
  

 

  

Förståelse för 

materialflödets 

påverkan vid 

maskininvestering 

produktionsutrustning  

HUVUDOMRÅDE: Industriell Organisation och Ekonomi 

FÖRFATTARE: Jennifer Enqvist & Julia Wallin 

JÖNKÖPING: 2023 juni  

 

Process för utredning av materialflödets påverkan vid 

investering i alternativ produktionsutrustning i små- och 

medelstora tillverkande företag 



  

 

Förord 
 

Inledningsvis vill vi rikta ett stort tack till alla som varit involverade i vårt 

examensarbete. Ett stort tack till Per Schürer AB och samtliga anställda som på ett eller 

annat sätt medverkat till kunskap och förståelse. Vi vill rikta ett extra tack till Tor-Björn 

Danielsson som på ett engagerat och hjälpsamt sätt stöttat oss i vårt arbete. Din tid och 

hjälp har varit avgörande för vårt arbete.   

 

Avslutningsvis vill vi rikta ett stort tack till vår handledare på Tekniska Högskolan i 

Jönköping, Fredrik Tiedemann, som stöttat oss under hela arbetet. Du har med dina 

tankar och perspektiv väglett oss till att prestera bästa möjliga resultat. 

 

 

Jönköping, juni 2023 

 

 

 

 

 

 

_______________________                                      _______________________   

 

Jennifer Enqvist   Julia Wallin

 

Detta examensarbete är utfört vid Tekniska Högskolan i Jönköping inom Industriell 

Organisation och Ekonomi. Författarna svarar själva för framförda åsikter, slutsatser och 

resultat. 

Examinator: Marco Santos 

Handledare:  Fredrik Tiedemann 

Omfattning: 15 hp 

Datum: 2022-06-01 



  

 i 

Sammanfattning 
Syfte – För att företag ska förbli konkurrenskraftiga på marknaden krävs ständiga 

förbättringar och ett alternativ är att investera i bland annat ny produktionsutrustning. 

Vid dessa investeringsbedömningar är det av stor vikt att även materialflödets påverkan 

utreds, eftersom ett felaktigt beslut kan få ödeläggande konsekvenser. Därav är studiens 

syfte att utveckla en process som befintliga tillverkande SME kan använda för att 

utreda materialflödets påverkan vid investering i alternativ produktionsutrustning. 

Utifrån syftet har tre frågeställningar formulerats:  

 

[1] Vilka faktorer påverkar materialflödet vid investering av alternativ 

produktionsutrustning i befintliga tillverkande SME?  

 

[2] Hur påverkar faktorerna materialflödet vid investering av alternativ 

produktionsutrustning i befintliga tillverkande SME? 

 

[3] Vilka steg ska en process för utredning av materialflödet vid investering av 

alternativ produktionsutrustning innehålla? 

 

Metod – För att besvara studiens syfte användes två metoder där en fallstudie 

genomfördes för att besvara frågeställning 1 och 2, och analytisk konceptuell forskning 

användes för att besvara frågeställning 3. Empiri har samlats in genom de tre 

datainsamlingsteknikerna intervju, observation samt dokumentstudie. Utöver detta har 

det även genomförts en litteraturstudie som var grunden för det teoretiska ramverket. 

För att besvara studiens frågeställningar och uppnå syftet har det teoretiska ramverket 

och den empiriska datainsamlingen analyserats och jämförts med varandra med hjälp 

av mönsterpassning.  

 

Resultat – Studien resulterade i den process, så kallade PUMPI-processen, som utreder 

materialflödets påverkan vid investering i alternativ produktionsutrustning. Därutöver 

identifierades 7 huvudfaktorer samt 17 delfaktorer som ska utvärderas enligt den 

skapade processen tillsammans med en värdeflödesanalys. Utifrån studiens analys 

identifierades processen innehålla fem steg som utreder materialflödet och resulterar i 

ett beslutsunderlag kring investeringen. Beslutsunderlaget bör kompletteras med övriga 

perspektiv, såsom investeringskalkyler, för att beslutet som tas ska vara välgrundat.  

 

Implikationer – Studien tillförde både praktiska och teoretiska implikationer. Genom 

utvecklandet av processen, som uppfyller studiens syfte, adderades en process till de 

befintliga inom området som dessutom överbygger det gap som finns inom området 

materialflöde-investering-process. Vidare innebar även studien ett praktiskt bidrag där 

SMEs kan nyttja PUMPI för att utreda materialflödets påverkan vid investering i 

alternativ produktionsutrustning. 

 

Begränsningar – Studien undersökte endast ett fallföretag där ett begränsat antal 

intervjuer och observationer genomfördes, vilket kan ha påverkat trovärdigheten. 

Vidare avgränsades studien till att undersöka materialflödet, där informationsflödet och 

det finansiella flödet exkluderades.  

 

Nyckelord – Investeringsbedömning, materialflöde, process, produktionsutrustning, 

SME, tillverkande företag 
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Abstract 
Purpose – In order for companies to remain competitive there is a need for constant 

improvements and an alternative is to invest in new production equipment. It is essential 

to evaluate the investment appraisals impact on the material flow, since an inadequate 

decision might result in devastating consequences. Hence, the purpose of the study is 

to develop a process that existing manufacturing SMEs can use to evaluate how the 

material flow is affected of investments in alternative production equipment. Based on 

this purpose, three research questions were formulated as: 

 
[1] What factors affect the material flow when investing in alternative 

production equipment in existing manufacturing SME?  

 

[2] How do these factors affect the material flow when investing in alternative 

production equipment in existing manufacturing SME? 

 

[3] What steps should a process for investigating the material flow contain when 

investing in alternative production equipment? 

 

Method – To achieve the purpose of this study two methods were used where a case 

study has been conducted to answer research questions 1 and 2, and analytical 

conceptual research was used to answer research question 3. Empirical data has been 

collected through the three data collection techniques interview, observation, and 

document study. Further, a literature review has been carried out which was the basis 

for the theoretical framework. To answer the research questions and fulfill the purpose, 

the theoretical framework and the collection of empirical data have been analyzed and 

compared with each other through pattern matching.  

 

Findings - The study resulted in the process, known as the PUMPI process, which 

investigates the material flow when investing in alternative production equipment. In 

addition, 7 main factors and 17 sub-factors were identified to be evaluated according to 

the created process together with a value flow analysis. Based on the study's analysis, 

the process was identified as containing five steps that investigate the material flow and 

result in a decision basis for the investment. The basis for the decision should be 

supplemented with other perspectives, such as the capital budget, so that the decision 

taken is well-founded. 

 

Implications – The study provided both practical and theoretical implications. Through 

the development of the process, that fulfills the purpose of the study, a process was 

added to the existing ones in the area, which also bridges the gap that exists in the area 

of material flow – investment - process. Furthermore, the study also made a practical 

contribution where SMEs can use PUMPI to investigate the impact of the material flow 

when investing in alternative production equipment. 

 

Limitations – The study was a single case study where a limited number of interviews 

and observations were conducted, which may have affected the credibility of the study. 

Furthermore, the study was limited to examining the material flow, where the 

information flow and the financial flow were excluded.  

 

Keywords – Investment appraisals, manufacturing companies, material flow, process, 

production equipment, SME  
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1 Introduktion 

I detta inledande kapitel ges en bakgrund kring investering av produktionsutrustning i 

små- och medelstora tillverkande företag. Vidare presenteras de utmaningar kring 

förståelsen för materialflödets påverkan vid investering av ny produktionsutrustning, 

som företag av denna storlek ofta står inför. Detta mynnar därefter ut i studiens syfte 

och frågeställningarna. Slutligen beskrivs studies omfång och avgränsningar samt ett 

avslutande avsnitt om rapportens disposition.  

1.1 Bakgrund 

Under rådande omständigheter i världen står företag inför stora utmaningar (Marr, 

2022). I huvudsak finns det sju stora utmaningar som företag runt om i världen står 

inför år 2023. En utmaning är inflation och lågkonjunktur som kommer kräva att företag 

mer noggrant väger sina utgifter och investeringar för att överleva (Marr, 2022). Vidare 

beskrivs den näst största utmaningen vara kopplat till säkerheten och pålitligheten i 

företagens försörjningskedjor. Eftersom åren med pandemi resulterade i kraftigt 

försenade leveranser och brist på flertalet komponenter kommer detta i kombination 

med det pågående kriget i Europa resultera i än mer utmaningar för företagens 

materialflöden (Marr, 2022). Utöver dessa utmaningar ställer även kunder allt högre 

krav på ekologisk hållbarhet, något som blir allt viktigare för företag att anpassa sig till 

för att överleva på marknaden (Företagarna, u.å).  

 

Vidare är det idag tydligt att framgångsrika företag byggs på starka försörjningskedjor 

där gott samarbete och ett effektivt material- och informationsflöde binder samman de 

olika parterna i kedjan (Christopher, 2023). Detta kräver goda kunskaper dels om den 

egna verksamheten, dels kring effektiviteten av eventuella förbättringsprogram och vad 

som är rätt satsning. Därmed har det förändrade synsättet där tidigare enskilda företag 

konkurrerade mot varandra, bytts ut mot konkurrens mellan försörjningskedjorna 

(Bhattacharya et al., 1995; Christopher, 2023). Således behöver beslut fattas i enighet 

med hela försörjningskedjan.  

 

En viktig del av det svenska näringslivet är små och medelstora företag (förkortat SME 

efter engelskans small and medium-sized enterprises). Europeiska Kommisionen (u.d.) 

definierar SME som företag med mindre än 250 anställda och en omsättning på 

maximalt 50 miljoner euro. Denna företagsklassificering stod för 99,9 % av alla företag 

i Sverige 2022, vilka tillsammans stod för 60% av omsättningen och förädlingsvärdet i 

näringslivet (Persson, 2022). Således kan det konstateras att SMEs är mycket viktiga 

för den svenska näringsverksamheten och utgör en stor del av försörjningskedjorna, 

vilket gör det till stor vikt att dessa företag lyckas klara de många utmaningarna som 

råder.  

 

En betydande bransch inom SME är tillverkande företag som i vissa delar av landet 

utgör en stor del av näringsverksamheten och är i många fall grunden för samhällets 

ekonomi (Alpenberg & Karlsson, 2005). Det finns en strävan hos tillverkande företag 

efter förbättrat resultat genom ökad kundnöjdhet, minskade kostnader, ökad kvalité och 

kortare ledtider (Abrahamsson et al. 2019; Stansfield & Longenecker, 2006). För att de 

dessutom ska förbli konkurrenskraftiga och utvecklas i den globala miljön de befinner 

sig i, krävs ständiga förbättringar (Stansfield & Longenecker, 2006), så även för SME. 

En viktig faktor för att utveckla verksamheten är investeringar, där maskiner står för 
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majoriteten av investeringar i svenska företag (Företagarna, 2016). Alpenberg och 

Karlsson (2005) benämner investering som resurser från en period som investeras i 

hopp om att i framtida period kommer skapa en förbättrad kapacitet. Vidare är flertalet 

författare eniga om att investeringsbeslut är avgörande för företagens framgång 

(Brealey & Myers, 2003; Daunfeldt & Hartwig, 2014; Gitman et al., 2004; Lumby & 

Jones, 2003; Ross et al., 2005). Däremot ser investeringsbeslut olika ut i olika företag, 

beroende på företagets storlek (Sandahl & Sjögren, 2003). I större företag finns det mer 

kunskap och arbetskraft än i SME vilket innebär att investeringsprocessen är mer 

komplex och tidskrävande. Därmed påverkar storleken på företaget hur investerings-

processen ser ut (Sandahl & Sjögren, 2003).  

1.2  Problembeskrivning 

Som presenterats i bakgrunden finns en stor vikt i att företag genomför investeringar 

för att bibehålla konkurrenskraft. Däremot finns flertalet utmaningar kring detta och 

utifrån bakgrunden kommer nu tre utmaningar presenteras som alla tar ett perspektiv 

utifrån studiens kontext av SME. Dessa utmaningar definieras och presenteras i följande 

ordning; (i) utmaning med investeringar, (ii) utmaningar med processer inom 

investeringar samt (iii) utmaningar i materialflödet vid investeringar.  

 

Beskrivet i tidigare avsnitt väntas stora utmaningar för företag och däribland SMEs. 

Eggers (2020) menar att mindre företag har färre resurser de kontrollerar och blir därför 

mer sårbara för både interna och externa händelser. Eftersom företag av denna storlek 

även behöver förhålla sig mer till sina begränsade resurser, i form av kapital, behöver 

stor vikt läggas i att överväga större investeringar noggrant. Detta eftersom fel satsat 

kapital kan bli ödeläggande för ett SME. Därav är det viktigt att investeringar i bland 

annat produktionsutrustning utreds på flera olika plan som tar hänsyn till flertalet 

faktorer för att investeringen ska fungera i den befintliga verksamheten (Eggers, 2020).  

 

Vid investeringsbeslut finns flertalet olika kalkylmetoder och processer att nyttja såsom 

bland annat Payback-metoden (Alpenberg & Karlsson, 2005). Däremot beskriver både 

Brijlal (2008) och Danielson och Scott (2007) mer frekvent användning av abstrakta 

metoder vid investeringar i mindre företag, såsom magkänslan. Som föregående 

utmaning beskrev är det av stor vikt att investeringsbeslut som fattas är noggrant 

utvärderade, då ett felaktigt kan innebära stor förstörelse för SME-företagets framtid. 

En förklaring till att magkänslan är en populär metod för dessa företag kan grunda sig 

i att företagsledaren och övriga medarbetare inte har tillräcklig kunskap inom de mer 

sofistikerade metoderna (Harjoto & Paglia, 2012). Detta belyser än en gång 

problematiken med bristande kunskap och processer för SME, som är väsentligt för 

välgrundade beslutsunderlag vid investeringar.  

 

Således kan det konstateras att investeringar är viktiga, men det är av stor vikt att dessa 

beslut fattas utifrån hela försörjningskedjan för att uppnå konkurrenskraft 

(Bhattacharya et al., 1995; Företagarna, 2016). Däremot behövs stöd till att fatta dessa 

beslut eftersom det ofta råder både kompentens- och resursbrist för SMEs i situationer 

där en tydlig utredning behöver göras kring en eventuell investering. Problematiken 

finns ofta i att flertalet befintliga processer och mallar har fokus på att utreda de 

ekonomiska faktorerna för att investera (Alpenberg & Karlsson, 2005; Nilsson & 

Persson 1999).  
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Alla vinstdrivandeföretag har som mål att gå med ekonomisk vinst, något som Goldratt 

(2012) poängterar i sin flaskhalsteori, vilket resulterar i att stor vikt läggs kring de 

ekonomiska faktorerna vid en investering. Däremot måste hänsyn tas till att 

investeringen fungerar i hela försörjningskedjan, vilket Bhattacharya et al. (1995) 

poängterar. Därav behöver även de mer logistiska termerna i form av materialflödet, 

beaktas för en investering eftersom flödet av material i allra högsta grad påverkas av en 

maskinell investering. Eftersom SMEs har en begränsad resurstillgång, kommer det 

således behövas effektiva metoder som underlättar denna typ av analys för att ett beslut 

ska bli heltäckande och inte enbart baserat på de ekonomiska faktorerna för 

investeringen.  

 

Som det framgår ovan finns flertalet problem och utmaningar i SMEs med investeringar 

där det idag enbart finns ekonomiska processer att följa där materialflödet inte alltid 

utreds tillräcklig för en investering. Genom de befintliga problemen och utmaningarna 

hade en process som utreder materialflödet vid en investering, varit till stor hjälp för 

SME. Processen hade kunnat användas som ett beslutsunderlag i kombination med de 

mer traditionella ekonomiska investeringsbedömningarna, i syfte att eliminera de mer 

abstrakta metoderna som nyttjas idag (Brijlal, 2008; Danielson & Scott, 2007; Harjoto 

& Paglia, 2012).  Möjligheten att nyttja en tydlig process gör att beslut om investeringar 

blir mer väl begrundade och viktiga faktorer riskeras att inte missas. Då SME har färre 

resurser och kunskap om investeringsprocesser (Harjoto & Paglia, 2012), finns ett 

behov och intresse att få tillgång till denna typ av arbetsprocess.  

 

I Figur 1 illustreras de tre kunskapsområdena som studien avser att studera i kontexten 

av SME. Som tidigare beskrivet finns processer och metoder kopplade till investeringar 

vilket i figuren illustreras som ”känt”. Exempel på sådana processer beskrivs av 

Alpenberg och Karlsson (2005) samt Nilsson och Persson (1999). Detta gäller likaså 

för kopplingen mellan materialflöde och processer där Goldratt (2012) beskriver 

flaskhalsteorin samt Bäckstrand (2012) med en process för kundorderdrivet inköp. De 

delvis okända fälten gäller relationerna mellan materialflöde – investering, samt 

materialflöde – investering – processer, vilka blir de två fälten som är av intresse att 

studera. Dessa fält besvaras delvis av Moeller (2016) som utreder förändringar i 

lagernivåer som påverkan vid investeringar samt sätter upp en process för detta. 

Däremot anses det finnas flertalet andra faktorer relaterade till materialflöde som också 

bör vara viktiga att beakta vid investeringar. Därav anses fälten i nuläget vara delvis 

okända, vilket gör studien relevant. Syftet med studien avser därmed att undersöka 

dessa delvis okända fält. Vidare har syftet brutits ner i tre frågeställningar där 

frågeställning 1 och 2 besvarar relationen mellan materialflöde – investering samt 

frågeställning 3 för materialflöde – investering – processer. Detta beskrivs mer 

ingående i nästkommande avsnitt.  
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Figur 1 – Illustration av kunskapsområdena som studien önskar täcka. 

1.3 Syfte och frågeställningar 

Från problembeskrivningen framgår det att det är viktigt att samtliga investeringar i 

SME utreds noggrant då fel beslut kan ha avgörande konsekvenser för företaget. Vidare 

framgår det att det ofta råder brist på kompetens och resurser i dessa företag samt att 

många av de befintliga processerna kring investeringar har stort fokus på de 

ekonomiska aspekterna och inte på materialflödet. Därmed är syftet med denna studie: 

 

Att utveckla en process som befintliga tillverkande SME kan använda för att 

utreda materialflödets påverkan vid investering i alternativ 

produktionsutrustning. 

 

Tre frågeställningar har tagits fram för att kunna besvara syftet. För att kunna utveckla 

en process behöver det inledningsvis undersökas vilka faktorer som påverkar 

materialflödet vid en investering. Därmed är studiens första frågeställning:  

 

[1] Vilka faktorer påverkar materialflödet vid investering av alternativ 

produktionsutrustning i befintliga tillverkande SME?  

 

Med hjälp av den första frågeställningen kommer faktorer som påverkar materialflödet 

vid en investering identifieras. För att kunna utveckla en process behövs en djupare 

förståelse om hur faktorerna påverkar materialflödet. Därmed är studiens andra 

frågeställning:   

 

[2] Hur påverkar faktorerna materialflödet vid investering av alternativ 

produktionsutrustning i befintliga tillverkande SME?  

 

Baserat på svaren från de tidigare frågeställningarna har information om vilka och hur 

faktorerna påverkar materialflödet tagits fram. Utifrån syftet med studien ska en process 

skapas som kan underlätta utredningen vid en investering. För att uppnå syftet krävs 

allmän kunskap kring processers utformning. Med hjälp av denna kunskap och med de 

tidigare frågeställningarnas resultat blir därmed studiens tredje frågeställning: 

 

[3] Vilka steg ska en process för utredning av materialflödet vid investering av 

alternativ produktionsutrustning innehålla?   
 



  

 5 

Vid besvarandet av studiens tredje frågeställning erhålls den process som studiens syfte 

beskriver. Således kan det konstateras att studiens syfte uppnås efter besvarandet av 

den tredje och sista frågeställningen. 

1.4 Omfång och avgränsningar 

Studien avser att undersöka vilka faktorer inom materialflödet som är viktiga att beakta 

vid investering av ny produktionsutrustning. Som framgår av problematiseringen är 

kunskapen om ekonomiska faktorer, såsom avskrivningar, relativt god. Således 

kommer studien inte gå in på detta område, vilket exkluderas. Eftersom studien tar ett 

nytt perspektiv i beaktning i form av materialflödet, kommer andra faktorer som inte 

hör till materialflödet, exkluderas. Därmed är det av stor vikt att denna process används 

i kombination med de redan befintliga metoderna inom investeringsbedömningar, 

såsom investeringskalkyler, för att uppnå ett välgrundat beslutsunderlag. I tillverkande 

företag finns tre flöden (Mohan, 2021; Jonsson & Mattsson, 2016). Eftersom studiens 

fokus är på materialflödet, kommer således de övriga två flödena i form av 

informationsflödet och det finansiella flödet exkluderas i studien.  

 

Studiens syfte är primärt att skapa en process för SME, då behovet tycks vara som störst 

där eftersom deras förutsättningar ofta är begränsade. Större företag än SMEs har ofta 

redan de resurser och kunskaper som krävs, alternativt kapital för att hyra in konsulter, 

för att sätta upp dessa processer. Däremot är detta inte alltid ett alternativ för mindre 

företag. Vidare avgränsas studien till SME med befintlig tillverkning, vilket innebär att 

företaget ska ha en fungerande verksamhet och tillverkning i nuläget. Anledningen till 

detta beror till stor del på de många utmaningar som finns i att ta hänsyn till faktorer 

som finns i en redan fungerande tillverkning. Givet finns andra svårigheter och 

utmaningar vid investeringar inför att bygga upp en tillverkning, men detta är något 

som ligger utanför studiens omfång. 

 

Som beskrivet i bakgrunden är det av stor vikt att beslut fattas i enighet med hela 

försörjningskedjan för att tillsammans bygga konkurrenskraft (Bhattacharya et al., 

1995). Då studiens syfte inkluderar att studera investering av alternativ produktions-

utrustning är produktion därmed ett lämpligt område att fokusera på. Därmed inkluderas 

nedströms aktiviteter i försörjningskedjan för att se hur det påverkar flödet. Vidare kan 

det därmed konstateras att försörjningskedjor ofta är långa och komplexa att studera. 

Därmed avgränsas studien till att undersöka materialflödet enbart för två parter i 

försörjningskedjan och dess påverkan av investeringen, vilket kan ses i Figur 2. 

Områdena Produktion samt Kunds produktion avser därmed två parter i försörjnings-

kedjan där området Transport är den del som binder samman parterna utifrån ett 

materialflödesperspektiv.  

 

Figur 2 – Studiens omfång och avgränsningar. 
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1.5 Disposition 

Rapporten är strukturerad i sex kapitel och därefter återfinns referenser och bilagor. 

Strukturen och ordningen illustreras i Figur 3. 

 

Figur 3 – Rapportens disposition. 

Kapitel 1 – Introduktion: I rapportens första kapitel presenteras bakgrunden till det 

ämne som studien avser undersöka. Vidare beskrivs problematiken kring ämnet vilket 

mynnar ut i syftet och frågeställningarna för studien. Avslutningsvis presenteras 

studiens omfång och avgränsningar. 

 

Kapitel 2 – Teoretiskt ramverk: I det andra kapitlet presenteras tidigare forskning till 

det studerade ämnet vilket skapar underlag för kommande analysen. Här kommer 

faktorer från teorin identifieras samt teori kring några kända processers uppbyggnad 

illustreras. 

 

Kapitel 3 – Metod: I det tredje kapitlet beskrivs studiens tillvägagångssätt där en 

inledande diskussion kring studiens design i förhållande till frågeställningarna 

presenteras. Vidare följer studiens ansats följt av information kring fallföretaget och de 

datainsamlingstekniker som nyttjats samt dataanalys. Kapitlet avslutas med en 

diskussion kring studiens kvalité. 

 

Kapitel 4 – Empiri: I det fjärde kapitlet presenteras de empiriska resultatet i form av 

insamlade data där faktorer från empirin identifieras.  

 

Kapitel 5 – Analys: I det femte kapitlet görs en genomgående analys av det teoretiska 

ramverket och empirin där ett slutgiltigt resultat motiveras. Analysen besvarar studiens 

frågeställningar samt studiens syfte genom att presentera den slutgiltiga processen.  

 

Kapitel 6 – Diskussion och slutsats: I det avslutande kapitlet presenteras en diskussion 

kring studiens resultat och metod.  
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2 Teoretiskt ramverk  

I följande avsnitt presenteras de teorier som lägger grunden till studien. Inledningsvis 

beskrivs generell och allmän information kring tillverkande företag där fokus läggs på 

materialflödet eftersom detta är studiens fokus. Vidare följer en presentation av de tre 

delsystemen som utgör företagets logistiksystem där relevanta teorier utifrån ett 

investeringsperspektiv tas upp. Betydelsen av kunderna i materialflödet samt vikten av 

goda kundrelationer beskrivs därefter. Vidare presenteras metoden värdeflödesanalys 

som är relevant för att kunna uppnå studiens syfte. Slutligen avslutas kapitlet med teori 

kring fyra processer där deras huvudsakliga karaktärer presenteras.  

2.1 Tre typer av flöden i tillverkande företag 

Tillverkande företag definieras som företag som använder input som genom förädling 

omvandlas till output med ett högre värde för kund än innan transformation (Kenton, 

2022), vilket illustreras i Figur 4. Tillverkande företag är en typ av aktörer i 

försörjningskedjor (Mohan, 2021), som på flertalet sätt påverkar och påverkas av dess 

försörjningskedja (Ingram, u.d.). Alla försörjningskedjor består av tre typer av flöden, 

materialflödet, informationsflödet och det finansiella/monetära flödet, så även 

tillverkande företag (Mohan, 2021; Jonsson & Mattsson, 2016). Det materiella flödet 

refererar till förflyttning av fysiskt material medan det finansiella flödet utgörs av 

förflyttning av pengar (ekonomiska transaktioner). Vidare innefattar det informativa 

flödet kommunikation och information mellan de olika parterna i försörjningskedjan 

(Mohan, 2021). Som beskrivs i avsnittet kring omfång och avgränsningarna kommer 

informationsflödet och finansiella flödet exkluderas, då studiens fokus är att kartlägga 

faktorer som påverkar materialflödet vid investering av produktionsutrustning.  

 

Figur 4 – Illustrerar flödet av input och output under värdeförädling i tillverkande företag. 

Materialflödet i tillverkande företag utgörs av material som förflyttas i 

försörjningskedjan (Crocker et al., 2012). I detta flöde av material sker diverse 

aktiviteter som slutligen resulterar i färdiga råvaror som transporteras till kund. 

