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I 

Simon Allhorn & Victor Svensson

Sammanfattning 

S ft t m     nna  t  i   a  att f   n     a   f   t      f        ta  an 

frigöras och användas för att möjliggöra kapacitetsökning på ett 

producerande företag. Detta har gjorts på företaget Villa VIDA som idag 

inte har tillräckligt med fri yta för kapacitetsökning. Studien började med en 

kartläggning av produktionsflödet och utnyttjandet av ytan. Utifrån detta 

analyserades nuläget och det kunde konstateras att lagerbildningar på 

produktionsyta och ett måleri som krävde mycket plats var det som hindrade 

företaget från att expandera. Produktionslayouten analyserades och det 

kunde konstateras att en liten omstrukturering i layouten var ett krav för att 

kunna utöka kapaciteten enligt företagets vision. Baserat på det nuvarande 

läget på Villa VIDA genererades två alternativa layouter. I det ena förslaget 

valdes det att outsourca måleriet för att frigöra ännu mer yta och få plats 

med en kapacitetsökning på 50 % istället för 25 % som hade blivit resultatet 

om måleriet bevarats. I båda förslagen investerades det i en ny flexibel kap 

som skapar förutsättningar för ett kanbansystem som gör att operatören kan 

kapa upp till ett block i taget istället för att kapa upp till många block i 

förväg. Det föreslås också reducering av antal lagringspunkter på 

produktionsytan och istället använda lagerytor till lager. Detta medför 

begränsade lagerkvantiteter och inköp blir nu tvunget att ske i mindre 

kvantiteter. För att de anställda ska ha material som används nära till hands 

har det bevarats några lagringspunkter på produktionsytan, dessa lager ska 

vara projektbaserade. Dessa förslag har sedan utvärderats utifrån DuPont-

analyser, platsutnyttjande och värdeflödesanalyser. Resultatet av denna 

studie är att företaget bör satsa på förslaget som outsourcar måleriet då detta 

bidrar med ekonomiska så väl som flödesrelaterade fördelar samtidigt som 

ytan används på ett effektivare sätt. Då måleriet outsourcas kan företaget 

även fokusera på sin kärnverksamhet, vilket är speciellt viktigt för Villa 

VIDA med tanke på deras begränsade produktionsyta. 
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S mma   

The purpose of this study was to increase our knowledge regarding how 

space can be freed and used to increase the capacity in an industrial 

company. Villa VIDA has been assigned as the case company for this report 

since they currently do not have enough space to increase their capacity. The 

study begins with a research of the production flow as well as the utilization 

of space. Based on this information the present situation has been analyzed 

and it could be observed that copious stock at the production space and a 

painting station is what is keeping the company from expanding. It was 

found that a small restructure of the layout was required. Based on the 

current situation, two alternative layouts where generated. In one of the 

layouts a proposal was made to outsource the painting station in order to free 

up more space and make room for an increased capacity of 50 % instead of 

25 % which would be the result if the painting station would be preserved. 

In both proposals a new flexible sawing machine is included that makes it 

possible to implement the kanban system which allows the operator to cut 

for one block at a time instead of being forced to cut material for many 

blocks in advance. The alternative layouts also propose to decrease the 

number of storage points at the production floor. This results in limited 

quantities in stock and purchases will now have to be made in smaller 

quantities.  In order to have material that is currently being used close to the 

employees, a few storage points have been retained at the production area 

and it is suggested that these storages are project based. These proposals are 

then evaluated based on DuPont analyses, space utilization and value stream 

mapping. The result of this study is that the company should invest in the 

proposal that outsource the painting station since it contributes to economic 

as well as flow-related benefits while the production floor is used in a more 

efficient way. Outsourcing the painting station also makes it possible for the 

company to focus on its core business, which is especially important at Villa 

VIDA given their limited space.  
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Ab t a t 

    att f   n     a   f   t      f        ta  an f ig  a      an  n a   a   n 

studie genomförts på Villa VIDA som idag inte har tillräckligt med fri yta 

för kapacitetsökning. När nuläget analyserades kunde det konstateras att 

lagerbildningar på produktionsyta och ett måleri var det som hindrade 

företaget från att expandera. Baserat på det nuvarande läget genererades två 

alternativa layouter. I det ena förslaget valdes outsourcing av måleriet för att 

frigöra ännu mer yta och få plats med en kapacitetsökning på 50 % istället 

för 25 % som hade blivit resultatet om måleriet bevarats. Åtgärder som 

frigjorde yta innebar reducering av antal lagringspunkter och minskade 

orderkvantiteter. Vid utvärdering blev resultatet att företaget bör satsa på 

förslaget där måleriet är outsourcat då detta bidrar med ekonomiska så väl 

som flödesrelaterade fördelar samtidigt som ytan används på ett effektivare 

sätt. 

DuPont-analys, Kapacitet, Kapacitetsökning, Lean Production, Produktion, 

Produktionslayout, Värdeflödesanalys,  
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Denna fallstudie genomfördes som examensarbete inom programmet 

Industriell Ekonomi med inriktningen produktion och management vid 

Linnéuniversitetet. Studien är gjord på Villa VIDA och vi vill därför tillägna 

ett särskilt tack till personalen på företaget för den hjälp och förståelse som 

har visats under arbetets gång. Vidare vill vi utbringa ett särskilt tack till 

nyckelpersonerna som gjort denna studie möjlig: 

Joakim Bjurström, handledare: Joakims långa erfarenheter har guidat studien 

på rätt spår under de perioder då tvivelaktigheter har uppstått. Detta har varit 

avgörande för att slutföra studien och komma fram till det genererade 

resultatet. Han har även haft en låg profil och har låtit oss lösa problem 

själva i så stor utsträckning som möjligt för att främja lärandet. 

Lotta Fonsell, VD på Villa VIDA: Lotta har bidragit med ingående 

kunskaper om företaget samtidigt som vi har fått stort förtroende gällande 

tilldelning av information och studiens innehåll. Hon har även bidragit med 

ett mer långsiktigt perspektiv på företagets visioner och givit oss feedback 

under projektets gång. 

Tobias Schauerte, examinator: Tobias har granskat och givit oss feedback på 

rapporten under projektets gång vid ett antal seminarier.  
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familjemedlemmar och vänner för deras förståelse så väl som stöd under 
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1 Int     ti n 

Det inledande kapitlet ämnar innehålla en bakgrund om det valda studieämnet. 

Efter att ha diskuterat problemformulering kommer vi att presentera mål så väl 

som syfte med fallstudien. Som avslutning på kapitlet kommer vi att göra 

avgränsningar för att kunna lägga fokus på det vi anser vara mest relevant. 

1.1 Bakgrund 

I dagens dynamiska samhälle ställer kunderna allt högre krav på företagen. 

Trähusbranschen är inget undantag, kunderna vill ha sina hus med rätt 

kvalitet, hög leveranssäkerhet men framför allt till lägre priser. Dessa krav 

medför problem då produktionskostnaderna i denna bransch har ökat de 

senaste åren. År 2002 var kvadratmeterkostnaden 16 691 kr jämfört med år 

2012 då kostnaden var 27 042 kr (SCB, 2013), vilket innebär en ökning på 

62 % samtidigt som konsumentprisindex endast har bidragit med en ökning 

på 15 % (SCB, 2014). Med hänsyn till konsumentprisindex bör kostnaden 

2012 istället varit 19 195 kr. Den resterande ökningen beror på flera 

faktorer, dels marknadsfaktorer så som förändrade krav vid lån från banker 

och konjunkturförändringar, dels att produktionen är föråldrad (Eliasson, 

2011). 

Med tanke på att priset är en avgörande faktor vid köp av ett hus är det inte 

av en tillfällighet att antalet producerade trähus har avtagit de senaste åren. 

Under tiden som produktionen i andra branscher kontinuerligt utvecklas och 

blir allt mer effektiv så halkar trähusbranschen efter inom detta område 

(Eliasson, 2011). När de direkta kostnaderna som löner, material och 

underlag för produktionen ökar är effektivisering, reducering av 

kapitalbindningar och förkortade genomloppstider av stor betydelse för att 

möjliggöra ökad lönsamhet. För att i framtiden kunna reducera 

produktionskostnaderna är det av stor vikt att ha hög flödeseffektivitet, 

vilket kännetecknas av minskade lager, färre produkter i arbete och kortare 

ledtider. Resultatet blir ett antal positiva effekter så som att fler jobb kan 
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antas och ökad omsättningshastigheten vilket i sin tur leder till ökad 

lönsamhet. Många av dessa kriterier kan uppnås genom minskade ledtider 

och eliminering av onödiga aktiviteter. Detta skapar möjligheter för bland 

annat ökad flexibilitet, kvalitet och ständiga förbättringar (Pullan et al., 

2013). 

1.2 Problemdiskussion 

Det är idag vanligt att husbyggen sker genom prefabricering, vilket innebär 

att delar av hus byggs i en fabrik. Delarna fraktas sedan ut till 

byggarbetsplatsen där husen monteras (Pan et al., 2012). Denna utveckling 

har skett med syfte att minska kostnader, öka kvalitet och leveranssäkerhet 

men framför allt att reducera monteringstiden på byggarbetsplatsen (Pan et 

al., 2008). Det senaste årtiondet har det konstaterats att denna typ av 

produktion inte har fått tillfredsställande resultat då kostnaderna snarare har 

ökat. En orsak är att samma tillvägagångssätt kvarstår i dagens produktion 

som när husen byggdes på plats. De anställda på fabriker bör istället arbeta 

mer som montörer än som hantverkare. Givetvis krävs det fortfarande 

förståelse för produkterna och dess utförande för att bibehålla kvaliteten. Då 

kunderna ställer krav på låga priser är det viktigt att fokusera på 

kostnadsreducering och eliminering av slöserier. För att uppnå ambitionerna 

bör företag i denna bransch fokusera på flöden och effektivare utnyttjande 

av resurser. Detta skapar förutsättningar för ökad kapacitet då ledtid och 

flödeseffektivitet hamnar i centrum (Sandberg & Bildsten, 2011). 

1.3 Problemformulering 

Baserat på ovanstående problemdiskussion ställer vi oss nu följande 

problemfråga: 

Hur kan produktionsflödet effektiviseras för att möjliggöra 

kapacitetsökning? 
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1.4 Syfte 

Syftet med denna studie är att få en djupare förståelse för hur effektivisering 

av produktionsflöden kan möjliggöra kapacitetsökning. 

1.5 Mål 

 Utvärdera nuläget. 

 Identifiera flaskhalsar i produktionen. 

 Bidra med förslag som kan leda till ökad flödeseffektivitet. 

 Bidra med alternativa layouter som bistår med ökad kapacitet. 

1.6 Avgränsningar 

Fallstudien är begränsad till ett specifikt företag och dess situation. Det kan 

därför inte garanteras att resultatet är generaliserbart och kan tillämpas på 

andra företag inom denna bransch även om vissa likheter kan identifieras. 

Vidare är studien begränsad till att fokusera enbart på Villa VIDA och bortse 

från övriga delar av koncernen. Huvudfokus för studien är företagets layout 

och materialhantering och det kommer därför att bortses från att gå in på 

processnivå. Med detta i åtanke har forskarna förenklat värdeflödesanalysen 

i det hänseende att cykeltiderna motsvarar värdeskapande tid, vilket inte 

behöver vara fallet i verkligheten. 

1.7 Definitioner av begrepp 

5S: En femstegs-metod för att organisera och strukturera arbetsplatser 

genom att till exempel märka ut vart verktyg och diverse föremål ska 

placeras. Då tid för att leta upp saker inte är värdeskapande aktivitet leder 5S 

till en mer effektiv produktion. Metoden går ut på att följa de fem stegen: 

sortera, strukturera, städa, standardisera, skapa vana (Liker et al., 2009). 
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Cykeltid (C/T): Definieras som den tid det tar för att färdigställa en produkt 

i ett processteg. Är monteringstiden 40 minuter för en produkt så innebär det 

att cykeltiden för denna process är 40 minuter (Rother, 2013). 

