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Abstract 

Production costs in the construction industry are constantly increasing, and in a report 
issued by the Swedish Construction Federation it appears that up to 30-35% of the 
total production cost of a construction project can be classified as waste. Waste can be 
described as the resources consumed that does not create any value for the customer, 
such as the movement of material, waiting, interruption, inventory and 
overproduction.  

Lean production is a production system with one of the basic tasks to eliminate waste 
and achieve more efficient processes Lean production originated in the automotive 
industry but have become increasingly common in other industries.This study is 
conducted as a case study on kitchen projects where Peab acts Service providers to Ikea. 
The areas for improvement identified in the report have since been analyzed and 
discussed. Based on this, it has been investigated whether the tools from Lean could 
been applied for a better and more efficient process.  

Purpose: The purpose with this report is to improve the the efficiency of a 
construction services provider processes to achieve increased profitability 

Method:  
To achieve the goal, and answer the questions in the report, work has been conducted 
as a case study of kitchen projects. Qualitative interviews and document collection has 
been used as methods. These have been a part of the case study. A study of relevant 
theory on the subject have also been made. To identify non-value adding activities in 
the existing process a value stream mapping (VSM) has been made. VSM is a tool in 
Lean with the basic task to make queues, and other non-value adding activities visible. 

Findings: 
• The process regarding a kitchen project has been mapped. 
• Various forms of waste have been identified. 
• Tools from Lean has been analyzed to minimize wastage. 

The findings has led to suggestions for: 

• Shorter lead time through combined activities. 
• Shorter process times through efficiency. 
• Methods for long-term solutions for achieving a more efficient process. 

Implications: Based on results of the report noted the opportunity for improvement. 
Waste has been identified and improvements with the help of developed theories 
considered possible. 

Limitations: The results are related to general problems and give suggestions for 
improvement in those cases where a contractor is acting service provider to a 
provider. 

Keywords: Process efficiency, Lean production, Waste, Value Stream Mapping. 
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Sammanfattning 
Produktionskostnaderna i byggbranschen ökar ständigt och i en rapport utgiven av 
Sveriges byggindustrier kartläggs att uppemot 30-35 % av den totala 
produktionskostnaden i ett byggprojekt kan betraktas som slöseri. 
Slöseri kan beskrivas som de förbrukade resurser som inte skapar något värde för 
kunden, såsom förflyttning av material, väntan, avbrott, lagerhållning och 
överproduktion. 
Studien är genomförd på köksprojekt där Peab byggservice agerar tjänsteleverantör och 
bistår Ikea med monteringstjänster. Studien baseras på ett rikstäckande avtal som rör 
all typ av montering av Ikeas sortiment, dock har i denna studie endast monteringen av 
kök studerats. De förbättringsområden som har identifierats i rapporten har sedan 
analyserats och diskuterats med hjälp av verktyg från Lean. I rapporten benämns Peab 
byggservice som tjänsteleverantör och Ikea som leverantör.  

Syfte: Syftet med arbetet är att effektivisera en byggtjänsteleverantörs processer för att 
uppnå en ökad lönsamhet. 

Metod: För att uppnå målet och besvara frågeställningarna har arbetet utförts som en 
fallstudie av köksprojekt. Kvalitativa intervjuer och dokumentinsamling har använts 
som metoder och har varit en del av fallstudien. För att inhämta stöd i teorin och 
metoder som lämpar sig i det aktuella fallet har en litteraturstudie gjorts.  
För att identifiera slöseri i den befintliga processen har en värdeflödesanalys uppförts, 
det är ett verktyg från Lean med syfte att synliggöra köer, och andra icke värdeskapande 
aktiviteter.  

Resultat:  
I rapporten har: 

● Processen gällande ett köksprojekt kartlagts. 
● Olika former av slöseri identifierats. 
● Verktyg från Lean analyserats för att minimera slöseri. 

 
Detta har lett till förslag på: 

● Reducerade ledtider genom kombinerade aktiviteter. 
● Kortare processtider genom effektivisering. 
● Metoder för långsiktiga lösningar för att på sikt uppnå en effektivare process. 

 
Konsekvenser: Utifrån rapportens resultat konstateras möjlighet till förbättring. Slöseri 
har identifierats och förbättringsåtgärder med hjälp av framtagna teorier bedöms vara 
möjligt. 

Begränsningar: Resultatet är kopplat till generella problem och ger förslag på 
förbättringsarbete i de fall där en entreprenör agerar tjänsteleverantör åt en leverantör.  

Nyckelord: Processeffektivisering, Lean Production, Slöseri, Värdeflödesanalys. 
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1 Inledning 

1.1 Bakgrund 
Studien är genomförd på köksprojekt där Peab byggservice agerar tjänsteleverantör och 
bistår Ikea med monteringstjänster av deras produkter. Monteringstjänsterna ingår i ett 
rikstäckande avtal som trädde i kraft i årsskiftet 2014-2015. Priser gällande 
monteringstjänster är framtagna och fastställda. Avtalet rör all typ av montering av 
Ikeas sortiment, dock har i detta arbete endast monteringen av kök studerats.  

Leverantören har tidigare erbjudit sina kunder monteringstjänst av sina produkter men 
har då inte varit låst till en bestämd tjänsteleverantör. Mindre byggföretag har tidigare 
stått för monteringstjänsten, men utan tydliga bestämmelser för hur den ska utföras. 
Detta har bland annat medfört att arbetsbelastningen på byggföretagen tidvis har varit 
för stor och Ikea har inte kunnat leverera tjänster i tid till sina kunder. (Edoff 2015) 

Leverantörens förhoppning med att teckna ett avtal med Peab byggservice är att 
företagets storlek på ett bättre sätt ska kunna leverera de volymer som efterfrågas. Peab 
byggservice är ett rikstäckande eget bolag i Peabkoncernen och utför i huvudsak 
renoveringar, ombyggnationer och skadereparationer. En svårighet med det specifika 
avtalet som studerats är den ovissamma kvantiteten som efterfrågas. Detta medför höga 
krav på flexibilitet hos entreprenören gällande tillgänglighet och resurstillgång. Detta 
kräver att organisationen snabbt ska kunna anpassa sig i takt med att efterfrågan 
förändras. (Ydreborg 2015) 

 
 

1.2 Problembeskrivning 
 
Produktionskostnaderna i byggbranschen ökar ständigt och i en rapport utgiven av 
Sveriges byggindustrier kartläggs att uppemot 30-35 % av den totala 
produktionskostnaden i ett byggprojekt kan betraktas som slöseri. 
Slöseri kan beskrivas som de förbrukade resurser som inte skapar något värde för 
kunden, såsom förflyttning av material, väntan, avbrott, lagerhållning och 
överproduktion. (Josephson, & Saukkoriipi, 2005).   

Byggbranschen har länge kritiserats för att vara en konservativ bransch och kraven på 
att bli mer innovativ ökar. Om mängden slöseri skulle kunna minskas skulle 
branschen bli mer resurseffektiv. Detta skulle medföra sänkta byggkostnader med 
ökad produktivitet tack vare frigjorda resurser. (Ingemansson 2012)  
Ett hinder i utvecklingen med att effektivisera byggbranschen är paradoxen som säger 
att förbättringsarbete leder till ökat slöseri. En starkt bidragande orsak till 
byggsektorns tröga effektivitetsutveckling är avsaknaden av drivkrafter för 
förändring. I japansk bilindustri har arbetet med effektivisering varit framgångsrikt. I 
detta fall har konkurrensen verkat som en betydande drivkraft för att driva 
utvecklingen, något som generellt inte kan anses som gällande för byggbranschen. 
(Toolanen 2006). 
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Byggbranschens effektivitet har varit en aktuell fråga under hela 2000-talet. 
I undersökningen “sega gubbar” utförd av statskontoret 2009 presenteras bland annat 
att incitamenten för effektivisering, kompetenshöjning och utveckling fortfarande är 
generellt låga hos byggföretagen oavsett konjunkturläge. Undersökningen är en 
uppföljning på en tidigare utredning ifrån 2002 “skärpning gubbar” där branschens 
problem med höga produktionskostnader och ineffektiva processer redovisades. 
Uppföljningen visar på att ingen större attitydförändring har skett i branschen. 
(Statskontoret 2009) 

Utifrån Toyotas framgångsrika produktions system (TPS), har en verksamhetsfilosofi 
växt fram och fått namnet Lean production. På grund av de lyckade 
effektivitetsresultaten i fordonsindustrin har denna filosofi på senare år börjat 
verksamhetsanpassas och anammats i andra branscher. (Toolanen 2006)  

Lean filosofin handlar om att eliminera slöseri och har som mål att endast förbruka de 
resurser som skapar värde för kunden. Lean handlar inte om att minska ner på resurser 
utan att istället endast använda resurser till aktiviteter som är värdeskapande och på så 
sätt öka produktiviteten och uppnå en högre flödeseffektivitet. Lean filosofin är 
kundfokuserad och med det menas att kunden ska få det som efterfrågas, varken mer 
eller mindre. (Modig & Åhlström 2011) 

Per Erik Eriksson (Eriksson 2010) skriver i sin rapport om hur fordonstillverkaren 
Scania överför sitt kunnande inom Lean production från fordonsindustrin in i ett 
byggprojekt med resultatet att Lean i byggbranschen med tiden ska kunna bidra med 
ökad effektivitet. 
 
I den här rapporten görs en fallstudie på ett specifikt avtal mellan två aktörer där 
avsikten är ett långsiktigt samarbete. Vid en sådan satsning läggs stor vikt på att 
arbeta fram effektiva och värdeskapande processer för att utnyttja de resurser som 
finns och på sikt uppnå en god lönsamhet. 

Det finns en allmän okunskap om hur mycket resurser som förbrukas i ett projekt 
samt vilken nytta resursförbrukningen har. För att kunna effektivisera en process är 
det av stor vikt att öka insikten om hur resurserna förbrukas i nuläget. (Josephson 
2013) 

Josephsson & Saukkoriipi hävdar i en rapport 2009 att en förutsättning för att företag 
och organisationer i byggbranschen skall uppnå långsiktig lönsamhet är att resurser 
effektiviseras och kostnader minskas. I studien är diskussioner gjorda med personer 
som har ledande befattning bland entreprenörer, leverantörer och konsulter. Utifrån 
dessa diskussioner förstärks deras tidigare uppfattning om att det är teoretiskt möjligt 
att halvera kostnaden för hela sektorn. För att lyckas med detta krävs en medvetenhet 
och förändring för hur branschen förbrukar sina resurser. (Josephson, & Saukkoriipi, 
2009).  
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1.3 Mål och frågeställningar 
Målet är att kartlägga en tjänsteleverantörs processer gällande köksprojekt samt 
identifiera slöseri och utreda hur verktyg från Lean skulle kunna tillämpas för en 
effektivare process.  

För att uppnå målet har tre stycken frågeställningar formulerats enligt nedan.  

• Hur ser tjänsteleverantörens processer gällande köksprojekt ut idag? 
• Vilka förbättringsmöjligheter finns det i den befintliga processen?  
• Hur skulle verktyg från LEAN kunna tillämpas för att åstadkomma en 

effektivare process i denna typ av projekt? 

