 för kapning, bockning och svetsning. 

Innan första operationen på avdelning 3 låg komponenten och väntade i fem ytterligare 

arbetsdagar. Kapningen och bockningen utfördes sedan på samma dag och svetsningen utfördes 

3 arbetsdagar senare. Till sist skickades komponenten till en extern process för varmförzinkning.  

 

Första operationen för handledaren utfördes 28/10 på avdelning 3 det vill säga åtta arbetsdagar 

efter att delordern delades ut i produktionen. Andra operationen som var den sista operationen 

för komponenten utfördes arbetsdagen efter alltså den 31/10, vilket betyder att komponenten 

var färdigtillverkad. Dock levererades den inte förrän 17/11, 13 arbetsdagar senare då samtliga 

komponenter till tillverkningstrappan var färdigtillverkade. 
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Följaren genomgick endast en operation, pressning på avdelning 3. Operationen utfördes den 

31/10 vilket betyder att delorden låg och väntade nio arbetsdagar. Sedan låg komponenten och 

väntade i 13 arbetsdagar innan den levererades.  

 

Även centrumröret genomgick endast en operation. Operationen utfördes 3/11, 12 arbetsdagar 

efter att delordern delades ut i produktionen till avdelning 3.  

 

Planunderredets tillverkning utfördes på avdelning 3. Första operation utfördes 7/11, 14 

arbetsdagar efter delordern delades ut i produktionen. Sista operationen för komponenten 

utfördes den 8/11 och dagen efter skickades komponenten iväg för varmförzinkning. 

 

Gallerdurken tillverkades på avdelning 4. Första operationen utfördes 2/11, 11 arbetsdagar efter 

delordern delades ut i produktionen. Sedan utfördes följande operationer på samma dag samt på 

dagen efter. Delordern väntade sedan i tre arbetsdagar innan den skickades iväg för 

varmförzinkning. 

 

Vissa av komponenterna skickades alltså till en extern process för varmförzinkning. Innan 

flödeskartläggningen saknade företaget data för när komponenterna skickades till den externa 

processen och när de kom tillbaka till företaget. Data ifrån Informationskortet användes därför 

för att kartlägga dessa tider. I det specifika fallet för tillverkningstrappan visade det sig att tre 

olika komponenter skickades för varmförzinkning och samtliga komponenter kom tillbaka till 

Weland AB efter tre arbetsdagar. I slutet av vecka 45 var alla komponenter färdigtillverkade men 

lådan levererades inte förrän 34 arbetstimmar senare.  

 

Leveransledtiden i projektet delades upp i två genomloppstider. Genomloppstiden i 

förberedningen beskriver tiden från mottagen kundorder till utdelad delorder i produktionen. 

Den andra genomloppstiden beskriver den totala genomloppstiden för komponenterna i 

produktionen. Komponenten med längst genomloppstid från utdelad delorder till leverans 

bestämmer den totala genomloppstiden i produktionen. Leveransledtiden för den studerade 

tillverkningstrappan blev 39 arbetsdagar vilket motsvarar åtta arbetsveckor, alltså den leveranstid 

som Weland AB lovar sina kunder vid beställning av en tillverkningstrappa. Den studerade 

tillvekningstrappan var alltså ett typiskt fall hos företaget och därför anses flödeskartläggningen 

vara representativ för en forsatt analys av nuläget.  
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Figur 5.12 Flödeskartläggning av kundorderuppfyllelseprocessen. 
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5.2 Värdeflödesanalys  

En värdeflödesanalys gjordes sedan av informationsflödet och för varje komponents 

materialflöde. Data från företaget användes för att kartlägga informationsflödet och data som 

samlades in via Informationskortet användes för att kartlägga materialflödet. I Figur 5.13 

beskrivs de symboler som användes till värdeflödesanalysen. Informationsflödet (se Figur 5.14) 

beskriver hur en kundorder förflyttar sig både elektroniskt och manuellt mellan olika avdelningar 

på företaget. En ny symbol har introducerats för avdelning. Avdelningarna beskrivs med hjälp av 

streckade rutor. Aktiviteterna  och operationerna som utförs på varje avdelning är ”inkapslade” 

men kan beskrivas mer detaljerat för respektive avdelning.  

 

Figur 5.15 och Figur 5.16 beskriver värdeskapande-, nödvändig- och icke värdeskapande tid för 

kundorderns komponenter i produktionen från utdelad delorder till leverans. Varje komponents 

värdeflöde visas enskilt för att få en tydligare bild av den värdeskapande-, nödvändig- och icke 

värdeskapande tiden och deras förhållande till informationsflödet. Kapslarna för avdelning 3 och 

4 i informationsflödet har nu ”öppnats upp” och beskriver mer detaljerat vad som skapar 

mervärde och vad som är slöseri för aktiviteterna med avseende på spiraltrapporna. Under varje 

komponents värdeflöde finns en tidslinje, den ”nedsänkta” tiden beskriver den värdeskapande 

tiden och den ”upphöjda” tiden beskriver den icke värdeskapande tiden (slöseri). I 

tillverkningsprocessrutorna står vilken operation som utfördes samt förekommande ställtider.  

 

Tiden för när komponenterna är iväg för varmförzinkning har kartlaggts, men tiden har inte 

analyserats ytterligare. Varmförzinkningen skapar definitivt värde för kunden men det finns 

också icke värdeskapande aktiviteter så som långa transporter. Det är möjligt att räkna ut den 

värdeskapande-, nödvändiga- och icke värdeskapande tiden för varmförzinkningen men det 

kräver ytterligare arbete och kan ses som ett projekt för sig. Då detta projekt är tidsbegränsat har 

enbart den totala tiden för den externa processen räknats med, alltså när de skickades iväg och 

när de kom tillbaka till företaget. Tiden är alltså medräknad i den totala genomloppstiden men 

inte uppdelad i värdeskapande-, nödvändig- och icke värdeskapande tid. Tidslinjen visualiseras 

däför som en streckad linje för varmförzinkningen i värdeflödesanalysen. 

 

Värdeskapande-, nödvändig- och icke värdeskapande tid delades in på följande sätt i projektet: 

 

 Värdeskapande tid: Operationstider, konstruktionsaktivteter och planeringsaktiviter. 

 Nödvändig tid: Ställtider och tid för godkännande av kund. 

 Icke värdeskapande tid: Liggtider, väntan, transporter. 
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Figur 5.13 Förklaring av symboler för värdeflödesanalysen (efter Rother & Shook 2004). 

Figur 5.14 Värdeflödesanalys av informationsflödet. 
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Figur 5.15 Värdeflödesanalys för komponenterna planräcke, handledare och följare. 
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Figur 5.16 Värdeflödesanalys för komponenterna centrumrör, plan-U och gallerdurk. 
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I standarden för en värdeflödesanalys summeras den värdeskapande och icke värdeskapande 

tiden i slutet för varje värdeflöde. Då värdeflödet blev såpass lång i projektet fick inte detta plats 

och därför gjordes istället en sammanställning i Tabell 5.2. Författarna ansåg att resultatet på 

detta vis blev tydligare och mer överskådligt. Nödvändig tid räknades också med vilket den 

vanligtvis inte gör i standarden för en värdeflödesanalys. Tabell 5.2 visar alltså andelen 

värdeskapande-, nödvändig- och icke värdeskapande tid för varje komponents värdeflöde samt 

andelen tid för varmförzinkningen.  

