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Abstract 

Purpose: The purpose of this study aims to increase the understanding of which wastes 
and bottlenecks affect production flows in a customer order-driven environment. To 
address the purpose, four research questions were formulated: 
 

• What bottlenecks can be identified in production flows? 
 

• What improvement measures can be proposed to reduce identified bottlenecks 
in production flows? 

• What flow-related waste can be identified in production flows? 
 

• What improvement measures can be proposed to reduce identified waste in 
production flows? 

Method: The study was conducted as a case study using a mixed methods approach, 
where empirical data was collected through triangulation of semi-structured interviews, 
observations, and document studies. Both qualitative and quantitative data related to 
cycle times, takt times, capacity, order inflow, and operational experiences were 
analyzed in relation to the study’s theoretical framework, including Lean production, 
Theory of Constraints, and production flow theory. 
 
Results: The findings show that variation in order inflow, material availability, and 
information flow creates instability in the production flow. Configuration and burn-in 
were identified as the system’s main bottleneck, although the primary challenges were 
related to variation, planning, and information flow rather than inefficiencies within the 
bottleneck itself. In addition, waiting, unnecessary motion, defects, and underutilization 
of employee competence were identified as major forms of waste. The findings further 
suggest that standardized work methods, improved information flow, and more stable 
planning can contribute to a more balanced and efficient production flow. 
 
Implications: The study demonstrates that improving production flows requires more 
than increasing the capacity of the bottleneck resource alone- Instead, the findings 
highlight the importance of reducing variation, improving coordination, and creating 
standardized work procedures throughout the production system. The study may 
provide practical guidance for organizations seeking to improve flow efficiency and 
reduce waste in customer order-driven production environments. 
 
Limitations: The study is limited to a single case company and focuses only on internal 
production flow. Furthermore, the study analyzes the current state and proposes 
improvement measures without implementing them, which limits the ability to evaluate 
the long-term effects of the proposed changes. 
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Sammanfattning 

Syfte: Syftet med studien syftar till att öka förståelsen för vilka slöserier och flaskhalsar 
som påverkar produktionsflöden i en kundorderstyrd miljö. För att besvara syftet 
formulerades fyra frågeställningar: 
 

• Vilka flaskhalsar kan identifieras i produktionsflöden?  
 

• Vilka förbättringsåtgärder kan föreslås för att minska identifierade flaskhalsar 
i produktionsflöden?  
 

• Vilka flödesrelaterade slöserier kan identifieras i produktionsflöden? 
  

• Vilka förbättringsåtgärder kan föreslås för att minska identifierade slöserier i 
produktionsflöden?  

 
Metod: Studien genomfördes som en fallstudie med en mixed methods-ansats, där 
empiriska data samlades in genom triangulering av semistrukturerade intervjuer, 
observationer och dokumentstudier. Både kvalitativ och kvantitativ data relaterad till 
cykeltider, takttider, kapacitet, orderingång och operativa erfarenheter analyserades i 
relation till studiens teoretiska ramverk, vilket inkluderade Lean production, Theory of 
Constraints och teorier kring produktionsflöden. 
 
Resultat: Resultatet visar att variation i orderingång, materialtillgång och 
informationsflöde skapar instabilitet i produktionsflödet. Konfiguration och burn-in 
identifierades som systemets huvudsakliga flaskhals, även om de främsta utmaningarna 
var relaterade till variation, planering och informationsflöde snarare än ineffektivitet i 
själva flaskhalsen. Därutöver identifierades väntan, onödiga rörelser, defekter och 
outnyttjad kompetens som centrala former av slöseri. Resultatet indikerar vidare att 
standardiserade arbetssätt, förbättrat informationsflöde och stabilare planering kan 
bidra till ett mer balanserat och effektivt produktionsflöde. 
 
Implikationer: Studien visar att förbättring av produktionsflöden inte enbart handlar 
om att öka kapaciteten i den begränsande resursen. Resultatet belyser istället vikten av 
att reducera variation, förbättra samordning och skapa standardiserade arbetssätt genom 
hela produktionssystemet. Studien kan därmed bidra med praktisk vägledning för 
organisationer som strävar efter att förbättra flödeseffektivitet och reducera slöserier i 
kundorderstyrda produktionsmiljöer. 
 
Begränsningar: Studien är begränsad till ett enskilt fallföretag och fokuserar enbart på 
det interna produktionsflödet. Vidare analyserar studien nuläget och föreslår 
förbättringsåtgärder utan att implementera dessa, vilket begränsar möjligheten att 
utvärdera de långsiktiga effekterna av de föreslagna förändringarna. 
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1  Introduktion 

Detta kapitel ger en bakgrund till studiens ämnesområde och det problemområde som 
studien tar sin utgångspunkt i. Vidare presenteras studiens syfte och frågeställningar. 
Avslutningsvis redogörs för studiens omfång och avgränsningar samt rapportens 
disposition och användningen av AI. 

1.1 Bakgrund 

I dagens samhälle har logistik kommit att inta en allt mer central roll för verksamheters 
möjligheter att uppnå och bibehålla konkurrenskraft. Historiskt sett har logistik i 
huvudsak betraktats som ett verksamhetsområde fokuserat på kostnadsreducering och 
minskad kapitalbindning. Detta synsätt har dock förändrats över tid, och logistik 
betraktas i dag i allt högre grad som en värdeskapande funktion med betydelse för 
intäktsgenerering, konkurrensfördelar och strategiskt beslutsfattande (Sandberg, 2015). 
Denna förändring kan till stor del förklaras av framväxten av globala megatrender 
såsom ökad globalisering, den snabba utvecklingen inom informationsteknologi (IT) 
samt ökade och mer differentierade kundkrav (Sandberg, 2015). I takt med att 
försörjningskedjor blir mer komplexa och geografiskt utspridda ökar kraven på 
verksamhetens logistik. Samtidigt utgör logistikkostnader en allt större andel av 
verksamhetens totala kostnader, vilket ytterligare förstärker logistikens strategiska 
betydelse för organisatorisk effektivitet och konkurrenskraft (Sandberg, 2015).  

Utvecklingen inom logistik och globalisering medför nya utmaningar för verksamheters 
interna processer och styrning. En viktig faktor är den ökade betydelsen av Product 
Lifecycle Management (PLM), till följd av kortare produkt- och komponentlivslängder 
(Sääksvuori & Immonen, 2008). Detta kräver att verksamheter kontinuerligt hanterar 
introduktion, vidareutveckling och utfasning av produkter inom produktportföljen 
(Tolonen et al., 2015). I praktiken innebär detta att nya produkter successivt integreras 
i befintliga produktions- och leveransprocesser genom så kallad New Product 
Introduction (NPI), där produktinformation och komponenter överförs till produktionen 
(Sääksvuori & Immonen, 2008). Dessa förändringar bidrar till ökad variation i 
produktions- och materialflöden, vilket ställer högre krav på planering, 
resursutnyttjande och interna logistikflöden. 

Den ökade variationen i produktions- och materialflöden påverkar även hur resurser 
belastas och hur effektiva produktionsflödena blir. Tidigare studier visar att 
produktionsflöden i tillverkningsverksamheter ofta omfattar aktiviteter som inte direkt 
bidrar till värdeskapande ur kundens perspektiv, såsom transporter, väntan och 
lagerhållning (Makysova et al., 2024). Andelen av dessa aktiviteter kan variera mellan 
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olika produktionsmiljöer och påverkas av hur material- och informationsflöden är 
utformade.  

Forskning visar även att tillverkningssystem verkar i osäkra och ständigt föränderliga 
miljöer präglade av ökad produktvariation och marknadsvolatilitet, vilket bidrar till 
ökad komplexitet i produktionens planering och styrning (ElMaraghy et al., 2012). 
Kombinationen av en ständigt föränderlig produktionsmiljö och hur resurser belastas 
över tid innebär att flaskhalsar kan förskjutas eller uppstå temporärt i olika delar av 
systemet. När flera produkter och aktiviteter konkurrerar om samma resurser kan detta 
påverka genomströmningen och skapa obalanser i produktionsflödet.  

För att kunna identifiera och analysera dessa variationer och obalanser krävs metoder 
som synliggör hur material och information rör sig genom produktionen. Inom 
forskningen används därför flödeskartläggning som ett sätt att beskriva dessa fenomen. 
I detta sammanhang förekommer även Lean-relaterade perspektiv, där 
flödeskartläggning tillämpas för att synliggöra ledtider och fördelningen mellan 
värdeadderande och icke värdeadderande aktiviteter i industriella sammanhang (Siregar 
et al., 2017). 

Med utgångspunkt i detta kan variation i resursbelastning och förekomsten av 
flaskhalsar identifieras som centrala utmaningar i interna produktionsflöden. När 
belastningen varierar över tid riskerar vissa resurser att bli begränsande samtidigt som 
andra periodvis underutnyttjas, vilket påverkar produktionssystemets genomströmning 
och stabilitet. Flaskhalsar definieras som den resurs i ett system som i störst 
utsträckning begränsar systemets genomströmning och därmed påverkar dess totala 
prestanda (Betterton & Silver, 2012). Förekomsten av flaskhalsar påverkar centrala 
prestationsmått såsom genomloppstid, resursutnyttjande och leveransprecision, vilket 
leder till ineffektivitet i produktionssystemet (Hopp & Spearman, 2021). 

I praktiken verkar många produktionssystem i miljöer präglade av variation i 
efterfrågan, produktmix och produktionsplanering. Denna variation påverkar hur 
resurser belastas över tid och innebär att flaskhalsar inte är statiska, utan kan förflyttas 
mellan olika delar av systemet beroende på aktuella förhållanden (Hopp & Spearman, 
2021). När flaskhalsar förflyttas riskerar resurser att allokeras felaktigt, vilket kan leda 
till ökade väntetider, ojämnt resursutnyttjande och förlängda ledtider i 
produktionsflödet. 

1.2 Problembeskrivning 

Tidigare forskning visar att logistik i dag har en central roll för verksamheters 
konkurrenskraft och effektivitet, samtidigt som utvecklingen mot mer komplexa 
försörjningskedjor ställer ökade krav på produktions- och materialflöden (Sandberg, 
2015). Parallellt innebär kortare produktlivscykler och växande produktportföljer att 



 

3 
 

produktionssystem kontinuerligt utsätts för förändringar i samband med införandet av 
nya produkter (Sääksvuori & Immonen, 2008). 

Ett återkommande problem i interna produktions- och logistikflöden är hur variation i 
efterfrågan och resursbelastning påverkar produktionsflödets stabilitet och 
genomströmning. I praktiken kan detta leda till obalanser i kapacitetsutnyttjandet, där 
vissa resurser periodvis blir överbelastade medan andra inte utnyttjas fullt ut. Tidigare 
forskning visar att produktionssystemets kapacitet i praktiken begränsas av den mest 
belastade resursen, vilket kan leda till ökade genomloppstider, ojämnt resursutnyttjande 
och försämrad leveransprecision (Betterton & Silver, 2012). Samtidigt påverkas 
produktionssystemets prestanda även av variation i efterfrågan och processutförande. 
Enligt Hopp och Spearman (2021) kan variation i produktionssystem bidra till att 
flaskhalsar förskjuts mellan olika delar av flödet över tid, vilket skapar väntetider, 
köbildning och obalanser i resursutnyttjandet. Dessa ineffektiviteter kan i sin tur ge 
upphov till flödesrelaterade slöserier i form av väntan, onödiga transporter och 
ineffektivt resursutnyttjande. 

I kundorderstyrd produktion påverkas produktion och planering av inkommande 
kundorder och kundspecifika krav (Jonsson & Mattsson, 2023). Detta bidrar till 
variation i produktionsflödet och ställer högre krav på planering och resursfördelning. 
Variationen påverkar i sin tur möjligheten att upprätthålla ett stabilt produktionsflöde 
och kan bidra till att flaskhalsar och slöserier uppstår. 

