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Förord 

 

Detta examensarbete avslutar vår utbildning inom kandidatprogrammet Industriell 

ekonomi - Industrial Management and Logistics vid Högskolan i Gävle. Studien 

motsvarar 10 veckors arbete och 15 högskolepoäng. Under utbildningen har vi erhållit 

värdefulla kunskaper och erfarenheter som de vi bär med oss i vår framtida 

yrkesverksamhet.  

 

Först och främst vill vi tacka produktionschefen på fallföretaget som gav oss den 

grundläggande frågan och introducerade oss i verksamheten. Vi vill också rikta ett stort 

tack till företagets medarbetare som vi har haft kontakt med under denna studie. Utan 

deras medverkan hade vår studie inte kunnat göras. De bidrog med tid och engagemang 

i intervjuerna och observationerna.  

 

Vårt tack går också till nära och kära som ställde upp praktiskt och till övriga som 

bidragit med sina åsikter, kunskaper och erfarenheter kring vårt arbete. Sist men inte 

minst vill vi rikta ett stort tack till vår handledare Stefan Eriksson som alltid givit oss 

god vägledning i alla frågor. Vi vill också tacka vår examinator Robin von Haartman 

som gav värdefulla råd i början av examensarbetet.  

 

Slutligen önskar vi verkligen att fallföretaget kommer att ha glädje och nytta av vårt 

arbete inom produktionen.  

 

Gävle, juni 2022 

  

Khalid Ibrahim & Dek Hussien  
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Abstract 

 

Introduction: In today's competitive environment, manufacturing companies need to 

find new strategies and tools to improve manufacturing efficiency and minimize waste. 

This study is about production efficiency in a window manufacturing company. 

Purpose: The purpose was to identify challenges and efficiencies in window assembly 

using time study and value stream mapping (VSM) methods. Another aim was to 

develop efficiency suggestions to eliminate or minimize non-value adding activities. 

Methods: Using time studies and VSM, the flow of the case company was mapped and 

analysed. To answer the research questions of this study, a qualitative case study was 

conducted at the case company. The data collection for this study was carried out 

through structured and semi-structured interviews and observations made at the three 

stations of the case company's arm flow to identify non-value adding activities. In 

addition, literature was collected in relevant areas.  

Results: Observations and interviews conducted in the selected flow show that the case 

company works lean tools such as 5S and Just-In-Time (JIT). The result also 

demonstrates which activities are value adding for the whole process, it also shows 

necessary but nonvalue adding activities.  

Conclusion: The findings of the study showed that value stream mapping and time 

studies in combination can improve the efficiency of production.  

 

The conclusion has also showed that the following lessons can be learnt when working 

with time studies and VSM:   

• Combining time studies and VSM 

• Planning time studies 

• Communication when working with time studies 

 

Keywords: Time studies, Value stream mapping, Efficiency, Lean, 5S, 5-why and JIT 
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Sammanfattning 

 

Introduktion: Idag råder hård konkurrens och företag inom tillverkningsindustrin 

måste därför utveckla nya strategier och verktyg för att effektivisera sin tillverkning och 

minimera slöserier. Denna studie handlar om effektivisering av produktion hos ett 

tillverkande företag inom fönstertillverkning.  

Syfte: Syftet med studien var att med hjälp av metoderna tidsstudier och 

värdeflödesanalys (VFA) identifiera utmaningar och effektiviseringar vid montering av 

fönster. Ett annat syfte var att ta fram effektiviseringsförslag för att eliminera eller minst 

icke-värdeskapande aktiviteter.  

Metod: Med hjälp av tidsstudier och VFA har fallföretagets karmflöde kartlagts och 

analyserats. För att besvara studiens frågeställningar har en kvalitativ fallstudie utförts 

hos fallföretaget. Datainsamlingen utfördes genom dels strukturerade, och-dels 

semistrukturerade intervjuer, samt egna observationer av tre stationer i fallföretagets 

karmflöde för att identifiera icke-värdeskapande aktiviteter. Dessutom har litteratur 

samlats in inom relevanta områden.  

Resultat: Observationer och intervjuer som genomfördes i det valda flödet visar att 

fallföretaget arbetar med lean-verktyg som 5S och JIT. Resultatet visar också vilka 

aktiviteter som är värdeskapande för hela processen, samt också nödvändiga men icke 

värdeskapande aktiviteter.  

Slutsatsen: Studiens slutsatser visade att tidsstudier och värdeflödesanalys i 

kombination kan effektivisera produktionen. Studiens slutsats har också visat att 

följande lärdomar kan dras vid arbetet med tidsstudier och VFA:  

 

• Kombination av tidsstudier och VFA 

• Planering av tidsstudier 

• Kommunikation vid arbete med tidsstudier  

 

Nyckelord: Tidsstudier, Värdeflödesanalys, Effektivitet, Lean, 5S, 5-varför och JIT 
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1. Inledning 

 

I detta avsnitt behandlas studiens bakgrund, syfte och frågeställningar. Avsnittet 

avslutas med studiens avgränsningar. 

 

1.1 Bakgrund  

 

Att identifiera slöseri inom olika processer med syfte att förbättra produktionen hos ett 

företag är angeläget. Slöseri är ett diffust och komplext begrepp som innefattar att 

identifiera orsaker till de stopp som kan förekomma i produktionen (Jiménez et al., 

2012).  

  

Att effektivisera produktionsprocesser kan vara utmanande och tidskrävande. Företag 

och tillverkningsindustrier av alla slag och storlekar behöver prioritera ökad 

produktionseffektivitet. Målet är att skapa en resurseffektiv process samt att leverera en 

produkt av god kvalitet som uppfyller kundens behov (Bergman & Klefsjö, 2012). 

  

Idag finns det globalt en mängd olika tillverkande företag. Nya företag växer ständigt 

fram vilket skapar en komplex konkurrenssituation. För att kunna konkurrera i dagens 

växande marknader behöver företag öka sin produktivitet. För att kunna möta krav och 

utmaningar behöver tillverkande företag utforma fungerande strategier för att öka sin 

effektivitet (Purvis et al., 2016).  

  

En hög produktivitet innebär att möta utmaningar och komplexitet som uppkommer i 

tillverkningsprocessen. Ökad flödeseffektivitet uppnås genom att minimera alla typer av 

slöseri, väntetider samt flaskhalsar (Buzby et al., 2002).  

  

Under de senaste tio åren har det byggts mycket i Sverige. Byggbranschen har vuxit 

markant. Enligt Boverkets statistik ökade byggnationen år 2021 i Sverige med 15 

procent (Boverket, 2021). År 2021 påbörjades byggandet av cirka 66 000 nya bostäder 

vilket, resulterade i en ökad efterfrågan på svensktillverkade fönster. 

  

För att möta den stora efterfrågan på infrastruktur i form av nya byggnader krävs det ett 

fungerande försörjningskedja av byggprodukter såsom fönster (Martinez et al., 2022). 

Studien tar fasta på produktionseffektiviteten som är viktigt för svensk infrastruktur. 

Företag inom tillverkning av fönster måste därför effektivisera sina processer med olika 

verktyg. I och med den konkurrensutsatta marknaden söker företag inom 

tillverkningsindustrin mer automatiserade processer som effektiviserar tillverkningen 

(Rohania & Zahraeea, 2015).   

  

En metod som kan användas för effektivisering är tidsstudier vilket är en grundläggande 

metod som hjälper företag och tillverkningsindustrier att minska slöseri och att optimera 

tillverkningsprocessen (Ghafoorpoor Yazdi, Azizi & Hashemipour, 2018). En annan 

metod är värdeflödesanalys.  
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Värdeflödesanalys är ett verktyg som används för att säkerställa förbättringinsatser på 

processnivå. Tidsstudier och värdeflödesanalys kan således ligga till grund för att 

identifiera effektiviseringsmöjligheter (Seth & Gupta, 2005). Ingen specifik forskning 

har hittats som kombinerar tidsstudier och värdeflödesanalys inom fönstertillverkning. I 

denna studie har även relevanta lean-verktyg applicerats inom fönstertillverkning.  

 

1.2 Syfte 

 

Studiens syfte är att med hjälp av tidsstudier och värdeflödesanalys (VFA) identifiera 

utmaningar och förbättringar vid montering av fönster bestående av trä och metall.  

 

1.3 Forskningsfrågor 

 

• Med hjälp av tidsstudier och värdeflödesanalys, hur kan montering av 

fönsterkarm effektiviseras? 

• Vilka lärdomar kan dras vid tillämpning av tidsstudier och VFA? 

 

1.4 Avgränsning 

 

Studien avgränsas till arbetsflödet montering av fönsterkarmar med följande moment; 

monteringar, listning och beslagning. Glasning av fönster ingår ej i studien.   
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2. Metod 

 

Nedan presenteras den metodik som har använts i studien. Avslutningsvis diskuteras 

även studiens kvalitet. 

 

2.1 Fallstudie  

 

En fallstudie är enligt Olsson & Sörensen (2011) en forskningsmetod som används för 

att undersöka ett fall, en individ eller en social enhet. Den kan också omfatta 

undersökning av en organisation. Patel & Davidson (2011) påpekar att fallstudier utgår 

från ett helhetsperspektiv för att fånga så omfattande information som möjligt. Syftet 

med fallstudier är att undersöka möjliga samband mellan komplexa fenomen. Enligt 

Bryman & Bell (2017) kan det vara sociala fenomen eller fenomen inom organisationer. 

Fördelen med fallstudier är att observatörerna kan få en bättre förståelse för hur 

processer inom organisationer fungerar och samspelar. Målet är att beskriva de 

undersökta fenomenen i verkligheten och realtid, detta kräver en omfattande 

datainsamling (Ejvegård, 2009).  

  

I denna studie har karmflödet hos ett fönstertillverkande fallföretag observerats. Tre 

operatörer och produktionschefen har intervjuats. Intervjuerna och observationerna 

syftar till att inhämta data som ligger till grund för en värdeflödeskartläggning. 

Insamlade data har sedan använts för att söka och effektivisera fönstertillverkningen. 