Förflyttning, hantering och lagring av varor är aktiviteter som materialflödet utgörs av 

(Jonsson & Mattsson, 2016). Materialflödet initieras av ett behov, exempelvis via en 

kundorder, vilket startar de olika aktiviteterna för att tillverka produkten och tillgodose 

behovet. Jonsson och Mattsson (2016) beskriver fyra systemkomponenter för 

materialflödet:  

• Godstransporter vilket innebär förflyttning at materialet mellan anläggningar 

• Materialhantering vilket innebär hantering av förflyttning av materialet inom 

anläggningen 

• Transporter som sker mellan olika lager 

• Förpackningar vars utformning påverkar de övriga komponenterna 
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2.2 Logistik i tillverkande företag  

Som beskrivet i avsnittet kring avgränsningar kommer studien fokusera på att studera  

materialflödet i tre delar av försörjningskedjan, från produktion i företag, vidare till 

materialflödet under transport och slutligen till start av produktion hos kund. Mattsson 

och Jonsson (2003) menar att ett företags logistiksystem kan delas in i tre delsystem: 

• Materialförsörjningssystem vilket omfattar materialflödet in till företaget från 
leverantör, se input i Figur 4.  

• Produktionssystem vilket omfattar materialflödet i företaget under 
förädlingsprocessen, se ”fabrikssymbolen” i Figur 4.  

• Distributionssystem vilket omfattar materialflödet ut från företaget till 
kunderna, se output i Figur 4. 

Utifrån följande definition kan det därmed förtydligas att studien fokuserar på 

produktionssystemet och distributionssystemet för företaget som ska genomföra 

investeringen samt materialförsörjningsystemet för företagets kunder. Detta utifrån 

studiens syfte samt avgränsningar som presenterades i föregående kapitel, se Figur 2. 

Därmed är det perspektiv och teorier rörande dessa tre system som kommer presenteras 

i det teoretiska ramverket, vilket illustreras i Figur 5.  

 

Figur 5 – Teorier kopplade till de olika systemen som undersöks.  

2.3 Materialförsörjningssystem  

I följande delkapitel presenteras en kortare beskrivning av materialförsörjningssystem 

följt av materialstyrning som ett koncept inom systemet. Vidare presenteras fem 

materialstyrningsmetoder som påverkar materialflödet på olika sätt.  

 

Materialförsörjningsystemet innebär enligt Mattsson och Jonsson (2012) hur materialet 

flödar in i företaget från leverantören. Vidare beskrivs dess uppgift vara att förse 

produktionen med råmaterial och komponenter, något som resulterar i att 

materialförsörjningssystemet har direkta relationer till både leverantörens 

distributionssystem och företagets produktionssystem (Jonsson & Mattsson, 2016).  

Utöver detta är en viktig aspekt att materialförsörjningen anpassas till leverantörernas 

distribution och produktion, eftersom beställningskvantiteterna påverkar 

leverantörernas kapitalbindning (Jonsson & Mattsson, 2016).  
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2.3.1 Materialstyrning 

För att kontrollera och hålla behov och tillgångar jämna finns det flertalet 

materialstyrningsmetoder för företag att använda. Beroende på egenskaperna på 

företaget och hur dess tillverkning ser ur är vissa metoder mer lämpliga än ändra, men 

gemensamt för att metoder är att de besvarar tidsfrågorna, när ordern ska starta samt 

när inleverans ska ske (Jonsson & Mattsson, 2016). Beroende på vilken metod som 

används kommer materialflödet påverkas på olika sätt. Jonsson och Mattsson (2016) 

beskriver fem materialstyrningsmetoder som presenteras nedan. 

 

Beställningspunktssystem 

Beställningspunktssystem bygger på kontroll av lagernivåerna där en beställning görs 

när lagernivåerna når en viss kvantitet, den så kallade beställningspunkten. När denna 

punkt underskrids initieras en anskaffningsprocess för att anskaffa önskad 

lagerpåfyllnadskvantitet. Beställningspunktskvantiteten representerar en prognos över 

efterfrågan under ledtiden plus säkerhetskvantiteten i säkerhetslagret (Jonsson & 

Mattsson, 2016). Vidare används ofta en beslutsregel inom beställningspunktssystem 

som menar att om det redovisade saldot plus eventuella inleveranser underskrider 

beställningspunkten ska en ny order planeras in. Leveranstidpunkten ska då sättas till 

dagens datum plus artikelns leveranstid (Mattsson, 2012). 

 

Periodbeställningssystem 

Periodbeställningssystemet är på många sätt likt beställningspunktsystemet. En skillnad 

är att periodbeställning utgår från att få inleveranser sker i konstanta intervall, men med 

varierande kvantitet vilket Mattsson (2012) menar kan vara en fördel speciellt när flera 

artiklar anskaffas från en leverantör. Grunden i detta system är därmed att det vid varje 

periodiskt återkommande beställningstillfälle planeras en ny påfyllnadsorder som kan 

variera i kvantitet. Även här finns en beslutsregel som säger att en ny order ska planeras 

in med en orderkvantitet som motsvaras skillnaden mellan baslagernivån och aktuellt 

redovisat fysiskt lagersaldo. Därutöver ska leveranstidpunkten sättas till 

beställningstidpunkten plus artikelns leveranstidpunkt (Mattsson, 2012). 

 

Täcktidsplanering 

Täcktidsplanering är mycket likt beställningspunktssystem, men i stället för en uttryckt 

kvantitet som återfinns i beställningspunkten, finns här täcktid som ska täcka ett behov 

(Jonsson & Mattsson, 2016). Mattsson (2012) uttrycker här beslutsregeln som att en ny 

order ska planeras om täcktiden minus säkerhetstiden är mindre än 

återanskaffningstiden.  

 

Direktavropsmetoder 

Tidigare materialstyrningsmetoder innebär att en ny order registreras i ett affärssystem, 

något som skiljer mot metoder inom denna kategori. Direktavropsmetoder innebär att 

det sker direktavrop från förbrukade produkter till försörjande enheter utan några 

traditionella ordrar, därmed är dessa metoder i allra högsta grad utformade som ett 

pullsystem (Jonsson & Mattsson, 2016). Mattsson (2012) beskriver den mest kända 

direktavropsmetoden som kanban som utvecklades på Toyota i Japan. Vidare finns det 

två huvudtyper av kanbanmetoder där den ena baseras på fysisk och visuell initiering 

där traditionell kanban är ett exempel. Den andra typen baseras på administrativ 

initiering där initiering åstadkoms via ett administrativt styrsystem. Elektorinsk kanban 

och faxban är där två exempel. Beslutsregeln inom kanbansystem förklaras som att när 

en lastbärare blir tom frigörs ett kanbankort som skickas till den försörjande enheten. 
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Kortet auktoriserar att tillverkning av motsvarande kvantitet ska börja tillverkas 

(Mattsson, 2012).  

 

Materialbehovsplanering 

Alla tidigare materialstyrningsmetoder är förbrukningsinitierade, vilket innebär att en 

order planeras in när förbrukning skett. Materialbehovsplanering (också känt som MRP 

efter engelskans material requirements planning), är däremot en behovsinitierad 

styrningsmetod vilket innebär att inplanering av nya leveranser fastställd när beräknad 

lagertillgång blir negativ. Beslutsregeln för materialbehovsplanering är därmed att en 

ny order ska planeras för inleverans vid första nettobehovet (Mattsson, 2012).  

2.4 Produktionssystem 

Följande delkapitel presenterar produktionssystemet följt av teorier inom detta område. 

Inledningsvis beskrivs teori kring förpackningar och produktionslayout, därefter teori 

kring flaskhalsar i produktionssystem. Interna transporter och materialhantering samt 

antal lagerpunkter presenteras slutligen som delar inom produktionssystemet.  

 

Produktionssystem innefattar beslut om produktionsprocess och layout för utformning 

och planering av systemen, för att ordna produktionssystemets utrustning så gynnsamt 

som möjligt (Olhager, 2013). Vidare beskriver Olhager (2013) målen med 

produktionssystemets utformning och planering som  

• Högt kapacitetsutnyttjande  
• Korta genomloppstider samt  
• Hög flexibilitet  

Högt kapacitetsutnyttjande kan nås genom en väl anpassad kapacitet i de olika 

produktionsavsnitten utifrån efterfrågan. I slutet av produktionskedjan ska eventuellt 

överkapacitet placeras, något som Olhager (2013) menar skapar ”ett sug genom 

verkstaden”. Korta genomloppstider beskrivs som ett andra mål vilket innebär 

produktionssystemets påverkan på kapitalbindning i material för produkter i arbete, 

förkortat PIA. Detta åstadkoms genom att skapa enkla materialflöden i produktionen 

som allra helst är raka och icke-korsande (Olhager, 2013). Slutligen berör det tredje 

målet produktionssystemets anpassningsbarhet till ändrade förhållanden, exempelvis 

förmågan att integrera nya produkter och ny produktionsutrustning i det befintliga 

produktionssystemet (Olhager, 2013).  

2.4.1 Förpackningar 

Materialflödet påverkas av utformningen på de förpackningar som hanteras i flödet, då 

dessa påverkar hur material kan transporteras staplas och förvaras. För att skapa ett 

effektivt materialflöde där faktorer som hantering, lagring och skydd tas i beaktning, är 

det viktigt att innesluta produkten i någon sorts förpackning (Jonsson & Mattsson, 

2016). Det är av stor vikt att produkter har ett tillräckligt skydd under transporten för 

att minska risken för transportskador, samtidigt adderar förpackningar en ytterligare 

kostnad på produkterna så kallade emballeringskostnader (Jonsson & Mattsson, 2016). 

Således är det vanligt att det uppstår en konflikt mellan att minska materialet i 

förpackningarna och att minska transportskadorna. Däremot finns en naturlig acceptans 

av en viss andel skador då ingen förpackning kan göras så effektiv så den kan skydda 

godset för alla tänkbara påfrestningar. Lumsden (2006) konstaterar därmed att ju 
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effektivare en förpackning är desto dyrare är den, något som däremot resulterar i minde 

skadekostnader. Förpackningar kan kategoriseras i tre nivåer (Ramachandraiah & 

Rezancevs, 2018): 

 

• Primärförpackning som är i direkt kontakt med produkten. 

• Sekundärförpackning vars primära syfte är att visa varumärket och skydda 

primärförpacknigen under lagring. Ibland refereras denna förpackning som 

detaljhandelspaketet då det är tänkt att öka hanterbarheten i butikerna. 

• Tertiärförpackningar som används för att underlätta hantering av flertalet 

primära och sekundärförpackningar inom hantering, transportering samt 

lagring.   

 

Vidare beskriver Jonsson och Mattsson (2016) att förpackningar som hanteras i 

materialflödet ska motsvara så kallade enhetsbärare, vilket innebär att de ska vara större 

och standardiserade förpackningar. Oftast följer principen där ju större lastbärare desto 

effektivare är hanteringen. Däremot pointerar författarna vikten av att även ta hänsyn 

till antalet artiklar som det är lämpligt att transportera så att ompackning kan undvikas. 

Lastpall är en vanlig enhetslastbärare där fulla pallar kan kombineras med fulla 

containerlaster, vilket innebär att containern är en enhetslastbärare på en högre nivå än 

pallen (Jonsson & Mattsson, 2016).  

 

Azzi et al. (2012) menar att förpackningar och paketering ofta är förknippade med 

kostnader snarare än en värdeadderande aktivitet. Däremot är det viktigt förstå 

förpackningarnas betydelse och påverkan för flertalet moment i försörjningskedjan, 

något som ger slutsatsen att paketering faktiskt är något värdeadderande för hela kedjan. 

Således är förpackningar en viktig del för att åstadkomma en effektiv försörjningskedja 

(Ramachandraiah & Rezancevs, 2018).  

 

Flergångsförpackningar (eng. 'reusable transport packaging’) definieras som 

förpackningar tillverkade av hållbart material, som metall, plast eller trä och är designad 

för att uppnå flergångsanvändning inom logistiksystemet (Reusable Packaging 

Association, u.d.). Flergångsförpackningar kan med fördel användas vid korta, snabba, 

regelbundna och täta leveranser, vilket genererar miljömässiga fördelar i jämförelse 

med engångsförpackningar (Jonsson & Mattsson, 2016). Huruvida en organisation bör 

satsa på engångs- eller flergångsförpackningar beror på flera aspekter såsom 

säsongsvariation, transportavstånd och förpackningarnas omloppstid. Därav finns det 

ingen optimal lösning som gäller alla företag (Jonsson & Mattsson, 2016). Vidare är 

det också viktigt att beakta materialflödet vid användning av flergångsförpackningar 

eftersom det skapar ett fysiskt flöde tillbaka från kund till företag (Jonsson & Mattsson, 

2016).  

 

En allt vanligare trend är företag som på flera olika sätt inkluderar hållbarhet i 

förpackningarna (Skånberg et al., 2017). Vidare förklaras att förpackningsindustrin 

kommer utveckla hållbarhet genom bland annat minska förpackningarnas 

materialåtgång, energianvändning samt minska hålrummen i och mellan förpackningar 

för att optimera transporter och stapling av varor. En av de vanligaste förpackningarna 

är plast vilket till stor del beror på dess låga pris och unika egenskaper såsom formbarhet 

(Nilsson & Wallman, 2011). Däremot finns en problematik med plasten då hela 95% 

av materialvärdet försvinner efter en användning (RISE, 2020). Även om det vanligaste 

är att plastförpackningar tillverkas av råolja, har det blivit allt vanligare att 
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förpackningarna byggs upp av biomasspolymer som är mer naturliga källor (Hellström 

& Olsson, 2017), något som reducerar förpackningarnas ekologiska avtryck. En annan 

vanlig förpackning är kartong vars råmaterial kommer från skogen, denna typ av 

förpackning är därför ansedd som förnybar eftersom skogen växer åter (Hellström & 

Olsson, 2017).  

 

Dessa material kan jämföras utifrån ett koldioxidavtryck där Silva och Molina-Besch 

(2023) menar att plast har en stor fördel jämfört med kartong. Plast är ett lättare material 

och det kommer krävas mindre material för att ge samma skydd till produkterna, vilket 

således innebär lägre transportutsläpp. Förutom denna fördel har plast ytterligare 

attraktiva egenskaper så som slitstark, hög tålighet, lätt att forma, fuktsäker och 

transparent, vilket är egenskaper som bidrar till en optimering av försörjningskedjans 

effektivitet (Wang & Wang, 2021). Däremot förklarar Silva och Molina-Besch (2023) 

även de mindre attraktiva egenskaperna med plastförpackningar, vilket är den korta 

livslängden som anses som ohållbar då de ofta slängs efter en användning och inte är 

nedbrytbara. Dessutom misskötts en stor del av plastavfall. Till skillnad från plast, är 

kartong biologiskt nedbrytbart och har en relativt billig tillverkningskostnad (Silva & 

Molina-Besch, 2023). Författaren påstår att miljömässig hållbarhet är en aspekt som 

växer mer och mer i företag och det ökande trycket från kunder och intressenter leder 

till att försörjningskedjorna behöver bli grönare. Två sätt att uppnå detta är genom att 

minska koldioxidavtrycket och minska plastförbrukningen. Hur dessa två sätt hänger 

samman och stödjer eller motsäger varandra är däremot inte helt självklar (Silva & 

Molina-Besch, 2023).  

2.4.2 Produktionslayout  

Att skapa en så effektiv tillverkningsprocess som möjligt är något som tillverkande 

företag ägnar mycket tid åt. Hur effektiv denna process kan bli beror till stor del på 

utformningen av produktionen, det vill säga hur bland annat maskiner, lager och 

avdelningar är placerade (Sule, 2008). Detta kallas för produktionslayout. Att ha en väl 

fungerande produktionslayout är grunden för att skapa effektivitet i ett företag. 

Produktionslayouten kan bidra till att skapa ett minimerat materialflöde genom att ha 

en genomtänkt uppdelning av olika avdelningar och maskiner. Detta leder i sin tur till 

få förluster, då ett optimerat materialflöde skapar en kortare ledtid samt färre produkter 

i arbete som binder kapital (Tompkins et al., 2012). Olhager (2019) förklarar ledtid som 

tiden från att ett behov av en aktivitet uppkommer tills att aktiviteten har avslutats, 

vilket exempelvis kan vara tiden genom de olika steg som finns i en produktion.  

 

Gould och Colwill (2015) påstår att förbättra och skapa ett optimerat materialflöde är 

en av huvudutmaningarna som tillverkande företag står inför. För att kunna uppnå detta 

och skapa ett effektivt materialflöde är det nödvändigt att se över utformningen av 

produktionslayouten (Jonsson & Mattsson, 2016). 

 

En viktig aspekt som produktionslayouten bör ta hänsyn till är mängden hantering av 

material. Exempelvis kan en viss typ av produktionslayout kräva mycket manuell 

hantering av material, medan en annan kräver mycket mindre. Detta resulterar givetvis 

i konsekvenser gällande kostnads- och flödeseffektiviteten, men även ur ett socialt 

perspektiv med avseende på arbetarnas arbetsförhållanden. Berlin och Adams (2017) 

menar att genom att reducera mängden manuell hantering i designandet av 

produktionslayouten, skapas en mer arbetarvänlig miljö men mindre risker för 

belastningsskador hos arbetaren. Vidare beskrivs hur belastningsskador inte bara 
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påverkar arbetarens liv utan också effektiviteten och noggrannheten i arbetet vilket kan 

resultera i mer frekventa kvalitetsbrister. Därmed kan det konstateras att en hållbar 

produktionslayout som minimerar den manuella hanteringen är bra utifrån både ett 

socialt och ekonomiskt perspektiv för företaget (Berlin & Adams, 2017).  

 

Utformning av produktionslayout 

Vid investering av alternativ produktionsutrustning kan utformningen av produktions-

layouten komma att ändras. Det finns fem vanliga metoder för hur en produktionslayout 

ska utformas enligt (Olhager, 2019). Dessa benämns för produktionsprocesser och är: 

• Fast position  
• Funktionell verkstad 
• Flödesgrupp 
• Produktionslina 
• Kontinuerlig tillverkning  

Vilken metod som bör användas beror främst på produkternas egenskaper, 

efterfrågevolym samt produktens standardiseringsgrad (Olhager, 2013).  

 

Flaskhals  

En flaskhals är en del av produktionen som utgör ett hinder av något slag genom att det 

uppstår trängsel i produktionskedjan som skapats av för stor belastning på ett och 

samma ställe (Kristen, 2022). Detta resulterar i förseningar och stopp i produktionen 

och begränsar därmed materialflödet genom otillräcklig kapacitet i 

produktionssystemet. En flaskhals utgörs i vissa fall av den maskin som anses vara den 

styrande maskinen i inom flödesgruppen och där det strävas att nå ett högt 

kapacitetsutnyttjande (Olhager, 2019). Den styrande maskinen kommer alltså genom 

att vara en flaskhals, bestämma flödesgruppens kapacitet. Enligt Olhager (2019) ska 

planering av flödesgruppen utgå från den styrande maskinen där de övriga maskinerna 

klassas som kompletteringsmaskiner. Vidare kan flaskhalsar vara av andra typer än just 

maskiner. Olhager (2019) menar att marknaden kan agera som en flaskhals samt även 

tillgången på råmaterial kan resultera i en flaskhals. 

 

I de fall när maskiner utgör flaskhalsen i produktion är det viktigt att utnyttja den 

maskinen maximalt, eftersom flödet kommer begränsas av flaskhalsen. För att uppnå 

detta krävs det att det hela tiden finns tillgängligt material för flaskhalsen att bearbeta, 

så att den hela tiden är i arbete (Olhager, 2019). Däremot menar Olhager (2019) att det 

inte är optimalt att resurser innan flaskhalsen tillverkar i en högre produktionshastighet 

jämfört med vad flaskhalsen klarar av. Det kommer resultera i att det genereras mer 

tillgängligt material än nödvändigt, vilket i sin tur resulterar i ett gradvis ökande lager 

framför flaskhalsen. 

 

Vid existens av en flaskhals i en produktion är det av stor vikt att eliminera den. Vid en 

eliminering kan flaskhalsens kapacitet öka vilket innebär att även produktionens 

resterande resursers kapacitet ökar, och kan utnyttjas mer (Olhager, 2019). Resultatet 

av detta medför att dels kan fler enheter produceras, dels sjunker produktionskostnaden 

per enhet (Olhager, 2019). Det första steget för att eliminera en flaskhals är enligt 

Olhager (2019) att ”Identifiera systemets begränsning, det vill säga flaskhalsen” 

(s.161). I vissa fall kan det vara svårt att identifiera flaskhalsen, men Kristen (2022) 
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menar att införandet av nya processer eller produkter ofta är en bidragande faktor till 

att en flaskhals uppkommer.  

2.4.3 Interna transporter och materialhantering  

Enligt Jonsson och Mattsson (2016) består logistiksystemet vanligen av fem 

funktionella delsystem; materialanskaffning, tillverkning, order till leverans, 

distribution samt efter leverans. En underfunktion som finns inom tillverkning är 

interna transporter materialhantering. Materialhantering beskrivs som den interna 

hanteringen och förflyttningen av gods inom företaget (Jonsson & Mattsson, 2016). 

Vidare nämns att några av de aktiviteter som ingår i materialhanteringen är intern 

godsförflyttning, inlagring och emballering (Jonsson & Mattsson, 2016). En väl 

fungerade materialhantering är grundläggande för att ett företag ska kunna minska sina 

produktionskostnader. Detta kan uppnås genom att rätt material flyttas till rätt plats, i 

rätt tid och i rätt kvantitet (Stephens, 2019). Stephens (2019) påstår att själva 

förflyttningen innebär den faktiska transporten av gods från ett ställe till ett annat. 

Materialhanteringen har även en nära koppling till produktionslayouten, en förändring 

i produktionslayouten kommer resultera i en förändring i materialhanteringen, och en 

förändring i materialhanteringen kommer resultera i en förändring i produktions-

layouten (Stephens, 2019).  

 

Vidare påstår Green et al. 2010 att materialhanteringen anses vara en icke-

värdeskapande aktivitet i ett företag. Trots detta menar de att materialhanteringen är en 

viktig del för hur företagen uppnår och bibehåller konkurrensfördelar, genom att en väl 

fungerande materialhantering bidrar till att öka produktiviteten i företaget. Funktionen 

är även viktig ur andra aspekter. Materialhanteringen i ett företag kan stå för mer än 

hälften av produktionskostnaderna eftersom det kräver mycket resurser, både gällande 

utrustning och personal. Precis som Stephen (2019) menar Green et al. (2010) att 

förbättringar inom materialhanteringssystemet är en bidragande faktor till att hålla nere 

kostnaderna. Utrustning inom materialhanteringen är det som används för att hantera 

gods (Olhager, 2019). Vanlig utrustning att använda till detta är olika typer av truckar, 

ibland kombinerat med vagnar om godset är av större volym (Jonsson & Mattsson, 

2016). Truckarna kan vara både manuella och eldrivna där de manuella truckarna är 

den enklaste typen och brukar kallas för handtruck (Olhager, 2019). Olhager (2019) 

anser att en viktig komponent i materialhanteringsutrustningen är lastbäraren som 

utgörs av antingen en behållare eller en lastpall där godset placeras under transport. 

Europa-pallen/ EUR-pallen är en lastbärare med standardiserade mått som således 

förenklar hanteringen av godset och effektiviserar materialhanteringen. Den är 

traditionellt tillverkad i trä, och har måtten 80 x 120 cm för en helpall samt 80 x 60 cm 

för en halvpall (Olhager, 2019). Vidare är det av betydelse att lastbäraren och 

förpackningarna överensstämmer med varandra gällande storlek och mått, för att kunna 

optimera lagringen och underlätta hanteringen (Olhager, 2019).  

 

Ett antal faktorer som påverkar utformningen av materialhanteringssystemet i ett 

företag är hur frekventa flödena är och hur långt materialet ska förflyttas i anläggningen 

(Jonsson & Mattsson, 2016). Att ha korta transportsträckor inom produktionen handlar 

om att minska slöseri och icke-värdeskapande aktiviteter vilket är något som förbättrar 

den inre effektiviteten i ett företag (Mattsson, 2012). Slöseri och icke-värdeskapande 

aktiviteter är begrepp som återfinns inom Lean. Petersson et al. (2015) beskriver Lean 

som ett arbetssätt för att eliminera slöseri i en verksamhet, där slöseri benämns som det 

som inte tillför något värde. Slöserier kan vanligen kategoriseras som sju plus en 
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slöserier, där en av dessa kategorier är transport (Petersson et al., 2015). Den enda typen 

av transport som tillför värde för kunder är den transport där produkterna skickas till 

kunden. All annan transport, som exempelvis de interna transporterna, tillför inget 

värde och är endast slöseri enligt Petersson et al. (2015). Författarna förklarar att om en 

verksamhet har mycket interna transporter kan det vara väl behövligt att se över 

arbetsplatsens utformning, för att kunna minska dessa. Kortare transportsträckor 

innebär mindre slöseri och detta har en påverkan på hur materialhanteringssystemet 

utformas. Detta är således en viktig aspekt att beakta och det styrker även Green et al. 

(2010) som påstår att implementering av Lean kan ge betydande effekter på ett företags 

materialhantering.  

2.4.4 Antal lagerpunkter 

Antalet lagerpunkter kan innebär antalet lagerpunkter inom ett lager men även mellan 

olika lager på geografiskts olika platser. Beroende på antalet lagerpunkter som artiklar 

ska lämnas och hämtas på, påverkas materialhanteringen (Jonsson & Mattsson, 2016). 

Således påverkas materialflödet utifrån antalet lagerpunkter då dessa styr hur ofta 

material behöver hanteras till och från olika lagerpunkter.  

2.5 Distributionssystem 

I följande delkapitel presenteras information kring det avslutande systemet för ett 

företags logistiksystem, distributionssystemet. Ett koncept inom systemet är 

fyllnadsgrad, där fem olika mätmetoder presenteras.  

 

Med distributionssystem menas den del av materialflödet som flödar ut från företaget 

till företagets olika kunder (Mattsson & Jonsson, 2003). Distributionen är det delsystem 

hos ett företags logistiksystem som har närmast koppling med kunderna och den 

övergripande marknadsstrategin. Jonsson och Mattsson (2016) ger ett exempel där en 

fastställd marknadsstrategi som där daglig försörjning av lågvärdeprodukter, kräver en 

viss typ av distributionsupplägg i jämförelse med strategi som syftar till att vid enstaka 

tillfällen distribuera komplex och kundspecifik tillverkningsutrustning. Även om 

distributionssystemet till stor del utgörs av transporter kan det även i detta system ske 

produktförädling exempelvis genom ompackningar (Jonsson & Mattsson, 2016).  