 

För enkelhetens skull har det förutsatts att den tillgängliga tiden är åtta timmar per dag det vill 

säga 40 timmar per vecka. Betalda pauser etc. har inte beaktats. Den värdeskapande tiden skapar 

värde för kunden och den icke värdeskapande tiden är slöseri. Tiden för varmförzinkningen är 

som tidigare nämnts medräknad men har inte analyserats ytterligare. I Bilaga 3 visas 

uppdelningen för den värdeskapande-, nödvändiga- och icke värdeskapande tiden i produktionen 

och resultatet står beskrivet i Tabell 5.2. Total genomloppstid i produktion är 177 timmar och på 

nästa sida visas formlerna som användes. 
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Tabell 5.2 Andelen värdeskapande-, nödvändig- och icke värdeskapande tid för varje komponent i tillverkningen. 
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I Tabell 5.3 nedan visas resultatet av värdeskapande-, nödvändig- och icke värdeskapande tid för 

förberedningen. I Bilaga 4 visas uppdelningen för den värdeskapande-, nödvändiga- och icke 

värdeskapande tiden. Genomloppstiden i förberedningen är 137 timmar och nedan visas 

formlerna som användes. 
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Tabell 5.3 Värdeskapande-, nödvändig- och icke värdeskapande tid i procent för varje del i tillverkningen. 
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Figur 5.17 nedan visas en sammanställning för värdeskapande-, nödvändig- och icke 

värdeskapande tid för de olika komponenternas värdeflöden och för förberedningen.  

 

Figur 5.17 Sammanställning av värdeskapande-, nödvändig- och icke värdeskapande tid. 
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Andelen värdeskapande-, nödvändig- och icke värdeskapande tid samt tid för varmförzinkning 

räknades sedan ut för leveransledtiden. Följande beräkningar gjordes: 
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Leveransledtiden: 

Värdeskapande tid      1,361 % 

Nödvändig tid       2,741 % 

Icke värdeskapande tid     90,555 % 

Tid för Varmförzinkning    5,338 % 

5.3 Begränsningar i flödet 

Utifrån flödeskartläggningen och med hjälp av värdeflödesanalysen kunde begränsningen i flödet 

identifieras. För att effektivisera hela flödet var författarna tvugna att fokusera på begränsningen. 

Att förbättra en aktivitet eller operation som inte är en begränsning gör ingen nytta för hela 

flödet (Dettmer 1997).  

 

Som tidigare nämnts delades leveransledtiden upp i två genomloppstider. En begränsning 

identifierades i genomloppstiden för föreberedningen och en i den totala genomloppstiden för 

produktionen. Begränsningen i förberedningen identifierades innan slutlig 

konstruktionsgenomgång där kundordern låg och väntade i 11 arbetsdagar. Väntan är en typ av 
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slöseri som inte skapar mervärde för kunden (Liker 2009). Att kundordern låg och väntade 

berodde på att en flaskhals var i bearbetning, det vill säga slutlig konstruktionsgenomgång.  

 

Den andra begränsningen identifierades efter det att produktionsplaneraren delat ut kundorder 

till produktionen. Produktionsplaneraren delar ut kundorder en gång i veckan, sedan har varje 

avdelning en vecka på sig att tillverka komponenterna. Produktionsplaneraren delar även ut 

order för tillverkning av standardkomponenter, dock inte lika ofta, men i mycket större volym. 

Det innebär att produktionsledaren på avdelning 3 stundtals får väldigt mycket att tillverka och 

stundtals väldigt lite, vilket medför en ojämn arbetsbelastning. När dessa stora order för 

standardkomponenterna delas ut kan det dröja veckor innan en komponent till en 

tillverkningstrappa börjar tillverkas. Kundorderna får alltså ligga och vänta på avdelning 3 tills det 

att standardkomponenterna är färdigtillverkade. Det illustreras i resultatet av värdeflödet för 

kundordern i Figur 5.17 där samtliga komponenter ligger och väntar på en första operation på 

avdelning 3. Slutsatsen blir att när order på standardkomponenter delas ut till avdelning 3 alltför 

sällan och i för stora batcher blir arbetsbelastningen för hög och fungerar som en begränsning.  

 

Det slöseri som begränsar kundorderuppfyllelseprocessen är lång väntan och långa liggtider. 

Genom att tillämpa förbättringsförslag som eliminerar dessa slöserier kan båda 

genomloppstiderna reduceras och leveransledtiden minskas, vilket innebär att företaget kan 

erbjuda kunderna en kortare leveranstid.
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6 Förbättringsförslag 

I följande kapitel har förbättringsförslag till företaget tagits fram. De är baserade på teorier och verktyg från Lean 

production. Sista frågeställningen i projektet besvaras i det här kapitlet ”Hur kan leveransledtiden reduceras?” 

6.1 Öka kapaciteten för slutlig konstruktionsgenomgång 

Som tidigare nämnts vill Weland AB korta ner leveransledtiden för tillverkningstrapporna. För 

att det ska vara möjligt måste genomloppstiderna minskas och slöseri som förknippas med 

begränsningarna elimineras. Att order ligger och väntar i veckor mellan operationer är slöseri 

med tid (Liker 2009). I resultatet för delkapitel 5.3 upptäcktes det att kundordern låg och väntade 

i 11 arbetsdagar innan slutlig konstruktionsgenomgång kunde genomföras. Genom att öka 

kapaciteten på aktiviteten skulle begränsningen kunna elimineras. Med kapacitet avses nivån på 

förmågan att utföra en aktivitet under en viss tidsperiod (Bellgran & Säfsten 2005). Liggtiden 

skulle minskas och kapaciteten skulle öka om kundorder delades upp så att fler konstruktörer får 

befogenhet att utföra slutlig konstruktionsgenomgång. Till exempel så skulle tre andra 

konstruktörer kunna avsätta fem timmar av sin arbetstid för att gå igenom och godkänna andras 

konstruktioner, vilket skulle innebära att kapaciteten ökade med 15 timmar per vecka på 

aktiviteten. Genom att avsätta tillräckligt mycket tid och personal för slutlig 

konstruktionsgenomgång kan begränsningen elimineras och genomloppstiden i förberedningen 

reduceras. Med en uppskattning skulle tiden för slutlig konstruktionsgenomgång kunna kortas 

ner till två arbetsdagar, vilket skulle vara en rimlig arbetstid för aktiviteten. Detta beror självfallet 

på hur mycket tid och personal Weland AB är villiga att avsätta för aktiviteten. 

6.2 Dagliga order med dragande system 

Weland AB måste dela ut order på standardtrappor och tillverkningstrappor dagligen, i mindre 

volym och oftare för att minska komponenternas totala genomloppstid i produktionen och för 

att utjämna den kraftigt varierande arbetsbelastningen på avdelning 3.  

