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Förord    

Inledningsvis vill vi tacka AB Edsbyverken som gett oss möjligheten att skriva vårt 

examensarbete hos dem. Vi vill framföra ett tack till alla vi kommit i kontakt med på AB 

Edsbyverken och ett speciellt tack till vår kontaktperson Tomas Iversen.    
    

Detta examensarbete har genomförts som avslutning för Ekonomiingenjörsprogrammet 

och Industriell Ekonomi: Industrial Logistics and Management vid Högskolan i Gävle. 

Examensarbetet består av en studie inom Industriell Ekonomi och har utförts vid AB 

Edsbyverken i Edsbyn.     
    
Vi vill även framföra ett stort tack till vår handledare Bengt Halling och vår examinator 

Ming Zhao på Högskolan i Gävle som genom arbetets gång bidragit med ovärderlig 

kunskap, konsultation och konstruktiv kritik. Det hade inte varit möjligt utan er hjälp och 

vi uppskattar all den kunskap ni bidragit med.    

    

    

    

    

    

       

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

       

    

   

  

Mattias Jonsson                Moa Kolvereid    
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Abstract   

In today’s industry, efficient production is important for manufacturing companies to pursue. By 

improving efficiency, the companies can use less time and fewer resources to achieve the same 

performance, or even surpass the previous one. According to the concept of lean production, the 

performance efficiency can be increased by identifying waste within the business and counteract 

them. 

The purpose of this thesis was to study the flow of material between an automation storage system 

and an angular saw unit. In addition, suggestions for efficiency improvements were made on the 

interaction between the storage system and the angular saw unit. The focus was on waste, tied up 

capital, inventory, time reduction and production planning. The methods used were observations 

and interviews. The suggestions presented were: invest in an IT-system to gather data and allow 

inter-machine communication, define needed levels of material to storage to reduce capital tied up, 

standardize the concept of pre-stacking, use production planning, use a manual standard procedure 

when deviations occur, balance the flow between the storage system and the saw in pull fashion. 

The conclusion shows that the material flow between the storage system and the angular saw unit 

can be improved and become more efficient if the company implement our suggestions.   
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Sammanfattning    

I dagens industri, är en effektiv produktion en viktig faktor för tillverkande företag att 

eftersträva. Genom att öka effektiviteten kan företag uppnå samma prestation på mindre 

tid, med mindre resurser eller rentav överträffa tidigare prestationer. Ökad effektivitet 

kan enligt konceptet lean produktion uppnås genom att identifiera slöserier inom 

verksamheten för att sedan motverka dessa. 

Syftet med detta examensarbete var att studera flödet av material mellan ett automatlager 

och en formatsåg. För att sedan baserat på resultaten av studien föreslå förbättringar för 

en mer effektiv interaktion mellan automatlagret och formatsågen. Arbetet fokuserade på 

slöserier, uppbundet kapital, lagerhållning, tidsreducering och produktionsplanering. De 

metoder som användes var observationer och intervjuer. De förbättringsförslag som 

presenterades var att: investera i ett IT-system för att samla in data och möjliggöra 

kommunikation mellan maskiner, definiera de nödvändiga lagernivåerna för att reducera 

kapitalbindning, standardisera det interna konceptet pre-stacking, använda sig av 

produktionsplanering, ta fram ett standardiserat arbetssätt för manuell hantering när 

avvikelser sker, samt balansera flödet mellan automatlagret och formatsågen med hjälp 

av ett dragande system. Slutsatsen är att materialflödet mellan automatlagret och 

formatsågen kan förbättras och bli effektivare om företaget implementerar våra förslag. 
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1. Inledning    
I inledningen ges en beskrivning av bakgrunden till arbetet och fallföretaget. Därefter 

följer beskrivning av syfte, frågeställning och arbetets avgränsning.    

    

En automatiserad produktion är i dagens industri eftertraktat, genom automatisering 

önskar företag uppnå kostnadseffektiva processer. Gustavsson (2018) skriver att 

automatiseringen kommer att vara essentiell för företag att kunna förbli 

konkurrenskraftig. Enligt KTH (2020) finns det utmärkta förutsättningar för Sverige att 

bli bland världens bästa länder inom automatiserad produktion. Då teknologin redan finns 

och ännu mer automatisering av den svenska industrin skulle resultera i högre effektivitet 

och ökad produktion. Inom exempelvis den tillverkande industrin, byggbranschen och 

inom lagerhantering förklarar KTH (2020) att det finns fördelar att finna, genom att ersätta 

repetitiva och ohälsosamma arbetsuppgifter i det dagliga arbetet. I samband med 

automatiseringen är det viktigt att inte glömma bort människan i det hela. Lewis (2000) 

förklarar att man med hjälp av lean-produktion använder sig av en reducerad nivå av 

resurser i produktionen med samma eller ökad output, genom reducering av slöserier. 

Medan Sörqvist (2013) beskriver lean som en filosofi utan allmänt omfattad definition.    

Han definierar lean som “Lean är ett sätt att se på, driva och leda en verksamhet som 

baseras på resurssnåla, flexibla och snabba processer vilka drivs utifrån kundernas 

aktuella behov” (Sörqvist, 2013, s. 59). Wickramasinghe (2017) förklarar att olika företag 

inom olika branscher har implementerat lean konceptet i hopp om att uppnå ökad 

prestation. Wickramasinghe (2017) betonar att tidigare studier har presenterat att lean 

produktion har haft en begränsad framgång i att uppnå förhöjt organisation resultat.    

    

Inom AB Edsbyverken arbetas det med förbättringsarbeten genom hela verksamheten, de 

återanvänder så mycket material som möjligt och försöker att minska det onödiga arbetet. 

Specifikt för automatlagret arbetar de med detta genom att försöka förbereda plattorna för 

nästa dags körning, detta för att minska på onödigt stillastående. Vid formatsågen arbetar 

de med detta genom att ta vara på spillet och gör puckar/pellets av dem och säljer vidare.    

1.1 Företaget AB Edsbyverken    
AB Edsbyverken grundades år 1899, av hantverkaren Lars Fredrik Pettersson. AB 

Edsbyverken tillverkade då möbler, dörrar och fönster till den växande bygden. Den nära 

tillgången till skog och träråvaror var en av de faktorer som gjorde detta möjligt. AB 

Edsbyverken har sedan tidiga år haft en ekologisk och ekonomisk medvetenhet, genom 

att tillverka skidor av det spillvirke som uppkom vid tillverkning av deras Pinnstol som 

sålts i över 5 miljoner exemplar. Detta mindset har klarat sig genom tidens gång och ett 

exempel är att företaget nuförtiden levererar träspill som bränsle i värmeverk och att 

träbriketter tillverkas internt av träspill.     

AB Edsbyverken är stolt att vara det första kontorsmöbelföretaget att bli godkänt för 

Svanen och är godkända enligt möbelfakta. Svanen märkning är en frivillig märkning som 

produkter kan få om företagen uppfyller de krav som organisationen Svanen ställer. 

Svanenmärkta produkter innebär en positiv märkning och är ett bra val för miljön. De 

arbetar med ständiga förbättringar av deras processer och produktion ur ett miljö- och 
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hållbarhetsperspektiv. Utöver Svanen och möbelfakta certifiering är AB Edsbyverken i 

dag certifierade inom ISO 9001, ISO 14001 och styr sitt kvalitets- och miljöarbete genom 

detta.     

Under våren 2018 investerade AB Edsbyverken i en ny formatsåg med automatlager, de 

förväntade volymerna uppnås inte på grund av låg utnyttjandegrad i formatsågen i 

samband med det inkommande materialets uppbyggnad. I och med detta problem har AB 

Edsbyverken valt att ta hjälp av Högskolan i Gävles studenter för att effektivisera 

formatsåg så väl som automatlagret.     

1.2 Syfte    
Syftet är att undersöka automatlagret i förhållande till formatsågen och föreslå åtgärder 

för effektivare resursnyttjande.    

1.3 Frågeställningar     
1. Hur stort är automatlagret?    

2. Hur ofta omsätts automatlagret?    

3. Hur stor är nyttjandegraden av automatlagret?    

4. I vilken omfattning kan slöseri identifieras?    

5. Vilka åtgärder kan göras för effektivare resursnyttjande?    

1.4 Avgränsning    
Detta arbete avgränsas till automatlagret och formatsågen.     
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2. Metod    
I metodkapitlet beskrivs tillvägagångssättet i arbetet.    

2.1 Fallstudie    
Fallstudier förklaras enligt Patel och Davidson (2003) som en undersökning av specifikt 

avgränsade grupper. Fallet kan vara en grupp individer, en individ, en situation eller en 

organisation. Fallstudier utgår i från helhetsperspektiv och har i uppgift att täcka så 

mycket information som möjligt. Det är vanligt att olika former av information samlas för 

att ge en så bra bild av fallet som möjligt, exempelvis genom att kombinerad 

datainsamling. Vanligast används fallstudier då processer och förändringar skall studeras 

(Patel och Davidson, 2003). Detta arbete genomförs som en fallstudie vid AB 

Edsbyverken.    