1.4 Avgränsningar 
I det rikstäckande avtalet ingår även montering av kontorsmöbler och badrums-
inredning. Dessa områden har inte studerats. Juridiska frågor som uppkommit parterna 
emellan har inte hanterats. I rapporten har begreppet lönsamhet hanterats som 
effektivisering av tid och inte i kronor. Tidskartläggning av monteringsskedet har ej 
utförts. 

1.5 Disposition 
Kapitel två är ett metodkapitel och beskriver de metoder och tillvägagångssätt som har 
används för att samla in den information som krävts för att besvara rapportens 
frågeställningar och uppnå rapportens mål. 

I det teoretiskt ramverk har en sammanställning av de teorier som är relevanta för 
rapporten gjorts. I empirikapitlet återfinns samtlig insamlad data ifrån fallstudien 
baserad på intervjuer och insamlade dokument. I kapitel fem har den insamlade empirin 
analyserats med den utvalda teorin. Utifrån de analyser som har gjorts har sedan ett 
resultat tagits fram och frågeställningarna har besvarats.  
 

Kapitel sex innehåller diskussioner kring uppnått resultat, metodval samt de 
begränsningar som har valts för att uppnå målet. Kapitlet avslutas med diskussion 
gällande hur vidareforskning skulle kunna bedrivas utifrån resultatet av rapporten. I 
slutet av rapporten har för studien relevanta dokument bifogats som bilagor. 
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2 Metod och genomförande 

2.1 Undersökningsstrategi 
Arbetet är utfört som en kvalitativ studie och har genomförts som en fallstudie på 
köksprojekt hos Peab byggservice. En kvalitativ studie innebär att den insamlade data 
som har tolkats bygger på intervjuer och insamlade dokument. (Blomqvist & Hallin 
2014) För att besvara frågeställning ett har kvalitativa intervjuer gjorts med inblandade 
parter. Detta har skapat en tydlig och gemensam bild av hur processen ser ut idag. 
Genom att analysera insamlad data med teori har frågeställning två besvarats. För att 
identifiera slöseri och synliggöra möjlighet till förbättring har en värdeflödesanalys 
uppförts. De tider som krävts för uppförandet av värdeflödes-analysen har hämtats ifrån 
intervju med platschef i Jönköping på tjänsteleverantörens sida. Tiderna har sedan 
sammanställts i en tabell och analyserats för att hitta möjligheter till förbättring.  

I Jönköping har ansvarig platschef intervjuats för att få en övergripande syn av hela 
processen sedan har montörer samt kontaktperson på leverantörens sida intervjuats för 
att få en rättvis helhetsbild. På liknande sätt har intervjuer genomförts i Linköping och 
utifrån en sammanställning av dessa har en kartläggning gjorts. 

2.2 Koppling mellan frågeställningar och metoder för 
datainsamling 
Hur ser tjänsteleverantörens processer gällande köksprojekt ut idag? 
För att besvara denna frågeställning har kvalitativa intervjuer utförts. Intervjuerna har 
genomförts genom triangulering, d.v.s. att information har erhållits från parter med 
olika relation till problemet. Denna metod har använts för att skapa en trovärdig 
uppfattning om hur den aktuella processen ser ut.  Inför intervjuerna har insamlade 
dokument som beskriver avtalet analyserats. Detta för att öka förförståelsen samt skapa 
förutsättningar för att formulera relevanta frågor inför intervjutillfällena. 

Vilka förbättringsmöjligheter finns det i den befintliga processen? 
Denna frågeställning har besvarats genom fallstudie utförd som arbetsplatsbesök samt 
kvalitativa intervjuer på två stycken likvärdiga köksprojekt. Fallstudien har utförts på 
arbetsplatser på Peab Byggservice i Jönköping och ett i Linköping. Resultatet av 
frågeställning ett har används som underlag för att identifiera likheter och skillnader i 
de problem som uppstår. För att kunna identifiera var i processen det finns möjligheter 
till ett effektivare flöde uppförs en värdeflödesanalys. En värdeflödesanalys är ett 
verktyg från Lean och uppförs i detta fall med hjälp av programmet Microsoft Visio. 
Programmet används för att dokumentera ingående aktiviteter med hjälp av 
standardiserade symboler och tidsangivelser. De använda mätvärdena har hämtats från 
kvalitativa intervjuer. 

Hur skulle verktyg från Lean kunna tillämpas för att åstadkomma en effektivare 
process i denna typ av projekt? 
Denna frågeställning har besvarats genom en litteraturstudie samt syntes av 
frågeställning ett och två. Teorin har analyserats för att utreda hur den går att tillämpa 
i den aktuella processen. 

 



Metod och genomförande 

5 

2.3 Valda metoder för datainsamling 
Fallstudie 
En fallstudie är en forskningsmetod med syfte att ge fördjupade kunskaper i ett specifikt 
fall. Anledningen till att metoden fallstudie valts är för att metoden lämpar sig i de fall 
där det är svårt att finna en korrekt lösning. I en fallstudie är det inte säkert att det finns 
en lösning som passar varje enskild part men målet är att diskutera fram en gemensam 
lösning som är anpassad för de inblandades bästa. Det finns flera olika typer av 
fallstudier som lämpar sig i olika typer av fall. Detta kan ses som en utforskande 
fallstudie eftersom problemområdet är stort och det är svårt att dra någon tydlig slutsats. 
Denna typ av fallstudie resulterar ofta i en mer generell slutsats. (Solberg Soilen, Huber 
2006) 

Som en del i fallstudien har kvalitativa intervjuer utförts som innebär att de frågor som 
ställs är formulerade på ett sådant sett som gör de möjligt för den intervjuade att ge 
breda och innehållsrika svar. Genom att genomföra standardiserade intervjuer ges de 
responderande samma förutsättningar att svara på frågorna. Att utföra standardiserade 
intervjuer innebär att de frågor som ställs är formulerade på samma sätt och i samma 
ordning i samtliga intervjuer. (Trost 2010)  

Dokumentinsamling har även använts som metod för att samla in empiriskt material. 
Det insamlade materialet är dokument från inblandade parter och har varit underlag för 
att kunna uppnå rapportens mål.  

Litteraturstudie 
För att kunna besvara frågeställningar och analysera den insamlade empirin har en 
litteraturstudie gjort. Syftet med litteraturstudien är att skapa sig en uppfattning om 
ämnet och studera den forskning som redan gjort. Det är sedan den utvalda litteraturen 
för ämnet som valts ut och summerats i det teoretiska ramverket. Detta blir 
utgångspunkten för den vetenskapliga studien. (Blomqvist & Hallin 2014)  

 

2.4 Arbetsgång 
För att skapa en uppfattning om det aktuella ämnet och studera den forskning som redan 
har gjorts påbörjades arbetet med att en litteraturstudie gjordes. Relevanta teorier utifrån 
litteraturstudien sammanställdes sedan i det teoretiska ramverket och har legat till grund 
för de utförda intervjuerna.  

För att besvara frågeställningarna har arbetet utförts som en fallstudie på ett köksprojekt 
ur en tjänsteleverantörs perspektiv. I fallstudien har information hämtats från två olika 
kontor inom företaget för att se hur deras arbetssätt gällande köksprojekt skiljer sig. 
Tanken med jämförelsen är att få en bredare informationsinsamling samt se hur de två 
olika avdelningarna valt att utveckla sina processer.  

Triangulering har använts för att hämta information från inblandande parter. 
Strukturerade intervjuer har genomförts med platschef, montör samt kontaktperson på 
leverantörens sida. Under intervjuerna har viss dokumentation förts för att undvika att 
information missas. Direkt efter intervjuerna har all insamlad information i form av 
egna observationer och dokumentationen diskuterats och sammanställts. 
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Inför intervjuerna har internt material gällande området samlats in för att skapa en 
bakgrund om hur processen är tänkt att fungera. Den insamlade informationen har 
sammanställts och en processkarta har ritats upp. 

En värdeflödesanalys som är ett av verktygen i Lean Production och har uppförts för 
att identifiera icke-värdeskapande aktiviteter och möjligheten till en kortare ledtid. De 
mätetal som har valts är process- och ledtid och de är hämtade ur intervju med ansvarig 
platschef Jönköping. Den uppförda värdeflödesanalysen av nuläget har sedan analys-
erats och tillsammans med respondenternas uppmärksammade problemområden har 
förslag på en framtida effektivare process arbetats fram.  
 
Utifrån de förbättringsförslag som identifierats har en ny värdeflödesanalys uppförts 
med en kortare ledtid. Identifierade problem har sedan analyserats och med hjälp av 
litteraturstudier undersökts huruvida verktyg från Lean skulle kunna tillämpas för en 
effektivare process.  

2.5 Trovärdighet 
För att en god trovärdighet skall uppnås ställs krav på reliabilitet och validitet. 
Hög validitet uppnås genom att de metoder som valts mäter det som avses. I rapporten 
har respondenter från flera avdelningar inom företaget intervjuats för att öka validiteten. 
För att få ett tillförlitligt underlag i datainsamlingen har metoden triangulering valts. 
Detta innebär att de responderande har olika relation till problemet (montör, leverantör 
och tjänsteleverantör). Även den teori som har refererats i teoriavsnittet är sådan att den 
är relevant för ämnet och stämmer överens med syfte och frågeställningar (Blomqvist 
& Hallin 2014) 

Hög reliabilitet innebär att det som mäts är trovärdigt och att resultaten skulle bli de 
samma om studien utfördes under samma förutsättningar. För att uppnå hög reliabilitet 
har standardiserade intervjuer genomförts. Frågorna har varit enkelt formulerade så att 
utrymme för öppna svar har funnits. Detta ger de responderande samma förut-sättningar 
att svara vid intervjuerna. För att kunna göra en rättvis bedömning har även de 
köksprojekt som besökts varit av samma storlek. (Blomqvist & Hallin 2014) 
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3 Teoretiskt ramverk 

3.1 Koppling mellan frågeställningar och teori 
I figur 1 illustreras hur frågeställningarna har besvarats utifrån teori och empiri.   

 

Figur 1. Illustration av koppling mellan frågeställningar och teori 

3.2 Lean 
Lean Production är en kundfokuserad verksamhetsstrategi som har sina primära mål i 
att uppnå en hög flödeseffektivitet och eliminera slöseri. Lean grundar sig i Toyotas 
produktionssystem TPS (Toyota Production System). År 1978 publicerade Taiichi 
Ohno Toyota Production System: Beyond large-scale Production. Boken förkastar 
skalfördelar och storskalighet, och väljer istället att fokusera på att skapa produktivitet 
genom ett jämnt flöde. Genom att minimera tiden från beställning till dess att 
betalning för produkten sker, skapas värde enligt Taiichi Ohno (Modig & Åhlström 
2011). 