 

Genom att räkna ut kundbehovet för spiraltrapporna kan även takttiden räknas ut (Rother & 

Shook 2004). Weland AB säljer i genomsnitt 25 spiraltrappor per vecka, vilket innebär att 

kundbehovet blir cirka fem spiraltrappor per dag varav 1/3 är tillverkningstrappor. Genom att 

producera enligt takttid är det möjligt att införa ett dragande system som innebär att en 

tillverkningsprocess endast producerar det som påföljande process behöver när den behöver det 

(Rother & Shook 2004). Takttiden för spiraltrapporna på Weland AB räknades ut på följande 

sätt: 
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Takttiden betyder att kunderna köper i en takt på en spiraltrappa per 1,6 timmar. Takttiden anger 

hur ofta Weland AB skall tillverka en produkt, takten är baserad på försäljningen för att kunna 

motsvara kundernas behov (Rother & Shook 2004). I Weland AB:s fall bör de tillverka en 

spiraltrappa på 1,6 timmar. Takttiden för tillverkningstrapporna räknades ut på samma sätt och 

är fyra timmar. 

 

         
        

         
 

 

För att undvika att lägga ut alltför många order samtidigt och för sällan är det bättre att lägga ut 

färre order (Rother & Shook 2004). Då komponenterna har olika genomloppstider skulle det 

egentligen vara bättre att räkna ut kundbehovet för varje komponent istället för antal 

spiraltrappor. Som tidigare nämnts är ”varje trappa unik” och antal komponenter per kundorder 

kan variera kraftigt från trappa till trappa, vilket gör det svårt att räkna ut kundbehovet för varje 

komponent. Mer arbete i framtiden kan dock läggas på att räkna ut kundbehovet för varje 

komponent så att komponenternas olika takttider kan räknas ut. 

 

Komponenterna har alltså olika takttider på grund av att antalet operationer och operationstider 

varierar. Författarna vet dock inte om alltför små order kan innebära för mycket transporter 

mellan avdelningarna. Därför anser författarna att Weland AB bör sträva mot dagliga order på 

både standardtrappor och tillverkningstrappor istället för veckoorder till att börja med.  

 

Kundbehovet för tillverkningstrapporna är alltså cirka två stycken per dag. För att visa att det är 

möjligt att tillverka två tillverkningstrappor per dag räknade författarna på hur många 

komponenter som kan tillverkas per dag. Uträkningen gjordes genom att dividera den tillgängliga 

arbetstiden med operationstiderna och ställtiderna. Se uträkningar nedan: 

                                               
                                    

                                                          
 

 

Antal planräcken:  
           

                                      
 = 6 st/dag 

 

Antal handledare:  
          

        
 = 120 st/dag 

 

Antal följare:  
          

          
 = 192 st/dag 

 

Antal centrumrör:   
           

        
 = 160 st/dag 

 

Antal plan-U:  
           

         
 = 2 st/dag 

 

Antal gallerdurk:  
          

        
 = 9 st/dag 
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Figur 6.18 Orderboxen  

(efter Rother & Shook 2004). 

Resultater av uträkningarna visar att planunderredet är den komponent som tar längst tid att 

tillverka. Det går att tillverka två planunderreden per dag med åtta timmars tillgänglig tid vilket är 

tillräckligt för att möta kundbehovet. Men för att också kunna klara av dagliga order för 

standardtrappor behöver kapaciteten för tillverkningen av planunderredet öka. Detta kan göras 

genom att planera hur många operatörer som ska jobba på vardera operation. Till exempel när 

operatören har färdigtillverkat kundbehovet för följare kan han hjälpa de andra operatörerna att 

tillverka planunderreden.  

 

Tanken med förslaget är att produktionsplaneraren ska dela ut kundorder och order på 

standardtrappor dagligen i en heijunka box. Heijunka boxen illustreras i Figur 6.18 och är ett 

verktyg som visuellt berättar när, vad och hur många komponenter som skall tillverkas (Pascal 

2007). Varje kolumn i orderboxen (heijunka boxen) representerar alltså i projektets fall en dags 

arbete och inte takttiden. Ett dagsintervall lämpar sig bättre till den nuvarande layouten och ger 

ett spelrum ifall fler utav en komponent skall tillverkas till samma order. Idén är att alla order 

som kommer in till planeringen ska delas ut dagligen, både komponenter för standardtrappor 

och tillverkningstrappor för att jämna ut den kraftigt varierande arbetsbelastningen på avdelning 

3 och för att minska den totala genomloppstiden för komponenterna i produktionen.    

 

 
  

 

 

 

 

På morgonen delar produktionsplaneraren upp order i delorder och skriver upp dessa på 

produktionskanban och transportkanban. Det ena kortet kallas i projektet för tillverkningskort 

(produktionskanban). Tillverkningskortet (se Figur 6.19) förser den tillverkande arbetsstationen 

med information om partistorlek och operationsdata (Olhager 2000). Det andra kortet kallas i 

projektet för transportkort (transportkanban). Transportkortet (se Figur 6.20) används av den 

En kolumn per sats.  

I projektets fall är  

en sats = en dags arbete. 

Tillverkningskort och 

transportkort. 

Varje rad 

beskriver 

vad det är 

för 

komponent 

som skall 

tillverkas 

eller 

hämtas. 
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Figur 6.20 Transportkort. 

förbrukade arbetsstationen för att hämta nytt material (Olhager 2000). Korten läggs sedan ut i 

orderboxen för den aktuella arbetsdagen.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tillverkningskorten och transportkorten hämtas sedan av en materialhanterare ur orderboxen. 

Tillverkningskorten delas ut till avdelning 3 och 4 och transportkortet beskriver vad som ska 

hämtas i FVL (se Figur 6.22). Även på avdelning 3 och 4 finns transportkort som ska fyllas i av 

produktionsledaren när komponenterna är färdigtillverkade för att skickas vidare till nästa 

avdelning. Materialhanteraren hämtar alltså transportkort dagligen ur orderboxen men också på 

respektive avdelning. Sedan transporteras transportkortet och komponenten vidare till nästa 

avdelning. Var ordern ska skickas står angivet på transportkortet. 

 

Om ett tillverkningskort inte är färdigt på en dag har det uppstått problem någonstans i flödet, 

vilket innebär att problem i tillverkningen lättare kan upptäckas (Rother & Shook 2004). I Figur 

6.21 beskrivs de nya symbolerna som används till det tänkta dragande systemet (se Figur 6.22).  

 

 

 

Figur 6.19 Tillverkningskort. 
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Figur 6.22 Det nya tänkta dragande systemet. 