    

Blomkvist & Hallin (2015) förklarar att kvalitativa- och kvantitativa data är de olika data 

som används för att studera det fenomen som är av intresse. Kvalitativa data är de olika 

data som är i form av löpande text och icke-numeriska data. Denna icke-numeriska data 

kan vara i form av intervjuer och observationer. Vanliga associationer till kvalitativa data 

är ord, närhet, mjuka, rika data och semistrukturerad empiriinsamling. Kvalitativa data är 

de olika data som är i form av siffror, statistisk eller kvantifierbar. Vanliga associationer 

till kvantitativa data är siffror, distans, hårda, tillförlitliga data och strukturerad 

empiriinsamling (Blomkvist & Hallin, 2015). I denna fallstudie insamlas både kvalitativa 

och kvantitativa data.    

2.1.1 Datainsamling    
Det finns olika typer av data, primärdata som kommer ifrån information forskare inte 

tidigare publicerat eller information som samlats in som inte återfinns i tidigare forskning. 

Genom att använda sig av primärdata blir informationen aktuell, materialet anpassas efter 

syftet av studien och forskaren får direkt kontroll gällande materialinsamlingen (Bryman 

och Bell, 2015).    

    

Sekundärdata eller andra forskares insamlade data kan vara användbart då det kan minska 

tiden det tar för datainsamlingen. Vid användning av sekundärdata medföljer dock ett 

större ansvarstagande att kontrollera reliabiliteten, validiteten och tillförlitligheten 

gällande den insamlade datan. Att identifiera tidigare forskning som knyter samman med 

forskningens frågeställning och syfte kan vara en utmaning. (Bryman och Bell, 2015).    

Genom mailkontakt med inköpsansvarig på AB Edsbyverken fick vi en övergripande bild 

av företagets verksamhet. En bild av det vetenskapliga kunskapsläget erhölls genom 

datainsamlingen via böcker, vetenskapliga artiklar såväl som webbsidor på internet för att 

sedan användas som stöd i analysen av fallstudiens resultat och som underlag till förslag 

för effektivisering.    
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2.1.2 Observationer    
Patel och Davidson (2003) förklarar att observationer i vardagen är vårt huvudsakliga sätt 

att införskaffa information utifrån våra egna behov, förväntningar och erfarenheter. I den 

vetenskapliga världen är det en teknik för att införskaffa information, där till skillnad från 

i vår vardag där informationen kan komma slumpmässigt, måste insamlingen registreras 

och planeras systematiskt. Observationer kan utföras på olika sätt, exempelvis via ett 

observationsschema där man redan innan observationen väljer vilka beteenden och 

skeenden som ska observeras. Ett annat sätt att utföra observationer är genom att försöka 

erhålla så mycket kunskap som möjligt och därför inte ha några förutbestämda meningar 

om vilka beteenden eller skeenden som ska observeras.     

    

Dessa två typer av observationer kallas för strukturerade och ostrukturerade observationer. 

Oberoende av vilken typ av observation man väljer finns ett antal frågor som man måste 

ta ställning till och dessa är:    

• Vad ska vi observera?    

• Hur ska vi registrera observationerna?    

• Hur ska vi som observatörer förhålla oss?    

    

Vid två besök hos AB Edsbyverken genomfördes observationer. Resultatet av 

observationerna utgör grunden för utformandet av flödeskartläggningen och skapandet av 

materialflödesschema. Vid första erhölls en grov överblick av anläggningen och de 

berörda maskinerna. Vid det andra platsbesöket gavs en mer detaljerad genomgång av 

automatlagret, formatsågen, dess funktioner och materialets flöde genom dessa. Vid båda 

besöken förhöll vi oss observatörer till att observera och ställa frågor direkt till operatörer 

och handledare. De observationer vi gjorde registrerades vid båda tillfällena i ett 

anteckningsblock.    

2.1.3 Intervjuer    
Enligt Eliasson (2013) består intervjuer av diskussion kring ett förutbestämt ämne eller 

förutbestämda frågor. Kvale & Brinkmann (2014) förklarar att den enskilda respondenten 

i en intervju kan hålls anonym genom att personlig information såsom namn eller 

befattning inte redovisas.    

Dalen (2015) förklarar att det finns olika typer av intervjuer, i en strukturerad intervju blir 

de intervjuade presenterade förbestämda frågor med fasta svarsalternativ. I en 

ostrukturerad intervju ställs öppna och övergripande frågor på ett sätt som gör de 

tillfrågade kan svara så öppet som möjligt. Vid en semistrukturerad intervju får alla 

respondenter samma frågor men ges möjlighet till att svara öppet (Dalen, 2015)    

Samtliga intervjuer som genomfördes var semistrukturerade då intervjuerna bestod av 

förutbestämda frågor och alla respondenter fick möjlighet att svara öppet på dessa frågor 

(se bilaga 3). När intervjufrågorna var formulerade gjordes en bedömning om vilka 

individer på AB Edsbyverken som var aktuella för intervjuerna. Vid intervjutillfällena 

intervjuades en produktionsledare och sex operatörer där en av dessa arbetar i huvudsak 

med automatlagret och som truckförare.    
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Innan varje intervju gav respondenten sitt godkännande till deltagande. Alla intervjuade 

personer intervjuades en gång över Teams och intervjuerna spelades in för senare 

transkriberas till text. Efter avslutade transkriberingar raderades de inspelade intervjuerna. 

Se tabell 1 för en översikt av intervjuerna.     

  

    
Tabell 1. Översiktlig tabell över intervjuerna som genomfördes.     

  

2.2 Etik    
Patel & Davidsson (2003) förklarar att syftet med forskningsverksamhet är att uppnå ny 

kunskap. Inom forskning finns det enligt Vetenskapsrådet (2002) fyra etiska huvudkrav 

att följa. De fyra huvudkraven är informationskravet, samtyckeskravet, 

konfidentialitetskravet samt nyttjandekravet.     

    

Informationskravet innebär att de som ingår i en undersökning har rätt att bli informerade 

av forskaren om forskningens innehåll och syfte. Samt syftet med deltagarens deltagande 

i forskningen. De ska även informeras om att deltagandet är frivilligt och att det går att 

avbryta sin medverkan vid valfritt tillfälle.     

    

Samtyckeskravet innebär att de som medverkar har rätt att själva bestämma över sin 

medverkan. Undersökningsdeltagaren ska ha lämnat samtycke till forskaren och 

deltagaren har rätt att lämna undersökningen utan att det innebär några negativa 

konsekvenser för denne.     

    

Konfidentialitetskravet förklaras som att all känslig information som forskningen 

innefattar ska behandlas med största möjliga konfidentialitet och att all känslig 

information såsom personuppgifter ska förvaras så att ingen utomstående kan komma över 

uppgifterna.      

    

Nyttjandekravet förklarar att de uppgifter som samlas in rörande enskilda personer endast 

får användas i forskningsändamål. Generellt sett får informationen endast utlånas eller 

doneras till forskare som i sin tur åtar sig de förpliktelser som de ursprungliga forskarna 

åtagit sig gällande materialet (Vetenskapsrådet, 2002).    

    

För att uppfylla de fyra etiska huvudkraven skickades ett missivbrev till vår kontaktperson 

på AB Edsbyverken som i sin tur tilldelade varje person som blev erbjuden att delta i 

intervjun missivbrevet, innan intervjun startade förklarades muntligt vad som skulle ske 

och de intervjuade blev frågade om de gav sitt samtycke och förstått vad som stod i brevet.     



6    

    

2.3 Metoddiskussion    
Kvaliteten av studien kan avgöras i förhållande till validitet, reliabilitet och generaliserbarhet.    

    

Valet av metoder har att göra med vad som skulle undersökas, att observera för att få en 

bra överblick av det berörda maskinerna såg som det smartaste valet för att sedan kunna 

vidare utveckla arbetets omfång. Att utföra intervjuer ansågs vara passande då det var 

operatörernas upplevelse av dess vardagliga sysslor som var intressant för oss. För att 

kunna utföra studien ansågs även datainsamling nödvändigt för att få en bra bild av det 

rådande vetenskapliga området och ge oss möjlighet att se vad som skulle kunna 

utvecklas. En mer kvantitativ datainsamling skulle eventuellt leda till mer konkreta 

ekvationer berörande kapitalbindning, lageromsättningshastighet och nyttjandegrad.    

    

Validitet förklarar om det som har mätts verkligen är det som har mätts och är därför ett 

viktigt kriterium att beakta vid forskning. Validiteten av en studie kan förbättras genom 

att använda sig av många källor, i vissa fall kan de olika källorna vara individer inom en 

organisation vars funktion är relevant eller i korrelation till den forskningsfråga som 

önskas besvaras (Yin 2009).     

    

Samtliga operatörer vid automatlagret och formatsågen har intervjuats. Vilket enligt 

författarna ger en stabil grund för en hög validitet i studien.    

    

Reliabilitet handlar enligt (Bryman, 2008) om att besvara frågan om resultatet av en studie 

är upprepbart. För att kunna besvara detta kan det vara viktigt att kolla på studiens 

stabilitet, som enklast kan uppnås genom att utföra “test-retest metoden” som handlar om 

att utföra testet vid två olika tillfällen och sedan observera korrelationen mellan de två 

testerna.    

    

Bell & Waters (2016) förklarar att informationsinsamling alltid måste granskas kritiskt 

för att avgöra dess tillförlitlighet och giltighet. Det är därför nödvändigt att ha hög 

reliabilitet och validitet vid informationsinsamling. Validitet är det viktigaste kravet vid 

en undersökning, om undersökningen inte tar hänsyn till detta så saknar själva mätningen 

betydelse då man inte kan säga om den är tillförlitlig eller ej. Det andra kravet att ta hänsyn 

till vid datainsamling är reliabilitet med reliabilitet menas det att mätinstrumentet som 

används ger tillförlitliga resultat gällande undersökningen (Eriksson & Wiedersheim - 

Paul, 2001).    

