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Forord
Med detta examensarbete om 30 hp avslutar vi véra utbildningar till civilingenjorer i industriell

ekonomi, om 300 hp, med inriktning pa produktionsekonomi och logistik respektive supply chain
management.

Examensarbetet har genomforts i samarbete med Advanced Component AB vid institutionen for
maskinteknologi samt institutionen for teknisk ekonomi och logistik. Arbetet har varit mycket
givande och vi har fatt mycket kunskap bade relaterat till omradet for arbetet och till omraden
utanfor arbetet.

Vi vill passa pa att tacka foretaget och dess personal som har stillt upp pd och tagit sig tid for
flertalet intervjuer och diskussioner. Detta har varit mycket vérdefullt for oss och utan alla
erfarenhetsutbyten hade resultatet inte ha blivit detsamma.

Vi vill ockséd rikta ett stort tack till vara handledare som kommit med ménga vérdefulla
kommentarer och varit med i méanga givande diskussioner under hela arbetet. Resultatet
uppnaddes med er hjélp, guidning och ert tdlamod.

Lund den 31 maj 2012

Malin Karlsson Cindy Yinglin Wang







Sammanfattning
Arligen liggs atskilliga miljoner pa nya fastighetsprojekt. Fastighetsplanering betraktas darfor

alltmer som en langsiktig strategi for foretag da den faststdller hur fabriker kan stédja
produktionen och mdjliggdra att framtida mal uppnés.

Advanced Component AB, som é&r ett mindre tillverkande foretag, specialiserar sig pa skdrande
bearbetning av smd detaljer. Med foretagets malsdttning att fordubbla den arliga omséttningen,
vill AC AB utveckla sin verksamhet i bade befintliga och nya lokaler. For att sikerstilla denna
tillvixt behovs ytterligare produktionskapacitet. Eftersom de befintliga lokalerna inte anses
tillrackliga for den framtida utvecklingen leder det till ett behov av ytterligare lokaler. Syftet med
projektet &r att utreda planeringen av en ny byggnad. En optimal layout skall tas fram for fabriken
med hénsyn till bland annat floden av material, produkter samt personal genom byggnaden,
skeppning och framtida utbyggnadsmojligheter. Layout forslagen kan indelas i tvd grupper som
kommer paverka varandra, dels forslag till utformning av sjdlva byggnaden och dels forslag till
layout inuti byggnaden.

Det finns flera tillvigagangssitt for att utforma den optimala fabriksanldggningen. I detta projekt
anvands SLP (systematisk lokalplanldggning). Metoden bestar av étta steg: produktionsanalys,
funktionsindelning, sambandsanalys, sambandsdiagram, blocklayout, huvudlayout, vérdering
samt detaljlayout. Malet for detta arbete dr att utveckla ett par ldmpliga layoutforslag att
presentera for foretaget.

Fem huvudlayoutforslag har utvecklats, djupare analyser, som kostnadsuppskattningar och analys
av expansionsmojligheter, utfors pa dessa forslag. Genom att folja en enkel riskhanteringsprocess
utfors en detaljerad riskanalys for fastighetsprojektet dar mojliga risker identifieras, analyseras
och slutligen identifieras mojliga atgérder for att hantera dem. De fem huvudlayoutsforslagen
tillsammans med riskanalysen utgor resultatet for avhandlingen.

Eftersom syftet med projektet var att finna olika 16sningar pa layouter for en ny fabriksbyggnad
ar det svart att dra nagra slutsatser relaterade direkt till syftet. I rapporten kan dock ses att flera
forslag till layouter har tagits fram. Den andra delen av syftet var att studera den nuvarande
situationen och identifiera forbattringsatgérder. I delar av analysen samt i rekommendationen ses
nagra undersokta omrdden och mojliga dtgdrder som For att béttre utvardera huruvida mélet
uppnatts anvinds de frdgestéllningar som identifierades i1 projektets borjan, vilka anses ha blivit
besvarade.
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An optimal layout shall be developed for the plant with respect to
the flows of materials, products and staff with consideration to the
business, shipping and future expandability. The layout proposal
falls into two groups that will interact: proposals for the design of
the building and proposals for the layout inside the building.

The purpose of this thesis is to develop an appropriate layout for a
new factory building, and suggest the placement of it in order to
achieve the most efficient production possible. The activities of the
existing buildings shall also be reviewed to find possible
improvements.