 

 

Figur 6.21 Symboler som används i det dragande systemet (efter Rother & Shook 2004). 
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Med dagliga order och det nya dragande systemet har varje avdelning en arbetsdag på sig att 

tillverka komponenterna. Den komponent som genomgår flest avdelningar är alltså den 

komponent som bestämmer den totala genomloppstiden i produktionen. För 

tillverkningstrappan som följdes i projektet genomgick den längsta komponenten två 

avdelningar; avdelning 3, avdelning 4 och varmförzinkning. Vilket innebär att den totala nya 

genomloppstiden i produktion för tillvekningstrappans komponenter blir två arbetsdagar plus tid 

för varmförzinkning. Enlig data från Informationskortet så tog det som längst tre arbetsdagar för 

komponenterna att varmförzinkas. Weland AB har påpekat att tiden för varmförzinkning kan 

skilja sig åt från fall till fall, men eftersom det är den data som erhölls från Informationskortet så 

räknar författarna med den i det här projektet. 

6.3 Visuell styrning 

Visuell styrning ger företag nödvändig information som krävs för att erhålla effektiva flöden 

(Pascal 2007). Ett förslag till visuell styrning förutom tillverkningskorten och transportkorten är 

att Weland AB ska införa ”styrningstavlor”. Förslaget innebär att varje avdelning införskaffar en 

egen styrningstavla som ska besvarar följande frågor baserade på Pascal (2007) men modifierade 

för företaget: 

 

 Var finns komponenterna?  

 Vilken komponent ska vi tillverka nu? 

 Hur många komponenter ska vi tillverka?  

 Vem ska tillverka komponenterna? 

 Var ska komponenterna efter att de tillverkats? 

 

Styrningstavlan (se Figur 6.23) är konstruerad så att varje komponents flöde framgår var för sig. 

Innan flödeskartläggningen som gjordes fanns ingen övergripande bild över tillverkningen för 

spiraltrapporna och det fanns ingen information som kunde ange var de olika komponenterna till 

en spiraltrappa befann sig i produktionen. Tanken är att styrningstavlan skall användas 

tillsammans med de föreslagna kanbankorten för att visa var i produktionen komponenten 

befinner sig genom att sätta upp tillverkningskorten på styrningstavlan. Varje komponents 

enskilda flöde ska skrivas upp på styrningstavlan för att skapa en överblick över produktionen. 

Syftet med styrningstavlan är att det ska framgå tydligt för alla i arbetsgruppen vilket arbete som 

väntar, vad som pågår och vad som är på väg att göras klart för varje komponent. Komponenten 

ska även enkelt kunna sökas upp i produktionen genom att enbart titta på styrningstavlan. 

Styrningstavlorna kommer också att underlätta kommunikationen mellan avdelningarna och varje 

avdelning får lättare att ta på sig rätt mängd arbete vid varje givet tillfälle.    

 

En idé är att varje operatör ska har varsin magnet. Operatör 1 har en grön magnet, operatör 2 en 

gul magnet och operatör 3 en svart magnet och så vidare. När en arbetsdag startar börjar 

arbetsledaren med att ta fram de magneterna som tillhör de operatörerna som jobbar det aktuella 

arbetspasset. Arbetsledaren sätter upp magneterna på styrningstavlan samtidigt som satsen med 

tillverkningskort kommer in. Arbetsledaren går igenom tillverkningskorten och sätter upp dem 

tillsammans med magneterna på tavlan för komponenternas materialflöde (se Figur 6.23). Som 
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tidigare nämnts skall alla komponenters materialflöde för varje avdelning skrivas upp på 

styrningstavlan. När nya tillverkningskort kommer till avdelning 3, så sätts det de upp på 

styrningstavlan med magneter. Visar till exempel ett av tillverkningskorten att ett planräcke ska 

tillverkas placeras kortet på styrningstavlan för första operation på avdelning 3 ”kapning och 

bockning” tillsammans med en magnet. Magneten visar då vilken operatör som ska utföra 

arbetet. Operatören hämtar då materialet och börja kapa och bocka planräcket. När han är klar 

flyttar produktionsledaren tillverkningskortet till nästa operation, en ny magnet sätts upp på 

styrningstavlan som visar vem som skall utföra operationen, i det här fallet svetsning.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

När planräcket är färdigtillverkat på avdelning 3 byter produktionsledaren ut tillverkningskortet 

mot ett transportkort som anger var komponenten skall skickas vidare. Det ska alltså finnas 

transportkort på vardera avdelningen som fylls i av produktionsledaren med vad det är för order 

och var den ska skickas vidare (se Figur 6.20). Materialhanteraren hämtar som tidigare nämnts 

transportkorten en gång per dag tillsammans med de färdigtillverkade komponenterna på 

avdelningen. I fallet för planräcket, skickas den vidare för varmförzinkningen och vägning. Även 

där ska det finnas en styrningstavla (se Figur 6.24) som transportkorten sätts upp på. Två gånger 

i veckan kommer lastbilar och hämtar komponenter som är färdiga att skickas för 

varmförzinkning. När komponenterna lastas in i lastbilen flyttas transportkorten till kolumnen 

”Skickat till varmförzinkning”. När sedan komponenterna kommit tillbaka från 

Komponent Operation 1 Operation 2 Operation 3 Färdig 

Planräcke Kapning och 

Bockning  

Svetsning   

Handledare Kapning Bockning   

Följare Pressning    

Plan-U Kapning Borrning Svetsning  

Centrumrör Borrning    

Styrningstavla; Avdelning 3 

Figur 6.23 Styrningstravla på avdelning 3. 
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varmförzinkningen plockas korten bort från styrningstavlan, dokumenteras och skickas vidare till 

stationen för packning eller FVL.  

 

Samtliga komponenter som skickats iväg för varmförzinkning ska alltså noteras på 

styrningstavlan. Tillsammans med transportkortet kommer Weland AB veta när och vilka 

komponenter som har skickats iväg för varmförzinkning.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6.4 Ny beräknad leveransledtid 

Den nya beräknade leveransledtiden för tillverkningstrappan är enbart ett teoretiskt resonemang 

och är grundat på verktyg och teorier från kapitel tre i rapporten. Den nya leveransledtiden har 

reducerats genom att minska genomloppstiden i förberedningen och den totala genomloppstiden 

i produktionen. 

Ny uppskattad genomloppstid i förberedningen skulle kunna minskas på ett relativt enkelt sätt. 

När en kundorder tas emot ska den skickas direkt till ritkontoret och konstruktörerna. De har 

sedan en dag på sig att rita trappan om den inte är alltför komplicerad. Därefter skickas ritningen 

till kunden som har två dagar på sig att godkänna trappan. Att kunden tidigare har haft en vecka 

på sig, ansåg produktionschefen, marknadsföringschefen och handledaren under en 

delredovisning på företaget vara onödigt lång tid som skulle kunna kortas ner. När kundordern 

sedan kommer tillbaka till företaget kan den planeras, beredas och en slutlig 

Komponent Vägning Skickat till 

värmeförzinkning 

Planräcke   

Handledare   

Följare   

Plan-U   

   

Centrumrör   

Gallerdurk   

Styrningstavla; Varmförzinkning 

Figur 6.24 Styrningstavla vid vägning innan varmförzinkning. 
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konstruktionsgenomgång genomföras. Genom att avsätta tillräckligt mycket personal för slutlig 

konstruktionsgenomgång skulle tiden kunna kortas ner till två arbetsdagar. Med förslaget 

minskar genomloppstiden i förberedelsefasen till fem arbetsdagar, vilket motsvarar en veckas 

arbete.  