  

Figur 2 “TPS-huset” (Liker 2004) 
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Ordet Lean uppkom i en artikel skriven på MIT som genom en jämförelse mellan 
olika produktionsnivåer av bilproducenter konstaterade att de fabriker som hade låga 
lager, låg buffert och enkel teknologi var de som kunde leverera både hög 
produktivitet och kvalitet. John Krafcic benämnde denna typ av produktionssystem 
för Lean. Detta medför grunden för att jämställa Lean Production med Toyotas 
produktionsystem.(Krafcic, 1988)  

Jeffrey Liker publicerade 2004 the Toyota Way. Denna utgåva grundas i forskning 
kring Toyotas produktionsfilosofi och resulterade i en tolkning av Toyotas framtagna 
TPS-hus enligt figur 2. Tolkningen består av en pyramid bestående av fyra ”P” och 
totalt 14 stycken olika principer som illustreras i figur 3. (J Liker, 2004)  

 

 

Figur 3  Likers pyramid (J Liker, 2004)  

Likers 14 principer  
”Filosofin(Philosophy): 

1. Basera besluten på långsiktigt tänkande, även då det sker på bekostnad av 
kortsiktiga ekonomiska mål.  

Procsseerna (Processes): 
2. Skapa processflöden som för upp problemen till ytan 

3. Låt efterfrågan styra, undvik överproduktion 

4. Jämna ut arbetsbelastningen 

5. Skapa en kultur där man stoppar processerna för att lösa problem, så att kvaliteten 
blir rätt från början 

6. Lägg standardiserat arbetssätt som grund till ständiga förbättringar och personalens 
delaktighet 
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7. Använd visuell stryrning, så att inga problem förblir dolda 

8. Använd bara pålitlig, väl utprövad teknik som stöder medarbetarna och processerna 

Medarbetare och partners (People): 
9. Utveckla ledare som verkligen förstår arbetet, lever efter företagets 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 bli bättre 

Problemlösning (Problem solving): 
12. Gå och se med egna ögon för att verkligen förstå situationen (Genchi genbutsu) 

13. Fatta beslut långsamt och i samförstånd, överväg noga samtliga alternativ, 
verkställ snabbt 

14. Bli en lärande organisation genom att oförtröttligt reflektera (hansei) och ständigt 
förbättra (kaizen).” (Liker, 2004)  

Lean filosofin sätter människan i fokus och genom att involvera medarbetare och 
utnyttja deras kreativitet har Leansatsningar påvisat positiva resultat. Satsningarna har 
förutom effektivare flöden kunnat påvisa interna förbättringar i form av nöjdare 
medarbetare med ökad motivation hos de anställda samt ett bättre fysiskt 
välbefinnande med minskad sjukfrånvaro som följd. (Sörqvist 2013)  

3.2.1 VSM- Value stream mapping (värdeflödesanalys) 
 
En värdeflödesanalys är ett verktyg för att kartlägga en process. Detta görs genom att 
identifiera samtliga ingående aktiviteter i en process för att sedan sammanställa dessa 
i en värdeflödeskarta med hjälp av standardiserade symboler enligt figur 4. Ur en 
värdeflödeskarta kan sedan utläsas hur värde skapas i nuläget.  Kartan beskriver både 
fysiska flöden och nödvändiga informationsflöden för att arbetet ska kunna 
genomföras. (Sörqvist 2013) 
 
Målet med att uppföra en värdeflödesanalys är att kartlägga den befintliga processen 
och synliggöra ledtider. Processen analyseras sedan utifrån hur ett nytt effektivare 
flöde skulle kunna arbetas fram. Enligt Rother & Shook anses värdeflödesanalyser 
vara ett av de kraftfullaste verktygen inom Lean-production. (Garrett & Lee 2010)   

När en värdeflödesanalys uppförs måste kundens behov förstås och utifrån detta 
bedöma huruvida de befintliga aktiviteterna skapar värde för kunden. Det ska framgå 
vad som ingår i det aktuella flödet. Det kan vara ett alternativ att fokusera på en 
specifik vara eller tjänst då snabba resultat är efterfrågat.(Keyte & Locher 2008) 
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Figur 4. Symboler som används vid uppförandet av en värdeflödesanalys. (Rother & 
Shook 2005) 

En grundtanke med att genomföra en värdeflödesanalys är att de som utför analysen 
är personer som har god insyn och förståelse för hela processen samt att ledningen i 
processen är väl involverad för att arbetet ska prioriteras och eventuell förändring ska 
vara möjlig. (Sörqvist 2013) 
 
När en process ska kartläggas måste syftet med kartläggningen vara bestämt. Om det 
avser hur processen bör fungera, hur den verkligen fungerar eller hur den är förväntad 
att fungera. Om det är det nuvarande flödet som ska kartläggas ska nya processkartor 
arbetas fram från hur den verkliga situationen ser ut.  

Mätningen kan baseras på kundens behov och efterfrågetakt eller olika tidsbegrepp 
såsom, total genomloppstid ledtid eller värdeskapande tid. När en framtida plan tagits 
fram genomförs förändringarna och dessa förändringar följs sedan upp för att se så att 
önskad effekt är uppnådd. (Keyte & Locher 2008) 
 
För att kunna minska slöseri och korta ledtiden i en process är det nödvändigt att dela 
in tiden i olika begrepp.  

● Processtid är den verkliga tid det tar att genomföra en process eller en aktivitet 
och denna tid kan variera beroende på arbetarens kompetens samt arbetets 
omfattning.   

● Ledtid är den tid från det att det uppstår ett behov hos kunden tills det att 
behovet är tillfredsställt. 

● Ställtid är den tid det tar byta från en arbetsuppgift till en annan, 
omställningstiden. (Keyte & Locher 2008) 
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Ur en värdeflödesanalys kan exempelvis flaskhalsar identifieras. En flaskhals är 
sådant som bromsar processen och bidrar till ett ojämnt flöde. Konsekvensen av en 
flaskhals är att köer och väntan uppstår före aktiviteten samt att glapp kan uppstå efter 
aktiviteten. Köer och glapp tillför inte något värde för kunden (Womack & Jones 
2003). Sådan tid som går åt utan att skapa värde för kunden kallas för icke 
värdeskapande tid. Den tiden kan i sin tur delas in i icke värdeskapande tid som är 
nödvändig för att processen ska fungera och tid som varken behövs eller skapar värde 
för slutprodukten. (Sörqvist 2013) 

För att utreda värdeflödesanalysen utifrån en process nuvarande utseende finns en 
metod som kallas för ”Fem varför” metoden bygger på att hitta grundorsaken till 
varför problem uppstår samt hur aktiviteter som ej skapar värde kan minskas. Att 
ställa sig frågan “varför” fem gånger för att gå till botten med varför problemem 
uppstår och undvika att samma problem inträffar igen. Hitta långsiktiga lösningar och 
undvika suboptimering detta är också en av Likers 14 principer. (Keyte Locher 2008).  

Ett exempel på metoden ”fem varför” inom Lean production är en oljefläck som 
förekommer på ett industrigolv. En vanlig kortsiktig lösning hade varit att städa upp 
fläcken. Men enligt Lean förespråkas att istället välja att gå till botten med 
grundorsaken till fläckens uppkomst. Det vill säga ställa sig frågan varför fläcken har 
hamnat där upprepade gånger tills det att grundorsaken är identifierad. Åtgärder ska 
sedan genomföras för att förhindra att en ny oljefläck uppstår. (Sörqvist 2013). 
 
 

3.2.2 ID waste (Identifiera slöseri) 
Enligt en rapport utgiven av Sveriges byggindustrier framgår det hur kostnaden för att 
uppföra en byggnad i Sverige har ökat kraftigt under senare år. En slutsats som kunde 
dras i rapporten var att majoriteten av de inblandade aktörerna i byggprocessen utför 
en mängd aktiviteter som inte bidrar med något värde till slutresultatet. Rapporten 
pekar på att 30-35% av produktionskostnaden i ett byggprojekt består av slöseri. 
Anledningen till att siffran är så hög är för att slöseri har i rapporten definierats som 
sådana aktiviteter som förbrukar resurser utan att tillföra något värde (Josephson, & 
Saukkoriipi, 2005).  På samma sätt definierade även James P. Womack och Daniel T. 
Jones slöseri i deras summering av grundläggande delar ur Lean filosofin. (Womack 
& Jones 2003)   

En av de viktigaste delarna i TPS är att eliminera slöseri. För att kunna eliminera 
slöseri krävs det att det är tydligt definierat vad slöseri innebär. 
Jeffery Liker delade in slöseri i åtta former och dessa illustreras enligt figur 5 nedan.  

1. Överproduktion, tillverkningen är större än åtgången. 
2. Väntan 
3. Onödiga transporter 
4. Onödigt eller felaktigt utfört arbete (mer arbete än vad kunden kräver) 
5. Onödigt stora lager av råvaror och lager 
6. Onödiga rörelser för medarbetarna 
7. Misstag och korrigeringar som genererar omarbete 
8. Outnyttjad kreativitet genom att medarbetarnas kompetens inte utnyttjas. 

(Liker, 2005) 
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Figur 5. Illustration av de åtta slöserierna (Özaksel 2008) 

3.3 Lean i byggbranschen (Lean construction) 
 
Byggbranschen har länge kritiserats för att vara en konservativ bransch och kraven på 
att bli mer innovativ och nyskapande ökar. Om mängden slöseri skulle kunna minskas 
skulle branschen bli mer resurseffektiv. Detta skulle medföra sänkta byggkostnader 
med ökad produktivitet tack vare frigjorda resurser. (Ingemansson 2012)  
 
Implementering och anpassning av Lean Production har under de sista decennierna 
gjorts för att effektivisera byggbranschen. Ur dessa anpassningar och tillämpningar 
har Lean construction som begrepp vuxit fram. Det har visat sig att introduceringen av 
Lean i byggbranschen har genererat både högre produktivitet och lönsamhet. (Lean 
forum bygg, 2015) 

En starkt bidragande orsak till byggsektorns tröga effektivitietsutveckling är 
avsaknaden av drivkrafter för förändring. I exempelvis japansk bilindustri där arbete 
med effektivisering har varit framgångsrikt har konkurrensen verkat som en 
betydande drivkraft för att driva utvecklingen. Detta är något som generellt inte kan 
anses som gällande för byggbranschen. (Toolanen 2006)  

Byggbranschens effektivitet har varit en aktuell fråga under hela 2000-talet. I en 
undersökning “sega gubbar” utförd av stadskontoret 2009 presenteras bland annat att 
incitamenten för effektivisering, kompetenshöjning och utveckling fortfarande är 
generellt låga hos byggföretagen oavsett konjunkturläge. Undersökningen är en 
uppföljning på en tidigare utredning ifrån 2002 “skärpning gubbar” där branschens 
problem med höga produktionskostnader och ineffektiva processer redovisades. 
Uppföljningen visar på att ingen större attitydförändring har skett i branschen. 
(statskontoret 2009) 
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Josephsson & Saukkoriipi hävdar i en rapport 2009 att en förutsättning för att företag 
och organisationer i byggbranschen skall uppnå långsiktig lönsamhet är att resurser 
effektiviseras och kostnader minskas. I studien är diskussioner gjorda med personer 
som har ledande befattning bland entreprenörer, leverantörer och konsulter. Utifrån 
dessa diskussioner förstärks deras tidigare uppfattning om att det är teoretiskt möjligt 
att halvera kostnaden för hela sektorn. För att lyckas med detta krävs en medvetenhet 
och förändring för hur branschen förbrukar sina resurser. (Josephson, & Saukkoriipi, 
2009).  