    

Patel & Davidsson (2003) förklarar att begreppet generaliserbarhet med att en studies 

resultat kan vara giltigt även för andra än det undersökta fallet. Om studien är 

generaliserbar ska även utomstående kunna nyttja resultatet som presenterats i syfte av att 

bedriva egen forskning (Yin, 2009).     

    

Författarna till detta arbete anser att vår är möjlig att upprepa på andra ställen än det 

fallföretag vi undersökt och att generaliserbarheten därmed är hög.    
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3. Fallföretaget    
I detta avsnitt presenteras fallföretaget och de maskiner vars funktionalitet arbetet finner 

sin grund i.     

    

AB Edsbyverken är ett tillverkande företag med över 120 års erfarenhet inom trä- och 

möbelindustrin. AB Edsbyverken ägs av moderbolaget Edsbyn Senab AB och har inom 

koncernen dryga 210 anställda med sitt huvudkontor och tillverkning i Edsbyn.    

    

Materialet som anländer till företaget förs antingen till automatlagret eller det manuella 

lagret. Från dessa lager förflyttas materialet till den automatiska kontrollen innan 

formatsågen, denna kontroll säkerställer att materialet ligger rätt och att det är rätt antal 

plattor som flyttas in i formatsågen. Efter denna kontroll åker plattan in i den första 

operationen i formatsågen som sågar materialet horisontellt. Nästa operation som plattan 

åker till är den andra operationen i formatsågen där platta sågas vertikalt. Efter dessa två 

operationer genomför operatörerna en manuell kontroll där de ser till att bitarna som har 

sågats är hela och har raka kanter. Samtidigt som kontrollen genomförs skickas 

spillmaterialet ner i avfallsförstöraren. Det sista som sker är att operatörerna tar de 

tillsågade bitarna och lägger de på en hög för att sedan flytta dessa till ett mellanlager, där 

bitarna ligger i väntan på nästa maskin.     

Denna process illustreras i figur 1.      

    

    
Figur 1. Materialflödesschema över den aktuella processen på AB Edsbyverken  

  

Automatlager    

Automatlagret med benämningen TLF 411 tillverkad av Homag är en av 

huvudkomponenterna i produktionen på AB Edsbyverken. Lagringssystemet erbjuder 

effektiv logistik för industriföretag. TLF 411 är flexibel och klarar av att hantera 

variationer som materials längd och bredd samt integreras med olika maskiner (Homag,    

2021). I bilaga 1 går det att avläsa vilket material som fanns i sortimentlistan 8 april 2021.     
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Teknisk data    

   
Basmaskin    

Spännvidd (mm)    5000    

Ramlängd (mm)    10000    

Arbetsstyckets längd (mm)    2000-4200    

Arbetsstyckets bredd (mm)    800-2200    

Panel vikt (kg)    250    

Stackhöjd    2100    

Tabell 2. Automatlagrets tekniska specifikationer (Homag, 2021).    

    

    

Bild 1. Automatlagret på AB Edsbyverken, Källa AB Edsbyverken.    

  

    

Formatsåg    

Efter automatlagret kommer den automatiska formatsågen Profi HKL300 tillverkade av 

Homag. Denna såg är designad för stora volymer med hög precision och är en vinkelsåg 

som möjliggör tvär- och klyvsnitt.     
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För att styra HKL300 används programmet CADmatic 5 som är intuitivt förståeligt med 

full HD multi-touch monitor, grafisk diagnostiksupport, harmoniserat gränssnitt och 

3Dgrafiksupport (Homag, 2021).    

Teknisk Data    

Sågbladets utsprång    80-95 mm    

Skärlängd    Tvärsåg: 3200/4300/5600 (mm)    

Skärbredd    Breddsåg: 2200 (mm)    

Lyft bordets bredd    2200 (mm)    

Tabell 3. Formatsågens tekniska specifikationer (Homag, 2021).    

    

    

Bild 2. Formatsågen på AB Edsbyverken, Källa AB Edsbyverken.    

    

Avfallförstörare    

För att hantera det överflödiga materialet som uppstår efter formatsågen så används en 

maskin vid namn Osmeka HZ166 som är en träavfallsförstörare. Från denna skapas 

puckar/pellets vilket säljs till företaget Värmevärden AB i Östersund för att användas som 

bränsle i deras fjärrvärmeverk.    
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4. Teoretisk referensram    
I detta avsnitt presenteras arbetets teoretiska referensram. Ämnesområden som 

presenteras är automatlager, lean, flödeskartläggning, slöserier, kapitalbindning, 

effektivisering genom tidsreducering och lageromsättningshastighet.    

4.1 Automatlager     
Automatlager eller AS/RS (Automated Storage & Retrieval System), bygger på 

automatiserad förvaring, plockningen sker med hjälp av affärssystem som styr robotar för 

att underlätta styrningen av lagret (Sproles & Kuehn, 2014).    

    

Ett AS/RS består ofta av ställ som servas av kranar som rör sig genom gångarna mellan 

ställen. Ett AS/RS klarar av att hantera sin uppgift själv utan operatörers hjälp och är där 

av helt automatiserat. I och med den teknologiska utvecklingen blir lagerautomation en 

allt vanligare förekommelse i kampen för att införskaffa marknadsandelar. Mellan 1994 

och 2004 sågs en signifikant ökning av antalet AS/RS inom USA. Det finns flera fördelar 

till att nyttja ett automatiserat lagersystem. Några exempel är att man gör besparingar 

inom verksamheten, minskad felfrekvens, ökad tillförlitlighet, arbetskostnader, 

effektivare användning av golvyta. Det är ofta kostsamt med sådana maskiner 

(Roodbergen & Vis, 2011).    

4.2 Lean    
Sörqvist (2013) beskriver lean som en filosofi utan allmänt omfattad definition. Han 

definierar lean som “Lean är ett sätt att se på, driva och leda en verksamhet som baseras 

på resurssnåla, flexibla och snabba processer vilka drivs utifrån kundernas aktuella 

behov” (Sörqvist, 2013, s. 59). Leanfilosofin bygger enligt Kim et al (2006) på 

grundpelarna ständiga förbättringar och respekt för människan. Sörqvist (2013) förklarar 

att respekt för människan som att ha en positiv inställning till företagets anställda. Det är 

hur människor hanteras och utvecklas som är det centrala inom lean, genom lärande, 

samverkan, delaktighet, engagemang genom ansvarstagande och respekt för individen. 

Individer som upplever ett positivt engagemang, trivs på sin arbetsplats och inom 

verksamheten bidrar till att utveckla och förbättra verksamheten. Att skapa en kultur 

baserat på ständiga förbättringar kan uppmuntras genom att aktivt engagera och lyssna på 

individer. Förbättringsarbeten är effektivt då medarbetarna är delaktiga och engagerade, 

därför bör ledningen lyssna på de idéer och förslag som lyfts fram av medarbetarna för att 

skapa delaktighet inom verksamheten (Sörqvist, 2013).    

        

Osono et al. (2008) förklarar att lean lägger stor vikt i att ha två olika sidor som 

kompletterar varandra, dessa är människan och det tekniska. Emiliani (2006) påpekar 

även att lean måste byggas med respekt för människan och ständiga förbättringar i åtanke. 

Lewis (2000) förklarar att lean produktion handlar om att minska nivån insatsresurser i 

systemet för en given produktionsnivå, genom att eliminera slöseri från systemet.  

Slöseriet består primärt av resurser som transformeras i tillverkningen men även resurser 

såsom människor, teknologi, processer, anläggningar m.m.    
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Konceptet lean som har sitt ursprung i Toyotas produktionssystem (TPS) om att arbeta 

effektivare (Dennis, 2007). Lean kan uttryckas som ett produktionssystem som syftar till 

ett effektivt nyttjande av resurser. Exempel på resurser som skall användas effektivt är: 

tid, utrymme, maskiner och material. Samtidigt som resurser användas effektivt ska 

kundefterfrågan uppfyllas. Lean är en filosofi där syftet är att kontinuerligt arbeta med 

förbättringsarbete för att minska slöserier Bergman & Klefsjö (2012).     

    

Rother (2010) menar att lean är en norm som dagligen ska genomsyra verksamheten och 

inte ett arbetssätt som ska följas slaviskt. Denna norm menar Rother (2010) att fler 

verksamheter borde implementera. Det innebär inte att företagen ska försöka efterfölja 

Toyotas arbetssätt samt kultur. De ska istället hitta sin egen kultur och ett arbetssätt som 

fungerar för dem och i deras dagliga arbete. Det är viktigt att detta sker utan att glömma 

den viktigaste delen i lean som är respekt för människan. Rother (2010) jämför lean med 

det faktum att man inte tänker på att andas.     

    

Lean kan implementeras av olika anledningar, med olika mål och genom olika metoder, 

ett antal av dessa metoder inkluderar ständiga förbättringar, 5S och standardiserat 

arbetssätt. Standardiserat arbetssätt kan komma att användas som grund för att göra 

ständiga förbättringar och öka kvalitén (Peterson et al (2009).    