 

Den nya genomloppstiden i produktionen beräknades på den komponent som genomgår flest 

avdelningar plus tid för varmförzinkning, det vill säga två arbetsdagar (avdelning 3 och 4) plus tre 

arbetsdagar (tid för varmförzinkning).  

 

Enligt våra uppskattningar och beräkningar skulle alltså den nya leveransledtiden bli två 

arbetsveckor. En arbetsvecka i förberedning och en arbetsvecka i produktionen. Det här är dock 

enbart ett teoretiskt resonemang kring den framtida leveransledtiden. För att det ska fungera i 

praktiken måste det framgå tydligt för alla som arbetar på Weland AB hur det nya material- och 

informationsflödet fungerar. Alla ska veta hur lång tid de har på sig att göra klart ett arbete och 

hur det dragande systemet med tillverknings- och transportkorten fungerar.  

 

När en stor förändring sker är det även viktigt att klargöra för alla inblandade varför det sker. 

Det kan göras genom att förklara varför en utveckling måste ske, det vill säga att kunderna kräver 

en kortare leveranstid för tillverkningstrapporna. Förändringen kräver att involvera alla 

inblandade i det nya arbetet och naturligtvis hela tiden arbeta med ständiga förbättringar. I Tabell 

6.4 jämförs den studerade tillverkningstrappans nutida leveransledtid med den teoretiskt framtida 

leveransledtiden.  

 

Tabell 6.4 Jämförelse mellan nutida leveransledtid och teoretiska framtida leveransledtid. 

 Nutida (arbetsdagar) Framtida (arbetsdagar) 

Genomloppstid i förberedningen 
18 5 

Genomloppstid i produktion 
21 5 

Leveransledtid 39 10 



 

52 

 



Diskussion 

 

53 

 

7 Diskussion 

I sista kapitlet följer en diskussion kring de metoder som har används under projektets genomförande, 

diskussioner förs även om resultatet och vad som krävs för att implementera förbättringsförslagen.  

7.1 Är syftet uppfyllt? 

Författarna anser att syftet är uppfyllt då en verklighetsbaserad flödeskartläggning av 

kundorderuppfyllelseprocessen har utförts och analyserats vilket vidare har lett till att ett antal 

problemområden som påverkar leveransledtiden kunnat identifieras. Vidare har data som 

saknades i processen identifierats, samlats in och analyserats. Konkreta förbättringsförslag har 

tagits fram i syfte  att korta ner leveransledtiden. Reultatet av förbättringsförslagen visar att 

Weland AB har möjlighet att erbjuda sina kunder en kortare leveranstid för 

tillverkningstrapporna. För att tydliggöra resultatet av förbättringsförslagen och samtidigt göra 

dem mer användbara och lätta att utvärdera för Weland AB har effekten av förslagen beräknats 

och jämförts med nuläget.  

7.2 Metoddiskussion 

Första utmaningen i projektets genomförande var att få ett helhetsperspektiv över det 

komplicerade material- och informationsflöde i produktionen på Weland AB. Informationsflödet 

i förberedningen var däremot väl dokumenterat och enklare att förstå. Mycket tid fick därför 

läggas på att förstå produkten. Spiraltrappan som består utav ett flertal komponenter som kan se 

helt olika ut genomgår ett enskilt flöde i tillverkningen. Vissa av komponenterna ligger på lager, 

vissa tillverkas mot kundorder, vissa skickas för extern process (varmförzinkningen) och vissa 

tillverkas tillsammans med legotillverkningen på avdelning 4. Den första kartläggningen som 

gjordes för hand bidrog till en grundlig och klar bild över flödet från planering till leverans. Efter 

den första kartläggningen insåg författarna att det var viktigt att sätta tydliga avgränsningar i 

projektet för att det inte skulle bli alltför omfattande. 

 

Det moment som tog mest tid i projektets genomförande var att samla in data som saknades i 

materialflödet. Som tidigare nämnts var informationsflödet bristande i produktionen, vilket 

medförde att data som saknades behövde samlas in på egen hand. Utmaningen låg i att kunna 

genomföra detta på ett trovärdigt sätt, för att resultatet skulle bli så verklighetstroget som möjligt. 

Genomförandet av Informationskortet blev därför en viktig beståndsdel i projektets resultat. 

Data som samlades in via Informationskorten var dock nödvändig att granskas även fast en 

arbetsbeskrivning följt med dokumenten. I efterhand kan det konstateras att Informationskorten 

skulle diskuterats direkt med de berörda operatörerna istället för med produktionsledaren som i 

sin tur förde informationen vidare. Problemet visade sig vara att viss data som operatörerna 

skrivit ner var svårtolkad och behövdes kompletteras en aning, vilket ledde till att samtal var 

nödvändiga med vissa av operatörerna. Efter samtalen som följde med operatörerna erhölls en 

klarare bild över siffrorna och ett tillförlitligt resultat av nuläget. Då författarna var kritiska 

gentemot den data som samlats in erhölls ett mycket tillförlitligt resultat. Under en 

etappredovisning med produktionschefen, marknadsföringschefen, produktionsplaneraren, 
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produktionsledaren och handledaren bekräftades det att flödeskartläggningen och 

värdeflödesanalysen stämde mycket bra överens med verkligheten. Informationskortet som 

användes för att samla in saknad data i produktionen är ett enkelt och smidigt sätt även för andra 

företag att få in verklig data från tillverkningen. Informationskortet var inget specifikt verktyg för 

Weland AB utan kan lätt tillämpas på andra företag.  

 

När metoden för kartläggningen av nuläget skulle väljas studerades flera metoder och det fanns 

många alternativ att välja emellan. De flesta alternativen var dock inte särskilt konkreta, utan en 

kartläggning av nuläget kunde utföras på alla möjliga sätt. Då syftet var att göra en nulägesanalys 

som skulle leda till att försöka minska leveransledtiden för tillverkningstrapporna ansågs 

verktyget värdeflödesnalys vara den mest lämpliga metoden att tillämpa i det här projektet. 

Författarna anser att verktyget värdeflödesanalys är en bra metod att använda för att analysera 

värdeflödet av material- och informationsflödet hos ett företag, men i det här fallet blev det dock 

krångligare. Weland AB är ett unikt företag eftersom de tillverkar spiraltrappor som är 

kundanpassade. Det var omöjligt att rita upp ett helt flöde för spiraltrappans alla komponenter så 

som värdeflödesanalysen visar i litteraturen. Istället använde författarna sig av grundsynsättet 

som framgick av verktyget och gjorde sedan en egen design av flödet. Slutsatsen blev att 

verktyget värdeflödesanalys är en praktisk metod i grunden men som i vissa fall måste 

konstrueras om för det specifika företagets flöde. Istället för att fokusera på att analysera och 

förstå en aktuell situation handlar det om att på ett innovativt sätt utforma ett flöde på bästa sätt 

(Wikner & Bäckstrand 2009). Efter projektets genomförande kunde författarna konstatera att det 

viktigaste för att erhålla ett bra resultat var att hela tiden påminna sig om syftet med projektet 

och det som både företaget och författarna ville få svar på. Utifrån det kunde sedan verktyg 

anpassas till den specifika situationen. Metoderna som användes i projektet bidrog till ett lyckat 

resultat. 