 

Eftersom följande studie har som syfte att utveckla en process för utvärdering av 

materialflödet vid investering av alternativ produktionsutrustning, söks därför relevanta 

faktorer inom distributionssystemet som kan påverkas av en investering av alternativ 

produktionsutrustning. Detta innebär således att delmoment inom distributionssystemet 

kommer presenteras. Därmed utesluts en stor del av olika typer av 

distributionsstrukturer och fokus ligger i stället på mindre faktorer. I följande avsnitt 

presenteras fyllnadsgrad ett moment kopplat till materialflödet under distributions-

systemet. 

2.5.1 Fyllnadsgrad  

Ett väl känt begrepp inom logistik och transport är fyllnadsgrad som påverkar 

materialflödet i transporter. Definitionen av fyllnadsgrad är ofta densamma, något som 

Hosseini och Shirani (2011) beskriver som en utnyttjandegrad av den tillgängliga 

kapaciteten under en viss transport. Denna beskrivning kan sägas vara en samman-

fattning av Europeiska Miljöbyråns definition: 
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”…the ratio of the average load to total vehicle freight capacity (vans, lorries, train 

wagons, ships), expressed in terms of vehicle kilometers. Empty running is excluded 

from the calculation. Empty running is calculated as the percentage of total vehicle-

kilometers which are run empty.” (European Environment Agency, 2021). 

 

Fyllnadsgraden kan studeras både från ett ekonomiskt och fysiskt perspektiv som kan 

exemplifieras utifrån en taxibil. När en taxi kör en person är fyllnadsgraden utifrån ett 

ekonomisk perspektiv 100% eftersom chauffören kommer få hela summan betalad av 

den enda passageraren. Däremot är fyllnadsgraden utifrån ett fysiskt perspektiv endast 

33% eftersom det hade fått plats med fler personer i bilen (Dahlberg Cramer et al., 

2012). McKinnon (2010) beskriver fem mått att beräkna fyllnadsgraden på, som har sin 

utgångspunkt i vilken indikator den tar hänsyn till. Samtliga mått mäts i procent: 

• Viktbaserad fyllnadsgrad: Anger förhållandet mellan den lastade vikten och den 
maximala vikten som är möjlig att lasta på exempelvis lastbilen.  

• Volymbaserad fyllnadsgrad: Anger förhållandet mellan den lastade volymen 
och den tillgängliga volymen.  

• Ytbaserad fyllnadsgrad: Beskriver hur stor del av golvytan som är lastad med 
gods i förhållande till den totala lastytan.  

• Andel tomkörningar: Anger förhållandet mellan antalet transporter som går 
tomma med det totala antalet transporter.  

• Fyllnadsgrad baserat på ton-km: Anger kvoten mellan antalet ton-km 
transporterade, i förhållande till den maximala mängd ton-km som är möjlig för 
transporten.  

Viktbaserad fyllnadsgrad (Aktuell godsvikt/maximal godsvikt) 

Med viktbaserad fyllnadsgrad menas förhållandet mellan vikten av det som 

transporterades med den totala viktkapaciteten som kan transporteras (McKinnon, 

2010). Att mäta fyllnadsgraden med vikt är en vanlig metod då vikt är lätt att mäta. 

Däremot finns det flertalet nackdelar med denna typ av mätning där McKinnon (2010) 

menar att det ofta är ytan och volymen som är den begränsande faktorn. Därutöver är 

det också viktigt att ta hänsyn till lastbilarnas egenvikt om denna beräkning används för 

att analysera effekterna av energiförbrukningen och utsläppen för den viktbaserade 

fyllnadsgraden. Detta är däremot information som saknas och kan vara svår att få tag 

på (McKinnon, 2010).  

 

Volymbaserad fyllnadsgrad (Aktuell godsvolym/maximal godsvolym) 

Till skillnad från viktbaserad fyllnadsgrad är den volymbaserade svårare att mäta och 

används därmed inte i samma utsträckning. Orsaken till detta är de svårigheter som 

finns i att mäta volymen på gods med udda form (McKinnon, 2010). Som tidigare 

nämnts är det vanligt förekommande att volymen är en begränsande faktor vilket gör 

den viktbaserade beräkningen oduglig. McKinnon (2010) menar att det därför är viktigt 

att överväga den volymbaserade fyllnadsgraden snarare än den viktbaserade. Vidare 

beskrivs att detta problem är allt vanligare dels på grund av den ökade maxvikten för 

lastbilar, dels på grund av en förändring i material där det i allt större grad går från tunga 

material, såsom trä och metall, till lättare såsom plaster (McKinnon, 2010).  

 

Ytbaserad fyllningsgrad (Använd lastyta/maximal lastyta) 

Den volymbaserade fyllnadsgraden mäter lastkapaciteten i tre dimensioner, medan den 

ytbaserade enbart mäter i två. Ofta används denna typ av beräkning när godset eller 

transportmedlet gör det omöjligt att stapla på höjden (McKinnon, 2010). Denna typ av 
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beräkning kan därmed referera till exempelvis använd golvyta i förhållande till den 

totala golvytan i en lastbil (E. Johansson, personlig kommunikation, 19 oktober, 2020).  

 

Andel tomkörningar (Antal tomkörningar/totala antalet körningar) 

Tomkörningar innebär att ett transportfordon körs tomt, ofta på returresan, och orsakas 

av obalanser i flödet. Dessa obalanser innebär stora kostnader och är ett problem främst 

inom väg- och flygtransporter. Ett exempel är inom flygtransporter som transporterar 

mer gods från Asien till Europa och Nordamerika än vice versa (Morell & Klein, 2019). 

 

Fyllnadsgrad baserat på ton-km  

Ton-km är ett standardmått för godsarbete och definieras som godsvikt (i ton) 

multiplicerat med transportsträckan (i km) (Trafikanalys, 2022). Denna beräkning är en 

variant av den viktbaserade fyllnadsgraden då den beräknas genom att dividera antalet 

ton-km det aktuella godset har, med den maximala ton-km som transporten kan ha. 

Genom beräkning av fyllnadsgrad baserat på ton-km fås en tydlig bild av lastviktens 

variation under resan (McKinnon, 2010). Denna metod kan därmed vara av intresse när 

fyllnadsgraden under exempelvis mjölkrundor önskas studeras (E. Johansson, personlig 

kommunikation, 19 oktober, 2020). 

2.6 Kunder 

Vid förändring av processer i verksamheten är det viktigt att tänka ur ett större 

perspektiv, och ha kännedom om vilka intressenter i försörjningskedjan som kommer 

påverkas av denna process (Jonsson & Mattsson, 2016). Företag som strävar efter att 

förbli konkurrenskraftiga i en föränderlig omvärld behöver ständigt förbättra sig 

(Stansfield & Longenecker, 2006). Det finns många aspekter att beakta för att kunna 

förbättra och utveckla ett företag. En viktig aspekt för tillverkande företag att förhålla 

sig till är sina kunder. Då de tillverkande företagen tillverkar produkter utefter 

förfrågningar från sina kunder är detta en viktig faktor att beakta (Bruzelius & Skärvad, 

2017). Vidare menar Bruzelius och Skärvad (2017) att utan kundernas förfrågningar av 

företagets produkter, minskar dess lönsamhet. Detta innebär att kunderna är en 

grundförutsättning för att tillverkande företag kan existera och är därmed en viktig 

intressent. Ivarsson (2005) håller med och skriver att företag måste motsvara kundernas 

förväntningar för att överleva på marknaden. Han benämner begreppet kundfokus som 

att försöka förstå kundens perspektiv, tillgodose behov och överträffa förväntningar. 

Att lyssna på sina kunder och deras önskemål innebär att utveckla ett kundfokus och 

det är av betydande vikt för företaget (Ivarsson, 2005).  

 

Jonsson och Mattsson (2016) beskriver att genom de aktiviteter som sker i samband 

med kundkontakt och leverans av produkter skapas god kundservice, där kundservice 

avser att tillföra värde till produkten. Ur ett logistiskt perspektiv kan bra leveransservice 

samt tillhandahållning av materialflödesinformation bidra till god kundservice. 

Kundservice skapar alltså mervärde för kund och innefattar samtliga aktiviteter som 

kan kopplas till materialflödet (Jonsson & Mattsson, 2016).  

 

Kundservice kan bestå av olika faktorer, till exempel lagerservicenivå, 

leveransflexibilitet samt leveranstid. Dessa olika kundserviceelement anses vara 

situationsspecifika, det vill säga mer eller mindre viktiga i olika sammanhang (Jonsson 

& Mattsson, 2016). God kundservice kan även skapas med hjälp av materialflödes-

information. Detta sker genom att informationsutbyte möjliggörs vilket resulterar i 
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minskad planeringsosäkerhet för de parter som är involverade. Vidare lyfter Jonsson 

och Mattsson (2016) fram att även kringtjänster till en produkt har en positiv påverkan 

på kundservicen. Kringtjänsterna kan handla om att packa produkten i en specifik 

förpackning så som kunden önskar det, det vill säga att anpassa produkten med kundens 

förpackningslösning. Det handlar om att göra de åtgärder som behövs för en enklare 

hantering hos kunden. Även Klerfelt (2011) påstår att kringtjänster är viktigt att addera 

till huvuderbjudandet och att de finns till för att underlätta kundens tillvaro i samband 

med att produkten eller tjänsten köps. För att kunna identifiera vilka kringtjänster som 

ska erbjudas behöver företaget göra en kundanalys där de analyserar vad som är viktigt 

utifrån kundens perspektiv samt förstå deras behov (Jonsson & Mattsson, 2016).  

 

Ett perspektiv som har blivit allt viktigare att inkludera i relationen till sina kunder, 

både för att bibehålla de men också skaffa nya kunder, är hållbarhet. En Operations 

Manager på ColliCare beskriver vikten av att företag integrerar hållbarhetsarbete i sina 

verksamheter, då detta har gått från att vara en ordervinnare till en orderkvalificerare, 

speciellt inom transportmarknaden (D.Bergström, personlig kommunikation, 26 april 

2023). Därav är det alltså av stor vikt att företag utvecklar sitt hållbarhetsarbete för att 

bibehålla och locka nya kunder.  

2.7 Värdeflödesanalys  

I detta delkapitel presenteras information om metoden värdeflödesanalys vilket är av 

betydelse för att kunna uppfylla studiens syfte att utveckla en process.  

 

Värdeflödesanalys är en relevant metod att använda när syftet är att förbättra flöden då 

det på ett visuellt sätt blir tydligt hur verksamheten kan förbättras (Petersson et al., 

2015). Metoden har sitt fokus på att utöka perspektivet från att endast se enskilda 

processer till att se och förbättra helheten. Värdeflödesanalysen består av 3 steg: 

1. Kartläggning av nuläge 
2. Utforma önskat framtida tillstånd  
3. Skapa handlingsplan  

Då endast det första steget i värdeflödesanalysen är relevant för studiens syfte är det 

enbart det steget som kommer beskrivas djupgående nedan.  

 

Värdeflödesanalysen tar sin start i att genomföra en kartläggning av nuläget, vilket 

innebär att det ritas upp hur flödet fungerar i dagsläget. Detta anser Petersson et al. 

(2015) är av betydande vikt eftersom om det inte finns kunskap om hur flödet fungerar 

i detalj, ökar risken för att fel åtgärder vidtas. Vid arbetet med att kartlägga nuläget av 

flödet är det fördelaktigt om detta utförs av personer som tillsammans har kunskap om 

alla delar i flödet (Petersson et al., 2015). Kartläggningen går praktiskt till genom att 

arbetsgruppen identifierar samtliga processteg i flödet samt samlar in fakta och 

egenskaper om dessa. Relevant fakta att samla in är exempelvis verklig kapacitet, 

partistorlekar, ställtid samt cykeltid. Vilka fakta som samlas in bör arbetsgruppen i ett 

tidigt skede diskutera och enas om, för att minimera risken att för stor mängd samlas in 

blir för omfattande (Petersson et al., 2015). Fakta som samlas in noteras därefter i den 

skissade nulägeskartläggningen under respektive aktivitet. När kartläggning av nuläget 

sedan är klart, kan det andra steget i värdeflödesanalysen påbörjas.  
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2.8 Processers uppbyggnad 

I följande delkapitel presenteras allmän information kring processer och dess 

uppbyggnad, vilket är av intresse för studiens syfte där en process ska upprättas. 

Avsnittet utgörs av en presentation av tre vanligt förekommande processer inom 

logistik som i analyskapitlet ska bidra till ökad förståelse hur en process kan upprättas.  

 

En process kan beskrivas som en kedja av relaterade aktiviteter som är av cyklisk 

karaktär, något som skiljer processer från exempelvis projekt. Vidare syftar processer 

till att tillfredsställa ett behov som kan ha både en intern och extern mottagare (Lunds 

Universitet, 2009). Processer kan ofta beblandas med metoder, men en bra 

utgångspunkt är att processer besvarar vad, medan metoder besvarar hur. Således 

innebär det att olika metoder kan användas för samma process, eftersom metoderna 

används för att fullfölja processens olika steg (Fleming, 2016).  

 

Oavsett bransch, organisation eller område finns flertalet processer att nyttja. 

Utvecklandet av processer kan ofta verka komplext och tidskrävande, men en väl 

beprövad metod för processutveckling bidrar till en rad fördelar däribland ökad 

effektivitet och kunskapsuppbyggnad (Lunds Universitet, 2009). En strukturerad metod 

för processutveckling, skapad av Lunds Universitet (2009), kallas F-ektiv och 

innehåller de fem stegen Förbered, Förstå, Förbättra, Förverkliga samt Förvalta. Figur 

6 visar metodens fem steg samt de delmoment som ingår i respektive steg. 

 

 

Figur 6 – Illustrerar processutvecklingsramverket F-ektiv och dess fem steg (Lunds Universitet, 2009, 

s.73).  

2.8.1 PDCA  

PDCA som är förkortat efter engelskans Plan, Do, Check, Act är en cyklisk process 

som är vanlig att använda vid förbättringsarbete (Petersson et al., 2015). Processen 

består av följande fyra faser: 

1. Planera 
2. Genomföra 
3. Kontrollera 
4. Standardisera 
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Petersson et al. (2015) beskriver planeringsfasen som den mest omfattande och längsta 

fasen där hela grunden läggs inför det kommande arbetet. Denna fas innehåller mer än 

bara planering och omfattar ytterligare fyra delmoment: 

1. Definiera behov 
2. Samla in data 
3. Urskilja och analysera problem 
4. Identifiera problemets rotorsak 

För att lyckas så bra som möjligt med hela processen krävs det en väl genomarbetad 

planeringsfas. Petersson et al. (2015) menar att genom att ha identifierat den verkliga 

rotorsaken samt satt upp mål och en plan, är chanserna stora för att lyckas i 

nästkommande fas, det vill säga genomförandefasen. Ytterligare en faktor som är av 

betydelse för ett lyckat resultat, är kommunikationen. Den behövs så att alla involverade 

blir informerade och får en möjlighet att påverka, vilket är grunden till att skapa 

delaktighet (Petersson et al., 2015). 

2.8.2 Flaskhalsteorin  

Begränsningsteorin (efter engelskans theory of constraints) utvecklades av Goldratt år 

1984 och handlar om elimineringen av flaskhalsar för att optimera produktion (Shen & 

Sang, 2020). För att lyckas med detta har en process skapats som består av fem olika 

steg och är av iterativ karaktär. Olhager (2019) presenterar de fem stegen enligt 

följande: 

1. Identifiera systemets begränsning, det vill säga flaskhalsen  
2. Besluta hur systemets begränsning ska utnyttjas 
3. Underordna allt annat till detta beslut 
4. Öka systemets begränsande kapacitet  
5. Om en begränsning har eliminerats – börja om från punkt 1  

2.8.3 Totalkostnadsanalys 

En annan känd process inom logistik är totalkostnadsanalys. När företag genomgår 

någon form av förändring, exempelvis utvärderar en eventuell ny produktions-

utrustning, är det viktigt att ta hänsyn till de kostnader som påverkas och det kan då 

vara fördelaktigt att genomföra en totalkostnadsanalys (Oskarsson et al., 2021). I frågan 

kring vilka kostnader som bör tas med finns olika riktlinjer mellan olika författare. En 

process för totalkostnadsanalys beskrivs av Oskarsson et al. (2021). Författarna menar 

att analysen används som ett av stegen i förändringsarbeten där syftet är att jämföra 

nuläget med alternativa förslag. För att totalkostnadsanalysen ska kunna påbörjas måste 

tre steg vara avklarade i form av: 

1. Klargöra förutsättningarna 
2. Beskriva och analysera nuläget  
3. Föreslå alternativa lösningar 

Efter dessa steg är genomförda beskriver Oskarsson et al. (2021) att totalkostnads-

analysen kan utföras utifrån följande steg i kronologisk ordning:  

1. Identifiera relevanta kostnadsposter 
2. Anpassa totalkostnadsmodellen  
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3. Planera beräkningarna  
4. Genomföra beräkningarna 

I följande avsnitt förklaras de olika stegens innebörd utifrån Oskarsson et al. (2021) 

process för totalkostnadsanalys.  

 

Steg 1. Identifiera relevanta kostnadsposter 

För att veta vilka kostnadsposter som ska ingå i totalkostnadsanalysen innebär det första 

steget att dessa ska identifieras. Det är här av stor vikt att identifiera de kostnadsposter 

som kommer förändras i samband med de lösningar som önskas utvärderas, då övriga 

kostnader inte bör inkluderas i analysen. Detta steg bygger på att logistiskt uppskatta 

och tänka ut vilka kostnader som rimligtvis bör påverkas (Oskarsson et al., 2021). 

 

Steg 2. Anpassa totalkostnadsmodellen  

När alla föränderliga kostnadsposter nu identifierats finns en risk att denna lista är 

mycket lång, vilket kräver en stor mängd beräkningar för att genomföra analysen. Detta 

skulle därmed resultera i ett mycket tidskrävande arbete. För att minimera tiden för 

dessa beräkningar kan det vara av stor vikt att kategorisera respektive kostnad utifrån 

om den har en stor eller liten inverkan på resultatet. Därmed kan de kostnadsposter som 

har liten inverkan uteslutas ur modellen (Oskarsson et al., 2021).  

 

Steg 3. Planera beräkningar 

När relevanta kostnadsposter har identifierats och modellen är anpassad utifrån de 

kostnader som har stor påverkan måste det utredas och beslutas hur respektive 

kostnadspost ska beräknas, för att i nästa steg veta vilken data som ska samlas in.  I 

vissa fall kan det förekomma en brist på data för någon kostnadspost och det är därmed 

viktigt att innan ha tänkt ut och planerat hur kostnaderna då kan uppskattas (Oskarsson 

et al., 2021).  

 

Steg 4. Genomföra beräkningar  

När all data nu är insamlad för respektive kostnadspost ska beräkningarna genomföras. 

Om   det tidigare steget är väl utfört och genomtänkt, kommer arbetet i slutgiltiga steget 

vara relativt enkelt (Oskarsson et al., 2021). 

 

När samtliga fyra steg är genomförda är arbetet med totalkostnadsanalysen färdigt.  Det 

återstår därefter att välja den lösning med lägst totalkostnad, genomföra förändringen 

samt följa upp resultatet för att fullfölja hela förändringsarbetet. 
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3 Metod  

Följande kapitel inleds med en sammanfattande beskrivning av studiens design där en 

koppling mellan frågeställningarna och de metoder som användes, presenteras. Vidare 

presenteras studiens ansats där exempelvis studiens arbetsprocess beskrivs. Den första 

forskningsmetoden, fallstudie, som användes till studiens första och andra 

frågeställning, presenteras i nästföljande avsnitt. Vidare redogörs de datainsamlings-

tekniker som nyttjades för insamling av empiriska data samt hur dataanalysen 

genomfördes. Därefter presenteras studiens andra forskningsmetod, analytisk 

konceptuell forskning, som användes för att besvara studiens tredje frågeställning. 

Slutligen återfinns ett resonemang kring studiens kvalité där validiteten och reliabilitet 

diskuteras. 

3.1 Design av studien 

Utifrån studiens syfte ”Att utveckla en process som befintliga tillverkande SME kan 

använda för att utreda materialflödets påverkan vid investering i alternativ 

produktionsutrustning”, och dess tillhörande frågeställningar, nyttjades fallstudie samt 

analytisk konceptuell forskning som metoder. Eftersom studien syftade till att 

undersöka hur en process skulle kunna se ut för det specifika fallet, för att utreda 

materialflödets påverkan vid investering i alternativ produktionsutrustning, ansågs 

fallstudie vara en lämplig metod för att uppnå studiens syfte. Vidare krävde studiens 

syfte att djup kunskap skulle hittas inom det specifika ämnet, för att identifiera flertalet 

faktorer utifrån studiens första frågeställning, vilket åter bidrog till att fallstudie ansågs 

som en lämplig metod. Nyttjandet av fallstudie i studier där djupare förståelse eftersöks 

för ett specifikt fenomen eller fall är något som Skärvad och Lundahl (2016) lyfter som 

en fördel med fallstudier.  

 

Eftersom studien syftar till att få en djupare kunskap och förståelse för vilka faktorer 

som påverkar och hur de påverkar, är studien av en kvalitativ karaktär. Nyttjandet av 

kvalitativa undersökningar lämpar sig särskilt när kunskap och förståelse för 

människors beteenden, handlingar och vad som ligger bakom ett beslut söks (Skärvad 

& Lundahl, 2016). Då studien dessutom grundar sig i observationer, intervjuer och 

dokumentstudier, för att få undersöka faktorerna, är även detta kännetecken för studiens 

kvalitativa karaktär (Skärvad & Lundahl, 2016). Detta förklarar därmed studiens form 

där djupare analyser görs kring faktorerna snarare än kvantifierade iakttagelser, som 

fallet vid kvantitativa studier (Skärvar & Lundahl, 2016).  

 

Den andra metoden som användes i studien var analytiskt konceptuell forskning. 

Utifrån studiens tredje frågeställning, ”Vilka steg ska en process för utredning av 

materialflödet vid investering av alternativ produktionsutrustning innehålla?”, ansågs 

denna metod vara mer lämplig än fallstudie som tidigare presenterats. Genom 

frågeställningen önskades flertalet kända processer jämföras för att kunna analysera och 

identifiera likheter mellan de. Vidare önskades denna analys resultera i slutsatser för 

vilka steg processer generellt innehåller, något som sedan skulle kunna utgöra grunden 

till den skapade processen i studien. Eftersom denna del av studien inte studerar något 

specifikt fenomen som tidigare, utan mer generell information om processer, ansågs 

därmed analytisk konceptuell forskning vara mer fördelaktig för studiens tredje 

frågeställning. Detta är även något som Wacker (1998) intygar där han menar att 

analytisk konceptuell forskning är fördelaktig att använda i studier där jämförelser 
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genomförs för att dra logiska slutsatser. Figur 7 illustrerar studiens om helhet där 

kopplingen mellan studiens frågeställningar, metoder och datainsamlingstekniker 

presenteras.  

 

 

Figur 7 – Illustrerar kopplingen mellan studiens frågeställningar, metoder och datainsamlingstekniker. 

Figur 7 visar hur syftet brutits ner till tre frågeställningar. Vidare illustreras relationen 

mellan frågeställningarna, där resultatet från frågeställning 1 och 2 nyttjas för att delvis 

besvara frågeställning 3. Typen av information som söks för respektive frågeställning 

visas i spalten för litteraturstudie samt de datainsamlingstekniker som används för 

frågeställning 1 och 2. Litteraturstudien och datainsamlingsteknikerna används för att 

samla information för att besvara frågeställningarna vilket tillsammans bidrar till empiri 

och ett slutgiltigt resultat. Eftersom litteraturstudien och datainsamlingsteknikerna är 

verktyg för att samla empiri beskrivs relationerna däremellan inte som pilar då de inte 

är direkta resultat av varandra. Vidare syns hur frågeställning 3 är frånkopplad från de 

övriga. Detta beror på att studien här nyttjade analytisk konceptuell forskning som 

metod vilket innebar att logiska slutsatser drogs för att delvis besvara frågeställningen. 

Den utvecklade processen illustreras därefter vara resultatet av den analytiska 

konceptuella forskningen från litteraturstudierna om processer samt resultatet från 

frågeställning 1 och 2.  

 

För att besvara studiens första frågeställning, ”Vilka faktorer påverkar materialflödet 

vid investering av alternativ produktionsutrustning i befintliga tillverkande SME?” 

krävs det kunskap om vilka faktorer som påverkar materialflödet vid en investering. 

Inledningsvis genomfördes litteraturstudier kring faktorer följt av datainsamling genom 

observationer, intervjuer samt dokumentstudie, vilket kan ses i Figur 7. En 

nulägeskartläggning utfördes med hjälp av dokumentstudier och observationer. Även 

intervjuer utfördes för att få mer kunskap om vilka faktorer som påverkar 

materialflödet. 

 

För att besvara studiens andra frågeställning ”Hur påverkar faktorerna materialflödet 

vid investering av alternativ produktionsutrustning i befintliga tillverkande SME?” 

genomfördes även här litteraturstudier utifrån hur faktorerna från tidigare 

frågeställning, påverkar materialflödet. Även här nyttjades observationer, intervjuer 

samt dokumentstudier för insamlandet av empiri, se Figur 7.  
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För att besvara studiens tredje frågeställning ”Vilka steg ska en process för utredning 

av materialflödet vid investering av alternativ produktionsutrustning innehålla?” 

analyserades några väl kända processer inom logistik samt ett processutvecklings-

ramverk som genom nyttjandet av analytisk konceptuell forskning.  Denna jämförelse 

användes tillsammans med resultatet från frågeställning 1 och 2, se pil i Figur 7, för 

utvecklandet av studiens process som således besvarade studiens tredje frågeställning 

samt studiens syfte.  

3.2 Ansats 

Studien pågick mellan oktober 2022 till och med maj 2023. Arbetsprocessen för studien 

delades upp i totalt fem faser, vilket kan studeras i Figur 8. Figuren har sin grund i 

föregående figur, Figur 7, men där nu även de olika faserna markerats. Följande 

delkapitel presenterar arbetsprocessen för respektive fas. Observera att Figur 8 enbart 

illustrerar fyra faser där studiens inledande förstudiefas inte syns. Ofta delas en studie 

in i en förstudie och en huvudstudie, där huvudstudien innefattar den faktiska studien 

(Skärvad & Lundahl, 2016). Därmed är det enbart huvudstudiens faser som har 

markerats i figuren då samtliga moment har klassats som moment i en huvudstudie 

enligt Skärvad och Lundahls (2016) definition.  

