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Abstract 
 

 

The work has been performed at Husqvarna Group AB in Jönköping. Husqvarna is a world 

leader in producing outdoor products such as chainsaws and to maintain that position in a 

growing global market requires an efficient and well-planned production.   

 

To achieve this is a key element is to map all the flows of the company to find improvement 

potentials and constantly work towards reducing wastage. The work at Husqvarna has 

followed their goal to achieve a fully automated production until 2021 in their project “The 

smart plant”. 

 

The task given from the company has been to identify the existing flows for a clutch cover, to 

from this point create an ideal flow where a full automation is implemented. Husqvarna will 

then use the ideal state as basis for processing a future state that takes into account the 

different constraints, specifications and more that are in the factory, which is the purpose of 

one of the main questions.  

 

The first question of the work is about to propose an increased flow efficiency. Through 

analysis of the current situation with the help of among other VSM, TPM, DFMA 

improvement potentials could be identified and concrete proposals have been presented.  

 

The data collected has been made at the Husqvarna factory using talks with selected people 

within the company, documentary studies and observations were made which contributed to a 

lot of primary data that reinforces the study's credibility.  

 

The result of the ideal flow is that flow efficiency could rise from 0.3% to 0.7%, thanks to 

reduced logistics and implementation of a pull-flow. The number of staff could also be 

reduced from the current 22 to 3 in an ideal state, the information flow would be less complex, 

where the current 11 manual entries could be reduced to 2. Besides the improvements 

mentioned, a number of other suggestions are presented to increase flow efficiency which has 

been handed over to the Husqvarna recommendations and proposals for future work. 

  



 

Ordlista 

 
 
FFV:  Försvarets Fabriksverk 

VSM:  Value stream mapping 

JDE:  JD Edwards enterpriseOne, MPS och styrningssystem 

MPS:  Material- och produktionsstyrning (Master production schedule) 

PLC´s:  (Programmable Logic Controller) eller på svenska programmerbart styrsystem 

som används för att styra processer i ett flöde.  

PIA:  Produkter i arbete 

OEE:  Overall Equipment Effectiveness 
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Sammanfattning 
 
Examensarbetet har utförts hos Husqvarna Group AB i Huskvarna. Husqvarna är 

världsledande tillverkare inom utomhusprodukter såsom motorsågar, gräsklippare etc, och 

för att bibehålla den ledande positionen i en växande global marknad krävs en effektiv och 

välplanerad produktion. 

 

För att uppnå dessa faktorer är en viktig del att kartlägga flödena i företaget för att finna 

förbättrings potentialer och reducera slöserier för att uppnå en effektivare fabrik. Arbetet hos 

Husqvarna har utgått från deras mål att uppnå en fullt automatiserad produktion till 2021 i 

deras projekt The smart plant.  

 

Examensarbetets syfte har varit att kartlägga de nuvarande flödet för en kopplingskåpa, för att 

utifrån det skapa ett idealt-flöde där en full automatisering är implementerad. Husqvarna 

kommer sedan att använda det ideala läget som grund för att bearbeta fram ett framtidaläge 

som tar hänsyn till de begräsningar, specifikationer med mera som finns inom fabriken vilket 

är syftet med en av frågeställningarna. 

 

Första frågeställningen i arbete handlar om att ge förslag till en ökad flödeseffektivitet. 

Genom analys av det nuvarande läge och med hjälp av teorier som VSM, TPM, DFMA kunde 

förbättringspotentialer identifieras och konkreta förslag har presenteras. 

 

Datan som har samlats in har gjorts på Husqvarna fabriken med hjälp av samtal med utvalda 

personer inom företaget, dokumentstudier och observationer vilket har bidragit till mycket 

primärdata som stärker studiens trovärdighet.  

 

Resultatet av det ideala-flödet är att flödeseffektiviteten skulle förbättras från 0.3 % till 0.7 %, 

tack vare reducerade transporter samt ett implementerat pull-flöde. Antalet personal skulle 

även kunna reduceras från nuvarande 22 personer till 3 i ett idealt läge, samt att 

informationsflödet skulle bli mindre komplext där dem nuvarande 11 manuella inmatningarna 

skulle kunna reduceras till 2. Utöver det som nämnts har en mängd andra förbättringsförslag 

presenteras för att öka flödeseffektiviteten som har lämnats över till Husqvarna med 

rekommendationer och förslag till framtida arbete. 
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1 Introduktion 
 

Kapitlet ger en bakgrund till studien och det problemområde som studien byggts upp kring. 
Vidare presenteras studiens syfte och dess frågeställningar. Därtill beskrivs studiens 
omfång och avgränsningar. Kapitlet avslutas med rapportens disposition. 

 

1.1 Bakgrund 
 

Världens industrier växer och större marknadsandelar skapas globalt, med denna utveckling 

blir också konkurrensförutsättningarna tuffare. Många företag flyttar sina produktioner till 

länder där arbetskraft är billigare eller outsourcar. Av den orsaken är det extra viktigt för 

svenska industriföretag att kunna hålla hög kvalité, vara flexibla i produktionen samt 

produktiva för att förbli konkurrenskraftiga.  

 

För att man ska kunna klara dessa faktorer och driva en lönsam verksamhet kräver det en 

välplanerad och effektiv produktion [1]. En viktig beståndsdel i att nå en lönsam produktion 

är att kartlägga flödena som artiklar passerar tills att de blir monterade och är färdiga 

produkter som skickas iväg till lager eller kund. Genom en kartläggning kan man se var 

eventuella slöserier sker inom produktionen i form av personal, lager och processer för att 

sedan få en bild på var man ska lägga sina resurser på förbättring.  

 

Genom väl utförda kartläggningar kan man komma fram till förbättrade resultat genom att 

korta ner omställningstider, öka flexibiliteten och produktiviteten genom sänkta 

genomloppstider samt minska kapitalbindningen i företaget [1].  

 

Husqvarna tillverkar i dagsläget alla olika typer av trädgårdsverktyg såsom gräsklippare, 

motorsågar etc. Då denna marknad är väldigt konkurrensutsatt gäller det att hela tiden 

förbättra sin produktion med fortlöpande förbättringar. I dag ligger Husqvarna i en fas där 

företaget ska utveckla en framtidsplan för hur fabriken ska se ut och utvecklas fram till 2021 i 

deras projekt - The Smart plant.  

 

Företaget ligger idag i startgroparna till projektet och håller i nuläget på att göra 

kartläggningar på hur flödena inom produktionen ser ut, för både process och 

informationsflöden.  

 

Dessa kartläggningar kommer sedan att ligga till grund för ett stort analysjobb, på vart man 

sedan kan optimera och förbättra flödena för att uppnå högre effektivitet och målen som är 

satta till 2021. Examensarbetet har uppkommit då Husqvarna önskade hjälp med att utföra 

dessa kartläggningar och att bistå i utvecklingen av den uppsatta visionen till 2021.  
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1.2 Problembeskrivning 
 

 
I nuläget har Husqvarna en mängd olika flöden med flertalet 

manuella operationer i både process och informationsflödena 

inom produktionen.  

 

 

Husqvarna ska därför till en början skapa en ideal plan för 

hur man kan eliminera manuella operationer genom att 

övergå till en mer automatiserad fabrik för att uppnå mer 

effektiva flöden.  

 

De manuella momenten inom produktionen ses som något som kan leda till att det blir fel i de 

olika processtegen i produktionen men är även något som är en kostnadsfråga för Husqvarna.  

 

Informationsflödet inom produktionen hos Husqvarna är väldigt komplext, där företaget 

använder sig av många olika system för underhåll, driftschema, omställningar, 

arbetsinstruktioner, samt separata program för rapportering och informationshämtning. 

 

I informationsflödet skickas och tas det emot information manuellt vid vissa punkter i flödet 

utöver produktionen, där många olika system för varje processteg är sammankopplade under 

flödets gång. Dessa manuella steg är ofta kritiska för resultatet, där det ofta rör sig om specifik 

information som styrparametrar för process, underhåll av maskiner, in och outputs med 

mera. Likaså gäller det vid processflödet där man vill eliminera de manuella processer som 

finns, för att kunna minimera slöserierna. 

 

Genom kartläggningar av nuvarande läge kan man lokalisera tid och moment som inte skapar 

värde i processerna och förhoppningsvis kunna lösa problemen genom ett mer automatiserat 

flöde i både process och informationsmomenten. Examensarbetet kommer specifikt behandla 

flödet för en av Husqvarnas kopplingskåpor genom att följa kåpan från gjuteri, bearbetning 

till montering och slutligen leverans. 

 

 

 

 

 

 

 

Figur 1 visar hur en 
värdeflödesanalys läses [6] 
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1.3 Syfte och frågeställningar 
 
 

Syftet med examensarbetet är att granska och analysera flödet över en av Husqvarnas 

kopplingskåpor till en av motorsågarna, mer specifikt H445 och H450. Detta för att kunna 

identifiera ett idealt flöde och hjälpa Husqvarna nå sina mål till en mer automatiserad fabrik.  

 

Arbetet med ett idealt flöde ska leda till relevanta förbättringsområden som Husqvarna sedan 

ska kunna arbeta mot i deras skapande av ett framtida läge. Detta framtida läge utgår från en 

mer realistisk plan som innehåller begränsningar och kravspecifikationer.  

 

 

 

Figur 2 ovan visar vårt och Husqvarnas tillvägagångssätt i deras utvecklingsarbete 

“The smart plant” 

 

 

Arbetet ingår som en del i Husqvarnas förbättringsprojekt “The Smart Plant” som ska pågå till 

2021. Flödena ska analyseras och ses över för att optimeras och effektiviseras. 

 

I arbetet skall en värdeflödesanalys göras över flödet för att identifiera eventuella 

problemområden, flaskhalsar eller moment som är kritiska för resultatet. Utöver detta 

kommer det även genomföras en process och informationskartläggning över flödena i samma 

syfte. Arbetet ska ge konkreta förslag på förbättringar och specifikt visa vilka områden som i 

dagsläget är kritiska och som ska förbättras.  

 

Arbetet på Husqvarna kommer vara uppdelat i olika delmål: 

Processkartläggning av nuvarande flöden 

Analysera processtegen i flödet 

Söka förbättringsområden 

Ta fram ett idealt läge för Husqvarna  

Förslag på förbättringar för framtiden 
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I bakgrunden framgår att Husqvarna till 2021 ska genomföra stora förändringar och 

utveckling i deras flöden och produktion. Stora delar av Husqvarnas flöden ska till 2021 

genomgått stora granskningar och förändringar där man har förbättrat eller eliminerat många 

av de manuella momenten som möjligt i process och informationsflödena.  

Vidare framgår att arbetet hos Husqvarna ska ingå som stöd i deras “The Smart Plant” 

utveckling. Därmed är syftet med denna studie: 

 

Att konkret komma fram med kritiska punkter i Husqvarnas flöde och med valda metoder ge 

realistiska förslag på åtgärder och utvecklingsmöjligheter. 

 

 

För att kunna besvara syftet har det brutits ned i följande frågeställningar. 

  

[1] Vilka förbättringar ska göras för ökad flödeseffektivitet? 

 

Efter att nulägesanalys och flödeskartläggningar är gjorda granskas informationen för att 

kunna identifiera förbättringsområden där olika problem kan vara närvarande.  

De identiferade problemen som hittas granskas med teorier och metoder för att utifrån de 

hitta bästa lösning. 

  

[2] Hur ska det ideala flödet se ut för process och informationsflödet hos Husqvarna? 

 

För att kunna se hur Husqvarnas optimala flöden ser ut, tas ett idealt värdeflöde för 

Husqvarna fram. Här utgås det från att det inte finns några begränsningar, behov eller 

särskilda kravspecifikationer i utvecklingsarbetet som Husqvarna måste ha tillsyn till. Flödet 

utfromas efter att process och informationskartläggningar har gjorts där förbättringsområden 

och moment som inte är optimala har identifierats. 
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1.4 Avgränsningar 
 

 
Arbetet kommer att omfatta ett utvecklingsarbete hos Husqvarna på en av deras 

kopplingskåpor som tillhör motorsågarna H445 samt H450, vilket betyder att inga andra 

artiklar eller flöden kommer att bearbetas i rapporten. 

 

Flödet som kommer att följas, startas med en smältprocess för att sedan separeras i tre olika 

flöden. Flödena kommer att gå till montering, reservdelar samt till export. Dessa tre flöden 

kommer att kartläggas och dokumenteras. 

 

Arbetet kommer att skrivas och göras utefter ett idealt läge som Husqvarna ska kunna jämföra 

med nuvarande läge, för att sedan kunna jobba mot ett framtida läge. Detta avgränsar arbetet 

från att ta hänsyn till vissa begränsningar eller specifikationer som företaget eventuellt måste 

ta hänsyn till för ett framtida läge.  

 

Examensarbetet kommer även att avgränsa från grövre förändringar som flytt av fabrik eller 

bygge av ny, vilket gör att det bara kommer att jobbas med nuvarande förutsättningar. 

 

I arbetet kommer det inte att genomföra några praktiska förbättringar, utan olika 

förbättringsförslag kommer att listas tillsammans med åtgärdspunkter som Husqvarna kan ha 

i tanke i sitt framtida utvecklingsarbete. 
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1.5 Disposition 
 

 

Rapporten är strukturerad i sju stycken huvudrubriker som följs av underrubriker för att göra 

det lättare att hänga med och få en helhetsbild över arbetet.  

 

Examensarbetets huvudrubriker är: 

 

 Introduktionsdelen presenteras bakgrund, problembeskrivning, syfte och 

frågeställningar, avgränsningar, disposition och företagsbeskrivning.  

 

 I det teoretiska ramverket presenteras de teorier som har använts för att besvara 

arbetets frågeställningar. 

 

 Metod och genomförande förklaras de metoder som har använts vid insamling av 

empiri  

 

 I nulägesbeskrivningen ges en djupgående förklaring i hur Husqvarna jobbar idag 

samt alla processteg som kopplingskåpan går igenom 

 

 I resultat och analys har nuläget analyserats samt att resultat har presenterats 

 

 Vid åtgärdsförslag och diskussion har förbättringsförslag presenterats samt 

diskussion kring resultat och grad av automatisering. 

 

 Slutsats av arbetet 

 

 Referenser presenteras den litteratur och forskning som använts. 
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1.6 Företagsbeskrivning 
 

Historia 

 

Husqvarna AB har varit verksamma i 327 år och etablerades 1689 först i Jönköping som en 

gevärsfabrik av vapen för den svenska armen. Husqvarna har genom åren genomgått flertalet 

expansioner och utvecklingar där de har varit verksamma inom att tillverka bland annat 

symaskiner, motorcyklar, mopeder, cyklar, vitvaror, motorsågar och utombordsmotorer. 