Flödeseffektivitet: Ett begrepp som beskriver effektivitet i flödet. 

Definieras som värdeskapande tid i förhållande till ledtiden (Storhagen, 

1993). 

Kundorderpunkt: Den tidpunkt då produkten övergår från standardprodukt 

till att bli kundspecifik (Segerstedt, 2009). 

Produktfamilj: Produkter som är liknande i den bemärkelsen att de 

genomgår liknande produktionsprocesser (Rother et al., 2001). 

Ledtid (L/T): Definieras som tiden från det att kunden beställer produkten 

tills dess att den levereras till kunden, det vill säga tiden för att en produkt 

ska gå igenom försörjningskedjan. Värdeskapande aktiviteter så väl som 

icke värdeskapande aktiviteter inkluderas i beräkning av ledtid (Segerstedt, 

2009). 

Lego-tillverkare: Innebär att företaget köper in kapacitet från ett tredje part 

för att tiden eller utrymmet i sin egen produktion inte räcker till (Weele, 

2012). 

Nedströms: Innebär senare i försörjningskedjan (Weele, 2012). 

PDCA: Ett verktyg som används i syfte att på ett systematiskt sätt arbeta 

med ständiga förbättringar. Metodiken går ut på att de olika stegen Plan 

(planera)-Do (genomföra)-Check (kontroller)-Act (agera) ska följas. Med 

erfarenheter från den gångna cykeln påbörjas sedan ett nytt experiment. På 

detta sätt pågår kontinuerliga förbättringar (Bergman & Klefsjö, 2007). 

Processtid (P/T): Detta innefattar den tid som det tar att genomföra en 

process. Skillnaden mellan processtid och cykeltid är att vid cykeltid tar 
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hänsyn till antalet produkter som tillverkas i processen. Ett exempel på detta 

är om en station kokar 4 ägg samtidigt i 10 minuter, cykeltiden blir då 2,5 

minuter men processtiden är fortfarande 10 (Petersson & Ahlsén, 2009). 

Ställtid (S/T): Tiden från färdigställandet av den sista produkten i ett parti 

till första produkten i nästa parti. Ett exempel på detta är när det ska ändras 

inställningar på en press för att producera en annan produkt (Rother, 2013). 

Uppströms: Innebär tidigare i försörjningskedjan (Weele, 2012).  
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2 M t     gi 

I detta avsnitt beskrivs de metoder och tillvägagångssätt som kan användas vid 

utförandet av vetenskaplig forskning. Det kommer även att presenteras vilket 

tillvägagångssätt forskarna har valt och hur de olika aspekterna ska hanteras. 

2.1 Vetenskapligt synsätt 

Vetenskapligt synsätt beskriver forskningens förhållande till omvärlden, 

människan och vad som uppfattas som kunskaper och vetenskap. Det brukar 

skiljas mellan två huvudområden inom de vetenskapliga synsätten, 

positivism och hermeneutik (Patel & Davidson, 2011). 

2.1.1 Positivism 

Med fysiken som förebild ville den franske sociologen Auguste Comte 

skapa en vetenskaplig metod som var lika för samtliga vetenskapsområden. 

För att studien ska vara positivistisk, bör informationen vara nyttig för 

samhället och främja utveckling. Vidare menade Comte att studien skulle 

vara byggd på iakttagelser som kan bli logiskt beprövade och studien skulle 

vara exakt genom att reducera komplexa företeelser och fokusera på ämnets 

enkla beståndsdelar. Tanken med det positivistiska synsättet var att skilja 

mellan vetenskap och icke vetenskap så som religion, etik, politiska åsikter 

och metafysisk spekulation. Vart gränsen skulle gå var då oklart men det 

försöktes göras med den så kallade verifierbarhetsprincipen som innebar att 

varje observation och mätning ska kunna översättas till mätbar data eller 

“   ifi  ba a  b    ati n  ” (Patel & Davidson, 2011). 

2.1.2 Hermeneutik 

Hermeneutik innebär att studien ska genomföras på ett sätt som skapar en 

bredare förståelse för problemet. Till skillnad från positivismen är tolkningar 
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och egna tankar av stor vikt även om de inte är konkreta och mätbara. Vid 

tillämpning av hermeneutik tolkar forskaren hur människor uttrycker och 

förhåller sig till en specifik situation och därmed får förståelse för det 

genuint mänskliga. Genom att djupare studera det undermedvetna kan 

forskaren bilda sig en helhetsbild av studiens problem (Patel & Davidson, 

2011). 

2.1.3 Studiens vetenskapliga synsätt 

I början av denna studie kommer en bred bild studeras för att erhålla ökad 

förståelse för flödet och produktionen som helhet. Det kommer då att 

studeras utan användning av konkret mätbar data och dessa undersökningar 

kommer därför att till största del vara baserat på intervjuer och 

observationer. Senare i studien kommer forskarna att studera produktionen 

på detaljnivå för att kunna generera ett mer konkret vetenskapligt resultat 

som är att föredra vid förbättringsarbete. Då studien ska beskriva 

verkligheten i så stor utsträckning som möjligt ska faktorer så som politiska, 

etiska och religiösa övertygelser åsidosättas. Detta innebär att studien i 

början kommer att vara av hermeneutisk karaktär men i senare skede övergå 

till det positivistiska synsättet. I slutet av studien kommer resultat att 

genererats med hjälp av en kombination mellan hermeneutiskt och 

positivistiskt synsätt då mätbar data kommer att tolkas för att sedan utvidgas 

med den verkliga förståelsen. 

2.2 Vetenskapligt angreppssätt 

Vetenskapligt angreppssätt beskriver teoriernas relation till verkligheten. Det 

brukar skiljas mellan tre olika angreppssätt, induktion, deduktion och 

abduktion (Patel & Davidson, 2011). 
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2.2.1 Induktion 

Induktiv ansats innebär att all data är baserad på regelbundna verkliga 

observationer. Dessa data analyseras sedan för att bilda en ny teori. Detta 

innebär att de begrepp som används för den induktiva processen måste vara 

kända sedan tidigare. Induktiv ansats kan inte ge forskaren helt säker 

information i den mån som deduktiv kan(Andersen et al., 1994). 

2.2.2 Deduktion 

Vid tillämpning av deduktiv ansats utgår fallstudiens författare från kända 

teorier och begrepp. Utifrån dessa teorier selekteras den data som är 

relevant. Dessa data används sedan vid jämförelse med det empiriska 

materialet. Genom denna jämförelse kan slutsatser och resultat dras och 

teorierna får en praktisk grund såväl som resultatet får en teoretisk grund 

(Bryman et al., 2005). 

2.2.3 Abduktion 

Abduktion är en kombination av deduktiv- och induktiv ansats. Forskaren 

skapar utifrån studien en egen teori som sedan ställs mot den deduktiva 

ansatsen. Den nya uppsatta teorin jämförs därmed med befintliga teorier för 

att skapa förutsättningar för att utveckla eller möjligtvis motsäga den egna 

teorin (Patel & Davidson, 2011). 

2.2.4 Studiens vetenskapliga angreppssätt 

Denna fallstudie utgår från befintliga teorier. Dessa teorier kommer studien 

med anpassning att tillämpa på ett företag för en djupare förståelse inom 

ämnet. Med tanke på att fallstudien även kommer att vara baserad på 

regelbundna verkliga observationer anses studien vara av abduktiv karaktär. 
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2.3 Forskningsmetod 

Forskningsmetodik beskriver hur information samlas in och bearbetas, vilket 

oftast görs på två olika sätt. Antingen genom en kvalitativ forskningsmetod 

eller antingen en kvantitativ forskningsmetod (Andersen et al., 1994). 

2.3.1 Kvantitativ forskningsmetod 

En kvantitativ forskningsmetod innebär att det som studeras ska göras 

mätbart och att undersökningsresultaten ska presenteras med hjälp av 

konkreta fakta, ofta i form av siffror. För att kunna genomföra en lyckad 

kvantitativ undersökning krävs det att data mäts på ett objektivt sätt. Dessa 

data analyseras sedan och utifrån detta kan slutsatser dras (Andersen et al., 

1994). 

2.3.2 Kvalitativ forskningsmetod 

Jämfört med den kvantitativa metoden så går den kvalitativa metoden mer in 

på djupet för att förstå problemet. När kvalitativ data samlas in bör inga 

mätetal användas och resultat vid tillämpning av ett kvalitativt 

tillvägagångssätt är ej generaliserbart. Metoden går ut på att forskaren ska 

lösa problemet genom en fysisk närvaro och därmed bilda sig en uppfattning 

av det som studeras. Vidare skapar en kvalitativ metod möjlighet för att 

under hela projektets förlopp utveckla nya fokusområden. När studiens 

problem är vagt definierat är en kvalitativ metod att föredra (Andersen et al., 

1994). 

2.3.3 Studiens forskningsmetod 

Denna studie bygger på en kvalitativ forskningsmetod eftersom det är 

lämpligast när det kommer till att skapa förståelse för ett värdeflöde. Detta 

beror på att verkliga observationer och intervjuer skapar en bred och tydlig 
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bild av verkligheten. I tidigt stadie existerar ett vagt definierat problem och 

genom en kvalitativ forskningsmetod skapas det möjlighet att utveckla nya 

fokusområden under studiens gång. Vid identifiering av ett tydligt problem 

kommer komplettering att ske med hjälp av kvantitativa metoder. 

2.4 Undersökningsmetod 

En undersökning kan genomföras på olika sätt. De vanligaste typerna av 

undersökningsmetoder är surveyundersökning, fallstudie eller experimentell 

(Patel & Davidson, 2011). 

2.4.1 Surveyundersökning 

En surveyundersökning innebär att en undersökning genomförs på en grupp 

människor med hjälp av till exempel enkäter eller intervjuer som inkluderar 

kortare frågor så som hur, var, när och vad. Surveyundersökningar möjliggör 

insamling av information om många variabler samtidigt som de kan ge 

mycket information av få variabler. Då forskaren vid en surveyundersökning 

inte kan intervjua alla människor eller alla situationer som ska vara del av 

enkäten brukar det råda tvivel om generaliserbarheten. Detta beror på att det 

inte är självklart om resultatet gäller på övriga människor och situationer. 

För att enkäten ska få så hög generaliserbarhet som möjligt är det viktigt att 

välja att intervjua rätt människor (population). Populationen bör beskrivas så 

tydligt att det inte råder några tveksamheter om vilka som ska delta i 

enkäten. Om rätt population har valts kan ett stickprov göras för att sedan 

generalisera resultatet (Patel & Davidson, 2011). 

2.4.2 Fallstudie 

En fallstudie innebär att forskaren studerar ett fall, vilket kan vara en person, 

en grupp, en organisation eller en situation. Vid tillämpning av en fallstudie 

brukar forskaren utgå från ett helhetsperspektiv och försöker samla in så 
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mycket information som möjligt för att skapa en så bred bild som möjligt. 

Fallstudier används ofta i samband med studier kring processer och 

förändringar. Det är vanligt förekommande i denna typ av studier att det 

samlas in information av flera olika karaktärer för att ge en så 

verklighetstrogen bild som möjligt av studiens fall (Patel & Davidson, 

2011). 

2.4.3 Experimentell undersökning 

En experimentell undersökning är ett tillvägagångssätt som används för att 

på ett empiriskt sätt kunna undersöka olika fall och dess egenskaper samt 

dess förhållanden under kontrollerade former. Syftet med experiment är att 

urskilja enskilda faktorer och deras specifika effekter. Denna metod används 

därför ofta i samband med naturvetenskapliga studier och vid 

samhällsforskning. Inom experimentella undersökningar brukar det skiljas 

mellan fältexperiment och laboratorieexperiment (Denscombe, 2009). 

2.4.4 Studiens undersökningsmetod 

Denna studie behandlar ett företag och dess verkliga situation. Forskarna i 

denna studie har valt att utgå från ett helhetsperspektiv och samlar in så 

mycket information som möjligt för att täcka ett så brett spektrum för att 

lösa det specifika problemet. Med dessa faktorer i åtanke anses detta vara en 

fallstudie. 