 

 

Figur 8 – Illustration av studiens faser. 

3.2.1 Förstudiefas 

Studien inleddes i oktober 2022 där det genomfördes en förstudie samt träffar med både 

fallföretaget och handledaren från högskolan. Förstudien syftade till att få en djupare 

förståelse av fallföretaget och deras upplevda problem. Därmed var det endast förståelse 

av problemet i företagets kontext som var fokus och berörde därmed inte någon 

litteraturstudie av teori. Nyttjandet av förstudie är något som Skärvad och Lundahl 

(2016) belyser av stor vikt då en förstudie måste genomföras för att uppnå mer 

förståelse för problemet samt om problemet är möjligt att ta sig an för utredaren utifrån 

dess kompetens. Vidare pågick förstudien fram och med december 2022 där sedan 

studiens fallstudiefas påbörjades. 
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3.2.2 Fas 1 – Fallstudiefas 

Efter avklarad förstudie påbörjades huvudstudien med en inledande fallstudiefas som 

pågick mellan januari 2023 till och med mars 2023. Fasen innebar här arbete kring 

studiens första och andra frågeställning som båda besvarades med en fallstudie.  I Figur 

8 illustreras fas 1 bestå av två delfaser, fas 1a samt fas 1b. Fas 1a innefattade den 

litteraturstudie som presenterades i det teoretiska ramverket. Denna teori låg till grund 

för framtida observationer och intervjuer på företaget där det samlades in empiriska 

data. Litteraturstudien var även en bas till det observationsschema som utformades och 

användes. Detta tillvägagångssätt är enligt Patel och Davidson (2019) ett deduktivt 

arbetssätt och de förklarar det som att det är bevisandets väg som följs. För att minska 

risken för att studien och de funna faktorerna skulle vara för riktade mot fallföretaget, 

och därmed inte vara av generell karaktär, ansågs ett deduktivt arbetssätt vara lämpligt. 

Detta är även något som Patel och Davidsson (2019) beskriver som en styrka med detta 

arbetssätt eftersom grunden tas fram ur befintlig teori.  

 

Fas 1b illustreras i Figur 8 innebära arbetet kring datainsamling för studiens två första 

frågeställningar. Utifrån observationsschemat och intervjufrågorna, som skapades 

baserat på litteraturstudien i föregående delfas, samlades det i denna fas in empiri på 

fallföretaget. Vidare illustreras även hur tre datainsamlingstekniker används för de båda 

frågorna i form av intervju, observation och dokumentstudie. Användandet av dessa tre 

datainsamlingstekniker för besvarandet av frågorna resulterar i datatriangulering, vilket 

är något som stärker kvalitén och trovärdigheten (Yin, 2008).  

 

För att inte vara låst i den teori som funnits, användes ett öppensinnat arbetssätt för att 

undvika att iakttagelserna som gjordes enbart var styrda från teorin. Detta är något som 

Patel och Davidson (2019) poängterar är av stor vikt vid deduktiva studier. Vidare 

innefattade denna fas även bearbetning av empirin genom analys vilket slutligen 

resulterade i identifierade faktorer samt dess påverkan, vilket således besvarade 

studiens två första frågeställningar. Detta illustreras som resultat i Figur 8. Efter 

studiens fallstudiefas hade därmed två av tre frågeställningar besvarats och således 

påbörjades studiens nästa fas för att kunna besvara studiens sista frågeställning.  

3.2.3 Fas 2 – Analytisk konceptuell forsknings-fas 

För att besvara studiens tredje frågeställning nyttjades analytisk konceptuell forskning 

som metod. Fasen pågick mellan april 2023 till och med maj 2023 och innehöll även 

den två delfaser 2a och 2b, vilket illustreras i Figur 8. Fas 2a innefattade litteraturstudier 

kring de valda processerna. Genom metoden analytisk konceptuell forskning jämfördes 

processerna och med logiska samband presenterades generella steg som studiens 

process bör innehålla. Detta är något som utgör huvudsyftet med metoden analytisk 

konceptuell forskning (Wacker, 1998). Mer kring metoden och dess lämplighet i 

studien presenteras i delavsnitt 3.6. När de generella stegen som processen bör innehålla 

hade identifierats inleddes fas 2b. I denna fas nyttjades dessa steg i kombination med 

de faktorer som utgjorde resultatet från fas 1b, vilket genom analys resulterade i den 

utvecklade processen. Vidare kan det därmed konstateras att denna slutgiltiga fas 

således besvarade studiens syfte ”Att utveckla en process som befintliga tillverkande 

SME kan använda för att utreda materialflödets påverkan vid investering i alternativ 

produktionsutrustning”, då resultatet av fasen var processen. 



  

 26 

3.3 Fallstudie  

För att besvara studiens två första frågeställningar nyttjades fallstudie som 

forskningsmetod, vilket även illustrerades i Figur 7. Användning av fallstudie ansågs 

lämpligt eftersom en djupare förståelse önskades kring ett specifikt fenomen, något som 

Skärvad och Lundahl (2016) lyfter som en fördel med fallstudier. Studieobjektet riktar 

sig mot ett enskilt fall, i detta sammanhang en organisation, vilket anses som ett 

avgränsat system, som undersöktes djupgående.  Nyttjandet av fallstudie vid studier där 

forskningsfrågor innehåller hur är något som Skärvad och Lundahl (2016) menar är 

lämpligt, vilket är fallet för studiens andra frågeställning.  

 

Utifrån studiens syfte, där en process skulle utvecklas, ansågs teoriutvecklande 

fallstudie vara mest lämpad. Enligt Skärvad och Lundahl (2016) har den 

teoriutvecklande fallstudien sin utgångspunkt i kvalitativ forskningsstrategi då ett 

komplext problem ska studeras. Genom att använda flera datainsamlingstekniker samt 

olika datakällor blev det därmed möjligt att studera och utveckla en process för 

utredning av materialflödet vid investering av alternativ produktionsutrustning. 

Användandet av olika datakällor och datainsamlingstekniker, som i detta fall, beskrivs 

ofta som kärnan i fallstudiemetoden (Patel & Davidson, 2019; Skärvad & Lundahl, 

2016). I den aktuella studien användes därför intervju, observation och dokumentstudie 

vilket beskrivs mer ingående i delkapitel 3.4. 

3.3.1 Val av fallföretag  

Med tidigare kontakter till företaget Per Schürer AB (PSAB) valdes de till fallföretag 

då de även hade en önskan att involvera studenter i verksamheten. Företaget befann sig 

inför en utmaning att bedöma om en eventuell investering av förpackningsmaskin 

skulle vara lönsam eller inte, utifrån ett materialflödesperspektiv. Därmed 

presenterades ett tydligt problem inför studenterna. Eftersom fallföretaget själva 

presenterade utmaningen ansågs studien vara av hög relevans eftersom problematiken 

fanns.  

 

Utifrån problematiken som företaget uttryckte, skapades ett syfte med generell karaktär. 

Baserat på syftet skapades två kriterier som fallföretaget uppnådde. Även om valet av 

fallföretag till stor del baserades på kontakter, är företaget fortfarande lämpligt för 

studien eftersom det uppfyller samtliga kriterier.  

• SME med befintlig tillverkning  
• Företaget funderar på att investera i ny produktionsutrustning, men har 

svårigheter i att utreda hur en sådan investering påverkar materialflödet 

Vidare är företaget beläget i centrala Ulricehamn och tillverkar plastförpackningar. 

Företaget ansågs vara ett lämpligt fallföretaget då det nyligen gått från att vara ett 

traditionellt familjeföretag till ett mer entreprenöriellt företag där mer forsknings-

inriktad kunskap nyttjas för att förbättra processerna inom företaget, vilket är en vanlig 

situation för många SMEs. PSAB har 14 anställda och en omsättning på omkring 

14 miljoner kronor, vilket därmed följer Europeiska Kommissionens definition av SME 

(Europeiska Kommisionen, u.d.). Företaget hade vid studiens start haft inledande 

kontakt med en leverantör av en ny förpackningsmaskin, då det nuvarande momentet 

av packning skiljde sig åt mellan produkter och var ineffektivt. En viss del av denna 

förändring berodde på en önskan från kunder, men mestadels fanns en intern önskan i 
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företaget för förbättring och effektivitet. Företaget hade på flera plan utvecklat nya 

processer för att bli mer hållbara, exempelvis genom användning av flergångs-

förpackningar till vissa kunder. Däremot återstod problemet att fyllnadsgraden i 

transporterna var relativt låga utifrån vikt, vilket till stor del berodde på att packningen 

av produkterna innehöll tomrum. Vidare beskrevs att volymen var en begränsande 

faktor i transporterna, något som företaget menade hade kunnat förbättras med en 

förbättrad packlösning av den nya förpackningsmaskinen. Således presenterade 

företaget flertalet perspektiv som de misstänkte skulle ha en påverkan, men visste inte 

om eller hur dessa skulle beaktas vid den potentiella investeringen. Figur 9 illustrerar 

en av de nuvarande förpackningslösningarna som företaget erbjuder samt hur 

förpackningsmaskinen skulle utföra denna packning, vilket företaget tidigt visade 

studenterna för ökad förståelse.  

 

 

Figur 9 – Illustrerar den nuvarande förpackningslösningen samt förpackning efter investering av 

förpackningsmaskin. Observera att det inte är samma produkt som packats och jämförs. 

3.4 Datainsamling 

I följande studie samlades data in genom intervjuer, observationer samt dokument-

studier. Att använda tre olika datainsamlingsmetoder benämns datatriangulering och 

ger en mer detaljrik helhetsbild då de olika metoderna vägs samman och stärker 

varandra (Patel & Davidson, 2019). Som tidigare beskriver, samt illustrerat i Figur 7, 

samlades empiri enbart in för studiens första och andra frågeställning och därmed 

nyttjades inte dessa tekniker för studiens tredje frågeställning.  

 

I studien användes både primär- och sekundärkällor som underlag för datainsamlingen. 

Patel och Davidson (2019) beskriver primärkällor som förstahandsrapporteringar och 

ögonvittnesskildringar, och övriga källor som sekundärkällor. Observationerna samt 

intervjuerna i denna studie hör därmed till primärkällor medan dokumentstudien anses 

vara en sekundärkälla.  

3.4.1 Intervju 

Den första datainsamlingstekniken som nyttjades var intervjuer vilket innebar att data 

samlades in via frågande, en teknik som Patel och Davidson (2019) beskriver som 

vanlig. Under studien genomfördes sju intervjuer, vilket kan ses i Tabell 1. Eftersom 

studien var av kvalitativ karaktär, var också intervjuerna utformade på ett kvalitativt 

sätt. Detta innebar att frågorna formulerades på ett sätt som skulle öka förståelsen för 

vilka faktorer som påverkar. Således nyttjades kvalitativa intervjuer för att få en djupare 

förståelse, något som även Trost (2010) intygar som fördelaktigt.  
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Tabell 1 – Intervjuer som genomförts under studien. 

 
 

En första intervju genomfördes för att få en övergripande förståelse för problematiken 

och hade låg grad av standardisering och var av en ostrukturerad karaktär. Detta 

kännetecknades bland annat av att studenterna själva formulerade och ställde öppna 

frågor i obestämd ordning till respondenten. Intervjuer av denna typ brukar kallas 

journalistiska intervjuer där kvalitativ analys önskas göras av resultatet (Patel & 

Davidson, 2019). Eftersom syftet med den inledande intervjun var att få en allmän 

förståelse för problemet lämpade sig denna typ av intervju. Fortsättningsvis var den 

första intervjun en gruppintervju vilket innebar att flera respondenter deltog under 

intervjun. Eftersom så mycket kunskap som möjligt söktes om den aktuella situationen 

och utmaningen, ansågs därför en inledande gruppintervju vara att föredra, något som 

Säfsten och Gustavsson (2019) intygar är fördelaktigt med just gruppintervjuer. De 

personer som medverkade under den inledande gruppintervjun var dessutom i olika 

positioner och kunde bidra med olika perspektiv vilket resulterade i god förståelse för 

problematiken.  

 

De semi-strukturerade intervjuerna, se Tabell 1, spelades alla in, vilket var en skillnad 

mot de ostrukturerade. För dessa intervjuer hade även frågorna på förhand definierats. 

Frågorna var öppna på så sätt att respondenten själv kunde tolka frågan och svara mer 

fritt än enbart ja eller nej. Dessutom ställdes följdfrågor av studenterna för att få en 

bättre förståelse. Denna typ av intervju beskriver Patel och Davidson (2019) som 

intervju med låg grad av strukturering och standardisering, något som är vanligt vid 

kvalitativa intervjuer. Vidare genomfördes dessa intervjuer med olika personer i olika 

positioner för att säkerställa att flertalet aspekter tas med som faktorer. En respondent 

var företagets affärsutvecklare vilket ansågs lämpligt då investeringen är av strategiska 

skäl. Vidare intervjuades produktionsplaneraren då denna person besatt lång erfarenhet 

inom företaget och således hade god insikt om verksamheten. Eftersom personens 

arbete grundar sig i att planera materialflödet ansågs denna person lämplig att intervjua. 

Dessutom arbetade produktionsplaneraren även operativt i produktionen, vilket även 

Tid (min)Typ av intervjuArbetsrollSyfteDatum

40OstruktureradGruppintervju bestående av 

styrelseordförande, 

affärsutvecklare och 

produktionstekniker

Övergripande förståelse för 

problemet

2022-10-31

75Semi-struktureradAffärsutvecklareFörstå nuläget och förväntad 

framtid med investering –

utifrån ett 

affärsutvecklingsperspektiv

2023-03-06

40Semi-struktureradProduktionsplanerareFörstå nuläget och förväntad 

framtid med investering –

utifrån produktionsperspektiv

2023-03-06

25Semi-struktureradProduktionsteknikerFörstå nuläget och förväntad 

framtid med investering

- utifrån produktionsperspektiv

2023-03-06

40OstruktureradLeverantör, 

Produktionstekniker och 

Affärsutvecklare

Potentiella lösningar vid val av 

förpackningsmaskin

2023-03-06

10OstruktureradProduktionsplanerareDjupare förståelse för fenomen 

under transporten

2023-03-28

30Semi-struktureradVD och Produktionschef från 

kundföretag

Förståelse av investering 

utifrån kundperspektiv

2023-03-29
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lyfte ett perspektiv hur investeringen påverkat det dagliga arbetet i produktionen. 

Vidare intervjuades produktionsteknikern på företaget som med en nära roll till 

affärsutvecklaren hade mer detaljerad kunskap om produktionen och de olika 

maskinerna.  Slutligen genomfördes en intervju hos en kund där företagets VD och 

produktionschef intervjuades i en gruppintervju. Detta då mycket information söktes på 

kort tid under besöksdagen, där så många perspektiv som möjligt önskades återges. 

Detta är något som är fördelaktigt med gruppintervjuer (Säfsten & Gustavsson, 2019). 

Kundens VD och produktionschef var lämpliga att intervjua då de hade god insikt kring 

de produkter som företaget köper från fallföretaget, samt hur dessa i nuläget fungerar i 

flödet.  

 

Den ostrukturerade intervjun som genomfördes 2023-03-06, se Tabell 1, inkluderade 

en potentiell leverantör av förpackningsmaskinen. Intervjun syftade där till att få en 

förståelse för hur materialflödet kan komma att se ut vid investering. Det ansågs vara 

av stor vikt att genomföra en intervju med en potentiell leverantör för att få djupare 

förståelse för vad som är möjligt för tänkbara förändringar, för att veta vilka faktorer 

som bör beaktas.  

 

Frågorna som ställdes hade två huvudsakliga syften, (i) förstå nuläget samt (ii) förstå 

vad som påverkas av investeringen. Frågorna hade därför som mål att besvara vilka 

faktorer som bör tas hänsyn till samt på vilket sätt de påverkar materialflödet. En 

generell fråga som inledningsvis ställdes till alla respondenter var ”Vilka problem ser 

du med det nuvarande materialflödet i produktionen” följt av ”Hade den nya 

förpackningsmaskinen löst några av dessa problem och på vilket sätt?”. Således fick 

respondenterna stort rum att själva svara på frågorna utifrån deras kompetens. 

Fortsättningsvis följdes intervjuerna av mer standardiserade frågor som baserades på 

den teori som funnits kring ämnet. En sammanställning av samtliga intervjufrågor från 

återfinns i bilaga A.  

3.4.2 Observation 

Utifrån syftet och den valda metoden fallstudie, ansågs observationer vara lämpliga att 

genomföra eftersom en förståelse för vilka faktorer som påverkas samt hur de påverkas, 

söktes. Detta var kunskap som ansågs kunna finnas genom att observera materialflödet 

och de olika momenten i försörjningskedjan som inkluderas i studien. Användandet av 

observationer inom fallstudier är vanligt och något som lämpar sig, menar även Säfsten 

och Gustavsson (2019).  Under studien genomfördes totalt sex observationer, vilka kan 

studeras i Tabell 2. En fördel med observation är att händelser studeras i sin rätta 

omgivning (Patel & Davidson, 2019), vilket var av stor vikt för att få en förståelse för 

vilka faktorer som påverkas vid en investering. Samtliga observationer var direkta, 

vilket innebar att observatörerna genom sina sinnen observerade händelser på plats på 

företaget.  

 

Studiens första observation genomfördes i ett tidigt skede under förstudien och hade 

som syfte att få en allmän förståelse om situationen och problematiken. Därmed 

genomfördes en ostrukturerad observation där information antecknades snarare än 

placerades i ett förutbestämt observationsschema vilket enligt Säfsten och Gustavsson 

(2019) kännetecknar en ostrukturerad observation. Den tredje observationen var också 

ostrukturerad då syftet var att få en generell överblick om den nya förpacknings-

maskinen med en potentiell leverantör. Resterande observationer genomfördes som 

strukturerade eller semi-strukturerade observationer där ett observationsschema 



  

 30 

skapades baserat på teorin och de identifierade faktorerna, se Bilaga B. Att schemat är 

baserat på den data som eftersöks och således studiens frågeställningar är något som 

Säfsten och Gustavsson (2019) poängterar är av stor vikt. Även om utgångspunkten i 

observationerna var att observera faktorerna från observationsschemat, antogs empirin 

även kunna bidra med ytterligare faktorer som inte fanns definierade i teorin. Patel & 

Davidson (2019) menar att vid observationsscheman läggs allt fokus på att observera 

de faktorer som schemat visar. Därmed finns en viss risk att övriga faktorer missas som 

kan vara betydande för resultatet. Genom att följa observationsschemat men vara 

öppensinnad för andra faktorer reducerades denna risk under observationerna.  

 

Eftersom studien avser att undersöka materialflödet och dess påverkan av investeringen 

även från kundens perspektiv genomfördes en sista observation (2023-03-29) hos en 

kund till företaget. Kunden är en legopackare belägen 20 mil från fallföretaget och 

beställer flertalet artiklar mellan 1-2 gånger i månaden. Med legopackare innebär att 

företaget tillverkar och fyller behållarna med kundernas önskade innehåll, vilket kan 

vara allt ifrån vätska till pulver. Vidare har fallföretaget och kunden haft en lång relation 

och eftersom kunden har ett starkt fokus på hållbarhet ansågs de vara lämpliga att 

studera, då detta även presenterades som ett viktigt perspektiv av fallföretaget att beakta 

vid investeringen.  

Tabell 2 – Observationer som genomförts under studien. 

 

3.4.3 Dokumentstudie 

Dokumentstudier användes under studien som komplimenterade material till de övriga 

datainsamlingsmetoderna. Eftersom dokumentstudier är en sekundärkälla användes 

dessa med försiktighet där de främst användes för att få en mer ingående förklaring och 

förståelse för de olika faktorerna. De dokument som användes var dels dokument kring 

produktionslayouten, dels dokument kring tidigare beställningar från kunder. 

Dokumenten om tidigare beställningar återfanns från fallföretagets affärssystem där det 

kunde studeras hur ofta och hur stora respektive ordar var. Informationen syftade till att 

användas för att få en överblick hur ofta företaget mottog beställningar och generellt 

hur stora respektive beställning var. Genom dessa dokument kunde därmed kundernas 

materialstyrningsmetoder identifieras vilket bidrog till en förståelse och faktor som 

påverkar materialflödet. På grund av företagets storlek, fanns det i allmänhet inte så stor 

tillgång till dokument. Yin (2007) menar att det är av stor vikt att de dokument som 

samlas in är relevanta för studien, vilket bekräftas i studien där ett fåtal dokument 

studerades, men som var relevanta för studien.  

Tid (min)Typ av observationSyfteDatum

20OstruktureradÖverblick av fallföretagets 

verksamhet

2022-10-31

30 StruktureradKartläggning av 

materialflödet och identifiera 

faktorer

2023-03-06

20OstruktureradObservation med potentiell 

leverantör för ev. lösningar

2023-03-06

40Semi-struktureradKartlägga materialflöde för 

transport

2023-03-28

30StruktureradFörståelse för nuvarande 

automatisk packmaskin 

2023-03-28

45Semi-struktureradFörståelse av investering 

utifrån kundperspektiv

2023-03-29
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3.5 Dataanalys  

Under de genomförda intervjuerna, där kvalitativa data samlades in, antecknades det så 

mycket information som möjligt i ett dokument. Generellt var det en av studenterna 

som anteckna så mycket som möjligt under intervjuerna, medan den andra studenten 

fokuserade på att intervjua, lyssna och fånga upp värdefulla perspektiv. Denna 

arbetsfördelning möjliggjorde att intervjuerna kunde genomföras med grund i de 

förberedda frågorna men där det var lättare att fånga upp nya perspektiv och faktorer 

som inte inkluderats i frågorna sedan tidigare. Då intervjuerna även spelades in, 

transkriberades sedan dessa för att minska risken att viktig information uteblev. Detta 

också eftersom enbart en student fokuserade på att skriva under genomförandet av 

intervjuerna. Intervjuerna transkriberades ordagrant men eventuella pauser eller 

betoningar togs inte hänsyn till. Däremot noterades eventuella upprepningar då det 

kunde identifieras som ett viktigt perspektiv. Det insamlade materialet analyserades 

löpande, vilket innebar att bearbetningen efter en intervju påbörjades även om alla 

intervjuer inte var genomförda än. Patel och Davidson (2019) menar att en fördel med 

det tillvägagångssättet är att förbättringar samt idéer hur arbetet ska fortgå, kan 

identifieras. Att analyserna skedde så tätt efter datainsamlingen bidrog även till att de 

fortfarande var färska i minnet något som Patel och Davidson (2019) hävdar som en bra 

analysteknik. Vidare användes mönsterjämförelse för att jämföra empiriska data med 

teori. Detta är fördelaktigt då studiens interna validitet kunde stärkas i de fall mönstren 

överensstämde med varandra (Yin, 2007). 

 

Tekniken mönsterjämförelse användes även i analys av observationerna. Den 

strukturerade observationen där ett observationsschema användes innehöll de faktorer 

som identifierats i teorin och dessa jämfördes med de faktorer som kunde identifieras i 

empirin. Under analysen kunde vissa faktorer bekräftas, de som hade påvisats i teorin, 

vilket sedan kunde sammankopplas med empirin. Dessutom fastställdes ytterligare 

faktorer i empirin som inte hade påvisats i teorin genom denna analysmetod.    

 

Vid dataanalys av dokumentstudierna analyserades produktionslayouten som sedan 

jämfördes med analysen från observationerna och intervjuerna. Detta i syfte att se hur 

väl dokumentet stämde överens med verkligheten. Analysen av dokumenten av tidigare 

beställningar genomfördes på samma sätt. Eftersom dokument är en sekundärkälla och 

därmed användes som ett komplement till primärkällorna från observationerna och 

intervjuerna, analyserades dessa dokument utifrån den information som redan erhållits 

från de två övriga metoderna. Detta innebar exempelvis att efter observerad och 

förklarad produktionslayout, studerades om denna information stämde med vad som 

illustrerades i dokumenten kring produktionslayouten.  

3.6 Analytisk konceptuell forskning  

Studiens tredje frågeställning krävde en annan typ av metod då den bygger på logisk 

jämförelse mellan teorier för att dra mer generella och allmänna slutsatser för att bygga 

den faktiska processen som studien avser. En jämförelse genomfördes mellan de tre 

processerna samt processutvecklingsramverket för att kunna identifiera likheter i deras 

uppbyggnad. Således genererade detta att studiens utvecklade process kunde skapas 

baserat på de andra processernas steg och uppbyggnad.  

 

Utifrån ett generellt perspektiv kan det sägas finnas två syften med forskning, antingen 

teoribyggande eller informationssökande (Wacker, 1998). Teoribyggande forskning har 
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som syfte att bygga en integrerad kunskapsmassa som kan användas i flertalet syften 

medan informationssökande forskning syftar mer till att bygga mer av ett lexikon av 

fakta (Wacker, 1998). Eftersom studiens sista frågeställning syftar till att skapa en 

process, där samlad kunskap ska identifieras och kunna appliceras i flertalet situationer, 

kan det därmed konstateras att studien är av en teoribyggande karaktär. Vidare 

presenterar Bäckstrand (2012), med utgångspunkt från Wacker (1998) olika 

underkategorier inom teoribyggning däribland analytisk konceptuell forskning (efter 

engelskans ’analytical conceptual research’). Denna typ av forskning och metod 

karaktäriseras genom att logiskt identifiera och bygga relationer mellan traditionella 

problem vilket resulterar i att nya insikter hittas (Wacker, 1998). Metoden innebär 

således att jämförelser görs mellan olika typer av befintliga fakta, exempelvis mellan 

befintliga processer, där likheter och skillnader identifieras. Detta gör att slutsatser kan 

dras kring exempelvis hur processer bör se ut, vilket blir resultatet av metoden. 

Nyttjandet av konceptuell forskning ansågs därmed vara en lämplig analysmetod för 

studiens tredje frågeställning. Genom jämförelse mellan de olika teorierna drogs 

logiska slutsatser vilket utgjorde basen för den slutgiltiga processen som studien 

resulterade i.  