Trots att flaskhalsidentifiering är ett väletablerat område inom operations management 
utgår många modeller för flödesanalys från relativt stabila och avgränsade 
produktionsstrukturer. Det är däremot mindre utforskat hur flaskhalsar uppstår i miljöer 
där variation i efterfrågan, materialtillgång och planering påverkar produktionsflödet 
över tid. Det finns därmed ett behov av att analysera hur produktionsflöden är 
utformade i dynamiska miljöer, samt hur flaskhalsar och flödesrelaterade slöserier 
uppstår och kan reduceras. 

1.3 Syfte och frågeställningar 

Kartläggning av produktionsflöden är nödvändigt för att identifiera eventuella 
flaskhalsar och slöserier som påverkar systemets leveransförmåga. Denna problematik 
förstärks ytterligare i kundorderstyrda produktioner, vilket medför variation och 
osäkerhet. Systemets förmåga att hantera dessa variationer blir då avgörande. En 
kartläggning blir därför en central utgångspunkt för att skapa en helhetsbild av nuläget 
och möjliggör identifiering av såväl problemområden som förbättringspotential. Syftet 
formuleras därför som följande: 

Studien syftar till att öka förståelsen för vilka slöserier och flaskhalsar som påverkar 
produktionsflöden i en kundorderstyrd miljö.  
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För att kunna besvara studiens syfte har detta brutits ner till fyra frågeställningar. En 
central del till att skapa förståelse kring hur ett produktionsflöde fungerar är att 
genomföra en nulägeskartläggning. Denna fungerar som grund för att kunna identifiera 
hur olika de processerna är utformade och hur de samverkar. För att skapa en djupare 
förståelse för produktionsflödets prestation krävs det mer än enbart kartläggning. Därav 
krävs en systematisk analys av flödet med utgångspunkten i relevanta Lean- och 
flödesperspektiv. Inom Lean- och flödesteorier betonas vikten av att identifiera 
slöserier och flaskhalsar för att sedan kunna utföra förbättringsarbeten. Genom att 
applicera dessa teorier möjliggörs en mer precis identifiering av problemområden. Med 
detta som grund formuleras den första frågeställningen enligt följande: 

[1] Vilka flaskhalsar kan identifieras i produktionsflöden? 

Med hjälp av identifieringen av flaskhalsar i första frågeställningen kommer liknande 
teorier att appliceras med målet att hitta förbättringsåtgärder. Dessa ska benas ut med 
syftet att effektivisera flödet och minimera utslaget av flaskhalsar. Därav formuleras 
den andra frågeställningen enligt följande: 

[2] Vilka förbättringsåtgärder kan föreslås för att minska identifierade 
flaskhalsar i produktionsflöden? 

För att ytterligare förstå vad som påverkar produktionsflöden har en tredje 
frågeställning formulerats. Utöver flaskhalsar kan även flödesrelaterade slöserier 
påverka produktionssystemets effektivitet. Därmed formuleras följande frågeställning:  

[3] Vilka flödesrelaterade slöserier kan identifieras i produktionsflöden? 

Med utgångspunkt i de identifierade slöserierna analyseras därefter möjliga 
förbättringsåtgärder. Genom att applicera relevanta teorier kan åtgärder identifieras 
som syftar till att minska aktiviteter som inte skapar värde. Därav har den fjärde 
frågeställningen formulerats till det följande:  

[4] Vilka förbättringsåtgärder kan föreslås för att minska identifierade 
slöserier i produktionsflöden? 

1.4 Omfång och avgränsningar 

Enligt Jonsson och Mattsson (2023) består materialflödet huvudsakligen av tre olika 
områden; materialförsörjning, produktion och distribution. Denna studie syftar till att 
öka förståelsen inom produktionen och därmed är studien avgränsad till det inringade 
området i Figur 1.  
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Figur 1  
 
Avgränsningar 

 

Kommentar. Egen bearbetning 

Vidare har studien inte behandlat samtliga slöserier inom Lean production i samma 
omfattning. Inom Lean production identifieras åtta former av slöserier (Eaton, 2013), 
men studien avgränsas till de slöserier som framträtt tydligast. Studien avgränsas till 
det interna produktionsflödet, där fokus ligger på de processer som sker i produktionen. 
Studien omfattar inte heller implementeringen av förbättringsåtgärder, utan fokuserar 
istället på att analysera nuläget och identifiera potentiella förbättringsåtgärder.  

1.5 Disposition 

Studiens disposition är utformad enligt Figur 2 och består av sex olika kapitel följt av 
referenslista och bilagor. 

Figur 2 
 
Studiens disposition 

 

Kommentar. Egen bearbetning 

Kapitel 1 

I första kapitlet presenteras bakgrund, problemformulering, syfte och frågeställningar, 
omfång och avgränsningar samt användning av artificiell intelligens (AI). 

Kapitel 2 
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Det andra kapitlet redogör för studiens teoretiska utgångspunkt. Här behandlas tidigare 
forskning som är relevant för att uppfylla studiens syfte och besvara dess 
frågeställningar. 

Kapitel 3 

Det tredje kapitlet redogör för studiens metod och genomförande, där forskningsdesign 
och arbetsprocess presenteras. Vidare beskrivs valet av fallföretag samt hur 
datainsamlingen har genomförts och analyserats. Avslutningsvis behandlas studiens 
trovärdighet. 

Kapitel 4 

Det fjärde kapitlet presenterar det empiriska material som samlats in och som ligger till 
grund för att besvara studiens syfte och frågeställningar. 

Kapitel 5 

Det femte kapitlet utgör studiens analys, där den insamlade empirin sätts i relation till 
det teoretiska ramverket. Genom denna analys besvaras studiens frågeställningar. 

Kapitel 6 

Avslutningsvis diskuteras resultatet och metoden som rapporten visat samt slutsats och 
rekommendation för framtida forskning.  

1.6 Användning av AI 

I denna rapport har AI använts som ett stödverktyg. Verktyget ChatGPT har främst 
nyttjats och använts för språklig förbättring och omformulering av text. AI har även 
använts för att identifiera relevanta sökord vid litteratursökning samt för att göra en 
preliminär bedömning av artiklars potentiella relevans. Samtliga sökningar efter artiklar 
har gjorts av författarna och all text har skrivits först för att sedan granskas av AI med 
syfte att identifiera språkförbättringar. Alla analyser, tolkningar och slutsatser är 
författarnas egna. I Tabell 1 finns en sammanställning på vad AI har använts till. 

Tabell 1  
 
Användning av AI 

 

AI verktyg Anledning Omfattning
ChatGPT Hitta sökord för litteraturstudie Måttlig
ChatGPT Omformulering och språkförbättring Hög
ChatGPT Struktur på text Låg
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Kommentar. Egen bearbetning  
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2 Teoretiskt ramverk 

I detta avsnitt kommer den teoretiska ansatsen att redogöras till studien och det syfte 
samt frågeställningar som formulerats. 

2.1 Koppling mellan frågeställning och teori 

I kapitlet beskrivs och organiseras den teori som ger en teoretisk grund för att besvara 
studiens frågeställningar. I Figur 3 visas en bild över vilka teorier som besvarar de olika 
frågeställningarna.  

Figur 3 
 
Koppling mellan frågeställningar och teori 

  

Kommentar. Egen bearbetning 

För att besvara studiens första frågeställning ” Vilka flaskhalsar kan identifieras i 
produktionsflöden?” behandlas följande områden i det teoretiska ramverket. 
Produktionsflödets struktur beskrivs för att skapa förståelse kring vad ett 
produktionsflöde är och vilken betydelse layouten har för dess effektivitet. 
Flödesbalansering och kapacitet används för att förstå grundtanken och logiken till 
varför balans är viktigt för ett produktionsflödes funktion. Teorier kring flaskhalsar 
används också för att skapa förståelse för vilka hinder ett produktionssystem kan ställas 
inför och med det som grund hitta lösningar till dessa problem. 

För att besvara studiens andra frågeställning ”Vilka förbättringsåtgärder kan föreslås 
för att minska identifierade flaskhalsar i produktionsflöden” används även här 
Flödesbalansering och kapacitet. Utöver detta används även teorier kring Drum-buffer-
rope vilket förklarar hur man skyddar flaskhalsar mot att de står tomma. Detta används 
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därigenom som underlag för att skapa ett flöde som kontinuerligt utnyttjar flaskhalsen 
i flödet.  

Den tredje frågeställningen som skall besvaras är ” Vilka flödesrelaterade slöserier kan 
identifieras i produktionsflöden?”. För att besvara denna frågeställning används här 
teorier kring lean production för att hitta slöserier i produktionen. Avslutningsvis 
besvaras studiens sista frågeställning ” Vilka förbättringsåtgärder kan föreslås för att 
minska identifierade slöserier i produktionsflöden?” Genom både teorier kring lean 
production men även kring kundorderpunkter för att se ifall slöserier kan minimeras 
beroende på var kundorderpunkten är placerad.  

2.2 Produktstrukturer och kundorderpunkt 

I tillverkande verksamheter skapas produkter genom att råmaterial bearbetas och 
kombineras med inköpta komponenter samt egenproducerade halvfabrikat. Produktens 
materialinnehåll beskrivs genom dess produktstruktur, vilken utgör en grundläggande 
förutsättning för att kunna tillämpa materialplaneringsmetoder baserade på härledda 
behov från prognoser av slutprodukter (Jonsson & Mattsson, 2023). 

Produktstrukturens utformning har en avgörande betydelse för produktens komplexitet. 
Särskilt centrala aspekter är strukturens djup och bredd, vilka påverkar antalet 
beroenden och relationer inom produkten. Antalet nivåer i produktstrukturen påverkas 
även av hur produkten är konstruerad samt av de produktionstekniska lösningar som 
används vid tillverkningen. Djupa produktstrukturer uppstår när materialanskaffning, 
tillverkning och montering sker i flera steg, vilket bidrar till en ökad komplexitet i 
produktionssystemet (Jonsson & Mattsson, 2023). I Figur 4 illustreras ett exempel på 
en produktstruktur. 

Figur 4 
 
Produktstruktur 
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Kommentar. Egen bearbetning 

2.2.1 Produktkategorier utifrån kundorderstyrning 

I tillverkande verksamheter kan produkter delas in i standardprodukter, 
kundorderspecifika produkter samt kundunika produkter. Denna indelning baseras på i 
vilken utsträckning produktionen styrs av kundorder i framtagningen av produkten. Den 
grundläggande skillnaden mellan dessa produktkategorier beror på var 
kundorderpunkten (KOP) är placerad i produktens materialstruktur (Jonsson & 
Mattsson, 2023). Kundorderpunkten definieras som den punkt i materialstrukturen från 
vilken tillverkning och leverans styrs av en specifik kundorder. Från och med denna 
punkt övergår produktionen från prognosstyrd till kundorderstyrd (Jonsson & Mattsson, 
2023). 

Beroende på var kundorderpunkten är lokaliserad kan tillverkande verksamheter delas 
in i olika typer utifrån graden av kundorderstyrning. I litteraturen identifieras fem 
huvudsakliga kategorier, vilka skiljer sig åt genom hur stark kopplingen är mellan 
kundorder och produktionsprocessen, vilket illustreras i Figur 5 (Jonsson & Mattsson, 
2023). 

Figur 5  
 
Kundorderpunkt 

 

Kommentar. Egen bearbetning utifrån Jonsson och Mattsson (2023) 

Konstruktion mot kundorder innebär att produkter utformas helt eller delvis utifrån 
specifika kundkrav. I denna typ av verksamhet styrs konstruktionsarbete, 
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tillverkningsförberedelser, materialanskaffning och produktion både tidsmässigt och 
innehållsmässigt av den enskilda kundordern (Jonsson & Mattsson, 2023). 