2.5 Datainsamling 

För att kunna göra en statistisk undersökning behövs olika typer av data 

samlas in som underlag. De vanligaste metoderna som används är enkäter, 

intervjuer, observationer och historisk statistik (Dahmström, 2011). 
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2.5.1 Primärdata 

Med primärdata avses den data som forskaren själv samlar in så som enkäter 

och intervjuer. Primärdata används då den efterfrågade informationen inte 

går att få tag på från annat håll (Dahmström, 2011). 

2.5.2 Sekundärdata 

Data som redan finns i form av tidigare undersökningar anses vara 

sekundärdata. Dessa data finns att ta del av i ett antal olika databaser och 

register och vid behov kan data behöva bearbetas för att passa ändamålet 

bättre (Dahmström, 2011). 

2.5.3 Intervju 

I en intervju ställer forskaren frågor till en eller flera personer för att insamla 

den information som behövs. Med tanke på att forskaren styr samtalet 

förekommer det ofta användning av olika hjälpmedel så som bandspelare 

och intervjumallar. En intervju är en typ av kommunikation där de 

involverade personerna ofta påverkar varandra. Detta är något som är svårt 

att undvika men om forskaren håller sig medveten om detta faktum så kan 

påverkan reduceras (Andersen et al., 1994). Denna metod är inte lämplig att 

använda i alla typer av studier då det i vissa situationer kan vara ineffektivt 

samtidigt som personen som utför studien inte undersöker saken själv utan 

tar en annans ord. Om studien involverar många personer är det ofta 

uteslutet att intervjua samtliga, men vissa intervjuer kan vara värda tiden om 

nyckelpersoner som kan bidra med den rätta informationen kan identifieras. 

Vid jämförelse av olika typer av intervjuer brukar bedömningen ske utifrån 

en skala från ostrukturerad intervju till strukturerad intervju. I tabellen nedan 
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beskrivs de sju olika stegen (Gillham, 2000).

 

Figur 1: Olika typer av intervjuer (Gillham, 2000) 

2.5.4 Observationer 

Vid en observation insamlas data genom att studera verkliga företeelser. Det 

brukar skiljas mellan två olika typer av observationer, strukturerade och 

ostrukturerade observationer. En strukturerad observation görs då det finns 

ett väl definierat fall som ska undersökas och som kan brytas ned i olika 

kategorier för att möjliggöra ett observationsschema. En ostrukturerad 

observation används för att öka förståelsen över situationen på ett bredare 

plan men bör likväl vara genomtänkt med vilket syfte den har och vilken typ 

av data som förväntas samlas in (Patel & Davidson, 2011). 

2.5.5 Studiens datainsamlingsmetod 

I tidigt skede av denna studie kommer primärdata att användas i form av 

semistrukturerade intervjuer. Detta anses vara mest fördelaktig i denna typ 

av studie med tanke på att det ger konkreta svar på den information som 

behövs. Senare i studien kommer forskarna att använda sig av naturliga 

konversationer för att ställa frågor. Detta på grund av att naturliga 

konversationer är en mer informell typ av intervju och bidrar därför till en 

bredare informationsinsamling än om en mer strukturerad intervju hade 
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tillämpats. Studien kommer även att inkludera ostrukturerade observationer 

för att skapa djupare förståelse och för att bedöma den praktiska 

tillämpningsbarheten i resultaten. För att stödja och kontrollera empirisk 

data kommer även sekundärdata att användas. 

2.6 Urval 

Vid insamling av data görs ett urval hur informationen ska insamlas för att 

erhålla ett så representativt genomsnitt för populationen som möjligt. Detta 

urval kan ske på två olika sätt, sannolikhetsurval eller icke-sannolikhetsurval 

(Denscombe 2009). 

2.6.1 Sannolikhetsurval 

Vid ett sannolikhetsurval är forskaren medveten om sannolikheten för att ett 

eller flera fall är ett representativt tvärsnitt på den studerade populationen. 

Urvalsprocessen kan vara av slumpmässig karaktär men kan även vara 

uppdelad och strukturerad (Denscombe, 2009). 

2.6.2 Icke-sannolikhetsurval 

Som motsats till sannolikhetsurval utgår inte icke-sannolikhetsurval från att 

forskaren har kunskap om urvalets representativitet för den studerade 

populationen (Denscombe, 2009). 

2.6.3 Studiens urval 

I denna studie kommer icke-sannolikhetsurval att användas då forskarna 

använder sin intuition vid val av metod för att inhämta information. 
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2.7 Sanningskriterier 

För att studien ska vara så pålitlig som möjligt granskas den med hänsyn till 

olika sanningskriterier. Granskningen brukar ske utifrån några olika 

perspektiv så som validitet, reliabilitet och objektivitet (Bryman et al., 

2005). 

2.7.1 Validitet 

Validitet används för att bedöma hur pålitligt studiens resultat är och för att 

se om det finns faktorer som har påverkat undersökningen och gett ett 

felaktigt utfall. I teorin brukar två olika typer av validitet förekomma, 

empirisk och teoretisk. Vid undersökning av teoretisk validitet jämförs 

resultaten med en teori. Är skillnaden mellan teorin och studiens utfall för 

stort finns det en risk för att mätresultatet är felaktigt. Om studiens 

empiriska validitet undersöks, jämförs utfallet med andra studiers resultat 

och därmed kan en bedömning av studiens empiriska validitet ske (Bryman 

et al., 2005). 

2.7.2 Reliabilitet 

För att forskaren ska kunna presentera reliabla resultat är det essentiellt att 

de observationer som görs presenteras på ett pålitligt sätt. Om en annan 

forskare gör en studie som berör samma fenomen så ska denna oavsett 

tillvägagångssätt nå dylika resultat. Teorin brukar skilja mellan två olika 

typer av reliabilitet, intersubjektiv reliabilitet och intrasubjektiv reliabilitet. 

Intersubjektiv reliabilitet förklarar hur väl olika forskares resultat stämmer 

överens vid studie av samma fenomen. Intrasubjektiv reliabilitet syftar på 

hur väl en och samma forskares resultat stämmer överens vid en studie av 

samma fenomen. Ett vanligt tillvägagångssätt för att uppnå en högre grad av 

reliabilitet är användning av ett stort antal försök (Bryman et al., 2005). 
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2.7.3 Objektivitet 

Även om fullständig objektivitet må vara omöjlig betyder det inte att åsikter 

är uteslutande subjektiva. Opartisk ärlighet som bortkopplar egna tankar och 

värderingar är något som forskaren bör eftersträva i studien (Gillham, 2000). 

2.7.4 Studiens sanningskriterier 

Med tanke på att forskarna i denna studie inte har någon direkt koppling till 

företaget, kommer denna studie att vara till största del opartisk och objektiv 

då företagets syn på hantering av flödet åsidosätts. Studiens forskare 

kommer även att till så stor del som möjligt samla in egen information som 

behövs i denna studie för att undvika att basera beslut på felaktig data. Som 

merparten av studier finns det risk för en viss subjektivitet. Detta beror på att 

forskarnas kunskap och bakgrund till stora delar bygger på lean-filosofin. 

Studien kommer även att innefatta ett fåtal intervjuer och som tidigare 

nämnt finns det risk för subjektivitet då personerna som är inkluderade i 

intervjun ofta påverkar varandra. Dessa aspekter är något som måste vara i 

åtanke under hela studien för att uppnå så hög objektivitet och validitet som 

möjligt. För att garantera studiens validitet och försäkran om att resultatet är 

reliabelt kommer sekundärdata att användas. En kombination av primärdata 

och sekundärdata är att föredra för att rapporten ska vara så pålitlig som 

möjligt. 

2.8 Etiska frågor 

Etik i samband med vetenskaplig forskning anger hur forskaren genomför 

sin studie på ett sätt som inte upprör de personer som forskas om. De etiska 

frågorna innefattar även i hur hög utsträckning de personer som ingår i 

studien får ta del av information om forskningsprojektets aspekter och 

objektiv (Gillham, 2000). 
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Studien ska genomföras med syfte att underlätta för samtliga på företaget 

och har inte något intresse av att på något vis peka finger eller ifrågasätta 

någons kompetens. Det är väsentligt att stor försiktighet iakttas vid besök på 

Villa VIDA för att inte störa de anställda på deras arbetsplats. 

2.9 Källkritik 

Begreppet källkritik innebär att trovärdigheten av källans informativa 

innehåll ifrågasätts och om det är brukbart för att besvara en specifik fråga. 

Traditionellt sett tillämpas fyra kriteriebegrepp vid granskning av en källa: 

äkthet, tid, beroende och tendens. Äkthet innebär att forskaren undersöker 

om en källa är pålitlig och om det är en originalkälla eller en kopia. 

Tidsfaktorn är även betydelsefull och om en källa som innehåller relevant 

information är av gammal karaktär bör forskaren istället söka efter nyare 

information som täcker samma område. Ett kriteriebegrepp som idag är 

viktigt med tanke på det flitiga användandet av internet är källans 

självständighet. Då forskaren vill ha så objektiv information som möjligt bör 

information som är sponsrad och beroende av utomstående parter undvikas. 

Huruvida det finns tendenser till att källans egna värderingar framträder i 

informationen bör också tas i åtanke och om informationen i sådant fall 

motstrider information från andra källor (Alexandersson, 2012). 

Vid användning av källor kommer dess äkthet, tid, beroende och tendens att 

beaktas. Detta för att resultatet ska vara baserat på så objektiv insamlad 

information som möjligt 

2.10 Kritik till vald metod 

Ett vanligt problem vid tillämpning av kvantitativa metoder är att mätningar 

påverkar processer för ovanligheter och detta kan leda till variation i utfallet. 

Ett exempel på detta är att forskaren står bredvid en operatör i produktionen 

och gör tidsstudier, detta kan leda till att operatören känner stress och oro 
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och detta kan i sin tur påverka mätdata. För att undvika detta har det vid 

mätningar iakttagits stor försiktighet för att undvika att dra till sig 

uppmärksamhet. Även kvalitativa metoder så som intervjuer kan kritiseras 

då intervjuer alltid till viss del är subjektiva. Den intervjuade kommer alltid 

att på något plan svara på ett sätt som återspeglar sina värderingar. På 

samma sätt är den som intervjuar till viss del subjektiv då hen ställer frågor 

och tolkar svaren på ett sätt som ligger i linje med de teorierna som 

undersöks. Detta är något som sker omedvetet och är därför svårt att 

undvika. Detta hanteras genom att ständigt ha subjektivitet i åtanke vid 

intervjuer och på så vis reduceras subjektivitetens inverkan. Vidare kommer 

öppna frågor att ställas i så stor utsträckning som möjligt där fokus ligger på 

att få en ökad förståelse snarare än att tolka specifika svar. 

I denna studie är primärdata av stor vikt för resultatet vilket innebär att 

rapportens validitet och reliabilitet kan äventyras om detta inte hanteras på 

rätt sätt. Primärdata kommer att hanteras med stor försiktighet och stödjas på 

något vis med ytterligare primärdata och sekundärdata för att utgöra pålitligt 

material att grunda beslut på.  
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3 T   i 

Nedan presenteras de teorier som ligger till grund för studien utifrån den 

utformade analysmodellen. 

3.1 Värdeflödesanalys 

Ett värdeflöde innefattar alla aktiviteter som en produkt genomgår för att 

förädlas till en färdig produkt. Även om en värdeflödesanalys kan vara 

uppbyggd på olika sätt kan det konstateras att samtliga innehåller vissa 

gemensamma element. För att analysen ska uppfylla sitt syfte bör 

information så som cykeltider, processtider, värdeskapande tid, ställtider, 

lagernivåer, bemanning, leveransfrekvenser och tillgänglighet i maskiner 

ingå. Hög flödeseffektivitet och produktion styrd av kundens efterfråga är 

två av ambitionerna som vill uppnås med hjälp av värdeflödesanalys (Rother 

et al., 2001). 