3.7 Studiens kvalité 

I tidigare avsnitt presenterades de tre olika datainsamlingstekniker som används för att 

samla empiri. Att kombinera olika datainsamlingstekniker kallas datatriangulering och 

stärker undersökningens kvalité då de olika teknikerna kompletterar varandra enligt Yin 

(2018). Däremot nyttjas endast triangulering när olika datatekniker används för att 

studera samma moment. I den aktuella studien kan det därmed konstateras att 

datatriangulering nyttjas i studiens första och andra frågeställning, vilket illustreras i 

Figur 7. Detta är något som styrker den interna validiteten i studien.  

 

Eftersom intervjuerna var av kvalitativ karaktär, nyttjades en form av triangulering 

under intervjuerna för att säkerställa kvalitén genom att flera frågor som berörde samma 

ämne, ställdes på olika sätt. Trots (2010) förklarar denna triangulering som användbar 

inom kvalitativa intervjuer där författaren menar att svaret ringas in på ett mer 

trovärdigt sätt. Detta resulterade i att respondenterna i flertalet fall adderade andra 

perspektiv under andra eller tredje frågan, vilket gjorde att mer data kunde samlas in. 

Vidare visade det sig också i intervjuerna att respondenterna upprepade sina svar i de 

likartade frågorna, vilket säkerställde kvalitén i svaren på ett mer trovärdigt sätt. Detta 

eftersom respondenten inte ändrade sitt svar beroende på hur frågan var ställd utan var 

därmed kunnig och hade en god förståelse.  

 

Då studien är deduktiv samlades teoretiskt information före empiri samlades på 

fallföretaget, detta för att minska risken för att missa viktiga faktorer som inte empirin 

lyfte. Eftersom alla investeringar är av olika karaktär och beroende på vad för typ av 

produktionsutrustning det är, fås olika konsekvenser för materialflödet. Därmed är det 

av stor vikt att förstå att de faktorer som empirin visar är viktiga att beakta, kanske mer 

lämpar sig för produktionsutrustning som är sent i produktionsflödet, eller än mer 

specifikt, utrustning som syftar till att ändra förpackningen av produkterna. Således bör 

reliabilitet vara hög, då en upprepning av studien bör få samma resultat om studien 

avser att undersöka produktionsutrustning i slutet av produktionslinan. Med reliabilitet 

menas studiens tillförlitlighet och pålitlighet att upprepa studien med samma resultat 

(Säfsten & Gustavsson, 2019). Däremot kan det diskuteras att reliabilitet kan vara något 
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lägre för produktionsutrustning som ska placeras i början av produktionslinan, då det 

kan finnas ytterligare faktorer att ta hänsyn till. Ytterligare begrepp inom studiens 

kvalité beskriver Säfsten och Gustavsson (2019) som extern validitet vilket innebär 

studiens generaliserbarhet medan den interna validiteten handlar om undersökning 

faktiskt besvarar frågeställningen. Slutligen kan det därmed konstateras att den externa 

validiteten är något begränsad till produktionsutrustning i senare del av flödet, medan 

den interna validiteten anses vara hög då det observerade svarar mot det som önskas 

undersökas.  

 

Eftersom intervjuerna spelades in och transkriberades kunde all information och data 

tas del av i efterhand. Detta ledde till att studenterna kunde vara mer aktiva under 

intervjun och ställa följdfrågor, något som Trost (2010) menar är en fördel med 

inspelade intervjuer. Dessutom resulterar transkriberade intervjuer till en högre 

trovärdighet då det i efterhand går att lyssna på tonläge och bearbeta data på ett bättre 

sätt vilket resulterar i högre kvalité.  
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4 Empiri 

Följande kapitel presenterar empirin från fallföretaget som samlats in genom 

intervjuer, observationer samt dokumentstudier. Inledningsvis ges en överblick över 

den nuvarande produktionslayouten på fallföretaget, för att skapa en förståelse om hur 

flödet är designat. Vidare beskrivs nuläget i de olika delflödena vilket avslutas med en 

presentation av respondenternas förväntningar med investeringen, vilket beskrivs som 

förväntat framtida tillstånd.  

4.1 Nulägesbeskrivning 

Företagets nuvarande produktionslayout visas i Figur 10 där alla olika moment och 

stationer i flödet illustreras. Fokuset för denna studie kommer avse formblåsnings-

maskinerna ett till fem som illustreras med gult. Även de tillhörande packmaskinerna i 

orange, som ligger i anslutning till det gröna transportbandet, kommer inkluderas. Detta 

kan ses i Figur 10. De resterande formblåsnings- och packmaskiner studeras inte då de 

är specialmaskiner som i vissa fall innehåller en inbyggd packmaskin. Därmed kommer 

de inte beröras av den nya förpackningsmaskinen som företaget avser att investera och 

har därmed inte studerats.  

 

 

Figur 10 – Nuvarande produktionslayout på fallföretaget. 

Det framkommer i samtliga genomförda intervjuer att den aktuella produktionslayouten 

är väl fungerande och är smart planerad. Respondenterna beskrev att det inte är mycket 

korsande flöden utan materialet flödar väl i produktionen.  

 

De följande delkapitlen beskriver (i) materialflödet från formsprutning till packning, 

(ii) materialflöde från packning till lager samt (iii) materialflöde från lager till kund. 

Nuläget presenteras utifrån observationer, dokumentstudier samt intervjuer med 

affärsutvecklaren, produktionsplaneraren och produktionsteknikern på företaget samt 

från Vd:n och produktionschefen hos en av företagets kunder.  
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4.1.1 Materialflöde från formsprutning till packning 

Materialflödet i produktion inleds med att plastgranulat transporteras från silos till 

maskinen där formsprutning av plasten sker. Produkten knipsas efter formsprutningen 

av och faller ned på ett löpande band. Vidare transporteras de formblåsa produkterna 

på bandet i cirka fem meter till packstationerna. Även om plasten kyls ner en viss mängd 

under formsprutningen, är förpackningarna fortfarande för varma för att direkt kunna 

packas. Såldes är hastigheten på bandet och kapaciteten på formsprutningen anpassats 

till en relativt låg hastighet för att motverka defekter på grund av varma förpackningar 

som stöts samman, något som bekräftades med intervjuerna. Däremot finns det även en 

annan aspekt att formen i formblåsaren måste hinna svalna en viss mängd inför varje 

sprutning, produktionsplaneraren förklarar därmed att hastigheten också måste 

anpassas till denna faktor, vilket således inte betyder att ett längre rullband kommer 

betyda högre kapacitet eftersom kylningsprocessen även i maskinen kan ses som en 

begränsande faktor.  

 

Flertalet intervjuer visade att de tre packmaskinerna som finns tillgängliga, tidigare 

användes i hög grad. Däremot har företaget i allt högre grad gått över till manuell 

packning av flertalet produkter då kunderna önskar få produkterna packade på 

kundunika sätt. Konsekvenserna av den ökade manuella packningen är att mycket tid 

går åt från arbetarna, tid som hade kunnat användas till mer prioriterade och 

värdeadderande aktiviteter. Vidare beskrivs packprocessen kunna ske på två av följande 

sätt: 

 

Manuell packprocess 

Den manuella packprocessen har blivit allt vanligare att använda för flertalet produkter, 

något som produktionsteknikern på företaget lyfter som ett problem.  

 

”Det finns ju brister, jag tycker att det är väldigt mycket manuellt jobb än så länge, 

det vill vi ju bygga bort i den grad det går.” 

(Produktionstekniker, PSAB) 

 

Den manuella packprocessen innebär att produkterna transporteras på rullande band 

från formsprutningen vidare till en behållare där de plockas upp av en arbetare, synas 

och packas i kartonger eller tråg. Vid den manuella packningen observeras att en person 

hanterar packning från produkter från två formblåsare, något som även bekräftas i 

intervjuerna. Däremot uttrycks en viss problematik i den manuella packningen då 

arbetet som produktionsplanerare försvåras vilket beror på de variationer som finns i 

kapacitet hos de olika arbetarna i packningen. Erfarenhet och personliga egenskaper 

lyfts som två parametrar som påverkar effektiviteten i packprocessen.  

 

”Det här med att vi har gått över väldigt mycket till handpackning, det stjäl en hel 

del, det är svårt att planera hur mycket individerna ska hinna med för det är så 

individuellt kopplat. En del har en helt annan hastighet och både synar, bara det 

liksom att folks syn är ju helt individuellt egentligen, och det är ju också erfarenhet, 

att du ska ta flaskorna på ett rätt sätt så att du kan syna dem medan du faktiskt packar 

dem. Det är ju väldigt få som kan, de måste ju vända på de flera gånger och sen 

packar de dem. Och det tar ju väldigt mycket tid.”  

(Produktionsplanerare, PSAB) 
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Vidare kan den manuella packprocessen beskrivas med två huvudsakliga syften, dels 

packa på ett unikt sätt utifrån kundens önskemål, dels att utföra en kvalitetsgranskning 

av produkterna. Skillnaderna mellan olika arbetarna observerades i detta fall där en 

arbetare tog fyra produkter i taget och synade och lade ner i kartongen, medan en annan 

arbetare tog två inom samma tidsspann. Därmed kunde det konstateras att beroende på 

arbetaren fanns en olika stor mängd färdiga produkter redo för att packas i behållaren, 

därmed kan det sägas skapas en form av väntande lager av färdiga produkter i 

behållarna som varierar i kvantitet beroende på arbetarens egenskaper.  

 

Eftersom varje arbetare har hand om två maskiner innebär det att under vissa 

tidsperioder samlas en stor del färdiga produkter i behållarna. Vid observationen 

studerades ledtiderna för en artikel från färdig produkt från formblåsaren vidare till 

packningen. Det visades att när personen befinner sig i den aktuella artikelns packning 

är tiden från formlåsning till placering i förpackning i snitt 1 minut, medan om personen 

befinner sig vid en annan packstation kan denna tid uppgå till närmare 4 minuter.  

 

Vid observation av den manuella packningen visade det sig att vissa arbetare använde 

så kallade hållningsvästar, vilket används för att upprätthålla en hållbar position för 

rygg och axlar.  

 

Automatisk packprocess 

Vid den automatiska packprocessen transporteras de färdiga produkterna på liknande 

sätt från formsprutningen till packstationerna. Den automatiska packprocessen kan ske 

på två sätt beroende på om en packmaskin används eller inte. När packmaskinen 

används samlas de färdiga produkterna i en behållare likt vid den manuella packningen. 

Ett annat typ av rullband fångar sedan upp produkterna en och en, och vilket gör att 

produkterna kommer ståendes till packmaskinen där maskinen automatiska packar ner 

produkterna lager för lager direkt i kartongerna. Den automatiska packprocessen med 

packmaskin studeras och beskrivs av arbetarna som ungefär likvärdig som den 

manuella packningen men avseende på tiden till full låda. Denna mäts till drygt 15 

minuter för packning av företagets mest populära produkt, 1 liters flaskan, där varje 

låda innehåller 216 flaskor. Eftersom packningen sköter sig självt till stor del, 

elimineras en stor del av arbetarens tidsåtgång till denna typ av packning. Däremot 

studeras flertalet stopp av maskinen under observationerna, vilket senare beskrivs 

förekomma relativt ofta. Dessa stopp innebär att en arbetare som till exempel hanterar 

den manuella packningen måste pausa sitt arbete för att lösa problemet med maskinen, 

något som skapar stopp i materialflödet både för produkten som packas manuellt och 

automatiskt.  

 

För den automatiska packningen utan packmaskinen transporteras produkterna hela 

vägen på rullbandet direkt ner i kartongen, något som uttrycks som störtpackning. 

Denna typ av packning förklaras vara problematisk för vissa artiklar då det kan orsaka 

många defekta produkter i form av bucklor eftersom de packas huller om buller. Det 

visade sig även under intervjun att störtpackningen i kombination med värmen från 

produkterna som inte hunnit svalna ordentligt innan de åkte ner i kartongen, var ett stort 

problem för vissa produkter. När de varma produkterna kommer i kontakt med varandra 

orsakar de missbildningar på varandra, då plasten ännu är så varm att produkterna 

fortfarande formades. Ju längre ner i kartongen produkterna hamnade, desto buckligare 

blev de. De buckliga produkterna är ett stort problem då det förekommer att kunderna 
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skickar tillbaka dem och begär nya, vilket såklart är både tids-, kostnads- och resurs-

krävande.  

4.1.2 Materialflöde från packning till lager 

De tillverkade produkterna packas antingen i kartonger eller tråg som är gjorda av 

wellpapp. Tråget innehåller även ett typ av tak bestående av plast för att försluta 

förpackningen. En fördel som uttrycks med att använda kartonger är att de kan användas 

flera gånger och ingår i ett retursystem vilket bidrar till hållbarheten. När kunderna har 

packat upp produkterna fäller de ihop kartongen som sedan skickas tillbaka till företaget 

och kan återanvändas fyra till fem gånger. Däremot uppkommer det ett antal nackdelar 

med detta under intervjuerna. För det första förklaras det att kunderna har uttryckt 

missnöje med hanteringen av kartongerna, vissa tycker att de är jobbiga att hantera. 

Dessutom behöver de lägga tid på att skicka tillbaka dem till företaget och det har 

framgått att det inte är speciellt uppskattat att få med så mycket emballage med varje 

order. Detta är något som affärsutvecklaren lyfter under intervjun. 

 

Ytterligare en aspekt som tas upp är det extra jobbet kartonger orsakar för företaget 

själva. Det krävs mycket hantering i samband med kartongerna. Då kartongerna skickas 

till företaget från kunderna, måste de som packar produkterna först vika ihop alla 

kartonger för hand och tejpa ihop dem igen, så att de kan återanvändas. Detta är väldigt 

tidskrävande, något som den intervjuade bekräftar och menar att tiden hade kunnat 

användas på bättre sätt. Slutligen nämns även problematiken med platsen som 

kartongerna tar upp. Företaget lagerför i nuläget väldigt många kartonger som tar upp 

plats som hade kunnat användas till något annat. Förutom den onödiga platsen dessa 

kartonger tar upp, bidrar det även till onödig truckkörning, något som visades både 

under observationen och intervjun där det används en större typ av truck (åktruck) för 

att köra in nya kartonger från lagret till produktionen.  

 

Vilken förpackningslösning som används beror till stor del på kundens önskemål samt 

vilken typ av produkt det handlar om. Under samtliga intervjuer framgick det att det i 

nuläget inte är helt optimalt att använda kartongerna som förpackningslösning då det 

lätt kommer in damm. Detta ansågs vara ett problem speciellt för de produkter som 

används till livsmedel, exempelvis sirapsflaskorna. För att förhindra att damm kommer 

in och lägger sig på flaskorna packas de först i en plastpåse som sedan försluts innan de 

packas i kartongen. På så vis blir produkterna skyddade på ett bättre sätt. Kartongerna 

skyddade däremot produkterna väl från stötar under transport och bidrog till en enkel 

hantering vid packning då de var standardiserade i storlekarna.  

 

Vidare ställs de färdigpackade kartongerna på lastbärare som utgörs av EUR-pallar. 

 

”Vi packar ju pall och staplar i kartongerna och sen går vi med pallen och plastar in, 

och sen går bort till lagret med den.” 

(Produktionstekniker, PSAB) 

 

Då kartongerna är standardiserade får det plats sex på varje pall av en vanligt 

förekommande storlek. De produkter som packas i tråg lastas för sig själva på EUR-

pallarna. Från packningsytan transporteras lastbärarna mot lagret där ett stopp görs på 

vägen där inplastning av pallen utförs, i syfte att få pallen mer stabil. Inplastningen av 

pallen tar ca 1 minut och 20 sekunder, exklusive tiden det tar att köra dit pallen och 
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sedan flytta på den när inplastningen är klar. Detta moment är något som produktions-

teknikern anser som ett störningsmoment i flödet. 

 

”Den här plastaren är nästan vid lagerdörren, så att man går ju förbi den, men det 

tar ju en liten stund och då ska man ju gå och plasta in och så väntar personen eller 

om den fortsätter gå och packa lite på något annat under tiden, så att det blir 

fortfarande en störning i själva cykeln.” 

(Produktionstekniker, PSAB) 

 

Slutligen transporteras den färdiginplastade pallen in till lagret för att göra sig redo för 

utleverans till kund. Genom de utförda observationerna mättes den längsta sträckan som 

produkterna behöver transporteras från packningsytan till lagret, till 70 meter. Då 

packningen utförs på olika ställen beroende på vilken produkt det är, varierar de interna 

transporterna, och 70 meter ansågs vara onödigt långt. Däremot förklarar produktions-

planeraren i intervjun att även om vissa sträckor är långa, är de interna transporterna 

strömlinjeformade, med väldigt lite korsande vilket således bidrar till att det flyter på 

bra. Materialhanteringsutrustningen som används vid de interna transporterna för att 

flytta pallarna till lagret var handtruckar och det observerades att de var smidiga och 

kom in i alla nödvändiga utrymmen.  

4.1.3 Materialflöde från lager till kund 

Företagets ”lager” utgörs av en mindre del av lokalen där färdiga produkter ställs i 

väntan på att hela ordern ska vara komplett. Att uttrycka denna del som ett lager 

förklarades därför vara lite missvisande eftersom det mer är en tillfällig plats för 

produkterna i väntan på transport. För enkelhetens skull kommer det i fortsättningen 

däremot uttryckas som lager. En full lastbil utgörs av 48 pallar och det tillverkas i snitt 

8 pallar per dag, vilket innebär att den första färdiga pallen förvaras i lagret i cirka en 

vecka innan ordern är fulltalig. Däremot beskrivs att alla kunder inte köper fulla 

lastbilar vilket innebär att vissa artiklar lagerförs en kortare tid. Vidare förklaras det 

under intervjun med produktionsplaneraren att artiklar som beställs frekvent kan 

tillverkas i den grad att ett litet lager byggs upp, något som främst görs för att maximera 

användningen när maskinen väl är i gång.  

 

Företagets största kunder beställer ofta fulla lastbilar, vilket förklaras innebära en 100% 

fyllnadsgrad. Vidare förklaras att volym och yta är den fyllnadsgrad som företaget har 

att förhålla sig till då produkterna är lätta men innehåller mycket luft. En full lastbil 

innebär 288 lådor som med standardprodukten 1-liters flaska innebär 62 208 produkter. 

Däremot observeras den fulla lastbilen ha ett relativt stort utrymme kvar till taket, där 

det skulle kunna få plats med en låda till på höjden, vilket således innebär att den 100% 

fyllnadsgrad som uttrycks inte nödvändigtvis stämmer med det faktiska utrymmet som 

finns. Detta illustreras i Figur 11. Produktionsplaneraren har ingen säker förklaring till 

varför en ytterligare låda inte staplas på höjden, men det kan finnas flera skäl till detta. 

En anledning är för att underlätta materialhanteringen under av- och pålastning som 

försvåras med avseende på höjden. Dessutom har vissa lastbilar och dess släp en skena 

högst upp som kan gå ner närmare en decimeter vilket försvårar lastningen avsevärt om 

pallarna byggs än mer på höjden. Även om den observerade lastbilen kan ha tillåtit en 

ytterligare låda på höjden, hade mer hänsyn behövts tas beroende på vilket åkeri och 

vilken lastbil som kör transporten, vilket hade försvårat planeringsarbetet. Vidare 

observerades att kartongerna var funktionella gällande skydd av produkterna, då det 

under lastning förekom flertalet gånger där pallarna mer eller mindre pressandes mot 
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varandra. Vid lastning där återanvändbara kartonger nyttjas, försvåras lastmomentet än 

mer då kartongerna tenderar att gå utanför pallen vilket resulterar i platsbrist. Att lasta 

en last med enbart nya kartonger förklaras därmed vara lätt och tar omkring 20 minuter, 

medan en försvårad lastning på grund av återanvända kartonger kan resultera i en 

fördubbling av lasttiden. Eftersom lastningen utförs av en produktionsarbetare samt 

chauffören påverkar lasttiden kapaciteten i produktionen.  

 

 

Figur 11 – Lastbilen vid en sändning. Observera att lastbilen saknar två pallar som vid bilden inte än 

hunnit bli lastade. 

Som tidigare framgått är det inte ovanligt att mindre kunder beställer ofulla laster, det 

vill säga mindre än 48 pallar. På standardprodukterna finns en minsta beställnings-

kvantitet på 10 000 produkter, men vid mindre vanliga produkter kan det enbart vara 

några hundra produkter. Detta resulterar således i en betydligt lägre fyllnadsgrad. 

Eftersom transporterna bokas som antal pallplatser i lastbilen hos större åkerier, 

beskrivs det därmed vara upp till dessa bolag att fylla lasterna efter upphämtning hos 

företaget.  

 

Vid intervju och observation hos en kund beskrivs nuläget med kartongerna fungera bra 

utifrån flertalet perspektiv. Då de även hade andra leverantörer som förpackade i plast, 

var de bekanta med båda alternativen och vad den nya förpackningslösningen hade 

inneburit. Vidare, lagerhåller företaget produkterna och beskrivs lägga ny order vid 

behov. För de aktuella produkterna töms innehållet kartongerna i en behållare och 

transporteras vidare till en flaskresare som reser produkterna för att sedan kunna fyllas. 

Vd:n på kundföretaget menar därför att det i nuläget inte finns något behov att få 

produkterna ståendes från fallföretaget. Däremot beskrivs och observeras tyngden på 

kartongerna vara ett dilemma i jämförelse med produkter som kommer förpackade på 

liknande sätt som investeringen av den nya förpackningsmaskinen hade resulterat i. 

Eftersom fyllnadsgraden är en viktig faktor, staplas kartongerna så högt som möjligt, 

vilket påverkarar arbetarna som behöver lyfta tungt från hög höjd. Det observerades 

även att medarbetare som inte når, hade problem att lyfta ner kartongerna, men det 

beskrevs finnas hjälpmedel för detta moment.  
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Vid jämförelse mellan packning i kartong och plast, visar det sig att kartongerna lättare 

säckar ihop vilket kan bero på två anledningar, dels den fuktiga miljön i lagret, dels 

antalet användningar av kartongen i retursystemet. Kartongerna som förvarats länge på 

lagret och använts flertalet gånger i retursystemet hade därmed säckat ihop och var 

svårstaplade. Även om kunden uttryckte positiva aspekter av retursystemet, då de även 

hade liknande med andra leverantörer, fanns en viss problematik med att behöva skicka 

tillbaka kartongerna. För de leverantörer som skickade i plast, återvanns denna med 

uppdrag av PreZero vilket beskrevs underlätta arbetet och logistiken kring 

återvinningen. Vidare beskrevs det också vara av stor vikt att den eventuellt nya 

förpackningen följer de standardiserade måtten på EUR-pall för att underlätta hantering 

och maximera fyllnadsgrad. Detta var något som de andra leverantörerna hade 

tillgodosett hos kundföretaget.  

 

Kunden beskriver inte problem kring kvalitén av produkterna, med avseende på att de 

packas i kartong. Däremot används ibland enbart hälften av produkterna i kartongen 

vilket gör att kartongen åter ställs på lagret. Det är då av stor vikt att kartongen försluts 

helt då smuts och damm annars kan komma in.  

 

Ytterligare en aspekt som lyftes är materialvalet av plasten som förpackningslösning. 

Det beskrivs vara ett problem utifrån ett materialhanteringsperspektiv när plasten är av 

en segare typ då det kräver en viss kraft hos arbetaren. Vidare beskrevs en speciell kniv 

som hjälpmedel under öppningen av plastemballaget för att undvika defekta produkter 

och läckage.  

 

Slutligen sammanfattades det att kunden var överlag nöjd med den nuvarande 

förpackningslösningen och att förpackningen inte var en avgörande faktor för köp av 

fler artiklar från PSAB. Vd:n beskriver att det snarare är pris och utbud som är styrande 

faktorer för fler affärer.  

4.2 Förväntat framtida tillstånd efter investeringen 

Som nämnts i tidigare avsnitt har företaget funderat på att investera i en ny 

förpackningsmaskin. Att denna förändring av packning av produkterna skulle leda till 

något positivt, var samtliga respondenter överens om. Däremot hade de olika perspektiv 

på vad investeringen får för positiva resultat.  

 

Affärsutvecklaren på fallföretaget beskriver sina tankar och förväntningar med 

investeringen och hans perspektiv är till stor del kopplat till den arbetsroll han innehar 

där kunder och försäljning är i fokus. Han förklarar sitt synsätt på varför en investering 

av en ny förpackningsmaskin är aktuell.  

 

”Dels tror vi att kunderna, vissa av de vill ha det så här, eller det vet vi ju att i alla 

fall några vill ha det så, så det är ju en aspekt på det. Och sen tror vi också att det 

skulle kanske möjliggöra mer automatiserad packning av andra artiklar, fler då än 

vad vi har automatik på idag. Och då blir det också förhoppningsvis en 

effektiviseringsinvestering också, kunna tillverka fler på samma personer.” 

(Affärsutvecklare, PSAB) 

 

Vidare beskriver affärsutvecklaren vikten av att ta hänsyn och lyssna på kunderna i 

samband med denna investering. Detta motiveras då förpackningsindustrin är en bred 
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bransch med hög konkurrens där det är lätt att bli utbytt, vilket affärsutvecklaren menar 

lägger krav på bra kommunikation till kunderna. Affärsutvecklaren beskriver vidare 

kring förhoppningen att kunna möjliggöra mer automatiserad packning med den nya 

förpackningsmaskinen vilket hade möjliggjort automatisk packning av fler produkter 

än i nuläget. 

 

Fortsättningsvis nämns perspektivet kring hur produkterna kommer kunna bli 

förpackade med den nya maskinen, samt att de hade blivit bättre skyddade från smuts 

och damm vilket i nuläget är ett upplevt problem.  

 

”Sen det vi tänker då när vi tittar på inplastningsmaskinen vi har som idé, då skyddar 

den ju också väldigt bra, den täpper till i öppningarna tex med plast då.” 

(Affärsutvecklare, PSAB) 

 

Även om den nya förpackningsmaskinen hade varit gynnsam utifrån ett kundperspektiv 

finns en viss risk att den kommer orsaka en flaskhals i flödet om alla företagets kunder 

kommer vilja ha deras produkter förpackade med den nya lösningen. Därmed 

konstaterar affärsutvecklaren att det kan finnas en risk kring packmaskinens kapacitet 

vilket potentiellt kan ge upphov till en flaskhals i flödet.  