Tillverkning mot kundorder liknar denna princip, men skiljer sig genom att produkterna 
i regel är färdigkonstruerade och förberedda för produktion innan kundorder erhålls. En 
betydande del av materialanskaffningen samt tillverkning av komponenter och 
halvfabrikat sker utan direkt koppling till en specifik order. Däremot utförs viss 
detaljtillverkning samt all montering och slutproduktion utifrån kundorder. Detta 
innebär att kopplingen mellan produktion och kundorder är svagare jämfört med 
konstruktion mot kundorder (Jonsson & Mattsson, 2023). 

Vid montering mot kundorder sker både materialanskaffning och detaljtillverkning utan 
koppling till enskilda kundorder. Den slutliga produktutformningen bestäms istället i 
monterings- eller slutproduktionssteget, där olika varianter kombineras baserat på 
kundens önskemål. Förutom denna slutliga variantbestämning utgör produkterna 
standardiserade och internt definierade lösningar. Integrationen mellan produktion och 
kundorder är därmed relativt låg (Jonsson & Mattsson, 2023). 

Den svagaste kopplingen mellan produktion och kundorder återfinns i tillverkning mot 
plan samt tillverkning mot lager. I dessa fall är produkterna helt specificerade innan 
kundorder erhålls. Vid tillverkning mot lager produceras standardiserade produkter som 
lagras i väntan på efterfrågan, vilket innebär att kundorderpunkten är placerad sent i 
flödet (Jonsson & Mattsson, 2023). 

2.2.2 Modularisering 

Ett sätt att hantera produktvariation är att tillämpa Modularisering, där olika 
produktvarianter skapas genom att kombinera standardiserade moduler utifrån 
kundorder. Modularisering innebär att produkten delas upp i tydligt definierade och 
standardiserade delkomponenter som kan kombineras på olika sätt för att uppfylla 
kundspecifika krav (Jonsson & Mattsson, 2023). 

Dessa moduler kan prognostiseras, planeras och tillverkas oberoende av enskilda 
kundorder, ofta mot lager. Den slutliga sammansättningen av produkten sker däremot 
först i samband med kundorder, där kundens specifika önskemål avgör vilka 
modulvarianter som ska ingå i den färdiga produkten (Jonsson & Mattsson, 2023). 

2.3 Produktionsflödets struktur 
 
Enligt Slack et al. (2010) kan alla verksamheter beskrivas som transformationssystem 
där insatsresurser omvandlas till produkter. Transformationen sker genom en serie 
sammankopplade aktiviteter som tillsammans utgör verksamhetens produktionsflöde. 
Resurserna delas in i transformerade resurser, såsom material och information som 
behandlas i processen, samt transformerande resurser såsom faciliteter och personal, 
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vilka möjliggör genomförandet av transformationen. Fördelningen och 
sammansättningen av dessa resurser varierar mellan olika verksamheter och påverkar 
hur produktionsflödet struktureras och organiseras. Sättet på vilket aktiviteter 
organiseras och kopplas samman skapar olika strukturella konfigurationer av 
produktionsflödet, vilka har betydelse för systemets prestanda. 

Hur resurser och aktiviteter organiseras inom transformationssystemet påverkar hur 
produktionsflödet struktureras, vilket ligger till grund för olika typer av 
produktionssystem och layoutlösningar. 

2.3.1 Olika typer av produktionsflöden 

Produktionsflöden kan struktureras på olika sätt beroende på hur aktiviteter och resurser 
kopplas samman inom systemet (Slack et al., 2010). Vanliga typer av layout är 
funktionell layout, fast position-layout, cellayout och produktlayout, vilka skiljer sig åt 
genom hur resurser organiseras och hur material rör sig genom produktionen. 

En strukturell konfiguration som beskrivs är produktlayout, där resurser placeras i den 
ordning som motsvarar produktens bearbetningssekvens. Detta innebär att produkterna 
rör sig genom en förutbestämd serie av processer, vilket skapar ett linjärt och 
sekventiellt flöde genom produktionen.  

2.3.2 Layoutens betydelse 

Enligt Slack et al. (2010) är till stor del målet med layouten sammanvävt med det 
strategiska målet för verksamheten, men det finns några generella principer som är 
relevanta och bör beaktas av alla verksamheter. Dessa menar Slack et al. (2010) är att 
minimera flödets längd, säkerställa transparens i material- och kommunikationsflöden, 
skapa goda personalförhållanden samt möjliggöra en effektiv ledningskoordination. 
Vikten av tillgänglighet, effektiv användning av utrymme samt långsiktig flexibilitet 
och planering betonar författarna också som viktiga aspekter. 

Dessa principer visar att layoutens utformning inte enbart handlar om fysisk placering 
av resurser utan även om att skapa förutsättningar för ett effektivt och stabilt 
produktionsflöde. I linje med detta framhåller Pourvaziri (2022) att layoutens 
utformning är en nyckelfaktor för produktionssystemets produktivitet. En väldesignad 
layout kan bidra till minskade materialhanteringskostnader, lägre nivåer av produkter-
i-arbete och kortare produktionstider, vilket i sin tur leder till reducerade 
produktionskostnader med upp till 10-30%. Pourvaziri (2022) betonar också förmågan 
att anpassa produktionssystemet till förändringar i efterfrågan som en avgörande 
långsiktig konkurrenskraft. 

Eftersom layoutens utformning påverkar hur material och resurser flödar genom 
produktionen uppstår behov av analytiska perspektiv för att identifiera ineffektivitet i 
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flödet. Ett vanligt sådant perspektiv är Lean, vilket fokuserar på att identifiera och 
reducera aktiviteter som inte skapar värde i produktionssystemet (Bučko et al., 2024). 

Inom Lean används flödeskartläggning för att analysera material- och 
informationsflöden samt synliggöra exempelvis väntetider, transporter och andra 
former av slöseri. Detta ramverk möjliggör även identifiering av kritiska delar av flödet, 
såsom flaskhalsar, och ligger till grund för förbättringsåtgärder. Lean och 
flödeskartläggning behandlas vidare i 2.6 

2.4 Flödesbalansering och kapacitet 

Sekventiella produktionsflöden påverkas av systemets kapacitet och hur arbetsmoment 
och resurser organiseras mellan olika processteg. Eftersom aktiviteterna är beroende av 
varandra kan variationer i bearbetningstid och kapacitet påverka flödets 
genomströmning och resursutnyttjande (Slack et al., 2010). För att analysera dessa 
samband används inom operations management begrepp såsom cykeltid och takttid.  

2.4.1 Cykeltid och takttid 

Sivasankaran och Shahabudeen (2014) definierar cykeltiden som tiden mellan två 
successiva färdigställda enheter vid linjens slut, eller den maximala tid som tilldelas 
varje arbetsstation. Författarna anger vidare att cykeltiden (CT) kan beräknas som 
kvoten mellan tillgänglig produktionstid och önskad produktionsvolym per tidsenhet 
och benämns i studien som:  

𝐶𝑇 =
𝑇
𝑄 

Där 𝑇 representerar effektiv tillgänglig produktionstid och 𝑄 produktionsvolym per 
tidsenhet (Sivasankaran & Shahabudeen, 2014). Vidare framhålls att cykeltid och antal 
arbetsstationer är relaterade till varandra, där en reducerad cykeltid i vissa fall kan 
möjliggöras genom införandet av fler parallella stationer och därmed ökad kapacitet i 
produktionsflödet (Sivasankaran & Shahabudeen, 2014). 

Ett närliggande men begreppsmässigt skilt mått är takttid (TT). Ohno (1988) skriver att 
takttid anger den produktionstakt som krävs för att möta efterfrågan under en given 
period och kan beräknas enligt samma principiella relation mellan tillgänglig 
produktionstid och efterfrågad volym:  

𝑇𝑇 =
𝑇
𝐷 

Där 𝐷 representerar efterfrågad volym under den aktuella perioden.  
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Medan cykeltiden därmed utgör en intern kapacitetsparameter kopplad till linjens 
utformning och arbetsfördelning (Sivasankaran & Shahabudeen, 2014), baseras 
takttiden på extern efterfrågan och fungerar som ett styrande mått för den 
produktionstakt som systemet behöver uppnå för att möta marknadens krav (Ohno, 
1988). 

2.4.2 Stationsbegränsningar 

Cykeltiden utgör således den övre tidsmässiga begränsningen för varje station i linjen. 
Enligt Boysen et al. (2007) delas monteringsarbetet upp i individuella uppgifter, där 
varje uppgift utgör en odelbar arbetsenhet med en specifik bearbetningstid. De uppgifter 
som tilldelas en station utgör stationens arbetsinnehåll, och den sammanlagda tiden för 
dessa uppgifter benämns stationstid. För att en linjebalansering ska vara genomförbar 
får stationstiden inte överstiga den givna cykeltiden. Om stationstiden understiger 
cykeltiden uppstår istället tomgångstid, vilket motsvarar skillnaden mellan cykeltid och 
stationstid. En obalanserad fördelning av arbetsinnehåll kan därför leda till att vissa 
stationer har tomgångstid medan andra arbetar nära cykeltidens gräns. Detta reducerar 
linjens totala kapacitetsutnyttjande och påverkar därför linjens effektivitet (Boysen et 
al., 2007; Sivasankaran & Shahabudeen, 2014).  

2.4.3 Variationens påverkan på flödesutformning 

Variation har tidigare beskrivits som avvikelser från standard inom efterfrågan och 
processutförande. I ett produktionssystem kan variation uppstå genom fluktuationer i 
ordervolymer, produktmix och ankomst-/bearbetningstider. Detta leder till att 
belastningen på resurser varierar över tid (Hopp & Spearman, 2021). Inom operations 
management betraktas också variation som en inneboende egenskap i verksamheter 
snarare än ett undantag. Vilket medför att produktionssystem sällan kan dimensioneras 
utifrån deterministiska antaganden, utan i stället stokastiska (Slack et al., 2010). 
Därmed behöver flödesutformningen beakta att produktionssystemet kontinuerligt 
påverkas av osäkerhet inom flödet. 

En central teoretisk princip för att förstå hur variation påverkar produktionssystem är 
Variability-Buffering Law (Hopp & Spearman, 2021). Principen visar att variation i ett 
produktionssystem måste absorberas genom någon kombination av Inventory Buffer 
(lager), Capacity Buffer (kapacitet) och Time Buffer (tid). Det är alltså inte möjligt att 
samtidigt minimera lagernivåer, maximera kapacitetsutnyttjande och uppnå korta 
ledtider när variation förekommer. Förekomsten av variation innebär därför att 
produktionsflödets struktur och dimensionering behöver ta ställning till vilken typ av 
buffert som verksamheten vill använda sig av. Därmed i kombination med Slack et al., 
(2010) syn på variation blir detta beslut en viktig aspekt att ta hänsyn till och bör följa 
verksamhetens strategiska positionering.  
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Vidare har tidigare forskning visat att variation inte enbart påverkar enstaka processer, 
det skapar fluktuationer inom hela flödet, vilket påverkar flödets prestanda negativt 
(Levalle et al., 2013). Författarna beskriver samarbete och kommunikation som de 
viktigaste elementen för att hantera dessa variationer på ett hållbart sätt. De markerar 
även att hög through-put variation är förknippad med ökade PIA nivåer och försämrad 
leveransprecision. Det är alltså när variation inte hanteras genom adaptiv styrning eller 
buffertdimensionering som risken för fluktuationer som skapar längre kötider och 
försämrar flödets förutsägbarhet ökar. 