Det första steget i en värdeflödesanalys är att identifiera nuläget. För att 

detta ska vara möjligt måste en produktfamilj så väl som en ansvarig väljas 

för kartläggningen. I begynnelsefasen av en värdeflödesanalys bör fokus 

endast ligga på material- och informationsflödet inom sin egen fabrik. I ett 

senare skede kan analysen utvidgas och även inkludera resterande delar av 

försörjningskedjan. Nulägesanalysen bör börja vid utlastningen då den är 

direkt kopplad till kundernas behov och därmed sätter takten för hela flödet. 

Kartläggarna fortsätter sedan vidare uppströms och samlar in data. Vid 

kartläggning av värdeflödet bör tillhandahållen information undvikas, istället 

bör det samlas in så mycket data som möjligt på egen hand på grund av att 

minimera risken att beslut blir baserade på felaktig fakta. När 

nulägesanalysen är slutförd är nästa steg att skapa ett önskat framtida 

tillstånd. Önskemålen bör här vara högt satta och kopplade till företagets 

vision för att få fram relevanta hinder som sedan kan bearbetas. Vid 

generering av det framtida tillståndet brukar en minnesramsa med namnet 



 

20 

Simon Allhorn & Victor Svensson 

 

EKOF (Eliminera, Kombinera, Omfördela, Förenkla) användas. För att 

underlätta förändringar och uppdateringar i värdeflödesanalysen är det till 

stor fördel att använda sig av enkla hjälpmedel så som blyertspenna och 

post-it-lappar. När värdeflödesanalysen är färdigställd kan det vara en god 

idé att skapa en mer estetiskt tilltalande illustration för att underlätta vid 

eventuella presentationer. En handlingsplan bör läggas upp som visar vilken 

tidshorisont olika hinder bör lösas inom och därmed utveckla flödet närmare 

det önskade (Rother et al., 2001). För exempel se bilaga 1. 

3.1.1 Flaskhals 

En flaskhals i ett produktionssystem innebär att det finns något som 

begränsar systemet till dess nuvarande prestation. Det kan till exempel vara 

en maskin som inte har tillräckligt hög kapacitet för att uppnå samma 

produktionstakt som övriga maskiner i processen. Företag som arbetar med 

tryckande system fokuserar ofta på att varje enskild maskin ska vara 

utnyttjad till dess fulla kapacitet för att nå så hög total utnyttjandegrad som 

möjligt på fabriken. Detta resulterar i höga lagernivåer och produkter i 

arbete (PIA) (Lumsden, 2012)  

3.1.2 Push/Pull 

Ett tryckande produktionssystem innebär att maskiner är inställda på att 

producera med så hög takt som möjligt baserat på prognoser av 

kundefterfrågan för en tidsperiod framöver, utan att ta hänsyn till hur mycket 

f   an   a b t  tati n  ft  f  ga . D tta   a a   tt “t    an  ”    t m    

produkterna trycks genom systemet utan efterfrågan från nedströms 

processer. Detta tillvägagångssätt skapar stora lager, komplex 

materialhantering och ett stort antal produkter i arbete mellan 

arbetsstationerna. Företag som arbetar med lean-konceptet strävar istället 

 ft   att  a  tt “  agan  ”       ti n    tem. Detta innebär att maskiner 
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producerar i den takt som följande processes efterfrågar, på detta sätt 

undviks okontrollerade lager mellan stationerna. Traditionellt sett har 

industrier använt sig av ett tryckande system då det har ansetts vara bättre att 

producera fort för att utnyttja maskiners fulla kapacitet. Företagen 

producerade då i en väldigt hög takt för att sedan lagerhålla produkterna tills 

dess att kunden beställer dem. Sanningen är dock mycket mer komplex än 

så. Som beskrivs i princip nummer 3 i TPS så ska efterfrågan styra 

produktionstakten för att undvika överproduktion. För att uppnå detta bör 

företag använda sig av ett dragande system. Enligt lean är idealfallet ett 

enstycksflöde genom hela värdekedjan. Detta innebär att en produkt i taget 

passerar genom varje del av flödet individuellt. Ett tryckande system har en 

hel lista med brister så som att kvalitetsproblem döljer sig i lager och ger 

upphov till ojämn produktion som enligt TPS är något som bör undvikas 

(Jonsson & Mattsson, 2011). 

3.1.3 DBR-system 

DBR-system (Drum-Buffer-Rope) är en metod som används för att styra en 

produktions flaskhalsar. Syftet med denna metod är att skapa förutsättningar 

för flaskhalsar att producera effektivt utan onödiga lager. I alla typer av 

flöden finns det en eller flera flaskhalsar som begränsar produktionstakten. 

Detta/dessa moment sätter takten för hela flödet då ett flöde inte kan 

        a  nabba    n  in   aga t    n       a     f   namn t “D  m”. D t 

är viktigt att alltid se till att flaskhalsen producerar så effektivt som möjligt 

med minimalt antal stopp. För att undvika onödiga stopp i flaskhalsen bör 

det alltid finnas ett lager (Buffer) som tillgodoser flaskhalsen med material. 

Förebyggande av okontrollerade lager innan flaskhalsarna görs genom att 

flödets övriga processer följa samma takt som flaskhalsen och denna 

koppling mellan produktionsprocesserna och att material dras till flaskhalsen 
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b   a   a  a  f   “R   ” (Tseng and Wu, 2006).

 

Figur 2: Exempel på DBR-System (Bjurström, 2013) 

3.1.4 Kanban 

Kanban är ett signalsystem som används för att förklara vad som ska 

produceras och vart det ska levereras. Ett kanbansystem brukar oftast 

användas med hjälp av en typ av blankett som beskriver information så som 

artikelnummer, kvantitet som ska tillverkas/plockas/levereras och vart de 

ska levereras. Ett företag som tillämpar lean production använder kanban i 

stor utsträckning för att styra olika typer av flöden i produktionen så väl som 

andra delar av verksamheten. Istället för att ha ett avancerat 

informationssystem används lådor eller andra passande typer av behållare 

med kanban-kort i som sänds mellan processerna. En välbeprövad metod är 

användning av två lådor, där det plockas från en låda och en annan låda 

fungerar som buffert. När en låda är tömd skickas den iväg för påfyllning. 

Vid användning av kanban hindras produktionen från att överproducera, 

därmed kommer problem upp till ytan som till exempel kvalitetsbrister och 

ojämn produktion som i vanliga fall är gömda i stora lager (Rother et al., 

2001). 

3.2 Lean production 

Lean är en filosofi som härstammar från Toyota production system (TPS) 

och har som utgångspunkt att skapa en produktion som hanterar och 

utnyttjar företagets resurser på ett så effektivt sätt som möjligt. En stor del 
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av detta utgörs av reducering av slöserier. Genom att analysera vad kunden 

faktiskt efterfrågar kan det konstateras vilka processer/aktiviteter i 

produktionen som skapar värde för kunden, övriga aktiviteter bör enligt TPS 

elimineras för att uppnå högre flödeseffektivitet, se bild nedan. Inom lean 

brukar det skiljas mellan 7(+1) olika typer av slöserier (Liker et al., 2009): 

1. Överproduktion 

2. Väntan 

3. Onödiga transporter eller förflyttningar 

4. Överarbetning eller felaktig bearbetning 

5. Lager 

6. Onödiga arbetsmoment 

7. Defekter 

 

1. Outnyttjad kreativitet hos de anställda 

Det finns ett samband mellan de olika typerna av slöseri. TPS anser att 

överproduktion och outnyttjad kreativitet hos de anställda är de värsta 

typerna av slöseri med tanke på att de ger upphov till de övriga slöserierna 

(Liker et al., 2009). 

 

Figur 3: Värdeskapande och icke värdeskapande aktiviteter (Liker et al., 2009) 
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3.3 4P & de 14 grund-principerna i lean 

Tankesättet bakom Toyotas verksamhet är baserat på 14 principer. Dessa 

principer får aldrig kompromissas med och bör vara grunden till alla beslut 

som företaget fattar. Principerna är följande (Liker et al., 2009): 

1. Basera beslut på långsiktigt tänkande, även då det sker på 

bekostnad av kortsiktiga ekonomiska mål. 

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

3. Låt efterfrågan styra för att undvika överproduktion. 

4. Jämna ut arbetsbelastningen. 

5. Bygg upp en kultur där man stoppar processen för att lösa 

problem, så att kvaliteten blir rätt från början. 

6. Lägg standardiserade arbetssätt till grund för ständiga förbättringar 

och personlig delaktighet. 

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

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

och processerna. 

9. Utveckla ledare som verkligen förstår arbetet, lever efter Toyotas 

filosofi och lär ut den till andra. 

10. Utveckla enastående människor och team som följer företagets 

filosofi. 

11. Respektera det utökade nätverket av partners och leverantörer 

genom att utmana dem och hjälpa dem att bi bättre. 

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

13. Fatta beslut långsamt och i konsensus, överväg noga samtliga 

alternativ, verkställ snabbt. 

14. Bli en lärande organisation genom att oförtröttligt reflektera och 

ständigt förbättra. 

Dessa principer är uppdelade i fyra huvudgrupper (4P). Detta brukar 

illustreras likt figur 4. 
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Figur 4: TPS - 4P (Liker et al., 2009) 

3.4 Produktionslayout 

Att investera i optimering av företagets produktionslayout påverkar i stor 

utsträckning hur väl produktionen presterar. Kortare ledtider, minskade 

transportsträckor och ökad effektivitet är resultatet av en väl utarbetad layout 

och dess materialflöde. Med tanke på att många företag har en begränsad 

produktionsyta, är ett effektivt utnyttjande av ytan ett allt viktigare 

fokusområde. Genom ett bättre utnyttjande av ytan kan en ökad produktion 

möjliggöras med hänsyn till den frigjorda ytan, ökade effektiviteten och de 

kortare ledtiderna (Tompkins, 2010). 

3.4.1 Funktionell verkstad 

En funktionell verkstad bygger på att produktionen är uppdelad i 

avdelningar med likartade operationer. Produkter som produceras förflyttas 

sedan mellan de olika avdelningarna tills dess att produkten är färdig. 

Fördelen med denna typ av produktion är att den är flexibel. Den lämpar sig 

väl på företag som har ett stort utbud av olika produkter där de inte alltid 

genomgår samma förädlingsprocess. Detta underlättar att ta sig an nya 

produkter då ingen större förändring krävs. Produktionen blir inte heller lika 
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känslig för haveri då beläggningen helt enkelt kan förpassas över till en 

annan maskin på avdelningen. Med hjälp av denna typ av produktion blir det 

även enklare att uppnå högt maskinutnyttjande då ingen av maskinerna är 

speciellt kopplat till en specifik produkt. Nackdelarna är att det ofta blir 

höga kapitalbindningar i form av stora lager och produkter i arbete. 

Transportvägarna blir ofta långa och genomloppstiderna blir även varierande 

och därmed försvåras produktionsplaneringen (Tompkins, 2010). 

3.4.2 Linjetillverkning 

Vid en linjetillverkning går en produkt genom ett definierat flöde tillägnat 

för denna specifika produkt. Processerna i denna linje är låsta till just denna 

produkt och dess efterfrågan och detta innebär därför begränsad flexibilitet. 

Flödet är även känsligt för störningar som haveri och försenade leveranser, 

vilket gör att hela produktionen av denna produkt i sådant fall stannar. De 

stora fördelarna med detta upplägg är kortare genomloppstider, mindre 

kapitalbindningar, kortare transporter och det blir betydligt lättare att planera 

produktionen. En annan fördel vid användning av denna störningskänsliga 

produktion är att när fel väl uppstår uppmärksammas detta på ett annat sätt 

jämfört med en funktionell verkstad. Istället lyfts ständigt nya problem och 

företaget finner kontinuerligt nya lösningar. På detta vis sker ständiga 

förbättringar av produktionen (Tompkins, 2010). 