I en rapport av Per Erik Eriksson (Eriksson 2010) sammanfattas hur Scania överför 
sitt kunnande inom Lean production från fordonsindustrin in i ett byggprojekt. 
Projektet blev ett pilotprojekt och omfattade en nybyggnation av en provkörningshall 
som Scanias dotterbolag DynaMate låtit utföra. Syftet med projektet var att hitta nya 
arbetssätt och korta ledtider samt minska slöseri. Eriksson har sammanfattat Lean 
construction i sex stycken grundläggande områden enligt nedan, samt hur dessa 
områden har tolkats i Scanias projekt: 

• Reducera slöseri 
Detta gjorde i projektet genom direktupphandling av samtliga entreprenörer  

• Processfokus 
Skapades i form av ekonomiska incitament baserade på gruppens prestationer.  

• Kundfokus 
Skapades genom hög kundnärvaro under såväl projektering som produktion.  

• Ständiga förbättringar  
Förslagslåda fanns tillgänglig på arbetsplatsen där varje förbättringsförslag 
belönade sig. Detta bidrog till att engagemanget ökade bland yrkesarbetarna   

• Samverkansrelationer   
De entreprenörer som handlades upp har tidigare ramavtal med Scania.  
Detta gjordes för att bygga på långsiktiga relationer och bättre samverkan.  
De inblandade aktörerna delar på vinst/förlust baserat på respektive 
omsättning 

• Systemperspektiv 
 

  
Scanias projekt har bidragit till att förståelsen för hur metoder från Lean production 
kunnat överföras in byggbranschen ökats och att metoder från verksamhetsindustrin 
kunnat appliceras i byggprojekt. (Eriksson 2010).   

I en finsk studie från 2012 (Pekuri et al 2012) så har hörnstenarna för en lyckad 
implementering av Lean i byggbranschen tagits fram. Studien är baserad på intervjuer 
som har gjorts med arkitekter, projektledare, projektingenjörer och Leankonsulter.  
Studien resulterade i en lista med en mängd faktorer som ansågs viktiga i en Lean 
implementering. Dessa faktorer sammanställdes i ett antal grundläggande hörnstenar: 
 
-Ledarskap 
Majoriteten av respondenterna i studien ansåg att ledarskapet är den viktigaste faktorn 
som påverkar utgången av en lyckad implementering. En engagerad chef som förstår 
Lean och vad det innebär att vara Lean. En annan aspekt som också ansågs viktig var 
att ledningen stödjer organisationen med de resurser som krävs för en omvandling i 
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form av utbildning externt stöd i form av konsulter, det är också viktigt att dessa 
resurser finns tillgängliga under en längre tid.    
 
-Kompetens 
För att implementera Lean i en verksamhet krävs att samtliga involverade har en 
helhetssyn och är införstådda i vad Lean innebär. Genom att samtliga inblandade har 
förståelse om Lean finns möjligheten att hjälpas åt att se sådant som främjar en 
effektivare organisation. Detta är en svårighet i byggbranschen då projekten ofta 
bedrivs under en pressad tidsplan och tid för utbildning saknas. 
Antalet medarbetare är ofta stor med en mängd olika roller. Det stora antalet 
medarbetare med varierad förståelse för verksamheten gör att det kan vara svårt att 
sprida kunskapen om Lean ut i alla leden i ett projekt. 
 
-Människor 
Det är av stor vikt att de människor som jobbar i organisationen är villiga att arbeta 
med nya koncept och har goda samarbetskunskaper. (Pekuri et al 2012) 
 

3.4  Sammanfattning av valda teorier 
Samtlig teori som har tagits upp har anknytning till Lean och bidrar på ett eller annat 
sätt till ett effektivare flöde. Grundtanken med att implementera Lean i en verksamhet 
är att applicera hela konceptet för att eliminera slöseri och uppnå önskat resultat. Lean 
production har anpassats till byggbranschen och Lean construction har vuxit fram som 
begrepp. Lean filosofin har visat sig ha positiv inverkan i satsningar inom 
byggbranschen. Dock har det i flera fall visat sig att det förväntade resultatet inte har 
uppnåtts. Orsaken till att önskade resultat inte alltid nås är enligt Liker att Lean-
verktygen misslyckas att samverka i ett system.  
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4 Empiri 

4.1 Insamlad data 
Avtalets bakgrund 
Tjänsteleverantörens montering av Ikea-kök i nuvarande projektform startade årsskiftet 
2014-2015. I avtalet är tjänsteleverantören bunden att utföra de tjänster som efterfrågas 
och har endast rätt att neka 2 % av inkomna beställningarna. I figur 6 är det området 
som Jönköpingskontoret ska serva markera med olika färger beroende på zonindelning. 
Området är indelat i zoner som medför olika debitering för transport beroende på zon. 

 

 

Figur 6. Zonkarta över upptagningsområde. 
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4.1.1 Ikea-kök 
Det som utmärker ett Ikea-kök är att alla delar kommer i platta paket och monteras på 
plats. Upphängningen av stommarna består av ett skensystem. Fördelen med denna 
lösning är att skenorna inte ställer samma krav på bakomliggande väggkonstruktion och 
reglarnas placering. Från det att beställningen läggs tar leveransen mellan 4-8 veckor. 

4.1.2 Mättjänst 
Mättjänsten som tjänsteleverantören erbjuder har som mål att ge stöd åt leverantören 
vid beställningsprocessen. I en mättjänst ska en teknisk planritning av rummet ritas upp 
där rummets höjd, bred och djup samt placering på fönster och dörrar ska anges. På 
planritningen ska det också framgå vart inkommande vatten, ventilation och befintligt 
el och avlopp är placerat. I mättjänsten ingår det också att ta reda på vilken konstruktion 
väggarna har där köket ska sitta samt vilken beläggning det är på golvet. För att 
sammanställa informationen i mättjänsten uppförs en planritning som bifogas med ett 
formulär. För att tydliggöra sådant som kan försvåra installationen bifogas relevanta 
fotografier. Mättjänstformulär bifogat i Bilaga 1. 

 

 

 

 

4.1.3 Förbesiktning  
En förbesiktning är en obligatorisk tjänst för kunden om tjänsteleverantören ska erbjuda 
montering. Syftet med förbesiktningen är att beräkna vilka tilläggsarbeten som ska 
göras samt vad som ska ingå i monteringstjänsten. Exempel på vanliga tilläggsarbeten 
är kakel, golv, flytt av fläktkanal samt om rivning av köket ska ingå eller om kunden 
själv river det befintliga köket. Innan förbesiktning skrivs produktlistor ut på den 
preliminära köksleveransen för att kontrollera tidigare uppgifter från mättjänst samt att 
ritningar stämmer överens med verkligheten för att undvika eventuella fel. Utifrån 
förbesiktningen beräknas sedan ett pris som offereras till kunden. Tjänsteleverantören 
ska även agera rådgivare och i dialog med kunden komma överens om vad som passar 
kunden. För att sammanställa förbesiktningen upprättas ett formulär om vad som är 
överenskommet och till formuläret bifogas foton på vyer och nödvändiga detaljer. 
Förbesiktningsformulär bifogat i Bilaga 2 

4.1.4 Hantverksformulär 
Ett hantverksformulär är ett avtal mellan två parter för att säkerställa vad som avtalats 
och vilket arvode som ska betalas ut. Detta avtal upprättas i studerat fall i två exemplar 
och undertecknas av båda kunden och tjänsteleverantören.  
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4.1.5 Statistik 
 
 
 
I tabellen nedan framgår beställda köksmontage i zon Jönköping Januari - Mars  

Jönköping Januari Februari Mars 

Antal köksmontage 4 3 12 

Tabell 1. Antal beställda köksmonteringar Januari-Mars 2015 

I tabellen nedan framgår samtliga beställda tjänster gällande köksprojekt t.om Mars. 

Tjänster i Jönköping bokade t.om Mars.  Antal 

Mättjänst  14 

Förbesiktning 39 

Antal bokade köksmonteringar 19 

Tabell 2. Antal beställda tjänster Januari-Mars 2015 

Endast en av de utförda mättjänsterna har den 24 april lett till beställning av 
köksmontage. Enligt tabell 2 framgår det att 49 % av utförda förbesiktningar leder till 
köksmontage 

 
 

4.2 Intervjuer 
För att kartlägga processen och identifiera problemområden har följande personer 
intervjuvats: 

Ansvarig platschef i Jönköping och Linköping. 
Montör i Jönköping och Linköping 
Säljansvarig på leverantörens sida i Jönköping. 

4.2.1 Hur ser processen ut idag? 
Intervjuer utförda i Jönköping  
Processen startas med att kunden går till Ikea och beskriver sitt behov. Ikea ritar 
tillsammans med kund upp köket i leverantörens egna ritprogram Homeplanner. (Edoff 
2015). 

Platschefen ansvarar för större delen av det administrativa arbetet vilket inkluderar 
offertberäkning, fakturering och planering. En beställning kommer in via mail från 
leverantören i form av en serviceorder. Ordern hanteras sedan i ett mappsystem där 
kunden får ett kundnummer. De olika tjänsterna får olika litteranummer beroende på 
vilken typ av tjänst som beställningen avser. Vid ordermottagningen registreras kunden 
även i basen för ekonomisystemet och en arbetsorder skrivs ut. 
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Magnus Larsson är platschef i Jönköping och utför själv mättjänst och förbesiktning. 
Beroende på vilken typ av beställning som avses kontaktar han kund och bestämmer tid 
för utförande av tjänsten. För att säkerställa måttriktighet, kan kunden välja att beställa 
en mättjänst. Mättjänsten är frivillig för kunden vilket innebär att kunden själv kan 
utföra den. Magnus Larsson ser problem med att kunden själv utför mättjänsten och 
uppskattar att 75 % av de av kunden utförda mättjänsterna innehåller någon form av 
fel.  

Om mättjänsten beställs är det platschefen som utför den och sedan skickas en ritning 
av rummet (köket) i form av handritade ritningar till Ikea i Jönköping. Leverantören 
ritar sedan upp köket alternativt reviderar ritning i Homeplanner. Kunden bestämmer 
tillsammans med Ikea utformningen på köket.  

När kunden är nöjd med utformningen skickar Ikea en beställning på en förbesiktning 
till tjänsteleverantören. Förbesiktningen är obligatorisk för kunden om 
tjänsteleverantören ska utföra köksmontaget. När beställningen är lagd kontaktar 
platschefen kund angående tid för förbesiktningen, detta ska ske inom 48h från det att 
tjänsteleverantören mottagit ordern. Förbesiktningen lägger grunden för 
offertunderlaget som sedan platschefen räknar ihop och mailar offert till kund. Om 
kunden accepterar offerten mailas ett hantverksformulär för kundens påskrift och efter 
påskrift, samt att köksbeställning är gjord är det kundens uppgift att meddela om ett 
preliminärt leveransdatum.  