2.5 Flaskhalsar 

För att lyckas skapa effektiva flöden bör man också se över flaskhalsar. Petersson et al. 
(2015) beskriver flaskhalsar som den process i ett flödes som har lägst kapacitet och 
dessutom har lägre kapacitet än vad kundbehovet kräver. Detta innebär att flaskhalsen 
utgör den begränsade resurs som bestämmer systemets maximala genomflöde. Inom 
Theory of Constraints (ToC) benämns den begränsade resurs som systemets constraint 
(Sproull, 2019). Teorin utgår från att ett system består av ömsesidigt beroende 
processer, där den svagaste länken avgör hela systemets prestationsförmåga. För att 
förbättra det totala genomflödet krävs därför att den aktuella begränsningen identifieras 
och stärks. När en begränsning har eliminerats uppstår en ny flaskhals, vilket innebär 
att förbättringsarbetet är iterativt till sin natur. Förbättringar i icke-begränsande delar 
av systemet leder däremot inte till ökat genomflöde, eftersom det är den begränsade 
resursen som sätter taket för systemets kapacitet (Sproull, 2019). 

2.5.1 Hur identifierar man flaskhalsar  

För att kunna förbättra ett produktionssystems genomflöde krävs det en systematisk 
analys för att identifiera den resurs som begränsar flödet. Tidigare nämndes ToC av 
Sproull (2019) som en teori för att identifiera och stärka den begränsande resursen. För 
att praktiskt kunna identifiera dessa begränsningar har flertalet analytiska metoder 
utformats. Skoogh et al., (2023) menar att dessa kan klassificeras in i tre olika 
kategorier. Dessa tre är kö baserade analysmetoder, processtillståndsbaserade 
analysmetoder och systembaserade analysmetoder. Valet av metod är sedan baserad på 
produktionssystemets struktur, datatillgång och graden av dynamiska skiften inom 
systemet.  

ToC kan därför förstås som ett övergripande analytiskt ramverk som beskriver hur 
begränsningarna i systemet bör hanteras, medan de metoder som beskrivs av Skoogh et 
al., (2023) ger konkreta verktyg för att identifiera dessa begränsningar. På så sätt 
kompletterar dessa perspektiv varandra genom kombination av strategisk översikt och 
precis operativ analys. 
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2.5.2 Theory of Constraints (ToC) 

För att lägga en grund till denna process kommer ToC förklaras. Sproull (2019) 
beskriver det som ett etablerat ramverk för att analysera och hantera begränsningar i 
produktionssystem. Detta förbättringsarbete beskrivs genom en process bestående av 
fem steg. Dessa syftar till att strukturerat identifiera och hantera systemets begränsning 
och formuleras följande. 

1. Identifiera systemets begränsning, det vill säga den resurs som begränsar 
systemets genomströmning. 

2. Utnyttja begränsningen, genom att säkerställa att den begränsande resursen 
används så effektivt som möjligt. 

3. Underordna övriga resurser, genom att anpassa resterande resurser till systemets 
begränsning. 

4. Höja kapaciteten i begränsningen, genom exempelvis investeringar, förändrade 
arbetssätt eller högre resurstillgång. 

5. Upprepa processen, eftersom en ny begränsning kan uppstå i en annan del av 
systemet och processen används för att identifiera den. 

Det första steget i denna process belyser flaskhalsidentifiering, samt pekar ut vart i 
flödet flaskhalsen under undersökt period befinner sig. Vilket fungerar som 
beslutsunderlag för vidare produktionsplanering. 

2.5.3 Drum-Buffer-Rope 

Inom ToC används styrprincipen Drum-Buffer-Rope (DBR) för att planera och styra 
produktionssystem med identifierade flaskhalsar. Enligt Thürer och Stevenson (2018) 
bygger DBR på att produktionssystemet begränsade resurs, det vill säga flaskhalsen, 
styr takten för hela produktionsflödet. Flaskhalsen fungerar därmed som systemets 
”drum”, vilket innebär att dess kapacitet avgör hur snabbt material och order kan flöda 
genom produktionen.  

DBR består av tre centrala delar: drum, buffer och rope. Drum representerar den 
begränsande resursens produktionshastighet och används som styrande faktor för hela 
systemets produktionsplanering. Detta innebär att övriga processer synkroniseras mot 
flaskhalsens kapacitet istället för att varje processteg arbetar utifrån maximal lokal 
effektivitet. Thürer och Stevenson (2018) beskriver att orderutsläpp styrs utifrån 
flaskhalsens output för att synkronisera produktionssystemet mot den begränsande 
resursens kapacitet. 

Buffer används för att skydda flaskhalsen från störningar och variationer i 
produktionssystemet. Enligt Thürer och Stevenson (2018) placeras buffertar framför 
den begränsande processen för att säkerställa att arbete och material finns tillgängligt 
när flaskhalsen ska arbeta. Syftet är att minska risken för störningar orsakade av 
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exempelvis materialbrister, informationsbrister eller variation i inflödet till processen. 
Buffern fungerar därmed som ett skydd mot osäkerhet och variation i produktionsflödet. 

Rope representerar informationskopplingen mellan flaskhalsen och övriga delar av 
produktionssystemet. Rope används för att styra när order och material släpps ut i 
produktionen utifrån flaskhalsens aktuella kapacitet. Thürer och Stevenson (2018) 
beskriver att order hålls tillbaka och därefter släpps ut i takt med flaskhalsens output 
för att undvika att mer arbete än systemet kan hantera byggs upp i flödet. Detta innebär 
att informationsflödet används för att synkronisera produktionssystemet och reducera 
köbildning, överproduktion och onödiga nivåer av PIA. 

2.5.4 Value stream mapping 

Value Stream Mapping (VSM) är ett verktyg som används för att visualisera och 
analysera flödet av material och information genom en produktionsprocess. Enligt 
Rother och Shook (2003) omfattar ett värdeflöde alla aktiviteter som krävs för att föra 
en produkt från råmaterial till slutkund, inklusive både värdeskapande och icke-
värdeskapande aktiviteter.  

VSM genomförs genom att kartlägga processens nuläge (current state), där samtliga 
steg i material- och informationsflödet dokumenteras. Därefter utvecklas ett framtida 
tillstånd (future state) som representerar ett mer effektivt och förbättrat flöde. Syftet 
med denna metod är att identifiera slöseri samt skapa förutsättningar för ett mer 
effektivt och sammanhängande produktionssystem (Rother & Shook, 2003). En viktig 
princip inom VSM är att analysera hela värdeflödet ur ett helhetsperspektiv, snarare än 
att enbart fokusera på enskilda processer. Detta innebär att förbättringsarbetet riktas 
mot att optimera flödet som helhet. Vidare betonar metoden vikten av att integrera både 
materialflöden och informationsflöden, då dessa tillsammans styr hur produktionen 
fungerar och samordnas (Rother & Shook, 2003). VSM fungerar även som ett visuellt 
verktyg och ett gemensamt språk inom verksamheter, vilket underlättar förståelsen av 
processer och stödjer implementeringen av lean-principer (Rother & Shook, 2003). 

2.5.5 Flaskhalsars påverkan på genomflödet 

I sekventiella produktionssystem definieras produktionshastigheten som det 
genomsnittliga antalet enheter som produceras av den sista maskinen per tidsenhet (Kuo 
et al. 1996). Produktionshastigheten uttrycks vidare som en funktion av systemets 
parametrar, vilket innebär att hastigheten beror på maskinernas individuella 
egenskaper. Kuo et al. (1996) definierar flaskhalsen som den maskin vars 
produktionsparameter ger störst känslighet i systemets produktionshastighet. Ur ett 
kapacitetsperspektiv innebär detta att den resurs som mest påverkar 
produktionshastigheten också är den som begränsar systemets totala prestation 
(Schmenner & Swink, 1998). 
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Relation mellan genomflöde, genomloppstid och produkter-i-arbete kan beskrivas 
genom Little’s Law (Na Li et al., 2005). Sambandet innebär att ökade köer och högre 
nivåer av produkter-i-arbete generellt leder till längre genomloppstider i 
produktionssystemet. 

Utnyttjandegrad (u) beskriver relationen mellan efterfrågan och tillgänglig kapacitet i 
ett produktionssystem och kan uttryckas som: 

𝑢 =
𝑇𝐻

𝑇𝑖𝑙𝑙𝑔ä𝑛𝑔𝑙𝑖𝑔	𝑘𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑡𝑒𝑡 

Där TH är genomflöde. 

I ett sekventiellt system kommer den station med lägst kapacitet, given utnyttjandegrad 
relationen, att nå full utnyttjandegrad först när genomflödet närmar sig dess 
kapacitetsnivå. Eftersom systemets produktivitet bestäms av dess flaskhals (Schmenner 
& Swink, 1998), kan genomflödet inte öka ytterligare utan att flaskhalsens kapacitet 
förändras.  

2.5.6 Hur variation ger upphov till flaskhalsar 

I produktioner där variation av produkter tillkommer uppstår utmaningar. Ramdas 
(2003) skriver att en ökad produktvariation innebär att produktionssystemet måste 
hantera fler produktkonfigurationer och processkombinationer, vilket ökar den 
operationella komplexiteten i systemet. Produktvariationer leder dessutom till variation 
i operationstider mellan olika arbetsstationer. Denna variation kan orsaka 
överbelastning vid specifika stationer och därmed skapa produktionsstörningar i flödet 
(Fisher & Ittner, 1999). Vidare beskriver de att när flera produkter med hög 
arbetsbelastning följer varandra kan en arbetsstation bli överbelastad vilket leder till 
stopp i produktionslinjen eller behov av efterarbete. När vissa arbetsstationer belastas 
mer än andra kan dessa stationer bli kapacitetsbegränsande i produktionssystemet. Den 
överbelastade stationen fungerar då som en flaskhals och begränsar systemets totala 
genomflöde (Schmenner & Swink, 1998). 

2.6 Lean production 

Lean production är ett produktionskoncept som syftar till att skapa effektiva 
verksamheter genom ett system av metoder och arbetssätt. Konceptet fokuserar på att 
koncentrera verksamhetens aktiviteter till värdeskapande arbete samtidigt som onödiga 
och ineffektiva aktiviteter elimineras (Warnecke & Hüser, 1995). Inom lean 
eftersträvas även att problem och kvalitetsbrister identifieras vid deras ursprung för att 
förhindra att ineffektiviteten sprids vidare i produktionssystemet (Warnecke & Hüser, 
1995).  
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2.6.1 Lean production och värdeskapande 

Inom Lean production eftersträvas att aktiviteter i produktionssystemet ska bidra till 
värdeskapande för kunden samtidigt som aktiviteter som inte tillför värde identifieras 
och reduceras. Genom att synliggöra avvikelser och ineffektivitet i processer skapas 
förutsättningar för kontinuerliga förbättringar och mer effektiva produktionsflöden 
(Petersson et al., 2015). 

Lean production kan beskrivas som ett system vars huvudsakliga syfte är att eliminera 
slöserier i produktionssystemet (Shah & Ward, 2007). Genom att reducera aktiviteter 
som inte bidrar till värdeskapande arbete eftersträvar lean att förbättra effektiviteten i 
produktionen Shah och Ward (2007) framhåller även att lean production syftar till att 
minska variationen i leveranser, processtider och efterfrågan, vilket bidrar till mer 
stabila och effektiva produktionsflöden.   

Petersson et al. (2015) framhåller att lean-strategier präglas av en kontinuerlig strävan 
efter perfektion i produktionssystemet. Denna sträva innebär att verksamheter 
systematiskt arbetar med att identifiera och reducera aktiviteter som inte bidrar till 
värdeskapande för kunden. Genom ett strukturerat förbättringsarbete eftersträvas ett 
produktionssystem där slöserier successivt elimineras och resurser utnyttjas på ett mer 
effektivt sätt. Strävan efter perfektion innebär därmed att produktionsprocesser 
kontinuerligt analyseras och utvecklas i syfte att förbättra produktionsflödet, minska 
ineffektivitet samt skapa mer stabila och effektiva produktionssystem (Petersson et al., 
2015). 

En central utgångspunkt inom lean är därför att skilja mellan aktiviteter som skapar 
värde och aktiviteter som inte gör det. Värdeskapande aktiviteter bidrar till att förändra 
produkten på ett sätt som kunden efterfrågar, medan aktiviteter som inte bidrar till detta 
betraktas som icke värdeskapande och bör reduceras eller elimineras i 
produktionssystemet.  