3.4.3 Flödesverkstad 

Denna typ av produktion bygger på en kombination mellan funktionell 

verkstad och linjetillverkning. Vid användning av en flödesverkstad strävas 

det efter att koppla samman olika processer och på så vis få ett mer 

sammanhållet och definierat flöde av produkterna. Detta innebär ofta att 

traditionella maskiner byts ut mot mer flexibla fleroperationsmaskiner 

(Tompkins, 2010). 
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3.4.4 Fixerad produktlayout 

Om större produkter så som fartyg och flygplan produceras, används ofta en 

fixerad produktlayout. Denna layout bygger på att produkten står på en 

fixerad plats samtidigt som alla operationer såväl som materialtillförseln 

sker på denna specifika plats (Tompkins, 2010). 

3.4.5 Produktfamiljs-layout 

När en produktfamiljs-layout används strävas det efter att skapa separata 

avdelningar som producerar en specifik produkt eller produktfamilj. Syftet 

med denna typ av tillverkning är att försöka dela upp produktionen till 

mindre grupper för att det ska bli lättare att administrera och planera. 

Minskade genomloppstider, kapitalbindningar och transporter är andra 

fördelar med detta tillvägagångssätt. Då ingen specifik layout är bestämd vid 

uppdelning av produktfamiljer kan det sedan väljas vilken typ av layout som 

är att föredra för den specifika produktfamiljen (Tompkins, 2010). 

3.5 Kvalitetskontroll 

Kvalitet är något som alla företag måste ta hänsyn till då kostnader för 

kvalitetsbrister är stora. Kostnaden för kvalitetsbrister ökar exponentiellt 

över tiden det tar för att upptäcka felet. Om företag upptäcker ett fel redan i 

konstruktionsstadiet så är det lätt att åtgärda men om företaget börjar 

producera den felaktiga produkten och sedan skickar ut den till kund och 

kunden upptäcker det så innebär det stora kostnader då kunden måste skicka 

tillbaka produkten och det tar längre tid att rätta till produkten. Inte nog med 

att det kostar pengar att åtgärda problemen, ett företag som skickar ut 

felaktiga produkter på marknaden får dåligt rykte och kan förlora 

marknadsandelar på grund av detta. Det är därför viktigt att skapa och 

upprätthålla ett system där fel upptäcks så tidigt som möjligt (Bergman and 

Klefsjö, 2007). 
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För att se till att produktionen håller en hög kvalitet kan det vara lämpligt att 

göra kvalitetskontroller för att undvika att felaktiga produkter skickas ut till 

kunden. Hur och vart dessa kontroller ska göras finns det dock olika teorier 

om. Inom lean-konceptet anses kvalitetskontroller vara en icke 

värdeskapande aktivitet och bör därför undvikas. De menar att företag ska 

kunna lita på att sina leverantörer håller den kvalitet som efterfrågas och att 

kvalitetskontroller av inkommande gods är ett slöseri. Vidare anses att 

företag internt borde arbeta med att felsäkra produktionssystemet istället och 

på så vis eliminera kvalitetsbrister. I samband med ett SCM-perspektiv 

innebär detta att med hjälp av felsäkring kan det hållas hög kvalitet genom 

hela värdekedjan (Liker et al., 2009). 

Hill (2005) beskriver i sin bok att kvalitetskontroller i form av stickprov är 

essentiellt för att garantera kvalitet. Vidare beskriver boken fem olika typer 

av kvalitetskontroller inom ett producerande företag: 

1. Supply Chain: Välj rätt leverantörer för att se till så att kvaliteten in 

blir bra. 

2. Mottagning: Kvalitetskontroll vid mottagning av gods. 

3. Operationer: Inkluderar kvalitetskontroller i varje process i 

produktionen för att se till så att kvaliteten håller rätt nivå hela 

vägen. 

4. Färdiga produkter: Kontroll av färdiga produkter. 

5. Installationskontroller: Test av produkten vid installation. 

Som tidigare nämnt är kvalitetsbristkostnader högre desto senare felet 

upptäcks i värdekedjan. Det kan då konstateras utifrån de fem olika typerna 

av kvalitetskontroller att alternativ 1 är att föredra. Efter det är bestämt vart 

kontroller ska göras är nästa steg att bestämma hur stora stickproven bör 

vara. Teoretiskt sätt borde alla produkter kontrolleras för att säkerställa 

kvaliteten men i praktiken har detta tillvägagångssätt väldigt stora 

begränsningar. För det första är det för dyrt att kontrollera samtliga 
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produkter och med tanke på att det kräver extra aktiviteter blir ledtiden 

längre, vilket inte är önskvärt i något företag. Vid manuella 

kvalitetskontroller uppstår felaktiga bedömningar på grund av att den 

mänskliga faktorn är involverad och därför bör kontrollerna vara 

automatiserade (Hill, 2005). 

3.6 Supply Chain Management 

“S      C ain Manag m nt” (SCM)     tt b g epp som på svenska kan 

översättas till ”administration och styrning av 

försörjningskedjan/förädlingskedjan” (Segerstedt, 2009). SCM är ofta 

förknippat med logistik men anses vara ett vidare begrepp där fokus ligger 

på att skapa kostnadseffektivitet i värdekedjan genom att integrera hela 

försörjningskedjan. Kostnadseffektiviteten skapas genom att företaget 

förmedlar kundens krav vidare uppströms till övriga delar av 

försörjningskedjan för att tillsammans kunna skapa effektivitet och reducera 

kostnader (Christopher, 2005). 

3.7 Just in time 

Konceptet Just-in-time (JIT) bygger på att leveranser av material och 

produkter ska ske i rätt tid, på rätt plats och med rätt kvantitet såväl som 

kvalitet. Omfattande kvalitetskontroller på ingående varor anses vara 

överflödigt och bör undvikas. En stor anledning till varför JIT tillämpas är 

att kunder idag kräver ett brett utbud och korta ledtider. Istället för att ha 

höga lagerkostnader och administrativa kostnader kopplade till de ökade 

kraven, kan företag hantera problemet med hjälp av JIT. Vid tillämpning av 

JIT frigörs yta som kan utnyttjas för en utökad kundorderstyrd och flexibel 

produktion. Den största fördelen med att använda JIT är att det synliggör 

kritiska och dolda problem som annars är gömda i lager. Detta skapar 

förutsättningar för ständiga förbättringar, standardiserat arbetssätt och stabila 
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processer. En stor nackdel med detta tillvägagångssätt är att produktionen 

blir sårbar för oväntade avbrott. Det gäller därför att företag som tillämpar 

JIT ser dessa avbrott som en förbättringspotential där de kan identifiera 

rotorsaken till felet som uppstått och därmed ges möjlighet att förbättra 

flödet (Weele, 2012). 

3.8 Outsourcing 

Outsourcing innebär att ett företag lägger ut verksamhet på entreprenad. 

Detta innebär att företaget väljer att betala ett annat företag för att utföra 

vissa aktiviteter. Anledningarna till att använda sig av outsourcing kan vara 

varierande. Det kan vara taktiska anledningar vilket innebär att företaget 

outsourcar för att minska kostnader för drift och underhåll, frigöra resurser 

eller förbättra resultatet. Anledningar kan även vara strategiska, detta 

innebär att företaget väljer outsourcing på grund av ökad flexibilitet och att 

få tillgång till specialkompetens eller resurser som inte finns inom företaget. 

Att tillämpa outsourcing kan även innebära ökad kapacitet eftersom fokus 

kan läggas på kärnverksamheten, vilket är önskvärt i många företag. För att 

slippa investera pengar i utbyggnad kan det vara en god idé att lägga ut 

tjänsten till en tredje part. Detta kallas för kapacitetsoutsourcing. I 

litteraturen finns det även en del nackdelar nämnda som kan vara int    anta 

att   nna ti  .    m        na     a     att f   tag t b i  m   b    n   a  

sina leverantörer, gör kommunikation svårare och att företaget går miste om 

kompetens (Weele, 2012). 

3.9 DuPont-analys 

En DuPont-analys är ett verktyg som används med syfte att på ett 

överskådligt och tydligt sätt räkna ut lönsamheten på en verksamhet. Om 

förändringar i till exempel omsättning och kostnader genomförs, påverkas 

företagets kapitalersättningsmarginal som i sin tur påverkar räntabiliteten. 
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Denna modell kan vara ett konkret sätt att undersöka om investeringar är 

lönsamma att genomföra eller om resurserna borde användas på annat sätt. 

Detta samband upptäcktes på 1920-talet av det amerikanska företaget 

DuPont, därav namnet (Skärvad & Olsson, 2011). 

 

Figur 5: DuPont-analys (Skärvad and Olsson, 2011) 

3.10 Analysmodell 

 

Figur 6: Analysmodell 

Identifiera nuläge 

 Värdeflödesanalys 

För att kartlägga och skapa en bred förståelse för flödet kommer en 

värdeflödesanalys att genomföras. Genom denna värdeflödesanalys kan de 

olika processerna i produktionen identifieras samtidigt som materialflödet 
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och korrelationen mellan dem. Flaskhalsar kommer även att uppenbaras och 

om materialflödet fungerar som ett tryckande eller dragande system. Här 

kommer även nyckeltal beräknas så som ledtid och flödeseffektivitet. 

 Nulägeslayout 

Nuläget kommer att beskrivas genom illustrering av produktionslayouten 

och dess olika delar. Utnyttjandet av ytan kommer sedan att sammanställas 

och illustreras grafiskt. 

Analysera nuläge 

 Lean Production 

Vid analysering av nuläget kommer lean production och dess 14 principer 

användas. De 7+1 slöserierna inom lean-filosofin kommer ligga som grund 

vid utvärdering av vad i produktionen som är värdeskapande. 

 Produktionslayout 

Här analyseras den nuvarande produktionslayouten och vad ökat utnyttjande 

av yta kan leda till. 

 Kvalitetskontroll 

En analys av användandet av kvalitetskontroller kommer att utföras. 

Layoutgenerering 

 Skapa dragande system 

För att skapa ett dragande system i de framtida layouterna kommer 

införande av kanban ske och produktionen kommer att styras enligt 

konceptet drum-buffer-rope. 

 Supply Chain Management 
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För att hantera lager och orderkvantiteter är SCM och JIT två viktiga 

verktyg som kommer att vara grundförutsättningar för att de framtida 

förslagen ska kunna fungera optimalt. 

 Outsourcing 

Outsourcing kommer att övervägas med syfte att frigöra yta och fokusera 

företaget på dess kärnverksamhet för att kunna öka kapaciteten. 

Utvärdering 

För att på ett mätbart sätt utvärdera våra olika layoutförslag ur ett 

ekonomiskt perspektiv kommer en DuPont-analys utföras. Utnyttjandet av 

produktionsyta så väl som kapacitet är två andra mätbara aspekter som 

kommer användas i utvärderingen. För att göra en så komplett utvärdering 

som möjligt kommer även studiens övriga synvinklar tas i hänsyn.  
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4 N   g  b    i ning 

Detta kapitel innehåller information om det nuvarande tillståndet på Villa VIDA 

och dess produktion. Hela produktionsflödet och dess delar presenteras 

ingående samtidigt som en layout illustrerar lokalen och produktionens 

utformning. 

4.1 Koncernbeskrivning 

VIDA AB är en sågverkskoncern med en omsättning på ungefär 3,5 

miljarder kronor och anses därför vara Sveriges största privatägda koncern 

inom branschen. Koncernen har cirka 900 anställda på koncernens 17 

produktionsanläggningar som huvudsakligen fokuserar på 

konstruktionsvirke för en rad olika marknader. Cirka 85 % av produktionen 

exporteras till Europa, USA, Australien, Afrika och Asien och försäljningen 

av koncernens trävaror sker därför genom försäljningsbolaget Wood. 

Koncernens verksamhet omfattar bortsett från sågverken hustillverkning, 

emballagetillverkning, pelletstillverkning och biobränslehandel. Då VIDA 

köper in råvaror från privata skogsägare i Småland och Västra Götaland via 

inköpsbolaget VIDA Skog är alla fabriker inom koncernen strategiskt 

belägna i dessa områden för att vara nära leverantörerna. 