This project is carried out using the SLP (systematic local planning)
method, which consists of eight steps: production analysis,
functional classification, regression analysis, context diagrams,
block layout, the main layout, evaluation, and the detailed layout.

Five main layout proposals have been developed. By following a
simple risk management process, a detailed risk analysis is carried
out for this real estate project. Potential risks are identified,
analyzed and finally possible actions to reduce the risks. The five
proposals, together with the risk analysis, constitute the result of
the thesis.

SLP - systematic layout planning, risk management, production
layout, lathe machining, space requirement, material handling,
Advanced Component AB.
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1 Inledning
Kapitlet borjar med en bakgrundsbeskrivning ddr kopplingen mellan fastighetsplanering och ett

foretags langsiktiga konkurrensfordelar beskrivs, en kort introduktion av Advanced Component
AB ges ocksa. Ddrefter beskrivs problemformuleringen tillsammans med ett antal
fragstdllningar, syfte, malgrupp och avgrdnsningar. I slutet av kapitlet beskrivs dispositionen for
att skapa en éverblick av arbetet.

1.1 Bakgrund

I den alltmer globaliserade virlden dir information, kapital och teknik flyter over granser okar
konkurrensen mellan foretagen. For att fortsdtta vara konkurrenskraftiga méste foretagen standigt
utvecklas och forbattras. D& producerande foretag vixer okar behovet av produktionskapacitet,
vilket i sin tur medfor Okat behov av maskiner och utrymme for dessa. De nuvarande
byggnaderna forutspas darfor bli for sma for att mojliggora tillvixten och behov av fastighets-
och anlidggningslayoutstudier uppstar dirmed.

Arligen liggs atskilliga miljoner pa nya fastighetsprojekt. Fastighetsplanering betraktas dirfor
alltmer som en langsiktig strategi for foretag da den faststdller hur fabriker kan stddja
produktionen och mdjliggora att framtida mal uppnas. Byggnaderna och de investeringar som
gors 1 planeringen av fastigheten varar oftast mycket ldngre &n ndgon strategisk plan gor. Detta
medfor att den framtida produktionen och anvéndningen av byggnaden kommer paverkas av
fastigheten och byggnadens beskaffenheter, ofta utan att kunna péverka dess egenskaper. Darfor
krivs en framatblickande anldggningsplan dér inte bara de ndrmaste &rens produktion sékras, utan
dven de framtida behoven fér spela en viktig roll. Det kan ske genom en planering som syftar till
en flexibel fastighets- och byggnadsstruktur. Byggnader med en inneboende flexibilitet torde vara
battre ldmpade mota framtidens krav och att anpassa till fordndringar. Med flexibiliteten kan
dock kostnadsokningar uppsta.

Advanced Component AB, nedan bendmnt AC AB, dr ett mindre tillverkande foretag med cirka
80 anstdllda och runt 80 miljoner 1 omséttning. Foretaget vilket &r beldget i sméland, specialiserar
sig pa skdrande bearbetning av sma detaljer, ofta i komplexa och svirbearbetade material. AC
AB ér en underleverantor och differentierar sig genom att erbjuda produkter med hog kvalitet.

Foretagets mal ér att vixa med kunder som stéller speciella krav, pd bland annat kvalitet, och
inom ndgra ar dubblera den &rliga omséttningen. For att géra detta kravs ytterligare kapacitet 1
produktionen, vilket inkluderar nya maskiner. Da de befintliga lokalerna inte anses tillrdckliga for
den framtida utvecklingen leder det till ett behov av ytterligare utrymmen. En ny byggnad skall
placeras i anslutning till den befintliga. Omsattningstillvixten kraver att de utvecklar sin
verksamhet bade i befintliga och nya lokaler.



1.2 Problemformulering

Detta projekt skall utreda planeringen av en ny byggnad samt layouter i den och i befintliga
byggnader. En optimal layout skall tas fram for fabriken med héansyn till bland annat floden av
material, produkter samt personal genom verksamheten, skeppning och mojlighet till framtida
utbyggnader. Layoutforslagen kan indelas i tvd grupper som kommer péaverka varandra, dels
forslag till utformning av sjidlva byggnaden och dels forslag till layout inuti byggnaden.