5S är ett arbetssätt riktat för att skapa och behålla en ren och välfungerande arbetsplats. 

Namnet 5S syftar på fem steg som krävs för att fullfölja en implementering av denna 

metod. Dessa steg är sortera, strukturera, städa, standardisera och skapa vana (Falkowski 

& Kitowski, 2013).     

Petersson el al. (2009) förklarar att 5S handlar om att förändra medarbetarnas beteende 

och attityd för att skapa en funktionell och välorganiserat arbetsklimat där standardiserat 

arbetssätt följs. Som i sin tur kan öka produktivitet och en minskning av slöserier.    

4.2.1 Slöseri    

Josephson (2013, s.111) definierar slöserier som “aktiviteter som förbrukar resurser men 

som inte skapar värde” och detta förekommer i alla processer och verksamheter. Enligt 

Emiliani (2006) är slöserier aktiviteter och beteenden som lägger på kostnad men inte 

tillför något värde på produkten för slutkunden. Dessa slöserier reduceras genom en 

förmåga att se vilka processer och aktiviteter som är värdeskapande och vilka som inte är 

det.     

  

Aktiviteter kan delas in i tre grupper: värdeskapande, icke-värdeskapande och 

nödvändiga men icke-värdeskapande (Josephson, 2013). Värdeskapande aktiviteter är de 

aktiviteter eller processer som direkt tillför värde på varan eller tjänsten för slutkunden. 

Icke-värdeskapande aktiviteter är de aktiviteter som helt saknar koppling till det 

värdeskapande arbetet och inte tillför något värde på varan eller tjänsten för slutkunden. 

De nödvändiga icke-värdeskapande aktiviteterna är de aktiviteter som måste genomföras 

för att det värdeskapande arbetet ska genomföras men som själv inte tillför något värde.     
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Muda är ett begrepp som betyder slöseri, med slöseri menar Olhager (2013) aktiviteter 

som inte tillför värde till slutprodukten. Muda kan ske i olika former:    

• Väntan    

• Onödiga transporter    

• Onödig lagerhållning    

• Onödiga rörelser    

• Defekter    

• Överproduktion  •  Onödig tillverkning  (Olhager, 2013).    

    

Josephson (2013) förklarar att medarbetarnas outnyttjade kreativitet är ett begrepp som 

kan ses som slöseri, det handlar om all erfarenhet och kunskap som finns hos 

medarbetarna som av olika skäl inte utnyttjas. Slöseri kan även identifieras som att 

verksamheten inte utnyttjar kompetens som finns på andra håll inom verksamheten.    

    

Olhager (2013) förklarar att takttid är en term som används för att skapa ett balanserat 

flöde genom produktionen, genom optimering av takttiden reduceras slöseri och 

ineffektivitet då det minskar risken för överproduktion i processen. Med hjälp av takttiden 

kan flödeshastigheten avgöras och möjliggöra beräkningen av hur mycket som kan 

produceras. Cykeltid är den tid produkter spenderar inom varje station i ett flöde och anger 

tiden mellan två färdigbearbetade produktenheter. Genom att ha samma cykeltid vid varje 

station möjliggörs perfekt balans i produktionslinan, vilket kan vara svårt att uppnå 

(Olhager, 2013).    

4.3 Flödeskartläggning    
Flödeskartläggning används för att dokumentera aktiviteter på ett detaljerat sätt. 

Därigenom ges en bild av processer som kan leda till större förståelse och utgöra en grund 

för förbättring av processer. Kartläggning kan ske på olika sätt. Ett sätt är att använda 

symboler beroende på olika aktivitetskategorier (Olhager, 2013).    

    

Materialflödesschema     
Kan användas för att finna eventuella förbättringsområden för materialflöde genom hela 

produktionen. Ett materialflödesschema kan användas för att ge en bild över hur 

materialet rör sig från en process till en annan. Det kan finnas olika håll material flödar 

beroende på vart inom produktionen det ska, dessa olika vägar för materialet kallas för 

flödesvägar. Materialflödesschemat ska ge en övergripande blick för hur dessa vägar 

flödar samman för att skapa den totala processen. Kritiska processer såväl som 

stödprocesser presenteras i schemat. De illustreras tydligt med hjälp av symboler, de 

symboler som visas är endast de som är relevanta för flödet i detta arbete.     

    

 = Operation          = Kontroll             = Lager     

    

    

Operation: Operation avser de aktiviteter som förädlar, förändrar eller transformerar 

materialet och kan vara maskinbearbetning eller montering.     
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Kontroll: Kontroller utförs för att kontrollera ett arbete innan nästa arbete påbörjas eller 

efter sista arbetet i processen. Denna utförs för att se om produkten håller rätt kvalité.     

Lager: Vid ett lager ligger produkten och väntar på att transporteras till nästa operation. 

Detta kan vara i början av en process eller mellan två maskiner i flödet.     

    

Oftast finns en beskrivande text och tidsåtgång i form av operationstider, samt kö- och 

väntetider mellan operationerna (Olhager, 2013). Detta illustreras i bilden nedan:     

    
Bild 3. Materialflödesschema från Olhager (2013, sid 462).    

        

4.4 Kapitalbindning     
Produkter som lagras innebär en uppbindning av kapital, om det skulle frigöras så skulle 

det enligt Chopra & Meindl (2007) kunna leda till avkastning på annat håll. Detta kan 

benämnas som kapitalbindning då man låser upp kapitalet. Kapitalbindning är ett begrepp 

som enligt Olhager (2013) är en term som syftar på material som lagerhålls i förråd, 

färdigvarulager eller produkter i arbete (PIA). Kostnaden rörande kapitalbindningen 

består främst av inköpskostnader för materialet som lagras men även av kostnader för 

personal- och materialhantering, lageryta, försäkring av lagerhållna varor och inkurans 

vid skada eller värdeminskning (Olhager, 2013).     

    

Lagerhållningskostnad anses enligt Olhager (2013) vara beroende av antalet artiklar i 

lagret och beräknad enligt formeln: H=rV där,   H = Lagerhållningskostnad r = 

Lagerhållningsränta V = Artikelvärde.    

    

Kapitalbindningen i lager varierar med tiden, när det kommer till flödesanalyser är det 

ofta den genomsnittliga kapitalbindningen som är intressant att se på. Variationen av 

lagernivån får därigenom inte lika stor påverkan på kapitalbindningen och mäts genom 

medellagernivå: MLN=SL+(Q/2) där SL står för säkerhetslager och Q står för 

orderkvantitet. Säkerhetslager har som funktion att täcka upp för eventuella ökningar i 

efterfrågan i produktionen (Oskarsson et al, 2013).    

    

Medellagernivån har dock ingen direkt korrelation till kapitalbindningen, man använder 

därför medellagervärdet, MLV = p*MLN eller MLV = p*SL+(Q/2). Där p står för 
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produktvärde. Produktvärdet förändras desto mer förädling som produkten genomgår 

(Oskarsson et al, 2013).    

4.4.1 Lageromsättningshastighet     
Genomloppstid (GLT) är ett begrepp som förklarar hur lång tid det tar för ett ärende eller 

en produkt att genomgå ett visst flöde. GLT mäts per tidsenhet som timmar, dagar, veckor 

eller månader beroende på vad som är önskvärt. GLT beräknas genom GLT=MLN/D (antal) 

eller GLT=MLN/D (kronor) och har en stark relation till lageromsättningshastighet (LOH) 

som är ett vanligt använt nyckeltal som beskriver hur ofta lagret byts ut. LOH mäter hur 

ofta den genomsnittliga artikeln byts ut och tar ej hänsyn till max lager vid nylig påfyllning.  

LOH mäts i enheten antal gånger per år och räknas ut genom följande ekvation.   LOH 

=D(kronor)/MLV eller LOH=D(antal)/MLN.     

    

Då korrelationen mellan lageromsättningen och genomloppstiden är stark går det genom 

att kombinera dessa begrepp att se den totala lageromsättningen i ett flöde genom 

exempelvis:    

LOHtot(ggr/år)=52/GLTtot(v) (Oskarsson et al, 2013).    

  

4.5 Effektivisering genom tidsreducering     
För att minska genomloppstiden i olika processer och flöden kan tidsreducering vara ett 

bra verktyg, exakt vad man bör göra varierar beroende på de olika situationerna. 

Oskarsson et al (2013) nämner sju principiella åtgärder som kan användas i vilket flöde 

eller vilken process som helst för att arbeta med tidsreducering.     

    

Åtgärder:    

1. Eliminera    

Icke värdeskapande aktiviteter.    

2. Förenkla    

Gör aktiviteter mindre komplexa.    

3. Integrera    
Kombinera aktiviteter då det ger mervärde.    

4. Parallellisera    

Utforma processer eller flöden som är oberoende av varandra och utför dem 

parallellt.    

5. Synkronisera    

Minimera väntetiden mellan två aktiviteter som ligger i följd i flödet.    

6. Förbereda    

Ta fram material i förväg för att underlätta flödet.    

7. Kommunicera    
Korrekt, snabbare, säkrare och ändamålsenlig information vid tillfällen då 

information kommuniceras.    
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De fem förstnämnda åtgärderna bör utföras i just den ordningen de är nämnda då de annars 

motverkar varandra. Åtgärderna förbereda och kommunicera kan och bör däremot 

genomföras i kombination med de övriga åtgärderna (Oskarsson et al, 2013).    