 

2.2 Ämnesval 

 

Enligt Ejvegård (2009) kan vetenskaplig förankring uppnås när valet av ämne har stor 

relevans för målet med studien och en relevant analysmetod används. Tillsammans med 

fallföretagets VD, som även har rollen som produktionschef, diskuterades 

problemområden. Fallföretaget har tidigare genomfört interna tidsstudier men nu vill de 

få en bedömning av utomstående utifrån en ny tidsstudie. Fallföretagets arbetsmoment 

och kapacitetmål behöver undersökas ytterligare för att få dessa validerade. Om 

föreliggande studie skulle visa att korrigeringar behöver göras är det företagets 

önskemål att hitta förbättringsåtgärder för en mer effektiv och lönsam produktion.  

Verktygen som användes i denna undersökning är tidsstudier och VFA. Anledningen till 

valet av dessa metoder är att de används och är erkända metoder för att identifiera 

förbättrings-och effektiviseringsåtgärder.  
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2.3 Intervjuer  

 

Intervju är en teknik för att samla in data genom att ställa frågor och få de intervjuade 

att reagera verbalt (Polkinghorne, 2005). Polkinghorne (2005) menar att intervjuer med 

deltagare är den mest användbara metoden för att kunna framställa kvalitativa data. 

Syftet med intervjuer är att erhålla fakta och detaljerad information från deltagaren. 

Ett annat syfte med en intervju är att ge deltagarna möjlighet att berätta och informera 

om aktiviteter / fenomen som inte kan uppmärksammas vid observation. 

 

Bryman & Bell (2017) beskriver tre vanliga intervjuformer: strukturerade, 

ostrukturerade och semistrukturerade intervjuer. En strukturerad intervju innebär att 

respondenten enbart svarar på förbestämda frågor från intervjuaren. Syftet med 

strukturerade intervjuer är att jämföra svaren från respondenterna med varandra. En 

ostrukturerad intervju däremot innebär att intervjuaren skapar en lista med öppna frågor. 

Vid denna typ av intervju är intervjufrågorna informellt ställda. Målet är att de 

intervjuade ska ha möjlighet att uttrycka sig fritt utifrån sin erfarenhet inom området. I 

en semistrukturerad intervju ställer intervjuaren begränsade frågor men det finns alltid 

utrymme för ytterligare frågor som är relaterade till ämnet under intervjutiden. Fördelen 

med en sådan intervju är att det går att få åsikter och uppfattningar för insamling av 

empiriska data (Bryman & Bell, 2017).  

  

I föreliggande studie har strukturerade intervjuer genomförts med tre olika operatörer 

som har olika arbetsuppgifter vid karmflödet inom fönstermontering (Tabell 1). 

Strukturerade intervjuer valdes av författarna för att underlätta utvärdering och 

jämförelse av svaren. 

 

Tabell 1. Programbeskrivning av de i studie utförda intervjuerna (Egenbearbetning) 

Befattning Antal intervjuer Datum Intervjuform Tid (min) 

Platschef/VD 1 2022–02–24 Semistrukturerad 15 

Operatör 1 1 2022–05–05 Strukturerad 10 

Operatör 2 1 2022–05–05 Strukturerad 10 

Operatör 3 1 2022–05–05 Strukturerad 10 

 

Innan intervjun skapades intervjufrågorna som formulerats av författarna  

(Bilaga 1). De färdiga frågorna skrevs ut och delades till respondenterna innan intervju.  

Syfte med intervjun var att få uppfattning om operatörens roll och det dagliga 

arbetssättet. Ett annat syfte med intervjun var att samla in så mycket information om 

produktionen som möjligt. Intervjuerna användes för att få djupgående information om 

flödet som undersöktes. Det var viktigt att operatörerna skulle känna sig trygga när de 

svarade på frågorna som ställdes. En intervjuare ställde frågorna medan en annan 

dokumenterade det som sagts av respondenterna.  

  



 

 5 

2.4 Observationer 

 

Observation är en av de metoder som använts för att samla in data. Datainsamling sker 

genom direktkontakt med, för observationen, relevant person Polkinghorne (2005). 

Vidare betonar Polkinghorne (2005) att observationsdata används för att kunna stärka 

information som samlats in. Genom att använda observationer kan man kartlägga 

aspekter på arbetsplatsen som inte ofta framkommer i intervjuer, sådana aspekter kan 

vara anställdas beteenden såsom ansiktsuttryck, kroppsspråk och handlingar. 

Observationer kan skrivas ner under själva observationen eller efter att de har 

registrerats. Observationer bör registreras skriftligt för att inte viktiga data skall förloras 

i analysprocessen, vilket kan påverka resultatet. Vissa forskare använder sig av 

ljudupptagningar för att erinra sig observationstillfällena (Polkinghorne, 2005).  

Det kan vara fördelaktig att göra ett platsbesök innan observationen börjar. Fördelen 

med detta är att respondenterna vänjer sig vid närvaron av observatörer.  

  

Vid observationer är det viktigt att enbart fokusera på det som skall undersökas/mätas. 

Det är viktig att säkerställa att de verktyg som används är lämpliga för det valda ämnet 

såsom ett anpassat observationsprotokoll (Andersen & Schwencke, 2013). Eriksson & 

Wiedersheim (2014) påpekar att eventuellt utomstående observatörer måste vara 

medvetna om det som ska kartläggas.  

 

Observationerna i föreliggande studie utfördes på tre stationer i karmflödet: 

Karmmontering (station A), karmlistning (station B) samt karmbeslagning (station C). 

Innan observationerna utfördes hade fler besök hos fallföretaget gjorts. Syftet med 

besöken var att diskutera upplägget med både produktionschefen och operatörerna. Det 

var viktigt att alla som arbetade inom karmflödet var medvetna om kartläggningen av 

observationerna. Ett annat syfte med platsbesöken var att få en överblick över hur 

karmflödet fungerar. Observationerna av karmflödet skedde den 13 april 2022. Innan 

observationerna utfördes skapades tre observationsprotokoll som medfördes till 

observationsplatserna (Bilaga 2). Observationsprotokollen underlättade kartläggningen 

av flödets tre stationer. Det är tre operatörer vid karmflödet, en vid varje station.  

  

Observationen började vid station A där en observatör mätte tiden och den andra 

dokumenterade. Vid station A mättes tiden för fönster av modell 1 “Compact”, där sex 

observationer gjordes. Vidare genomfördes ytterligare observationer av 14 stycken 

fönster av modell 2 “Standard”. Vid station B har samma fönstertyp som vid station A 

observerats. Det gjordes här lika många observationer som vid station A, d.v.s. totalt 20. 

Observationerna genomfördes på samma sätt. Slutligen gjordes observationer vid 

station C. Det genomfördes på samma sätt som station A och B. Observationerna har 

legat till grund för rapportens resultat. Med hjälp av dessa observationer kunde 

författarna identifiera aktiviteter som är antingen värdeskapande, icke värdeskapande 

eller nödvändiga men icke värdeskapande. 
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2.5 Litteraturstudie 

 

Biggam (2021) skriver att en litteraturstudie görs för att kunna fastställa vad den 

aktuella forskningen framhåller om de ämnen som undersöks. Variationen av källor i en 

litteraturstudie är viktig. Böcker, kurslitteratur och vetenskapliga artiklar samt rapporter 

är väsentliga källor. Andersen och Schwencke (2013) betonar att det är viktigt att samla 

in relevant information och fakta och undvika det som inte är nödvändigt för studien. 

Läsning och identifiering av böcker och vetenskapliga artiklar och rapporter gav 

författarna kunskap om ämnet. Sökorden som används bedömdes av författarna vara 

relevanta i förhållande till studiens syfte och frågeställningar. Det gjordes en 

begränsning av relevanta nyckelord som är relaterade till undersökta ämnen. Exempel 

på sökord som har använts är: Värdeflödesanalys, tidsstudier, lean och 5S. Sökningarna 

gjordes i “Google, Google Scholar och sökmotorn i Högskolan i Gävle bibliotek”. 

Kursböcker och vetenskapliga artiklar studerades för att få en sammankoppling och 

förstå olika teorier och definitioner inom ämnesområdet. Forskning och utvecklingen 

går snabbt framåt, det kan därför vara till fördel att använda de senaste publicerade 

artiklarna om ämnet för att kunna få en helhetsbild.  

  

2.6 Studiens kvalitet 

2.6.1 Reliabilitet  

Olsson & Sörensen (2011) beskriver att reliabilitet innebär att utvärdera tillförlitligheten 

i resultatet, det vill säga graden av överensstämmelse mellan mätningar där samma 

mätningsinstrument används. En hög reliabilitet kännetecknas av att resultat av 

mätningar överensstämmer när det upprepas oavsett vem som mäter eller 

undersöker. Strukturerade intervjuer i kombination med observationer ger 

undersökningen en hög reliabilitet. En förutsättning för hög tillförlitlighet är att 

intervjuaren och observatören har förmåga och kunskap att utföra undersökningen. 

Vid utvärdering och kontroll av reliabilitet kan man genomföra observationer med hjälp 

av två observatörer under ett tillfälle (Patel & Davidson, 2011). Enbart intervjuer 

riskerar svag reliabilitet. Vid observationer kan operatörerna bete sig på annat sätt än de 

egentligen brukar göra vid arbetet. De kan bli stressade vid närvaron av observatörer 

vilket kan ge minskad reliabilitet, vilket kan påverka studiens resultat. För att uppnå en 

hög reliabilitet genomfördes både observationer och intervjuer samt beräknades 

mätvärdenas medelvärde, minimum, maximum, och standardavvikelse. Källorna var 

kontrollerade och granskade av författarna för att besvara studiens syfte samt 

frågeställningar.  
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2.6.2 Validitet  

 

Studiens validitet innebär mätningsinstruments förmåga att mäta det som ska mätas. För 

att säkerställa studiens validitet bör relevanta mätmetoder applicerats i samband med 

observationer. Hög överensstämmelse tyder på en hög validitet (Olsson & Sörensen, 

2011). Enligt Patel & Davidson (2011) innebär validitet att man studerar rätt 

fenomenen, vilket kan förstärkas av ett tydligt syfte, frågeställningar samt avgränsning. 