 

Vidare nämner produktionsplaneraren de positiva följderna med investeringen. De 

problem som tidigare lyfts av produktionsplaneraren med svårigheter i planering och 

kapacitet i den manuella packningen kopplas till en följdfråga om investeringen hade 

löst några av dessa problem vilket besvaras som:  

 

”Absolut, lätt, ja” 

(Produktionsplanerare, PSAB) 

 

Fortsättningsvis ger produktionsplaneraren sin syn på investeringen där flertalet 

perspektiv lyfts däribland kring arbetsbelastningen och effektiviteten hos arbetarna i 

produktionen.  

 

”Tiden packaren har kvar, individen kan göra mycket mycket annat, personer kommer 

inte efter. Så att den blir mer individuell. För nu är det så här att, det är jättebra 

också för sammanhållningens skull, men de jobbar liksom i team, men jag tänka mig 

att den personen som måste hjälpa till missar ju lite av det den individen egentligen 

ska göra, hålla kontrollen, kolla mer vikter, optimering av största allmänhet. Den 

skulle kunna trimmas ännu mer av att personen inte behöver vara där och hjälpa den 

andra mer.” 

(Produktionsplanerare, PSAB) 

 

”Om den individen klarar sig själv då går den andra och håller på med annat, det 

skulle blivit mer gjort liksom, plus att produkten blir bättre förhoppningsvis.” 

(Produktionsplanerare, PSAB) 

 

Liksom produktionsplaneraren, uttrycker även produktionsteknikern fördelar med 

investeringen utifrån en kapacitet- och personalperspektiv. Dels menar han att 

kapaciteten kan öka då packpersonalen ersätts av maskinen vilket gör att personalen 

kan omfördelas till andra maskiner. Därutöver förklaras att underhåll av maskinerna 
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och hantering från produktion till lager bör vara de uppgifter som personalen ska utöva 

snarare än packningen i sig.  

”Kortare produktionstid hade vi fått, men vi hade ju fortfarande kört på och då hade 

vi kunnat öka i stället. Då hade vi kunnat ha högre kapacitet för då har vi mindre 

manskap i själva packningen och då man ju i stället ha mer manskap på de 

maskinerna som vi har hundraprocentig grad på. Så att vi hade vunnit på det.” 

(Produktionstekniker, PSAB) 

 

Resultatet av detta menar produktionsteknikern är mycket positivt.  

 

”Det är att kunna få upp kapaciteten på produktionen, få ner personaltimmarna på 

just specifik produkt så att priset på produkten kan bli lägre.” 

(Produktionstekniker, PSAB) 

 

Vidare ges ett perspektiv där investeringen frigjort mer utrymme i lagret eftersom 

plastfilmerna är mycket mindre, i jämförelse med de nuvarande kartongerna.  
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5 Analys 

I följande kapitel ges svar på studiens frågeställningar genom analys av teori samt 

insamlad empiri. Analysen är strukturerad utifrån respektive frågeställning där det 

inledande avsnittet presenterar identifierade huvudfaktorer och delfaktorer på 

materialflödet vid investering av alternativ produktionsutrustning. Vidare följer en 

analys kring hur respektive faktor och delfaktor påverkar materialflödet. Slutligen 

presenteras studiens tredje frågeställning där en analys görs av de fyra befintliga 

processerna, för att föreslå en uppbyggnad av hur en process för utredning av 

materialflödet vid investering av alternativ produktionsutrustning bör se ut. Genom 

samtliga kapitel presenteras faktorerna inledningsvis i kursiv stil förökad förståelse.  

5.1 Frågeställning 1  

Vilka faktorer påverkar materialflödet vid investering av alternativ 

produktionsutrustning i befintliga tillverkande SME? 

 

I följande avsnitt utförs en analys där det sker en jämförelse av teorin och empirin för 

att kunna besvara studiens första frågeställning. De identifierade faktorerna från teorin 

och empirin sammanfattas inledningsvis i Tabell 3 för att få en inledande bild av de 

olika faktorerna som sedan presenteras djupare. Den mörkare blå färgen illustrerar de 

sju huvudfaktorerna som påvisats, medan den ljusblåa visar identifierade delfaktorer 

tillhörande huvudfaktorerna. Respektive huvudfaktor är numrerad utifrån tal och 

delfaktorerna utifrån bokstäver. Denna namngivning har däremot inget att göra med 

vilken ordning faktorerna bör prioriteras, utan är enbart till för att lättare namnge och 

förstå relationerna mellan faktorerna.  
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Tabell 3 – Identifierade faktorer utifrån teori och empiri. 

 

5.1.1 Förpackningar 

Utifrån befintlig teori och insamlad empiri från fallföretaget påvisades flertalet faktorer 

som påverkar materialflödet och därmed bör beaktas vid investering av alternativ 

produktionsutrustning. En identifierad faktor som påverkar materialflödet är 

förpackningar vilket visas i både teorin och empirin. Jonsson och Mattsson (2016) 

beskriver förpackningar som en faktor som påverkar materialflödet utifrån flera 

parametrar däribland skydd, hantering och lagring. Vidare belyser även 

Ramachandraiah och Rezancevs (2018) förpackningen som värdeadderande i 

försörjningskedjan vilket bidrar till ett effektivt materialflöde. Under de genomförda 

observationerna återfanns att beroende på förpackningens utformning, storlek och 

material påverkar den materialflödet på olika sätt. Exempelvis återfanns kartonger av 

wellpapp som en av de vanligaste förpackningarna på fallföretaget. Användandet av 

kartongerna medförde att färdiga produkter kunde transporteras, hanteras och staplas 

under flödet från produktion till kund. Vidare kunde flertalet underfaktorer inom 

förpackningar identifieras som påverkande faktorer på materialflödet. Användandet av 

flergångsförpackningar skapar ett retursystem (1a) något som både Jonsson och 

Mattsson (2016) och Reusable Packaging Association (u.d.) menar har en påverkan på 

företagets materialflöde och logistiksystem. Under observationer och intervjuer kunde 

det konstateras att användandet av flergångsförpackningar förekom, då flertalet kunder 



  

 45 

skickade tillbaka kartongerna där en kartong kunde återanvändas mellan fyra till fem 

gånger.  

 

Vidare resulterade empirin i identifiering av tid i lager (1b), som en delfaktor inom 

förpackningar, vilket påverkar materialflödet. Delvis kan denna faktor finnas i teorin 

där plastens fördelar med fuktsäkerhet bidrar till effektiv försörjningskedja (Wang & 

Wang, 2021), vilket innebär att en förpackning av plast är mer fuktsäker i ett lager där 

fukt är förekommande. Däremot påvisas faktorn mer under insamlandet av empiri där 

det visar sig att de kartonger som idag nyttjas blir säckiga efter en längre lagringstid i 

det fuktiga och kalla lagret. Därmed anses tiden och omgivningen i lagret ha en 

påverkan på materialflödet eftersom förpackningarna inte alltid kan skydda produkterna 

som tänkt med avseende på denna faktor.  

 

Ytterligare något som teorin belyste var förpackningsmaterialets påverkan där Silva och 

Molina-Besch (2023) främst lyfter plasten som förpackningsmaterial och dess positiv 

påverkan på materialflödet och materialhanteringen då det är ett lätt och formbart 

material. Under fallstudien kunde det genom observationer och intervjuer konstateras 

att företaget till störst andel nyttjade kartong som förpackningsmaterial vilket uttrycktes 

som ett relativt tungt och otympligt material i jämförelse med plast. Tyngden och 

otympligheten som kartongen medför beskrevs därmed påverka materialhanteringen 

och således materialflödet. Följaktligen kan förpackningsmaterialets vikt och 

hanterbarhet (1c) identifieras som ytterligare en faktor som påverkar materialflödet.  

 

Beroende på vilket material som används i förpackningen påverkar även detta 

materialflöde utifrån ett ekologiskt perspektiv. Denna faktor kan benämnas som 

återvinningsbarhet (1d) vilket är en faktor som både RISE (2020) och Silva och 

Molina-Besch (2023) belyser. Eftersom studien är avgränsad till att enbart studera 

materialflödet fram till företagets kund, kunde inte hela livslängden av 

förpackningsmaterialet följas. Däremot visade det sig under intervjun med både 

fallföretaget och dess kund att förpackningsmaterialets återvinningsbarhet påverkande 

materialhanteringen och materialflödet, vilket således gör återvinningsbarheten till en 

påverkande faktor. Dessutom belyser båda parterna vikten av att agera hållbart i hela 

försörjningskedjan, vilket åter stödjer denna faktor som påverkande för utvärdering av 

materialflödet vid investering.  

 

Slutligen kan ytterligare en faktor kopplad till förpackning identifieras som skydd och 

täthet (1e). Jonsson och Mattsson (2016) beskriver vikten av förpackningar för att 

minska risker och kostnader för bland annat transportskador i försörjningskedjan. I 

kontexten av plastmaterialets fördel beskriver även Wang och Wang (2021) hur 

förpackningsmaterialet bidrar till effektiv försörjningskedja, däribland genom dess 

höga slittålighet, fuktsäkerhet och transparens. Detta var även något som visades främst 

under observationen och intervjun hos kundföretaget där förpackningen inte alltid var 

lätt att få tät innan men också mellan användningarna. Däremot skyddades produkterna 

väl under transporten i kartongerna då de var stabila. Således påverkas materialflödet 

av förpackningens skydd och dess förmåga att hålla tätt vilket är ytterligare en faktor 

att beakta vid utvärdering av materialflödet vid investering.  
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5.1.2 Produktionslayout 

Produktionslayout är ytterligare en faktor som påvisades i teorin ha en påverkan på 

materialflödet. Att ha en genomtänkt produktionslayout möjliggör ett minimerat 

materialflöde vilket bidrar till effektivitet i produktionen (Tompkins et al., 2012). 

Utifrån empirin blev det tydligt att utformningen (2a) av produktionslayouten var en 

påverkande faktor för materialflödet som fungerar bra för fallföretaget, då de märker 

att produktionslayouten är smart planerad i nuläget. Antal lagerpunkter (2b) och ledtid 

(2c) är ytterligare två delfaktorer där samtliga identifierades både i teorin och empirin. 

Jonsson och Mattsson (2016) förklarar att lagerpunkterna styr hur ofta material behöver 

hanteras vilket påverkar materialhanteringen som således påverkar materialflödet. Det 

kunde observeras flertalet lagerpunkter på fallföretaget, där det fanns en efter varje 

packningsyta, som påverkade materialflödet. Även ledtid konstaterades ha en påverkan 

på materialflödet. Ledtiden för en produkt från formblåsning tills att produkten var 

förpackad var kortare om arbetaren befann sig vid den aktuella stationen, och längre 

om arbetaren befann sig vid en annan station. Vid den kortare ledtiden kunde det 

konstateras att materialflödet var effektiviserat då inga produkter samlades i hög och 

skapade köer, vilket även Tompkins et al. (2012) påstår att en kort ledtid uppstår av ett 

effektiviserat materialflöde.  

5.1.3 Kapacitet 

Vid jämförelse av teori och empiri framkommer det att kapacitet är en faktor som 

påverkar materialflödet. Denna faktor kan beaktas ur två olika perspektiv, personal i 

produktion (3a) och maskintimmar (3b). Genom intervjuer samt observationer kunde 

det konstateras att arbetarna har olika hastighet på sitt arbete vilket beror på deras 

erfarenhet och personliga egenskaper. Personal i produktion kunde därmed identifieras 

som en faktor som påverkar materialflödet, även då den inte identifierades i teorin. 

 

Maskintimmar kan även anses som en faktor som påverkar materialflödet. Under 

intervjuerna och observationerna framkom det att den manuella packningen kunde 

liknas vid en flaskhals då detta moment begränsar materialflödet genom otillräcklig 

kapacitet. Kristen (2022) menar att dessa situationer kan utgöra ett hinder i 

produktionskedjan då det blir för stor belastning på samma ställe, vilket även kunde 

påvisas under observationerna. Det resulterade i att maskinerna inte kunde utnyttjas till 

deras maxkapacitet eftersom det hade orsakat problem vid packningen av produkterna, 

genom att de inte hade hunnits med att packa.  

5.1.4 Materialhantering 

En fjärde huvudfaktor som hade en påverkan på materialflödet är materialhantering. 

Tidigare har bland annat faktorn förpackningar förklarats ha en påverkan på 

materialhanteringen och således materialflödet. Med materialhantering, i kontext som 

huvudfaktor, innebär förflyttning och den faktiska hanteringen av material i flödet. 

Stephens (2019) och Green et al. (2010) menar båda att materialhanteringen är en viktig 

del för ett företags effektivitet och påverkar konkurrensförmågan samt produktions-

kostnader i företaget. Utifrån den funna empirin förklarades i samtliga intervjuer att den 

aktuella materialhanteringen var problematisk då den tog upp mycket tid och resurser i 

företaget, något som hade kunnat effektiviseras och nyttjas till mer värdeskapande 

aktiviteter och således minska företagets kostnader i produktion.  
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De interna transporterna (4a) beskrivs av både Stephens (2019), Jonsson och Mattsson 

(2016) samt Mattsson (2012) som en faktor som påverkar materialhanteringen och kan 

därmed ses som en delfaktor med påverkan på materialflödet. Enligt författarna innebär 

de interna transporterna hur långt och hur ofta material behöver förflyttas vilket 

Mattsson (2012) beskriver och en icke-värdeskapande aktivitet något som återfinns 

inom Lean. Vid jämförelse med empirin från fallföretaget beskrivs de interna 

transporterna påverka mängden materialhantering då en produkt kan komma att behöva 

transporteras manuellt i upp emot 70 meter genom hela produktionsanläggningen. Även 

om sträckorna kan vara långa, är de sällande korsade vilket underlättar 

materialhanteringen och gör den effektiv trots den relativt långa sträckan. Dessutom 

beskrivs och studerades den materialhanteringsutrusning som användes vara 

fördelaktig för de interna transporterna och materialhanteringen och möjliggjorde 

därmed ett effektivt flöde. Materialhanteringsutrustning (4b) beskrivs därmed som en 

andra delfaktor som påverkar materialhanteringen och därmed materialflödet, något 

som Jonsson och Mattsson (2016) samt Olhager (2019) intygar. Detta kan även styrkas 

ytterligare med den empiri som genererades från observationer och intervjuer på 

kundföretaget. Användandet av en speciell kniv nyttjades för att bryta emballaget vid 

packning i plast vilket möjliggjorde en effektiv hantering samt minskad risk för defekter 

vid öppningsmomentet. Således kan det även genom empirin konstateras att 

materialhanteringsutrustningen är en betydande faktor som påverkar materialflödet.  

 

Utifrån teorin kunde det konstateras att enhetslastbärare (4c) är en faktor som påverkar 

materialflödet och därmed bör inkluderas vid analysen för investering av alternativ 

produktionsutrustning. Jonsson och Mattsson (2016) belyser här att ju större lastbärare 

desto effektivare hantering i materialflödet där de också exemplifierar lastpall som en 

vanlig enhetslastbärare. Dessutom menar Olhager (2019) att det är av stor vikt att 

förpackningarna överensstämmer med lastbäraren gällande storlek och mått för att 

optimera hantering och lagring. Utifrån den insamlade empirin kunde det även här visas 

att enhetslastbärare är en påverkande faktor till materialflödet.  

 

Slutligen identifieras manuell materialhantering (4c) som en delfaktor till 

materialhantering. Eftersom det tidigare har konstaterats att materialhantering är en 

betydande faktor för företagets effektivitet (Stephens, 2019; Jonsson & Mattsson, 

2016), gäller även detta när hanteringen sker manuellt det vill säga utförs av en arbetare 

och inte av en maskin. Användandet av denna delfaktor kan komma att kännas lik den 

övergripande huvudfaktorn av materialhantering, men utifrån empirin anses den vara 

extra relevant att belysa. Empirin från fallföretaget visade att en stor del av 

materialhanteringen utgörs av vikning, tejpning och förflyttning av kartongerna som 

produkterna packas och transporteras i. Eftersom företaget dessutom nyttjar ett 

retursystem med flertalet kunder adderas också moment i form av lastning på och av, 

samt transportering av dessa kartonger fram och tillbaka. Alla dessa aktiviteter görs 

idag manuellt, något som är både tids- och resurskrävande. Således innebär den 

manuella hanteringen i materialflödet vara en påverkande faktor.  

5.1.5 Transport  

Ytterligare en faktor som påvisats ha en betydande roll för materialflödet är transport 

vilket innefattar materialflödet som flödar ut från företaget vidare till deras kunder 

(Mattsson & Jonsson, 2003). En delfaktor som kan identifieras till transport är 

fyllnadsgrad (5a). Fyllnadsgraden beskrivs ha en påverkan på materialflödet i 

transporter då tillgänglig kapacitet jämförs med den utnyttjade (Hosseini & Shirani, 
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2011). Utifrån empirin observerades det att fyllnadsgraden kunde baseras på volym då 

kartongerna innehåller stora mängder luft och därmed inte kan baseras på exempelvis 

vikt. Däremot observerades det att höjden på de staplade kartongerna på pallarna inte 

utnyttjades maximalt vilket leder till ytterligare en delfaktor, transportslagets 

begränsningar/utformning (5b). Denna faktor kunde utifrån empirin identifieras som 

en faktor som påverkade materialflödet i transporterna. Vissa lastbilar har en decimeter 

hög skena högst upp som försvårar lastningen vid pallar av högre karaktär.  

 

Den tredje och sista delfaktorn är orderstorlek (5c). Beroende på om företaget får små 

beställningar ofta eller stora beställningar sällan har detta en påverkan på materialflödet 

(Jonsson & Mattsson, 2016). Under intervjun förklarades det att vid frekventa ordrar 

från kunderna tillverkas produkterna i sådan takt att ett litet lager byggs upp vilket 

således påverkar materialflödet.  

5.1.6 Kvalitetsgranskning 

Som beskrivet i metodavsnittet nyttjades ett observationsschema (se Bilaga B) där den 

funna teoretiska faktorerna utgjorde basen. På liknande sätt utgjorde även dessa faktorer 

en bas för intervjuerna och de frågor som definierats. Utifrån denna metod var det av 

stor vikt att studenterna var öppensinnade under insamlandet av empiri för att inte missa 

någon faktor. Detta resulterade i identifikation av kvalitetsgranskning som en 

påverkande faktor i materialflödet. Under observationerna var det tydligt att personalen 

i den manuella packningen genomförde en kvalitetsgranskning i samband med 

packningen. Detta belystes även under intervjuerna där produktionsplaneraren betonade 

vikten av att denna kvalitetsgranskning genomförs. Även om granskningen tar tid är 

den betydande för företaget för att få hög kundnöjdhet och minskade reklamationer. 

Således kan kvalitetsgranskning ses som en faktor som påverkar materialflödet.  

5.1.7 Kunder 

Slutligen identifieras kunder som en huvudfaktor som påverkar materialflödet. Vid 

studier av befintlig teori var samtliga författare överens om att där kunderna är en faktor 

som bör beaktas vid förändringar för att uppnå optimalt resultat och vara ett fortsatt 

lönsamt företag (Bruzelius & Skärvad, 2017; Ivarsson, 2005; Jonsson & Mattsson, 

2016; Stansfield & Longenecker, 2006). Däremot påverkar kunderna flödet på ett mer 

indirekt sätt i jämförelse med exempelvis produktionslayouten som en faktor som 

påverkar materialflödet. Mer om hur kunderna som faktor påverkar flödet presenteras i 

analysen för frågeställning 2. Vikten av att ta med kunderna och höra deras åsikter i 

samband med förändringen var också något som belystes under intervjuer. Redan 

inledningsvis visade det sig att denna typ av förändring och investering var delvis 

kunddriven, något som visar på att kunderna är en väsentlig faktor att inkludera.  
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5.2 Frågeställning 2  

Hur påverkar faktorerna materialflödet vid investering av alternativ 

produktionsutrustning i befintliga tillverkande SME? 

 

I följande analys analyseras hur respektive faktor, som identifierades i föregående 

delkapitel, påverkar materialflödet vid investering av alternativ produktionsutrustning. 

Även i detta avsnitt sker en jämförelse mellan teorin och empirin och det sammanlagda 

resultatet presenteras i Tabell 4. Respektive avsnitt är strukturerad utifrån en inledande 

förklaring till hur faktorn påverkar materialflödet i allmänhet vidare till beskrivning hur 

påverkan ser ut vid en investering där det främst exemplifieras utifrån fallföretagets 

investering. Detta görs för att få en djupare förståelse för respektive faktors påverkan 

och hur den ska beaktas vid utvärdering inför investeringen.  
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Tabell 4 – Identifierade faktorernas påverkan utifrån teori och empiri. 

 
 

Hur faktorerna 

påverkar materialflödet 

- empiri

EmpiriHur faktorerna 

påverkar 

materialflödet - teori

TeoriPåverkande faktorer 

Förpackningar1

Tidskrävande och omständligt 

moment, hållbarhetsaspekt 

XYtterligare fysiskt flöde som 

kräver tid och resurser

Miljömässig försörjningskedja 

Xa) Retursystem

Försämrad stapelbarhet, 

hanterbarhet och skyddande 

egenskaper 

Xb) Tid i lager

Tidskrävande

Ergonomiskt ohållbart

XErgonomiskt ohållbart

Skador och kostnader 

Lättare transporter 

Xc) Vikt och hanterbarhet 

Resurskrävande hantering

Klimatpåverkan 

XHantering efter användning 

Företagets koldioxidavtryck 

Xd) Återvinningsbarhet

Reklamationer

Ineffektivt materialflöde 

XExtra hantering 

Transportskador

Defekter 

Xe) Skydd och täthet 

Produktionslayout 2

Minimerad materialhantering i 

produktion

XEffektivitet

Minimerat materialflöde

Kortare ledtid

Minskat PIA

Xa) Utformning

Mängden materialhantering 

Platskrävande 

XMängden materialhantering Xb) Antal lagerpunkter 

Ojämnt materialflöde XFå förluster

Minskat PIA

Xc) Ledtid

Kapacitet3

Planeringssvårighet

Ineffektivt arbete 

Xa) Personal i produktion

FörlusterXMinskad utnyttjandegradXb) Maskintimmar

Materialhantering 4

Tids – och resurskrävande XSlöseri

Kostnad 

Xa) Interna transporter

Tidseffektivitet

Förenklar materialhantering 

Förhindrar defekter

XEffektiv materialhantering Xb) Materialhanteringsutrustning

Förenklar materialhantering 

Underlättar planering och 

koordinering genom hela 

försörjningskedjan 

XEffektiviserar materialhanteringXc) Enhetslastbärare 

Tids – och resurskrävande 

Användning av hållningsväst 

XÖkade kostnader

Ineffektivt flöde

Belastningsskador 

Minskad arbetarvänlig miljö 

Minskade kvalitetsbrister 

Xd) Manuell materialhantering

Transport 5

Mycket transport av luft XEffektivitet under transport Xa) Fyllnadsgrad

Ej maximal utnyttjning av 

fyllnadsgrad 

Xb) Transportslagets begränsningar/ 

utformning

Lagerhållningskostnader 

Minskade transporter 

XÄndrad materialstyrningsmetod Xc) Orderstorlek

Minskat returflöde tillbaka till 

företaget 

Ökad kundnöjdhet 

XKvalitetsgranskning6

KonkurrenskraftigaXÖkad lönsamhet XKunder7
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5.2.1 Förpackningarnas påverkan på materialflödet 

Utifrån tidigare frågeställning och dess tillhörande analys konstaterades förpackningar 

vara en faktor som påverkar materialflödet vid investering av alternativ produktions-

utrustning. Dessutom identifierades fem delfaktorer som retursystem, tid i lager, vikt 

och hanterbarhet, återvinningsbarhet samt skydd och täthet. Jonsson och Mattsson 

(2016) samt Ramachandraiah och Rezancevs (2018) menar alla att förpackningarna 

påverkar materialflödet genom att underlätta hanteringen, skydda produkten och lagra 

produkter genom exempelvis möjlighet att stapla produkterna. Förpackningarna i form 

av wellpapp som empirin visade, resulterade i enkel hantering i materialflödet samt ett 

bra skydd under såväl externa som interna transporter. Eftersom företaget tillämpade 

flergångsförpackningar skapades ett retursystem (1a) tillbaka till företaget från kund, 

något som Jonsson och Mattsson (2016) benämner som ytterligare ett fysiskt flöde 

mellan parterna vilket kräver både tid och resurser. Detta stämmer även överens med 

empirin som vid visade att flertalet kunder uttryckte returflödet som en tidskrävande 

och omständligt moment. Däremot väger den miljömässiga aspekten av flergångs-

förpackningar möjligt upp det extra arbete som krävs vid användandet (Jonsson & 

Mattsson, 2016), något som empirin också bekräftade. Även om ytterligare ett 

materialflöde skapades mellan företaget och kunden, ett flöde som behöver hanteras 

och koordineras, fanns i många fall en vilja att agera hållbart.  

 

Vidare presenterades tid i lager (1b) som en delfaktor som påverkar materialflödet. 

Eftersom denna faktor enbart indirekt hittades i teorin, läggs större vikt i hur den 

påverkar materialflödet utifrån empirin. Då det aktuella förpackningsmaterialet 

förstördes och säckade ihop efter en lång tid i lagret, påverkar det bland annat 

förpackningarnas stapelbarhet, hanterbarhet samt hur skyddande det är för produkterna. 

Exempelvis kan detta påverka materialflödet med defekta produkter på grund av 

minskat skydd men även extra tid gällande hantering samt mer plats i lagret då det inte 

går att stapla produkterna på höjden.  

 

Vikt och hanterbarhet (1c) identifierades som en tredje delfaktor som påverkar 

materialflödet. Beroende på förpackningens material och dess egenskaper i form av vikt 

påverkas hanterbarheten men även vikten på exempelvis transporterna (Silva & 

Molina-Besch, 2023). Detta var även något empirin visade där både observationer och 

intervjuer visade att hanterbarheten med kartongerna kunde vara problematiska då 

dessa förpackningar var tyngre än exempelvis de i plast. Inte bara bidrar detta till ett 

tidskrävande moment utan också påverkar personalens fysik och ergonomi, något som 

i längden kan leda till skador och kostnader för individen, företaget och samhället 

(Berlin & Adams, 2017). Således är förpackningarnas vikt och hanterbarhet en faktor 

som på flertalet sätt påverkar materialflödet.  