7.3 Resultatdiskussion 

Efter kartläggningen av nuläget delades leveransledtiden upp i två genomloppstider, en för 

förberedelsen och en för produktionen. I efterhand kan det konstateras att en ytterligare 

genomloppstid skulle ha beaktats det vill säga genomloppstiden från att alla komponenter är 

färdigtillverkade tills det att lådan levereras. Tillverkningstrappans komponenter låg och väntade i 

34 timmar på leverans, även fast att de var färdigtillverkade. Dock ansåg författarna att tiden inte 

räckte till för att studera varför komponenterna inte kan skickades iväg till kunden direkt. 

Författarna tror dock att det kan berott på kvalitetsproblem eller att komponenterna var svåra att 

hitta i produktionen. 

 

Resultatet från värdeflödesanalysen visade att andelen värdeskapande tid låg mellan 0,1 % till 1,5 

% för de olika komponenternas värdeflöde. Efter utförandet av värdeflödesanalysen kunde det 

konstateras att en flödeskartläggning av spiraltrappornas var nödvändigt då företaget behövde bli 

medvetna om vilka aktiviteter som skapar mervärde och vilka aktiviter som identifieras som 

slöseri i flödet. Att den värdeskapande tiden varierade med 1 % beror på att komponenterna 

genomgår olika många operationer i tillverkningen. Dock är det den komponent som genomgår 

flest operationer och flest avdelningar som bestämmer den totala genomloppstiden i 

produktionen. Komponenterna är beroende av varandra, eftersom alla komponenter måste 
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finnas i lådan vid leverans. Det var dock inte antalet operationer som var grundproblemet till den 

långa genomloppstiden i produktionen utan de långa liggtiderna mellan operationerna. Den långa 

liggtiden som upptäcktes innan slutlig konstruktionsgenomgång beror på att en flaskhals är i 

bearbetning. Liggtiderna ute i produktionen beror på att kundorder idag delas ut en gång i 

veckan och för att order på standardkomponenter delas ut för sällan och i allt för stora batcher. 

Enligt Lean production bör man i dessa situationer introducera ett enstycksflöde, men det 

medför också längre transportsträckor som klassas som slöseri. Vilket betyder att slöseri måste 

erhållas för att skapa mindre slöseri på lång sikt (Hines et al. 2004).  

 

Idag vill nästan alla företag vara ”Lean”, det är en filosofi som måste tränga igenom hela 

organisationskulturen. Företag misslyckas idag när de ska implementera Lean production 

eftersom de kopierar verktygen rakt av. Alla företag har olika organisationskulturer. Författarna 

förstod ganska snabbt hur Weland AB resonerade kring frågor om lager, personal, kostnader och 

så vidare, vilket innebar att vår kunskap från högskolan fick anpassas till företaget. Att Weland 

AB skall sträva efter att vara ”Lean” anser författarna vara ett orealistiskt mål. 

Rekommendationen är istället att Weland AB skall se över sin egen organisationskultur och 

anpassa ständiga förbättringar därefter. Dock anses grundidén bakom Lean production, att 

minska slöseri, vara något som alla företag bör sträva efter. Följdfrågan blir då om företag 

verkligen är ”Lean” eller om de enbart använder sunt förnuft? 

 

Det som skiljer japanska företag mot västerländska företag åt, är att de västerländska företagen är 

mer ekonomiskt resultatinriktade och fokuserar på kortsiktiga mål medan de japanska företagen 

arbetar med ständiga förbättringar och människorna inom organisationen för att skapa 

långsiktighet. Författarna anser att företag idag, likaså Weland AB behöver förstå sin egen 

problematik och hela tiden arbeta med ständiga förbättringar. Slutsatsen blir att alla företag ser 

olika ut och har olika organisationskulturer vilket leder till att förbättringar bör anpassas till det 

specifika företaget. De förbättringsförslag som togs fram i projektet är därför anpassade till 

företaget och grundade på teori.  

 

Syftet med ett av förbättringsförslagen var att leveransledtiden skulle minskas genom att dagligen 

dela ut kundorder istället för veckovis, för att eliminera liggtider. Dagliga order leder dock till 

mer administrativt arbete och mer transporter mellan avdelningarna (Aronsson et al. 2004). 

Däremot leder minskade order till att mängden material som befinner sig i produktionen 

minskas. Om orderstorlekar minskas kraftigt, kan också ytbehovet av buffertar och lagring 

minskas så pass mycket att lagerhållningskostnaden kan sänkas och leveransledtiden reduceras 

(Aronsson et al. 2004). En mer utjämnad arbetsbelastning kommer också introduceras, vilket 

kommer leda till en mindre stressad arbetsmiljö för de anställda. De flesta förändringar som sker 

medför oftast att vissa kostnader sjunker medan andra stiger, det innebär i praktiken att vissa 

kostnader vägs mot varandra. Att överväga mellan olika alternativ inkluderas nästan alltid i 

förändringsarbeten och därför är det viktigt att företag själva vet vad de strävar efter och 

prioriterar. Författarna tror att det är möjligt för Weland AB att kunna minska leveransledtiden 

till 10 arbetsdagar, men för att erhålla det resultatet kan förändringarna behöva ske i etapper, det 

vill säga ständiga förbättringar. Teoretiskt sätt kan leveransledtiden förbättras tills den blir lika 

kort som den värdeskapande tiden, men detta är ett orealistiskt mål då det krävs transporter för 
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den nuvarande layouten samt nödvändiga insatser som till exempel ställtider för att kunna utföra 

vissa processer. 

 

Många tillverkande företag saknar anpassade affärssystem och att implementera ett nytt 

affärssystem kostar mycket pengar. För att slippa göra det kan istället styrningstavlor och 

kanbankort vara en bra början. Syftet med korten och styrningstavlorna var att företaget skulle 

erhålla en mer visuell styrning i produktionen. Styrningstavlorna är i princip samma sak som 

Informationskortet, men istället finns de på plats i produktionen och visar enkelt vart olika 

komponenter befinner sig i de enskilda flödena. Vår lösning kan visa andra företag att det 

nödvändigtvis inte behöver kosta speciellt mycket pengar att införa visuell styrning som gör det 

lättare för företag att hålla ordning och veta vad som händer ute i produktionen. Andra företag 

kan också lära sig av vårt examensarbete att det är teoretiskt möjligt att korta ner leveransledtiden 

för kundorderstyrda produkter, en grundläggande förutsättning är att företaget har en klar och 

verklig bild hur deras material- och informationsflöde ser ut idag. 