Dessutom krävs det bra instrument och mätprecision vid mätningar av företeelser 

Bryman & Bell (2017) tillägger att begreppet validitet handlar om en bedömning av om 

de slutsatser som genererats från en undersökning hänger ihop eller inte.  

  

För att öka validiteten har intervjuer utförts med tre operatörer. Det hade varit 

fördelaktigt om fler operatörer som arbetar vid samma flöde intervjuats. 

Respondenterna fick läsa igenom och granska intervjufrågorna innan intervjun. 

Insamling av relevant litteratur kan öka validitet. Däremot kan validiteten minska om 

observatörer inte känner till processerna inom flödet. Observationerna som utfördes har 

återspeglat verkligheten. Brister kan vara att operatörer möjligtvis inte arbetar som 

vanligt vid närvaro av observatörer. Studien bygger på fakta och information från 

fallföretaget, och inte på egna erfarenheter och uppfattningar eller andras tyckande.  

2.6.3 Generaliserbarhet 

Med generaliserbarhet menas vilken grad en studies resultat anses applicerbar utanför 

den population som har studerats. Om studiens resultat är generaliserbar kan 

organisationer av olika slag, som står inför liknande utmaningar, dra nytta av den 

(Olsson & Sörensen, 2011). Metoder som används i den här studien är applicerbar i 

olika typer av organisationer. Detta ökar generaliserbarhet av studien. VFA och 

tidsstudier är två metoder som är användbara i både tillverkande och tjänsteföretag 

vilket ökar generaliserbarhet av denna studie.  

2.6.4 Forskningsetik  

Enligt Vetenskapsrådet (2002) finns det fyra etiska huvudkrav inom vetenskaplig 

forskning. Dessa är informationskravet, samtyckeskravet, konfidentialitetskravet samt 

nyttjandekravet.  

  

Informationskravet: Detta huvudkrav omfattar en regel som säger att forskaren skall 

informera deltagarna om syftet med projektet, dess villkor samt att deltagandet är 

frivilligt och att deltagarna kan välja att avbryta när som helst. 

  

Samtyckeskravet: Detta huvudkrav består av tre regler. Den första regeln säger att 

forskaren ska inhämta uppgiftslämnares och undersökningsdeltagares samtycke. Den 

andra regel innebär att deltagaren bestämmer hur länge och på vilka villkor de ska delta 

samt att deltagaren kan avbryta sin medverkan när som helst utan negativa följder.  
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Den tredje regeln handlar om att deltagaren inte får utsättas för påtryckningar eller 

påverkan samt att beroendeförhållanden inte ska finnas mellan deltagare och forskare.  

Konfidentialitetskravet: Detta huvudkrav består av två regler. Den första regeln 

innebär att tystnadsplikt ska gälla vid användning av känsliga uppgifter. Den andra 

regeln säger att uppgifter om identifierbara personer skall antecknas samt hanteras så att 

ingen utomstående kan se.  

  

Nyttjandekravet: Består av två regler. Den första säger att information som har 

inhämtats endast används i forskningssyfte. Den andra regeln säger att inhämtade 

uppgifter inte får användas emot den enskilde individen. 

  

För att uppfylla dessa huvudkrav har deltagarna i föreliggande studie upplysts samt 

informerats om dessa krav genom att skriva ut och dela ut dem dag innan intervjun. 

Innan intervjun har dessa huvudkrav lästs för att säkerställa att deltagarna är medvetna 

om vilka rättigheter samt skyldigheter som gäller för deltagandet. 
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3. Teoretisk referensram  

 

Nedan redogörs för relevanta begrepp som används i studien. 

 

3.1 Lean produktion  

 

Lean som oftast också kallas “Lean manufacturing” är en filosofi som ursprungligen 

kommer från Japan år 1930 som en del av Toyotas produktionssystem. Lean används 

mest inom tillverkningsindustrin för att eliminera slöserier som inte skapar något värde 

ur kundens perspektiv (Mangaroo-Pillay & Coetzee, 2021). Grundidén med lean är att 

tillverkningen ska ske på ett så flexibelt och resurseffektivt sätt som möjligt. År 1980 

blev lean känt och fick internationell uppmärksamhet för dess kvalitet och effektivitet. 

Därefter började många industrier i världen använda sig av lean-filosofin (Mangaroo-

Pillay & Coetzee, 2021). Enligt Bergman & Klefsjö (2012) innebär lean att arbeta 

effektivt för att undvika alla typ av slöserier som förekommer. Lean utgörs av en 

verktygslåda bestående av ett flertal metoder och verktyg (Jiménez et al., 2012). Lean 

handlar inte bara om att implementera nya metoder och verktyg för förbättring. Lean 

handlar om medarbetarnas engagemang där arbetarna ska känna sig delaktiga och kunna 

påverka resultatet inom tillverkningen (Sörqvist, 2013). 

 

3.1.1 MUDA 

 

Ordet muda är ett annat namn för slöseri, med slöseri menas all typ av aktiviteter som 

inte tillför något värde ur kundens perspektiv. Enligt Olhager (2013) finns det ett antal 

olika slöserier som innefattas i muda:  

 

• Överproduktion: Tillverkningen sker utan att det finns någon efterfrågan eller att 

mer tillverkas än vad som efterfrågas. 

• Väntan: Värde skapas inte när maskiner, utrustning, verktyg inte finns 

tillgängliga i rätt tid.  

• Onödiga transporter: Produkter skall slås ihop eller flyttas nära varandra. För att 

slippa rotera runt olika arbetsstationer. 

• Onödiga lagerhållning: Lager ska vara så små som möjligt, då stora lager inte 

tillför värde. 

• Onödiga rörelser: Onödiga rörelser som medarbetare gör för att hämta material, 

verktyg eller få hjälp av någon annan eller utfört arbete med bristande 

rörelseekonomi. 

• Defekter: När det blir fel instruktioner i arbetet både under tillverkningen och 

under leverans. 

• Onödig tillverkning: Komplexa aktiviteter som kan ersättas av enkla lösningar 

eller kanske bearbetning i fel maskin eller utrustning.  
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3.1.2 5-S 

  

5S-metoden strävar efter att organisera, effektivisera samt skapa en säker och ren 

arbetsplats. Företag som väljer att implementera 5S är oftast företag med höga mål och 

prestationer. 5S-metoden har visat positiva resultat i form av produktivitetsökning, 

renare arbetsplatser och minskade slöserikostnader. Målet med 5S är att upptäcka, hitta 

samt förebygga slöseri för att uppnå en högre produktivitet (Veres Harea et al., 2018).  

  

Strategin går även ut på att förändra attityder och beteenden hos medarbetarna. Fördelar 

med implementering av 5S är synliga förbättringar av arbetsmiljö som skapar en 

fungerande intern kommunikation som skall leda till färre arbetsskador och minskad 

risk för olyckor (Costa et al., 2018).  

  

I 5-S appliceras fem steg (Tabell 2) för att skapa och upprätthålla en välfungerande och 

en organiserad arbetsplats (Costa et al., 2018). 

 

Tabell 2. Fem principerna inom lean-verktyget 5-S (Costa et al., 2018) 

5-S principerna Beskrivning 

1.  Sortera Bara det som behövs ska finnas på arbetsplatsen, allt som 

inte är nödvändigt ska tas bort 

2. Systematisera Allt som behövs ska finnas på plats och utrustningen ska 

markeras 

3. Städa Städa arbetsplatsen regelbundet. Efter varje arbetspass ska 

kontroll upprättas för städning av utrustningar 

4. Standardisera Uppföljning och planering för produktionen med hjälp av 

instrumenttavlor som är tydliga och lätta att förstå 

5. Skapa vana Kontinuerlig upprätthålla och följa 5s. Det skapar en vana 

samt leder till ständig förbättring 

 

3.1.3 5-VARFÖR 

 

5-varför är en analysmetod för att undersöka detaljerna i ett problem. För att hitta 

grundorsaken till ett problem ställs frågan ”varför” fem gånger. Efter att grundorsaken 

har identifierats kan man avgöra rätt åtgärd. Modellen hjälper till att identifiera 

grundorsaken till ett problem vilket leder till en förståelse av förhållandet mellan 

grundorsaker och problemet (Olhager, 2013). Olhager (2013, 457) ger ett exempel på en 

oljepöl på verkstadsgolvet (Tabell 3) för att djupare beskriva denna analysmetod. 
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Tabell 3. Exempel på 5-vaför (Olhager 2013, 457) 

5-Varför? Åtgärd 

Varför? Maskinen läcker olja. Laga maskinen. 

Varför? Är packningen sönder. Byt packning. 

Varför? Vi köpte undermåliga packningar. Ändra specifikationer. 

Varför? Vi gick efter priset. Ändra inköpspolicy. 

Varför? Inköparna premieras för kortsiktiga besparingar. Ändra sättet att utvärdera inköparna. 

 

Olhager (2013) hävdar att för att komma till rätta med grundorsaken till problemet är 

det viktig att ifrågasätta svaret på den första frågan och sedan gå vidare till andra frågor 

till dess att man anser sig ha nått grundorsaken. Murugaiah et al. (2010) beskriver att 5-

varför analysen har gynnat företag i form av minskade ledtider och Just-In-Time 

hantering samt minskade kostnader och jämn produktion.  

 

3.1.4 Kaizen 

 

Kaizen är ett japanskt begrepp och innebär ständiga förbättringar för att uppnå ökad 

produktivitet och effektivitet samt kvalitetsförbättring som ger konkurrensfördelar (Paul 

Brunet & New, 2003) Kaizen går ut på att medarbetare inom organisationen regelbundet 

söka efter förbättringsmöjligheter. Syftet med kaizen är att involvera de anställda vilket 

kräver ledningens delaktighet (Paul Brunet & New, 2003). Målet med kaizen är att 

hjälpa företag att minimera kostnader, kontrollera arbetarnas rörelse, fokusera på nollfel 

och förbättra medarbetarnas kompetens. Det viktigaste med kaizen är att förankra 

processen i arbetskulturen. Företag som har lyckats med implementering av kaizen har 

visat resultat i form av ökad produktivitet, effektivitet, och sänkta produktionskostnader. 