4.2 Företagsbeskrivning 

Villa VIDA är ett företag som i sin fabrik producerar element av trähus som 

sedan levereras till kunden som monterar ihop huset på plats. Företaget har i 

dagsläget 16 anställda varav 10 jobbar i produktionen och denna siffra har 

varit väldigt stabil de senaste åren och personalens långa erfarenhet behövs 

för att producera till kunder som NCC och XN-Villan. Jämfört med andra 

företag i denna bransch är Villa VIDA ett relativt litet företag med deras 

årliga produktionsvolym på cirka 40 villor. Produktionsvolymen av villor 

varierar dock kraftigt beroende på vilken typ av projekt som antas. Företaget 

producerar även lägenhetsbyggnader och övriga flerbostadshus. Stora delar 
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av produktionen exporteras till England, Holland och Tyskland. Med en 

årlig omsättning på cirka 32 MSEK anses Villa VIDA vara en väldigt liten, 

men viktig del av VIDA-koncernen. Företaget är just nu inne i en 

expansionsfas. 

4.3 Värdeflödesanalys 

4.3.1 Tillvägagångssätt vid värdeflödesanalys 

Då denna produktion skiljer sig kraftigt från andra typer av industrier har en 

väldigt överskådlig värdeflödesanalys genomförts. Vanligtvis kan det anges 

ganska exakt hur stor flödeseffektiviteten är då produktionen ofta ser likadan 

ut varje dag. En annan bidragande faktor till varför en exakt 

värdeflödesanalys inte har kunnat genomföras är att cykeltiderna är så pass 

långa och varierande. I vanliga fall kan ett antal cykler mätas under någon 

timme för att få fram ett relativt sanningsenligt genomsnitt. För att få fram 

ett bra snitt krävs ett stort antal mätningar, vilket i detta fall hade tagit för 

lång tid och är därför inte huvudfokus i denna rapport. I trähusbranschen är 

ofta produkter olika i utförandet och lagringstider så väl som processtider är 

därför varierande. Det har därför varit tvunget att ange intervall i analysen. 

Detta ger inga exakta mätetal men siffrorna ger bästa respektive sämsta fall 

och visar därför ungefär hur effektivt flödet är för tillfället och vilken 

spridning som existerar. Det kan även identifieras olika egenskaper i 

processerna så som flaskhalsar. 

4.3.2 Flödesbeskrivning 

Värdeflödet börjar med att kunden lägger en order. Denna order kan variera 

i form av antal block men ett snitt på 17 block per hus är enligt 

konstruktörerna ett rimligt antagande. Även blockens uppbyggnad varierar i 

form av materialval och dimensioner. Med tanke på att export är en stor del 
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av Villa VIDAs verksamhet förekommer även variation i form av standarder 

och önskemål. Ofta skickas ett förslag från arkitekter som sedan bearbetas 

av konstruktionsavdelningen på företaget. När utformningen av huset är 

färdig tar konstruktörerna fram komplett produktionsunderlag som även 

används för att beräkna projektets materialåtgång. När detta steg är slutfört 

skickas information till den produktionsansvariga som behandlar frågor 

kring inköp och beläggning i produktionen. Då leveranstider för de inköpta 

komponenterna varierar görs inköp löpande. Leveranstiden för projektets 

ingående material är följande: 

 Fönster: 10 veckor 

 Reglar: 4 timmar - 3 veckor 

 Panel: 2-3 veckor 

 Isolering: 1 vecka 

 Skivmaterial: 3 dagar 

Leveranstiden på reglar är kraftigt varierande. Detta beror på om sågverket 

behöver producera eller om de önskade dimensionerna finns på lager. När 

allt material har ankommit till fabriken lämnar inköpsavdelningen 

produktionsunderlaget vidare till operatören vid kapen som börjar kapa upp 

material till spikbänkarna där block sedan produceras. Då vissa typer av 

material lagerhålls skapas det ett snittlager på cirka 10-50 dagar innan 

produktionsstart. Kapmomentet tar cirka 30 minuter per block och när detta 

moment är slutfört ställs uppkapat material till ett antal block i kö inför nästa 

steg i processen. Detta material står lagrat där cirka 2-15 timmar innan det 

används vid spikbänkarna. Vid nästa moment börjar väggblocken ta form på 

spikbänkarna. Detta tar cirka 2-10 timmar och med tanke på att det är 

produktionens flaskhals sker planeringen av produktionen enbart med 

hänsyn till beläggningen på denna process. När blockens väggkonstruktion 

är färdigbyggda lyfts de vidare till fönstermonteringsstationen som är nästa 

steg i förädlingsprocessen. Detta moment tar cirka 0,5-2 timmar beroende på 

hur många fönster och dörrar som ska monteras in i blocket. De färdiga 
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väggblocken lagras sedan på en vagn fram tills dess att vagnen är full. Hur 

många block vagnen ska innehålla varierar men är i genomsnitt ett antal om 

6 stycken. Detta innebär att den genomsnittliga lagringstiden på vagnarna är 

1-5 dagar innan de i 0,15 timmar ska packas för att sedan förvaras i 

färdigvarulagret. Lagringstiden i färdigvarulagret kan variera mellan 2-7 

dagar.

 

Figur 7: Värdeflödesanalys på nuläget 

Vid summering av värdeskapande tid erhålls ett intervall mellan 3,15 och 

10,65 timmar. Summeras ledtiden erhålls ett intervall mellan 108,15 och 

521,65 timmar. För att sätta detta i relation till varandra har 

flödeseffektiviteten beräknats till följande: 
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Detta ger att flödeseffektivitetsintervallet är 0,6-9,8 %. 

4.4 Beskrivning av flödets delar 

4.4.1 Råvarugrupper 

Då trähus är en produkt som innehåller många olika material som ligger i 

lager olika länge och har olika egenskaper i produktionsflödet har det i 

värdeflödesanalysen tagits hänsyn till fem olika element som anses vara de 

mest betydande. Analysen beskriver därför dessa elements väg genom 

produktionsflödet. De fem element vi har fokuserat på är fönster, isolering, 

skivmaterial, reglar och panelbrädor. 

4.4.2 Materialhantering 

Genom hela materialflödet finns det ett antal olika lager. Det börjar med att 

inköpt material förvaras i ett råvarulager. Fönster och skivmaterial lagras 

inomhus medan reglar, isolering och panel lagras till största del under 

skärmtak utomhus. När material sedan ska kapas upp läggs det nära till 

hands för kaparen, detta skapar då en form av lager som brukar kallas 

produkter i kö (PIK). Från det att materialet blivit uppkapat är det i 

produktion och anses därför vara produkter i arbete (PIA). Produkterna och 

materialet är i arbete fram tills dess att de är färdiga produkter och lagras i 

ett färdigvarulager (FVL) utomhus under skärmtak. I produktionen är den 

allmänna inställningen att material och verktyg ska vara placerade så nära 

processerna som möjligt. Detta leder till att mycket material lagras på 

produktionsyta. 



 

39 

Simon Allhorn & Victor Svensson 

 

4.4.3 Inköp 

Det första som sker i produktionsflödet är att material anskaffas. Då 

företagets produkter varierar är de idag tvungna att köpa in många olika 

typer av material och med tanke på att åtgången är varierande blir inköp 

plötsligt en komplex och kritisk uppgift. Vid en order beställer Villa VIDA 

in rätt mängd fönster till projektet för att slippa lagerhålla fönster. Det 

förekommer dock att det köps in fönster som lagerhålls åt de stora projekten. 

Leveranstiden för fönster brukar vara ungefär 10 veckor och med tanke på 

att denna vara är den som har längst leveranstid blir detta en inköpsflaskhals. 

Fönsterleveransen blir därför det som avgör när produktionen kan påbörjas. 

Isolering, reglar, panel och skivmaterial av olika slag är produkter som anses 

gå åt regelbundet och beställs därför in i större kvantiteter för att få olika 

typer av kvantitetsrabatter och produkterna får sedan lagerhållas. 

4.4.4 Kvalitetskontroll 

Vid olika skeden i processen genomförs kvalitetskontroller. Dessa kontroller 

sker i olika omfattning beroende på vilken typ av råvarugrupp det gäller. Vid 

fönsterleverans kontrolleras varje fönster individuellt på grund av att ett 

felaktigt fönster försenar produktion i stor utsträckning då leveranstiden är 

lång. I övrigt är Villa VIDA väldigt sparsamma med kvalitetskontroller vid 

materialets ankomst eftersom ett överskott alltid beställs för att ha 

marginaler vid eventuella defekter. Under produktionsstarten sker en 

kontinuerlig sortering av materialet för att säkerställa kvaliteten. Dessa 

åtgärder vidtas av den anledningen att minska utgifter relaterade till 

reklamationer. 

4.4.5 Råvarulager 

När leverantörerna har levererat råmaterialet hålls det i ett råvarulager dels 

under ett skärmtak utomhus och dels på yta inne i produktionslokalen. Som 
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tidigare nämnt lagerhålls material olika länge beroende på vilken typ av 

projekt som bearbetas. 

4.4.6 Kapning 

Den första arbetsstationen är kapen som kapar upp alla reglar som anländer 

till fabriken för att de ska passa det som byggs. För att underlätta har 

kapoperatören skapat ett lager bredvid kapen med virke av olika storlekar 

för att slippa springa ut och hämta material för varje block. Operatören kapar 

upp material för ett antal block i förväg som läggs på vagnar för att sedan 

kunna förse spikbänkarna med material. När operatören känner att hen har 

kapat upp tillräckligt går hen och hjälper till vid övriga stationer för att korta 

ner processtiderna. 

4.4.7 Målning 

Till viss del köps färdigmålad panel in men då mer udda färgval efterfrågas 

eller pressade tidsramar förekommer, målar Villa VIDA själva. Vid måleriet 

används en balja som fylls med färg. På denna balja sitter det en anordning 

monterad med 4 stycken rullar. Plankan förs mellan dessa rullar manuellt 

och blir på så vis “    a ” m   f  g        n  a    t  na. S    a 

målningsanordningen tar inte någon längre tid att sätta upp och ställa in. 

Däremot tar det relativt lång tid att måla alla brädor men framförallt tar det 

upp en hel del plats på produktionsytan när det ska stå och torka. 

4.4.8 Spikbänkar 

Till spikbänkarna kommer reglar kapade i rätt längd på vagnar som 

monteras ihop till väggblock. Det första momentet på denna arbetsstation är 

att montera ihop innersidan på en vägg. Detta brukar ske genom att på del 1 

spika ihop regelverket, fylla med ett lager isolering och montera 

skivmaterial. Sedan vänds blocket till del 2 av spikbänken där yttersidan 
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monteras med panel och ett ytterligare lager isolering. När detta moment 

pågår har innersidan på nästa block påbörjats vid del 1 av spikbänken. När 

yttersidan är färdig lyfts blocket till stationen för fönstermontering. Det 

förekommer även fall då yttersidan byggs först på del 1 av spikbänken. 

Detta beror på att konstruktionen inte annars är stabil nog för att vändas. På 

dessa spikbänkar byggs även gavelspetsar, innerväggar och andra 

konstruktionsblock. Det förkommer ibland att företaget även outsourcar 

vissa delar av produktionen till ett närliggande företags spikbänk. 

4.4.9 Fönstermontering 

Efter det att väggblockens yttersida och innersida har blivit monterade på 

spikbänkarna är det dags att montera fönster. Detta moment tar cirka 30 

minuter per fönster och cykeltiden kan precis som övriga stationer variera 

beroende på hur många fönster och dörrar väggblocket innehåller. När detta 

arbetsmoment är slutfört lyfter operatörerna upp blocket på en vagn där de 

förvaras tills dess att en vagn är fylld. 