2.6.2 Slöserier 

En central princip inom lean production är att identifiera och eliminera sölerier i 
produktionssystemet. Enligt Ohno (1988), som utvecklade Toyota Production System, 
kan allt arbete i en process delas upp i värdeskapande arbete och sölerier. Slöseri 
definieras som aktiviteter som förbrukar resurser utan att tillföra värde till produkten 
eller kunden. Ohno (1988) beskriver sambandet mellan arbete och slöseri enligt 
följande relation:  

𝐾𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑡𝑒𝑡 = 𝑠𝑙ö𝑠𝑒𝑟𝑖𝑒𝑟 + 𝑎𝑟𝑏𝑒𝑡𝑒 
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Detta innebär att en produktionsprocess ofta innehåller en betydande mängd aktiviteter 
som inte bidrar till värdeskapande. Genom att identifiera och eliminera dessa aktiviteter 
kan produktionssystemets effektivitet förbättras. 

För att systematiskt kunna identifiera ineffektivitet i produktionssystemet definierade 
Ohno (1988) sju typer av slöseri:  

1. Överproduktion – produktion av fler produkter än vad som efterfrågas 
2. Väntan – tid då produkter eller operatörer väntar på nästa processteg 
3. Transport – onödiga transporter av material eller produkter 
4. Överarbete – mer arbete än vad som krävs för att möta kundens behov 
5. Lager – onödiga mängder produkter eller material i lager 
6. Rörelser – onödiga rörelser hos operatörer 
7. Defekter – produkter som kräver omarbete eller kasseras 

I senare litteratur har det även argumenterats för ett åttonde slöseri, nämligen outnyttjad 
arbetskraft eller outnyttjad kompetens (Eaton, 2013; Petersson et al., 2015). Detta syftar 
på situationer där medarbetares kunskap, färdigheter eller förbättringsförslag inte tas 
tillvara. Genom att systematisk reducera dessa typer av slöserier kan verksamheter 
förbättra produktionsflödet, minska ledtider och öka resurseffektiviteten i 
produktionssystemet (Ohno 1988).  

Petersson et al. (2015) betonar vikten av att kunna identifiera och synliggöras slöserier 
i verksamheter som arbetar med lean production. Författarna beskriver att ineffektiva 
arbetssätt i många verksamheter kan bli en naturlig del av det dagliga arbetet och därför 
vara svåra att upptäcka. Detta innebär att aktiviteter som inte tillför värde till produkten 
eller kunden riskerar att accepteras som en självklar del av verksamheten. För att kunna 
förbättra produktionsprocesser behöver verksamheter därför utveckla förmågan att 
identifiera och synliggöra slöserier i sina arbetsprocesser (Petersson et al., 2015).  

En bakom liggande orsak till uppkomsten av slöserier är variation i 
produktionssystemet. Inom lean production betonas vikten av att reducera variation i 
produktionsprocesser, då variation försvårar möjligheten att skapa stabila och 
förutsägbara flöden (Gao & Low, 2014). Författarna beskriver att variation i 
arbetsutförande innebär att standardisering försvåras, vilket i sin tur påverkar 
processens stabilitet negativt. Vidare framhålls att standardisering innebär att 
arbetsmoment utförs enligt etablerade rutiner och instruktioner, vilket bidrar till att 
minska variation i processen. Genom att reducera variation och etablera standardiserade 
arbetssätt skapas förutsättningar för mer stabila processer samt ett mer effektivt 
förbättringsarbete (Gao & Low, 2014). 
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2.6.3 Identifiering av slöserier 

Inom Lean production betonas vikten av att identifiera slöserier och ineffektivitet 
genom att studera processer i deras faktiska kontext. Detta innebär att observationer 
genomförs direkt i verksamheten där värdeskapandet sker, vilket inom lean benämns 
som gemba. Enligt James P. Womack (2011) är det centralt att förstå processer genom 
att observera hur arbete faktiskt utförs, snarare än att enbart förlita sig på dokumentation 
eller teoretiska beskrivningar (Womack, 2011). 

En viktig utgångspunkt inom lean är att många ineffektiviteter i produktionssystem inte 
är direkt synliga, utan först kan identifieras genom noggrann observation av det dagliga 
arbetet. Detta beror på att arbetsmoment, väntetider och störningar ofta blir en naturlig 
del av verksamheten och därmed riskerar att accepteras som normala. Genom att 
studera processer i deras naturliga miljö skapas därför förutsättningar för att synliggöra 
avvikelser, variationer och aktiviteter som inte tillför värde (Womack, 2011). Ett vanligt 
tillvägagångssätt inom lean är att följa materialflödet genom produktionen, ofta 
benämnt som “walk the flow”. Detta innebär att ett flöde studeras från början till slut, 
vilket möjliggör en helhetsförståelse av processens uppbyggnad och funktion. Genom 
att följa flödet kan samband mellan olika processteg identifieras, vilket gör det möjligt 
att analysera hur störningar och ineffektivitet i en del av systemet påverkar andra delar. 
Detta är särskilt viktigt i komplexa produktionssystem där processer är beroende av 
varandra (Womack, 2011). 

Vidare möjliggör denna typ av observation en tydligare identifiering av icke 
värdeskapande aktiviteter, såsom väntetider, onödiga transporter och överproduktion. 
Genom att observera hur arbete faktiskt utförs kan dessa aktiviteter konkretiseras och 
kopplas till specifika delar av processen. Detta skapar en mer faktabaserad grund för 
förbättringsarbete jämfört med analyser som enbart baseras på sekundär information 
(Womack, 2011). 

Observation i form av walk the flow utgör därmed en central del i arbetet med att förstå 
och förbättra produktionssystem inom lean production. Genom att utgå från verkliga 
förhållanden kan verksamheter utveckla en mer korrekt bild av processernas nuvarande 
tillstånd, vilket är en förutsättning för att kunna identifiera förbättringsområden och 
arbeta systematiskt med att reducera slöserier (Womack, 2011). 

2.6.4 Variation i produktionsflödet 

Inom Lean production betonas vikten av att skapa ett stabilt och jämnt 
produktionsflöde. Enligt Taiichi Ohno (1988) kan variation i produktionen leda till 
betydande störningar i produktionssystemet. Detta kan exempelvis uppstå när material 
eller komponenter inte anländer i rätt tid eller i rätt mängd, vilket påverkar möjligheten 
att genomföra planerad produktion (Ohno, 1988). 
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Ohno (1988) beskriver hur oregelbundna leveranser och variation i tillgången på 
material kan leda till att produktionen inte kan genomföras kontinuerligt. När inflödet 
av material varierar tvingas produktionen anpassa sig efter dessa förutsättningar, vilket 
resulterar i att produktionen sker intermittent och oregelbundet snarare än i ett jämnt 
och kontinuerligt flöde (Ohno, 1988). Detta innebär att produktionsaktiviteter inte 
fördelas jämnt över tiden, utan istället koncentreras till specifika tidsperioder. 

Ett exempel som lyfts fram är hur produktion kan samlas i slutet av en period, såsom 
vid månadsslut, efter att material har ackumulerats under en längre tid (Ohno, 1988). 
Denna typ av produktionsmönster innebär att verksamheten växlar mellan perioder av 
låg aktivitet och perioder med hög belastning. Detta skapar svårigheter i planeringen av 
produktionen och bidrar till att produktionsflödet blir instabilt och svårförutsägbart. För 
att motverka denna problematik framhåller Ohno (1988) vikten av att sprida 
produktionen jämnt över tid. Detta innebär att produktion bör ske kontinuerligt och i en 
jämn takt, där samma mängd produceras regelbundet under arbetsperioden (Ohno, 
1988). Genom att organisera produktionen på detta sätt skapas ett mer stabilt flöde där 
variation minimeras och förutsättningarna för ett jämnt resursutnyttjande förbättras. 
Denna princip, att sprida produktionen jämnt över tid för att motverka variation, 
benämns av Ohno (1988) som production leveling och utgör en central del i att skapa 
stabila produktionsflöden. 

Ett jämnt produktionsflöde möjliggör en mer förutsägbar och kontrollerad produktion, 
vilket underlättar planering och genomförande av produktionsaktiviteter. Vidare bidrar 
detta till att minska störningar i produktionen, då beroendet av oregelbundna leveranser 
reduceras och flödet av material och arbete blir mer kontinuerligt (Ohno, 1988). 
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3 Metod 

I detta kapitel presenteras en översiktlig beskrivning av studiens arbetssätt. Vidare 
beskrivs ansats och design utifrån studiens datainsamling och analys. Kapitlet avslutas 
med diskussion kring studiens reliabilitet och validitet. 

3.1 Koppling mellan frågeställningar och metod 

I följande kapitel presenterades de metoder för datainsamling och dataanalys som 
användes för att besvara studiens syfte och frågeställningar. Studien genomfördes som 
en fallstudie där intervjuer, observationer och dokumentstudier kombinerades för att 
skapa en helhetsförståelse av produktionsflödet. Figur 6 illustrerade kopplingen mellan 
studiens frågeställningar och de metoder som användes för att besvara dessa. 

För att besvara studiens första och tredje frågeställning användes en triangulering av 
intervjuer, dokumentstudier och observationer. Syftet med denna metodkombination 
var att identifiera systemets slöserier och flaskhalsar. Intervjuerna genomfördes internt 
på fallföretaget med syftet att skapa en förståelse kring hur systemet upplevdes fungera 
i praktiken, samt få en förståelse kring personalens syn på problemområdet. Detta i 
kombination med dokumentstudier och observationer syftade till att skapa både en 
upplevd och faktisk bild av produktionsflödet för att sedan kartlägga och analysera 
processen. 

För att besvara studiens andra och fjärde frågeställning användes samma empiriska 
material som samlades in genom intervjuer, observationer och dokumentstudier i 
samband med analysen av den första frågeställningen. Dessa kompletterades även med 
ytterligare intervjuer genomförda med syfte att skapa en djupare förståelse för möjliga 
förbättringsåtgärder och bakomliggande orsaker till identifierade problem i 
produktionsflödet. Det insamlade materialet analyserades vidare i relation till studiens 
syfte att identifiera möjliga förbättringsåtgärder för att minska slöserier och hantera 
identifierade flaskhalsar i produktionsflödet. 
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Figur 6  
 
Koppling mellan frågeställningar och metod 

 

Kommentar. Egen bearbetning 

3.2 Arbetsprocess 

Studien inleddes i december 2025 genom ett första möte med fallföretaget, där en 
övergripande förståelse för verksamheten och det aktuella problemområdet etableras. 
Under detta möte identifierades centrala utmaningar kopplade till produktionsflödet, 
vilket låg till grund för studiens fortsatta inriktning.  

Därefter formulerades ett problemområde för att sedan formulera ett syfte och 
frågeställningar som skulle kunna besvara frågeställningarna. Därefter formades den 
litteratur som låg till grund för studien. Litteraturstudien möjliggjorde en fördjupad 
förståelse för relevanta begrepp och analysmetoder.  

Efter att den teoretiska grunden etablerats utformades studiens metod. I detta steg 
fastställdes forskningsansats, studiedesign samt val av datainsamlingsmetoder. En 
fallstudiedesign valdes, där intervjuer, observationer och dokumentstudier 
kombinerades för att möjliggöra en triangulering av data.  

Datainsamlingen genomfördes därefter i flera parallella steg. Dokumentstudier 
användes för att samla in kvantitativ data relaterad till produktionsflödets struktur, 
exempelvis cykeltider och takttider. Även kvantitativ data relaterad till orderinflödet 
samlades in med syfte att granska hur variationen spelar in i produktionsprogrammet. 
Intervjuer genomfördes med medarbetare inom produktionen, planering och 
orderläggning i syfte att skapa förståelse för hur flödet upplevdes i praktiken samt 
identifiera upplevda problemområden. Observationer genomfördes på plats i 
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produktionen, där materialflödet studerades genom ett ”walk the flow”-perspektiv för 
att kartlägga processens uppbyggnad och identifiera ineffektivitet i flödet.  