    

Van Weele (2012) menar att dagens IT-system möjliggör effektivare kommunikations 

möjligheter mellan interna och externa parter än tidigare. Samtidigt möjliggörs även 

kommunikation till och från maskiner. Detta innebär att företag med hjälp av IT-system 

kan få fram viktiga nyckeltal, såsom lageromsättningshastighet, nyttjandegrad och hur 

mycket material som går till spillo. Enligt Van Weele (2012) och Christopher (2016) kan 

detta ha positiva effekter på inköps- och försörjningsrelaterade aktiviteter.    

    

White (2012) menar att de data som samlas in bör hålla hög kvalité, då den ligger till 

grund för framtida beslut och data av låg kvalité kan bidra till felaktiga beslut, som i sin 

tur kan medföra negativ påverkan på företagets konkurrenskraft. Idag har en stor andel 

företag en integrerad internetbaserad teknologi inom det strategiska och operativa arbetet. 

Detta i syfte att uppnå önskade konkurrensfördelar (Zhao & Chen, 2018).    

    

4.6 Produktionsplanering    
Enligt Hernández et al (2008) innebär produktionsplanering långsiktig planering och 

består av produktion, lager och kapacitetsnivåer. Att produktionsplanera har som syfte att 

reducera de totala kostnaderna som uppstår vid produktionsprocessen.     

    

Mula et al (2005) beskriver materialbehovsplanering (MBP) som en metodologi som 

används för produktionsplanering och produktionskontroll. Jonsson & Mattson (2006) 

beskriver att MBP passar speciellt in vid tillverkande miljöer. MBP styrkor finns att finna 

i situationer med komplexa standardiserade produktval eller produkter, ojämn efterfrågan 

och vid komponenter med tidsvariation, såväl som långa ledtider i produktionen (Jonsson 

& Mattson, 2006).  

4.7 Nyttjandegrad    
Nyttjandegrad är ett viktigt nyckeltal för att utvärdera produktionskapacitetens status. 

Kapacitetsnyttjandegraden kan användas för att indikera överkapacitet. Teoretiskt sett 

skulle en nyttjandegrad under 1 leda till överkapacitet detta är dock inte möjligt i 

verkligheten då nyttjandegrad inte kan nå 1. Den faktiska anledningen till att man inte kan 

nå en så hög nyttjandegrad som 1 är att det behövs tidsfördröjningar inom produktionen. 

Även faktorer som marknadsförhållanden, ledningsnivåer och andra faktorer i 

produktionsprocessen som gör att en nyttjandegrad på 1 ej kan uppnås. På grund av detta 

har ett generellt skäligt tal för nyttjandegrad tagits fram med hjälp av historisk och 

empirisk data. EU anser att en nyttjandegrad under 0.82 är överkapacitet medan USA 

finner att 0.79 resulterar i negativa effekter på en ekonomisk utvecklingsnivå som inte kan 

ignoreras. Japan anser dock att 0.83-0.86 är en rimlig spännvidd att hålla sig inom 

(Yanping, 2021).    
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Lumsden (2012) Förklarar att överkapacitet leder till dåligt resursutnyttjande, Olhager 

(2013) nämner dock att en viss överkapacitet anses ge flexibilitet i volym och produktmix. 

Såväl som att det är den dimensionerade extra kapaciteten som kostar och inte det faktiska 

utnyttjandet av den extra kapaciteten.    
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5. Resultat    
I detta avsnitt följer en redovisning utifrån resultat av intervjuer samt studiens 

frågeställningar.    

    

5.1 Resultat av intervjuerna    
Intervjuer    
Fråga 1 Anser du att det finns slöserier vid/kring automatlagret/formatsågen?    

1.1 Om ja, vilket/vilka?    

     

Två stycken av de intervjuade anser att användandet av pre-stacking är ett slöseri, då det 

inte används tillräckligt mycket. Två personer påpekar även att det blir mycket spill när 

plattorna sågas då plattorna har olika och konstiga storlekar. Ibland är det halva plattan 

som går till spillo. Tre av de intervjuade nämner att när roboten ska ta material från 

blandbuntarna händer det att formatsågen stannar upp, är ett slöseri. Detta för att roboten 

är upptagen med att plocka från blandbuntarna och inte kan flytta material till 

formatsågen. En person nämner att roboten som lyfter plattorna i automatlagret ibland 

lyfter fler än en platta och då blir det stopp i maskinerna. En person nämner att det ibland 

inte finns material i lager och att de då blir stillastående och att det ibland inkommer för 

mycket av samma material och då blir det svårt att få plats i automatlagret.    

     

Fråga 2 Ser du några förbättringsmöjligheter vid/kring automatlagret/formatsågen?    

2.1 Om ja, vilka?    

     

På denna fråga svarade tre av de intervjuade att de borde lägga mer tid på att planera 

prestacking. För att det ska gå snabbare att få flödet att rulla på. De anser att detta endast 

kan fungera om allt material ligger i automatlagret, det gör det inte just nu. Nu är det 

mycket material som ligger utanför. Detta anser en av operatörerna kan ändras genom att 

omorganisera automatlagret. Två av de intervjuade anser att hanteringen av off-cuts 

(materialet som blir kvar när man delar på plattan) kan justeras, då dem nu måste manuellt 

flytta på off-cutsen och detta tar upp tid. En operatör nämner att den nya 

legotillverkningen av köksdetaljer innebär mer material som inte får plats i automatlagret. 

En operatör nämner även att tillverkningen kan underlättas genom att ställa in hela buntar 

direkt i maskinen istället för att köra styckeskörning som det är nu. En av de intervjuade 

svarade att ibland när plattorna kommer in med lastbilen ska de direkt in i maskinen och 

bearbetas. Detta innebär att plattorna inte hinner acklimatisera sig och kan lättare gå 

sönder i tillverkningsprocessen.         

    

Fråga 3 Anser du att du har utrymme att komma med förbättringsförslag?     

3.1 Om ja, hur går det till/hur skulle du gå tillväga?    

     

På denna fråga svarar alla intervjuade att de har möjlighet att komma med 

förbättringsförslag. En svarar att förbättringsförslagen inte prioriteras då det ibland är 

mycket annat som händer samtidigt. Alla svarar att om de har några förbättringsförslag 

tar de först upp det med sina medarbetare för att sedan ta det till närmsta chef eller 

arbetsledare.      
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Fråga 4 Hur stort är automatlagret? 

   

Fyra av de intervjuade svarade att automatlagret är för litet. Av dessa fyra svarar två att 

om de hade haft mindre antal plattor i lager hade det varit tillräckligt stort och en av dessa 

säger att när lagret införskaffades var det tillräckligt stort. Två av de intervjuade svarade 

att automatlagret inte är för litet men eftersom dem har mycket plattor som inte är 

nödvändiga i lagret blir det för litet. En av de intervjuade sa att lagret kändes stort från 

början men eftersom de har otroligt mycket plattor är inte lagret stort nog. De har mycket 

plattor som inte får plats i lagret som måste hanteras manuellt. Efter att dem fick den nya 

sågen har det införskaffats fler sorters nya plattor och att det är därför som automatlagret 

inte längre är tillräckligt stort.    

     

Fråga 5 Känner du till vad som menas med värdeskapande aktiviteter, ickevärdeskapande 

aktiviteter och nödvändiga men icke-värdeskapande aktiviteter?    

5.1 om ja, beskriv vad som menas med värdeskapande aktiviteter.    

5.2 om ja, beskriv vad som menas med icke-värdeskapande aktiviteter.    

5.3 om ja, beskriv vad som menas med nödvändiga men icke-värdeskapande aktiviteter.    

     

På denna fråga var det endast en av de intervjuade som berättade att den visste vad dessa 

begrepp innebär. Men att denna inte kan komma på några aktiviteter som ingår i dessa 

kategorier.    

     

Fråga 6 Har du möjlighet att påverka ditt dagliga arbete (rutiner, arbetssätt).    

6.1 om ja, beskriv hur?    

     

Alla intervjuade svarade på denna fråga att de har möjlighet att påverka sitt dagliga arbete. 

Fem av de intervjuade berättar att de kan påverka sitt dagliga arbete mycket utan att 

behöva ta upp det med någon, så länge arbetet som är planerat för dagen blir genomfört. 

Alla svarar att de först tar upp sina idéer med sina medarbetare för att få deras input och 

sedan när de har kommit överens om en bra idé tar dem det vidare till närmsta chef eller 

arbetsledare.        

        

Fråga 7 Om du uttrycker din åsikt om detta tycker du då att du blir lyssnad på?    

7.1 medarbetare    

7.2 din chef    

     

Av de intervjuade svarade alla att de känner sig lyssnade på när de kommer med sina 

åsikter. De anser att de alla känner sig lyssnad på av medarbetarna som ofta har liknande 

åsikter. De känner även att de blir lyssnad på av sin chef, men inte alltid lika bra som när 

de uttrycker sina åsikter för sina medarbetare.    
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5.2 Sammanfattning avseende frågeställningarna    
    

Nedan ges en sammanfattning av svaren på arbetets frågeställningar.    

    

Hur stort är automatlagret?    