4.4.10 Packning 

Vagnarna packas i genomsnitt med 6 block och när den är full fixeras 

blocken för en stabil transport. När en vagn är färdigpackad lastas den ut och 

förvaras i ett färdigvarulager utomhus under ett skärmtak. Vagnar lastas med 

varierande antal och typer av block beroende på hur lastplanen för varje 

lastbil ser ut. Blocken förvaras i ett färdigvarulager tills dess att de ska 

levereras till kunden. Då blocken inte skickas förrän alla block i lastplanen 

är färdigproducerade kan tiden i färdigvarulagret variera mellan 1 timme och 

3 dagar. 
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4.5 Produktionslayout 

Villa VIDA har sin verksamhet i en lokal som består ca 1300 kvadratmeter 

produktionsyta och en anslutande yta för lager. Utöver detta har det byggts 

ut skärmtak och liknande som används med syfte att lagra råmaterial och 

färdiga produkter. Företaget tillämpar idag en typ av linjeproduktion. Alla 

produkter går igenom alla processer i samma flöde. I dagsläget utnyttjas 

produktionslokalen dels till produktion och dels till lager.

 

Figur 8: Layout nuläge 

Ovan visas en bild på layouten av produktionen på Villa VIDA och dess 

utformning i dagsläget. För att tydligare förklara vad alla delar är för något 

har en tabell utformats som visar produktionens olika delar och dess 

platsåtgång. 
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Figur 9: Platsåtgång för produktionens olika beståndsdelar 

Det har även utformats ett cirkeldiagram för att på ett överskådligt sätt 

illustrera fördelningen av ytan i nuläget, se figur 12. 

 

Figur 10: Fördelning av yta i nuläget 

En DuPont-analys har även gjort för att undersöka räntabiliteten på det totala 

kapitalet i nuläget, se figur 13. 
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Figur 11: DuPont-analys nuläge 
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5 Ana    

I denna del av rapporten har en jämförelse mellan teori och empiri genomförts 

för att kartlägga hur dagsläget skiljer sig från vad teorier beskriver och 

förespråkar. 

Produktionen utgörs idag till viss del av ett enstycksflöde. Detta inkluderar 

det tidsintervallet från det att ett block börjar byggas tills dess att 

fönstermonteringen är slutförd. Utifrån de valda teorierna inom detta område 

bör enstycksflödet vara så omfattande som möjligt och som idealfall skrivs 

det att hela värdeflödet bör vara av enstycksflödeskaraktär. Kapen är en 

aktivitet som inte är inkluderad i enstycksflödet utan operatören arbetar med 

ett mer tryckande system där det kapas upp till flera block i förväg för att 

slippa ställa om sågens mått för ofta. Teorierna påstår istället att allt material 

ska dras genom flödet i den takt som det används. Det är dock inte bara 

mellan kapen och spikbänkarna som det skapas lager. Som visat i 

värdeflödesanalysen bildas det även lager i form av råmaterial, färdiga 

produkter och produkter i kö och för att uppnå idealfallet med ett 

enstycksflöde måste även dessa lager beaktas. För att reducera lager i form 

av råmaterial anser inköpsstrategier så som JIT och SCM att 

orderkvantiteten har direkt påverkan på lagerhållningstiden. JIT anser att 

material ska ankomma i rätt tid, kvantitet, kvalitet och på rätt plats, istället 

för att lagerhålla stora kvantiteter. Detta är något som inte överensstämmer 

med det nuvarande tillståndet på företaget. För att JIT ska vara 

tillämpningsbart menar SCM-teorierna att täta samarbeten med leverantörer 

är ett krav. Med fokus på dessa faktorer kan sedan högre flödeseffektivitet 

uppnås vilket enligt teorin är något som samtliga företag bör eftersträva. 

Teorierna beskriver att outsourcing bör övervägas om kapaciteten inte är 

tillräcklig och företaget vill undvika investeringar i en utbyggnad. Denna 

outsourcing sker till priset av förlorad kompetens inom företaget såväl som 

investerad tid och energi vid kommunikation och uppbyggnad av 

samarbetet. 
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Att investera i optimering av produktionslayouten är enligt teorierna något 

som är av stor vikt om kortare ledtider och ökad effektivitet är ambitionen. 

Det beskrivs även att ett ökat utnyttjande av yta kan bidra till ökad kapacitet 

i befintliga lokaler. Villa VIDA använder sig av en slags linjetillverkning 

och enligt teorierna bör detta ske vid en produktion av specifika produkter 

som går igenom ett specifikt flöde. Eftersom dessa kriterier speglar 

företagets produktion anses valet angående produktionslayout vara korrekt. 

Kvalitet är enligt teorierna något som samtliga företag måste ha i åtanke. På 

Villa VIDA finns ett genuint kvalitetstänk som driver deras verksamhet. De 

lever efter filosofin att fel ska upptäckas och åtgärdas vid ett så tidigt stadie 

som möjligt, vilket är helt enligt teorierna om kvalitetskontroller. 

Medvetenhet om teorin gällande kostnader för eventuella reklamationer och 

dess utveckling över tiden är något som existerar på företaget.  



 

47 

Simon Allhorn & Victor Svensson 

 

6 N   g   i     i n 

I denna diskussion identifieras problem med det nuvarande tillståndet i Villa 

VIDAs produktion som sedan kommer vara huvudfokus vid de framtida 

layouterna. 

Efter att ha analyserat produktionen på Villa VIDA kan det konstateras att 

ytan i den befintliga lokalen inte räcker till för ökad kapacitet med 

nuvarande arbetssätt. Lagerbildningar på produktionsyta är ett av de hinder 

som begränsar möjligheterna för investering och användning av ytterligare 

en spikbänk. Dessa lager har använts för att ta hand om den stora 

produktvariation som finns. Detta problem kan lösas genom att erbjuda 

kunden färre valmöjligheter men då Villa VIDAs existens vilar på hög 

kvalitet och kundanpassade hus är detta inte ett relevant alternativ. För att 

frigöra yta för en eventuell expansion behöver företaget reducera lagernivåer 

och undvika att använda produktionsyta för att lagra material. Detta medför 

att fokus bör ligga på att hitta ett strukturerat sätt att styra lager utifrån 

efterfrågan och material bör ankomma till fabriken så nära produktionsstart 

som möjligt. En annan faktor är den begränsade flexibiliteten i kapen som 

gör att operatören kapar upp till många block i förväg för att undvika ställ. 

Det är ett problem då detta arbetssätt kräver mycket plats. Efter att ha 

genomfört analysen om vad produktionsytan används till kan det konstateras 

att även måleriet tar mycket plats samtidigt som det är en tidskrävande 

process. Lagerbildning som orsakas av måleriet, kapen och de stora 

inköpskvantiteterna går hand i hand med långa ledtider och hindrar företaget 

från att expandera.  
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7 La   tg n    ing 

Baserat på nulägesdiskussionen presenteras i detta avsnitt studiens generade 

layouter. 

7.1 Layoutförslag 1 

Denna layout inkluderar en del förslag för att flytta lager som idag är på 

produktionsyta till anslutande ytor som är avsedda för lager. Den frigjorda 

produktionsytan bör användas till värdeskapande aktiviteter. 

Kanbansystemet som detta förslag innehåller är beroende av en ny, mer 

flexibel kap. Detta kanbansystem är också en åtgärd som frigör 

produktionsyta och utvidgar enstycksflödet. I detta förslag finns det plats till 

ytterligare en halv spikbänk och bidrar därför med en möjliggjord 

kapacitetsökning på 25 % i företagets egen produktion. Denna spikbänk 

leder även till ökat utnyttjande av produktionsytan, se figur 16. 

 

Figur 12: Layoutförslag 1 
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Figur 13: Platsåtgång för produktionens olika beståndsdelar i layoutförslag 1 

 

Figur 14: Fördelning av yta i layout 1 

I figur 14 illustreras layouten och figur 15 är en lista av produktionens 

beståndsdelar. Vid de projekt som ska målas börjar produktionen med 

måleriet. Flödet börjar annars med att reglar plockas fram till kapen och 

       a  in g n m   n “  n t a”    t n. O   at   n  a a        g a      
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förser samtliga spikbänkar med uppkapat material. Ett kanbansystem mellan 

kapen och spikbänkarna har införts för att undvika överflödigt PIA på 

produktionsytan i form av uppkapat material. Systemet består av två olika 

vagnar för varje spikbänksuppsättning där en vagn används som buffert och 

en vagn som det plockas material från. Vid tömning av en vagn förflyttas 

denna tillbaka till kapen för att åter igen fyllas med nytt uppkapat material 

till kommande block. På spikbänkarna byggs väggblocken ihop. Vid de 

tvådelade spikbänkarna byggs blockets ena sida på del 1 för att sedan vändas 

över till del 2 för fortsatt produktion. När blocket har vänts över till del 2 av 

spikbänken kan ett nytt block påbörjas på del 1. Blocken som byggs på den 

lilla spikbänken byggs på samma sätt men istället för att välta över den till 

den andra delen av spikbänken så vänds blocket med en travers och läggs 

ner på samma yta igen. Operatörerna vid denna station kan då inte börja på 

ett nytt block förrän bägge sidor på ett block är färdigt. När blockets 

träkonstruktion är klar lyfts den ned till golvet med hjälp av en travers så att 

fönstermonteringen sedan kan inledas. Vid ett färdigställande av ett block 

ställs de upp på en vagn som därefter packas och fixeras när vagnen är full 

för en säker transport. En färdigpackad vagn levereras sedan ut till 

färdigvarulagret och förvaras där tills dess att alla block är klara och skickas 

iväg på lastbil. Väggblocken som byggs på den nya bänken lastas ut genom 

den högra porten och de två gamla bänkarna genom porten till vänster. 



 

51 

Simon Allhorn & Victor Svensson 

 

 

Figur 15: Värdeflödesanalys på layout 1 

Ovan ses en värdeflödesanalys på layoutförslag 1 och vid en summering av 

ledtiden erhålles ett intervall mellan 108,15 och 178,65 timmar. Av denna 

ledtid är det från 3,15 till 10,65 timmar som är värdeskapande beroende på 

vilken typ av block som byggs. Självfallet kommer cykeltiden vid en halv 

spikbänk vara dubbelt så lång som vid en hel. Detta har dock undvikits att 

illustrera för att förenkla värdeflödesanalysen och inte hantera ännu ett 

förvirrande intervall. Den största skillnaden som en halv spikbänk bidrar 

med är tiden för produkterna i färdigvarulagret. Nedan visas en beräkning av 

flödeseffektiviteten. 
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Detta innebär att flödeseffektivitetsintervallet är 1,8–9,8 %. 

Vid DuPont-analys av layout 1 har materialkostnaderna ökat med 25 % 

eftersom det är linjärt kopplat till omsättningen. Det har även lagts till 5 % i 

materialkostnader på grund av den ökade transportkostnaden som 

uppkommer vid tätare leveranser av material. Vidare har det även lags till en 

anställd för att bygga på den nya halva spikbänken. Skillnaden i 

anläggningstillgångar är investeringarna i den nya kapen, en spikbänk med 

tillhörande travers och diverse verktyg. Anledningen till de minskade 

omsättningstillgångarna är att leverantörsskulderna och kundfordringar ökar 

i samma utsträckning som omsättningen samtidigt som lager har minskat. 

 

Figur 16: DuPont-analys layout 1 

7.2 Layoutförslag 2 

Detta förslag innefattar en rad olika åtgärder för att flytta lager från 

produktionsyta och använda denna yta till värdeskapande aktiviteter i större 

utsträckning. Outsourcing av måleri är även en åtgärd som föreslås för att 

företaget ska kunna använda produktionsytan på ett mer effektivt sätt och 

fokusera på sin kärnverksamhet. Den nya flexibla kapen skapar möjlighet 

för att införa kanbansystemet, detta är också en åtgärd som frigör yta och 

utvidgar enstycksflödet. Med detta förslag har en kapacitetsökning med 50 
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% möjliggjorts i företagets egen produktion. Med tanke på att en ny 

spikbänk är inkluderad i detta förslag har utnyttjandet av ytan ökat och mer 

av produktionsytan går till värdeskapande aktiviteter medan lager förvaras 

på lageryta, se figur 21. 