De viktigaste fragorna som ska undersokas i detta arbete ar:

e Var skall den nya byggnaden placeras i férhallande till den befintliga?

e Hur skall byggnaderna integreras med varandra, sa att logistiken fungerar pa ett optimalt
satt?

e Hur skall layouten inuti de olika byggnaderna se ut?

e Hur stor kommer den nya byggnaden eller tillbyggnaden vara?

Fragorna ovan kan delas upp i separata underfragor:

e Hur ser kapaciteten ut i alla operationssteg?

e Finns det tillgdnglig kapacitet som alla lokaler kan utnyttja efter en produktionsékning?

e Vilka risker kan finnas med att verkstélla fastighetsprojektet? Hur ska risker hanteras sa
sannolikheten for framforallt produktionsstdrningar och leveransférseningar minimeras?

e Hur ska foretaget gd vidare med anldggningsprojektet?

Malet med arbetet ar att besvara ovanstdende fragorna.

1.3 Syfte

Syftet med arbetet &r att ta fram l&mplig layout pa en ny fabriksbyggnad samt placering av denna
pa tomten for att fa en si effektiv produktion som mojligt. Verksamheterna i de nuvarande
byggnaderna skall ocksa ses ver for att finna eventuella forbattringsatgérder.

1.4 Avgransningar

Arbetet kommer inte att gd pa djupet i byggnadskonstruktion, med vilket avses omraden som
materialval, grundliggning och liknande. Det finns avgrinsningar vad giller den fysiska
placeringen av den nya byggnaden. Den skall placeras inom grinserna for foretagets tomt, hdnsyn
maste ocksa tas till den befintliga byggnaden. Avgridnsningarna har identifierats tillsammans med
foretaget och handledarna till arbetet.

1.5 Malgrupp
Denna rapport riktar sig framforallt till foretagsledning och berdrda anstéllda pA AC AB men
dven till anstéllda samt ledning pa andra foretag som planerar att utdoka sin byggnadsyta for
produktion, lagring och liknande. Den riktar sig ocksa till studenter som é&r intresserade av
planldggning av industrifastigheter.
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1.6 Disposition
Avhandlingen &r indelad i flera kapitel vars innehall kort presenteras har:

1.

Introduktion. Kapitlet borjar med en bakgrundsbeskrivning dér kopplingen mellan
fastighetsplanering och ett foretags langsiktiga konkurrensfordelar beskrivs, en kort
introduktion av AC AB ges ocksa. Dérefter beskrivs problemformuleringen, tillsammans
med ett antal frgstéllningar, syfte, malgrupp och avgransningar.

Metod. I denna del av rapporten presenteras det dvergripande forskningsmetodiska sétt pa
vilket arbetet har utforts. Det finns ocksa beskrivningar av metodiker som inte anvédnds sa
att lasaren kan bilda sig en uppfattning om mojligheter samt riktigheten 1 valen vilka
diskuteras i respektive avsnitt. Metodiken i det praktiska arbetet beskrivs ddrefter kort.

Teori. I detta kapitel sammanfattas den litteratur som dr grunden for avhandlingen och
som kommer stddja analysen av insamlad data. Strukturen pa kapitlet, som bygger pa
problemdefinitionen och bakgrunden i foregdende kapitel, presenteras och darefter
beskrivs de teorier som ansetts viktiga for uppfyllande av mélet.

Empiri. Hér ges en djupare presentation av foretaget samt de forhéllanden under vilka de
verkar. Materialet ligger till grund for den analys vilken presenteras i ndstkommande
kapitel. Innehéllet har hdmtats fran observationer samt intervjuer med anstdllda och
ledning pa foretaget.

Analys. | detta kapitel analyseras den data vilken insamlats och presenterats i tidigare
kapitel. Forst gors en djupare analys av de layoutmdl som identifieras baserat pa
foretagets vision och mal. Darefter presenteras nuldgesanalysen vartefter layoutarbetet tar
vid.

Slutsats. Kapitlet borjar med rekommendationer till foretaget for det fortsatta arbetet med
projektet. De slutsatser som kan dras av projektet sammanfattas genom att fragorna stillda

1 problemformuleringen besvaras.

Diskussion. I diskussionen diskuteras arbetet och de framtagna resultaten. Generaliser-
barheten av resultat och metoder behandlas ocksa.
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2 Metod

I denna del av rapporten presenteras det overgripande forskningsmetodiska sdtt pa vilket arbetet
har utforts. Det finns ocksd beskrivningar av metodiker som inte anvinds sa att ldsaren kan bilda
sig en uppfattning om mojligheter samt riktigheten i valen vilka diskuteras i respektive avsnitt.
Metodiken i det praktiska arbetet beskrivs ddrefter kort.