En utmaning med kaizen är att den kan vara svår att implementera (Modarress, Ansari 

och Lockwood, 2005).  

 

3.1.5 Just-In-Time 

 

Den konkurrensutsatta miljön sätter press på företaget, vilket gör att företaget måste 

utveckla nya strategier för att klara sig i konkurrensen. Tillämpning av lämpliga 

strategier hjälper företag att möta dagens och framtidens konkurrenskraftighet. En sådan 

strategi är Just-In-Time som är en ledningsfilosofi inom lean. Just-In-Time enligt Phan 

et al. (2019) innebär att leverera rätt artikel av rätt kvalitet vid rätt tidpunkt till platsen 

där artikeln behövs, varken för tidigt eller för sent. Vidare hävdar Phan et al. (2019) att 

konceptet medför en ökad kvalitet, produktivitet, och effektivitet. Ytterligare fördelar 

med Just-In-Time är förbättrad kommunikation, minskade kostnader, och slöseri. Just-

In-Time jämnar ut flödet av material från leverantörerna till kunder och på så sätt ökar 

tillverkningsprocessens hastighet.  
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Tillämpningen av Just-In-Time kan underlättas när alla anställda siktar och arbetar mot 

samma mål. Principen har tillämpats inom många tillverkningsindustrier i världen (Phan 

et al., 2019). 

 

3.2 Flaskhalsar 

 

Med ”flaskhals” menas en maskin eller en process som kraftigt begränsar 

produktionssystemets prestanda (Wang, Zhao & Zheng, 2005). Flaskhalsen kan också 

vara att tillgången på material till produktion begränsas. Flaskhalsar bör utnyttjas 

fullständigt d.v.s. att flaskhalsen inte få bli stillastående utan att material finns 

tillgängligt där för bearbetning hela tiden (Olhager, 2013). Flaskhalsen bestämmer 

takten i processen (Kikolski, 2016). Flaskhalsar kan orsaka en situation där en 

arbetsstation före flaskhalsen slutför sin bearbetning men inte kan skicka vidare sitt 

material då arbetsstationen som följer efter är långsammare (Kikolski, 2016).  

  

Enligt Olhager (2013) kan man utnyttja en femstegsmodell för att identifiera och 

eliminera en flaskhals:   

 

• Identifiera flaskhalsar 

• Besluta hur systemets begränsning skall utnyttjas 

• Underordna allt annat till detta beslut 

• Öka systemets begränsade kapacitet 

• När en begränsning har eliminerats- börja om från punkt 1. 

 

3.3 Värdeflödesanalys 

 

Värdeflödesanalys (VFA) är en enkel men effektiv förbättringsmetod. Metoden har sitt 

ursprung i Toyotas produktionssystem. VFA används för att visualisera 

produktionsprocessen och kartlägga både material- och informationsflöden. Vid 

genomförandet av värdeflödesanalys delas aktiviteter in i tre kategorier. Värdeskapande 

aktiviteter, icke värdeskapande aktiviteter och nödvändiga men icke värdeskapande 

aktiviteter. Huvudmålet med VFA är att hitta och eliminera slöseri. (Rohania & 

Zahraeea, 2015).  

  

Metoden utvecklades för att identifiera vilka aktiviteter är värdeskapande eller icke-

värdeskapande både i material- och informationsflöde. Värdeskapande aktiviteter är 

aktiviteter som skapar värde för kunder. Exempel på värdeskapande aktiviteter är 

bearbetning av råmaterial och montering av halvfabrikat, d.v.s aktiviteter som skapar 

någon form av förändring av produkten. Värdeskapande aktiviteter behövs för att 

produkten skall bli komplett. Till de icke-värdeskapande aktiviteterna räknas aktiviteter 

som utnyttjar företags resurser och tid utan att tillföra värde till produkten. Exempel på 

icke-värdeskapande aktiviteter är onödig transport och lagring (Olhager, 2013). Rother 

& Shook (2009) menar att fördelar med att kartlägga värdeflödet med hjälp av 

värdeflödesanalys är bland annat att VFA hjälper till företag att belysa  
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icke- värdeskapande aktiviteter i värdeflödet. VFA erbjuder ett gemensamt språk för att 

kommunicera kring tillverkningsprocesser och lägger grund till för beslutfattande. VFA 

hjälper till att identifiera orsaker till slöseri som förekommer (Rother & Shook, 2009). 

VFA har stora fördelar när flaskhalsar skall identifieras. VFA används också som 

underlag för att identifiera var i produktionen förändringar och förbättringar behövs 

mest (Che Ani, Razali & Rhaffor, 2014). VFA medger dessutom en grafisk översikt 

över flödet av material och information i en produktionsprocess (Olhager 2013).  

  

Värdeflödesanalys sker enligt Abdulmalek & Rajgopal (2007) och Rother & Shook, 

(2009) i följande tre steg: 

  

• Välja produktfamilj: Först steget av VFA är att välja en produktfamilj. En 

Produktfamilj är produkter som går genom liknande processer. I detta steg väljs 

endast en produktfamilj som kunderna verkligen bryr sig om. Efter det följs den 

valda produktfamiljen genom de olika processerna för att kunna analysera hur 

flödet ser ut just nu.  

  

• Kartläggning av nuläget: Nästa steg är kartläggningen av nuläget för att få 

information om en sekvens av operationer, cykeltid, antal anställda etc. i varje 

operation. Utveckling av framtida läge börjar med kartläggning och analys av 

nuläget. Detta steg hjälper att identifiera icke-värdeskapande aktiviteter samt 

vilka förbättringsmöjligheter som finns.  

  

• Framtida läge: Den sista steget är att skapa en karta över framtiden. Det ger en 

bild av hur systemet bör se ut efter identifiering av förbättringar. Syftet med 

detta steg är att skapa en bild av hur det framtida läget skulle kunna se. Den 

önskade framtida kartan skapas genom att svara på en samling frågor om ämnen 

som är relevanta för såväl effektivitet som implementering relaterade till 

tillämpningen av lean-verktyg.  

 

3.4 Tidsstudier  

 

En tidsstudie är en analysmetod för att studera hur arbetet utförs. Syftet med tidsstudie 

är att fastställa ställtid och stycktid för en specifik operation eller produkt (Olhager 

2013). Fredrick. W. Taylor introducerade tidsstudie i början av 1900 talet som en del i 

”scientific management”. Scientific management var experimental principer som 

Fredrick Taylor utförde (Ghafoorpoor Yazdi, Azizi & Hashemipour, 2018).  

  

Genomförandet av tidsstudier hjälper till att eliminera slöseri och att identifiera de 

flaskhalsar som kan uppstå i processen. Med hjälp av tidsstudier kan 

förbättringsmöjligheter identifieras. Metoden hjälper till att fastställa tillverkning och 

kapacitetmål (Ghafoorpoor Yazdi, Azizi & Hashemipour, 2018). Tidsstudier kan utföras 

på två sätt, antingen enligt nollställningsmetoden eller kontantmetoden. 
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Nollställningsmetoden innebär att tiden nollställs efter varje moment medan 

kontantmetoden omfattar den ackumulerade tiden vid varje operation stegs slut 

(Olhager, 2013).  

  

 En tidsstudie sker i följande steg (Olhager, 2013). 

  

• Bestäm tidsstudieobjekt det vill säga ställtid och stycketid för en specifik 

produkt för en operation  

• Medelvärdet och standardavvikelse skattas för det valda objektet 

• Bestäms önskvärd noggrannhet i studien i termer av konfidensgrad samt risknivå 

• Räkna ut hur många observationer som krävs 

• Nya beräkningar bör göras under tidsstudiens gång av antal observationer som 

krävs 

 

3.5 Ledtid  

 

Med ledtid avses den tid det tar för en artikel att gå genom alla steg i en station eller ett 

produktionsflöde, från start till slut (Rother och Shook, 2009). Ledtid utgörs av de fem 

grundläggande ledtidskomponenterna: kötid, ställtid, bearbetningstid, väntetid och 

transporttid. Reducering av ledtid kan ge företag konkurrensfördelar. Minskning av 

ledtider ökar sannolikheten att företaget överträffar konkurrenterna med snabbare och 

effektivare produktion samt flexibilitet vid snabba förändringar på marknaden. 

(Utiyama, Godinho Filho & Oprime, 2021). 

 

3.5.1 Operationstider 

 

Ställtid och stycketid är två begrepp som definierar operationstiden vid produktion.  

Ställtid är enligt Olhager (2013) den tid det tar att ställa om en maskin från tillverkning 

av en typ av produkt till en annan. Ställtiderna varierar kraftigt beroende på typ av 

produkt eller process från enstaka minuter till flertal timmar (Olhager, 2013). Fördelar 

med att reducera ställtid enligt Allahverdi & Soroush (2008) är: 

  

• Minskade kostnader  

• Ökad produktionshastighet 

• Ökad produktion 

• Minskade ledtider 

• Snabbare omställningar 

• Ökad konkurrenskraft 

• Effektivare flöde 

 

3.6 Takttid 

 

Takttid är en metod som används för beräkning av hur ofta en produkt måste produceras 

(takt) för att motsvara den efterfrågan på produkten som en kund har  
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(Mitchell & Joseph, 2014). Takttiden avgör flödeshastigheten och gör det möjligt att 

räkna ut hur stor produktion som kan uppnås. Takttiden beräknas genom att dividera 

den effektiva produktionstiden per skift eller dag genom antalet enheter som kunden 

efterfrågar per skift eller dag (Rother, 2013). 

  

Med hjälp av takttid kan projektbaserade produktionssystem förbättras genom att 

maximera utnyttjandet av tillgängliga resurser. Mitchell & Joseph (2014) beskriver att 

fördelar med att använda takttid är följande: 

  

• Förbättrad kvalitet 

• Minskade kostnader 

• Ökar effektivitet  

• Minskar antal artiklar 

• Minskade ledtider 

• Förbättrar produktionssystem 

• Maximerar utnyttjande av tillgängliga resurser 

 

3.7 Cykeltid 

 

Olhager (2013) beskriver att cykeltid är den tiden en produkt tillbringar inom varje 

station. Cykeltiden anger tiden mellan två färdigbearbetade produktenheter. Genom att 

minimera cykeltiden kan företag öka sin lönsamhet genom ökad produktion utan ökad 

kapacitet och genom snabb produktleverans. Enligt Hines et al. (1998) kan reducerad 

cykeltid leda till flera fördelar bland annat:  

  

• Förbättrad produktivitet 

• Förbättrad kvalitet 

• Minskad ledtid 

• Ökad flexibilitet. 