Efter genomförd datainsamling bearbetades och analyserades det empiriska materialet. 
Analysen genomfördes med utgångspunkt i studiens teoretiska ramverk, där begrepp 
såsom kapacitet, variation, flaskhalsar och slöserier användes för att tolka resultaten. 
Genom att kombinera kvantitativa data från dokumentstudier med kvalitativa data från 
intervjuer och observationer möjliggjordes en helhetsförståelse av produktionsflödet.  

Slutligen användes analysresultaten som grund för att besvara studiens frågeställningar 
och identifiera potentiella förbättringsförslag. Figur 7 visar en schematiskbild över hela 
processen  

Figur 7 
 
Arbetsprocess 

 

Kommentar. Egen bearbetning 

3.3 Ansats 

Denna studie utgick från en deduktiv forskningsansats. Ett deduktivt arbetssätt 
kännetecknas av att man utifrån allmänna principer och redan befintliga teorier drar 
slutsatser om enskilda företeelser (Patel & Davidson, 2019). Även Säfsten och 
Gustavsson (2023) menar att detta sker genom att definiera en deduktiv analys som att 
forskaren styrs av den teoretiska eller analytiska bakgrund studien har sin utgångspunkt 
i. Den deduktiva forskningsansatsens utformning visas i Figur 8. 

Aktivitet Tidsåtgång 
(veckor)

4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21

Projektstart 1

Förstudie 2

Problemformulering 3

Litteraturgenomgång 4

Metod 3

Dokumentstudie 4

Observation 3

Midterm Presentation 2

Intervjuer 3

Analys av empiri 7

Diskussion och slutsats 5

Rapportskrivning 22

Lämna in för opponering 1
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Figur 8 
 
Deduktiv forskningsstudie 

 

Kommentar. Egen bearbetning 

Istället för att utveckla en ny teori syftade studien till att tillämpa befintliga teoretiska 
perspektiv för att analysera det specifika fallet och generalisera resultaten. Därav 
använde studien teorier inom produktionsflöden, flaskhalsar, variation och Lean 
production som analysverktyg för att undersöka hur produktionsflöden fungerade. Det 
teoretiska ramverket låg alltså till grund för analysen av det empiriska materialet som 
samlades in genom intervjuer, observationer och dokumentstudier. 

Studien var huvudsakligen kvalitativ, eftersom den syftade till att analysera 
produktionsflöden samt använda involverade personers erfarenheter och uppfattningar 
för att identifiera möjliga förbättringar. Enligt Patel och Davidson (2019) kännetecknas 
dessa av fokus på tolkningar och beskrivningar som utgångspunkt för analys. I denna 
studie användes intervjuer och observationer för att bygga en ökad förståelse för hur 
produktionsflödet fungerade i praktiken, samt för att identifiera de bakomliggande 
orsakerna till uppkomna problem. 

För att skapa en djupare förståelse för ämnet inkluderade studien även inslag av 
kvantitativa metoder. Enligt Patel och Davidson (2019) kännetecknas kvantitativa 
metoder av att fokus ligger på mätningar vid datainsamling samt numeriska data i 
analysen. I denna studie innefattade detta exempelvis mätbar datarelaterad till 
cykeltider, takttider, kapacitet och orderingång. Detta motsvarade studiens kvantitativa 
perspektiv. 

Studien tillämpade därmed en mixed methods-ansats, där både kvalitativa och 
kvantitativa metoder kombinerades för att skapa en mer nyanserad förståelse av 
produktionsflödet. Genom att kombinera mätbara produktionsdata med intervjuer och 
observationer möjliggjordes både identifiering av flaskhalsar och slöserier samt en 
djupare förståelse för bakomliggande orsaker och upplevda problem i verksamheten. 

3.4 Litteraturgenomgång 

Litteraturgenomgången genomfördes i syfte att skapa en teoretisk grund för studien 
samt identifiera tidigare forskning inom områdena produktionsflöden, flaskhalsar och 
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Lean production. Genom litteraturstudien kunde centrala begrepp och analytiska 
perspektiv identifieras, vilket senare användes vid analysen av det empiriska materialet. 
Litteratursökningen genomfördes främst genom högskolans bibliotekdatabas Primo. 
Även kurslitteratur inom logistik och produktion användes för att skapa en 
grundläggande förståelse kring centrala teorier. 

Vid själva sökningen kombinerades olika sökord relaterade till studiens ämnesomfång. 
Exempel på sökord som användes var production flow, bottleneck identification, lean 
production, production capacity och theory of constraints. Urvalet av litteratur 
baserades därefter främst på relevans i relation till studiens syfte och frågeställningar. 
Vetenskapligt granskade artiklar prioriterades, samtidigt som kurslitteratur användes 
för att beskriva och definiera teoretiska begrepp. 

3.5 Design av studien 

Enligt Säfsten och Gustavsson (2023) är en fallstudie en studie av ett eller flera fall. 
Vidare menar författarna att metoden är lämplig för att skapa djupare förståelse för en 
situation eller händelse, samt för att besvara frågorna varför och hur, men även frågor 
kring vad. Flyvbjerg (2010) kompletterade detta genom att beskriva fallstudier som 
särskilt lämpliga när forskningen syftar till att undersöka komplexa företeelser i dess 
naturliga miljö, där kontexten runt har stor betydelse för hur företeelsen tolkades och 
förstås. I denna studie användes fallstudien för att besvara hur identifiering av 
flaskhalsar skedde, för att sedan beskriva vad som kunde göras för att motverka dessa. 

Studien genomfördes huvudsakligen i realtid, vilket enligt Säfsten och Gustavsson 
(2023) möjliggör analys av aktuella problem och samband mellan orsak och verkan. 
Detta låg i linje med studiens syfte, som krävde en kontextbunden och djupgående 
analys av produktionsflödet där både mätbara data och processförståelse beaktades. 

Trots att denna studie baserades på ett enskilt fall kunde resultaten generaliseras. 
Flyvbjerg (2010) menar att det är en missuppfattning att generalisering från ett enskilt 
fall inte är möjlig och att fallstudier tvärtom kan spela en central roll i vetenskaplig 
kunskapsutveckling, särskilt i de fall där de används för att testa och utveckla teoretiska 
resonemang. I denna studie skedde generaliseringen genom att empiriska observationer 
relaterades till tidigare etablerade teorier inom produktionsflöden, flaskhalsar och Lean 
production. På så sätt kunde resultaten inte bara bidra till förståelsen av det studerade 
fallet, utan också ge insikter som var relevanta och kunde tillämpas i liknande 
produktionskontexter. 

Vidare tillämpades metodtriangulering genom att kombinera intervjuer, observationer 
och dokumentstudier (Säfsten & Gustavsson, 2023). Trianguleringen innebär att flera 
datakällor används för att undersöka samma fenomen, vilket bidrar till att stärka 
studiens trovärdighet. I denna studie möjliggjorde intervjuer och observationer en 
kvalitativ förståelse för hur produktionsflödet fungerade i praktiken och varför problem 
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uppstod, medan dokumentstudier och produktionsdata gav kvantitativa mått på 
exempelvis cykeltider och kapacitetsutnyttjande. 

Studien inkluderade även respondenttriangulering genom att intervjuer genomfördes 
med personer från olika delar av verksamheten, såsom operatörer, produktionsteknik, 
planering och materialförsörjning. Detta möjliggjorde att samma problemområden 
kunde belysas ur flera perspektiv och jämföras mellan olika funktioner inom 
verksamheten. Genom att kombinera dessa perspektiv kunde både identifiering och 
förklaring av flaskhalsar och slöserier genomföras på ett mer tillförlitligt sätt. 

3.6 Datainsamling 

Empirisk vetenskap bygger på iakttagelser av företeelser i omvärlden, vilka kan 
förnimmas genom våra sinnen, skriver Säfsten och Gustavsson (2023). Vidare skriver 
författarna att olika tillvägagångssätt används för att kunna iaktta och fånga den 
företeelse som är av intresse. I denna studie genomfördes datainsamlingen genom en 
kombination av dokumentstudier, intervjuer och observationer. Metoderna valdes i 
syfte att fånga både kvantitativa och kvalitativa aspekter av produktionsflödet. 
Dokumentstudier bidrog främst med kvantitativa data, medan intervjuer och 
observationer användes för att skapa en djupare förståelse för hur produktionsflödet 
fungerade i praktiken. 

3.6.1 Dokumentstudier 

Enligt Säfsten och Gustavsson (2023) innebär en dokumentstudie att forskaren 
använder sekundärdata i form av dokument och lämpar sig när man ville veta hur någon 
annan tolkat en situation eller händelse. I denna studie blev detta lämpligt då 
fallföretagets tidigare uppfattning av flödet kunde ge insikter kring potentiella 
förbättringsområden. 

Dokumentstudier användes i syfte att skapa en objektiv bild av produktionsflödets 
struktur och prestanda samt att komplettera den primära datainsamlingen. De dokument 
som analyserades omfattade interna flödesplaner, produktionsdata relaterad till 
cykeltider och kapacitet samt historisk order- och orderingångsdata. 
Dokumentstudierna användes för att kartlägga produktionsflödet, analysera variation i 
efterfrågan samt skapa en förståelse för hur arbetet fördelades mellan olika delar av 
produktionen. 

Dokumentstudierna bidrog därmed främst med kvantitativ och faktabaserad 
information, samtidigt som de gav en övergripande förståelse för produktionssystemets 
uppbyggnad och fungerade som ett viktigt komplement till den övriga datainsamlingen. 
De dokumentstudier som genomfördes presenteras i Tabell 2. 
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Tabell 2  
 
Dokumentstudier 

 

Kommentar. Egen bearbetning 

3.6.2 Intervjuer 

Intervjuer är en central metod inom kvalitativ forskning och används för att skapa 
förståelse för individers erfarenheter, uppfattningar och arbetssätt (Brinkmann & Kvale, 
2018). Enligt Rowley (2012) kan intervjuer förstås som en verbal interaktion där 
forskaren söker insikter i respondentens perspektiv, exempelvis avseende beteenden, 
processer och arbetssätt. Intervjuer kan vidare delas in i olika typer beroende på graden 
av struktur, där semistrukturerade intervjuer utgjör en balans mellan fasta frågeområden 
och flexibilitet i genomförandet (Rowley, 2012; Brinkmann & Kvale, 2018). Denna 
flexibilitet möjliggör att följdfrågor kan ställas och att intervjuer kan anpassas efter 
respondentens svar, vilket är särskilt lämpligt vid studier av komplexa fenomen 
(Brinkmann & Kvale, 2018). I denna studie användes semistrukturerade intervjuer i 
syfte att skapa en djupare förståelse för hur produktionsflödet upplevdes i praktiken. 
Intervjuerna genomfördes med medarbetare inom produktionen och fokuserade på att 
identifiera problemområden, variation i arbetssätt samt bakomliggande orsaker till 
ineffektivitet i flödet, exempelvis relaterat till flaskhalsar och störningar i processen. 
Den data som erhölls från intervjuerna var huvudsakligen kvalitativ och användes som 
ett komplement till dokumentstudier och observationer, i syfte att skapa en mer 
heltäckande förståelse för produktionssystemet. Enligt Brinkmann och Kvale (2018) 
var denna typ av datainsamling särskilt värdefull för att fånga aspekter som inte direkt 
kunde observeras eller kvantifieras. 

3.6.3 Genomförda intervjuer 

För att besvara studiens syfte och frågeställningar har nio semistrukturerade intervjuer 
i Tabell 3 genomförts. Respondenterna är på olika sätt involverade i produktionen. 
Intervjuerna bekräftade dels våra tidigare observationer men gav också ytterligare 
insikter om ytterligare utmaningar i produktionen.  
 