Vid köksleverans är det kundens ansvar att se till att beställningen stämmer överens 
med leveransen. När detta har kontrollerats och godkänts kontaktas tjänsteleverantören 
och monteringsarbetet kan påbörjas. (Larsson 2015) 

I nuläget har Magnus Larsson valt att avsätta 3 snickare som i stort sett endast utför 
köksmontering. Detta menar han på är det mest lönsamma då snickarna blir inkörda på 
projekten och de ingående arbetsmomenten. 

Magnus Larsson går igenom en arbetsberedning med snickarna före montering då de 
även tillhandahåller beskrivning och ritningar av projektet. I dokumenten framgår 
eventuella tilläggsarbeten såsom rivningsarbeten, kakelsättning, golvläggning etc. 
Dessa arbeten påbörjas i vissa fall även innan köket har levererats, för att påskynda 
processen. Eventuellt UE-arbete samordnas under monteringsskedet till största del av 
montören. I Jönköping har man genom avtal löst att elektriker och rörmokare är samma 
i varje köksprojekt, detta gör att de är inkörda på sina arbetsuppgifter. 
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I tabell 3 återfinns en sammanställning av tider för ingående aktiviteter i processen och 
är hämtade ur intervju med platschef Magnus Larsson.  

Aktiviteter projekteringsskede Processtid* Ledtid** 

Ordermottagning mättjänst 1tim 48tim 

Tid mellan aktiviteter   1-5 dagar 

Mättjänst 3tim  10 dagar 

Tid mellan aktiviteter   5-10 dagar 

Ordermottagning förbesiktning 30min 48tim 

Tid mellan aktiviteter   1-5 dagar 

Förbesiktning 2.5tim 10 dagar 

Tid mellan aktiviteter   10 dagar 

Offert till kund 2tim 3-7 dagar 

Tid mellan aktiviteter   7 dagar 

Hantverksformulär   5 dagar 

Planering 1tim 1 dag 

Leveranstid   4-5 veckor 
*Processtid är den aktiva tidsåtgången för utförandet av aktiviteten. 
**Ledtiden är den tid från att aktiviteten startar fram tills det att aktivitetens syfte är uppfyllt. 
Tabell 3. Tabell över insamlade tider. 

Intervjuer utförda i Linköping 
I Linköping har ansvarig platschef Anders Sandberg intervjuats och en av de skillnader 
som uppmärksammades är gällande ansvarsfördelningen. I Linköping har större ansvar 
lagts på montörerna och de involveras i processen i ett tidigare skede jämfört med 
Jönköpingskontoret. När Ikea skickar en beställning på mättjänst hanteras den av 
platschefen som tar kontakt med kunden och bestämmer en tid när mätningen ska 
utföras. Det är sedan montören som åker ut till kund och utför mättjänsten. 
Informationen skickas sedan till Ikea och används som underlag för uppritning av det 
nya köket. Om kunden väljer att gå vidare och beställer en förbesiktning ansvarar 
montören även för denna.  

I Linköping är det två stycken montörer som arbetar tillsammans för att enbart montera 
kök. Vid mindre monteringar när utrymmet är ett problem arbetar de ensamma för att 
inte vara i vägen för varandra. I intervju med montör påtalas vikten av att städa och 
hålla ordning på arbetsplatsen då arbetet utförs hos kund och hänsyn måste tas till de 
boende.  

Samordning med UE sker i Linköping av platschefen. För att spara in på resor vid 
förbesiktning skickas dokumentation i form av bilder till UE. Detta gör att dessa inte 
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behöver vara på plats för att lämna en offert samt att de är förberedda på jobbet och veta 
vilken utrustning och material som krävs. (Sandberg 2015) 

4.2.2 Vilka förbättringsmöjligheter finns det i den befintliga processen? 
I intervju med Martin Edoff på Ikea tas förslag upp på att erbjuda kunden gratis 
mättjänst. Han menar på att detta skulle bidra till en mer tillförlitlig uppritning tidigare 
i processen. I dagsläget uppstår ofta ändringar efter förbesiktning, vilket inte tillför 
värde för någon inblandad part. Större ändringar efter förbesiktning innebär att kunden 
ombeds besöka varuhus igen för revideringar. En ny ritning behöver då tas fram och 
med detta ändras även tjänsteleverantörens förutsättningar. (Edoff 2015) 

Under flera projekt har montörerna inte tillhandahållit den senaste versionen av 
ritningar när de har kommit till kund. Detta uppstår då revideringar görs efter 
beställning, något som enligt avtalet inte borde vara möjligt. Detta kan under projektet 
leda till att tjänsteleverantören behöver göra ändringar och bidrar till omarbete. 
(Montörer Linköping, Jönköping, samt Larsson). 

Att ha ritningar samlade på Ipad har diskuterats. I intervju med montör i Linköping sågs 
detta som en möjlighet att lösa problemet med att alltid ha rätt version av ritningar. 
Förslaget innebar dock en omställning i arbetssätt och kommer antagligen medföra nya 
tekniska svårigheter. (Montör Linköping) 

Reklamationer, fel och avsaknad i leveransen behandlas i dagsläget på samma sätt för 
tjänsteleverantören som för en privatkund. I Linköping har man valt att låta kunden 
ansvara för att dessa problem blir lösta. I de fall kunden inte har möjlighet att utföra 
detta, meddelas att extra kostnad kommer att uppstå för kund. (Sandberg 2015) 

Montörerna i Jönköping ser inga problem med att ta större ansvar för både mättjänst 
och förbesiktning om tid avsätts för detta. De tycker dock att det upplägget som är idag 
fungerar bra. 

Anders Sandberg Linköping berättar i intervju att tankar finns på att ta fram 
schablonmässiga riktpris till montören att ha med redan vid förbesiktningen och genom 
detta kunna ge kunden en enkel prisbild i ett tidigt skede. Detta menar Anders skulle 
förmedla kunden en tydligare översiktsbild och underlätta hans offertarbete i form av 
onödigt beräkningsarbete av de fall projektens omfattning inte stämmer överens med 
kundens budget. I intervjun framgår det även att ett “nöjd kund” formulär håller på att 
tas fram. Formulärets syfte är att följa upp projekten genom att kunden fyller i sina 
åsikter och synpunkter angående projektets genomförande. Genom att ta del av dessa 
åsikter har tjänsteleverantören en möjlighet att förbättra sitt arbete menar Anders 
Sandberg. 

Peab har diskuterat möjligheten att låta montörerna använda sig av Ikeas Homeplanner 
och genom detta kunna rita upp köket redan vid mättjänsten/ förbesiktningen. Martin 
Edoff menar dock på att uppretandet från en handritad 2D skiss till programmet är en 
liten arbetsinsats för personalen på köksavdelningen då de har god kunskap om 
programmet. Homeplanner är ett webbaserat program som bygger på att kunden har ett 
inloggningsnamn. Detta försvårar arbetet för att en tredje part skall kunna rita eller 
revidera i ritningen, utan att lösenord skall behöva lämnas ut. 
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Ett problem som montörerna i Jönköping såg var den stora mängden emballage som 
måste köras iväg.  

Före avtalet diskuterades problem med skillnad mellan arbetstiderna hos parterna.  Ikea 
har sitt varuhus öppet sju dagar i veckan medan Peab endast jobbar vardagar 7.00-16.00. 
Kunderna förväntar sig att Peab ska vara tillgängliga, detta skapar även problem med 
semestern. (montör Jönköping) 

4.3 Sammanfattning av insamlad empiri 
Genom kartläggning av processen på de olika avdelningarna har skillnader gällande 
ansvarsfördelning mellan tjänstemän och yrkesarbetare observerats. I Linköping läggs 
större ansvar på montörerna i projekten. Montörerna är i Linköping tidigt involverade i 
processen och utför både mättjänst, förbesiktning och montering.  

Några av de förbättringsområden som identifierades under datainsamlingen har 
sammanställts nedan. 

Förståelse för branschskillander mellan entreprenör och leverantörer. 
På grund av parternas olika arbetstider uppstår problem. Exempel som tas upp kan vara 
svårigheten att få tag i nytt material då leverantören har stängt. Leverantörens 
försäljning är störst under helgtid. Detta medför att en entreprenörens orderinkorg ökas 
kraftigt under helgen och bidrar till en hög arbetsbelastning i början av veckan.   

Kundens utförande av mättjänst  
I de flesta fall utför kunden själv sin uppmätning av rummet. I dessa fall har det visat 
sig att ca 75 % av ritningarna i mer eller mindre utsträckning inte överensstämmer med 
verkligheten. Detta medför att revideringar krävs efter förbesiktning. Revideringarna 
bidrar till onödigt merarbete och förlänger processen.  

Projektering 
I samtliga intervjuer på entreprenörens sida framkommer någon typ av anmärkning 
gällande projekteringsskedet. Fel som har uppmärksammats är följande: 

● Entreprenören har inte erhållit senaste versionen av ritningarna. Revideringar 
som har gjorts har inte meddelats entreprenören.  

● Skåpsmärkningar har bortfallit, vilket förlänger tiden för uppsortering i 
monteringsfasen. 

 

 

Leveranser 
Vid i stort sett varje installation uppkommer det någon gång att någon produkt saknas, 
alternativt har skadats. Detta medför att kunden eller entreprenören måste uppsöka 
varuhus för att reda ut detta problem. Om kunden inte skulle ha möjlighet att hämta 
produkten kräver det att Peab gör detta. På varuhuset behandlas entreprenörens ärende 
på samma sätt som en privatperson, vilket medför transportkostnader och outnyttjade 
resurser i form av väntan.   
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Arbetsbelastning 
De inledande månaderna sedan avtalet har trätt i kraft har en procentuell ökning av 
köksmonteringar i Jönköping skett med 300 % mellan Mars och April månad. 

Utförande av Mättjänst/ Förbesiktning 
I dagsläget innefattar processen både mättjänst och förbesiktning. Mättjänsten är inte 
obligatorisk för kunden och medför en kostnad. Det har visat sig att kunden istället 
väljer att spara in på mättjänsten och utföra den på egen hand. Ur intervju med ansvarig 
platschef och genom insamlade dokument visade det sig att flera delar i formuläret av 
mättjänsten återkom i förbesiktningen.  
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5 Analys och resultat 

5.1 Värdeflödesanalys 
För att kunna identifiera förbättringsmöjligheter måste den befintliga processen 
kartläggas enligt Keyte & Locher. Kartläggning ska göras utifrån det faktiska läget, det 
vill säga inte utifrån hur det teoretiskt borde se ut. 

Kartläggningen har sedan kompletterats med tidsangivelser till varje aktivitet för att 
skapa en värdeflödesanalys. En värdeflödesanalys består av tider både i form processtid 
och ledtid. Detta har gjorts utifrån tidsangivelser hämtade ur intervju med ansvarig 
platschef för de två avdelningarna. 

Värdeflödesanalysen är uppförd med utgångspunktenen att samtliga tjänster beställs, 
(mättjänst, förbesiktning och montering) enligt figur 7. Dessa steg förklaras nedan 

Kund kontaktar leverantör 
Kund besöker leverantörens varuhus och förklarar sitt behov. I vissa fall har då kunden 
redan mätt upp rummet. Om inte så erbjuds kunden mättjänst.  