Automatlagret har en total yta på 30 x 10 meter (300 kvadratmeter), med en maximal höjd 

på 2,1 meter eller 210 centimeter och en total volym på 630 kubikmeter. De tjockaste 

plattorna som lagras i automatlagret uppgår till 28 millimeter vilket gör det möjligt att 

stapla minimalt 75st (210/2,8) plattor per lagerplats i automatlagret, de flesta plattor är 

betydligt tunnare vilket gör det möjligt att stapla fler (se bilaga 1). De intervjuade 

personerna fick beskriva hur stort automatlagret är med egna ord och de svarade att de 

anser att automatlagret är för litet, det var tillräckligt stort när det införskaffades men att 

det nu är för litet då de menar att automatlagret inte används på ett tillräckligt effektivt 

sätt för att räcka till.     

    

Hur ofta omsätts automatlagret?    

Genom mailkontakt med vår kontaktperson inom inköpsavdelningen på fallföretaget 

förklarades det att företaget saknar systemstöd för att konkret se hur ofta automatlagret 

omsätts.     

    

Hur stor är nyttjandegraden av automatlagret?    

Genom mailkontakt med kontaktperson inom inköpsavdelningen på fallföretaget 

förklarades det att företaget saknar systemstöd för att avgöra hur mycket automatlagret 

brukas.    

        

I vilken omfattning kan slöseri identifieras?    

Efter mailkontakt med kontaktperson på fallföretaget informerades det att de använder en 

prognostiserad standard spillprocent på 20% av alla sina plattor. Dock saknas det 

systemstöd för att se den konkreta spillprocenten. Respondenterna i intervjuerna upplever 

slöserier i form av:    

• Pre-stacking används inte till sitt fullo (pre-stacking innebär att automatlagret 

under natten lägger plattor i rätt ordning i en hög för kommande dags produktion).    

• Spill när plattorna sågas, ibland halva plattan.    

• Blandbuntar som tar lång tid att ta material från bidrar till maskinstopp.    

• Roboten som lyfter plattorna i automatlagret plockar ibland upp fler än en platta 

och bidrar till maskinstopp.    

• Material finns inte alltid i lagret och bidrar till maskinstopp.    

• För mycket av samma material inkommer och det blir svårt att få plats i 

automatlagret.    
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Vilka åtgärder kan göras för effektivare resursnyttjande?    

Respondenterna ger i sina intervjusvar förslag på följande åtgärder:    

• Lägga mer tid på att planera och genomföra pre-stacking.    

• Omorganisera automatlagret.    

• Nya rutiner för hantering av off-cuts.    

• Ställa in hela buntar istället för styckeskörning.     

• Bättre koll på vad som beställs in för att undvika att plattorna ej hinner 

acklimatiseras.    

Operationstid formatsågen    

I och med kontakt med vår handledare på AB Edsbyverken fick vi en överblick av 

takttiden avseende formatsågen. De presenterade sex olika typer av mönster plattorna kan 

sågas enligt, av dessa sex mönster gavs en takttid per platta på cirka 02 min 43 sekunder. 

Denna data förklarades vara insamlad då plattorna var sorterade i förväg.    

    

Mönster    Total takttid (min)    

1    03:09    

2    03:20    

3    02:06    

4    03:02    

5    02:28    

6    02:12    

Medel    02:43    

Tabell 4. Operationstid avseende formatsågen, Källa egengjord.    
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6. Analys & diskussion    
I detta avsnitt presenteras en analys utifrån resultatet Analysen struktureras utifrån 

arbetets frågeställningar, som var: 1. Hur stort är automatlagret? 2. Hur ofta omsätts 

automatlagret? 3. Hur stor är nyttjandegraden av automatlagret? 4. I vilken omfattning 

kan slöseri identifieras? 5. Vilka åtgärder kan göras för effektivare resursnyttjande?    

    

Hur stort är automatlagret?    

I intervjuerna framgår det att operatörerna som arbetar med automatlagret dagligen anser 

att det inte är tillräckligt stort. En av de intervjuade förklarade att enligt deras åsikt var 

automatlagret tillräckligt stort vid införskaffning, men i och med investeringen av den nya 

formatsågen ökade antalet plattsorter i sortimentet och har nu som åsikt att automatlagret 

inte längre är stort nog. De intervjuade påpekar även att det finns mycket material utanför 

automatlagret som måste hanteras manuellt. I den manuella hanteringen finns det inslag 

av onödiga transporter, detta är något som beskrivits förekomma vid manuell hantering 

av Olhager (2013).     

Vid våra besök kunde vi även observera att det fanns en uppsjö av material som lagrades 

utanför automatlagret. En del av det material som lagras utanför automatlagret anser vi är 

onödigt material och kan därför ses som en onödig lagerhållning i enlighet med Olhager 

(2013) och kan därför klassas som en form av slöseri. Den onödiga lagerhållningen leder 

till kapitalbindning. Om företaget med föreslagna åtgärder som visas i kapitel 7, kan 

minska kapitalbindningen kan de lägga pengarna på andra saker som kan gynna 

verksamheten på annat håll, i enlighet med Chopra & Meindl (2007).    

Vid tiden för vår studie anställdes ny personal av företaget och de uppmärksammade det 

onödigt stora antalet plattor som fanns lagrade. Detta har resulterat i beslut om att reducera 

antalet plattor som lagerhålls. Vilket enligt oss var ett bra beslut och kommer i framtiden 

förhoppningsvis sluta i att det mesta material kommer att få plats i automatlagret. Vi anser 

att om det här beslutet följs kan det resultera i en minska den andel material som lagerhålls 

utanför automatlagret vilket i sin tur kan leda till en minskad kapitalbindning, ett 

resonemang som får stöd av Olhager (2013).    

Hur ofta omsätts automatlagret?    

Den information vi har fått från fallföretaget är att de saknar systemstöd för att kontrollera 

hur ofta automatlagret omsätts. Enligt vår åsikt är lageromsättningshastigheten ett viktigt 

nyckeltal som används frekvent av olika företag, som nämns av Oskarsson et al. (2013). 

Genom att investera i IT-system skulle detta nyckeltal kunna fås enligt Van Weele (2012). 

Att öka lageromsättningshastighet skulle i sin tur kunna resultera i en lägre 

kapitalbindning i form av lagerhållningskostnad och därav ett minskat slöseri som 

beskrivits av Oskarsson et al. (2013) och Olhager (2013). Under studiens 

litteraturinsamling fann vi en stark relation mellan begreppet cykeltid och genomloppstid, 

genom att jämföra cykeltidens definition av Olhager (2013) och genomloppstidens 

definition av Oskarsson et al. (2013). För att öka lageromsättningshastigheten bör 

fallföretaget se över den cykeltid som finns i automatlagret, genom att uppnå samma 

cykeltid i automatlagret som formatsågen skulle fallföretaget kunna uppnå en jämnare 

genomloppstid.     
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Hur stor är nyttjandegraden av automatlagret?    

    

Den information vi har fått från fallföretaget är att de saknar systemstöd för att se 

nyttjandegraden av automatlagret.    

    

Vid observationstillfälle noterades en nyttjandegrad på 46%, detta är enligt vår bedömning 

en låg nyttjandegrad. Genom att öka nyttjandegraden av automatlagret kan man minska 

lagerhållet material utanför automatlagret. Att ha som mål en nyttjandegrad på cirka 80%, 

för att ge utrymme för eventuella felmarginaler, anser vi vara rimligt, vilket stöds av 

(Yanping, 2021). Genom att öka nyttjandegraden finns möjlighet att minska 

överkapaciteten inom automatlagret, en överkapacitet kan resultera i ett dåligt 

resursnyttjande, i enlighet med Lumsden (2012). Vi anser att fallföretaget inte bör ha en 

högre nyttjandegrad än 80% då en viss överkapacitet kan ge flexibilitet, i linje med 

Olhager (2013) och Yanping (2021). Fallföretaget bör även väga kostnaden som uppstår 

vid överkapacitet emot den flexibiliteten som uppnås vid överkapacitet, vilket stöds av 

Olhager (2013). Med hjälp av produktionsplanering kan företaget arbeta med att anpassa 

dess kapacitetsnivåer för att möjliggöra besparingar i produktionsprocessen (Hernández 

et al., 2008).    

    

Utifrån Petersson et al. (2008) anser vi att det finns möjligheter för fallföretaget att öka 

nyttjandegraden av automatlagret genom att införa standardiserat arbetssätt. Vi anser att 

det bör finnas tydliga rutiner som stöd för att handskas med problem som kan uppstå. Alla 

operatörer bör bli utbildade i hur de ska utföra sitt arbete på ett så effektivt och 

standardiserat sätt som möjligt, vilket kan uppnås genom införandet av 5S som kan vara 

en viktig del för detta (Petersson et al., 2009 och Falkowski & Kitowoski, 2013).    

I vilken omfattning kan slöseri identifieras?    

De former av slöserier vi observerade under datainsamling, intervjuer och observationer 

var     

• Onödig lagerhållning    

• Väntan    

• Onödiga transporter    

Onödig lagerhållning observerades vid våra platsbesök i form av att material lagrades 

utanför automatlagret. Detta framgick även i intervjuerna som utfördes, vilket stärkte våra 

misstankar att fallföretaget har för mycket material på lager.     

Genom att investera i ett IT-system som gör det möjligt att se vad som lagras i, såväl som 

utanför automatlagret kan man i realtid se vad som finns hemma. Detta underlättar 

planeringen av produktionen och ger en tydlig överblick av automatlagret, det manuella 

lagret och det onödiga lagrets kapacitet. Det är vår åsikt att genom att synliggöra 

problemet kan företaget i sin tur lättare minimera den onödiga lagerhållningen, vilket 

stöds av Van Weele (2012) och Olhager (2013).    