 

Objekt Syfte

Orderingång Förståelse angående variation i orderingång

Tider i produktion Underlag till VSM
Arbetsbeskrivningar Se vad som saknas i instruktionerna



 

30 
 

Tabell 3  
 
Semistrukturerade intervjuer 

 

Kommentar. Egen bearbetning 

Operatör i produktion 

Syftet med dessa intervjuer var att få en djupare förståelse i vad de anser är utmaningar 
i flödet relaterat till flaskhalsar och slöserier i produktionen. De fick dessutom beskriva 
vad som skedde i varje del av produktionen för att se om alla hade samsyn på hur 
arbetssättet är utformat. 

Produktionstekniker 

Intervjun med produktionsteknikern syftade till att se över ett mer övergripande 
perspektiv på produktionen. Detta då respondenten hade bättre förståelse kring hela 
produktionen, dels genom hur flödet var utformat och dels då det kan finnas andra delar 
i hela processen som kan skapa slöserier i produktionen.  

Produktionsplanering 

Syftet med intervjuerna med produktionsplanering var att förstå varför delar av de 
slöserier som uppkommit genom tidigare intervjuer fanns. Det syftade dessutom till att 
förstå hur deras process fungerade för att försöka förstå hur dessa saker påverkade 
produktionen.  

Service delivery manager 

Respondenterna i denna roll var de som informerar produktionsplanerarna om vilka 
ordrar som ska produceras. Intervjuerna syftade därför till att förstå varför processerna 
de hade då såg ut på det sättet det gjorde. Intervjuerna byggde också vidare på slöserier 
som uppkommit i tidigare intervjuer för att försöka få svar på varför slöserier uppstod.  

Datum Roll Tid (min) Syfte

2026-04-07 Operatör i produktion 57 Fysiskt på plats

2026-04-07 Operatör i produktion 50 Fysiskt på plats

2026-04-08 Operatör i produktion 50 Fysiskt på plats

2026-04-15 Produktionstekniker 32 Fysiskt på plats
Övergripande om flaskhalsar

och slöserier i hela processen

2026-04-15 Produktionsplanering 31 Fysiskt på plats

2026-04-16 Produktionsplanering 28 Teams

2026-04-20 Service deliver manager 42 Teams

2026-04-20 Service deliver manager 40 Teams

2026-04-27 Supply product manager 36 Teams

Övergripande om hur flödet fungerar och 

vad som inte fungerar. Även skapa mer 

förståelse kring produkten

Processkartläggning,

identifiera slöserier och flaskhalsar

Skapa förståelse kring deras process

och varför vissa slöserier uppstår

Skapa förståelse kring deras process och 

förstå varför  vissa slöserier uppstår
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Product Supply Manager 

Syftet med denna intervju var att försöka se över hur produkten tillsammans med 
försörjningskedjan kan skapa ett stabilare flöde. Dessutom låg fokus på att försöka 
förstå hur produkten påverkade försörjningskedjan. 

Intervjufrågorna som ställts till varje respondent återfinns i Bilagor. Däremot så ställdes 
inte alla frågor till alla personer på grund av att frågorna redan besvarats vid tidigare 
skede i intervjuerna. 

Tabell 4  
 
Bilagor för intervjufrågor 

 

Kommentar. Egen bearbetning 

3.6.4 Observationer 

Observationer är en vanligt förekommande metod för datainsamling och används inom 
flera olika forskningsansatser (Säfsten & Gustavsson, 2023). Enligt Patel och Davidson 
(2019) är observationer särskilt användbara vid insamling av data som rör beteenden 
och skeenden i naturliga situationer, där forskaren studerar hur processer faktiskt 
genomförs i praktiken. 

Vid observationer kan observatören inta olika roller beroende på studiens syfte, där 
observationen kan genomföras ur ett utifrån- eller inifrånperspektiv (Säfsten & 
Gustavsson, 2023). En utifrån stående observatör studerar processen utan att själv vara 
en del av det som sker, medan en inifrån observatör deltar aktivt i den studerade 
verksamheten. I denna studie tillämpades ett utifrånperspektiv. Detta val motiverades 

Respondent Bilaga

Operatör i produktion A

Operatör i produktion A
Operatör i produktion A

Produktionstekniker B

Produktionsplanering C
Produktionsplanering C

Service deliver manager D
Service deliver manager D

Supply product manager E



 

32 
 

av studiens syfte att objektivt studera produktionsflödet och identifiera ineffektivitet i 
form av exempelvis slöseri och flaskhalsar, utan att påverka det observerade 
arbetssättet. Observationerna genomfördes vidare som direkta och strukturerade 
observationer. Enligt Säfsten och Gustavsson (2023) innebär en strukturerad 
observation att det finns ett i förväg definierat syfte och tydliga aspekter av vad som 
ska observeras, vilket i denna studie avsåg att studera produktionsflödets uppbyggnad. 
Observationerna genomfördes på plats i produktionen, där materialflödet studerades 
mellan olika arbetsmoment. Anteckningar fördes för att dokumentera flödet och 
identifiera kritiska moment. 

Som en del av observationerna tillämpades även ett tillvägagångssätt i form av ”walk 
the flow”. Detta innebar att materialflödet följdes genom produktionen från början till 
slut i syfte att skapa en helhetsförståelse för processens uppbyggnad och funktion. 
Genom att studera flödet i dess naturliga miljö möjliggjordes en förståelse för 
processens nuvarande tillstånd samt identifiering av aktiviteter som inte tillförde värde 
(Womack, 2011). I Tabell 5 presenteras information angående syftet och datum för när 
observationen som genomfördes. Vid detta tillfälle var det ett insatt möte i produktionen 
som varade i fyra timmar. Personerna som deltog var produktionspersonal, 
produktionstekniker och även produktionschef.  

Tabell 5  
 
Observation genom walk the flow 

 

Kommentar. Egen bearbetning 

3.7 Dataanalys 

Syftet med dataanalysen var att bearbeta och tolka det insamlade empiriska materialet 
för att besvara studiens frågeställningar. Enligt Patel och Davidson (2019) innebär 
analys att data struktureras, tolkas och sätts i relation till studiens teoretiska 
utgångspunkt. I denna studie genomfördes analysen med en deduktiv ansats, där 
etablerade teorier användes som analytiska verktyg för att tolka det empiriska 
materialet. Genom att kombinera kvantitativa och kvalitativa data möjliggjordes en 
nyanserad analys av produktionsflödet. 

3.7.1 Analys av dokumentstudier 

Analysen av dokumentstudierna baserades på kvantitativa data och syftade till att 
identifiera kapacitetsbegränsningar och obalanser i produktionsflödet. Enligt Säfsten 

Objekt Syfte Datum

Produktionsytan Få förståelse för hur flödet fungerar 2026-03-24
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och Gustavsson (2023) innebär kvantitativ analys att numeriska data bearbetas och 
struktureras för att möjliggöra jämförelser och identifiering av mönster. För att 
strukturera och analysera den insamlade datan användes Microsoft Excel. 

Analysen genomfördes i flera steg. Inledningsvis strukturerades datarelaterad till 
cykeltider, takttider, kapacitet och orderingång för respektive processteg. Därefter 
jämfördes cykeltider och takttider för att analysera om produktionssystemet uppfyllde 
kraven från efterfrågan. Enligt Ohno (1988) representerar takttiden kundens 
efterfrågade produktionstakt, medan cykeltiden representerar systemets faktiska 
kapacitet. Om cykeltiden överstiger takttiden indikerade detta en kapacitetsbegränsning 
i systemet. 

Cykeltider jämfördes även mellan olika stationer i syfte att identifiera processteg med 
hög belastning och begränsad kapacitet. Enligt teorin om flaskhalsar utgjorde den resurs 
med lägst kapacitet den begränsande faktorn i systemet, vilket möjliggjorde 
identifiering av flaskhalsar (Petersson et al., 2015). Variationer i cykeltider mellan olika 
processteg analyserades också för att identifiera obalanser i produktionsflödet och 
skillnader i resursutnyttjande. Detta låg sedan till grund för den genomförda VSM:en. 
I detta fall genomförs inte en komplett VSM, utan används enbart för att jämföra CT 
för att se vad som utgör flaskhalsen i produktionen.  

Resultaten från dokumentstudierna jämfördes därefter med intervjuer och observationer 
i syfte att stärka studiens tillförlitlighet genom triangulering. 

3.7.2 Analys av intervjuer 

Analysen av intervjuerna genomfördes, till skillnad från dokumentstudierna, med en 
kvalitativ ansats och syftade till att skapa en djupare förståelse för hur produktionsflödet 
upplevdes och fungerade i praktiken. Patel och Davidson (2019) menar att kvalitativ 
analys kännetecknas av att data tolkas i syfte att skapa förståelse för mönster och 
samband. 

Intervjumaterialet sammanställdes genom att svaren från respektive respondent 
spelades in och sedan transkriberades vilket sedan jämfördes utifrån studiens centrala 
områden, såsom flaskhalsar, slöserier, variation, informationsflöde och planering. 
Därefter identifierades återkommande beskrivningar och gemensamma uppfattningar 
mellan respondenterna. Skillnader mellan respondentgrupper, exempelvis operatörer 
och planeringsfunktioner, analyserades också för att fånga olika perspektiv på 
produktionsflödet. 

Analysen utgick därmed från en jämförelse mellan respondenternas uppfattningar 
snarare än en formell kodningsprocess. De återkommande problemområden som 
framkom i intervjuerna relaterades därefter till studiens teoretiska ramverk. Upplevelser 
av väntan, omarbete, transporter och informationsbrister kopplades till Lean 
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production, medan återkommande beskrivningar av kapacitetsproblem och ojämn 
belastning kopplades till teorier om flaskhalsar och variation. 

Slutligen jämfördes intervjuresultaten med dokumentstudier och observationer för att 
undersöka om de upplevda problemen överensstämde med kvantitativa data och 
observerade förhållanden i produktionsflödet. Genom denna jämförelse bidrog 
intervjuerna till att både komplettera och nyansera analysen av produktionsflödet.  

3.7.3 Analys av observationer 

Som en del av observationerna användes visualiseringsverktyg i form av 
processkartläggning. Processkartan används sedan för att skapa en tydligare förståelse 
för hur produktionen fungerar, vilka aktiviteter som ingår sam hur material rör sig 
genom processen. Genom att visualisera arbetsflödet kunde olika moment identifieras 
och analyseras utifrån exempelvis flaskhalsar.  
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3.8 Vetenskaplig kvalitet 

I en studie som syftar till att analysera produktionsflöden och identifiera flaskhalsar är 
det avgörande att säkerställa att resultaten är tillförlitliga och relevanta. För att bedöma 
studiens kvalité användes etablerade kriterier för fallstudier vilka enligt Säfsten och 
Gustavsson (2023) bygger på fyra krav; intern validitet, begreppsvaliditet, extern 
validitet samt reliabilitet. En sammanställning visas i Figur 9. 

Figur 9 
 
Vetenskaplig kvalitet 

 

Kommentar. Egen bearbetning 

 

Kriterium Definition Tillvägagånssätt Genomförande i studien

Flera teorier används Triangulering

Återkoppling från 
involverad personal

Akademiskhandledare 
granskar utkastet

Jämförelse mellan 
empiri och teori

Observationer och insamlad 
data

har analyserats utifrån 
presenterad teori

Användning av 
analysverktyg

Processkartläggning och 
VSM har använts för att 
strukturera och analysera 

produktionsflödet

Extern validitet
I vilken utsträckning resultaten

kan överföras till andra liknande situationer
Koppling till tidigare

forskning

Resultaten har relaterats till 
etablerade teorier inom 
produktionssystem och 

Lean production

Tydlig dokumentation av 
tillvägagånssätt

Arbetsprocessen har 
dokumenterats för att 
möjligöra transparens

Spårbarhet i datainsamling
Intervju har spelats in och 

flera källor har använts för att 
stärka tillförlitligheten

Begreppsvaliditet
Avser i vilken utsträckning de metoder som

används i studien faktiskt mäter det som 
studien avser att undersöka

Intern validitet

Är studien korrekt och ger den underlag för
att besvara undersökningens frågeställningar 

eller finns det alternativa förklaringar till 
resultatet

Reliabilitet
Säkerställer att samma mätning kan upprepas 

av andra och få samma resultat
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3.8.1 Begreppsvaliditet 

Begreppsvaliditet avser i vilken utsträckning de begrepp som används i en studie är 
tydligt definierade och korrekt operationaliserade (Säfsten & Gustavsson, 2023). Det 
innebär att fokus ligger på hur väl de valda mätmetoderna faktiskt representerar de 
teoretiska begrepp som studien er att undersöka, snarare än på själva innehållet i 
mätinstrumentet. Begreppsvaliditet beskriver därmed hur väl en operationalisering 
fångar det begrepp som analyseras i studien (Säfsten & Gustavsson, 2023). 