 

3.8 Produktivitet 

 

Begreppet produktivitet är mångdimensionellt och innebörden varierar beroende på i 

vilket sammanhang begreppet används. Inom industriteknik definieras produktivitet 

som förhållandet mellan produktion och förbrukade resurser i tillverkningsprocessen. 

Produktivitet är nyckelfaktor för ett företags framgång på den globala marknaden.  

Produktivitet är en av de viktigaste faktorerna som påverkar ett tillverkningsföretags 

konkurrenskraft (Tangen, 2005). Tangen (2005) beskriver att produktivitet uppnås när 

aktiviteter och resurser i tillverkningsprocessen tillför värde till de producerade 

produkterna. Motsatsen till produktivitet utgörs av slöseri som måste elimineras för att 

kunna förbättra produktiviteten. 
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4. Nulägesbeskrivning  

 

I detta kapitel ges en företagsbeskrivning och flödesbeskrivning av fönstermontering 

med utgångspunkt i studiens intervjuer och observationer. 

 

4.1 Fakta om företaget 

 

Sedan ett par år tillbaka har studiens fallföretag börjat arbeta efter en anpassad lean-

modell i produktionen. I dagsläget råder viss osäkerhet kring hur kapacitetsmålen 

överensstämmer med verkligheten och företaget önskar, därför utföra en tidsstudie att 

jämföra med tidigare data samt att förbättra utvärderingen med en värdeflödesanalys. 

  

Företaget X har sin produktionsanläggning i Norrland på grund av sekretesskäl har 

företagets namn anonymiserats. Företaget identifierade tidigt behovet av ett helt 

underhållsfritt fönster och utvecklade med tiden ett fönster helt i aluminium. Företaget 

är idag en av de tio största fönstertillverkarna i Sverige. Kunderna är både kommunala 

bostadsbolag, bostadsrättsföreningar och privata fastighetsägare. Företaget har ca 40 

anställda varav 30 i produktionen. Fallföretagets fönster tillverkas som måttanpassade 

fönster i alla storlekar och modeller. I denna studie har fokuserat på en produkttyp (ett 

glasfönster kallad lufttyp 1) av två olika modeller. Modellerna kallas Standard och 

Compact. Skillnaden mellan de två modellerna är dess dimensioner, vilket skapar 

variationer i bearbetningstid.  

 

4.2 Övergripande flödesbeskrivning  

 

Produktionen är uppdelad i två hallar, produktionshall (kaphall) och monteringshall, 

(Figur 1). Produktionshallen är mer automatiserad än monteringshallen. Här sköter 

maskinerna det mesta i produktionen. I monteringshallen är det fler som arbetar jämfört 

med produktionshallen då de flesta momenten där utförs manuellt. Monteringshallen har 

fyra flöden karm, ytterbågar, glasning och “muden” (Figur 1). Denna studie fokuserar 

på karmflödet. 
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Figur 1. Layout för produktions- och monteringshall hos fallföretagets fönstertillverkning. A, B 

och C är tre stationer i karmtillverkningen (Fallföretaget) 

 

Karmflödet består av tre stationer. Vid station A monteras karmen, vid station B 

monteras en tätningslist och slutligen vid station C monteras karmens beslag (Figur 1 

och 2). Vid varje arbetsstation A-C, finns en operatör. Mellan varje station finns ett 

mellanlager. 

Figur 2. Materialflödesschema för karmflödet. ◯ station och ∆ mellanlager: 

(Egenbearbetning) 

 

4.3 Nulägeskartläggning 

4.3.1 Station A 

Vid station A byggs karmen i fem olika steg (Bild A1 och A2). Vid stationen 

arbetar oftast en operatör. I steg ett hämtas profiler från vagnen enligt 

orderspecifikation. I steg två skruvas under- och överstycket ihop med posten i de 

förborrade hålen. I steg tre placeras under- och överstycket på bordet och hörnen sätts. I 

steg fyra monteras sidostyckena samt överstycket och vidare placeras karmen i 

stansmaskinen och klampas fast tills samtligt hörn är stansade.  
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I steg fem, som är det sista steget märks ett av det övre hörnet med beteckning enligt 

orderspecifikation. Den färdigmonterade karmen lämnas på mellanlager 1.    

 

 
Bild A1. Karmmontering (Författarnas foto) 

 

 
Bild A2. Karmmontering (Författarnas foto) 

 

För varje station en order går genom lämnas halvfabrikat på ett mellanlager. 

Mellanlager 1 ligger direkt efter monteringen av karmen. Där kan ett färdigmonterat 

fönster ligga ett tag innan den går vidare till station B där listningen utföras. Operatören 

vid station A utför enklare arbetsmoment jämfört med övriga två stationer. Operatören i 

station A arbetar därför snabbare än de i de andra stationerna, vilket genererar ett stort 

mellanlager. 

 

I Tabell 4 beskrivs alla de aktiviteter som ingår i station A samt kategorisering av 

aktiviteterna i värdeskapande, icke-värdeskapande och nödvändig icke-värdeskapande. 

Aktiviteterna anges i kronologisk ordning från start till stopp.  
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Tabell 4: Aktiviteter i station A med bedömning av värdeskapande, icke-värdeskapande 

och nödvändig icke-värdeskapande (Egenbearbetning) 

Aktiviteter Värdeskapande Nödvändig icke- 

värdeskapande 

Icke värdeskapande 

Hämta materialvagnar   X 

Placera vagnar på avsedd plats   X 

Hämtar profiler från vagn  X  

Skruva ihop under och-

överstycket 

X   

Placera under och-överstycket X   

Montera sidostycken X   

Avsluta med att montera 

överstycket 

X   

Placera karmen i stansmaskinen X   

Placera karmen korrekt och 

stansa 

X X  

Märk övre högra hörnet  X  

Lämna den färdigmonterade 

karmen på avsedd plats 

 X  

 

Nedan redovisas observationstider vid karmflödet vid station A (Tabell 5). Under 45,51 

minuter monterades 20 fönster av två olika modeller. Monteringstiden per fönster 

varierade mellan 1,46 och 4,40 minuter.  För detaljer se Bilaga 2 och 3. 

 

Tabell 5. Observationsprotokoll 1; monteringstider av fönsterkarm vid station A 

Order (nr) Totaltid (min) Dimensioner (B*H) Kommentarer 

1 2,11 735 mm x 1300 mm  

2 2,16 735 mm x 1300 mm  

3 1,58 735 mm x 1300 mm  

4 1,57 735 mm x 1300 mm  

5 2,21 735 mm x 1300 mm  

6 2,14 735 mm x 1300 mm  

7 2,32 900 mm x 610 mm  

8 2,03 900 mm x 610 mm  

9 2,00 900 mm x 610 mm  

10 2,01 900 mm x 610 mm  

11 2,12 900 mm x 610 mm  

12 3,00 900 mm x 610 mm Sortering av material 

13 2,04 900 mm x 610 mm  

14 1,59 900 mm x 610 mm  

15 2,31 900 mm x 610 mm  

16 1,56 900 mm x 610 mm  

17 4,40 900 mm x 610 mm Väntan på material 

18 2,11 900 mm x 610 mm Störningar mellan stationer 

19 1,46 900 mm x 610 mm  

20 2,15 900 mm x 610 mm  

∑ 45,51 min 



 

 20 

4.3.3 Station B  

Vid station B utförs listning av karmen. Operatören hämtar karmen från mellanlager 1 

och placerar den sedan på arbetsbordet (Bild 2). Dagens orderspecifikation kontrolleras 

d.v.s. vilken list som ska användas. Vit list är standard och svart används ibland för 

kulörutsida. Operatören börjar med att lista bredderna. Därefter listas höjderna och 

slutligen tar operatören fyra träklossar och skruvar fast två klossar på varje sida på 

höjderna genom hålen i karmen. Efter det tejpar operatören hela karmens nederkant med 

gul tejp. Slutligen placeras karmen i mellanlager 2. 

 

 
Bild 2: Listning av fönsterkarm i monteringsstation B i flödekarmflödet. (Författarnas foto) 

 

Efter listning av karmen kommer mellanlager 2. I detta mellanlager förekommer att 

artiklar ligger en tid innan förflyttning till station C. Operatören i station B utför arbetet 

snabbare eftersom operatören i station C utför svårare uppgifter. Det kan till exempel 

hända att operatören på station C fortfarande arbetar med en order dagen efter att den 

egentligen skulle vara färdig. Detta medan andra arbetar med nya beställningar. 

 

Tabell 6. Aktiviteter i station B med bedömning av värdeskapande, icke-värdeskapande och 

nödvändig icke-värdeskapande (Egenbearbetning) 

Aktiviteter Värdeskapande Nödvändig icke-

värdeskapande 

Icke värdeskapande 

Hämta karm   X 

Placera karmen på bordet  X  

Kontrollera orderspec   X 

Kontrollera vilken list som 

skall användas 

 X  

Lista bredderna och höjderna X   

Montera karmhylsor i 

karmhål 

X   

Tejpa hela karmens 

nederkant 

X   

Placera karmen på avsedd 

plats 

 X  
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I Tabell 7 redovisas observationstider för karmflödet vid station A. Under 56 min 

monterades 20 fönster av två olika modeller. Monteringstiden per fönster varierade 

mellan 1,04 och 4,07 minuter. För detaljer se Bilaga 2 och 3. 