Ordermottagning mättjänst 
Tjänsteleverantören tar elektroniskt emot order gällande mättjänst från leverantör. 
Ordern hanteras i ett mappsystem där kunden får ett kundnummer och registreras i 
basen för ekonomisystemet. Efter detta skrivs en arbetsorder ut. När registreringen har 
gjorts och arbetsordern är utskriven levereras ärendet vidare internt för kontakt med 
kund och utförande av tjänsten. Kontakten med kund för tidsbokning ska ske inom 48 
timmar efter det att tjänsteleverantören mottagit ordern. Arbetet med att sammanställa 
orderna och boka tid med kund uppskattas till 30 min. Ledtiden tills det att mättjänsten 
utförs ligger i intervallet 1-5 dagar.  

Mättjänst 
Peab utför mättjänst hos kund tjänsten resulterar i ett ifyllt dokument, samt skisser på 
plan och väggvyer. Arbetet med mättjänsten hos kund beräknas ta 1 timme och arbetet 
att sammanställa måtten och uppföra en ritning som ska skickas vidare till kund och 
leverantör beräknas ta lika lång tid. Transporttiden från kontoret till kund har beräknats 
till en genomsnittstid på 1 timme inom zon ett vilket resulterar i en total processtid på 
3 timmar. Tiden från det att mättjänsten utförs tills det att dokumenten sammanställs 
och skickas vidare beräknas ta upp till 10 dagar på grund av den höga 
arbetsbelastningen.    

Köksplanering 
Kunden ritar tillsammans med Ikea upp köket efter önskemål på närmaste varuhus. 
Detta resulterar i handlingar i form av köksritningar och produktspecifikation 

Ordermottagning förbesiktning. 
Tjänsteleverantören erhåller en order av beställd förbesiktning. Ordermottagningen 
innehåller färdiga köksritningar samt produktlistor. Inom 48 timmar ska Peab kontakta 
kund för tidsbokning.  
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Förbesiktning 
Förbesiktningen är en kontroll av att tidigare mått och placeringar överensstämmer med 
verkligheten. Den aktiva tiden för förbesiktningen beräknas till 2,5 timmar och från det 
att förbesiktningen utförs tills det att den skickas vidare till kund och leverantör tar upp 
till 10 dagar. 

Revideringar 
Om förbesiktningen resulterar i större reviderings-behov av köksutformning, ombeds 
kund att uppsöka närmaste varuhus för att lösa dessa. Detta medför att nya ritningar för 
köket görs och skickas därefter till Peab. 

Offert 
Det aktiva arbetet med att beräkna en offert beräknas ta 2 tim i genomsnitt. Ledtiden 
beräknas till 5 dagar där tiden för UE att beräkna ett pris är inkluderad.  

Köksbeställning 
Efter förbesiktningen beroende på eventuella revideringar som uppkommer efter 
förbesiktning så är processen framme i beställningsskede. Kunden beställer köket från 
Ikea, och efter erhållen offert från Peab beställs även monteringstjänsten. Efter 
accepterad offert skickas ett hantverksformulär till kund, där det framgår vad tjänsten 
avser samt arvode. Genom att kunden undertecknar detta sker beställning.  

Planering 
Det är kundens ansvar att meddela Peab om preliminärt leveransdatum. Datumet 
planeras sedan in i förhållande till övrigt lagda beställningar. 
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5.2 Analys av nuläge 
I värdeflödesanlysen kan konstateras att i samtliga ingående aktiviteter uppstår det en 
hög ledtid i förhållande till processtid. Detta bidrar till att glapp bildas i form av onödig 
lagerhållning av ordrar. Vid ordermottagning inträffar köer av ordrar som behandlas i 
ordning utefter när de kom in. Detta är en identifierad flaskhals och bör enligt Womack 
& Jones teori utjämnas. Anledningen till att flaskhalsen uppstår är brist på resurser som 
gör att ett ojämnt flöde uppstår och kö bildas. I och med den ökade försäljningsvolymen 
kan en sådan flaskhals bidra till att ställda tidskrav blir svåra att klara av.  

En ledtid avser den tiden från det att behovet hos kund uppstår till dess att behovet är 
uppfyllt. (Keyte & Locher 2008). I nuläget har den aktuella processen tidsberäknats till 
84 dagar (exklusive montering) enligt figur 7. 

Ledtiden vid aktiviteten mättjänst och förbesiktning är 10 dagar. Detta beror på stor 
volym av ordrar i förhållande till tillsatta resurser. Idag är endast en person ansvarig 
för att utföra dessa tjänster. Detta är en flaskhals och bidrar till att köer bildas. En av 
Likers 14 principer beskriver vikten av att ha en jämn arbetsbelastning för att undvika 
flaskhalsar. 

Involvera människor 
En av Likers 14 principer är att arbeta mot ständiga förbättringar. Detta benämns inom 
Lean-teorin som Kaizen och är det Japanska ordet för just ständiga förbättringar. I detta 
innefattar det att involvera och utbilda medarbetare och genom ansvarsöverlåtande öka 
motivation och engagemang. Ett “nöjd kund” formulär är hos tjänsteleverantören ett 
förslag som skulle kunna skapa möjlighet att följa upp projekten och på så sätt att 
identifiera de delar som kan förbättras utifrån kundens ögon.  

I Linköping har tjänsteleverantörens ledning valt att involvera montörerna i ett tidigt 
skede i processen genom att låta dem utföra mättjänst och förbesiktning. Detta 
upplägg avlastar platschefen samt bidrar till att montörerna redan före monteringsstart 
är insatta i projektet och på så sätt minskas ställtiden i monteringsskedet. Det är av 
stor vikt att människor i organisationen är villiga att arbeta med nya koncept och har 
goda samarbetskunskaper konstaterades som en av hörnstenarna i Pekuris studie från 
2012. (Pekuri et al 2012) 

Motargumentet skulle kunna vara att ett för stort ansvar och beslutfattande läggs på 
montören. Genom att låta montören utföra förbesiktning och mättjänst uppstår avbrott 
i monteringsskedet eftersom montören måste ställa om sitt arbete. Detta kan enligt 
Liker ses som suboptimering då monteringen i ett sådant fall blir lidande. I intervju 
med montör framkommer det att de inte skulle se något problem med att ta ett större 
ansvar i processen om tid avsattes för detta. Att inte involvera medarbetare och 
utnyttja deras kreativitet klassas enligt Liker som slöseri.  

För att undvika suboptimering bör istället ytterligare resurser på tjänstemannasidan 
tillsättas för att undvika att andra delar i processen blir lidande.   

Anders Sandberg i Linköping meddelar att det redan nu finns planer på att ta fram 
schablonmässiga priser för material och åtgärder vid tilläggsarbeten. Detta skulle göra 
att tjänsteleverantören i ett tidigare stadie kan förmedla till kund vilka kostnader olika 
åtgärder eller materialval medför. En av Likers principer säger just detta, att en process 
ska utformas så att kvaliteten blir rätt från början.   
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Att göra en kund medveten om kostnader kring olika åtgärder och i ett tidigt skede 
minskas risken att offertberäkna i “onödan”, samt minska andelen offertjusteringar. 
Överproduktion är enligt Likers 14 principer en typ av slöseri och bör elimineras då 
detta inte skapar något värde för kunden. Lean handlar om att leverera just den mängd 
och kvalitet som kunden kräver, varken mer eller mindre. 

Ur de intervjuer som har genomförts har det varit återkommande problem som har 
uppstått på grund av bristande kommunikation. Genom att involvera montören i ett 
tidigt skede kortas informationsled mellan beställare och tjänsteleverantör vilket 
medför att risken för kommunikationsfel minskas. Konsekvenser av detta kan leda till 
misstag och korrigeringar vilket enligt Liker benämns som slöseri. 

Väntan-slöseri.  

Att rätt mängd levereras i rätt tid är en av grundpelarna i Taiichi Ohno TPS-hus. 
Enligt Likers första princip skall alla problem som uppstår lösas långsiktigt genom att 
identifiera orsaken till varför problemet uppstått och undvika att samma problem 
uppstår igen. I Lean kan grundorsaken till problem identifieras genom att ställa frågan 
”varför?” upprepade gånger för att gå till botten med ett problem. 
 
 
Enligt avtalet är det kundens ansvar att kontrollera att det är rätt mängd och produkter 
som har levererats. Nästkommande fråga bör då vara ”varför” rätt mängd inte 
levererades. Oavsett om problemområdet rör felaktiga leveranser eller bristfällig 
projektering, bör samma frågeställning upprepas för att eliminera risken för att de 
inträffar igen. Frågeställningen resulterade i att en vanlig orsak till att det förekommer 
avsaknad av produkter i leveranserna kan bero på bristande utbildning hos 
leverantörens säljare. Utbildningar är något som håller på att genomföras för att öka 
säljarnas kunskap gällande montering.  

Vid intervju med platschef i Jönköping framgick att i ca 75 % av projekten där kunden 
själv utfört mättjänst innehöll någon form av fel. För att undvika omarbete diskuterades 
att erbjuda kunden kostnadsfri mättjänst. Ett sådant förslag skulle medföra att fler 
beställer tjänsten och får hjälp med mätningen. Idag är processen utformad så att 
kundens egenutförda arbete kontrolleras innan den slutliga köksbeställningen görs. 
Enligt statistik på utförda mättjänster i relation till hur många kök som monterats är 
detta en tjänst som utnyttjas dåligt av kunden. Om istället mättjänsten utnyttjas och 
arbetet utförs rätt från början sparas tid som annars går åt till att utföra omarbete och 
korrigera felaktigheterna. Detta är en av grundprinciperna i Lean Production och 
handlar om att bygga in kvalité från början för att undvika omarbete.   

Ett alternativ för att minska ledtid och säkerställa måttriktighet är att kombinera 
mättjänst och förbesiktning. Idag är formulären utformade så att tjänsterna upprepas 
och detta medför dubbelarbete. Genom analys av förbesiktningsprotokollet har det 
konstaterats att samtliga punkter hade kunnat utföras i ett tidigare skede redan innan 
uppritningen av köket sker. Om förbesiktningen skulle kombineras med mättjänsten 
hade ledtiden kunnat kortas ner och aktiviteter helt tas bort. Underlaget hade sedan legat 
till grund för offertberäkningen utan att ytterligare ett besök hos kunden skulle vara 
nödvändigt. En sådan förändring hade också löst problemet med den dåligt utnyttjande 
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mättjänsten genom att den kombinerade tjänsten nu blir obligatorisk och helt eliminerat 
projekteringsfel som beror på kunden.   

De mindre frågor och kompletterande uppgifter som uppstår skulle kunna lösas genom 
kontakt via telefon eller mail. På så sätt skulle överproduktion samt onödiga transporter 
minskas vilket är två identifierade slöserier enligt Taiichi Ohno. Detta skulle även 
kunna minska transporter. Den kombinerade tjänsten skulle medföra en något mer 
omfattande mättjänst, dock skulle den totala ledtiden enligt värdeflödesanalysen (figur 
8) kunna minskas.  