Husqvarna Ab förvärvades år 1978 av Electrolux och gick under de ända fram till 2006, då 

Husqvarna blev ett eget börsnoterat företag. [2] 

 

 

Produkter 

 

Husqvarnas produktlista genom tiden är lång, där dem flesta ingångarna till en ny marknad 

kommer från företagsförvärv exempelvis som den första manuella gräsklipparen. Ett koncept 

som dem med tiden har utvecklat, förnyat och byggt ett starkt varumärke på.  

 

De har varit verksamma inom transport-industrin och har designat och tillverkat egna 

kraftfulla lättviktsmotorer som i början användes i motorcyklar, men som med vidare 

utveckling (runt 1960) kom att användas till deras motordrivna motorsågar. Deras konstanta 

utveckling och innovationer för sina produkter kom till att bidra till utveckling av nya 

standarder som inbyggda avvibreringssystem. 

 

Företaget gjorde stora omstruktureringar under 1960-talet där de slutade med sin tillverkning 

av bland annat cyklar, motorcyklar och stora delar av deras avdelning för vapen-tillverkning 

såldes till FFV.  En liten hantverksmässig tillverkning av exklusiva hagelvapen i fortsatte fram 

till 1989. 1995 utvecklade Husqvarna den första soldrivna robotgräsklipparen. 

 

 

Husqvarna idag 

 

Husqvarna har som mål att ständigt utveckla och förbättra sina produkter men också att 

jobba med organisationsutveckling för att kunna bemöta kundernas krav.  

Företaget har i dagsläget cirka 14,000 anställda i lite över 40 länder och är världens största 

producent av utomhusprodukter. Deras arbete och produkter har även gjort dem till 

världsledande tillverkare av utomhusprodukter. 

https://sv.wikipedia.org/wiki/Vitvaror
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Husqvarnas strategi för framtiden är att fortsatt vara konkurrenskraftiga med sin förmåga att 

möta sina kunders behov. Företaget har genomgått ett par accelererade förbättringsprogram, 

som till 2016 ska vara helt klara. Efter det vänds koncernens fokus gradvis mot mer lönsam 

tillväxt efter år 2016 som ingår i deras utvecklingsprojekt till 2021, här kommer slutkunden 

och marknaden att sättas mer i centrum i företagets effektivisering.  

 

Husqvarna ser sig själva som en marknadsledare som ska kunna ta tillvara på dem finansiella 

potentialer som kommer med ledarrollen och som ständigt driver utvecklingen vad gäller 

innovation och kundfokus. [3] 
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2 Teoretiskt ramverk  
 

Kapitlet ger en teoretisk grund som används i studieupplägget och en bas för att analysera 

resultatet av de frågeställningar som formulerats. 

2.1 Koppling mellan frågeställningar och teori 
 

 

 
 

 

 

 
Genom litteraturstudier har data samlats in kring olika teorier som berör det aktuella området 

för att kunna besvara examensarbetets frågeställningar.  

 

Dem teorier som är valda till examensjobbet har alla sitt fäste och utgår utifrån Lean 

production, vars huvudsyfte är att identifiera och eliminera potentiella slöserier för att öka 

värdeskapande tid för kund.  

 

Följande begrepp och teorier valdes ut då de berör området som ska analyseras hos 

Husqvarna och kan hjälpa till i arbetets syfte, att skapa ett idealt flöde för framtiden och 

med våra undersökningar kunna komma med konkreta förslag till förbättringar. Arbetets 

syfte och mål är djupt förankrat i Lean filosofin och är också det som arbetet kommer byggas 

utefter.   

 

 

  

Figur 3 visar kopplingen mellan arbetets frågeställningar och teorier  
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2.2 Lean Production 
 

 
Lean production hör man i sammanhang som hänger ihop med förbättringsarbeten och 

effektivisering. Leans grunder handlar om att minimera alla sorters slöserier som finns på ett 

företag för att skapa mer värde till verksamheten. För att kunna skapa oss en korrekt och 

detaljerad uppfattning om företagets nuläge, kunna analysera och identifiera 

problemområden, krävs en djupgående litteraturstudie av Lean Production och dess 

innebörd.  

 

Kvittot för ett väl implementerat Lean arbete blir en kostnadseffektiv verksamhet med mindre 

slöserier samt en ökad produktivitet och flexibilitet vilket bidrar till högre 

konkurrenskraftighet [4] [5]. 

 

Filosofin startade i Japan hos den ledande biltillverkaren Toyota som har nått stora 

framgångar genom Lean production. Toyota skapade en fabrik som halverade de mänskliga 

operationerna, reducerade ledtider, mer kostnadseffektivare med mindre slöserier och 

utnyttjade samtidigt bara hälften av hela tillverkningsytan. 

 

Med Lean kan man skapa ett mer jämnt flöde, åstadkomma reduceringar i kapitalbindningar i 

lager samt öka produktkvalitén i produktionen [4].  

 

Idag kan man sammanfatta Lean genom att rita upp det som ett hus, se figur 4. 

Figur 4 visar Lean huset [29] 
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Husets grund består av standardiserade processer, jämt produktions flöde samt ett väl 

fungerade underhållsarbete inom TPM. Husets väggar består av Jidoka som handlar om 

kvalité och att frambringa en verksamhet där kvalité byggs in från grunden. Begreppet 

innebär också att kunna säkerhetsställa en hög kvalitetssäkerhet som möjligt i alla processer 

genom att ha rätt kompetens på personal, samt att följa standardiserade moment.  

 

Lean-husets andra vägg består av Just in time (JIT) som har fokus på att en produkt eller 

artikel alltid ska levereras på rätt plats vid rätt tid. Taket står för Leans mål samt visioner, att 

uppnå högsta kvalité med snabbast ledtider till lägsta kostnader. I mitten av huset finns det 

viktigaste begreppet inom Lean vilket är Kaizen.  

 

Kaizen står för att man alltid ska utföra ständiga förbättringar inom företaget, på alla nivåer, 

från VD till projektör och underhållningspersonal. [5].  

 

Som tidigare nämnt handlar Lean om att minimera slöserier inom en verksamhet för att 

eftersträva en hög värdeskapandetid som möjligt. Därav har de 7 största slöserierna 

specificerats upp: 

 

Överproduktion:  

Det handlar om att producera för mycket, med andra ord producerar man mer än vad som 

behövs. Överproduktion anses vara den värsta bland slöserierna då den bidrar till andra 

slöserier och problem. Målet är att eftersträva just in time produktion där produktionen sker 

på rätt tid och att rätt antal produceras. En annan lösning är att styra efterfrågan och 

produktionen med ett pull-flöde och Kanban system, något som kommer tas upp senare i 

arbetet.  

Väntan: 

Tid som går förlorad genom att vänta på en maskin eller på material. Kan man använda tiden 

vi väntar på genom att städa, göra underhåll eller förbereda eventuella omställningar. 

Rörelser: 

Rörelser i sådan form som inte är värdeadderade till operationen. Reducerandet av rörelser 

minskar riskerna till fel, skador, slöseri av tid med mera. 

Transport: 

Kunderna betalar inte att produkter/artiklar flyttas runt om i verksamheten. Därför anses 

dessa som slöseri.  
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Lager: 

Lager binder upp pengar samt har en tendens att öka ledtider. Färdigvarulager kan dock vara 

en nödvändighet om man till exempel har en säsongsefterfrågan man ska möta eller vill ha 

säkerhet vid oväntade stopp.  

Defekta produkter: 

Det handlar om de produkter/artiklar som har fel eller brister. Dessa fel kan vara kostsamma 

om de inte upptäcks i tid och kan internt leda till omarbetningar eller skrotning av produkt 

som leder till förseningar för leverans. Externt kan det leda till reklamationer, reparationer, 

service och många missnöjda kunder, värsta fall förlorade kunder.  

Överarbete:  

Handlar om att addera in mer värde i en produkt än vad kunden vill ha. Exempel på 

överarbete kan vara att man lägger ner mer tid på kvalité än vad kunden kräver eller betalar 

för. 
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2.3 Värdeflödesanalys 
 

 

Arbetets syfte är att ta fram ett idealt läge för Husqvarna för att kunna effektivisera deras 

process och informationsflöden som finns. Detta med som mål att bli en fullt automatiserad 

fabrik.  

 

För att kunna göra detta måste först företagets nuläge granskas, hur arbetar företaget i 

dagsläget och vilka problem finns? Värdeflödesanalys är ett välkänt begrepp inom Lean 

production och är ett användbart verktyg för att för att granska och hitta förbättringsområden 

inom ett flöde.  

 

Ett värdeflöde är alla sysselsättningar som sker längs ett flöde som är behövligt för att förädla 

en produkt. Kartläggningen sker längs hela flödet, från planering, tills dess att kunden får den 

färdiga produkten, men omfattar även de moment som inte är värdeskapande [6].  

 

Det är därför detta verktyg är effektivt, för man kan lätt se och belysa olika problem som finns 

längst flödena och visar då vart förbättrings insatser kan göras.  

Det finns olika sorters flöden: flöden av information samt material och process. 

Informationsflödet är alla ingående och utgående typer av information från alla moment och 

processer som sker i flödets gång. Det kan vara allt från när maskinen behöver underhåll till 

vad som ska tillverkas, information om nytt skiftbyte eller in/ output av parametrar. 

Materialflödet är hur materialet färdas genom fabriken från råmaterial, till produkter i arbete 

(PIA) sen till ett färdigvarulager [6].  

 

För att man ska få fram förslag på förbättringar behövs en kartläggning på det nuvarande 

flödet i produktionen. Under första steget ska en fullständig processkartläggning antecknas 

och skissas ner på plats ute i verksamheten, detta är för att få en överskådlig bild på hur 

flödena ser ut och hur man producerar. Det mest optimala är att man börjar kartläggningen 

uppströms, alltså till produkten som är i direkt betydelse för kunden då det är processen som 

sätter takten på alla de andra processer som sker uppströms [6]. 

 

Under processkartläggningen ska information samlas in om varje process såsom cykeltid, 

ställtid, ledtid och genomloppstid. När första steget är klart går man igenom hela flödet igen 

från början, men den här gången är syftet att inventera de olika mellanlager som finns samt 

PIA vid varje processteg.  

 

Utöver alla fysiska processer i flödet sker parallellt utbyte av information i alla moment. Dessa 

processer är inte synliga och kan ibland missas, men är lika om ibland inte mer viktiga att 

kartlägga och undersöka.  
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En kartläggning av informationsflödet görs på samma sätt som vid processkartläggningen, 

man försöker visualisera sig alla inputs och outputs som sker i samband med processtegen 

och antecknar alla utbyten av information. Det kan vara inmatning eller mottagning av 

parametrar, information om underhåll, instruktionsblad vid momentet eller stoppkoder vid 

fel. 

Efter att man har kartlagt alla processer och samlat in den information man behöver, ska en 

värdekarta upprättas. 

 

Parallellt med nuvärdeskartan görs ett framtida läge dit man vill nå med de handlingar man 

bör genomföra. När man sedan har uppnått ett framtida mål, gäller det då att åter igen skapa 

nya mål för det kontinuerliga utvecklandet av verksamheten. [6].  

 

 

2.3.1 Viktiga mätetal vid värdeflödesanalys 

 

När man utför en värdeflödesanalys finns det viktiga nyckeltal man måste samla in för att få 

en komplett analys. Dessa mätvärden listats upp här nedan: 

 

Cykeltid (C/T) 

Tiden det tar för en artikel eller produkt att bli färdigbehandlad i en process. Cykeltiden fås 

genom att man observerar processen och utför en tidsstudie [6]. 

Ställtid (ST) 

Avser tiden det tar att byta tillverkningen av en produkt till en annan [6].  

 

Tillgänglig arbetstid 

Den arbetstid man jobbar, där raster möten och städning inte är inkluderat. 

 

Antal operatörer 

Den personalstyrkan som finns i processen den dagen som värdeflödesanalysen genomförs. 

 

 

Maximal operatörs densitet 
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Antalet operatörer kan även ses som maximal operatörs densitet.  

Ledtid (L/T) 

Tiden det tar från att ett behov har uppstått tills det har blivit uppfyllt. Alltså från order till 

leverans [6].   

Genomloppstid (G/T) 

Avser tiden från man tar fram material och börjar med första processen tills dess att en färdig 

produkt är levererad. Tider som kö, transport, omställning och produktionstider inkluderas i 

genomloppstiden [6].  

 

Värdeadderade tid 

Sammanfattas av tiden produkten behandlas i varje process. Icke värdeadderande tid är 

tillexempel lager eller transporter.  

 

Den värdeadderade tiden sätts i relation till flödestes totala ledtid. VA (VA+IVA) 

 

VA är värdeadderade tid  

 

IVA är icke värdeadderade tid 
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2.3.2 Symboler 
 

För att göra en värdeflödesanalys används symboler med olika innebörd. Här nedan är de 

vanligaste tecknen listade för både process och informationsflöde, se figur 5. 

 

2.3.3 Flödeseffektivitet 

 
 

Flödeseffektivitet mäter hur effektivt en artikel/produkt går igenom ett flöde och definieras 

som den totala värdeskapande tiden i flödet och sätts i relation till den totala 

genomloppstiden [7]. För att ge en tydligare bild av vad flödeseffektivitet innebär ställs den 

mot resurseffektivitet som det motsatta begreppet.  

 

Resurseffektivitet innebär att man riktar fokus på de resurser man har i ett flöde och därifrån 

försöka utnyttja dem maximalt. Det kan vara resurser i form av maskiner, lokaler men också 

all personal i arbete. För att få en siffra på effektivitet ställs de samlade använda resurserna i 

relation till en bestämd tidsaspekt.  

Enhet som förädlas i flödet står i fokus, och det mäts från det att ett behov har uppstått tills 

att det är levererat, detta kallas flödeseffektivitet. [7] 

 

𝐹𝑙ö𝑑𝑒𝑠𝑒𝑓𝑓𝑒𝑘𝑡𝑖𝑣𝑖𝑡𝑒𝑡 =
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙𝑎 𝑣ä𝑟𝑑𝑒𝑠𝑘𝑎𝑝𝑎𝑛𝑑𝑒 𝑡𝑖𝑑

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙𝑎 𝑔𝑒𝑛𝑜𝑚𝑙𝑜𝑝𝑝𝑠𝑡𝑖𝑑
 

Figur 5 visar de olika symbolerna som används i VSM för att måla upp flödet 
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2.3.4 Kanban 
 

Kanban är ett effektivt materialplaneringssystem som är användbart i tillverkande industrier. 