Väntan uppstår i formatsågen på grund av att material inte finns i automatlagret alternativt 

att maskinen i automatlagret är upptagen med annat såsom att fylla på material, plocka 

bland blandbuntar eller att den råkar plocka upp mer än en platta åt gången och stannar. 

När automatlagret flyttar på dessa plattor kan det inte användas för att flytta material till 
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formatsågen. Under intervjuer framgick det att material som behövs för formatsågen inte 

alltid finns i lager, samtidigt som material lagras i stora mängder som inte planeras att 

användas inom snar framtid. Vid tillfälligt driftstopp anser vi att det så snart som möjligt 

bör manuellt lastas in plattor från det manuella lagret till formatsågen för att reducera den 

tid som formatsågen måste vänta på nya plattor. Att lägga fokus på produktionsplanering 

skulle möjliggöra för fallföretaget att erhålla en långsiktig planering av dess lager, i 

enlighet med Hernández et al. (2008). Fallföretaget arbetar med ett internt koncept som 

kallas för pre-stacking vilket innebär att automatlagret efter sista skiftet för dagen lägger 

i ordning högar av plattor som är planerade för produktion dagen därpå. Genom att pre-

stacka skulle fallföretaget kunna reducera väntetiden som uppstår vid sortering av 

exempelvis blandbuntar i automatlagret. Produktionsplanering och prestacking bör 

utföras parallellt vilket skulle kunna medföra ett effektivare flöde i linje med Oskarsson 

et al. (2013).    

Onödiga transporter uppstår enligt oss i korrelation till den onödiga lagerhållningen 

såväl som väntan. Då vi observerat onödig lagerhållning blir de transporter mellan de lager 

utöver automatlagret och dess manuella lager, enligt vår åsikt onödig och resulterar i 

väntan, vilket stöds av Olhager (2013). Att eliminera dessa icke värdeskapande aktiviteter 

kan företaget därigenom se en minimering av onödiga transporter (Oskarsson et al., 2013).    

De intervjuade förklarar att det uppstår spill när plattorna sågas av. Maskinen bestämmer 

själv hur plattorna ska beskäras för att uppnå minsta möjliga spillprocent, företaget 

prognostiserar ett spill på 20%. Denna siffran grundas inte på statistiska observationer då 

de saknar systemstöd att läsa av detta. Med hjälp av ett IT-system som möjliggör avläsning 

och kommunikation mellan automatlagret, formatsågen och som är lättillgängligt för 

operatörerna, skulle fallföretaget kunna mäta spillprocenten. På så sätt medföra fördelar i 

form den faktiska spillprocenten för att sedan vidta åtgärder för att minska den, i enlighet 

med Van Weele (2012). En reducerad spillprocent kan medföra att fallföretaget uppnår en 

minskad nivå av insatsresurser vilket bidrar till en resurssnålare produktion. Att sträva 

efter en resurssnålare produktion är en enligt oss en viktig del av effektiviseringsarbeten 

inom produktion. Detta i sin tur följer lean produktion och dess filosofi, vilket stöds av 

Lewis (2000) och Sörqvist (2013).    

I samband med de utförda intervjuerna fick vi en tydlig uppfattning om att medarbetarna 

har många olika idéer för hur man skulle kunna förbättra de nuvarande processerna. Vår 

uppfattning är att fallföretaget låter medarbetarna ge uttryck för sin kreativitet. Vilket 

eliminerar slöseri i form av medarbetarnas outnyttjade kreativitet (Josephson, 2013).    

Vilka åtgärder kan göras för effektivare resursnyttjande?    

Genom att lägga fokus på att parallellisera och synkronisera automatlagret och 

formatsågen då automatlagret blir stillastående bör formatsågen matas manuellt för att 

reducera väntan som uppstår i produktionen, i linje med Oskarsson et al (2013). Ett annat 

sätt att reducera väntan bör enligt vår åsikt vara att ta produktionsplanera och förbereda 

för produktionen vilket stöds av, Hernández et al (2008) och Oskarsson et al. (2013). Det 

interna konceptet pre-stacking innebär att automatlagret efter sista skiftet för dagen lägger 

i ordning högar av plattor som är planerade för produktion dagen därpå. Detta är ett 

oerhört intressant koncept enligt vår åsikt och bör appliceras i absolut största mån för att 

reducera slöseri i form av väntan, i enlighet med Olhager (2013).    
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Under vår studie framgick det att det saknades systemstöd för att kunna ta fram 

information för saker som hur ofta lagret omsätts, nyttjandegrad såväl att se hur stor del 

av plattorna som går till spillo eller rättare sagt går vidare till avfallsförstöraren och blir 

puckar. Genom att se till att systemstöd finns för dessa olika, enligt vår åsikt 

grundläggande nyckeltalen skulle företaget ges val möjligheten att göra smartare val vid 

inköp, effektivare val av vad som ska produceras och när, såväl som spara in på eventuellt 

spill från formatsågen, i linje med Van Weele (2012) och Christopher (2016). Att avläsa 

nyckeltal är inte det enda som bör göras, det är även viktigt att den data som samlas in är 

av hög kvalité för att ge en tydlig bild av nuvarande situation och möjliggöra effektiv 

planering för framtida produktion (White, 2012 och Zhao & Chen, 2018).     

    

I samband med observationer och intervjuer noterades en uppsjö av material som lagrades 

utanför automatlagret, visst material nödvändigt och annat icke nödvändigt. Det är vår 

åsikt att detta leder till slöserier i form av kapitalbindning, vilket stöds av Olhager (2013). 

Den stora lagerhållningen och de aktiviteter som berör detta kan ses som 

ickevärdeskapande aktiviteter och klassas som slöseri i enlighet med Josephson (2013). 

För att uppnå ett effektivare resursnyttjande gällande lagerhantering bör fallföretaget se 

över det nuvarande sortimentet av plattor för att avgöra om allt material verkligen bör 

lagras, i linje med Jonsson & Mattson (2006)  Detta är viktigt att ha i åtanke vid tillfället 

där det avgörs vad som ska lagras och vad som ska fasas ut.    

    

Under vår studie framgick det att cykeltiden i formatsågen är cirka 2 minuter och 43 

sekunder per platta. För att få ett så effektivt flöde som möjligt bör därför automatlagret 

kunna leverera plattor i samma takt, det har dock framkommit i studien att automatlagret 

inte alltid levererar plattor i samma takt. Detta kan bero på olika faktorer exempelvis 

blandbuntar som måste staplas om för att komma åt en viss sort av plattor, att 

automatlagret laddas och fylls på. Fallföretaget bör sträva efter att uppnå samma cykel- 

och takttid i åtanke vid effektivisering av automatlagret. Automatlagret bör leverera nya 

plattor i samma takt som formatsågen arbetar, för att reducera den tid formatsågen får 

vänta på nytt material, vilket förklaras av Olhager (2013).    
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7. Förslag till effektivisering    
I detta avsnitt presenteras ett antal rekommendationer för att effektivisera automatlagret 

och formatsågen. Dessa punkter är sammanfattade från studiens analys.    

    

    

• Fallföretaget rekommenderas att göra investeringar i IT-system som underlättar 

avstämning av saker såsom nyttjandegrad, omsättningshastighet. Dessa 

ITsystem kan även förenkla intern och extern data- och kommunikationsdelning.     

• Fallföretaget bör se över vad som är nödvändig lagerhållning och vad som är 

onödig lagerhållning, för att reducera den kapitalbindning som uppstår vid 

lagerhållning såväl som reducera slöserier som uppstår vid hantering.    

• Fallföretaget bör se till att nyttja det interna konceptet pre-stacking till dess fullo.    

• Genom att planera produktionen för körningen den kommande dagen kan 

fallföretaget uppnå ett effektivare flöde.    

• Parallellisera manuell hantering av plattor för att säkerställa att formatsågen har 

ett konstant flöde av material när det sker avvikelser i automatlagret, som beror 

av oförutsedda och förutsedda stopp. Detta kan resultera i en reducerad väntetid 

för formatsågen.    

• Reducera väntan och öka lageromsättningshastigheten genom en balansering av 

cykeltider i automatlagret och formatsågen.    