 

Tabell 7. Observationsprotokoll 2; monteringstider av fönsterkarm vid station B 

Order (nr) Totaltid (min) Dimension (B*H) Kommentarer 

1 3,37 735 mm x 1300 mm Hämtning av skruv 

2 3,10 735 mm x 1300 mm  

3 3,30 735 mm x 1300 mm  

4 3,51 735 mm x 1300 mm  

5 3,42 735 mm x 1300 mm  

6 3,26 735 mm x 1300 mm  

7 1,04 900 mm x 610 mm  

8 4,07 900 mm x 610 mm Hämtning av ny list 

9 2,24 900 mm x 610 mm  

10 2,38 900 mm x 610 mm  

11 2,57 900 mm x 610 mm  

12 2,22 900 mm x 610 mm  

13 3,04 900 mm x 610 mm Hämtar silikon  

14 2,13 900 mm x 610 mm  
15 2,12 900 mm x 610 mm  
16 2,37 900 mm x 610 mm  
17 2,24 900 mm x 610 mm  
18 2,27 900 mm x 610 mm  
19 2,22 900 mm x 610 mm  
20 2,24 900 mm x 610 mm  

∑ 56 min 

4.3.4 Station C 

Vid station C utförs karmbeslagning. Karmen hämtas och placeras sedan på bordet och 

operatören läser orderspecifikationen (Bild 4). I orderspecifikationen finns mått som 

måste kontrolleras för att se hur mallar ska ställas in. Operatören placerar mallar i karm 

och monterar samtliga slutbleck. Därefter monteras övre gångjärn samt en så kallad 

GGJ-pinne och sedan monteras nedre gångjärn. Efter det tätas de invändiga hörnen i 

karmen med en tunn sträng silikon. Till sist placeras karmen på avsedd materialbärare 

för transport till mellanlager 3. 

 
 Bild 4: Beslagning av fönsterkarm i monteringsstation C i flödekarm (Författarnas foto) 
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Mellanlager 3 är det sista mellanlagret i materialflödesschemat innan fönstren går vidare 

till andra flöden. I detta mellanlager kan det hända att artiklar ligger kvar flera dagar 

eller till och med en vecka. Detta resulterar i ett stort mellanlager. Mellanlager 3 är 

större än de andra två mellanlagren. 

  

Tabell 8. Aktiviteter i station C med bedömning av värdeskapande, icke-värdeskapande 

och nödvändig icke-värdeskapande (Egenbearbetning) 
Aktiviteter Värdeskapande Nödvändig icke 

värdeskapande 

Icke värdeskapande 

Hämta karm   X 

Placera karmen på bordet  X  

Kontrollera orderspec   X 

Kontrollera mått  X  

Placera mallar i karm X   

Montera samtliga slutbleck X   

Montera övre gångjärn först X   

Montera GGJ pinne X   

Montera nedre gångjärn X   

Kontrollera order ”bleck”   X 

Montera bleck X   

Ta fram silikonsprutan   X 

Täta hörnen i karmen med silikon X   

Torka bort eventuellt kladd X   

Placera karmen på avsedd 

materialbärare 

 X  

 

Nedan redovisas observationstider vid karmflödet vid station A (Tabell 9). Under 59,5 

minuter monterades 20 fönster av två olika modeller. Monteringstiden per fönster 

varierade mellan 2,21 och 3,49 minuter.  För detaljer se Bilaga 2 och 3.  

 

Tabell 9: Observationsprotokoll 3 Monteringstider för Station C 

Order (nr) Totaltid (min) Dimensioner (B*H) Kommentarer 

1 2,21 735 mm x 1300 mm  

2 2,44 735 mm x 1300 mm Inhämtning av fel material 

3 2,24 735 mm x 1300 mm  

4 2,37 735 mm x 1300 mm  

5 2,35 735 mm x 1300 mm  

6 2,42 735 mm x 1300 mm  

7 3.00  900 mm x 610 mm  

8 3,05  900 mm x 610 mm  

9 3,24  900 mm x 610 mm  

10 3,11  900 mm x 610 mm  

11 3,06  900 mm x 610 mm  

12 3,49  900 mm x 610 mm Skruv låg på fel ställe 

13 3,12  900 mm x 610 mm  

14 3,17  900 mm x 610 mm  

15 3,10  900 mm x 610 mm  

16 3,00  900 mm x 610 mm  

17 2,45  900 mm x 610 mm  



 

 23 

18 3,15  900 mm x 610 mm  

19 3,07  900 mm x 610 mm  

20 2,55  900 mm x 610 mm  

∑ 59,5 min 

 

4.5 Sammanställning av intervjuer 

 

Nedan redovisas intervjuer vid karmflödet vid station A-C (Tabell 10 och 11). 

Intervjuerna genomförts med tre olika operatörer samt produktionschefen.  

De har olika arbetsuppgifter vid karmflödet inom fönstermontering. 

 

Tabell 10: presenteras svar till intervjufrågorna från operatörerna på station A-C 

Frågor Operatör 1 A Operatör 2 B Operatör 3 C 

Vad tycker du om 

nuvarande arbetssätt? 

Funkar bra inga 

svårigheter med 

nuvarande arbetssätt 

Det funkar bra Det funkar bra 

Hur länge har du 

arbetat i stationen? 

11 år 4–5 år 1,5 år 

Hur många har 

kompetenser för att 

utföra arbetet vid 

stationen? 

5–6 operatörer 7st 5st 

Vilka verktyg 

används? 

Skruvdragare och 

stansmaskin 

Skruvdragare, sax och 

däck vax. 

Skruvdragare och hammare 

Vilka är de vanliga 

problem som 

uppkommer vid 

karmflöden? 

 

När material inte är 

riktigt klart från 

kapphallen 

(produktionshallen) 

Dålig list, dålig plast, 

stora och små karmar 

Material störning t.ex för 

långa skruvar och att borren 

går för lätt 

Hinner ni göra klart 

det dagliga arbetet? 

 

Nej, beror på vilka 

fönster vi bygger 

Nej Inte så ofta beror på vilka 

fönster som byggs 

Vilka lean verktyg 

använder ni? 

5-S och 

förbättringstavlan 

5-S 5-S och förbättringstavlan 

Har ni rutiner som 

styr arbetet? 

Ja, först börjar 

morgonmötet med 

prioriteringslista. 

Städning 15 minuter 

innan hemgång 

JA Ja, först morgonmöte, börjar 

med Prioriteringslista. 

Städning 15 minuter innan 

hemgång 

Hur får ni 

produktionsorderna? 

Försteman lämnar ut 

order 

Hämtar själv Försteman lämnar ut order 

 

 

Tabell 11: Tabellen presenteras svar till intervjufrågorna från produktionschef/VD 
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Frågor Produktionschef/VD 

Hur många personer jobbar på företaget? 40 anställda varav 30 på produktionen och 10 

tjänsteman. 

Vilken befattning har du på företaget? Är båda VD och produktionschef 

Var i världen finns företagets kunder? Norden 

Hur många timmar arbetar ni? 40 timmar i veckan 

Vilka lean verktyg används på produktionen? 5S, förbättringstavlan och Just-In-Time 

Vilken leveranstid har ni? 8 veckor efter beställning 

Hur många flöden ingår i produktionen? 4 flöden 
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5. Analys och diskussion 

 

I följande diskussion kommer studiens forskningsfrågor att besvaras med hjälp av 

insamlad empiri och de centrala teoretiska koncepten som beskrivit i den teoretiska 

referensramen.  

 

5.1 Med hjälp av tidsstudier och värdeflödesanalys, hur kan montering 

av fönsterkarm effektiviseras?  

 

Med hjälp av tidsstudier och värdeflödesanalys har avvikelser inom det observerade 

karmflödet identifieras för att därefter föreslå effektiviseringsförslag vid framtida 

förbättringsarbeten. Utifrån observationer inom station A-C har avvikelser 

uppmärksammats samt effektiviseringsförslag formulerats för respektive station. 

5.1.1 Station A 

Enligt Olhager (2013) finns det ett antal olika slöserier exempelvis väntan som är en 

form av slöseri som inte skapar värde för kunden. Vid observation uppmärksammades 

att väntan på material vid station A, särskilt karmar, verkar vara den största avvikelsen 

vid stationen. Väntan beror på att material inte är riktigt klart från kapphallen. Det 

framgår även i intervjun att operatörerna brukar vänta på material från kapphallen. Detta 

är ett vanligt problem som uppkommer vid station A.  

 

Att behöva vänta på material vid stationen kan visa på att fallföretaget inte arbetar aktivt 

med 5S, i synnerhet kan väntan i detta fall relateras till principen ”systematisera”. I det 

här fallet skulle väntan kunna minimeras genom att systematisera vilket stöds av (Costa 

et al., 2018). Genom att arbeta utifrån principen systematisering skulle stationen kunna 

upprätthålla en fungerande arbetsplats. Fördelen med systematisering är att allt som 

behöver vid stationen ska finnas på plats. De svårigheter som kan finnas med att arbeta 

efter 5S principer är exempelvis att alla måste sträva efter samma mål då bristande 

kunskaper hos all personal om principerna kan hindra genomförandet. För att 

upprätthålla en fungerande arbetsplats bör fallföretaget applicera principen 

systematisera.  Problemet med väntan på material hos fallföretaget skulle också kunna 

lösas genom att hitta grundorsaken till väntan på leverans av karmar från kapphallen till 

monteringshallens karmflöde. Detta skulle kunna göras genom att använda sig av 5-

varför-metoden. I denna metod ställs fem frågor för att hitta problemet, så kallade 5-

varför (Olhager, 2013; Murugaiah et al., 2010). Analysmetoden 5-varför är ett verktyg 

som kan göra det möjligt för fallföretag att minska sina tillverkningskostnader samt 

minskade ledtider (Murugaiah et al., 2010). Fördelen med att arbeta efter 5-varför skulle 

vara att företaget kan uppnå jämn produktion, ökad arbetstillfredsställelse och högre 

produktivitet. Nackdelen med 5-varför kan vara att företaget som applicerar denna 

analysmetod bör vara redo och se till att det både finns resurser och tid för detta 

arbetssätt.  
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Författarna anser att 5-varför bör standardiseras och bli en del av fallföretagets dagliga 

arbete, i syfte att kontinuerligt uppnå ständiga förbättringar i likhet med Kaizen (Paul 

Brunet & New, 2003).  