Ursprungligen kommer Kanban från Toyota-fabriken i Japan och uppfanns på grund av att 

man hade observerat att man producerade för mycket. Kanban funkar som ett verktyg 

att justera den mängd enheter som flödar i produktionen.  

 

Kanban är visuellt styrt genom att en operatör kallar på material när det börjar ta slut, sedan 

skickas det en order till förgående steg att tillverka den angivna artikeln.  

 

Nyckeln till Kanban är att kunden bestämmer när den vill ha produkterna istället för dess 

motsats, att produkterna går igenom med ett “tryckande” system och baseras på en prognos 

[8]. 

När man använder Kanban i tillverkningen sker det på ett annorlunda sätt med tanke på att 

ordern skickas direkt till slutsteget i produktionsflödet, detta för att slutprocessen ska 

bestämma hur mycket de andra processerna i flödet ska tillverka.  

 

För att man ska kunna tillämpa Kanban måste dock vissa krav vara uppfyllda. Tillverkningen 

måste vara repetitiv, efterfrågan ska vara stor och ihållande. Viktigt är också att man har bra 

avtal med sina leverantörer med hög leveranssäkerhet och korta ledtider [8]. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figur 6 visar exempel på Kanban principen 
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2.4 Total productive maintenance 
 
 

Total productive maintenance, eller TPM, är ett verktyg inom Lean som fokuserar på att 

effektivisera arbetet och reducera/eliminera olika typer av spill med underhållning av 

utrustning. TPM kommer ursprungligen från bilindustrin, specifikt från Toyotas TPS och 

växte fram 50´-60´talet ur behovet från andra industrier.  

 

TPM är ett verktyg som ständigt och kontinuerligt ska arbetas med för att uppnå bästa effekt i 

produktionen. Med ett kontinuerligt arbete förbättras och elimineras spill, som kan vara i 

form av defekter, tider och aktiviteter. Samtidigt som arbetarna får som vana att ständigt söka 

förbättring och utveckling i processerna. [9]. 

 

Figur 7 visar TPM´s grundpelare eller principer som teorin bygger på. 

 

TPM´s mål kan beskrivas olika, men görs oftast med 5 till 8 pelare eller principer som ligger 

som grund för teorin. se figur 7 

Företag har oftast visioner och mål att förbättra följande faktorer: 

Kvalitet, leveranser, ekonomi, produktivitet, mänsklighet, miljö. Detta för att kunna skapa en 

effektiv fabrik som är konkurrenskraftig. 

Det är dock svårt för företag att förverkliga den uppsatta visionen, men TPM har verktyg för 

att förverkliga målen.  
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Mål  Medel 

Kvalitet  Noll fel och kvalitetsunderhåll 

Leveranser  Mäta och reducera störningar 

Ekonomi  Fokus på förädlande processer 

Produktivitet Operatörsunderhåll och eliminering av defekter 

Mänsklighet  Förbättringsgrupper, kompetensutbildningar 

Miljö  Mätning av miljöutsläpp 

 

“TPM´s primära mål är att konstant förbättra OEE hos företag i maskiner och 

kapitaltillgångar.” [10, p. 14] 

För att ge TPM support togs en metod fram för att kunna hålla reda på en “perfekt 

produktion”.  Beräkning av den totala utrustningseffektiviteten, OEE görs på följande sätt, där 

OEE består av 3 delar. [11, p. 39] 

(T) Tidstillgänglighet 

Tillgängligheten fås genom att man subtraherar den tillgängliga tiden med maskins 

stilleståndstid för att sedan sätta det i relation till den totala tillgängliga tiden vilket ger en 

procentsats. Stilleståndstiden utgörs inte bara av oplanerade stopp som driftfel eller haveri 

utan inkluderar även justeringar, omställningar etc.  

 

(O) Operationseffektivitet 

Operationseffektiviteten visar hur effektivt den tillgängliga operativa tid som används i 

maskinen. Mätningen består av 2 delar som mäts: Utnyttjad produktionstakt och verklig 

utnyttjandegrad, där båda multipliceras för att få fram operationseffektiviteten.  

 

Den första mätningen visar förluster i maskinen på grund av att de körs med reducerad 

hastighet: 

 

𝑈𝑡𝑡𝑛𝑦𝑡𝑗𝑎𝑑 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑡𝑖𝑜𝑛𝑠𝑡𝑎𝑘𝑡 =
𝑇𝑒𝑜𝑟𝑒𝑡𝑖𝑠𝑘 𝑐𝑦𝑘𝑒𝑙𝑡𝑖𝑑

𝑉𝑒𝑟𝑘𝑙𝑖𝑔 𝑐𝑦𝑘𝑒𝑙𝑡𝑖𝑑
  

Den teoretiska cykeltiden är den ideala tid som maskinen är konstruerad för att producera en 

artikel. Verkliga cykeltiden är den tid som blir uppmätt i maskinens nuvarande läge. 

 

Den verkliga utnyttjandegraden mäter maskinens förluster på grund av tomgång och 

småstopp och visar hur stor andel av den tillgängliga produktionstiden som verkligen 

används.  
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𝑉𝑒𝑟𝑘𝑙𝑖𝑔 𝑢𝑡𝑡𝑛𝑦𝑡𝑗𝑎𝑛𝑑𝑒𝑔𝑟𝑎𝑑 = 

𝑉𝑒𝑟𝑘𝑙𝑖𝑔 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑡𝑖𝑑

𝑇𝑖𝑙𝑙𝑔ä𝑛𝑔𝑙𝑖𝑔 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑣 𝑡𝑖𝑑
=  

𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑎𝑑𝑚ä𝑛𝑔𝑑 ∗ 𝑉𝑒𝑟𝑘𝑙𝑖𝑔 𝑐𝑦𝑘𝑒𝑙𝑡𝑖𝑑

𝑇𝑖𝑙𝑙𝑔ä𝑛𝑔𝑙𝑖𝑔 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑣 𝑡𝑖𝑑 
 

 

 

Den verkliga processtid beräknas som den verkliga cykeltiden multiplicerad med antalet 

artiklar som produceras. Tillgänglig operativ tid räknades ut i tillgängligheten (T).  

 

(K) Kvalitetsutbyte 

 

Kvalitetsutbytet mäter antalet godkända produkter av det totala antalet tillverkade. Här ingår 

förluster i uppstart och fel i normal produktion, det gäller även så kallad “rätt första gången”. 

Med det menas att en detalj inte får ombearbetas, utan räknas då som felaktig.  

 

𝐾𝑣𝑎𝑙𝑖𝑡𝑒𝑡𝑠𝑢𝑡𝑏𝑦𝑡𝑒 = 𝑃𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑎𝑡 𝑎𝑛𝑡𝑎𝑙 − 𝑓𝑒𝑙𝑎𝑘𝑡𝑖𝑔𝑡 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑠𝑎𝑡 𝑎𝑛𝑡𝑎𝑙 

Dessa mätetal (T), (O), (K) multipliceras med varandra för att erhålla OEE tal.  

 

 

 

2.5 Kaizen 
 

“Kaizen har sin utgångspunkt i erkännandet att varje företag har problem” [12]. Här ingår 

insikten att företagsledningen måste tillfredsställa kunderna och deras behov för att företaget 

ska kunna vara konkurrenskraftigt. För att kunna skapa ett idealt värde måste insikt i 

förbättringsarbete fås och hur man ständigt kan implementera det. 

 

Kaizen kan ses som en kundstyrd strategi där en del av de förbättringsområden som man 

fokuserar på är kvalitet, kostnadsstyrning och leveranssäkerhet.  

 

Kärnan i strategin är att ha rätt inställning till förändring till det bättre på sin arbetsplats, 

dessutom en kontinuerlig förbättring som innefattar alla på företaget. Företagsledningen och 

alla anställda är med och påverkar företagets förutsättningar tillsammans.  
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Passiv tillväxt  

En metod till förbättring inom företag, som genomförts hos Toyotas produktionsfabrik i USA 

där man genomförde ett belöningssystem för idéer från alla sina anställda på företaget. Man 

skapade en filosofi där alla idéer är goda idéer, där de anställda kan lämna in 

förbättringsförslag eller observationer som undersöks och förbättras. Förbättringen drevs av 

en “morot” till de anställda, där resultaten av förslagen kunde motsvara en bonusnivå på 

exempelvis 100 kr till 10,000 kr. 

Det viktigaste med detta arbete är inte att bara få in revolutionerande förslag, utan att man i 

sin företagskultur skapar ett värdeökande tänk hos alla sina anställda.  

Att skapa ett tänkande där alla ständigt försöker förbättra sina processer. Detta gör att ett 

förbättringsarbete inte är något som måste identifieras eller initieras av någon eller en 

avdelning, utan upptäcks direkt av dem delaktiga. [13, p. 176].  

 

 

 

Figur 8 visar en template på Kaizen Newspaper [14] 

 

Ett verktyg som används är Kaizen daily eller newspaper, se figur 8. Detta verktyg är designat 

för att tillåta företag implementera förbättringar på många små problem som kan uppstå 

dagligen [15]. 
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Det den tar upp är: 

Problemet eller  

möjligheten 

Problemets uppkomst Uppskattad tid till klart Vem som är ägare 

Problemets faktiska  

slutdatum 

Uppskattad tid till klart Status på arbetet Lösningar 

Den effekt man kan få ut av eller användandet av Kaizen är bland annat: 

Reducera ledtid Förbättra leverans 

Eliminera spill  Minska inventarier 

Eliminera flaskhalsar Reducera ställtider 

Reducera driftfel 

 

2.5.1 Kaizen i produktionen 

 
 

Ett vanligt tänk hos många företag är att vid förtjänst eller vinst köper man ofta nya maskiner 

eller anställer ny personal för att uppnå förbättringar. Grunden i Kaizen är annorlunda. Ett 

företag med Kaizen-tänk har istället fokus på att ständigt förbättras för att uppnå samma 

effektivitet. Varje timme av tillverkning i ett företag med problematisk produktion, resulterar i 

förlust och spill [16]. 

 

2.6 DFMA 
 

 
DFMA står för Design for manufacture and assembly och är en komponent i Lean, där man 

fokuserar på dem olika tillverknings och monteringsstegen som en produkt går igenom. 

Metoden växte fram under 70 talet samtidigt som nya tillverkningsmetoder och material 

började användas. Idéen bakom metoden kom från att företag insåg vikten av att få ut sina 

produkter snabbare till sina kunder [17]. För att kunna skapa ett effektivt flöde tas även 

teorier för att undersöka själva produkten för att se om det finns brister eller problem i 

designen och inte bara produktionen.  

 

Grundidén med metoden är att reducera kostnader av produktion genom att försimpla 

produkternas design och konstruktion, detta görs genom:  
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Reducering av antalet komponenter 

Försäkring av att delarna är lätta att montera 

Öka användandet av standardiserade delar över hela produktkategorier 

Designa med så goda/breda toleranser som möjligt 

Materialvalen måste ha tillverkningen i tanke också, inte bara dess funktion. 

 

 

 

Tydliga förbättringar kan åstadkommas från att förenkla produktens design genom att minska 

antalet separata delar och göra designen mindre komplex och på sätt eliminera problem, se 

figur 9. Man utgår ifrån att designa en produkt som är lätt att montera, utan att påverka 

produktens förmåga att fungera, med mål att ha så få delar som möjligt som måste monteras, 

för att få ett snabbt och smidigt flöde som möjligt. [18] 

 

Effektivisering fås inte endast från reducering i sparad tid hos monteringen, utan kan även 

göras i kostnader för dem olika delar som man kan ta bort. Kan man göra omstruktureringar 

och skapa en ny design där man tar bort alla onödiga delar eliminerar man även alla 

kostnader som rör dem.  

 

3 kriterier som man utgår utifrån när man analyserar monteringsprocessen.  

 

Figur 9 visar hur man med ändrad design kan underlätta 
montering och eliminera problem. [18] 
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Figur 10 ovanför som visar en typisk nerbrytning 

av olika kostnaderna hos en produkt, där alla 

kostnader för delar generellt är störst. 

 

1. “During operation of the product, does the part move relative to all other parts already 

assembled. Only gross motion should be considered- small motions that can be 

accommodated by integral elastic elements, for example, are not sufficient for a positive 

answer.” 

 

Under drift av produkten, rör sig delen i förhållande till alla andra delar som redan är 

monterade. Endast grova rörelser bör övervägas - små rörelser som kan rymmas/anpassas 

genom integrerade elastiska element, är inte tillräckliga för en ett positivt svar. 

 

 

2. “Must the part be of a different material or be isolated from all other parts already 

assembled? Only fundamental reasons concerned with material properties are 

 acceptable”. 

 

Måste delen vara av ett annat material eller isoleras från alla andra delar som redan är 

monterade? Bara grundläggande skäl gällande materialegenskaper är acceptabla. 

 

 

3. “Must the part be separate from all other parts already assembled because otherwise 

 necessary assembly or disassembly of other separate parts would be impossible. “ 

 

Måste delen vara skild från alla andra delar som redan är monterade på grund av annars 

nödvändig montering eller avmontering av andra separata delar skulle vara omöjligt [18] [19]. 

 

 

Effekten man kan uppnå med DFMA kan vara: 

Färre delar att designa, dokumentera eller köpa in. 

En mindre BOM (Bill of material)  

Reducera arbetet som krävs vid monteringen 

Produkten kan komma till kunden snabbare 

Mindre komplex 

Öka vinstmarginaler 

[18] 
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2.7 Industri 4.0 
 

 
Tyskland har satsat mångmiljard belopp i utveckling av deras ledande industrier för att kunna 

behålla den världsledande ställningen som en industrination.  

 

Industri 4.0 är namnet för den fjärde industriella revolutionen som är på väg. Denna kommer 

innebära att man producerar med en “smart” fabrik där maskiner och produktionssystem är 

uppkopplade med varandra. Visionen med den smarta-industrin är att man vill skapa en 

självorganiserad fabrik där tillverkningsutrustningen och produkterna kan kommunicera 

[25].  

 

Med utvecklandet av ett idealt-flöde för Husqvarna har aspekter av den nuvarande 

utvecklingen och visionen med Industri 4.0 tagits i beakt. Genom analys av det ideala stadiet 

(se bilaga 4) kan man se att varje process och lager är uppkopplade med den markerade WiFi 

symbolen i högra hörnet. Detta ger maskinerna möjligheten att “prata” med varandra, skicka 

information om vad för artiklar dem behöver, hur mycket material och samt vilken tid det ska 

vara klart.  