Lean-filosofin baseras på långsiktiga lösningar för att på sikt skapa en effektiv process. 
Avtalet gällande montering av Ikeakök är tänkt som ett långsiktigt samarbete. Det är 
därför av stor vikt att se ett helhetsperspektiv och undvika suboptimering genom att 
istället ta fram långsiktigt hållbara lösningar. 

Utifrån de förbättringsområden som har identifierats har ett framtida tillstånd ritats upp 
enligt figur 9. I det nya tillståndet har ett förslag på en kombinerad 
mättjänst/förbesiktning uppförts enligt figur 8. För att säkerställa informationen i denna 
tjänst har aktiviteten ”återkoppla till kund” lagts till där det finns utrymme för 
eventuella frågor gällande offertunderlaget.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Åtgärder för framtida tillstånd
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Efterfrågan: 3kök/vecka

x1

Återkoppling till kund

P/T= 30 min 
L/T = 2 dagar

5 dagar

Preliminärt lev‐
datum från 

kund
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5.3 Frågeställning 1 
Hur ser tjänsteleverantörens processer gällande köksprojekt ut idag? 
Genom kvalitativa intervjuer med ansvarig platschef i Jönköping respektive Linköping 
har processen kartlagts. Processen har delats in i projekteringsskede och 
produktionsskede enligt figur 10 och 11. 
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5.4 Frågeställning 2 
Vilka förbättringsmöjligheter finns det i den befintliga processen? 
Identifierade problemområden:  
Projektering  
De fel som har identifierats i den befintliga processen är främst gällande felaktiga 
ritningar. Dessa fel beror till stor del av bristande kommunikation mellan entreprenör 
och leverantör. Det har varit vanligt förekommande att de ritningar som har används 
vid monteringen inte har varit av den senaste versionen.    
 
Mättjänst  
Mättjänsten är dåligt utnyttjad i och med att den är frivillig och att den bidrar till en 
ökad kostnad för kunden. Detta medför att kunden istället väljer att utföra tjänsten själv. 
75 % av kundens utförda mättjänster innehåller någon form av felaktigheter.   
 
Förbesiktning  
I förbesiktningen kontrolleras den tidigare utförda mättjänsten och detta kan ses som 
dubbelarbete och icke värdeskapande. 

 
Leveranser  
Det är vanligt förekommande att köksleveranserna innehåller någon form av fel, 
avsaknad av produkt eller skadad del. Hanteringen av reservdelar och reklamationer 
som uppstår är sedan tidskrävande och omständlig. 

   
Arbetsfördelning  
Med hjälp av den uppförda värdeflödesanalysen har köbildning identifierats på grund 
av resursbrist. Ökade försäljningsvolymer bidrar till att kö bildas vid ordermottagning, 
mättjänst och förbesiktning enligt figur 8. 
 

5.5 Frågeställning 3 

Hur skulle verktyg från Lean kunna tillämpas för att åstadkomma en effektivare 
process i denna typ av projekt?    

Korrekt projektering 
För att identifiera och i framtiden undvika fel i projekteringsskedet finns det inom Lean 
en metod som kallas för ”5 varför”. Metoden handlar om att hitta grundorsaken till ett 
problem och är en möjlig metod för att minska felaktigheter i projekteringsskedet. En 
av grunderna i Lean är att göra rätt från början och enbart bygga in kvalitet. Genom att 
låta tjänsteleverantören utföra mättjänst skulle mängden fel i projektering minskas. 
Kaizen är en del av Lean och innebär att ständigt utvecklas och involvera medarbetare 
samt förbättra samarbete med inblandade parter. För att öka förståelsen branscherna 
emellan är uppföljning och kontinuerliga möten av stor vikt för att gemensamt nå 
målen. Utbildning av leverantörens säljare för att öka kunskapen och förståelsen 
gällande monteringsskedet skulle bidra till att fel undviks. 
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Leveranser  
De problem som har påvisats i rapporten gällande leveranser kan lösas genom att 
identifiera grundorsaken till problemet. Att kortsiktigt lösa problem genom att 
exempelvis hämta de delar som saknas löser problem tillfälligt men är ingen långsiktig 
lösning och kallas för suboptimering enligt Liker.  

Mättjänst och Förbesiktning.  
Lean handlar om att eliminera icke värdeskapande aktiviteter och korta ledtider för 
kunden. Utifrån värdeflödesanalysen av det nuvarande tillståndet har långa ledtider 
uppmärksammats. Detta tillsammans med analys av insamlade dokument resulterade i 
att dubbelarbete har identifierats i mättjänst och förbesiktning. Genom att kombinera 
dessa tjänster skulle ett effektivare framtida flöde kunna uppnås med kortad ledtid och 
reducering av glapp. Se figur 9. 

Arbetsfördelning  
De flaskhalsar som har identifierats utifrån värdeflödesanalysen beror till stor del av 
resursbrist vid vissa aktiviteter. Köer bildas vid ordermottagning hos tjänsteleverantör 
vid inkommande ordrar. Detta i form av ökad väntetid på tjänsteutförandet. För att 
skapa ett jämnt flöde och kunna leva upp till kundens efterfrågan enligt Likers 14 
priniciper krävs att resurser tillsätts alternativt effektiviseras för att jämna ut 
arbetsbelastningen.  

 

5.6 Koppling till målet 
Målet har varit att kartlägga en tjänsteleverantörs processer gällande köksprojekt samt 
identifiera slöseri och utreda hur verktyg från Lean skulle kunna tillämpas för en 
effektivare process. Genom den framtagna processkartan har en tydlig bild av det 
aktuella läget skapats. Processkartan har sedan legat till grund för den uppförda 
värdeflödesanalysen som synliggör aktiviteternas ledtid respektive processtid i nuläget. 
Nulägeskartan har tillsammans med intervjumaterialet används för att identifiera 
problemområden och slöseri. För att sedan ge förslag till förbättring har de identifierade 
slöseriet analyserats utifrån ett Leanperspektiv och ett förslag på ett nytt framtida flöde 
ritats upp.    
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6 Diskussion och slutsatser 

6.1 Resultatdiskussion 
Resultatet i rapporten är baserat på information hämtat ur en fallstudie och visar på att 
den studerade processen innehåller icke värdeskapande aktiviteter. Dessa aktiviteter 
kan klassas som slöseri och stärker tidigare studier som pekar på att uppemot 30-35% 
av den totala produktionskostnaden i ett projekt kan klassas som slöseri. (Josephson, 
& Saukkoriipi, 2005)  
 
Värde skapas genom att minimera tiden från beställning till dess att kundens behov är 
uppfyllt (Modig & Åhlström 2011). Genom att ta bort de icke värdeskapande 
aktiviteterna i den studerade processen har ett nytt framtida flöde tagits fram med en 
reducerad ledtid. 
Kan dessa icke värdeskapande resurser istället användas för att producera värde skulle 
processens produktivitet öka och på så sett generera en ökad lönsamhet.  
 
Grundtanken med att genomföra en värdeflödesanalys är att de som utför analysen är 
personer som har god insyn och förståelse för hela processen samt att ledningen i 
processen är väl involverad för att arbetet ska prioriteras och eventuell förändring ska 
vara möjlig. (Sörqvist 2013) Genom de intervjuer som har gjorts har en god förståelse 
för processen skapats med hög reliabilitet då faktiska problem har synliggjorts. 
Värdeflödesanalysens mätetal baseras på tider hämtade ur intervjuer, detta skulle 
kunna medföra lägre reliabilitet än tider som bygger på statistik och faktiska 
mätningar. 
 
Resultatet av rapporten speglar den stora mängd slöseri som finns i byggbranschen 
idag. Ett hinder som ofta påträffas i utvecklingen med effektivisering är paradoxen 
som säger att förbättringsarbete leder till ökat slöseri. En grundförutsättning i Lean-
filosofin är att ständigt jobba mot förbättringar och basera sina beslut på långsiktigt 
tänkande även om det sker på bekostnad av kortsiktiga mål (Liker 2004).  

Vi inser att svaren på hur verktyg från Lean går att tillämpa för att skapa en 
effektivare process ger vissa generella svar och inte besvarar utförligt storleken på 
förbättringsresultat. Vi kan dock se att det inom Lean finns metoder för att förbättra 
samtliga problemområden som har identifierats. Verktyg från Lean kan användas i 
olika varianter och bygger till stor del på att hitta en metod som anpassas till 
verksamheten.  

Vi inser svårigheten med att anpassa Lean i en projektorienterad bransch där varje 
projekt är unikt och det är svårt att hitta en standard som är gällande i samtliga 
projekt. I det studerade samarbetet mellan de två parterna är det till stor del 
återkommande arbete där det finns utrymme för att arbeta fram effektiva processer. 
Ett arbete med Lean grundar sig i att ständigt utveckla sitt arbete för att undvika 
slöseri.  

Rapporten grundar sig i en projekttyp som är oprövad för de inblandade vilket har 
bidragit till att vissa problem i processen har varit svåra att identifiera. Detta beror till 
stor del på att de inblandade ser på dessa problem som ”barnsjukdomar” och inte 
väljer att ta upp dessa. Om processen istället studerats i ett senare skede hade den 
förmodligen bidragit till mer trovärdiga resultat med högre reliabilitet.  
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Författarna tror att rapporten kan fungera som en hjälp för att identifiera slöseri i 
byggprojekt, genom att grundligt kartlägga de aktiviteter som ingår i en process. Att 
sedan utifrån dessa hitta åtgärder för effektivisering. 

De förbättringsområden som identifierats i rapporten anses generella och 
återkommande i liknande typer av byggprojekt. 

 

6.2 Metoddiskussion 
Att utföra studien som en fallstudie med fokus på kvalitativa intervjuer har gett en tydlig 
bild av hur processen ser ut i dagsläget. Att utföra intervjuer för att kartlägga processen 
och identifiera problemområden har bidragit till att den aktuella processen har kartlagts 
och att faktiska problem har identifierats.  

Detta är en kvalitativ studie där en stor del av datainsamlingen bygger på material 
hämtat ifrån kvalitativa intervjuer. För att ytterligare bredda intaget av information hade 
intervju med kund ha gjorts. Fler intervjuer hade kunnat utföras med ytterligare ett 
kontor för att stärka det uppnådda resultatet. Den uppförda värdeflödesanalysen 
behandlar endast projekteringsskedet. Anledningen till detta var för att det var där störst 
förbättringsmöjligheter sågs. Värdeflödesanalysens mätetal är beräknade som genom-
snittstider detta har resulterat i att de framtagna mätresultatens autenticitet kan variera.     

För att öka trovärdigheten av resultat rörande tider och tydligare identifiera slöseri hade 
mer uppföljningsstatistik alternativt egna mätningar säkerställt resultatets trovärdighet.  