Den forskningsmetodik som anvinds i projekt anses viktig att identifiera innan arbetet pabdrjas.
Diérfor identifierades i den inledande fasen av detta forskningsprojekt en dvergripande strategi for
projektet for att skapa en god struktur for det fortsatta arbetet. Da metodikval inte behandlas
tidigt under arbetets gang ses en risk for att projekt blir ofokuserade och ostrukturerade eller inte
kan besvara den stillda forskningsfragan. Dessa risker ir nigot som forfattare som Robson' och
Denscombe? behandlar och varnar for da metodikval inte Svervigs.

Det sitt vilket funnits mest logiskt att vélja metodik pa var att borja med de mer Overgripande
delarna for att sedan ge djupare specifikationer av de tekniker som anvénts for datainsamling,
validering och liknande. Detta metodkapitel dr ocksd uppbyggt utifrdn denna princip. Forst
presenteras fix samt flexibel forskningsdesign da dessa termer anvinda i flera av avsnitten nedan,
dérefter foljer diskussioner om forskningens ambitionsniva, angreppssitt, tekniker for insamling
av data och till sist ett stycke om data och analys.

2.1 Fix och flexibel forskningsdesign

Det &r pa sin plats att introducera begreppen fix och flexibel forskningsdesign d& begreppen
anvands 1 det efterfoljande, de kan ocksa paverka valet av metoder. Anvandning och val av fix
eller flexibel design diskuteras dock forst i diskussionen om angreppssitt. Med en fix
forskningsdesign bor forskaren designa datainsamlingsmetoder samt forskningsstrukturen innan
insamling av huvuddata p&bdrjats®. Insamlingsmetoderna for data skall vara s& vil utformade
samt utvirderade att de inte behdver dndras i senare skede, eftersom jdmfOrbarheten av data
insamlad fore samt efter gjorda dndringar minskar.* For att siikerstilla att insamlingstekniken &r
utformad pa lampligt sitt kan och bor ett forsok med efterféljande utvérdering goras varefter
eventuella dndringar gors. Det kan till exempel utforas i en enkdtundersokning dér fragorna testas
i en forsoksgrupp eller i en experimentell studie dér ett forsta forsok kan klarldgga om onskade
effekter gér att mita med nuvarande design. For att fran borjan kunna konstruera en rimlig design
bor forskaren ha en teoretisk bakgrund inom omradet.’

' Robson C., Real World Research, 2 upplagan, Blackwell Publishing Ltd, Victoria, 2002
2 Denscombe M., Forskningshandboken, studentlitteratur, Lund, 2000

3 Robson

‘Host M., Regnell B. & Runeson P., Att géra examensarbete, Studentlitteratur, Lund, 2006
3 Robson
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Ofta &r det kvantitativ data som insamlas i studier av fix karaktir medans det i flexibla studier
ofta &r kvalitativ data som Onskas. Emedan studier av fix design maste vara tydligt utformade
innan insamlingen av huvuddata borjar kan studier med flexibel forskningsdesign tillatas véxa
fram allteftersom studien och datainsamlingen fortloper. I projekt av flexibel karaktir bor
forskningsmetodiken dvervédgas under arbetets gang for att se om andra metoder &r ldmpligare i
senare skeden. Vilka data som insamlas kan dndras da nya kunskaper erhalls, ocksd metoden for
insamling kan &ndras. Forskaren behdver ej en lika stark teoretisk bakgrund inom omradet som
forskaren med ett fixt uppligg.®

Studier kan ocksa ha en blandad forskningsdesign dir den forsta delen ar flexibelt och den andra
fixt designad. Detta for att i den forsta delen kunna utnyttja flexibilitetens fordelar med att kunna
belysa omraden forskaren inte Overvdgt medans den fixa delen kan innebdra fokuserade
undersdkningar av dessa fenomen.’