 

Dr. Heiner Lasi professor i informationssystem beskriver framtidsvisionen med Industry 4.0 

där produktionen innehåller modulär och effektiv tillverkningssystem som präglas av 

scenarion där produktionen kontrollerar sina egna tillverkningsprocesser.  

Utvecklingen drivs av den teknologi push som finns i industrin och som influerar företag att 

ständigt förändras och förbättras [26]. Husqvarna jobbar mot att ständigt utvecklas och har 

börjat kolla på lösningar och arbetssätt som går under Industry 4.0.  

 

Pushen är synlig och kan identifieras som: 

 

Fortsatt ökning av automation: Automationslösningar ska ta över utförandet av varierande 

operationer som består av operativa, dispositiva och analytiska komponenter såsom 

"autonoma" tillverkningsceller som självständigt styr och optimerar tillverkningen i olika steg. 

I arbetsprocesser och tekniska stöd detta ska användas som ska ge stöd till fysiskt arbete, 

något som redan börjar synas i produktionen hos husqvarna, bland annat automatiska 

robotar vid olika moment. 

 

Minimering: av teknik sker ständigt där dagens teknik och prestanda bara förbättras och kan 

i dagsläget rymmas i handhållet format. Detta ger nya möjligheter för användningsområden, 

särskilt i produktion och logistik för att hålla koll på och styra processerna.  
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Smart factory: Tillverkningen kommer vara utrustade med sensorer, robotar och autonoma 

system som styrs automatiskt. Termen är relaterad till begreppet “smart technology”. 

 

Här är Husqvarna redan igång och jobbar nu mot framtiden med att förändra sina fabriker 

och arbetssätt för att följa med utvecklingen som Industry 4.0 innebär.  

 

 

 

  

Figur 21 visar en bild på bild på en Smart factory och användandet av teknologi samt 
automation [31] 
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3 Metod och genomförande 
 

 
Kapitlet ger en översiktlig beskrivning av studiens arbetsprocess. Vidare beskrivs studiens 
ansats och design. Därtill beskrivs studiens datainsamling och dataanalys.  
 
 

Metoder är valda efter arbetets frågeställningar för att på bästa sätt kunna samla säker, 

relevant och kvalitativ information som möjligt. Frågeställningarna täcks av flera olika 

metoder beroende på arbetsområde och önskat resultat. Följande visas vilka metoder som 

använts på respektive frågeställningar, se figur 11. 

 

3.1 Koppling mellan frågeställningar och metod 
 

 

 

3.2 Fallstudie 
 
En fallstudie tillämpas vid en mindre undersökning av en individ, avgränsad grupp eller en 

organisation. Fallstudien kan appliceras i många fall, varav ett är att studera processer och 

förändringsarbeten [20]. Arbetet på Husqvarna kommer att innebära att kartlägga och 

förbättra ett av deras flöden i fabriken, därför ansågs en fallstudie som bästa metod att 

använda för insamlandet av empiriskt material. 

 

I fallstudien tillämpades andra metoder som observationer, workshops samt dokumentstudier 

för att först kunna analysera Husqvarnas nuläge och sedan kunna arbeta vidare. Empirin från 

Figur 11 visar kopplingen mellan arbetets frågeställningar och metodval 
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studien på Husqvarna analyserades med hjälp av Lean-teorier och utifrån det utformades en 

värdeflödeskartläggning. 

 

 

3.3 Litteraturstudie 
 

 
En litteraturstudie genomförs för att kunna sätta sig in i det ämnesområde som båda 

frågeställningarna berör, samt för att ta del av den kunskap och forskning som redan finns 

inom dessa sektioner [20].  

 

Litteraturstudien kommer sedan att ligga till grund för det teoretiska ramverket för vilka 

teorier som är relevanta för examensjobbet, samt att hjälpa till att besvara frågeställningarna, 

stötta resultat samt diskussioner i arbetets slutskede.  

 

Litteraturstudien gjordes med informationshämtning från bland annat databasen PRIMO. 

Där hämtades vetenskapliga artiklar, studentlitteratur och forskning som är kopplade till 

områden som behandlar produktionsfrågor. Stora delar av Informationshämtandet som 

teorier och metoder hämtades från böcker som berörde området och respektive ämne. Annan 

information samlades in från olika vetenskapliga skrifter och avhandlingar som på relevant 

sätt kunde ge insikt eller hjälpa i arbetet. 

 

Nyckelord som användes vid litteraturstudien var värdeflödesanalys, Lean production, 

processkartläggning och Value streaming mapping.  

 

 

3.4 Datainsamling 
 

 
För att kunna uppnå Husqvarnas målsättning med detta examensarbete, samt besvara dem 

uppsatta frågeställningarna som gjorts, har det samlats in data genom olika moment som 

deltagande i workshops, observationer, samtal samt dokumentstudier. För att kunna svara på 

frågeställningarna har det fokuserats på att ta in så mycket primärdata som möjligt under 

datainsamlingen.  

 

Insamlande av denna typ av data var smidigast att genomföra direkt på produktionsgolvet 

genom observationer och mätningar, detta är för att uppnå en hög trovärdighet i 

examensarbetet och resultat. Insamling av data har även gjorts via samtal där ansvariga 

personer för varje process valts ut för att svara på frågor.  
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Frågorna var delvis utformade för att ge en djupare förståelse kring de problem som kan 

uppstå vid varje processteg, såsom kvalitetsproblem, driftproblem etc. samt ge ett tydligare 

helhetsperspektiv på flödet. Detta för att ta i hänsyn till vid utformning av ett idealt-flöde, 

samt kunna presentera en lista med förbättringsförslag.  

 

Vilka personer som valdes ut vid respektive process finns presenterat i figur 12. Samt 

frågeformulär i bilaga 1. 

 

 

Figur 12 visar dem personer och områden som valts för samtal 
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3.4.1 Workshops 

 
 

För att kunna få fram ett idealt läge för Husqvarna och svara på frågeställning ett, gjordes ett 

deltagande i två workshops. Detta för att kartlägga andra delen av informationsflödet i 

produktionen som började från en gjutprocess till bearbetning, på tre stycken artiklar- 

cylinder, kopplingskåpa och vevhus. 

 

Inom workshopen deltog personal som kom från olika avdelningar inom fabriken för att 

uppnå sådan bred kompetens som möjligt samt alla de ansvariga personerna från varje 

enskild process.  

 

Syftet med workshopsen var att få en överblick på hur informationsflödet strömmar i de alla 

olika processerna, vilken information fick maskinen (input) till den informationen som 

maskinen gav i från sig (output). Kartläggningarna kommer sedan att ligga till grund för nästa 

workshop, för vilka förbättringar som kommer vara lämpliga att implementera. 

 

3.4.2 Observationer 

 
 

Observationsmetoden har varit till stor hjälp under arbetet då större delen av datan har 

samlats in ute i verksamheten. Fördelen med metoden är att man får en väldigt god 

kännedom om varje process, samt erfarenhet och förståelse kring vad som uppstår under 

verkliga situationer som oftast är svårt att få fram under intervjuer [21]. 

 

Genomförandet började vid råvarulagret och sedan följde hela flödet ner till monteringslinan. 

Här skedde kontinuerliga observationer för hur varje process fungerade, materialflödena till 

och från processerna, logistiken samt hur operatörerna arbetar vid varje station. 

Observationerna kommer ligga till grund för de förbättringsförslag som kommer presenteras i 

en idealbild på Husqvarnas optimala flöden kan se ut.  

 

 

3.4.3 Dokumentstudier 

 
 

Under genomförandet på Husqvarna har datasamlats in från olika program och system som 

berör logistik, information och processflöden. Datan har ansvariga personer för varje 

avdelning hämtat då åtkomst till programmen på egen hand inte funnits.  
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Datan som har samlats in är hur planeringen fungerar för varje process, vad som ska tillverkas 

och när, efterfrågan och beställning av råmaterial. De olika parametrarna vid varje process, 

såsom OEE-tal, ställtider, cykeltider, underhållsarbeten samt beläggningsgrad på maskinen.  

 

Inom logistiken samlades data såsom bufferttalen vid varje mellanlager samt 

transportsträckor. Datan kommer vara tillhjälp vid en nulägeskartläggning av hur flödena på 

Husqvarna ser ut. 
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4 Nulägesbeskrivning 

Kapitlet ger en beskrivning av rådande förhållanden kopplade till problembeskrivningen 

 

4.1 Nuvarande läge 
 
För att man ska ha förutsättningar att skapa ett idealt-flöde behöver man ha klart för sig hur 

dagens produktion ser ut. Nedan i figur 13 följer en simpel överskådlig bild på hur 

kopplingskåpans flöde ser ut samt en processbeskrivning från varje moment.  

 

 

4.2 Flödesbeskrivning av kopplingskåpa 
 

 

4.2.7 Smältugn & Gjuteripress  

 
 

Efter att råmaterial har inkommit till råvarulagret som är vägg i vägg med gjuteriet körs det ut 

till första processen vilket är smältugnen för magnesium. Väl vid processen börjar det med en 

automatisk inmatning av magnesiumtackor och återgångs skrot från andra stationer in i 

smältugnen. Här tar man inte hänsyn till någon produktionsplan utan smältugnen ska hela 

tiden hålla en viss volym.  

 

Figur 13. Dagens Flöde för kopplingskåpa 
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Både materialtillförseln och volymen i smältugnen sker via okulära kontroller av 

maskinoperatören. Den optimala påfyllningen är att man varvar med lika mycket 

magnesiumtackor som återgångs skrot då man med skrotet vill återanvända mycket de 

material som möjligt från gjutprocessen.  

 

Då smältan är en relativt livlig process tillsätts beryllium som är ett grundämne vars syfte är 

att behålla processen stabil. Salt tillsätts också i blandningen som en säkerhetsåtgärd för 

personalen då inte smältan ska skvätta. Kvalitetskontroller sker dagligen i smältugnen då man 

tar materialprover från smältan och skickar det till labb för djupgående analys. Sedan ges ett 

godkännande om det går att gjutas med eller ej.  

 

Efter ugnen pumpas smältan upp i ett rör som är direkt länkad till maskin 20 som är 

gjutmaskinen. Smältan förs in automatiskt i gjutmaskinen som pressgjuter ihop detaljen. En 

robot hämtar sedan upp detaljen som stoppas ner den i ett kylbad för att sedan placeras i 

stansmaskinen som tar bort allt spill runt om detaljen. Kopplingskåpan rullar sedan ut på ett 

band där en maskinoperatör går förbi och gör en okulär översiktlig kvalitetskontroll för att 

bedöma om kopplingskåpan ser “okej” ut. Man utför också en mer djupgående kontroll var 4:e 

timme på kopplingskåpan, där man studerar alla kärnhål samt iakttar om det förekommit 

sprickbildningar etc.  

 

I samband med kvalitetskontrollen var 4:e timme görs även en okulär besiktning av maskinen 

och ett mindre operatörsunderhåll, där torkar man av och smörjer upp visa delar i maskinen. 

Gjutcellen har också ett större planerat förebyggande underhåll efter visst antal arbetstimmar.  

 

4.2.6 Nuvarande problem  

 

 

Då gjutprocessen är det första steget i flödet är det väldigt viktigt att det finns en hög 

kvalitetssäkring för att undvika problem längre ner i flödet som kan bli skadande för 

ekonomin i verksamheten.  

 

Gjutprocessen har idag en kassationsprocent på 4,8 vilket är inkluderat start och stopp kåpor 

som är helt nödvändiga för processen. De resterande artiklarna kan vara sprickbildningar 

efter gjutprocessen som bildas på grund av flisor och luftbubblor som blir kvar i gjutverktyget. 

Mest kritiskt är kåpor som visuellt ser bra ut men bär på defekter och passerar den okulära 

kontrollen vid gjutmaskinen. 

 

 

De kåporna upptäcks ofta först vid montering vilket är sista momentet i flödet,  vilket leder till 

en manuell inventering av alla artiklar längs flödet med samma artikelnummer för att 
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kontrollera att de är okej. En del defekta kåpor skeppas även som export till andra fabriker 

runt om i världen, vilket kan bli en dyr transport vid upptäckt av kvalitetsbrister.  

 

 

4.2.7 Bläst & Lack 

 

 

 
När kopplingskåpan är gjuten transporteras den till steg två och tre i flödet vilket är blästern 

och lacken vars syfte är att rengöra, ytbehandla och sedan lackas. Operatören börjar med att 

mata in ett artikel-nr som gör att blästern ställer in rätt program och parametrar för just den 

artikeln, resterande del av processen sker genom automatik.  

 

Kvalitetssäkringen i denna process är hög då alla artiklar rullar igenom ett så kallat “filter” i 

maskinen som gör att inga oblästrade kåpor kan passera igenom.  

OEE-talet som är ett nyckeltal för att mäta en maskins produktionseffektivitet är i blästern på 

30 %. Problematiken ligger i att bläst-processen är mycket snabbare än den föregående 

gjutprocessen, därför bli anläggningsutnyttjandet väldigt lågt.  

 

Efter blästringen kommer artiklarna rullandes ut på ett band för att därefter bli upphängda 

manuellt på en lina som går in i lacken. De färdiglackade kåporna plockas manuellt ner från 

linan för att placeras i pallar. Vid detta steg delas kopplingskåpans flöde. Ett flöde går direkt 

till export och ett annat går via ett mellanlager till monteringen.  
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4.2.6 Nuvarande problem  

 
Idag styrs processen efter behov av samordnare i bearbetningen vilket inte är helt optimalt, 

man har alltså ingen tydlig körplan att producerar efter. Som tidigare nämnt sker även här 

manuella-processer som i detta fall manuell inmatning av artikel. Risken finns att det blir fel i 

inmatad siffra vilket gör att blästern ställer om till fel program. Det hela kan leda till 

ombearbetningar eller kassation på kåporna.  

 

 

Bild 14. Lina från bläst till lack 

 

 

4.2.7 Bromsfabriken BF1 

 
Efter lackningen transporteras kåporna till ett mellanlager innan de beställs ner till 

bromsfabriken. Vid bromsfabriken sker monteringen av bromsen på insidan av kåpan som 

finns i två olika varianter, standard eller verktygslös vilket innebär att man kan spänna 

motorsågskedjan utan att behöva använda verktyg.  

 

Vid starten av bromsfabriken laddar operatören ett förbestämt antal artiklar på en “platta” 

som tillåter roboten att lokalisera sig vart detaljerna befinner sig.  



 

36 

Väl i processen monteras alla ingående komponenter genom fyra olika robotar till en komplett 

kopplingskåpa, som sedan läggs i en låda. Därefter plockas lådan manuellt av en operatör och 

förflyttas till höglagret.  

 

Figur 15: Bromsfabriken. 