 

”Sortera” är den första principen inom 5S och är en viktig byggsten på en arbetsplats 

(Veres Harea et al., 2018; Costa et al., 2018). Resultatet visade att sortering av material, 

speciellt karmar, förekommer vid station A. När material kommer från kapphallen 

brukar oftast operatörana sortera den. När man inte har rätt utrustning, material och 

verktyg som krävs för en viss arbetsprocess kan detta innebära att man behöver ödsla tid 

och rörelser på att hitta utrustningen. Således kommer man att behöva flytta runt till 

olika arbetsstationer, vilket exempelvis kan vara störande för andra medarbetare. Det är 

viktigt att det endast är det material som behövs vid en specifik station som finns där, 

vilket är något som Costa et. al (2018) poängterar. Om så inte är fallet kan detta 

innebära mer oordning vilket riskerar att orsaka förvirring och ännu mer slöseri med tid. 

Fördelen när allt finns på plats är att man inte behöver leta efter det vilket leder till ett 

tidssparande samt effektivt arbete. Sådan ordning minskar även arbetsskador. 

Författarna anser därför att sortera bör vara en del av fallföretaget dagliga arbete.  

 

Att låna verktyg från annan operatör måste betraktas som onödiga rörelser: vilket inte 

tillför något värde (Olhager, 2013). Studiens resultat visar att störningar mellan stationer 

förekommer ofta såsom lån av verktyg mellan operatörerna. Problemet beror på att 

verktyg som behövs på stationen inte alltid finns på plats och då måste hämtas från 

andra stationer. För att finna förbättringar på sådana störningar bör fallföretaget se till 

att upprätthålla principen systematisera. Systematisera fokuserar på att allt som behövs 

såsom verktyg ska finnas på plats, vilket är ett problem som observerats. Operatörerna 

måste därför genomföra fler rörelser än vad som egentligen skulle behövas. Studiens 

resultat visar att placering av verktyg närmare operatörerna vid stationen skulle kunna 

lösa detta problem. Vilket är i linje med Costa et al. (2018). 

 

5.1.2 Station B 

 

Vid observationerna uppmärksammades det att tre av avvikelserna vid station B 

innefattar att ”hämta” skruv, ny list och silikon. Enligt författarna beror detta på att 

verktyg inte ligger på rätt avstånd från operatörerna. Detta innebär att fallföretaget inte 

arbetar aktivt med systematisering. Som det är nu måste operatörerna lägga mer tid och 

utöva fler rörelser än vad de egentligen skulle behöva. För att uppnå en högre 

produktivitet samt undvika att verktyg ligger på fel plats bör fallföretaget eliminera allt 

som inte tillför värde för kunden (Costa et al., 2018; Tangen, 2005).  

 

Systematisera är en viktig byggsten inom 5S och innebär att verktyg som behövs ska 

finnas på plats. Dessutom antyder en del av operatörerna i intervjuerna att de utgår från 

5S inom sitt arbete, vilket inte kunde påvisas i studiens observationer. Vidare kan 

“hämta” kopplas samman med muda (Olhager, 2013). Under observationerna kunde 

observatörerna se att hämtning av verktyg skedde frekvent.  
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För att undvika detta störningsmoment och minska onödiga rörelser ska verktyg 

placeras så nära arbetsstationen som möjligt.  

 

5.1.3 Station C 

 

Enligt Phan et al. (2019) är Just-In-Time en metod som går ut på att leverera rätt artikel 

av rätt kvalitet vid rätt tidpunkt. Vid observation uppmärksammades att inhämtning av 

fel material förekommer vid station C. Denna typ av avvikelse kan räknas som en defekt 

som enligt Olhager (2013) uppkommer när det är fel i instruktionerna för arbetet vilket 

kan leda till att operatören hämtar fel material. Inhämtning av fel material är 

begränsande faktorer som kan leda till förseningar i arbetet. På lång sikt kan detta 

innebära att man kommer efter i produktionen vilket påverkar Just-In-Time så att man 

inte längre kan upprätthålla samma konkurrens.  

 

I intervjuerna med fallföretagets produktionschef och operatörer framgår det att de anser 

sig arbeta utifrån Just-In-Time metoden. Detta stämmer dåligt med gjorda 

observationer, vilket ger utrymme och förutsättningar för ny-implementeringen av JIT. 

Fallföretaget bör tydligare planera och styra produktionen med JIT metoden. Fördelen 

med ett bra JIT är att företagets kunder får sina produkter i tid medan nackdelar däremot 

kan vara att produkten har defekter som gör att kunden blir tvungen att skicka tillbaka 

den. Ett annat exempel på en avvikelse som observerades via intervjuerna var att skruv 

låg på fel ställe. Detta innebär att operatören har letat på “rätt” ställe under viss tid innan 

de insåg att skruven inte flåg på avsedd plats.  

 

Övergripande för alla stationer  

 

Gemensamt för alla stationer på karmflödet, vilket framgick av intervjuerna, var att 

operatörerna inte verkade hinna klart sitt dagliga arbetsbeting. En möjlig förklaring kan 

vara att man bygger olika fönster. Tydligare tillämpning av Just-In-Time skulle kunna 

effektivisera det dagliga arbetet då metoden enligt teorin medför en ökad kvalitet, 

produktivitet och effektivitet. Applicering av metoden underlättar för anställda att sikta 

och arbeta mot samma mål. Tidigare forskning visar att många tillverkningsindustrier 

har visat goda resultat efter att de implementerat Just-In-Time (Phan et al., 2019).  

 

Enligt produktionschefen och operatörerna i intervjuarna är arbetssätten vid fallföretaget 

Just-In-Time och 5S. Detta verkar dock inte stämma med fallföretagets avsedda 

arbetssätt då inga tecken vid observationerna visade att arbetet utfördes utifrån dessa 

lean verktyg. Författarna anser att fallföretaget bör applicera JIT i det dagliga arbetet. 

Enligt Paul Brunt & New (2003) är kaizen strävan efter att arbeta med ständiga 

förbättringar. I intervjuerna med operatörerna på karmflödet framkom det att det är 

försteman som inför varje arbetspass lämnar ut produktionsordrar på papper till 

operatörerna. För att uppfylla kundernas höga krav behöver företagen ständig förbättra 

sina processer och hitta IT och använda digitalisering som lösningar. Fallföretaget 

behöver använda sig av digitala lösningar såsom paddor eller stor skärm som försteman 
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uppdaterar dagligen eller vid behov under dagen. Detta underlättar för operatörerna och 

minskar onödiga rörelser som en del av slöserier som inte skapar värde för 

produktionen.  

 

5.1.4 Värdeflödesanalys 

 

Inom värdeflödesanalys kategoriserades 4 av 9 aktiviteter i station A som 

värdeskapande, vid station B uppmärksammades 3 av 8 värdeskapande aktiviteter. 

Slutligen på station C var det 8 av 15 värdeskapande aktiviteter. I denna studie kunde 

inte tidmätningen göras för varje delmoment på grund av resurser och tidsbrist. Däremot 

finns möjligheten till fortsättning på fallföretaget. Fallföretaget kan använda sig av 

författarnas tidsstudier som startpunkt. Tidsstudien som författarna utförde kan 

möjliggöra för applicering av verktyget. Fallföretaget bör mätta ledtid, takttid och 

cykeltid. Fördelen blir minskade kostnader, ökade produktionshastighet samt ökad 

produktion och konkurrenskraftighet Allhaverdi och Soroush (2008).  

 

Fallföretaget bör upprätta tidsstudier för att kunna avgöra hur många procent av den 

faktiska tiden är värdeskapande. Om fallföretaget gör det så kommer de att vara en 

nyckel till att applicera tidsstudier. Genom att applicera relevanta lean verktyg vid 

respektive delprocess för att uppnå en ökad produktivitet.  

 

5.2 Vilka lärdomar kan dras vid tillämpning av tidsstudier och VFA? 

 

I studien har fönstertillverkning hos ett medelstort företag studerats där karmflödets 

monteringsdelar har observerats i detalj för att identifiera utmaningar och förbättringar 

med hjälp av tidsstudier och värdeflödesanalys. Det bör påpekas att liknande studier att 

jämföra med inte hittats i vetenskapliga databaser, vilket skulle underlätta jämförelsen 

och för att öka studiens generaliserbarhet.  

 

Tidsstudier och värdeflödesanalys bedöms vara två effektiva metoder vid effektivisering 

av produktionen. Enligt Rother & Shook (2009) är värdeflödesanalys en användbar 

metod för att identifiera var i produktionen förändringar och förbättringar behöver 

göras. Kunskaperna som författarna fick av värdeflödesanalys hos fallföretaget i denna 

studie omfattar identifiering av värdeskapande samt icke-värdeskapande aktiviteter. 

VFA i fallföretaget kombinerades med tidsstudie vilket underlättade för observatörerna 

att identifiera aktiviteterna utifrån hur viktiga de är. Tidsstudie och VFA hjälper till att 

eliminera slöseri såväl som att identifiera flaskhalsar som uppkommer i processen 

(Olhager 2013, Ghafoorpoor Yazdi, Azizi & Hashemipour, 2018). Med hjälp av VFA 

och tidsstudier kunde observatörerna ta fram förbättringsförslag för att effektivisera 

produktionen samt öka produktiviteten. Ökad produktivitet är nyckelfaktor för 

fallföretaget att prestera bättre än sina konkurrenter (Tangen, 2005).  

 

Med hjälp av tidsstudier och VFA har också avvikelserna studerats för att därefter 

förbättra flödet genom att ta fram förbättringsförslag som eliminerar icke- 

värdeskapande aktiviteter.  
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De utmaningar som uppstått under studien var bland annat att fallföretaget hade ett brett 

produktsortiment med varierande dimensioner och modeller, vilket gjorde att det blev 

svårt att genomföra studien. Författarna ville hitta ett upplägg som passar fallföretaget 

så att genomförandet av studien inte saktar ner produktionen. I början hade författarna 

ett förslag att observera ett fönster genom hela monteringen, det vill säga följa ett 

fönster hela vägen från start till stopp.  