7.4 Implementering 

Att implementera styrningstavlor och kanbankort kräver egentligen ingen större utbildning. Det 

krävs däremot att de anställda involveras i arbetet och informeras om hur det nya systemet är 

tänkt att fungera och vad det är tänkt att användas för. Hur blir flödet bättre och varför 

genomför företaget idéerna? Företaget behöver förklara för de anställda att kunderna kräver 

kortare leveranstider för spiraltrapporna och i synnerhet för tillverkningstrapporna. Företaget 

behöver tydligt visa hur det är möjligt att skapa ett snabbare genomflöde i både förberedningen 

och produktionen.  

 

En förutsättning för att implementera det nya systemet är att alla involverade måste förstå det 

nya systemet, både operatörer och ledare. En idé kan vara att ha en kort utbildning för hur det 

nya systemet fungerar, då företaget också förklarar varför ett nytt system skall implementeras. 

Alla inblandade bör få möjlighet att ställa frågor för att kunna känna sig säkra på vad som sker, 

vilket kommer leda till ett bra resultat. Involveras inte de anställda och arbetssättet ändras för 

snabbt kan det istället ske en negativ effekt på flödet. Särskilt viktigt är det att de som ska fylla i 

kanbankorten fyller i dem på rätt sätt så att operatörerna sedan förstår dem. 

 

Följande resonemang är tankar kring ytterligare en implementering som skulle innebära att 

spiraltrapporna får ett ännu enklare och snabbare materialflöde. Tanken är att Weland AB skulle 

kunna isolera maskiner på avdelning 4 som enbart ska användas för tillverkningen av 

spiraltrapporna. Idag är avdelning 3 endast dedikerad för spiraltrappstillverkningen men viss 

tillverkning av spiraltrappornas komponenter sker även på avdelning 4. Författarna tror att 

företagets tanke från början var att skapa en ”verkstad” i ”verkstaden” men att avdelningarna i 

slutändan blandades ihop så att avdelning 4 även fick tillverka komponenter till spiraltrapporna 

på avdelning 3. För att förenkla materialflödet för spiraltrapporna skulle de kunna dra gränsen 

mellan avdelningarna tydligare, vilket betyder att alla komponenter ska tillverkas på avdelning 3. 

För att kunna göra det måste företaget identifiera vilka maskiner i tillverkningshallen som 

används till både spiraltrapporna och legotillverkningen, därefter kan maskinerna förflyttas till 

avdelning 3 och två enskilda flöden kan skapas. Weland AB tillverkar två olika ”produkter” (lego 
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och trappor) så egentligen är det ganska självklart att det borde finnas två separata flöden i 

fabriken. I princip kan man säga att det skulle bli två ”verkstäder” i samma ”verkstad”. Målet 

med utformningen av två separata produktionslayouter är att skapa så rationella flöden som 

möjligt. En fördel med att flytta vissa maskiner från avdelning 4 till avdelning 3 är att det blir 

mindre transportssträckor. För att skapa två flöden behöver dock mer arbete genomföras för att 

se om det är möjligt. Dessa tankar skulle kunna vara en idé till ytterligare förbättringar för 

företaget i framtiden. 
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9 Bilagor 

9.1 Bilaga 1 -Arbetsbeskrivning för Informationskortet. 

 

Arbetsbeskrivning för “Informationskortet” 
Den här arbetsbeskrivningen är ett hjälpmedel för alla som kommer att komma i kontakt med 

Informationskortet.  

  

Informationskortet kommer att medfölja en kundorder från planering till leverans. Dokumentet 

ska fyllas i med data av respektive operatör som kommer att bearbeta detaljen till ordern. 

  

Den ifyllda informationen kommer att användas som underlag för ett examensarbete om Weland 

AB:s tillverkning av spiraltrappor utfört av Lisa Thorsell och Emma Andersson från Tekniska 

högskolan i Jönköping. 

  

 

  

Produktionsplanerare som lägger ut kundordern, skriver i ordernummer samt vilken komponent 

som ska tillverkas. 

Exempel: Ordernummer: 19928439, Komponent: Centrumrör 

  

Operation: 

Här skriver operatören i vilken operation komponenten skall bearbetas i. 

Exempel: Operation 1 för centrumrör är Kapning. 

  

Antal komponenter som ska bearbetas: 

Här fyller operatören i hur många komponenter som ska tillverkas tillsammans med kundordern. 

Exempel: 10 komponenter ska kapas.  

  

Starttid: 

Här fyller operatören i exakt tid och datum då första komponenten börjar bearbetas. 

Exempel:  Komponent 1 av 10 kapas 08:00 2011-09-20 

  

Sluttid: 

Här fyller operatören i då sista komponenten är färdig med exakt tid och datum. 

Exempel: Komponent 10 av 10 kapas 09:00 2011-09-20 

  

Cykeltid: 

Här fyller operatören i hur lång tid det tar att bearbeta endast en komponent. 

Exempel: Det tar 6 min att kapa en komponent 
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Ställtid: 

Här skriver operatören i den totala tiden det tar att ställa om maskinen. 

Exempel: Den totala ställtiden är 10 min 

  

  

  

Exempel: 

Operation 1 Kapning 

Antal komponenter (per pall) 10 st 

Starttid 08:00, 2011-09-20 

Sluttid 09:00, 2011-09-20 

Cykeltid 6 min 

Ställtid 10 min 
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9.2 Bilaga 2 -Informationskortet 

”Informationskortet” 

  
Ordernummer:                                                                                            

 

Komponent:                                                                                                                

  

  

Operation 1   

Antal komponenter (per pall)   

Starttid   

Sluttid   

Cykeltid   

Ställtid   

  

 

 

Operation 2    

Antal komponenter (per pall)   

Starttid   

Sluttid   

Cykeltid   

Ställtid   
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Operation 3    

Antal komponenter (per pall)   

Starttid   

Sluttid   

Cykeltid   

Ställtid   

 

 

 

Operation 4   

Antal komponenter (per pall)   

Starttid   

Sluttid   

Cykeltid   

Ställtid   
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9.3 Bilaga 3 -Uträkning av värdeskapande-, nödvändig- och icke 
värdeskapande tid i produktion. 
 