 

4.2.6 Nuvarande problem  

 

Bromsfabrikens största problem är att säkerhetsställa rätt kvalité på de färdigmonterade 

kåporna. Kvalitetsproblemen förekommer främst av tekniska problem i maskinen såsom 

frammatning av skruvar. Felet beror på att skruvarna som är levererande från en extern 

leverantör är olika inoljade, detta leder till att maskinen som matar skruvarna inte klarar av 

variationen som blir.  

 

Det leder till att skruvarna inte matas fram till skruvdragaren som gör att maskinen stannar. 

Ett annat kvalitetsfel som förekommer orsakas av att kåpan blir lackad på båda sidor vilket 

den egentligen inte ska enligt specifikationen. Det gör att toleransnivån blir annan än vad 

konstruktionen kräver, vilket kan leda till omarbetning av kåporna. 

 

4.2.7 Monteringslinan A82 

 

Kopplingskåpan kommer sedan till sista steget i flödet där den ska slutmonteras. Detta steg 

sker genom löpandeband där alla tempon sker genom manuell montering. Monteringen är 

uppbyggd med fem stycken förmontage följt av sju stycken monteringstempon på en lina som 
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Figur 16 visar monteringslina A82 

sedan avslutas vid en provbox där de testar motorns prestanda. Alla moment utförs av totalt 

12 stycken operatörer.   

Efter provboxen läggs de på ett band som rullar ner till slutmonteringen där kåpan monteras 

på den färdiga motorsågen.  

 

Vid alla tempon på monteringen finns tydliga instruktioner på hur varje del ska monteras, 

men eftersom det är mänskliga operationer finns alltid risk för fel montering eller felplacering 

av delar. Monteringslinan har ingen direkt kvalitéssäkring utan det genomförs okulära 

kontroller för att kolla att alla delar är på rätt plats. 
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4.2.8 Produktionsplanering 

 
 

Produktionsplaneringen i företaget är en väldigt central del då den sköter vad som ska 

tillverkas och när de ska levereras till kund. Planeringen inom Husqvarna börjar med att 

monteringens produktionsplanerare hämtar upp ett behov från kund. Behovet läggs då in i 

företagets affärssystem JDE och därifrån i ett MRP program som står för material 

requirements planning som bryter ner motorsågen ner på artikelnivå och behovet för varje 

komponent. MRP´n skickas sedan ut till samtliga berörda leverantörer varav gjuteriet är en av 

dem.   

 

Gjuteriets produktionsplanerare behandlar sedan orden genom JDE och ytligare en MRP, 

programmet ger ett förslag på när och vilket antal av artiklar som ska produceras. Därefter går 

produktionsplaneraren och manuellt resursstyr vilka maskiner som ska tillverka vad i ett 

Excel-dokument som sedan skickas ut till maskinoperatörerna.  

 

4.2.9 Materialflöde & transport 

 

 
Enheter som transporteras från process till process ger inget värde i produkten. Därför vill 

man eliminera dessa förflyttningar så gott det går. Husqvarnas flöde har idag långa 

transportvägar mellan processerna och lager vilket ökar risken för defekter på enheten samt 

krävs det ett stort omfång av logistikpersonal som hanterar transporten.  

 

När kåporna är färdigpackade i pallar trycker operatören på en knapp för hämtning. 

Truckpersonalen får då ett uppdrag i sin dosa med uppgifter om antal pallar som ska hämtas 

samt position på var pallen finns. Problemet med detta sätt att kommunicera är att 

transportpersonalen inte har någon information om vad för typ av produkt som ska hämtas. 

Det finns inget prioriteringssystem för vilka pallar som behövs mest, vilket gör att material 

som är brist kan få vänta. 

 

Kåporna som blir hämtade delas upp i två olika flöden, antigen till export vars terminal ligger 

intill lacken vilket utgör en kort transportsträcka eller transporteras kåporna till ett 

mellanlager för vidare transport till montering eller reservdelar.  

 

Kåporna som går via mellanlagret D&M har en längre transportsträcka då de går igenom 

större delar av fabriken, vilket är både ett slöseri men också en säkerhetsrisk då gångarna är 

smala och där personal ständigt rör sig. 
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Vid mellanlagret jobbar Husqvarna med ett kartotek vilket är en gammal teknik för ha koll på 

vilka artiklar som finns samt vilken plats i lagret de befinner sig. Inrapportering sker även via 

Husqvarnas affärssystem JDE för att föra över saldot till lagret. 

 

 

Figur 17: Bild på ett Kartotek [22] 

 

Nästa steg i transportflödet sker när en order skickas från bromsfabriken automatiskt via 

Kanban till mellanlagret. Kåporna körs därefter ner med truck från mellanlagret till 

bromsfabriken och placeras bredvid maskinen. Efter att kåpan har genomgått processen 

fraktas den ner till ett automatiskt höglager som är placerat i källaren av monteringshallarna. 

Sista steget i flödet är slutmonteringen av kopplingskåpan vars beställning också sker via en 

automatisk Kanban till höglagret som då plockar fram rätt pall för att transporteras upp till 

linan. 

 

Sammanfattningsvis på Husqvarna i dagsläget råder det många onödiga logistiska moment i 

from av manuella inrapporteringar och produkter som transporteras långa sträckor,  

detta leder till felsaldon i affärssystemet samt risk för att enheter kan bli skadade [5].  

 

 

 

4.3 Informationsflödet 
 

 
För att kunna svara på frågeställning ett och två måste hela flödet på Husqvarna undersökas 

och analyseras, det inkluderar informationsflödet som sker samtidigt som processflödet. 

Husqvarnas produktion kan i dagsläget beskrivas som ett väldigt stort och komplext flöde där 

utbyte av information sker ständigt. 

 

Informationsflödet involverar hela flödet och hänger ihop med det fysiska flödet, från 

ingående leveranser av material, ända till det att produkterna är klara och skickas iväg till 

kund, export eller reservdelar. Enligt Rother & Shook [6], består informationsflödet av alla 

aktiviteter i planeringsprocessen vid varje processteg när det ges information om vad som ska 

tillverkas och hur. 
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Informationsflödet kan delas upp i olika kategorier: manuella, elektroniska flöden samt om 

informationen är input eller output i processteget. I dagsläget är flödet på Husqvarna till stor 

del manuell och visas i form av manuella inrapporteringar, visuella kontroller av olika steg i 

processerna med mera. (se bilaga 5) 

Elektroniska informationsflöden ses bland annat i olika säkerhetssystem som finns i 

produktionen, säkerhetsparametrar som är kopplat till brandalarm om något är fel, flöde av 

olika parametrar efter artikelnummer, som är kopplat till deras olika affärssystem Electronix 

och lokala PLC`S (programmable logistic controller) är bara några.  

 

Ett konstant flöde sker till deras affärssystem JDE (Oracle) där all styrinformation finns som 

planering över produktionen. Här sker in och utflöde av produktionen som ska göras och vad 

som har gjorts. I dagsläget arbetar man inte med programmets fulla potential, utan kör det 

mest efter en standard som finns. Möjligheter finns att anpassa och styra programmet efter 

mer specifika parametrar som skulle möjliggöra ett bättre flöde. 

 

 

 

System i informationsflödet som används utöver flödet: 

 

MAXIMO:  Ett system som används för underhåll av dem olika produktionsmaskinerna  

 och stationerna. 

AXXOS:  Ett styrsystem som håller koll på hur produktionen går, OEE-tal och 

stopkoder. Kan även ge produktionsöversikt, tidsgrafer, rapporter och 

operatörsunderhåll.  

 

JDE: Ett MPS system 

PLC´s:  (Programmable Logic Controller) eller på svenska programmerbart 

styrsystem som används för att styra processer i ett flöde.  

WINDEX:  System som används för underhåll och styrning av gjuteriet 

ELECTRONIX: Styrparametrar för gjuteriet 

 

SCADA:  (Supervisory Control And Data Acquisition) är ett system för  

 övervakning  och styrning av processer.   

. 

HV06: Planerings system över montering 

 

EXORO System över antal direkt ok vid monteringslinan 
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5 Analys 
 
 
Kapitlet ger svar på studiens frågeställningar genom att behandla insamlad empiri och 

teoretiskt ramverk. 

 

5.1 Vilka förbättringar ska göras för ökad flödeseffektivitet?  
 
 

För att bemöta och analysera frågeställningen om ökad flödeseffektivitet behövdes en 

grundlig datainsamling inom området värdeflödesanalys och Lean production. Deltagande i 

workshops har gjorts för insamling av data, men även genom att observera flödena noggrant 

för att få bra underlag för analysendelen. 

 

5.1.1 Analys av värdeflödet 
 

Husqvarnas produktionsflöde för kopplingskåpan är uppdelat i sex olika processteg som 

består av smält, gjuteri, bläster, lack, bromsfabriken och monteringen (Se bilaga 2). Mellan 

dessa processteg förekommer långa transportsträckor och mellanlager. Genom granskning av 

nuvarande värdflödeskartläggning kan förbättringar identifieras och analyseras för att ge 

konkreta förbättringsförslag för en ökad flödeseffektivitet på Husqvarna [23].  

 

Vid analys av nuvarande värdekarta kunde det konstateras att Husqvarna jobbar till en stor 

del med manuell hantering i både informations- och processflödet. De manuella momenten 

förekommer vid inrapportering i antal tillverkade produkter, förflyttningar i lagersaldon, 

inmatning av parametrar i maskiner och manuella kvalitetskontroller. De manuella 

inrapporteringarna gör att det skapas risker med att man rapporterar in fel värden i lager eller 

att det blir fel programval i en maskin.  

 

Husqvarna har haft stora problem med att fel antal PIA registreras in i Affärssystemet JDE. 

Konsekvenserna blir att företaget inte har kontroll över lagervärdena, vilket kan leda till 

försenade leveranser till kund då man inte har varorna i lagret man egentligen hade trott, men 

kan också leda till att man överproducerar för att täcka upp lagervärden som man egentligen 

har [23].  

 

Tillverkningen 

 

Det konstaterades även höga lagersaldon vid mellanlagret mellan gjuteriet och bläster. Saldots 

värde berodde delvis på att maskinen stod stilla på grund av ett underhåll, men också till viss 
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del på grund av att gjuteriet ska gå från fyr-skift till tre-skift och att blästern idag går på ett- 

skift.  

 

Det observerade värdet var 4800 stycken kopplingskåpor vid mellanlagret men vid ett 

genomsnitt av lagret över tid hade det ett värde på 2000 stycken. Värderna är viktiga då man 

räknar ut hur många minuter produkterna ligger i lager och kommer då att påverka 

slutprocenten av värdeskapande tid, och i detta fall skilde det 2,5 dagar mellan 4800 enheter 

mot 2000 enheter därför valdes det sist nämnda värdet vid uträkning för att få en sådan 

verklighetsförankrad bild som möjligt.  

 

Genom samtal med produktionsplaneraren blev det förklarat att lagervärdena kan svänga i 

saldon. Orsaken är för att det exporteras stora batcher till främst USA. En order kan utan 

förvarning ankomma och kan ligga på ca 15,000 artiklar, vilket gör att det måste finnas 

buffertar för att inte försena resten av produktionen.  

 

Blästern är en snabb process där man kan hantera flera olika pallar samtidigt med olika 

artiklar. Blästern har en cykeltid på ca fyra sekunder vilket är bra men maskinen har ett lågt 

OEE-tal på 30 %. OEE-talet baseras på maskinens tillgängliga arbetstid, kvalitet och 

anläggningsutnyttjade som utgör procenttalet. Blästern låga siffra är konsekvenserna av ett 

lågt anläggningsutnyttjade vilket beror på att blästern är en snabbare process än vad den 

tidigare gjuteriprocessen är och resulterar då i en stor överkapacitet.  

 

De färdig blästrade artiklarna rullar sedan ut på ett band där operatörer står manuellt och 

plockar ner dem i pallar eller direkt hänger upp dem på en lina i taket som rullar in till lacken. 

I dagsläget jobbar sju stycken operatörer med att mata in produkter i blästern, plocka och 

hänga upp blästrat gods och till sist packa ner färdig lackat gods. 

 

Kostnaden för 7 stycken operatörer vid bläst och lack uppgår till: 

 

222𝑘𝑟 ∗ 8𝑡𝑖𝑚𝑚𝑎𝑟 ∗ 5𝑑𝑎𝑔𝑎𝑟 ∗ 52 𝑣𝑒𝑐𝑘𝑜𝑟 = 461,760 𝑘𝑟 𝑠𝑡𝑦𝑐𝑘 𝑝𝑒𝑟 å𝑟 
461,760𝑘𝑟 ∗ 7𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡ö𝑟𝑒𝑟 = 3,232,320 𝑘𝑟 𝑝𝑒𝑟 å𝑟 

 

Stationen vid lacken gällande på och avhäng av artiklar har goda skäll till att genomgå en 

automatisering genom att ha enkla plockrobotar som gör exakt samma sak. Detta skulle 

innebära att man endast skulle behöva personal till inrapportering och inmatning av artiklar i 

detta fall, lösningar för detta tas också upp senare i arbetet.   

 

Vad som observerades vid lacken var att inget OEE-tal mättes. Enligt intervjuerna som 

gjordes gavs svaret att det inte mäts på grund av att det är operatörsberoende.  

 



 

43 

Att mäta OEE-talet är alltid viktigt speciellt om en process är operatörsberoende vilket 

betyder att den går olika beroende på vem som kör den. Eftersom det inte finns några siffror 

på hur processen går är det svårt att mäta det dagliga förbättringsarbetet [12]. Det noterades 

även att i detta steg skede det manuell inmatning av artikelnummer och programval i 

maskinen vilket ökar risken för fel inmatning och att fel program väljs i processen. Ett sådant 

misstag kan bli dyrt för Husqvarna då det kan krävas större ombearbete eller leder till 

kassation, förseningar men också extra hanteringskostnader.  

 

Lager och monteringsfabrik 

 

Genom kartläggningen och observation konstaterades även ett stort mellanlager efter lack. 

Lagret ligger i gjuterilokalerna och funkar som en buffert till monteringen och lagring av 

reservdelar. Lagret är omodernt och drivs manuellt genom ett kartotek som nämnts ovan i 

nulägesbeskrivningen. Lagret på D&M har en kapacitet på 1400 halvpallar och har idag en 

fyllnadskapacitet på ungefär 80 %.   

 

Ett lager har två olika kategorier av kostnader. Lagerföringskostnader som består av 

kapitalkostnad vilket innebär kapitalets möjliga intäkt men också riskkostnaden som måste 

tas i beakt, som utgör kostnad för risken att lagerföra produkter.  