6.3 Begränsningar 
Arbetet har avgränsats till hur en tjänsteleverantörs processer gällande ett köksprojekt 
ser ut. Anledningen till att arbetet har avgränsats till köksprojekt är att köksprojekt anses 
som de mest komplexa av de monteringstjänster som erbjuds i det aktuella avtalet. De 
olika tjänsternas omfattning och komplexitet tror vi skulle medföra viss skillnad i 
resultat. Dock anser vi att flera av de i rapporten identifierade problemområden är 
sådana som kan återkomma i liknande typer av monteringsprojekt där tjänste-
leverantören styrs av en leverantör. Studien har resulterat i kommunikationsproblem 
mellan leverantör och tjänsteleverantör som anses kunna återfinnas i liknande 
nystartade avtal med denna projektform. 
 

6.4 Slutsatser och rekommendationer 
Problembeskrivningen bygger på olika former av slöseri och vikten av att uppnå en 
effektivare process i en hårt konkurrensstyrd byggbransch. Idag beräknas ca 30-35% av 
ett projekts produktionskostnader bestå av olika former av slöseri. Resultatet av 
rapporten visar på identifiering av slöseri i processen samt utifrån Lean Production hitta 
metoder som kan effektivisera och anpassas för denna typ av projekt. 

I rapporten har: 

● Processen gällande köksprojekt kartlagts. 
● Olika former av slöseri identifierats. 
● Verktyg från Lean analyserats för att minimera slöseri. 
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Detta har lett till förslag på: 

● Reducerade ledtider genom kombinerade aktiviteter. 
● Kortare processtider genom effektivisering av processen. 
● Metoder för långsiktiga lösningar för att på sikt uppnå en effektivare process. 

 
Slutsatsen av arbetet är att processen innehåller slöseri och förbättringsåtgärder med 
hjälp av nämnda teorier bedöms vara möjligt. 

6.5 Förslag till vidare forskning 
För vidare forskning skulle de resultat som uppnåtts kunna användas som utgångspunkt 
för en eventuell åtgärdsplan. I rapporten har verktyg och metoder tagits fram för hur 
slöseri skulle kunna minskas och hur ett effektivare flöde skulle kunna uppnås. Det har 
konstaterats att det finns flera områden med utrymme för förbättring. I en vidare studie 
skulle dessa metoder kunna granskas och eventuellt appliceras i verksamheten för att 
se vilka resultat en förändring skulle ge. Där identifierade flaskhalsar uppstår bör 
resursfördelningen omprioriteras alternativt nya resurser tillsättas. För att utreda 
huruvida detta är en ekonomisk hållbar lösning bör vidare beräkningar göras när mer 
statistik finns att tillgå.  
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Ordernummer:
Kundnamn:

kontrollpunkter

1 Takhöjd cm

Övrigt (snedtak, mm)

2 Väggar Placering enl. skiss Planritning
Konstruktion (gips, träreglar, etc.)

3 Dörrar inkl foder Placering enl. skisser Planritning och Väggvyer

Dörrhängning enligt skiss Planritning

 (dra dörren mot dig, gångjärnen sitter då på vänster eller höger sida = hängning)

4 Fönster inkl foder Placering enl. skisser Planritning och Väggvyer

Höjd från golvet cm
(från golvet till undersida fönsterbräda)

5 Golvbeläggning Vad är det idag

Skall den bytas
(bygger den nya mer på höjden)

5 Installationer Placering vägguttag Ange på Planritning och Väggvyer 
(Måttsätt i sida och höjd)

Är det 220V eller 380V till spisen

Placering inkommande vatten Ange på Planritning

Placering avlopp Ange på Planritning

Placering ventilation från spisfläkt Ange på Planritning

Placering frånluftsventiler Ange på Planritning och Väggvyer 

5 Dokumentation Foto elcentral

Foto avloppsavsättn.

Foto på väggarna (A‐D)

Foto på intransportväg

(entrédörr, hall, mm)

7 Övrigt Är imkanalen godkänd ?

Är det enl. Brf. :ens regler ?

Rita och förtydliga på baksidan vid behov

Mättjänst
0
0



Ordernummer:
Kundnamn:

Ingående arbeten: Ja N
ej

1 Rivning: Befintligt kök

2 Takanslutning (upp till 15 cm ingår)

3 Vitvaror Stämmer VU placering

Tillräcklig elkraft 

Annat fabrikat

4 Kontrollpunkter Montageplats

Mtrl. Upplag

Räta vinklar i hörn

Konstruktion väggar

Måttkontroll kök

Belysning skåp Markera på köksuppställn. vilka skåp

Huvudavstängning vatten

Finns ballofixer DB skåp

Placering elcentral

5 Dokumentation Foto intransportväg

Foto köksvyer (enl. mall)

Foto elcentral

Foto avloppsavsättn.

Övrigt

Övrigt

6 Funktion Hinder öppn luckor/lådor

Övrigt

7 Fråga kunden Är imkanalen godkänd ?

Är det enl. Brf. :ens regler ?

8 Arbetsmiljö Kommer kunden att utföra vissa arbeten med annan UE ?
Informera kunden om dess ansvar!

Tillkommande arbeten:

Ja N
ej

O
ffe

rt

Förbesiktning
0
0



9 Rivning Golvbeläggning

Kakel

Miljösanering

10 Kompletterande EL
installationer VS

Ventilation

Övrigt

11 Bygg Takanslutning ( > 8 cm )

Snedvägg i hörn

Riktning vägg

Kompl. Vägg (gips, mm)

Fuktskada

Riktning golv

Övrig ombyggnation Ange på baksidan omfattning

12 Stänkskydd

Yta m2

Kunden köper mtrl. Själv Offert lämnas efter att kund angivit typ av material

13 Golvbeläggning Mtrl.

Yta m2

Mtrl.

Yta m2

Kunden köper mtrl. Själv Offert lämnas efter att kund angivit typ av material

14 Målning Mtrl.

Yta m2

Kunden köper mtrl. Själv Offert lämnas efter att kund angivit typ av material

15 Avrådan:

Rita och förtydliga på baksidan vid behov
Om tidigare mättjänst inte är utförd bör uppritning av plan och väggvyer utföras på bifogade rutblad.
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Referensobjekt
Lean Forum Bygg har skapat en referensbank i syfte sprida 
kunskap och förståelse för hur lean effektiviserar byggandet i 
Sverige. Då begreppet lean är relativt nytt inom byggbranschen i 
Sverige behövs en referensbank för att visa på och föra samman 
”best practice” och bra tips på hur vi kan arbeta för att effektivisera 
vår produktion.

Lean-begreppet omfattar en stor variation av olika typer av 
effektiviseringsåtgärder. Listan nedan kan fungera som stöd och 
inspiration för att identifiera goda exempel i er egen organisation

Eliminera slöseri i produktionen

Det finns många olika former av slöseri som till exempel väntan, 
överproduktion, lager, omarbeta, onödiga transporter, outnyttjad 
kreativitet, överarbete och rörelse.

En studie (september, 2005) av Per-Erik Josephson och Lasse 
Saukkoriipi visar att slöseriet inom byggsektorn uppgår till 30-35% 
av projektets produktionskostnad.

Processorienterad produktion

Generellt anser tillverkningsindustrin att det är dyrt att driva sin 
verksamhet i projektform, eftersom det ofta resulterar i höga 
produktutvecklingskostnader, låg standardiseringsgrad, förlorat 
kunskapskapital och höga overheadkostnader. Byggindustrin 
driver till stor del sin produktion i projektform, vilket kan vara en av 
orsakerna till att produktionskostnaderna ofta är höga. Ett effektivt 
och modernt byggande kräver processorientering och minskad 
projektfixering.

Produktionsflöde – att skapa ett flöde i produktionen

Ett grundläggande begrepp inom Lean är ”flow”, vilket direkt kan 
översättas till flöde av material, resurser och varor. Att skapa 
”flow” innebär att skapa förutsättningar för att en produkt flödar 
genom produktionsprocessen, utan onödiga stopp och transporter.

Till exempel, en mattläggare som kan gå från rum till rum utan att 
behöva vänta på andra yrkesgrupper för att färdigställa sitt arbete, 
eller utan att behöva flytta två våningsplan för att sedan därefter 
återvända till samma plan igen.

Det handlar om att skapa förutsättningar för att resurser, material, 
verktyg och yrkesarbetare ska kunna förflyttas och arbeta i ett 
jämnt tempo, utan onödiga produktionsstop eller onödiga 
förflyttningar.

Ständiga förbättringar (Kaizen)

Kaizen är Japanska och betyder i stort; ständiga och kontinuerliga 
förbättringar. Ofta bedrivs kaizen av ett team som mäter och 
analyserar en viss arbetsprocess för att sedan komma med 
förslag på hur processen kan effektiviseras. Ett effektivt och enkelt 
verktyg för att arbeta med kontinuerliga förbättringar är Demings 
PLAN-DO-CHECK-ACT.

Praktiskt effektiviseringsarbete i produktionen
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Prenumerera på 
nyhetsflöde

Webbkarta

Senaste nyhetsbrevet

Lean kan vara allt från övergripande filosofier, koncept, principer 
eller verktyg, men det kan också vara praktiska detaljer eller 
processer som effektiviserar det dagliga arbetssysslorna för 
yrkesarbetare.

Genom att skapa de rätta förutsättningarna i produktionen kan 
stora effektiviseringar åstadkommas med relativt enkla medel. 
Bilderna nedan visar hur engångslösningar byts mot mer hållbara 
lösningar och därför renderar i att tid och resurser frigörs.

Dragande produktionsflöde (Pull-system)

Att ställa om från ett tryckande produktionssystem (push-system) 
till ett dragande produktionssystem (pull-system), det vill säga 
behovsstyrd produktion är ett viktigt lean-verktyg. Ett dragande 
system innebär att det är marknadens efterfråga som styr 
produktionen. I ett dragande system arbetas det med korta serier 
som snabbt flyter genom produktionen. ”Just In Time” är således 
baserad på den dragande principen.

Mätning

Genom mätningar skapar en organisation kontroll över sina 
processer och det blir också en grund för att bedriva framtida 
förbättringsarbete.

Standardisering

Standardisering av arbetsmetoder och produkter är en 
förutsättning för att kunna effektivisera produktionen. 
Standardisering kan ske genom att öka industrialiseringsgraden 
eller genom att öka processtänkandet i produktionen.

Säkerhet och hälsa

Kostnader för skador och dålig hälsa kan ses som rent slöseri och 
bör därför elimineras. Genom att öka engagemang och delaktighet 
kan säkerheten och hälsan förbättras på arbetsplatsen.

Eliminering av slöseri genom ökat fokus på projektering 
(arkitekter)

Genom ett ökat fokus i tidiga skeden kan fel i ritningar och 
handlingar undvikas, vilket resulterar i mindre problemlösning ute i 
produktionen. När fel i tidplaner, ritningar och handlingar upptäcks 
ute i produktionen ökar slöseriet. Det handlar om att lösa 
problemen i ett tidigt skede innan de uppstår.

Samarbetsformer och Planeringsverktyg

Samarbetsformer och planeringsverktyg kan också vara kraftfulla 
effektiviseringsverktyg och därför också vara goda exempel på 
lean inom byggsektorn.

Se riktlinjerna som en inspirationskälla och stöd för att identifiera 
effektiviseringsarbete i er organisation och dela gärna med dig av 
era erfarenheter!
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