Total genomloppstid i produktion (från produktionsplanering till leverans):  

(21 dagar * 8 h) + 2 h+7 h = 177 h 

 

Värdeskapande-, nödvändig- och icke värdeskapande tid i produktionen räknades ut på följande 

sätt: 

 
Planräcke: 
18/10 kl. 09.00-25/10 9:30 = 7 h+(4 dagar * 8h) + 1.5 h  = 40 h 30 min   Icke värdeskapande tid (väntan, liggtider, 

transporter) 

= 12 min   Värdeskapande tid (cykeltid) 

= 10 min  Nödvändig tid(ställtid) 

25/10 09.52- 31/10 15:15    = 37 h 23 min Icke värdeskapande tid ( väntan, liggtider, 

transporter) 

= 2 min   Värdeskapande tid (cykeltid) 

= 3 min  Nödvändig  tid (ställtid) 

= 4 min  Värdeskapande tid (cykeltid) 

= 6 min  Nödvändig tid (ställtid) 

31/10 15:30 - 4/11 12:45 = (3 dagar * 8 h) + 30 min + 4 h 45 min = 29 h 15 min Icke värdeskapande tid ( väntan, liggtider, 

transporter) 

      = 35 min  Värdeskapande tid (cykeltid) 

4/11 13:20 - 8/11 08:00 = (1 dag * 8 h) + 2 h 40 min  = 10 h 40 min Icke värdeskapande tid ( väntan, liggtider, 

transporter) 

8/11 08:00 - 11/11 08:00 = 3 dagar * 8h   = 24 h  Varmförzinkning 

11/11 08:00 - 17/11 10:00 = (4 dagar  * 8 h) + 2 h  = 34 h  Icke värdeskapande tid( väntan, liggtider, 

transporter) 

Tid för planräcke (från utdelning av order till leverans) = 177 h 

 

Handledare:  
18/10 kl 09.00 - 28/10 10:33 = (7 dagar * 8 h) + 7 h + 2 h 33 min = 65 h 33 min Icke värdeskapande tid (väntan, liggtider, 

transporter) 

      = 5 min (5st) Värdeskapande tid (cykeltid) 

28/10-31/10 10:38 - 31/10 10:56 = 5 h 22 min + 2 h 56 min = 8 h 18 min Icke värdeskapande tid (väntan, liggtider, 

transporter) 

      = 16 min (5st) Värdeskapande tid (cykeltid) 

      = 8,640 = 9 min Nödvändig tid (ställtid) 

31/10 11:21 - 17/11 10:00 = (12 dagar * 8 h) + 4 h 39 min + 2 h = 102 h 39 min Icke värdeskapande (väntan, liggtider, transporter) 

Tid för handledare (från utdelning av order till leverans) = 177 h 

 

Följare:  
18/10 09:00 - 31/10 11:56 = (8 dagar * 8 h) + 7 h + 3 h 56 min = 74 h 56 min Icke värdeskapande tid (väntan, liggtider, 

transporter) 

= 20 min (8st) Värdeskapande tid (cykeltid) 

31/10 12:16 - 17/11 10:00 = (12 dagar * 8 h) + 3 h 44 min + 2 h  = 101 h 44 min Icke värdeskapande (väntan, liggtider, transporter) 

Tid för följare (från utdelning av order till leverans)  = 177 h 

 

Centrumrör:  
18/10 09:00 - 31/10 11:56 = (8 dagar * 8 h) + 7 h + 3 h 56 min = 74 h 56 min Icke värdeskapande tid (väntan, liggtider, 

transporter) 

      = 16,5 min (3st) Värdeskapande tid (cykeltid) 

      = 0,5 min  Nödvändig tid (ställtid) 

31/10 12:13 - 17/11 10:00 = (12 dagar * 8 h)+ 3 h 47 min+2 h = 101 h 47 min Icke värdeskapande tid(väntan, liggtider, 

transporter) 

Tid för centrumrör (från utdelning av order till leverans) = 177 h 

 

Plan-U:   
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18/10 09:00 - 7/11 08:45 = (13 dagar * 8 h) + 7 h + 45 min = 111 h 45 min Icke värdeskapande tid (väntan, liggtider, 

transporter) 

= 12 min (6st) Värdeskapande tid (cykeltid) 

      = 1 min  Nödvändig  tid (ställtid) 

7/11 08:58 - 8/11 08:40 = 7 h 4 min + 40 min  = 7 h 42 min Icke värdeskapande (väntan, liggtider, transporter) 

= 2 h 27 min Värdeskapande tid (cykeltid) 

      = 23 min  Nödvändig  tid (ställtid) 

8/11 11:30 - 9/11 08:00     = 4 h 30 min Icke värdeskapande tid(väntan, liggtider, 

transporter) 

 
9/11 08:00 - 11/11 08:00    = 16 h   Varmförzinkning 

11/11 08:00 - 17/11 = (4 dagar * 8 h) + 2 h   = 34 h  Icke värdeskapande tid (väntan, liggtider, 

transporter) 

Tid för Plan-U (från utdelning av order till leverans)  = 177 h  

 
Gallerdurk:    
18/10 09:00 - 2/11 15:35 = (10 dagar * 8 h) + 7 h + 7 h  35 min = 94 h 35 min Icke värdeskapande tid (väntan, liggtider, 

transporter) 

      = 2 min  Värdeskapande tid (cykeltid) 

2/11 15:37 - 3/11 08:02     = 25 min  Icke värdeskapande tid(väntan, liggtider, 

transporter) 

      = 12 min  Värdeskapande tid (cykeltid) 

      = 3 min  Nödvändig tid (ställtid) 

3/11 08:17 - 3/11 09:00    = 43 min  Icke värdeskapande tid (väntan, liggtider, 

transporter) 

      = 36 min  Värdeskapande tid (cykeltid) 

3/11 09:36 - 8/11 08:00 (2 dag * 8 h) + 6 h 24 min   = 22 h 24 min Icke värdeskapande tid (väntan, liggtider, 

transporter) 

8/11 08:00 -11/11 08:00 (3 dagar * 8 h)   = 24 h  Varmförzinkning 

11/11 08:00 - 17/11 10:00    = 34 h  Icke värdeskapande tid (väntan, liggtider, 

transporter) 

Tid för gallerdurk (från utdelning av delorder till leverans) = 177 h  
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9.4 Bilaga 4 -Uträkning av värdeskapande-, nödvändig- och icke 
värdeskapande tid i förberedning. 
 

Genomloppstid i förberedning (från mottagen kundorder till produktions planering):  

(17 dagar * 8 h) + 1 h =137 h 

 

Värdeskapande-, nödvändig- och icke värdeskapande tid i förberedning räknades ut på följande 

sätt: 

 
Förberedning: 
Mottagen kundorder 23/9 - order ritad  23/9    = 2 h   Värdeskapande tid (ritning) 

= 6 h  Icke värdeskapande tid (väntan, liggtider) 

Godkännande av kund 26/9 08.00-29/9 16.00, 4 dagar * 8 h  = 32 h   Nödvändig tid (godkännande av kund) 

30/9 08.00 -3/10 08.00    = 8 h  Icke värdeskapande tid (väntan, liggtider) 

3/10 08.00 kundorder planeras 2h     = 2 h   Värdeskapande tid (planering) 

3/10 10.00-14/10 08.00 = 8 dagar * 8 h + 6 h   = 70 h   Icke värdeskapande tid (väntan, liggtider) 

14/10 slutlig konstruktionsgenomgång   = 6 h   Värdeskapande tid (godkännande av ritning) 

= 2 h  Icke värdeskapande tid (väntan, liggtider) 

17/10-18/10 09:00 = 1 dagar * 8 h    = 8 h   Icke värdeskapande tid (väntan, liggtider) 

Delar ut kundorder 1 h 18/10    = 1 h   Värdeskapande tid (planering) 

Tid för förberedning     = 137 h  

 

 