Andra kategorin är lagerhållningskostnader vilket täcker alla utgifter såsom lagerytor, 

personal, skador, materialhantering etc. [5].  

 

Eftersom siffror inte har erhållits mer än snittlön för anställda, tas bara den aspekten med i 

beräkningarna. D&M-lagret har idag sju stycken anställda med en årslön på ungefär 420.000 

kr om året brutto inklusive sociala avgifter. Det blir en total lönekostnad på nästan 3 miljoner 

kronor om året för personal som ansvarar över logistik och hantering för lagret.  

En frekvensstudie har även valts att genomföras vid detta steg för att se hur lång tid och hur 

mycket de manuella inrapporteringarna kostar Husqvarna tar vilket tas upp nästa del av 

analysen.  

 

Bromsfabriken BF1 är nästa steg i flödet där den gjutna kåpan transporteras från D&M till 

Husqvarnas monteringsfabrik som ligger ca 400 meter bort. Bromsfabriken är uppdelad i två 

olika steg vilket är manuell inmatning av artikel för att sedan monteras helt automatiskt via 

robotar.  

 

Vid linans flöde görs en beställning av en anställd genom att scanna in en Kanbankod, 

beställningen går ner till höglagret som styrs automatiskt. Beställningen av kåpor kommer 

upp genom en leveranshiss som är placerad centralt i fabriken och som sedan körs till linan. 

Beställning av material sker i dagsläget endast via visuell kontroll av en operatör som då och 

då går runt och kollar hur mycket material som finns vid de olika momenten. Kåporna tas upp 

manuellt av en operatör som lägger en kåpa på en monterad fixtur där han även lägger på 
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resterande delar. Fixturen går vidare automatiskt på ett rullband in till robotlinan där den går 

igenom fyra robotar som monterar på fjäder samt broms och kopplingskåpan färdigställs. 

Kåporna läggs sedan ner i en låda som fylls och ställs av på sidan av linan manuellt av en 

arbetare   

 

Linan har i dagsläget ett mål att ha ett OEE tal på 70 % som oftast ligger lite under och snittar 

på 65-67%. 

“TPM´s primära mål är att konstant förbättra OEE hos företag i maskiner och 

kapitaltillgångar.” [10, p. 14] 

Ett observerat problem som kan bidra till att minska OEE talet är kopplingskåpans design och 

utformning. Produkten är framtagen på 80-talet och har fortfarande i dagsläget kvar samma 

design, detta har medfört vissa problem i produktionen, särskilt för robotmaskinerna. Kåpan 

är inte ursprungligen designad för att gå igenom monteringsflödet som görs av robotarna 

vilket har lett till längre ledtider och en del fel i produktionen.  

 

Produktionen är väldigt operatörsberoende där variationen är något som observerats, här 

skiljer det ofta i OEE-tal som syns i antalet fel, olika ställtider och stopkoder. Operatörerna 

som arbetar har alla olika erfarenheter och kunskaper rörande produktionen och 

monteringsrobotarna som arbetar.  

 

Monteringen sker i två-skift med en 10 minuters överlappning där operatören lämnar över 

och meddelar eventuell information om vilka problem som stöts på. Cykeltiden på 

kopplingskåpan i BF1 är ca 25 sekunder för deras standard modell och har en ställtid på ca 10 

minuter.  

 

Ett fel som ofta orsakar problem i maskinerna är införsel av skruvarna till kåpan. Skruvarna 

är olika inoljade vilket skapar variation i inmatningen av skruv, något som robotarna ibland 

inte klarar av. Detta är ett stort problem och som ofta orsakar fel och stop i maskinen. När 

något som detta sker är det operatören som bedömer situationen och i mån av kunskap själv 

återställer maskinen.  

 

Flödet från bromsfabriken går sedan vidare till monteringslinjen A82 men en del av kåporna 

går även till aftermarket som är reservdelar. Aftermarket är beställningar på reservdelar från 

olika kunder som Husqvarna har, beställningen görs till planeringen som skickar 

produktionsplanen till BF1. Klara kåpor som ska till aftermarket paketeras när dem är klara 

och går till färdiglagret för leverans.  

 

Sista steget i flödet är Monteringslinjen A82. Här kommer kåporna på beställning från 

operatörerna som vid linan scannar in en Kanbankod där beställningen görs nere i höglagret 
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på samma sätt som vid BF1. En observation gjordes i flödets beställningssystem. Den 

manuella beställning som görs av kåpan via Kanbansystem utförs på två ställen i flödet utan 

koppling till varandra. Beställningen utförs av en operatör både vid bromsfabriken och vid 

monteringslinan. Detta betyder att man utför samma manuella beställning två gånger och 

innebär egentligen bara onödigt arbete. Om en beställning av kåpor görs vid monteringen ska 

denna beställning även skickas bakåt i flödet och indikera att produkter har plockats ut och att 

nya produkter behöver monteras ihop eller tillverkas.  

 

Monteringslinan är på totalt 17 tempon, där kopplingskåpan har fem förmontagesteg och 12 

stycken monteringssteg som utförs sammanlagt av 12 stycken operatörer. Arbetet görs på ett 

skift där cykeltiden ligger på 55 sekunder och en ställtid på 10 minuter.  

 

Inget OEE-tal mäts på monteringslinan utan man räknar istället direkt OK som är en 

indikation på hur många produkter som direkt blir godkända. Ingen information fanns om 

hur man jobbade mot ett lägsta mål i direkt ok, men det uppmätta värdet vid analysen 

registrerades till 89,1%. Flödet i monteringslinan är i dagsläget bra, monteringen är dock 

operatörsberoende vilket kan medföra viss variation på tempo och kunskap vid 

problemlösning. Vid fel rapporterar operatören in en stoppkod som läses av från ett 

standarddokument in i Exoro som är ett system som registrerar stopporsaker och OEE-tal. 

 

Flertalet liknande informationssystem har identifierats utöver flödet på olika moment där 

systemen verkar ha samma uppgift. Monteringslinan och BF1 använder Exoro som registrerar 

direkt OK som motsvarar ett OEE-tal. Liknande system som Axxos och Windex finns utöver 

olika tillverkningssteg i produktionen där de registrerar OEE-tal och ger en indikation över 

hur produktionen fungerar. Att ha flera system som har samma funktion och egenskaper 

bidrar bara till ökad komplexitet och kan leda till förvirring hos personalen och fel i tolkningar 

av mätningar.  

 

 

5.2.1 Analys av manuella moment i informationsflödet 

 

 

Under arbetet med att utföra en värdeflödesanalys och undersöka informationsflödena 

upptäcktes det en stor mängd olika manuella moment i processerna utefter flödet. Dessa 

moment finns mer eller mindre förekommande på alla processer i flödet för kopplingskåpan, 

men är olika krävande beroende på moment.  

 

För att kunna få ett svar på hur pass omfattande detta var, antogs en frekvensstudie [24]. Ett 

område valdes ut i flödet som omfattar många av momenten och problemen som möjligt, för 

att kunna få ett generaliserbart svar.  
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Husqvarnas mellanlager D&M ligger i flödets mitt. Härifrån går kåpan till bromsfabriken och 

monteringen som ligger i huset bredvid.  

Här observerades det ett stort antal manuella moment involverade i både process och 

informationsflöden, som också fanns på andra moment i flödet. Analysen utgick från D&M 

lagret som sattes som utgångspunkt för att kunna analysera arbetet och flödet, för att kunna 

se hur pass effektivt man arbetar.  

 

Insamlad data analyserades och ställdes upp för att kunna få en klarare bild på alla moment 

som utförs och hur pass omfattande dem är.  
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Gjuteri Bläst Lack D&M lager BF1 A82

Manuella moment över flödet 

Figur 25 visar en överblick på antal moment i informationsflödet som användes 
för att göra en frekvensstudie. 
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Moment som ingår i D&M-lagret samt tider:  

Inlagring av pall Utlagring av pall 

Vid mottagande av produkter måste rätt 
ordersedel skrivas in i JDE. (30s) 
 

Ut lagring av gods mottags en orderflagga som 
hämtas. (5s) 
 

Tomfack från kartoteket tas fram och ordersedeln 
placeras i facket. (20s) 

Detta sätts i ett aktuellt orderkort som hämtas 
från ett kartotek. Allt för sedan in i JDE manuellt. 
(30s) 

Pall transporteras och placeras på D&M-lager 
där pallflagga sätts på. (10s) 
 

Beställningsflagga läses in för streckkod 
Kanbanid. (5s) 
 

 Pall hämtas och godsflaggan läggs på pall ( 5s ) 
 

 Ordersedel plockas bort från kartotekskortet och 
kortet placeras i låda för reoladress. (10s) 

Total tid: 60s Total tid: 55s 

 

Tabell 1 visar dem olika manuella moment som utförs vid D&M lagret 

 

 

De manuella momenten vid D&M syntes rätt tydligt och antalet växte vid närmare analys av 

flödet vid samtal och kontakt med personal.  

 

Vid inlagring körs pallar manuellt från lacken när kåporna är färdiga. Logistikpersonalen kör 

in pallen och ställer den på golvet vid mellanlagret D&M. Personen går sedan ut ur trucken för 

att gå och hämta en ordersedel på ett bord som sedan registreras i deras affärssystem JDE. 
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Personen går sedan fram till en tavla som 

hänger på väggen för att ta ett tomt fack där 

ordersedeln sedan sätts ner i. 

   

Kortet läggs på pallen som sedan körs till 

lager i hall C som ligger precis närliggande för 

lagring. Personen tar sedan kortet tillbaka och 

lägger ner det i ett kartotek. (Se figur 18) 

 

 

 

 

Vid uttag av pall från D&M mottags en order som skickas från monteringsfabriken, en 

godsflagga skrivs ut sätts upp på en tavla. Godsflaggan tas ner av en logistikperson som sedan 

går till kartoteket och tar ur rätt kort. Beställningsflaggan läses in i JDE för att ta emot 

Kanban-id.  

 

 

Rätt pall hämtas sedan av personen från lagret 

och godsflaggan placeras på pall. Pallen körs 

sedan till avgång på terminal 5. Personen kör 

sedan tillbaka, plockar ur ordersedeln ur 

kartotekskortet som han sedan ska lägga 

placeras tillbaka i låda för reoladress. (Se figur 

19) 

 

 

 

Figur 19 visar hur ut- flödet av pallar ser ut på D&M. 

 

 

Figur 18 visar hur in- flödet av 

pallar ser ut på D&M. 
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Dessa moment utförs på alla pallar som körs in och ut ur D&M lagret innan de ska vidare och 

är processer som endast binder upp en massa tid och kostnader. Konsekvenserna av detta blir 

spill i utnyttjande av tid, fel på grund av mänskliga fel, processer som blir lidande på grund av 

tidskrävande moment samt höga kostnader för personal. I dagsläget är det sju stycken 

anställda som jobbar med logistiken och hanteringen i D&M-lagret.  

 

En uppskattning gjordes över de olika spill kostnader som genereras på grund utav alla 

manuella moment och krävande processer:  

 

Under en vecka passerar ca 400-500 pallar D&M lagret. Dem olika momenten som utförs av 

personalen här är uppskattat att ta ca 1,5 timmer per dag för incheckning och bokföring av 

pallar, samt 1,5 timme per dag för order och utscanning. Detta är tid som inte är 

värdeskapande och som endast kostar pengar. Det är även moment som kan leda till 

eventuella fel på grund av den mänskliga faktorn.  

 

En analys gjordes för att kunna se kostnaderna som alstras av allt arbete:  

Totalt går det åt ca 3 timmar per dag för dessa moment som motsvarar 10,800 sekunder.  

 

På en vecka har man fem arbetsdagar där det passerar 500 pallar. Detta ger ca 100 pallar per 

dag.  

 

5.3.2.1 Kostnader för manuella moment  

 

Per pall blir det: 
10,800

100
= 108 𝑠𝑒𝑘𝑢𝑛𝑑𝑒𝑟 spill som motsvarar 1 minut 48 sekunder.  

Dessa värden är uträknade på tidsåtgång för alla manuella in och ut- rapporteringar och är 

utan eventuella transportsträckor som sker. 

 

För att kunna se direkt kostnad togs en generell lön som betalas ut för en operatör i månaden. 

Lön för en operatör är ca 22,000 kronor där företaget med skatter och sociala avgifter har en 

kostnad på ca 35,000 kronor i månaden. 

 

En arbetsmånad består av 160 timmar vilket ger en timlön på 
35,000

160
= 220 𝑘𝑟 𝑝𝑒𝑟 𝑡𝑖𝑚 

Den totala kostnaden blir då:  

 

3 𝑡𝑖𝑚𝑚𝑎𝑟 𝑠𝑝𝑖𝑙𝑙 𝑝𝑒𝑟 𝑑𝑎𝑔 ∗ 220𝑘𝑟 𝑡𝑖𝑚 = 660 𝑘𝑟 𝑝𝑒𝑟 𝑑𝑎𝑔.  
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På ett arbetsår blir den totala kostnaden ca 150,000 kr, räknat med 225 arbetsdagar.  

 

Räknar man på helår blir kostnaden: 660 𝑥5 𝑥 52 =  171,000 𝑘𝑟 per år 

 

Huvuduppgiften som ska utföras är egentligen in och ut- lagring av dem pallar som passerar 

genom D&M-lagret. Stegen som sker vid detta moment i dagsläget är att hämta kort, föra in 

ordrar, artikelnummer med mera vilket är tidskrävande men också risk för fel. 

 

 

 

 

5.3.1 DFMA 

 

 
Kopplingskåpan som arbetet handlar om 

är framtagen och har haft samma design 

sen 80-talet då den skapades. Kåpan är en 

utav Husqvarnas produkter som tillverkas 

i större partier och som ofta har en stor 

efterfrågan på sig, detta ställer höga krav 

på produktionens effektivitet.  

 

Vanligast är att man analyserar och letar 

efter förbättringsåtgärder i produktionen 

för en produkt, men förbättringar kan 

även göras för själva produkten. 

 

Analys av den färdiga kopplingskåpan i 

dagsläget kan ge en översiktlig bild av hur 

passa effektiv den nuvarande produkten är 

gällande arbete, antal moment och 

kostnader som är relaterade till den. 

Analys görs med hjälp av DFMA (Design 

for Manufacture and Assembly) och 

Botheroyds analysmetod för assemblies. 