 

Figur 17: Layoutförslag 2 

 

Figur 18: Platsåtgång för produktionens olika beståndsdelar i layoutförslag 2 
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Figur 19: Fördelning av yta i layout 2 

Figur 19 illustrerar layoutförslag 2 och figur 20 är en lista av produktionens 

beståndsdelar. Flödet börjar med att reglar plockas fram till kapen och 

       a  in g n m   n “  n t a”    t n. R g a na  a a     an upp och 

operatören förser de tre spikbänkarna med uppkapat material. För att 

undvika överflödigt med material på produktionsyta har det införts ett 

kanbansystem mellan produktionens tre spikbänkar och kapen. Detta 

kanbansystem fungerar genom att spikbänkarna har två vagnar i omsättning, 

varav en plockas av till pågående block och en står som buffert. När en vagn 

är tom skickas den tillbaka till kapen för påfyllning inför nästa väggblock 

som ska byggas. Detta förslag innehåller även outsourcing av måleriet så 

detta steg är inte längre en del av produktionen. Nästa steg i 

produktionsflödet är spikbänkarna där väggblocken byggs. Detta är ett 

moment som sker manuellt på en tvådelad spikbänk där det först monteras 

en sida och sen vänds blocket för att bygga andra sidan. Väggblocken reses 

sedan upp med hjälp av en travers och lyfts ner till golvet för att inleda 

fönstermonteringen. När detta moment är slutfört ställs blocket på en vagn 

som efter att ha blivit fyllt med ett antal block packas in och fixeras för en 

säker lastbilstransport. Väggblocken levereras sedan ut för att förvaras i 

färdigvarulagret till dess att lastplanens alla väggblock är färdiga och redo 
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för leverans. Väggblocken som byggs på den nya bänken går ut genom den 

högra porten och de som byggs på de två gamla bänkarna genom porten till 

vänster. 

 

Figur 20: Värdeflödesanalys på layout 2 

Ovan ses en värdeflödesanalys på layoutförslag 2 och vid en summering av 

ledtiden erhålles ett intervall från 100,15 till 162,65 timmar. Av denna ledtid 

är det mellan 3,15 och 10,65 timmar som är värdeskapande beroende på 

vilken typ av block som byggs. Nedan finns en beräkning på 

flödeseffektiviteten. 
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Med dessa beräkningar kan ett flödeseffektivitetsintervall identifieras mellan 

1,9 och 10,6 %. 

 

Figur 21: DuPont-analys layout 2 

När omsättningen har ökat med 50 % innebär detta även en ökning av 

materialkostnaderna i samma utsträckning vilket har illustrerats i DuPont-

analysen. Materialkostnaderna kommer dock öka ytterligare med ca 10 % 

med tanke på de ökade transportkostnaderna och högre kostnaderna vid 

inköp av färdigmålad panel. Vid en så stor ökning av omsättningen som 

denna layout innebär har även en nyanställning av en tjänsteman tagits med i 

beräkningarna. Även i denna layout har en anställd i produktionen lagts till 

samtidigt som personalen ifrån måleriet numera istället kan bygga vid den 

nya spikbänken. Ökningen av anläggningstillgångar beror på 

investeringskostnaderna för en ny kap och en hel spikbänk med tillhörande 

travers och verktyg. Motiveringen av förändringarna i 

omsättningstillgångarna har sin grund i de ökade leverantörsskulderna och 

kundfordringar och det minskade lager som detta förslag innefattar. 
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8 Di     i n      t      ing a   a   tf    ag n 

I denna del av rapporten diskuteras och utvärderas de olika layouterna med 

hänsyn till tidigare identifierade problem och de bakomliggande teorierna. 

Som ambition har Villa VIDA att expandera sin produktion och på så vis 

öka företagets omsättning. Detta planerades att göra genom att öka 

kapaciteten i produktionen men det upplevdes att ytan inte var tillräcklig. 

Utbyggnad av befintlig lokal skulle kunna vara en lösning till detta problem 

men i detta fall har det inte visat sig vara aktuellt. Det finns även ett bundet 

kontrakt som tvingar företaget att bevara sin verksamhet i befintlig lokal. 

Med dessa aspekter i åtanke är produktionsutveckling det tillvägagångssätt 

som ansetts vara mest lämpligt. Hur ett företag utnyttjar sin yta är alltid av 

kritisk betydelse men med tanke på företagets begränsade yta är detta ännu 

viktigare för att möjliggöra ökad kapacitet och minskade ledtider. Vid 

tillämpning av lean production läggs stor vikt på utnyttjandet av yta och 

flödeseffektivitet. Filosofin anses därför vara lämplig vid denna typ av 

problem. Genom tillämpning av lean production identifieras flödets 

egenskaper och slöserier. I detta fall identifierades lager med låg 

omsättningshastighet vilket leder till lägre effektivitet i flödet. Lager på 

produktionsyta var även ett hinder för kapacitetsökning. Huvudfokus i denna 

studie blev därför att reducera antal lagringspunkter och dess kvantiteter för 

att frigöra produktionsyta och därmed möjliggöra kapacitetsökning. Med 

tanke på detta fokus har det även skapats möjlighet för att utforma en ny 

layout vilket är basen till ett väletablerat produktionssystem. 

För att frigöra produktionsyta har studiens genererade layouter innefattat 

lager styrda efter kundens efterfråga. Produktionens dragande system har 

utökats genom att investera i en ny kap som styrs med hjälp av ett 

kanbansystem för att operatören ska slippa kapa upp till många block i 

förväg. Frigjord yta kan användas på många olika sätt, forskarna i denna 

studie har i sina framtida layouter valt att fortsätta med linjeproduktion då 
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detta i dagsläget anses vara att föredra på grund av dess höga flexibilitet. De 

restriktioner som existerat vid generering av de nya layouterna är att de 

nuvarande spikbänkarna inte ska flyttas då detta skulle innebära en 

ombyggnad av företagets två traverser ämnade för dessa stationer. För att 

jämföra layouterna har utvärdering skett enligt följande: 

Båda förslagen innebär kapacitetsökning. Layout 1 medför en 

kapacitetsökning med 25 % medan layout 2 bidrar med en ökning på 50 %. 

Detta beror på att det i layout 2 har valts att exkludera måleriet. Det föreslås 

istället att måleriet outsourcas och detta motiveras med att vid expansion bör 

företaget fokusera på dess kärnverksamhet och i så stor utsträckning som 

möjligt utvecklas och effektiviseras inom dessa områden. Om ett måleri ska 

bibehållas måste investeringar i måleristationen ske för att uppnå samma 

kostnadseffektivitet som leverantörer kan erbjuda. Det tar även upp värdefull 

yta såväl som personal som annars kan användas till mer värdeskapande 

aktiviteter. Layout 2 är därför att föredra ur denna aspekt. 

Som visat i de olika cirkeldiagrammen har båda förslagen bidragit till att 

större delar av produktionsytan används till värdeskapande aktiviteter än i 

nuläget. Det framgår även i figuren att båda förslagen inkluderar ungefär 

lika mycket värdeskapande yta. Detta beror på att måleriet tillsammans med 

en halv spikbänk tar upp ungefär lika mycket yta som en tvådelad fullskalig 

spikbänk och båda aktiviteterna anses vara värdeskapande. För att kunna 

diskutera vilken av layouterna som är bäst ur detta perspektiv måste det 

övervägas vilken aktivitet som är mest lönsam. Detta har gjorts genom att 

tillämpa en DuPont-analys. De extra kostnader som outsourcing av måleriet 

innebär är förhållandevis irrelevanta med tanke på den kapacitetsökning som 

kan ske vid införandet av ytterligare en hel spikbänk. Layout 2 är att därför 

att föredra även ur detta perspektiv.  

Vid jämförelse av layouterna ur ett flödeseffektivitetsperspektiv kan det 

konstateras att det finns stora likheter, det finns dock vissa skillnader. 
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Användning av en halv spikbänk innebär att tiden som blocken förvaras i 

färdigvarulager innan leverans till kund blir längre än om en hel spinkbänk 

hade använts. I förslag 1 erhålls en intervallbaserad flödeseffektivitet på 1,8–

9,8 % och i det andra förslaget 2-10,6 %. Det är inte några större skillnader i 

flödeseffektiviteten jämfört med nuläget och detta beror på att den 

värdeskapande tiden i de olika värdeflödesanalyserna är liten i förhållande 

till den totala ledtiden. Flödeseffektiviteten är dock högre i layout 2 och 

anses därför vara bättre även i detta hänseende. 

Med tanke på att ökad kapacitet i detta fall kräver extra anställda är detta 

positivt ur ett samhällsperspektiv då det sätter fler individer i arbete. Ökad 

kapacitet är ofta relaterat till ökad arbetsbelastning men i denna situation, 

där fokus ligger på effektivisering är detta inte fallet. Genom denna 

kapacitetsökning kommer de anställda skonas från den övertid och enorma 

beläggning som idag är ett faktum på spikbänkarna. Idag diskuteras även en 

eventuell produktionsplanering med skiftarbete och detta kan helt undvikas 

med studiens förslag. Detta är att föredra då skiftarbete inte är hälsosamt ur 

ett långsiktigt perspektiv. Vidare bidrar eventuell outsourcing av oönskade 

aktiviteter till ett bättre arbetsklimat då fokus ligger på det faktiska 

yrkeskunnandet. 
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9 S  t at            mm n ati n   

Här presenteras studiens slutsatser såväl som rekommendationer på forsatt 

forskning. 

Baserat på studiens diskussion kan det konstateras att fördelarna med layout 

2 överväger fördelarna med layout 1. Den enda nackdelen med layout 2 är 

att måleriet inte finns kvar i verkstaden och den flexibilitet relaterad till 

måleriet som finns i dagsläget kommer därför att försvinna. Detta löses med 

hjälp av outsourcing vilket är ekonomiskt försvarbart då kapaciteten blir 

högre. Som DuPont-analysen beskriver, ger layout 2 en högre räntabilitet på 

totalt kapital. Detta beror på att företaget kan fokusera på sin 

kärnverksamhet och utnyttja ytan på ett effektivare sätt, vilket bidrar till en 

ökad omsättning. Det kan även konstateras att automation och 

produktstandardisering inte är ett alternativ för Villa VIDA då 

kundanpassning är det som gör dem framgångsrika. För att kunna ha den 

flexibilitet som behövs för kundanpassning är spikbänkar ett utmärkt 

alternativ även om det kan anses vara en aning omodernt. Vid ytterligare 

expansion anser forskarna dock att nya produktionsmetoder bör övervägas. 

Detta förslag medför vissa krav på produktionen och ledningen. Då 

reducering av antal lagringspunkter kommer att krävas medförs krav på 

systematiska inköp och mindre orderkvantiteter. Företaget blir därför 

tvunget att samverka med sina leverantörer i större utsträckning för att 

kunna styra lagerhanteringen på ett optimalt sätt. Det föreslås att gipsskivor 

och övriga skivmaterial lagras inomhus på den anslutande lageryta som 

finns i lokalen på grund av att dessa material är känsliga för klimat. Isolering 

som i dagsläget även är placerat på denna lageryta bör istället enbart vara 

lagrat utomhus under skärmtak. Projektstyrda stallage finns fortfarande på 

produktionsytan för att operatörerna i produktionen ska ha materialet som 

behövs nära till hands. 
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När layouten är utformad anses nästa steg på Villa VIDA vara att jobba 

vidare med processerna och dess materialhantering på mikronivå med hjälp 

av till exempel 5S och standardiserat arbetssätt. Då detta sker kommer nya 

hinder att uppenbaras som kan bearbetas med hjälp av PDCA-cykeln för att 

nå nya nivåer och göra små justeringar i layouten. En grundtanke i lean 

production är att genom ständiga förbättringar ta små kliv mot sin vision.  
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11 Bi ag   

11.1 Bilaga 1: Exempel på värdeflödesanalys (Rother et al., 2001) 
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11.2 Bilaga 2: Exempel på husmodeller Villa VIDA bygger 
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