      

        
     



26    

    

8. Slutsats    
I detta avsnitt presenteras studiens slutsats     
    

Om AB Edsbyverken applicerar våra förslag för effektivisering tror vi att de kommer att 

få ett effektivare arbete kring och i automatlagret såväl som formatsågen.    
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9. Förslag till framtida studier     
Fortsatta studier och fördjupning inom effektivisering finns att utföra. För 

vidareutveckling och forskning rekommenderar författarna att fler studier utförs på 

företag som köper in nya maskiner och undersöka att de företagen har de systemstöd som 

krävs för att effektivt använda sig av de nya maskinerna. Vidare föreslår författarna 

framtida studier där de förslag till effektivisering rekommenderade i denna studie 

appliceras samt utvärderas.    
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Längd  

  

 Bredd   

  

 Tjocklek   

 Materialbeskrivning    
     

   

      

3050    1525    21    

Plywood,  björk  BB/BB  

Plywood    3050x1525x21,   

   BB/BB, (FSC/PEFC)    

2620    2070    6    

         

Board MDF 2620x2070x6    

2800    2100    8    

         

Board MDF 2800x2100x8    

2650    2070    10    

         

Board MDF 2650x2070x10    

2650    2070    12    

         

Board MDF 2650x2070x12    

2800    2100    16    

         

Board MDF 2800x2100x16    

2650    2100    19    

         

Board MDF 2650x2100x19    

         

Board MDF 3050x1220x19 FSC/PEFC, E1,    

3050    1220    19     
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2800    2070    22    

      

Board MDF 2800x2070x22    

2800    2100    25    

      

Board MDF 2800x2100x25, FSC/PEFC, E1,    

2800    2070    28    

      

Board MDF 2800x2070x28    

2500    1850    10    

   

Spl std 2500x1850x10, Platta spån, std 2500x1850x10    

      

Spl std 2517x2070x16, Platta spån, std 2517x2070x16    

2517    2070    16     

   

2517    2070    19    Spl bks 2517x2070x19, Platta spån, bks 2517x2070x19    

2500    1850    22    Spl std 2500x1850x22, Platta spån, std 2500x1850x22    

2500    1850    25    Spl std 2500x1850x25, Platta spån, std 2500x1850x25    

      

MFC 26299BS, Spl Mel 2800x2070x8 6502-Y, Platta melamin spån 

2800x2070x8    

2800    2070    8      
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2800    2070    8    

OAK 37728 SE, Spl Mel. 2800x2070x8 Blond oak, Platta melamin 

spån 1570x2070x8    

2800    2070    8    

Dark OAK 37718 ATSpl Mel. 2800x2070x8 Dark oak, Platta 

melamin spån, 2800x2070x8    

2750    1830    10    

White Spl Melamin 2750x1830x10 , 2750x1830x10 melamin MFC 

P2 E1 White premium KR, FSC/PEFC    

2750    1830    12    

Silver/grey, KR 'Spl Melamin 2750x1830x12 Grå, 2750x1830x12 

melamin "", FSC/PEFC    

2440    1220    12    

Svart valchromat  Board MDF svart 2440x1220x12, Board, 

mdf2440x1220x12 FSC/PEFC    

2750    1830    12    

White premium KR 'Spl Melamin 2750x1830x12 White, 

2750x1830x12 melamin MFC P2 E1 , FSC/PEFC    

2750    1830    16    

Grey/dark, KR Spl Melamin 2750x1830x16 M-Grå, 2750x1830x16 

melamin ", FSC/PEFC    

2800    2070    16    

Dark OAK 37718 AT Spl Mel. 2800x2070x16 Dark oak, Platta 

melamin spån 2800x2070x16 /    

      

MFC 26299BS Spl Mel 2800x2070x16 6502-Y, Platta melamin 

spån 2800x2070x16/    
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2800    2070    16      

   

  

2800    2070    16    

Platinum OAK 37728SE Spl Mel 2800x2070x16 Blond oak, Platta 

melamin spån 2800x2070x16/    

2800    2070    16    ljusbeige Spl Mel. 7045SU 2800x2070x16, Melaminbelagd Spl,    

2800    2070    16    

ljusgrå ask struktur Spl Mel. K088 PW 2800x2070x16, Melamin 

K088PW /    

2800    2070    16    Spl Mel. 0197 SU 2800x2070x16                           

2800    2070    16    Spl Mel. K005 PW 2800x2070x16                          

2750    1830    16    

Silver/grey, KR Spl Melamin 2750x1830x16 Grå, 2750x1830x16 

melamin "", FSC/PEFC    

2800    2070    16    Spl Mel. 5501 SN 2800x2080x16                           

2750    1830    16    

White premium KR Spl Melamin 2750x1830x16 White, 

2750x1830x16 melamin MFC E1 , FSC/PEFC    
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2750    1830    16    

winterwhite smooth Spl Melamin 2750x1830x16 koski, MFC 

2750x1830x16 koskimel,  (120G/m2)    

      

björk natur Spl Melamin 2750x1830x19 björk, 2750x1830x19 / 

melamin , FSC/PEFC    

2750    1830    19      

2750    1830    19    

BLACK, KR Spl Melamin 2750x1830x19 SVART, 2750x1830x19 

melamin "", FSC/PEFC    

2750    1830    19    

bok natur MR Spl Melamin 2750x1830x19 bok, 2750x1830x19 / 

melamin , FSC/PEFC    

      

grey/dark, KR Spl Melamin 2750x1830x19 M-Grå, 2750x1830x19 

melamin "", FSC/PEFC    

2750    1830    19      

   

2800    2070    19    

Kaindl MFC 26299BS Spl Mel 2800x2070x19 6502-Y, Platta 

melamin spån 2800x2070x19/    

2750    1830    19    

Silver/grey, KR Spl Melamin 2750x1830x19 Grå, 2750x1830x19 

melamin "", FSC/PEFC    

2600    2050    19    Spl lamell 2600x2050x19, Platta spån lamell 2600x2050x19    
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2750    1830    19    

White premium KR Spl Melamin 2750x1830x19 White, 

2750x1830x19 melamin , FSC/PEFC    

2750    1830    22    

björk natur Spl Melamin 2750x1830x22 björk, 2750x1830x22 / 

melamin , FSC/PEFC    

      

bok natur MR Spl Melamin 2750x1830x22 bok, 2750x1830x22 / 

melamin, FSC/PEFC    

2750    1830    22      

2750    1830    22    

grey/dark Spl Melamin 2750x1830x22 M-Grå, 2750x1830x22 

melamin ", KR", FSC/PEFC    

2800    2070    22    

Kaindl Dark OAK 37718 AT Spl Mel. 2800x2070x22 Dark oak, 

Platta melamin spån 2800x2070x22 /    

2800    2070    22    

Kaindl Platinum OAK 37728SE Spl Mel 2800x2070x22 Blond oak, 

Platta melamin spån 2800x2070x22/    

2750    1830    22    

Oak, Clear, MR 'Spl Melamin 2750x1830x22 Oak, Melamin, 

2750x1830x22 "", FSC/PEFC    

2750    1830    22    

Silver/grey, KR Spl Melamin 2750x1830x22 Grå, 2750x1830x22 

melamin "", FSC/PEFC    
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2800    2070    22    

Tabacco 34138 Spl Mel. 2800x2070x22 Tabacco, Platta melamin 

spån 2800x2070x22 /    

2750    1830    22    

White KR Spl Melamin 2750x1830x22 White, 2750x1830x22 

melamin MFC P2 E1 , FSC/PE    

2750    1830    25    Spl EB-lack Vit 1166x782x10, Platta spån. eb-lack 1166x78    

    

    

           

Bilaga 2 Missivbrev    Hej!    
Vi är två studenter från Högskolan i Gävle som läser Industriell ekonomi och nu skriver vårt 

examensarbete. Vi har valt att fokusera på effektivisering av automatlager.     

    

Syftet med detta arbete är att undersöka automatlagret i förhållande till formatsågen och föreslå 

åtgärder för effektivare resursnyttjande.    

    

I samband med att du deltar i intervjun vill vi informera om att du kommer att vara anonym och 

ditt deltagande är frivilligt och att du kan avbryta din medverkan under tidens gång utan att det 

bidrar med några negativa konsekvenser för dig.     

    

Vi vill även informera om att känsliga uppgifter, såsom ljudfiler, kommer att förvaras oåtkomligt 

för alla utomstående och dessa kommer att förstöras när arbetet är avslutat. Generellt sett så får 

informationen/material endast utlånas eller doneras till forskare som i sin tur åtar sig de 

förpliktelser som de ursprungliga forskare åtagit sig gällande materialet. Men inga uppgifter 

rörande enskilda personer kommer att samlas in under intervjun.     

    

Om ni har några frågor eller funderingar är ni välkomna att kontakta oss för mer information.  Med 

vänliga hälsningar    

    

  Mattias Jonsson     mattiasjonsson1@hotmail.com    

  Moa Kolvereid    mkolvereid@gmail.com        

    

    

    

        

Bilaga 3    
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Intervjufrågor (semistrukturerad intervju)    

  Fråga  1  Anser  du  att  det    finns  slöserier  vid/kring  automatlagret/formatsågen?    

1.1 Om ja, vilket/vilka?    

    

Fråga  2  Ser  du  några  förbättringsmöjligheter  vid/kring  automatlagret/formatsågen?    

2.1 Om ja,Vilka?     

    

  Fråga  3  Anser  du  att  du  har  utrymme  att    komma med    förbättringsförslag?   

3.1 Om ja, hur går det till/hur skulle du gå tillväga?     

    

Fråga 4 Hur stort är automatlagret?     

    

Fråga 5 Känner du till vad som menas med värdeskapande aktiviteter, icke-värdeskapande 

aktiviteter och nödvändiga men icke-värdeskapande aktiviteter? 5.1 om ja, beskriv vad som menas 

med värdeskapande aktiviteter.    

    

5.2 om ja, beskriv vad som menas med icke-värdeskapande aktiviteter.    

    

5.3 om ja, beskriv vad som menas med nödvändiga men icke-värdeskapande aktiviteter.    

    

Fråga 6 Har du möjlighet att påverka ditt dagliga arbete (rutiner, arbetssätt).    

6.1 om ja, beskriv hur?    

    

Fråga 7 Om du uttrycker din åsikt om detta tycker du då att du blir lyssnad på?    

     

7.1 medarbetare    

    

7.2 din chef    

    