[18] 

 

 

Figur 20 visar en utökad bild av kopplingskåpan 
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En 3D modell från Husqvarnas utvecklingsavdelning över kåpan används för att genomföra 

metoden där den färdiga produkten bryts ner och alla delar som ingår listas. Själva kåpan 

sätts till basdel där sedan resterande delar skrivs ner utefter de monteras på. Totalt listades 9 

olika delar totalt för kopplingskåpan. Manuell tidsåtgång per del samt insättningstid per del 

skrevs ner där tiderna uppskattades för att få snarliknande cykeltid som i dagsläget.  

(se bilaga 3) 

 

En operationstid fås ut genom att addera de olika delarnas operationer multiplicerat med 

antalet gånger samma moment utförs. Exempelvis ingår det sex stycken skruvar som 

monteras på kåpan för att fästa olika skydd. Tidsåtgången för en skruv är 1,8 sekund för 

manuell tidsåtgång och 1 sekund för insättning efter Bootheryds metod.  

 

Total operationstid fås då ut till 16,8 sekunder. Den totala operatörstiden för hela 

kopplingskåpan är uppskattad till 41 sekunder, denna tid multipliceras med 0,4 för att få en 

operationskostnad. 

 

När detta är gjorts analyserades produkten för att undersöka hur många delar som egentligen 

behövs. Delar som skruvar kan tekniskt sett tas bort och bytas ut mot andra inbyggda 

lösningar som inte kräver montering. I utförandet togs två delar bort eller som kunde ingå i 

andra delar. Antalet skruvar reducerades men några fick vara kvar då de ansågs vara kritiska 

och kan vara mer utsatta. Totalt återstod sju delar i kåpan. En bild gavs av hur effektivt 

designen och monteringen är i dagsläget där det nya antalet delar multipliceras med tre och 

divideras på den totala operationstiden. En effektivitet på 51 % erhölls av analysen.  

 

En effektivitet på 51 % är ett väldigt bra resultat och kommer troligen från Husqvarnas 

ständiga förbättringsarbete och utveckling med sina processer. Svårigheten är dock att 

bedöma hur pass optimal monteringen är av kopplingskåpan då den är framtagen på 80-talet 

och är inte från början utformad för att gå igenom robotceller. 

 

Produkten består i dagsläget av väldigt många olika delar som ska monteras ihop, detta 

medför att monteringen tar längre tid och kan bli mer komplex än nödvändigt. Många delar i 

en produkt innebär också större kostnader i form av inköp, lagerhållning, transport med 

mera. Den nuvarande designen är också som sagt gjord med sex stycken skruvar som fäster 

dem olika delarna i kåpan. En observation gjordes i robotcellens OEE-tal och stopkoder där 

förekommande fel och stop ofta orsakades av felinmatning eller plock av skruvar.  
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5.2 Hur ska det ideala värdeflödet se ut för process och 
informationsflödet hos Husqvarna? 
 

 
Framtagningen av ett idealt stadie för Husqvarnas produktionslina fås genom undersökning 

av nuvarande värdeflödeskarta. Utifrån det nuvarande stadiet ska teorier ifrån Lean 

production användas samt vetenskap inom den nya industriella revolutionen som håller på att 

etablera sig som kallas Industri 4.0 för att få hjälp och inspiration med lösningar för att 

utforma det ideala tillståndet. 

 

I ett idealt stadie behöver man inte ta hänsyn till några begräsningar inom fabriken såsom 

lokal, personal eller maskiner. Det ideala-flödet är utformat i ett” bäst av världar” och 

kommer i detta fall ligga till grund för Husqvarnas framtida utveckling av flödet för 

kopplingskåpan.   

 
Analys av det ideala-flödet 

 

Det ideala-flödet består av fyra olika processteg där smältugnen ses som en egen process. 

Gjut, bläst och lack är ett ihopsatt processteg samt bromsfabriken och monteringen som två 

separata processer. (Se bilaga 4) 

 

 

5.2.1 Produktionslayout 

 

Produktionslayouter är grunden för hela produktionen och en viktig del för att skapa en så 

pass effektiv fabrik som möjligt. Dåliga layouter innebär oftast höga kostnader och 

ineffektivitet i flödet. 

 

Flödet för kopplingskåpan är idag inte utformad i överensstämmelse med Lean production 

och består av ett flertal olika slöserier som är nämnts i teori avsnittet. Produktionen är 

uppdelad i en funktionell verkstad vilket innebär att maskiner av samma typ placeras nära 

varandra.  
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Fördelen med funktionell verkstad är att den skapar en hög flexibilitet eftersom det kan 

producera många olika produkter samtidigt men till följd av att det kan bildas långa interna 

transporter som bidrar till längre ledtider.  

 

Genom tillämpning av produkt och process matrisen (se figur 22) kan man genom den 

bedöma vilken layout som lämpar sig bäst på Husqvarna, då man tar hänsyn till 

produktionsvolym i relation till antal artikel varianter.  

 

 

 

Husqvarna har idag en produktflora som sträcker sig till ungefär 580 artiklar varav 400 är 

aktiva producerade i dagsläget. Genom att läsa av diagrammet skulle produktionen 

organiserats i cellgrupper istället för funktionell verkstad som bedrivs i dagsläget. En 

cellgrupp bygger på att man placerar resurser i from av maskiner och personal i en 

ordningsföljd för att få stabilt flöde.  

 

Cellstyrd tillverkning ger förutsättningarna för att producera med en stor variation i 

medelstora volymer samtidigt bidra med låg form av slöserier. Effekten av integrerat cellflöde 

är att de interna transporterna skulle minska drastiskt, mindre lager samt kortare ledtider [5]. 

 

Figur 22: Val av produktionslayout kan fås genom produkt 
och processmatrisen. [5] 
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Flödeslayout gör det även möjligt att införa ett enstycksflöde vilket innebär att enheterna som 

förädlas i flödet åker igenom var för sig och inte i normalfallet genom batch. 

 

Ett enstycksflöde skulle innebära att ledtiden 

till kund hade minskat samtidigt som en hög 

flexibilitet hade kunnat hanteras inom 

produktionen vilket kan ses som en stor 

konkurrenskraft och ökat kundvärde [27]. 

Cell-layouten ger också möjligheten att 

identifiera kvalitetsbrister i ett tidigt skede 

vilket Husqvarna idag har haft en del 

problem med, som exempel att defekta 

enheter kan upptäckas i slutet av ett flöde och 

vilket kan straffa företaget i from av höga 

kostnader. 

  

 

 

5.2.2 Automatisering 
 

Det ideala-flödet hos Husqvarna innebär att många av de processteg som finns idag kommer 

vara fullt automatiserade. Personalstyrkan har reducerats från 22 personer till ungefär 3 

personer i flödet. Eftersom flödet är högteknologiskt kommer processerna drivas av 

ingenjörer där deras uppgifter kommer vara att vaka över processerna och se till att allt 

fungerar som det ska.  

 

Den främsta anledningen till den automatiserade fabriken är att få bort alla tunga, riskfyllda 

och repeterade arbetsuppgifter som idag finns i nuvarande flöde. Automatiseringens andra 

goda skäl är att man säkrar en högre kvalitet genom att en robot alltid kommer göra det den 

är inställd på vilket minskar också variationen på varje detalj [5].  

Den stora utmaningen ligger i att kunna föra över människans intelligens till robotar, där 

utmaningen ligger i att robotarna ska kunna upptäcka avvikelser och signera stoppkoder.  

 

Viktigt att poängtera är att automatiseringens syfte inte handlar om att göra sig av med 

personal, utan handlar om att säkra en högre kvalitet. En operatör kan inte konkurrera med 

en robot gällande kvalitet, men en robot kan inte kommunicera förbättringar för att utveckla 

verksamheten vidare [5]. 

 

Figur 23: Överskådligt över hur en 

flödesgrupp kan organiseras.  
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Idag jobbar ett flertal personer med enbart transport av material och på grund av fabrikens 

lokaler har långa transportvägar skapats. I det ideala tillståndet kommer AGV-truckar att 

integreras i systemet som är självgående GPS/laserstyrda truckar som kommer sköta 

transporterna mellan processer och lager. Processen skickar signaler till trucken som då får 

information om vilken artikel den ska hämta och vart den ska levereras.  

 

Fördelen är att materialtransporterna kan ske helt utan 

personal vilket gör att möjliggör transporter även efter 

avslutade skift. Som nämnt tidigare har Husqvarna haft 

problem med lagersaldon vilket delvis beror på 

manuellrapportering av antalet artiklar. AGV-trucken skulle 

då själv kunna läsa av artikelnummer på lådan med hjälp av 

scanner och automatiskt flytta över saldon utan manuell 

inrapporteringar.   

 

 

 

 

 

 

5.2.3 Kommunikation 
 
En viktig aspekt att analysera är hur kommunikationen kommer att se ut i en fullt 

automatiserad fabrik. Hur kommer resultatet bli om robotar istället kommunicerar med 

varandra istället för människor och i vilken utsträckning kommer det ske. I det ideala-flödet 

kommer alla maskiner vara uppkopplade till varandra då de själva talar om vad som kommer 

behöva tillverkas.  

 

Det ständiga förbättringsarbetet med Kaizen kommer att bli extra viktig vid övergången till 

mer automation då robotar inte bidrar till annat än att producera vilket gör att filosofin att 

hela tiden jobba för en utveckling av verksamheten försvinner. 

 

Kaizen leder till att personalen blir motiverande genom att alla på företaget skapar en 

gemensam företagskultur och eftersträvar innovation och framåttänkande hos sina anställda 

[15].  

 

Eftersom människor inte kommer att kunna prata med varandra på samma sätt som tidigare 

kommer det då att bli extra viktigt att upprätta nya kommunikationskanaler för företaget, 

Figur 24 visar en AGV-truck  

[30] 
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såsom workshops, möten, seminarium. Detta för att vid en automation fortsätta att stäva efter 

att hela tiden utveckla verksamheten. 

 

 

5.2.4 Pull-system och Kanban 

 

Husqvarna har idag ett upprättat push flöde genom fabriken där produktionen “trycks” 

genom fabriken. Man producerar oberoende om näst kommande process är i behov av 

artikeln eller inte, vilket styrs av en central materialplanering som baseras på prognoser.  

Det ideala flödet är uppritat efter en pull-metodiken alltså att artiklarna “dras” genom flödet. 

Dragande system sammanfattas av en produktion som styrs av förgående process på 

konsumtionen. Det vill säga att i ett sådant system producerats det enbart om det finns ett 

behov i eftergående processteg.  

 

Fördelarna med att använda den dragande metodik är att det minskar lagervärden vilket gör 

att det är omöjligt att överproducera, man skapar jämnare produktionsflöde, man binder 

heller inte upp kapital då man alltid tillverkar mot behov och alla dess förgående argument 

bidrar till mindre kostnader för helheten [15].  

 

Genom ett integrerat pull-system kan man applicera Kanban som tidigare nämnt är en 

dragande metod. I det ideala flödet kommer processerna prata med varandra och därmed 

skicka elektroniska Kanbankort som säger vad som ska producerats. Kanban skulle ta bort 

produktionsplanen för varje process vilket skulle minska det omfattande informationsflödet 

som idag existerar på Husqvarna.  
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5.3 Resultat 
 

5.3.1 DFMA 

 

 
 Analysen med DFMA visade att Husqvarnas design av kopplingskåpan ger en 

ungefärlig effektivitet på 51 %. (Se bilaga 3)  

Resultatet säger att man i dagsläget jobbar väldigt bra med den montering som man har idag. 

Men tekniskt sett är designen inte gjord eller optimal för dem robotceller som den går igenom 

idag. En förbättring är möjlig att göras genom att reducera antalet kåpor som individuellt 

monteras på genom att ta fram en gemensam kåpa som fästs.  

 

 Antalet skruvar kan även reduceras, detta skulle bidra till en minskning i antalet stop 

i robotcellerna då problem med skruvar visat sig vara ett förekommande problem. 

 

5.3.2 Manuella moment  

 

 

I arbetet med att kartlägga alla flöden och gör en värdeflödesanalys och 

informationskartläggning, lyftes ett område som tycktes innehålla problem och moment som 

förekom i resterande flöde.  

 

Ett lyft gjordes över D&M lagret som ligger i tillverkningsfabriken där pallar transporteras till 

olika kunder. Analysen över dem olika manuella moment och steg som utfördes vid in och ut 

rapportering av pallar visade att det skedde närmare ett dussin olika moment.  

 

Momenten som identifierades var bland annat manuell inmatning av artikelnummer, 

nerskrivning av antalet artiklar per pall, samt andra manuella moment gällande in och ut 

rapportering  
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Dessa moment och andra observerades utöver flödet 

 

 Gjuteriet: Manuell inrapportering av artikel, antalet tillverkade artiklar, visuell 

kontroll av parametrar, manuell kvalitetskontroll 

 

 Bläster: Manuell inmatning av artikelnummer i maskin för parametrar, kontroll 

och rapportering av antalet behandlade artiklar. 

 

 Lacka: Manuell inmatning av artikelnummer i maskin för parametrar, kontroll och 

rapportering av antalet behandlade artiklar. 

 

 D&M lager: se tabell 1  

 
 

 BF1: Manuell inrapportering av antal tillverkade artiklar, manuell inrapportering 

av stopkoder 

 

 A82: Manuell inrapportering av antal tillverkade artiklar, manuell inrapportering 

av stopkoder 

 

5.3.2.1 Efter implementering av scan system 

 

Inlagring av pall Utlagring av pall 

Vid mottagande av produkter skannas kod in i 
JDE (5s) 
 

Order mottags av lagerpersonal som kör till 
pallplats, skannar av pall plats( 5s ) 
 

Kanban-Id mottages och sätts på pall (5s)   

 Total tid: 10s Total tid: 5s 

 

Tabell 2 visar manuella moment efter implementerat Scan system. 

 
 

 



 

59 

 

5.3.2.2 Sammanställning av manuella moment vid D&M lagret  

 

D&M lager Kostnader Totala 

tidsåtgång per 

dag 

Antal manuella 

moment i 

informationsflödet 

Nuvarandeläge 

In&ut 

171,000 180 min 8 

Efter 

implementering 

23,833 25 min 3 

Förbättring +147,167 kr  - 155min  

Förbättring på  

86 % 

-5 

 
Tabell 3 visar resultat av implementering av scannsystem. 

 

5.3.3 Idealt-flöde 

 

 
Nuvarande flöde har en värdeskapande procentsats på 0.3% och den totala icke-

värdeskapande tiden på 3851 min (se bilaga 2), vilket är konsekvenserna av lång väntan i 

mellanlager samt interna transporter.  