 

Vidare presenterades återvinningsbarheten (1d) som en delfaktor som påverkar 

materialflödet. Utifrån teorin kan det sägas att beroende på förpackningsmaterialet 

påverkas återvinningsbarheten vilket påverkar materialflödet eftersom det kan försvåra 

eller förenkla hanteringen av materialet efter användning (Silva & Molina-Besch, 

2023). Utifrån empirin kan det konstateras att det till de kunder som beställde produkter 

i exempelvis tråg, som innehåller både plast och wellpapp, krävde extra hantering i form 

av separation de olika materialen och därmed olika hantering. Beroende på materialet 

och dess återvinningsbarhet, påverkas också företagets koldioxidavtryck vilket är ett 

nyckeltal för att hantera företagens miljömässiga hållbarhet (Silva & Molina-Besch, 
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2023). Företagen och försörjningskedjornas klimatpåverkan var något som samtliga 

intervjuer lyfte som viktiga avvägningar.  

 

Slutligen presenterades förpackningens skydd och täthet (1e) som en delfaktor som 

påverkar materialflödet. Beroende på förpackningens förmåga att skydda och hålla tätt 

påverkas materialflödet genom exempelvis extra hantering, transportskador samt 

defekter (Jonsson & Mattsson, 2016). Även här visade empirin att reklamationer kan 

komma som en följd av förpackningens skydd och täthet, vilket skapar ett ineffektivt 

materialflöde. Detta exemplifieras med den problematik som fanns att få tätt 

förpackningarna för att kunna använda i livsmedelsindustrin.  

 

Utifrån den givna investeringen av ny förpackningsmaskin hade detta resulterat i 

borttag av retursystemet eftersom den nya förpackningslösningen är i mjukplast vilket 

inte tillåter flergångsanvändning. Investeringen visar sig däremot inte nödvändigtvis 

vara så fördelaktig utifrån en miljömässig aspekt. Även om empirin hos en kund visade 

att återvinning av detta plastmaterial sker på uppdrag av PreZero, menar RISE (2020) 

att 95% av materialvärdet försvinner efter en användning och är således inte lika 

värdefullt som exempelvis kartongen som fraktas fram och tillbaka. Silva och Molina-

Besch (2023) menar dessutom att försörjningskedjor måste bli grönare och ett sätt att 

uppnå detta är genom att minska plastförbrukningen. Detta är något som investeringen 

går i motsats till. Däremot kan tätheten komma att förbättras eftersom plast är ett 

material med dessa egenskaper (Silva & Molina-Besch, 2023), något som kan komma 

att minska mängden oanvändbara produkter. Utifrån ett socialt perspektiv kan 

investeringen ses som hållbar, eftersom förpackningarna kommer väga mindre och bli 

lättare att hantera för såväl personal på företaget som personal hos kundföretagen.  

5.2.2 Produktionslayoutens påverkan på materialflödet  

Utifrån en jämförelse mellan teori och empiri visade det sig att produktionslayouten är 

en faktor som påverkar materialflödet. På fallföretaget konstaterades produktions-

layouten vara smart planerad vilket påverkar materialflödet positivt då det inte sker 

onödiga förflyttningar eller korsande av material, utan flödet flyter på bra och smidigt. 

Utformningen (2a) av produktionslayouten skapar ett minimerat materialflöde 

(Tompkins et al., 2012), något som även visades på fallföretaget. 

 

En av de delfaktorer som identifierades var antal lagerpunkter (2b) och de påverkar 

materialflödet genom att de styr hur ofta material behöver hanteras (Jonsson & 

Mattsson, 2016). Då företaget har många lagerpunkter, bland annat en efter varje 

packningsyta, behöver materialet hanteras ofta och på många olika ställen, vilket 

därmed påverkar materialflödet. Dessutom tar alla dessa lagerpunkter upp onödig plats, 

som hade kunnat användas på annat sätt. Med den förpackningsmaskin som företaget 

avser att investera hade antal lagerpunkter minimerats då det inte längre kommer finnas 

olika packstationer, utan allt kommer förpackas på samma ställe, i den nya maskinen. 

Det hade i sin tur minimerat materialhanteringen och därmed påverkat materialflödet. 

Ytterligare ett perspektiv med investeringen hade varit att mer yta hade frigjorts genom 

att reducera antal lagerpunkter. Vidare konstaterades det att ledtid (2c) var en delfaktor 

som påverkar materialflödet. En kortare ledtid påverkar materialflödet genom att det 

finns färre produkter som är i arbete vilket i sin tur leder till få förluster (Tompkins et 

al., 2012). Från observationerna blev det tydligt att ledtiden ger upphov till ett ojämnt 

materialflöde då ledtiden varierar beroende på var arbetaren befinner sig. Detta 
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påverkar materialflödet på så vis att produkterna hamnar på hög och skapar en ojämn 

takt i flödet.  

5.2.3 Kapacitetens påverkan på materialflödet  

Kapacitet identifierades som en påverkande faktor på materialflödet utifrån analysen 

av teorin och empirin, där två delfaktorer presenterades. Personal i produktion (3a) är 

en delfaktor som enbart identifierades i empirin där det framkom att arbetarnas olika 

hastighet, som beror på deras erfarenhet samt egenskaper, påverkar materialflödet. 

Utifrån intervjuer konstaterades det att denna faktor påverkar materialflödet på så sätt 

att det blir svårt att planera arbetet för produktionsplaneraren då alla arbetar i olika takt. 

Det bidrar även till ett ineffektivt arbete som hade kunnat utföras snabbare. Vid en 

investering av en ny förpackningsmaskin hade detta resulterat i att arbetet hade utförts 

i samma takt av maskinen och arbetet hade blivit oberoende av personalens erfarenheter 

och egenskaper. Det hade även underlättat produktionsplanerarens arbete, så att arbetet 

hade kunnat planerats mer effektivt.  

 

Maskintimmar (3b) är den andra delfaktorn som har en påverkan på materialflödet. 

Utifrån analysen från frågeställning 1 framkom det att den manuella packningen utgör 

en flaskhals i nuläget hos företaget. Detta påverkar materialflödet genom att det blir 

förseningar och stopp i produktionen (Olhager, 2019), vilket i sin tur resulterar i att alla 

maskiner inte kan köras på samma gång, de kan alltså inte utnyttjas till max. Det 

påverkar materialflödet negativt genom att det skapar ineffektivitet i produktionen. Med 

den nya investeringen hade den manuella packningen försvunnit, vilket därmed hade 

eliminerat den nuvarande flaskhalsen. Det hade resulterat i att företaget hade kunnat ha 

i gång fler maskiner samtidigt som således bidragit till ökade maskintimmar, ökad 

kapacitet och ökad lönsamhet.  

 

En aspekt att ta hänsyn till vid denna faktor är det sociala perspektivet. Att få en mer 

automatiserad produktion innebär även att personalens arbetsuppgifter blir påverkade, 

och i detta fall att de försvinner på grund av att den manuella packningen kommer tas 

bort. Däremot framkom det under intervjun att vid ett mer automatiserat arbete kan 

personalen fokusera på andra arbetsuppgifter som också behöver göras, men som i 

dagsläget inte prioriteras eller hinns med när de har en stor mängd manuellt arbete. 

Därmed kommer företaget kunna öka sin kapacitet samtidigt som personalen kan 

omfördelas till nya arbetsuppgifter.  

5.2.4 Materialhanteringens påverkan på materialflödet  

Från den första frågeställningen identifierades materialhantering som ytterligare en 

huvudfaktor som har en påverkan på materialflödet. Materialhantering påverkar 

företaget dess materialflöde genom ökad eller minskad produktivitet beroende på hur 

materialhanteringens omfång (Green et al., 2010).  Dessutom påverkar också material-

flödet effektiviteten i företaget i form av både personal och utrustning, vilket både 

Green et al. (2010) och Stephens (2019) menar resulterar minskade kostnader för 

företaget och ökad konkurrensförmåga. Detta var något som även empirin visade där 

samtliga intervjuer menade att materialhanteringen i form av exempelvis packning och 

transporter, var mycket tids- och resurskrävande för personalen i produktionen.  

 

Delfaktorn interna transporter (4a) som identifierades i den första frågeställningen 

påverkar materialflödet på flera sätt. Mattsson (2012) och Petersson et al. (2015) menar 
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alla att interna transporter är en form av slöseri och en icke-värdeskapande aktivitet. 

Vidare är det enbart de externa transporterna, det vill säga transport från företaget till 

kunden, som tillför faktiskt värde för kunden (Petersson et al, 2015).  Därmed påverkar 

de interna transporterna materialflödet genom att addera kostnader som inte resulterar 

i exempelvis extra kundnöjdhet. Även om de interna transporterna i fallföretaget inte 

var speciellt långa, fanns möjlighet till minimering eftersom vissa produkter behövde 

transporteras genom hela anläggningen i cirka 70 meter. Eftersom denna transportering 

görs manuell av varorna krävs en arbetares tid och uppmärksamhet till detta, vilket 

således är en kostnad.  

 

En annan delfaktor som identifierades är materialhanteringsutrustning (4b) vilket har 

en påverkan på materialflödet. Då materialhanteringsutrustningen används för att hjälpa 

till med hanteringen av material i materialflödet, är denna utrustning en bidragande 

faktor till effektiviteten av materialflödet (Jonsson & Mattsson, 2016; Olhager, 2019). 

Även detta illustrerades i empirin där bland annat en speciell kniv användes för att 

öppna plastförpackningarna vilket dels gjorde att öppningsmomentet gick fortare, dels 

att alla arbetare oavsett styrka kunde öppna förpackningen. Dessutom visade det sig 

också att denna typ av materialhanteringsutrustning möjliggjorde öppning utan att 

riskera att göra sönder produkterna vilket innebär att utrustningen även effektiviserar 

materialflödet utifrån minskat antal defekter och därmed inte bara utifrån ett 

tidseffektivitets perspektiv.  

 

Vidare identifierades enhetslastbärare (4c) som en delfaktor inom materialhantering, 

där enhetslastbärare påverkar materialflödets effektivitet (Jonsson & Mattsson, 2016; 

Olhager, 2019). Användandet av EUR-pallarna möjliggjorde effektiv hantering både 

hos företaget och dess kunder, men utgjorde även ofta basen i beställningssystemet där 

flertalet produkter beställdes i antal pall av kunderna. Därmed utgjorde även 

användandet av den standardiserade enhetslastbäraren EUR-pallen grunden för att 

enkelt kunna boka transporter hos transportörer, speciellt de transporter där antal 

pallplatser bokades snarare än en full lastbil. I valet kring den nya potentiella 

förpackningsmaskinen visade det sig vara av stor vikt att dessa förpackningar även 

följer den standardiserade lastbäraren då detta är en viktig faktor i materialflödet.  

Således kan det konstateras att användandet av enhetslastbärare både kan ses som en 

påverkande faktor utifrån ett materialhanteringsperspektiv, men även utifrån ett mer 

administrativt perspektiv vid planering och koordinering av materialflödet.  

 

Slutligen identifierades manuell materialhantering (4d) som en delfaktor till 

huvudfaktorn materialhantering. Eftersom den manuella materialhanteringen kan ses 

som en del av materialhanteringen som stort, påverkar den manuella 

materialhanteringen företagets effektivitet (Stephens, 2019; Jonsson & Mattsson, 

2016). Den manuella materialhanteringen påverkar därmed materialflödet genom att 

vara både ett resurs- och tidskrävande moment. Detta identifierades även i empirin där 

mycket tid gick åt att vikta och tejpa kartonger, samt hantera alla kartonger i 

retursystemet. Eftersom en stor del av packningen dessutom hanterades manuellt, 

uppkommer även där manuellt arbete i hög grad. En stor mängd manuell 

materialhantering, som återfanns i fallföretaget, bidrar till en minskad användarvänlig 

arbetsmiljö enligt Berlin och Adams (2017). Vidare menar författarna att den manuell 

materialhanteringen även ökar risken för belastningsskador vilket påverkar såväl 

arbetarens liv som effektiviteten i flödet, då kvalitetsbrister blir mer frekventa. Det 

observerades även på fallföretaget en förekomst av hållningsvästar på vissa arbetare i 
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produktionen, som kan antas användas för att förhindra axel och ryggproblem vilket är 

en vanlig belastningsskada vid manuell materialhantering (Berlin & Adams, 2017). 

Därmed bidrar en ökad manuell materialhantering till ett ineffektivt flöde samt 

potentiella kostnader för företaget och individen.  

 

Utifrån den aktuella investeringen kommer samtliga delfaktorer ha en påverkan och bör 

beaktas vid investeringsbeslutet. Beroende på utformningen av den nya packmaskinen 

kan de interna transporterna minska, vilket skapar ett mer effektivt materialflöde. 

Gällande materialhanteringsutrustning är det av stor vikt att samtliga kunder har 

tillgång till den speciella kniven för att öppningsmomentet ska vara tidseffektivt, 

minimera risken för defekter samt socialt hållbart för all personal oavsett fysisk 

kapacitet. Den nya förpackningen måste vara anpassad till de standardiserade EUR-

pallarna för att fortsatt kunna ha en effektiv hantering i försörjningskedjan. Den 

manuella materialhanteringen kommer troligtvis minska utifrån elimination av 

retursystemet och momentet kring vikning och tejpning av kartongerna. Detta resulterar 

i kostnadsreduceringar men bör ställas emot den tid det förväntas ta att hantera och fylla 

på plasten till den nya packmaskinen.  

5.2.5 Transportens påverkan på materialflödet  

Transport är en faktor som utifrån analysen visade sig påverka materialflödet, där 

fyllnadsgraden (5a) var en delfaktor som presenterades. Det blev tydligt utifrån empirin 

att fyllnadsgraden var volymbaserad och McKinnon (2010) menar att volymbaserad 

fyllnadsgrad kan vara svår att mäta vilket även kunde observeras då kartongerna som 

lastas innehåller mycket luft. Även om den observerade fyllnadsgraden är hög, 

transporteras mycket luft, vilket därmed påverkar materialflödet genom att det behövs 

fler sändningar för att transportera samma antal produkter jämfört med om de hade 

kunnat packas annorlunda med mindre luft i kartongerna. En investering av en ny 

förpackningsmaskin som hade förpackat produkterna i plast istället för kartong hade 

bidragit till en reducerad mängd av emballage. Detta hade förhoppningsvis resulterat i 

en ökad fyllnadsgrad då produkterna förpackas på ett smartare sätt utan lika mycket 

luft, och med en mindre mängd emballage får det plats fler produkter i varje sändning.  

 

Ännu en delfaktor som har en påverkan på materialflödet är transportslagets 

begränsningar/utformning (5b) som identifierades på fallföretaget. Den observerade 

lastbilen hade en decimeter hög skena högst upp i taket, vilket ledde till att det var svårt 

att lasta höga pallar då dessa slog emot skenan, se Figur 11. Denna faktor påverkar 

materialflödet genom att fyllnadsgraden inte kan utnyttjas maximalt. Trots att det vid 

vissa typer av kartonger finns plats för en till på höjden när pallarna väl står i lastbilen, 

förvårar skenan själva lastningen och därmed behövs höjden på de staplade kartongerna 

på pallarna justeras genom att inte ha en extra kartong längst upp. Med den nya 

investeringen hade kartongerna som produkterna är förpackade i tagits bort och ersatts 

med plast, vilket hade bidragit till en mer flexibel höjd på pallarna. Däremot är det 

viktigt att ta stabiliteten i beaktning. En förpackningslösning av enbart plast kan 

påverka hur stabila pallarna blir, och ostabila pallar är även en faktor som försvårar 

lastningen. Därför kan det vara bra att lägga in en kartongskiva mellan vissa lager för 

stöttning, för att kunna behålla höjden på de staplade pallarna och maximera 

fyllnadsgraden.  

 

Slutligen konstaterades orderstorlek (5c) som en sista delfaktor som påverkar 

materialflödet. Denna faktor har en koppling till förpackningar och den nya 
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förpackningsmaskinen som företaget avser att investera. Som beskrivet ovan säckade 

kartongerna ihop efter en lång tid i lagret hos kunden och denna faktor kan elimineras 

med den nya förpackningslösningen av plast. Att ha förpackningar som tål att stå på ett 

lager länge kan leda till att kunder kan beställa större ordrar varje gång vilket påverkar 

materialflödet genom att det blir större beställningar mindre frekvent. Detta kan 

resultera i större lagerpunkter, då företaget behöver kunna lagerhålla större kvantiteter 

än tidigare. Vid denna typ av förändring av orderstorlek kan företagets kunder komma 

att behöva ändra deras materialstyrningsmetoder. Exempelvis om en kund i dagsläget 

använder sig av periodbeställningssystem vilket innebär att leveranser sker i konstanta 

intervall med varierande kvantitet (Jonsson & Mattsson, 2016), kan de komma att 

behöva ändra till exempelvis beställningspunktssystem. De kan således vara flexibla 

med hur ofta de beställer, då den nya investeringen kommer bidra till att de kan beställa 

större kvantitet och därmed inte behöva beställa lika ofta.  

5.2.6 Kvalitetsgranskningens påverkan på materialflödet  

Kvalitetsgranskning identifierades som en påverkande faktor utifrån empirin då 

kvalitetsgranskningen i nuläget skedde i samband med den manuella packningen, ett 

moment som önskades elimineras med investeringen. Produktionsplaneraren uttryckte 

därmed en oro där det är av stor vikt att det kan genomföras en kvalitetsgranskning även 

vid användandet av packmaskinen för att skapa ett effektivt materialflöde genom hela 

försörjningskedjan. Även empirin visade att granskningen är ett tids- och 

resurskrävande moment för företaget, bidrar det till ett minskat antal reklamationer, 

ökad kundnöjdhet och ett effektivt materialflöde. Utifrån den aktuella investeringen 

visade det sig därmed vara av stor vikt att kvalitetsgranskning är en funktion som 

antingen görs automatiskt av maskinen alternativt kan göras manuellt men på ett mycket 

mer effektivt sätt än idag. Detta är av stor vikt för att kunna upprätthålla god kvalitet 

till kunderna och således nöjdare kunder.  

5.2.7 Kundernas påverkan på materialflödet  

Kunderna som påverkande faktor i materialflödet presenterades i den första 

frågeställningen som en indirekt faktor. Detta kopplas mer till den andra 

frågeställningen och visar på de konsekvenser kunderna kan ge för materialflödet vid 

en investering. Bruzelius och Skärvad (2017), Ivarsson (2005), Jonsson och Mattsson, 

(2016) samt Stansfield och Longenecker (2006) var alla överens om att inkludera 

kunderna vid ett förändringsarbete är av stor vikt för att fortsätta vara ett lönsamt 

företag. Detta kan exempelvis handla om att kunderna besväras av förändringen och 

därmed byter leverantör, vilket givetvis påverkar materialflödet. Med resultaten från 

empirin stärks även denna slutsats där bland annat affärsutvecklaren betonade vikten 

av att lyssna och inkludera kunderna i förändringsarbetet. Detta visade sig dessutom 

vara av stor vikt även med avseende på branschen, förpackningsindustrin, som 

fallföretaget verkar i, vilket är en bransch med hög konkurrens där det är lätt att bli 

utbytt enligt affärsutvecklaren. Därmed kan huvudfaktorn kunderna ses som en mycket 

viktig faktor att beakta då dess indirekta påverkan kan få mycket stora konsekvenser 

för materialflödet men inte minst företagets lönsamhet.  
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5.3 Frågeställning 3 

Vilka steg ska en process för utredning av materialflödet vid investering av alternativ 

produktionsutrustning innehålla? 

 

I denna slutgiltiga analys presenteras en jämförelse mellan de tre valda processerna från 

det teoretiska ramverket samt processutvecklingsramverket F-ektiv, i syfte att 

identifiera vilka steg den aktuella processen bör innehålla. Den skapade processen 

besvarar således frågeställning 3 och uppfyller syftet med studien. Processen benämns 

PUMPI, vilket är en förkortning för ”process för utredning av materialflödets påverkan 

vid investering”. Analysen presenteras och sammanfattas i Tabell 5 där respektive steg 

har färgkodats för att visuellt underlätta sambanden mellan de olika processerna och 

deras steg. I Tabell 5 illustreras även hur totalkostnadsanalysen består av ett försteg 

samt ett femte steg som båda är kursivt markerade. Detta är inte egentliga steg i 

processen utan försteget är ett krav för att påbörja analysen samt det femte steget är ett 

uppföljande steg efter avslutad analys. Även om dessa steg inte finns med i den faktiska 

analysen anses de vara av stor vikt då dessa steg alltid ingår i processen när 

totalkostnadsanalyser genomförs.  Följande analys presenteras utifrån respektive steg 

där en tillämpning av detta steg identifieras för PUMPI. Det avslutande delkapitlet 

presenterar sedan mer ingående kring användandet av PUMPI samt mer ingående 

information om vad som ska inkluderas i stegen. 

Tabell 5 – Sammanställd jämförelse av de valda processerna samt den skapade processen PUMPI. 

 

5.3.1 Steg 1  

Utifrån Tabell 5 illustreras det första steget vara olika frekvent förekommande i de olika 

processerna. Vid analys av samtliga processer visar sig planering och förberedelse vara 

inledande steg för processer. Beroende på vilken process som används visar sig detta 

steg vara extra viktigt där det i bland annat totalkostnadsanalysen återfinns fyra steg 

som innebär någon form av planering och förberedelse. Det inledande steget i PDCA 

innebär att planera och identifiera problemets rotorsak samt urskilja och analysera 

problemet (Petersson et al., 2015). Detta steg är även liknande med flaskhalsteorins 

inledande steg som innebär att identifiera systemets begräsningar (Olhager, 2019), där 

en form av nulägeskartläggning genomförs. Vidare innebär det andra steget i 

flaskhalsteorin att besluta hur systemets begräsningar ska utnyttjas på bästa sätt för att 

öka det totala genomflödet av produkter för hela flödet (Olhager, 2019). Eftersom även 

detta steg innebär att förutsättningar sätts upp och identifieras för systemet, anses även 

detta steg ingå i ett inledande steg. Vidare illustreras att processutvecklingsramverket 

F-ektiv inkluderar de tre första stegen som inledande steg. Förbered och planera, förstå 

nuläget och förbättra och utvärdera förslag (Lunds Universitet, 2009), är alla 

PUMPITotalkostnadsanalysF-ektivFlaskhalsPDCA

Klargör förutsättningar, beskriva och 
analysera nuläget samt förslå 

alternativa lösningar

Försteg

Planera och förbered 

projektet

Identifiera relevanta 

kostnadsposter

Förbered och planeraIdentifiera systemets 

begräsningar (nuläget)

Planera1

Kartlägg nulägetAnpassa totalkostnadsmodellenFörstå nulägetBesluta hur systemets 

begränsing ska utnyttjas

Genomföra2

Kartlägg förväntat 

framtida tillstånd efter 

investering

Planera beräkningarnaFörbättra, utvärdera förslagUnderordna allt annat till 

detta beslut

Kontrollera3

Utvärdera resultatet från 

steg 2 och 3

Genomför beräkningarnaFörverkliga, införa 

förbättringarna

Öka systemets 

begränsande kapacitet

Standardisera4

Besluta om investeringBörja om från steg 1 vid 

eliminering av flaskhals
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delmoment för att kunna gå vidare till själva genomförandet, vilket därför alla 

identifieras som ett första steg. Slutligen innehåller även Totalkostnadsanalysen flera 

planingeringssteg. Försteget är en naturlig del av planeringen då bland annat 

förutsättningarna ska klargöras samt nuläget ska analyseras (Oskarsson et al., 2021). 

Totalkostnadsanalysens första steg innebär identifikation av relevanta kostnadsposter, 

vilket anses vara en förutsättning för genomförandet, och klassas därmed som ett 

inledande förberedande steg. Vidare följer analysens andra steg vilket innebär att 

totalkostnadsmodellen anpassas (Oskarsson et al., 2021). Eftersom även detta andra 

steg innebär att förutsättningarna för genomförande klargörs, är även detta steg en del 

av planeringen. Slutligen menar Oskarsson et al. (2021) att analysens tredje steg innebär 

att beräkningarna ska planeras, vilket även här faller in under ett inledande steg av 

planering och förberedelse.  

 

Utifrån följande analys kan det därmed konstateras att samtliga processers inledande 

steg innehåller aktiviteter relaterade till planering och förberedelse. Därmed identifieras 

planering och förberedelse som ett första steg för den skapandet processen PUMPI. 

5.3.2 Steg 2 

Vid analys av de tre processerna samt processutvecklingsramverket kan det ses att 

gemensamt för samtliga är att steget efter planering och förberedelse innebär 

genomförande vilket kan ses i Tabell 5. I PDCA innebär det att genomföra de aktiviteter 

som beslutats om i föregående steg (Petersson et al., 2015). Liknande steg återfinns i 

totalkostnadsanalysen där Oskarsson et al. (2021) menar att det innefattar att genomföra 

beräkningarna som det planerats för i tidigare steg.  I processutvecklingsramverket F-

ektiv kan nästkommande steg kopplas till att förverkliga, vilket betyder att införa de 

förbättringar som identifierats och det är även i detta steg som eventuella investeringar 

genomförs (Lunds Universitet, 2009). Slutligen identifieras steget att ”underordna allt 

annat till detta beslut” i flaskhalsteorin (Olhager, 2019) som en genomförande-steg då 

det i jämförelse med resterande tre modeller kan kopplas till det steg som följer efter 

planeringsfasen. Vid analysering av alla processer kan det påvisas att samtliga 

innehåller ett genomförande-steg som ett steg efter planering och förberedelse. Därmed 

blir det även PUMPIs nästa steg i processen där genomförandet har delats in i två steg, 

”kartlägg nuläget” samt ”kartlägg förväntat framtida tillstånd efter investering”. 

Anledningen till att detta moment har delats upp i två steg är för att tydligt skilja 

tillstånden åt för att lättare senare kunna jämföra dessa i processens nästkommande steg. 

5.3.3 Steg 3 

De tre processerna samt processutvecklingsramverket visar vid analys alla innehålla 

steg av kontrollerande karaktär, vilket definieras som ett tredje steg. PDCA benämner 

detta steg till att kontrollera, vilket innebär att resultatet från föregående steg utvärderas 

(Petersson et al., 2015). Detta är även något som kan återfinnas i flaskhalsteorin där 

teorins fjärde steg innebär att öka systemets begränsande kapacitet (Olhager, 2019). 

Eftersom steget innebär att analys och åtgärder görs baserat på det tidigare resultatet, 

kan detta liknas vid PDCA. Processutvecklingsmodellen F-ektiv beskrivs i sitt sista steg 

förvalta och standardisera lösningen (Lunds Universitet, 2009). Med förvaltning menar 

Lunds Universitet (2009) att lösningen kontrolleras om önskade effekter och resultat 

nåtts. Därmed kan även detta steg klassas som ett steg av kontrollerande karaktär. 