 

Vilket ledningen tyckte skulle sakta ner takten i produktionen och bidra till att kunden 

inte får sin leverans i tid. I ett möte med produktionschefen kom man överens om att i 

stället undersöka en station i taget. Detta gav tillfredsställande resultat samt ökade 

studiens generaliserbarhet. Planering av denna studie var en annan utmaning som 

författarna upplevt vid genomförandet. Planeringen tog tid eftersom författarna 

planerade efter företagets önskemål vilket var utmanande i början av arbetet då man vill 

samla en så stor mängd data som möjligt. Olhager (2013) beskriver att tidsstudier kan 

genomföras genom att man delar upp arbetet i mindre operationssteg. Fördelen med att 

dela upp arbetet i mindre operationssteg är att erhålla tillförlitliga värden. Utmaningen 

med denna studie var att arbetet inte kunde delas upp i mindre operationssteg då varje 

delsteg i karmflödet upptar kort tid och därför har produktionstiden endast mäts från 

start till stopp utan mellantider. Kommunikation var viktig för genomförandet av 

tidsstudier och VFA i denna studie. I Början av studien har observatörerna 

kommunicerade mest med ledningen för att få en helhetsbild av fallföretaget. Lednings 

deltagande underlättade för kommunikationen mellan operatörer och observatörer. 

Fallföretagets ledning har också visat hur viktig det är att ha en fungerande 

kommunikationsförmåga mellan medarbetarnas vilket underlättade för utförandet av 

studien.  

 

Utförandet av VFA och tidsstudie var något författarna gjorde för första gången. Genom 

att arbeta med VFA och tidsstudier har observatörerna lärt sig mer om dessa två 

metoder i praktiken. Medarbetarna ska känna sig delaktiga och kunna påverka resultatet 

när det gäller utvecklingen av verksamheten (Sörqvist, 2013, Rother & Shook, 2009).  

 

Det var både utmanande och spännande att utföra VFA och tidsstudier. Författarna 

kunde samla in mycket kunskaper kring hur man utför och organisera ett arbete. Det var 

lärorikt att bedriva en sådan studie i praktiken.  
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6. Förbättringsförslag till fallföretaget 

 

Nedan följer en sammanfattning av förbättringsförslag till fallföretaget. De redovisade 

förbättringsförslagen anses vara viktiga för fallföretaget för effektivisering av 

produktionsflödet.  

 

• Fallföretaget bör skapa ordning genom att säkerställa att 5S principer följas. 

• En förbättringsmöjlighet är att digitalisera fallföretagets orderspecifikation.  

• Fallföretaget bör standardiseras 5-varför så att den blir en del av fallföretagets 

dagliga arbete, i syfte att kontinuerligt uppnå ständiga förbättringar. 

• Fallföretaget bör applicera Just-In-Time för att kunna planera och styra 

produktionen samt minimera slöseri. 

• Fallföretaget bör använda sig av författarnas tidsstudier som startpunkt för att 

vidare kunna finna värdeskapande och icke-värdeskapande aktiviteter. 

• Fallföretaget bör planera i förväg för nästa tidsstudier så att de kan utföras 

bättre.  

• Fallföretaget bör dela upp arbetet i mindre operationssteg för att erhålla 

tillförlitliga värden. 

• Fallföretaget bör uppdatera rutiner för att skapa ett enkelt arbetssätt så att ett 

flertal operatörer och andra medarbetare kan utföra arbetet på karmflödet. 

• Fallföretaget bör öka operatörernas kunskap om lean och dess verktyg genom 

interna utbildningar. 
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7. Slutsats 

 

Nedan följer studiens syfte, frågeställningar, teoretiska bidrag, praktiska bidrag, 

begränsningar samt förslag till vidare studier. 

 

Syftet med denna studie var att med hjälp av tidsstudier och värdeflödesanalys (VFA) 

identifiera utmaningar och förbättringar vid montering av fönster bestående av trä och 

metall.  

 

Med hjälp av tidsstudier och värdeflödesanalys, hur kan montering av fönsterkarm 

effektiviseras?  

 

Kombinationen av tidsstudier och värdeflödesanalys som genomfördes visar att dessa 

metoder kan vara lämpliga för identifiering och effektivisering av fönstermontering i 

karmflödet. Slutsatsen är att lean-verktyg 5S, 5-varför och Just-In-Time är viktiga att 

tillämpa vid effektivisering av fönsterkarmmontering. Slutsatsen har även visat att 

tidsstudien som författarna utförde är ett användbart effektiviseringsverktyg för 

företaget i framtiden.  

 

Vilka lärdomar kan dras vid tillämpning av tidsstudier och VFA?  

 

Slutsatsen visade viktiga lärdomar vid tillämpning av tidsstudier och VFA och dessa är 

att: 

• Kombinera tidsstudier och VFA. 

• Planera för tidsstudier. 

• Kommunikation vid arbete med tidsstudier. 

 

7.1 Teoretiskt bidrag 

 

Denna studie stärker att VFA och tidsstudie är två användbara metoder vid 

effektivisering för att identifiera värdeskapande och icke värdeskapande aktiviteter 

inom produktionen. I denna studie valdes det att begränsa till arbetsflödet montering av 

fönsterkarmar. Studien har påvisat att dessa två metoder i kombination kan skapa 

effektivare produktionsprocess.  

 

7.2 Praktiskt bidrag 

 

Studien bidrar praktiskt -till de verksamheter som behöver hjälp att effektivisera flöden. 

VFA och tidsstudier kan appliceras för både tillverkande och tjänsteföretag för att 

eliminera icke-värdeskapande aktiviteter. Författarna anser att effektiviseringsförslag 

som tagits fram kan användas för att förbättra det utanför det observerade området i 

produktionen.  
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7.3 Studiens begränsningar 

 

Begränsningar som har påverkat studiens resultat är både praktisk och teoretiskt. Den 

praktiska begränsning är att det endast fallföretagets karmflöde som ha har studerats. 

När det gäller den teoretiska begränsning var det svårt att finna teorier som 

kombinerade både tidsstudier och värdeflödesanalys. 

 

7.4 Vidare studier 

 

• Identifiera icke-värdeskapande aktiviteter på de andra delar i produktionen med 

hjälp av VFA och tidsstudier. 

• Studera fallföretagets andra flöden för att jämföra de.   

• Implementera studiens förbättringsförslag för att sedan utvärdera dem och se om 

det blir bättre i framtiden. 
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Bilagor  

 

Bilaga 1. intervjumall  

  

Intervjumall operatör 1 (station A) 

  

1. Vad tycker du om nuvarande arbetssätt? 

2. Hur länge har du arbetat i station A? 

3. Hur många har kompetens för att utföra arbetet vid station A? 

4. Vilka verktyg används?    

5. Vilka är de vanliga problem som uppkommer vid karmflöden? 

6. Hinner ni göra klart det dagliga arbetet? 

7. Vilka lean verktyg använder ni?  

8. Har ni rutiner som styr arbetet? 

9. Hur får ni produktionsordrarna?  

  

Intervjumall operatör 2 (station B) 

  

1. Vad tycker du om nuvarande arbetssätt? 

2. Hur länge har du arbetat i station B? 

3. Hur många har kompetens att utföra arbetet vid station B? 

4. Vilka verktyg används?    

5. Vilka är de vanliga problem som uppkommer vid karmflöden? 

6. Hinner ni göra klart det dagliga arbetet? 

7. Vilka lean verktyg använder ni?  

8. Har ni rutiner som styr arbetet? 

9. Hur får ni produktionsordrarna?  

  

Intervjumall operatör 3 (station c) 

  

1. Vad tycker du om nuvarande arbetssätt? 

2. Hur länge har du arbetat i station C? 

3. Hur många har kompetens att utföra arbetet vid station C? 

4. Vilka verktyg används?    

5. Vilka är de vanliga problem som uppkommer vid karmflöden? 

6. Hinner ni göra klart det dagliga arbetet? 

7. Vilka lean verktyg använder ni?  

8. Har ni rutiner som styr arbetet? 

9. Hur får ni produktionsordrarna?  
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Intervjufrågor Produktionschef/VD 

 

Hur många personer jobbar på företaget? 

Vilken befattning har du på företaget? 

Var i världen finns företagets kunder? 

Hur många timmar arbetar ni?  

Vilka lean verktyg används på produktion? 

Vilken leveranstid har ni?  

Hur många flöden ingår i produktionen?  

 

Bilaga 2. Mall för aktiviteter 

  

Aktiviteter Värdeskapande Nödvändig icke värdeskapande Icke värdeskapande 

        

        

 

Aktiviteter: beskriver de dagliga arbetas rutinerna vid respektive station. 

Värdeskapande: klassificering av aktiviteterna som är viktiga och värdeskapande för 

kunden.   

Nödvändiga icke värdeskapande: klassificering av de aktiviteter som kan vara 

nödvändiga men fortfarande icke värdeskapande för kunderna.  

Icke värdeskapande: Är de aktiviteter som bör minimeras de utgöutför värde för 

kunden. 

 

Bilaga 3. Mall för observationsprotokoll 

  

Order (nr) Totaltid (min) Dimensioner (B*H) Kommentarer 

        

        

 

Order: Visar order i ordning enligt orderspecifikation 

Totaltid: Totaltiden avser när operatören hämtar profiler från materialvagn tills den 

lämnas till mellanlagret 

Dimensioner: Visar dimensionerna på karmen som bearbetas i måtten (basen x höjden) 

Kommentarer: Här tas upp avvikelser eller händelser för varje order 

 

Bilaga 3. Data från observationer 

 

 

Avser tider för Compact och Standard Modellerna 
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Station  Antal (N) Totaltid  Medel(x̄) Standardavvikelse(σ) max Min 

A 6 12,95 2,50 0,88 2 1 

B 6 20,67 3,76 0,34 3 3 

C 6 15,38 2,56 0,15 2 2 

  

Station Antal (N) Totaltid (min) Medel(x̄) Standardavvikelse(σ) max Min 

A 14 32,57 3,15 1,14 4,4 1,46 

B 14 35,25 2,52 0,90 4,07 1,04 

C 14 44,11 2,33 0,67 3,49 2,45 

 

 