 

I det ideala flödet fick man en värdeskapande siffra på 0.7 % och en reducerad genomloppstid 

till 1005 min (se bilaga 4), vilket är resultatet av integrerat pull-flöde och Kanban system som 

innebära att man tillverkar mot behov istället för mot prognos. Den värdeskapande tiden 

beror också på att flödescellgrupp har införts istället för enskilda processteg, samt ett 

enstycksflöde som ersättning av det normala batch tillverkningen. I det ideala flödet minskar 

också processtiden, alltså den värdeskapandetiden från 716 sekunder till 461 sekunder.  

 

Flödesgruppen har också bidraget med att inga mellanlager har behövts utan produkterna går 

direkt från process till process vilket minskat den interna transporten markant.  

 

I det nuvarande tillståndet jobbar 22 operatörer varav 12 stycken jobbar på monteringen. I det 

ideala flödet behövs mindre personal då flödet är automatiserat där personalstyrkan har 

reducerats till tre ingenjörer som enbart kommer att jobba med att vaka och säkra processen.  
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Personalkostnaden för 22 operatörer skulle uppgå till 9.240.000kr/år vilket skulle reduceras 

ner till tre. 

Husqvarna skulle då göra en lönevinst på 7.000.000kr/året i detta flöde med full 

automatisering. 

 

Informationsflödet har blivit mindre komplext genom att all kommunikation mellan 

processerna kommer ske via automatik. Det resulterar i att Husqvarna alltid kommer ha koll 

på vad som finns i lagersaldona och i produkter i arbete (PIA).  

 

Informationsflödet har också reducerats från 11 stycken manuell inmatningar till 2 stycken. 

Produktionsplaneraren kommunicerar istället direkt till monteringsstationen istället för att 

lägga upp en produktionsplan för varje process. Kommunikation med produktionsplaner sker 

även till höglagret för att alltid hålla en nivå på säkerhetslager.  

 

 

5.3.2.3 Sammanställning av analys 

 

 Flödeseffektivitet  Totala 

genomloppstid 

Personalreduktion Kostnad Antal manuella 

moment i 

informationsflödet 

Nuvarandeläge 0.3 % 3923 min 22 9 240 000 kr/år 11 

Idealläge 0.7 % 1005 min 3 2 240 000 kr/år 2 

Förbättring 233 % -2918 min  

Förbättring på 

75 % 

-19 + 7 000 000 

kr/året 

-9 

 

 Tabell 4 är en sammanställning av resultat från idealt flöde. 
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6 Åtgärdsförslag och diskussion  
 
 
Kapitlet ger en sammanfattande beskrivning av studiens resultat. Vidare beskrivs studiens 
implikationer och begränsningar. Dessutom beskrivs studiens slutsatser och 
rekommendationer. Kapitlet avslutas med förslag på vidare forskning. 
 

 

6.1 Vilka förbättringar ska göras för ökad flödeseffektivitet?  
 
Vid genomgång av värdeflödesanalysen och dataunderlag från intervjuer kunde flera olika 

förbättringsförslag identifieras och diskuteras.  

 

Gjutmaskinen har en lång ställtid på 1.5 h vilket skulle kunna minskas genom att göra en 

ställtidsreducering. Fördelen med en ställtidsreduktion blir att man kan tillverka i mindre 

serier men också mer frekvent vilket i sin tur leder till att mellanlager (PIA) skulle sjunka och 

därmed också sänka kostnaderna. Genom att förkorta ställtiderna skulle det leda till en 

effektivare produktion genom att man kan gå över till ett mer dragande flöde och en högre 

flexibilitet kan uppnås.  

 

Genom intervjuer och observationer konstaterades att kvalitetssäkringen var en bristande 

faktor i gjutprocessen. Det mest förekommande felet i processen är skäggfel som skapar 

luftbubblor i materialet. Då operatörerna enbart utför okulära kontroller vid maskinen samt 

en djupgående manuell kvalitetskontroll var 4:e timma finns risken att defekta kåpor passerar 

vidare till näst kommande steg.   

 

Lösningen skulle vara ett automatiskt kvalitetssystem som kollar över varje enhet som 

passerar ut från maskinen. Kvalitetssystemet skulle bestå av en vision kamera som scannar av 

artiklarna för att identifiera eventuella defekter men också kontrollera att alla kärnhål är på 

plats och att enheten befinner sig inom toleransgränserna. Genom att investera i ett sådant 

system hade kvalitetsbrister hittats direkt och Husqvarna hade kunnat undgå stora 

ombearbeten och kassationer. 

 

Kartläggningen och observation fastställde stor personalkapacitet vid bläster och lack, sju 

personer som idag jobbar med processen och där den mest är centrala arbetsuppgiften är 

manuell upphängning och avplock från lina (se bilaga 2). Genom att investera i enkla 

plockrobotar som hänger upp och plockar av bandet hade personalstyrkan kunnat reduceras 

till 2 till 3 personer totalt på den stationen.  

 

Robotarna hade inneburit att processflödet från bläster till lack hade blivit fullt automatiserat 

och personalen som jobbar på stationen hade enbart sköt det fysiska informationsflödet med 

in och ut rapportering av produkter.  
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Stora delar av slöserierna fastställdes komma från transporter i flödet. Som tidigare nämnts 

transporteras produkterna från lacken till ett mellanlager i gjuteriet för att sedan beställas ner 

till monteringsfabriken. Efter datainsamling och analys konstaterades det att mellanlagret på 

D&M har en fyllnadsgrad på ungefär 80% medans det automatiserade höglagret har en 

fyllnadsgrad på ungefär 50 %. Det resonerades om en lösning om att ta bort D&M-lagret och 

slå ihop det med det automatiserade höglagret. Det skulle resultera i en stor frigjord yta på 

gjuteriet som skulle kunna disponeras till utökad produktionsyta.  

 

En flytt av lagret hade inneburit att dem sju personer som jobbar idag hade kunnat reduceras 

till 2-3 personer och skulle även innebära kostnadsbesparingar på personal med ca 2 000 000 

kr per år. Flytten hade också gjort att transportvägarna hade blivit betydligt kortare då 

kåporna och andra artiklar hade körts direkt till monteringen. Lagret på D&M drivs helt 

manuellt med ett kartotek medans höglagret är fullt automatiserat, detta skulle också komma 

att reducera många av de manuella moment och kostnader som nämnts tidigare i analysdelen. 

  

Som nämnts tidigare har den manuell inrapporteringen av antalet tillverkade produkter varit 

ett stort problem för hela flödet. Förslag till åtgärd skulle vara att införa ett Scan system där 

operatören scannar en streckkod med maskinen som registrerar hur många artiklar som är 

tillverkade som sedan förs in direkt i affärssystemet JDE.  

 

Vid varje maskin kommer en sådan scanner finnas som kommer flytta över saldona 

automatiskt vid varje station men som också kommer att skicka signaler till maskinerna. 

Detta görs för att maskinen själv ska kunna känna av vilken produkt som satts in och 

bestämma programval utefter det.  

 

Det skulle resultera i att alla manuella moment i informationsflödet skulle försvinna vilket 

skulle leda till 100 % koll i saldovärdena vid färdigvarulager och PIA men också resultera i en 

högre flödeseffektivitet då man tar bort “spilltid” i form av inrapporteringar. Det går också att 

fastställa en högre kvalitetssäkring vid varje process då maskinen själv väljer programval 

istället för de manuella inmatningarna från operatören. 

 

 

6.2 Diskussion av automationsgrad 
 

 

I Husqvarnas projekt “the plant” har dem som mål att jobba mot en fullt automatiserad 

fabrik. Vid besök av fabriken och syn över produktionen var flödet uppbyggt på både manuell 

och automatisk produktion.  
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När en del är gjuten rullar den ut på ett band, där en operatör sedan manuellt lägger ner dem i 

en pall. När pallen är full ställs den åt sidan för att sedan köras till nästa maskin.  

Samma princip är över hela flödet där en visuell syn är det som initierar att arbete startas eller 

att mer material behövs. Med den ideala flödesbild som har tagits fram i arbetet med hänsyn 

till Husqvarnas projekt har förslag på att göra automatiserade förändringar lagts fram. Flödet 

som går från tillverkningen, ska när delar är klara flöda till respektive pallar där en 

robotlösning automatiskt lägger ner delarna. En våg är kopplad till Husqvarnas affärssystem 

som ständigt räknar antalet nerlagda artiklar i pallen. En signal ska skickas från systemet när 

pallen är full, till automatiserade logistiktruckar (AGV) som sköter all logistik, vilkets tas upp i 

analysen av det ideala stadiet. 

 

På och avplockning av artiklar vid bläster och lack ska skötas av robotar. Tillverkningen för 

kopplingskåpan är automatiserad och sköts med styrda system med viss översyn från 

operatörer som går runt och kollar mätvärden och att produktionen går bra. Mellan dem olika 

stegen sker manuell transport. Sista steget i flödet är monteringslinan A82 för 

kopplingskåpan som idag hanteras av 12 stycken operatörer som manuellt monterar på dem 

olika delarna på motorsågen, där kopplingskåpan är ett utav dem totalt 17 olika tempon.  

 

Boothroyd diskuterar och har rekommendationer för produktion av olika produkter där 

volymen per år är guidelinje.  

 

Låg volym  <1000 delar per år: manuell montering 

Hög volym  >1.000.000 delar per år: höghastighets automatiserad montering.  

Mellan dessa båda, med hänsyn till arbetare, kostnader, teknik m.m. kan robotmontering vara 

optimal.  

 

Analys av slutmonteringen är mer omfattande då ett ungefärligt flöde av ca 150 delar flödar 

till monteringslinan A82 där motorsågen monteras ihop i 17 olika steg, där kopplingskåpan är 

ett av dessa.  

 

Slutmonteringen av motorsågen kan dock ses som ett liknande flöde som bromsfabriken där 

volymen motorsågar motsvarar antalet kopplingskåpor som producerats. Slutmonteringen av 

motorsågen på A82 skulle kunna optimeras utav en robotmonteringslina med tanke på den 

volym och efterfrågan som finns. I dagsläget fungerar den manuella monteringen som dem 

har. Men 12 operatörer är en relativt hög kostnad i form av löner, men också i mänskliga fel 

och outnyttjad tid. På monteringslinan mäts i dagsläget inget OEE-tal utan bara i direkt OK 

som ger en bild på antalet monterade produkter under en dag.  

 

Nackdelar 



 

64 

 

Innan man automatiserar som innebär en stor investering för företaget måste man överväga 

mot de nackdelar och risker som kan uppstå.  

 

Att investera i en automation kostar oerhört mycket pengar vilket kommer bli fasta kostnader 

för fabriken tills dess att alla pengar är återbetalde. Om efterfrågan och volymen går ner 

kommer fortfarande kostnaderna stå kvar, därför kan det vara bra att ha en viss del rörliga 

kostnader såsom fysik personal för kunna vara flexibel om volymerna skulle minska. 

 

En annan nackdel kan vara att produktionsflexibiliteten kan minska. Om ett nytt behov 

uppstår eller att kunden väljer något helt annat än vad från början var tänkt, kan det skapa 

problem i en icke flexibel automatisering. Därför viktigt att från start ha utrymme för en 

förändrad marknad och produktionsflexibilitet.  

 

Vid en automation krävs det att säkra upp en omfattande underhållsplan från start med fokus 

på operatörsunderhåll för att säkra upp att produktionen går som den ska, då stora 

kapitalförluster kan bli konsekvenser av en stillastående produktion. 
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7 Slutsatser 
 

 

7.1 Slutsatser och rekommendationer 
 

Examensarbetets syfte var att identifiera det nuvarande flödet för kopplingskåpan genom en 

värdeflödesanalys och utifrån analysen ge förslag på förbättringar som kan öka 

flödeseffektivitet samt att rita upp ett idealt tillstånd för Husqvarna.  

 

För att besvara frågeställning 1 togs det nuvarande tillståndet fram och analyserades för att 

identifiera var i flödet det finns förbättringsområden för att reducera slöserier och korta ner 

moment som inte tillför värde, allt för att eftersträva en så hög flödeseffektivitet som möjligt. 

Under tiden som studien genomförts har det kommit upp ytterligare moment som skulle 

behövas undersökas mer grundligt för att nå bättre resultat men som inte kunde genomföras 

på grund av tidsbrist.  

 

Det ideala förslaget är helt uppbyggt kring industri 4.0 och produktionen är baserad kring ett 

dragande system. Det hade gjort att man skulle kunna producera i ett enstycksflöde vilket 

resulterar i att inga mellanlager behövs samt kortare transportsträckor mellan processerna 

vilket är en av Husqvarnas stora slöserier i dagsläget. Skulle Husqvarna använda 

förbättringsförslagen som är presenterade i det ideala tillståndet hade den totala 

flödeseffektiviteten ökat markant och därför anses resultatet som lyckat. Andra 

förbättringsförslag som är presenterade är genomförbara med dagens förutsättningar som 

flytt av lager, implementering av Scan system med mera.  

 

Att ta fram ett idealt tillstånd har delvis varit utmanande eftersom det inte finns några teorier 

kring hur ett ideal ska utformas samt svårt att veta vilka begränsningar till viss mån som man 

ska ta hänsyn till. Eftersom idealet har ritas upp med inspiration från industri 4.0 finns det 

hög säkerhet på att lösningen om fullt automatiserat kommer gå att genomföra till 2021 då 

utvecklingen inom området kommit långt och håller redan på att implementeras i företag, 

samt har varit en viktig utgångspunkt för arbetet att förslagen ska vara realiserbara.  

 

Implikationer av examensarbetet ska kunna ligga till grund och hjälpa Husqvarna med 

utveckling av ett framtida flöde där begränsningar är inkluderade. Arbetets funktion är också 

att inspirera andra företag med likartad produktion och ge idéer och riktlinjer på hur man 

skulle kunna utforma ett idealt tillstånd.   

 

De slutliga rekommendationer blir att prova sig fram med samtliga förbättringsförslag då dem 

är applicerbara men borde provas i ett mindre omfång för att se hur det funkar i praktiken. 

Gällande det ideala flödet finns inga framtagna investeringskalkyler eller hur mycket företaget 
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eventuellt skulle tjäna på att investera i en full automation, därför bör förslaget enbart ses som 

inspiration till framtida utveckling av flödet. 

 

7.2 Vidare arbete och forskning 
 

 

För att stärka resultaten på dem förslag som har nämnts i arbetet bör fler undersökningar och 

fallstudier utföras av Husqvarna, vilket skulle leda till att validiteten och målbilden stärks. I 

vidare studier bör mer förslag till idealt stadie tas fram för att kunna jämföra resultat och på 

det sättet öka studiens trovärdighet. Det ideala tillståndet är enbart ett förslag som inte har 

tagit hänsyn till kostnader vilket skulle kunna ses som ett framtida forskningsområde. 
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