2.2 Ambitionsniva

Den 6vergripande ambitionsnivan dr en av de forsta delarna att identifiera i ett forskningsprojekt.
Detta eftersom ambitionsnivan &r direkt kopplad till syftet med studien och avspeglar forskarens
overgripande mal. Vilken ambitionsniva som véljs beror ocksd pa den kunskap som finns inom
omradet. Forfattare har beskrivit olika mojligheter till 6vergripande syften, nedan presenteras de
som identifierats tdcka in de flesta ambitionsnivaerna. Wallén har identifierat fyra mojliga
ambitionsnivaer; explorativ, deskriptiv, forklarande och normativ.® Robson har identifierat
likartade punkter men han har ocksa en problemldsande ambitionsniva.’

Studier med explorativt eller utforskande syfte bedrivs for att ge grundldggande kunskaper om
sjdlva problemet och vad som inte innefattas i det. Denna typ av studie bedrivs dé liten kunskap
has p& omradet.!” En flexibel forskningsdesign anvinds oftast till denna typ av studiesyften.'!

Deskriptiva eller beskrivande studier anvinds d& syftet med forskningen dr att kartligga
studieobjektets egenskaper. Genom systematisering av insamlad data kan vérden pa samt
samband mellan variabler identifieras for objektet.!? Viss kunskap inom omradet bér finnas om
denna typ av studie skall goras. Forskningsdesignen kan vara flexibel, fix eller en blandning av
de bada."

6 Robson

7 Robson

8 Wallén G., Vetenskapsteori och forskningsmetodik, 2 upplagan, studentlitteratur, Lund,
° Host, Regnell & Runeson

10 Wallén

1 Robson

12 Wallén

13 Robson
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De forklarande studierna gar djupare in pa problemet och studieobjektet. Orsak och verkan kan
undersokas sdvil som monster relaterade till fenomenet och forhéllanden mellan olika aspekter
och fenomenet. Detta syfte kan passa att studera under en fix, flexibel eller en blandning av de
bada forskningsdesignerna.'

En studie vars ambitionsnivd dr normativ skall resultera i forslag pa hur verksamhet bér bedrivas
for att uppfylla dess mal. Studien kan vara pa en generell nivd med normer for ett omrdde eller pa
en specifiknivd med handlingsforslag som ej kan generaliseras bortom det studerade objektet.'®
Den problemlosande studien syftar till att finna IGsningar pa ett problem och dess
forskningsdesign #r néstan alltid flexibel.'®

Det finns klara likheter mellan problemldsande och normativa ambitionsnivaer, bada har som mal
att finna 16sningsforslag. Endast tva forfattare!”!® sirskiljer pa de bdda ambitionsnivaerna. Trotts
likheterna anses dock den problemlésande ambitionsnivén ha ett tydligare fokus pa det specifika
problemet i den specifika situationen, medans normativa studier oftare forknippas med att finna
regler samt den bésta l9sningen.

For denna studie anses inte en deskriptiv ambitionsniva vara lamplig. Forvisso skall foretagets
situation beskrivas noggrant dock ir det inget sjdlvindamal for studien, vars méal snarare torde
vara forslag pa handlingsalternativ i friga om framtida utbyggnad. En forklarande studie anses ej
passa som ambitionsnivd da syftet ej likstdllts med att undersdka orsak och verkan samband.
Studien &r inte heller av explorativ karaktir, da studien bor och skall komma léangre dn att forsta
sjdlva problemet. Som beskrivits i rapportens tidigare delar skall handlingsalternativ for framtida
expansion tas fram &t fOretaget. Detta anses stimma bidst Overens med en problemldsande
ambitionsniva. Vilket foljer av ovanstdende diskussion dir den problemldsande studien anses ha
tydligare fokus pé specifika situationer dn den normativa studien.

2.3 Angreppssatt

Det finns flera sitt att angripa ett forskningsproblem och det &r nddvindigt att angreppssattet ar
kopplat till den Overgipande forskningsambitionen. Saledes skall forskningsstrategin speglas i
metodikvalet si att problem kan besvaras. Robson!® nimner ett femtontal angreppssitt, av dessa
ar kartlaggning, experiment, fallstudier och aktionsforskning de mest relevanta for de tillimpade
vetenskapsomradena?. I de efterfoljande styckena kommer de fyra angreppssitten kort beskrivas.

14 Robson
15 Wallén
16 Robson
17 Robson
'8 Host, Regnell & Runeson
19 Robson
20 Host, Regnell & Runeson
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Kartldggning dr lampligt dé arbetet har ett beskrivande eller forklarande syfte. Metoden har en fix
design. Andringar bor alltsé inte goras i insamlingsmetoder och 