Slutligen innefattar totalkostnadsanalysen ett slutgiltigt steg där resultatet följs upp 

vilket är ett moment efter genomförd analys (Oskarsson et al., 2021). Vidare menar 
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författarna att detta steg innebär att totalkostnaderna jämförs för respektive alternativ 

(Oskarsson et al., 2019), vilket därmed skulle efterlikna en form av kontrollering. 

Därmed kan det konstateras att ett steg som samtliga processer innehåller återfinns som 

ett kontrollerande och jämförande steg. Detta identifieras som ett tredje steg i PUMPI 

som utvärdering av resultatet från steg 2 och 3. Steget skapas för att jämföra tillstånden 

för att veta om investeringen bör genomföras eller inte. 

5.3.4 Steg 4 

Utifrån analysering av de tre processerna samt processutvecklingsramverket kan det 

konstateras att samtliga innehåller ett slutgiltigt steg som handlar om att standardisera 

arbetets resultat. Detta steg identifieras som det fjärde och sista vilket kan ses i Tabell 

5. I PDCA innebär det sista steget att förbättringen som har genomförts ska sätta en ny 

standard för kommande arbete i verksamheten, således att standardisera (Petersson et 

al., 2015). Detta avslutande steg kan även kopplas till flaskhalsteorins sista steg som 

menar att om flaskhalsen har eliminerats och samtliga tidigare steg har genomförts, sätts 

en ny standard och då kan arbetet börja om från steg ett igen för att hela tiden förbättra 

verksamheten (Olhager, 2019). Vidare innebär det sista steget i processutvecklings-

modellen F-ektiv att förvalta och standardisera, där standardiseringen syftar till att 

förändringen ska bli en del verksamhetens dagliga arbete (Lunds Universitet, 2009). 

Tabell 5 illustrerar att totalkostnadsanalysens sista steg har två innebörder, där ”följa 

upp resultat” kan kopplas till ett standardiserande steg genom att det alternativ med den 

lägsta totalkostnaden implementeras i verksamheten (Oskarsson et al., 2021). På så sätt 

har totalkostnadsanalysens sista steg en betydelse för att kunna standardisera 

verksamheten. Genom denna analys kan det således påvisas att samtliga processer har 

ett avslutande steg av standardiserande karaktär, vilket föreslås som det sista steget i 

PUMPI.  

5.3.5 PUMPI-processen 

Som tidigare beskrivet har analysen av de tre processerna samt processutvecklings-

ramverket resulterat i ett skapande av de steg som en process vanligtvis innehåller. 

Dessa har skapats med avseende på analysen samt det ändamål som de är riktade till, 

det viss säga till en process för utvärdering av materialflödets påverkan vid investering. 

I Figur 12 illustreras processen i sin helhet där ordningen för de respektive stegen visas. 

Den pil som finns mellan steg 5 och steg 1 visar hur processen åter genomförs vid ny 

investering, alternativt om investeringen inte visade sig lönsam, eller inte gav den effekt 

och resultat som tänkt, och ytterligare ny utvärdering behöver göras för andra alternativ. 

Nedan beskrivs respektive steg i processen, hur varje steg ska genomföras samt vad 

som är extra viktigt att belysa. 
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Figur 12 – PUMPI-processen
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Steg 1: Planera och förbered projektet 

För att utreda materialflödet vid investering av alternativ produktionsutrustning har 

PUMPI skapats där det första steget är att planera och förbereda projektet. 

Processutvecklingsmodellen F-ektivs första steg innefattar att organisera projektet samt 

förbereda en projektgrupp (Lunds Universitet, 2009), vilket även är av stor vikt i 

PUMPIs första steg. I detta steg är det av betydelse att tillsätta en projektgrupp som 

arbetar med projektet vilket bidrar till att det läggs en bra grund inför kommande steg i 

processen. Vidare är det viktigt att identifiera och undersöka de befintliga 

förutsättningar som finns i verksamheten. Exempelvis om det avses att investera i en 

stor maskin som tar mycket plats, är det av central vikt att undersöka hur stor plats och 

yta det finns att arbeta med. Slutligen behöver det i processens sista steg undersökas 

vilka potentiella alternativ som kan investeras, samt att ta en inledande kontakt med 

eventuella leverantörer för att vara väl förberedda inför processens nästkommande steg.  

 

Steg 2: Kartlägg nuläget 

Det andra steget i PUMPI är uppdelat i två delsteg där steg 2a måste göras innan steg 

2b kan påbörjas. Steg 2a syftar till att kartlägga nuläget för att få en djupare förståelse 

om materialflödet. Detta steg har stor betydelse för processen för att senare kunna 

analysera och utvärdera hur en framtida investering kommer att påverka det nuvarande 

materialflödet. Denna kartläggning genomförs med hjälp av det första steget i en 

värdeflödesanalys där flödets alla aktiviteter identifieras. Viktiga moment och 

perspektiv att analysera vid en värdeflödesanalys har tidigare presenterats i det 

teoretiska ramverket och kan studeras där vid användning av PUMPI. Däremot är det 

av stor vikt att projektgruppen som tillsätts har kunskap om flödets alla delar, vilket 

belyser värdet av att den tillsatta projektgruppen i steg 1 formades med omsorg.  

 

Eftersom det vid steg 2a genomförs en allmän värdeflödeskartläggning, finns en viss 

risk att vissa faktorer missas. Exempelvis kan faktorn förpackningar vara svår att 

kartlägga i en värdeflödesanalys, vilket däremot kan vara en faktor som påverkar 

materialflödet vid investering, och därmed bör beaktas. Således innebär steg 2b att 

undersöka de identifierade faktorerna som besvarande studiens första frågeställning, se 

Tabell 3. Att undersöka faktorerna från Tabell 3 innebär dels att kunna identifiera de i 

värdeflödesanalysen, dels undersöka de faktorer som inte är en direkt faktor i 

produktionsflödet, men som kan ha en påverkan på försörjningskedjans materialflöde. 

Information om dessa faktorer i nuläget behöver studeras, exempelvis genom att 

beräkna nuvarande kapacitet för maskinen samt identifikation av nuvarande 

förpackningar. Detta resulterar i ett helhetsperspektiv för nuläget där problemområden 

och förbättringsmöjligheter identifieras. Eftersom värdeflödeskartläggningen 

kompletteras med ytterligare materialflödesfaktorer, skapas en analys som inte enbart 

tar hänsyn till produktionsflödet vilket är det traditionella resultatet av att använda 

värdeflödeskartläggning. Således skapas en övergripande bild av flödet genom hela 

försörjningskedjan vilket är av värde vid en investering som kan påverka många delar 

i kedjan. 

 

Steg 3: Kartlägg förväntat framtida tillstånd efter investering 

För att undersöka om investeringen är hållbar utifrån ett materialflödesperspektiv är det 

av stor vikt att kartlägga det förväntade framtida tillståndet med investeringen för att 

sedan kunna jämföra med nuläget. Denna kartläggning genomförs som bas av den totala 

analysen (värdeflödesanalys + faktorer från Tabell 3) från steg 2b där samtliga faktorer 

undersöks om och hur de påverkar materialflödet vid investering. Hur faktorerna 
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påverkar materialflödet återfinns i Tabell 4. Denna tabell kan därmed användas som ett 

hjälpmedel i detta steg för att kartlägga hur faktorerna generellt påverkar materialflödet. 

Däremot är det av stor vikt att beakta att investeringen inte nödvändigtvis har en 

påverkan på samtliga faktorer. Dessa faktorer kan därmed elimineras vid 

nästkommande steg där en jämförelse genomförs. Vid kartläggningen av framtids-

scenariot behövs uppgifter kring investeringens utformning, exempelvis hur stor 

maskinen är och således hur mycket plats den behöver. Denna typ av information kan 

fås från leverantören av maskinen, vilket därmed åter belyser vikten av ett gott förarbete 

och planering där kontakt med leverantörer skapats, vilket är ett moment i processens 

första steg. Även om det är svårt att exakt veta hur respektive faktor påverkas av 

investeringen, ska uppskattningen vara välgrundad. Detta kan ske genom noggrann 

insamling av information från leverantörer samt frågande av kunnig personal, 

exempelvis arbetare i produktionen som vet hur arbetet påverkas med att placera en stor 

maskin i slutet av flödet.  

 

Steg 4: Utvärdera resultatet från steg 2 och 3 

Processen fjärde steg syftar till att jämföra resultatet från steg 2 och 3. För att kunna 

besluta om investeringen bör genomföras eller inte, utifrån ett materialflödesperspektiv, 

behöver nuläget jämföras med det kartlagda förväntade framtida tillståndet. Exempelvis 

kanske nuläget visar att den nuvarande maskinen har en kapacitet på 12 000 

maskintimmar, medan investeringen av den nya maskinen hade resulterat i 20 000 

maskintimmar. Denna typ av jämförelse ska därmed genomföras för samtliga 

påverkande faktorer för att ett helhetsperspektiv ska fås för investeringen.   

 

Steg 5: Besluta om investering  

Slutligen innebär processens sista och femte steg att ta fram och skicka vidare 

underlaget till beslutsfattaren samt att fatta beslut kring investeringen. Eftersom 

processen enbart undersöker materialflödets påverkan vid investering är det av stor vikt 

att det aktuella beslutsunderlaget kompletteras med andra perspektiv och modeller som 

beaktar exempelvis de mer finansiella perspektiven, men även investeringen utifrån 

informationsflödets påverkan.  
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6 Diskussion och slutsatser 

I följande kapitel sammanfattas studien, där studiens resultat och tillvägagångssätt 

diskuteras inledningsvis. Vidare presenteras de praktiska och teoretiska 

implikationerna som studien har, följt av studiens slutsats och rekommendationer. 

Kapitlet avslutas med förslag på fortsatt forskning.  

6.1 Resultatdiskussion 

Studiens syfte var Att utveckla en process som befintliga tillverkande SME kan använda 

för att utreda materialflödets påverkan vid investering i alternativ produktions-

utrustning. Vidare analys av studiens första frågeställning, Vilka faktorer påverkar 

materialflödet vid investering av alternativ produktionsutrustning i befintliga 

tillverkande SME, identifierades 7 huvudfaktorer samt 17 delfaktorer utifrån befintlig 

teori och insamlad empiri. Efterföljande analys besvarade studiens andra frågeställning, 

Hur påverkar faktorerna materialflödet vid investering av alternativ produktions-

utrustning i befintliga tillverkande SME?, vilket gjorde att en förståelse kunde fås över 

hur respektive huvud- och delfaktor påverkar materialflödet. Slutligen nyttjades de 

funna faktorerna och dess påverkan tillsammans med analytisk konceptuell forskning 

av befintliga teorier, där en process skapades. Detta besvarade således studiens tredje 

och sista frågeställning, Vilka steg ska en process för utredning av materialflödet vid 

investering av alternativ produktionsutrustning innehålla?. Svaren på de tre 

frågeställningarna resulterar i den process, PUMPI, som kan användas vid 

beslutsfattning av investering av alternativ produktionsutrustning. Således kan det 

konstateras att skapandet av processen samt de faktorer inom materialflödet som ingår 

i processen, har bidragit till uppfyllandet av studiens syfte.  

 

Vidare påvisades fyra faktorer, tid i lager, personal i produktion, transportslagets 

begräsningar/utformning samt kvalitetsgranskning från empirin på fallföretaget men 

därmed inte från litteraturstudien. Samtliga faktorer bör däremot finnas vid studier av 

litteraturen, men anledningen till att dessa inte återfanns beror med stor sannolikt på det 

specifika fallet som studerades och dess unika investering. Exempelvis återfanns tid i 

lager och kvalitetsgranskning som påverkande faktorer eftersom investeringen 

resulterat i andra typer av förpackningar, samt ett borttag av den nuvarande manuella 

kvalitetsgranskningen. Detta visar än mer vikten av en liknande studie på andra 

fallföretag med andra investeringar, kan resultera i ytterligare faktorer och således en 

mer nyanserad och täckande process.   

6.2 Metoddiskussion 

För att besvara studiens syfte och frågeställningar genomfördes en fallstudie. Då studien 

avsåg att undersöka en organisation som kan liknas vid ett avgränsat system, ett enskilt 

fall, genomfördes det en enfallsstudie. Yin (2007) anser att genomföra en fallstudie med 

ett fall ger möjlighet till en fördjupande undersökning av fallet och problemet. Däremot 

kan det vara svårt att erhålla ett generaliserbart resultat vid en enfallsstudie jämfört med 

en flerfallsstudie, vilket kan försämra den externa validiteten.   

 

Studien genomfördes utifrån en deduktiv ansats, där en litteraturstudie utfördes innan 

empiriska data samlades in. Detta resulterade i att data säkerställdes eftersom grunden 

för studien baserades på befintlig teori (Patel & Davidson, 2019). Som det visade sig i 

resultatdiskussionen framkom det däremot att fyra faktorer kunde identifierats enbart 
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utifrån empirin. Ett alternativ hade varit att vid påvisandet av dessa faktorer, gå tillbaka 

till teorin och arbeta utifrån ett abduktivt arbetssätt, vilket Patel och Davidson (2019) 

menar är ett tillvägagångssätt där teorin utvecklas för att bli mer generell. Då det inte 

fanns någon tydlig teori om just specifika faktorer som påverkar ett materialflöde vid 

en investering behövdes all teori och möjliga faktorer pusslas ihop i det teoretiska 

ramverket, vilket kan vara en anledning till att samtliga faktorer inte identifierades i 

teorin. Däremot hade ett abduktivt arbetssätt möjligen eliminerat denna risk då det på 

ett bättre sätt kunnat identifieras hur dessa faktorer bör beaktas och därmed styrkt 

trovärdigheten i studiens andra frågeställning. 

 

Problematisering hos fallföretaget var känd för författarna när litteraturstudien 

genomfördes där teori söktes om materialflödets påverkan vid en investering. Vid 

insamlandet av teori var det en generell investering som låg till grund för den sökta 

teorin, trots att författarna visste vilken specifik investering fallföretaget avsåg att 

investera. Detta kan ha påverkat att de faktorer som identifierades hade en koppling till 

investeringen. Vid en annan typ av investering kan det således eventuellt identifieras 

andra faktorer som påverkar materialflödet som inte påvisades i denna studie. Även om 

studiens utformning var deduktiv, där teori studerades först, finns risker att ytterligare 

faktorer finns som kan ha missats vid litteraturgenomgången, vilka inte heller påvisades 

i empirin. Därmed kan studier på ett annat fallföretag, med en annan typ av 

produktionsutrustning som investering, resulterat i andra eller fler faktorer som 

påverkar materialflödet och därmed bör ingå i den slutgiltiga processen. Genom analys 

och studier av flertalet fallföretag med olika investeringar hade möjligen fler faktorer 

identifierats.   

 

För att besvara den första och andra frågeställningen användes tre olika datainsamlings-

tekniker. Dessa var intervjuer, observationer samt dokumentstudier. Att använda tre 

olika datainsamlingstekniker kallas för datatriangulering och Yin (2018) menar att detta 

stärker undersökningens kvalité eftersom de olika teknikerna kan komplettera varandra. 

Därmed var detta viktigt att använda sig av för att säkerställa studiens resultat.  

 

För att besvara studiens tredje frågeställning genomfördes analytisk konceptuell 

forskning för att hitta logiska samband inför skapandet av studiens egen process. Ett 

alternativ hade varit att använda en annan metod för besvarandet av den tredje 

frågeställningen, genom att exempelvis studera en redan befintlig process inom detta 

område. Problematiken med denna metod hade då varit att identifiera ett företag som 

redan har en sådan process och således valdes det istället att genomföra analytisk 

konceptuell forskning, vilket gör studiens tredje frågeställning något mer teoretiskt 

kopplad än praktiskt.  

 

Utöver de intervjuer som utfördes på fallföretaget genomfördes även en intervju med 

fallföretagets kund. Detta för att få en djupare förståelse av problematiken samt att få 

en inblick i vad investeringen hade fått konsekvenser i praktiken och dess betydelse för 

kunderna. Målsättningen vid studiens början var att intervjua tre av fallföretagets 

kunder och inte bara en. Detta hade stärkt studiens trovärdighet, men på grund av olika 

omständigheter, så som det fysiska avståndet till kunderna, samt deras sekretess kunde 

endast en kund intervjuas.  Däremot kan det inte säkert sägas att fler kundbesök hade 

resulterat i ett liknande resultat. Eftersom den aktuella kunden var positiv inställd och 

väl bekant med investeringen och dess påverkan för de själva, kan detta ha påverkat 

respondenternas svar vid intervjun. Därmed hade inkludering av ytterligare kunder som 
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kanske inte är så positiva eller bekanta med förändringen varit av intresse för studien, 

för att på ett bättre sätt säkerställa fler perspektiv att beakta.  

6.3 Implikationer 

Följande studie bidrar med såväl praktiska som teoretiska implikationer. Utifrån de 

identifierade faktorerna finns praktiskt implikation för fallföretaget där det dels, vid 

flertalet tillfällen, exemplifieras hur faktorerna påverkas och bör beaktas utifrån det 

faktiska fallet. Exempelvis poängteras den speciella kniv som materialhanterings-

utrustning som är av stor vikt för materialflödets effektivitet, vilket är information som 

fallförtaget kan väga och sprida i försörjningskedjan för att investeringen ska vara 

optimal. Fortsättningsvis kan det konstateras att studien har inneburit att steg 1-4 i 

PUMPI har genomförs för fallföretaget, vilket gör att företaget nu kan påbörja steg 5 

och besluta om investeringen i samråd med övriga ekonomiska analyser.  

 

Vidare kan det även konstateras att studien har praktiska implikationer för andra SME 

företag som står inför samma utmaning. Utifrån den inledande bakgrunden och 

problembeskrivningen kunde det konstateras att SME företag är i en utsatt situation och 

att det är av stor vikt att de dels genomför investeringar för att fortsätta vara 

konkurrenskraftiga, dels att dessa investeringar är rätt vägda (Eggers, 2020; Brijlal, 

2008; Danielson & Scott, 2007). Detta gör att den utvecklade processen är av stor vikt 

och användbarhet för många företag och därmed finns en praktisk implikation av 

studien. Eftersom det skapas en form av ”mall” för företagen att använda, kan de följa 

denna vid utvärdering av materialflödet vid investeringsbedömningar. Denna 

utvärdering kan sedan användas som ett beslutsunderlag i beslutet om investeringen. 

Genom processen möjliggörs att materialflödet beaktas även vid investeringar, något 

som tidigare varit komplicerat. Eftersom utvärderingen även kräver noggrann analys av 

nuläget tvingas även företaget till att studera sin verksamhet och får på så vis även en 

ökad förståelse.  

 

Vidare visades det finnas gap i teorin, se Figur 1, mellan studiens tre områden; 

investering, process och materialflöde. Utifrån detta kan det därmed konstateras att 

studien har hjälpt till att överbrygga detta gap och således inneburit teoretiska 

implikationer. Detta eftersom de tre områden nu knutits samman i den slutgiltiga 

process som utvecklats. Vidare kan det därmed även konstateras att en ny process har 

adderats till de befintliga teorierna och processerna inom området, vilket åter visar på 

den teoretiska implikationen studien har.  

6.4 Slutsats och rekommendationer 

Följande slutsatser presenteras nedan utifrån studiens syfte: 

 

Att utveckla en process som befintliga tillverkande SME kan använda för att 

utreda materialflödets påverkan vid investering i alternativ 

produktionsutrustning. 

 

Som slutsats kan det konstateras att studien har resulterat i en process för utredning av 

materialflödets påverkan vid investering av alternativ produktionsutrustning, något som 

uppfyller studiens syfte. Därav rekommenderas denna process användas av besluts-

fattare i tillverkande SME i samråd med övriga analyser av exempelvis ekonomiska 

kalkyler. Detta resulterar i ett mer välgrundat beslutsunderlag som tar hänsyn till fler 
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perspektiv än enbart det ekonomiska, vilket kan öka konkurrenskraften för företaget 

och försörjningskedjan.  

6.5 Vidare forskning 

Studien genomfördes på ett fallföretag vars investering var en ny förpackningsmaskin. 

Som tidigare diskuteras, kommer faktorerna variera beroende på typen av investering 

vilket innebär att vidare forskning på andra fallföretag där liknande studier genomförs, 

hade varit av stort intresse. Detta hade resulterat i fler identifierade faktorer, samt en 

validering om de funna faktorerna är frekvent förekommande i många olika typer av 

investeringar. Vidare diskuterades miljöaspekten i analysen kring flertalet faktorer och 

så även i den slutgiltiga processen. För framtida studier hade mer kring denna typ av 

analys varit av intresse, eftersom företag önskar beakta detta perspektiv än mer då 

miljöaspekten har kommit att bli en orderkvalificerare snarare än en ordervinnare som 

tidigare (D.Bergström, personlig kommunikation, 26 april 2023). Därmed kan vidare 

forskning innebära utvärdering av en investering utifrån miljöaspekten. Faktorer som 

hade kunnat utredas utifrån miljöaspekten är koldioxidavtrycket som orsakas av 

transportutsläppen vilket är av stor vikt att beakta då miljöförändringarna är något som 

företaget behöver förhålla sig till.  

 

Eftersom studien syftar till att utreda materialflödets påverkan vid investering görs en 

eliminering av övriga logistiska flöden, det finansiella flödet samt informationsflödet. 

Eftersom det finansiella flödet ofta utreds i de mer ekonomiska kalkylerna vid 

investeringar, anses det finnas processer för detta. Däremot återfinns inga processer för 

utvärdering av informationsflödets påverkan, vilket kan vara av intresse för att 

utvärdera investeringen från logistikens samtliga flöden. Därav skulle vidare forskning 

kunna innebära att en process för utredning av informationsflödets påverkan även 

utreds i samband med materialflödets påverkan.  
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Bilagor 

Bilaga A - Intervjufrågor  
 

Produktionen och materialflödet i nuläget 

1. Vilka problem ser du med det nuvarande materialflödet i produktionen? 

2. Hade den nya förpackningsmaskinen löst några av dessa problem? Hur? 

 

Kartläggning av förpackningsprocessen 

3. Hur ser förpackningsprocessen ut i nuläget? 

a. Hur många förpackningsmaskiner finns det? 

b. Hur lång tid av den totala produktionstiden tar förpackningsprocessen 

– skulle du uppskatta? 

c. Vad skulle investeringen få för konsekvenser utifrån nuläget? (tex 

mindre antal maskiner, kortare produktionstid etc) 

 

Investeringen - förpackningsmaskinen 

4. Vad kommer påverkas i flödet/produktionen av den nya 

förpackningsmaskinen? 

a. Hur kommer det påverkas? 

5. Vad är det huvudsakliga syftet till att en investering av förpackningsmaskin 

önskas? (i jämförelse med investering av annan typ av maskin) 

 

Förpackningar 

6. Hur kommer förpackningarna ändras med investeringen av maskinen? 

a. Hur kommer detta påverka materialflödet? 

7. Kommer investeringen tillåta engångs-och flergångsförpackningar? 

a. Hur kommer detta påverka materialflödet utifrån nuläget?  

8. Kommer de nya förpackningarna skydda produkterna på ett likvärdigt sätt som 

tidigare? 

a. Om ja, på vilket sätt? 

9. Hur kommer hanteringen av produkterna förändras med den nya 

förpackningen? 

a. Varför blir hanteringen lättare/svårare? 

10. Hur uppskattar du att mängden material kommer ändras med den nya 

förpackningsmaskinen? 

a. Kostnadsförändring? 

 

Produktionslayout 

11. Kommer produktionslayouten förändras med investeringen? 

a. Hur kommer produktionslayouten ändras med investeringen? 

b. Vad kommer detta leda till? 

12. Hur många produkter kommer användas av maskinen? 

13. Vilken kapacitet uppskattas maskinen ha i jämförelse med nuvarande kapacitet 

av förpackningsmaskinerna? 

 

Materialhantering 

14. Kommer materialhanteringen förändras med den nya maskinen? 

a. Hur kommer materialhanteringen förändras? 
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15. Kommer samma hjälpmedel (truck, handtruck etc) fortfarande kunna nyttjas? 

a. Varför/varför inte? 

b. Hur kommer det påverka materialhanteringen? 

16. Kommer de interna transportsträckorna påverkas av investeringen? 

a. Hur kommer de påverkas? 

 

Transport 

17. Kommer materialflödet i transporterna påverkas av investeringen? 

a. Hur kommer materialflödet i transporterna förändras? 

18. Vad är er genomsnittliga fyllnadsgrad i nuläget för transporterna? 

a. Hur beräknar ni denna? 

 

Leveransmönster 

19. Hur ser ert leveransmönster ut? (Leverans till lager, leverans till produktion, 

leverans via logistikcenter) 

a. Kommer ert leveransmönster skilja sig med den nya investeringen? 

(tex att det inte längre går att leverera direkt till produktion) 

 

Kunderna  

20. Kommer era kunder påverkas av investeringen? 

a. På vilket sätt? 

21. Har kunderna efterfrågat denna typ av förändring? 

a. På vilket sätt? 

22. Hur arbetar ni för att skapa kundrelation? 

a. Hur interagerar ni med kunderna för att utveckla er verksamhet? 

 

Intervjufrågor till kund 

1. Hur ser processen ut från att ni tar emot förpackningarna tills ni börjar fylla 
de? 

2. Ser ni något problem i nuläget med förpackningen av produkterna?  

a. På vilket sätt?  
3. Hur hade ni önskat att förpackningarna var utformade?  

4. Hur skulle ert arbete påverkas om de kommer inplastade istället för kartong? 
5. Upplever ni några problem med kvalitetsdimensionen, tex att kartongerna 

kanske inte håller tätt? 

6. Hur ofta beställer ni från PSAB? (Materialförsörjningssystem, tex 

beställningspunktsystem).  
a. Hur hade det förändrats med den nya förpackningslösningen? (tex om 

varje pall innehåller 5% mer).  
7. Tror ni att det hade påverkats om produkterna packas i nya förpackningar? 

(Tex hade förpackningar kunnat gå direkt till produktion, 1 mindre stopp i 
kedjan). 

8. Hade ni vart intresserade att köpa fler typer av produkter om ni får den nya 

förpackningslösningen? 

9. Vad gör ni i nuläget av kartongerna?  

10. Vad tänker ni att ni i framtiden kommer göra med plasten som kommer från 

den nya förpackningslösningen? 
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Bilaga B - Observationsschema 
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