I denna studie har begreppsvalidditeten stärkts genom att studiens begrepp såsom 
flaskhalsar slöserier och produktionsflöden definierats utifrån etablerad teori inom Lean 
production, produktionslogistik och ToC.  

3.8.2 Intern validitet 

Intern validitet avser i vilken utsträckning den genomförda undersökningen ger ett 
tillförlitligt underlag för att besvara studiens frågeställningar samt om det finns 
alternativa förklaringar till resultaten (Säfsten & Gustavsson, 2023). Det innebär att så 
många alternativa förklaringar som möjligt behöver elimineras för att med större 
säkerhet kunna dra slutsatser om hur verkligheten faktiskt förhåller sig, vilket även 
betonas av Säfsten och Gustavsson (2023). För att uppnå detta krävs en medvetenhet 
kring studiens förutsättningar, en noggrann dokumentation av genomförandet samt en 
öppen redovisning av hur forskarens perspektiv och studiens upplägg kan ha påverkat 
det presenterade resultatet. 

I denna studie har den interna validiteten stärkts genom att flera datakällor använts i 
form av intervjuer, observationer och dokumentstudier. Genom denna 
metodtriangulering har det varit möjligt att jämföra och verifiera information från olika 
perspektiv, vilket minskar risken för att resultaten baseras på en enskild datakälla. 
Vidare har intervjuer genomförts med medarbetare från olika delar av produktionen, 
vilket bidrar till en mer nyanserad bild av produktionsflödet och minskar risken för 
ensidiga tolkningar. Observationerna har möjliggjort en direkt inblick i hur processerna 
genomförs i praktiken, vilket stärker kopplingen mellan insamlade data och studiens 
syfte. 

3.8.3 Extern validitet 

Extern validitet rör studiens möjlighet till generalisering, det vill säga i vilken 
utsträckning resultaten kan tillämpas i andra sammanhang än det studerade fallet 
(Säfsten & Gustavsson, 2023). I denna studie är den externa validiteten begränsad då 
undersökningen baseras på ett enskilt fallföretag. Samtidigt kan studiens resultat ha viss 
överförbarhet till andra produktionsmiljöer med liknande förutsättningar, exempelvis 
avseende produktionsflöden och förekomst av flaskhalsar. För att stärka den externa 
validiteten har studiens resultat relaterats till etablerade teorier inom produktionsflöden 
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och Lean production. Genom att koppla empiriska observationer till teoretiska begrepp 
möjliggörs en analytisk generalisering, vilket innebär att resultaten kan bidra med 
insikter även i andra liknande kontexter. 

3.8.4 Reliabilitet 

Reliabilitet handlar om i vilken utsträckning en mätning kan upprepas med samma 
resultat vid olika tillfällen och ge samma resultat (Säfsten & Gustavsson, 2023). Detta 
innebär att en hög reliabilitet kännetecknas av att resultaten är stabila och inte påverkas 
av vem som genomför mätningen eller när den utförs. I denna studie har reliabiliteten 
stärkts genom att datainsamlingen genomförts på ett systematiskt och strukturerat sätt. 
Observationerna har genomförts med ett tydligt syfte och fördefinierade aspekter att 
studera, vilket minskar risken för godtyckliga tolkningar. Vidare har anteckningar förts 
kontinuerligt under datainsamlingen för att säkerställa att relevant information 
dokumenterats. 

3.9 Användning av AI 

I studiens genomförande har AI-baserade verktyg använts som ett stöd i vissa delar av 
arbetet. ChatGPT användes i litteraturgenomgången för att identifiera relevanta sökord 
samt för en initial bedömning av artiklars relevans detta kompletterades även med egna 
sökord. Vidare användes verktyget i skrivprocessen för språklig bearbetning och 
omformulering av text, texten skrivs först av studenterna därefter korrigeras med AI. 
Användningen av AI har varit begränsad till stödjande funktioner och har inte påverkat 
studiens analys eller slutsatser. Vid användning av AI har ChatGPT promptats med 
nödvändig information så som studiens syfte för att på ett tillförlitligt sätt exempelvis 
generera relevanta sökord. 
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4 Empiri 

Detta kapitel presenterar studiens empiriska resultat. Inledningsvis kartläggs 
produktionsflödet genom en processbeskrivning, följt av en kvantitativ visualisering 
med hjälp av Value Stream Mapping. Därefter presenteras identifierade former av 
slöseri baserat på intervjuer och observationer, samt kompletterande resultat 
relaterade till planering, materialtillgång och informationsflöde. 

4.1 Processbeskrivning 

I Figur 10 presenteras en schematisk översikt av det studerade produktionsflödet. 
Figuren illustrerar hur de olika processtegen är sekventiellt kopplade samt hur 
materialet rör sig genom produktionen. Det studerade flödet avser tillverkning och 
konfiguration av rack, vilka utgör en integrerad produkt bestående av servrar och 
nätverkskomponenter.  

Figur 10  
 
Processkarta 

 

Kommentar. Egen bearbetning 

4.1.1 Materialhantering och orderinitiering 

Processen inleds med att operatören identifierar vilken order som ska produceras, 
varefter rätt rack hämtas från inytan baserat på orderns koppling till 
produktionsordernummer (PO-nummer). Racket genomgår därefter en visuell avsyning 
för att säkerställa att inga transportskador har uppstått. I samband med detta jämförs 
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även etiketter på emballaget med produktionsunderlaget för att verifiera att korrekt rack 
hanteras. 

Vid uppackningen skrivs en etikett ut innehållande information såsom PO-nummer, 
produktnummer och kundorder, i syfte att möjliggöra spårbarhet genom produktionen. 
Uppackningen utförs enligt intervjuerna av två operatörer. I detta steg fästs även en 
checklista på racket, vilken följer med genom resterande delar av processen. 

I samband med orderstart initieras ordern i affärssystemet och ytterligare etiketter skrivs 
ut kopplade till produkten. Dessa används för identifiering av racket genom 
produktionsflödet samt vid leverans till kund. Samtidigt ersätts leverantörens 
ursprungliga etiketter med nya etiketter. Enligt intervjuerna beror detta på att de 
ursprungliga etiketterna är för stora för att rymmas tillsammans med övrig märkning på 
racket, vilket medför att mindre etiketter behöver skrivas ut och appliceras. 

Intervjuerna visar att det förekommer variation i hur etiketteringen utförs i praktiken. 
Vissa operatörer beskriver att etiketterna appliceras direkt på racket i detta steg, medan 
andra uppger att de istället placeras i en påse som följer med produkten genom flödet. 
Intervjuerna visar även att etiketteringsmomentet tidigare utfördes i ett senare steg i 
monteringen, men att det har flyttats till orderstart som en del av ett förändrat arbetssätt. 
Parallellt med orderstarten mappas produktens struktur i ett digitalt system, vilket enligt 
respondenterna används som underlag för efterföljande moment i processen. 

4.1.2 Switch, Montering och Kablering 

Switchkonfigurationen utgör ett separat delmoment i produktionsflödet och planeras 
utifrån kommande produktionsbehov. Arbetet genomförs i regel i förväg inför 
nästkommande dags produktion, där det antal switchar som ska användas konfigureras. 
Någon buffert byggs inte upp, utan endast det planerade behovet hanteras. Samtidigt 
visar intervjuerna att momentet genomförs på olika sätt i praktiken. Vissa operatörer 
beskriver att konfigurationen utförs som ett förberedande steg, medan andra uppger att 
arbetet sker parallellt med uppackning av rack. 

Monteringssteget inleds med att racket hämtas från inytan och placeras på en uppmärkt 
monteringsplats. Därefter förbereds racket genom att förpackningsmaterial avlägsnas. 
I samband med monteringen installeras switchen, och serienummer dokumenteras 
genom både scanning och fotografering. Enligt respondenterna är denna information 
inte åtkomlig efter att racket färdigmonterats. Intervjuerna visar att fel tidigare har 
uppstått i detta moment, exempelvis när serienummer registrerats manuellt istället för 
att scannas, vilket i vissa fall har lett till felaktig registrering i spårbarheten. 

Efter detta monteras serverinfästningar och servrar installeras i racket, ett moment som 
enligt intervjuerna ofta utförs av två operatörer. Samtidigt hanteras tillhörande 
förpackningsmaterial, vilket enligt flera respondenter inte alltid sker konsekvent. 
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Intervjuerna visar även variation i hur monteringsarbetet utförs, där olika arbetssätt 
tillämpas och där utförandet kan skilja sig beroende på situation och produktionsvolym. 

Kabeldragningen genomförs i anslutning till monteringen och beskrivs av samtliga 
respondenter som ett tidskrävande moment. Arbetet innefattar både anslutning av 
förmonterade kablar och installation av kompletterande kablage, såsom jordkablar. 
Under arbetets gång genomförs återkommande visuella kontroller för att säkerställa att 
installationen är korrekt utförd. 

Vidare visar även intervjuerna att kabeldragningen påverkas av förändringar i 
produktionsplaneringen. Beroende på kundkrav kan strömmatningen behöva dras 
antingen uppifrån eller underifrån i racket, vilket i vissa fall innebär att redan utfört 
arbete behöver göras om. En respondent beskriver att sådana omställningar kan vara 
omfattande och i vissa fall ta upp till två dagar att genomföra. Intervjuerna visar även 
att avvikelser förekommer i detta moment, särskilt kopplat till det visuella utförandet, 
där installationer i vissa fall varit funktionellt korrekta men inte uppfyllt kundens 
förväntningar, vilket har lett till återkoppling efter leverans. 

4.1.3 Konfiguration, fotografering och emballering 

Vid konfigurationssteget förflyttas racket till en särskild konfigurationsyta där arbetet 
utförs. Arbetet inleds med att den digitala struktur som är kopplad till racket öppnas. 
Därefter scannas serienummer för samtliga ingående komponenter, såsom servrar och 
övriga enheter, in i en fil. Denna fil används som underlag i konfigurationsprogrammet 
för att identifiera komponenternas position i racket. 

Efter att filen har laddats upp startas konfigurationsprogrammet, vilket enligt 
intervjuerna därefter körs automatiskt. Parallellt lagras information om konfigurationen 
i ytterligare ett system. Om konfigurationen godkänns, vilket indikeras genom ett 
“pass”, fortsätter processen till burn-in. Detta steg initieras av operatören men 
genomförs därefter automatiskt i samma programmiljö som konfigurationen, med ett 
annat val i programmet. 

Innan racket lämnar konfigurationssteget genomförs en så kallad “clean up”, där 
tidigare produktionshistorik rensas från servrarna. Därefter appliceras kundspecifik 
konfiguration på racket. I detta steg sker även ytterligare märkning, där 
identifikationsetiketter appliceras på samtliga servrar. 

Efter konfiguration och burn-in genomförs en slutlig avsyning av racket. I detta moment 
kontrolleras att installationen är korrekt utförd, med fokus på exempelvis kabeldragning 
och märkning. Racket dokumenteras därefter genom fotografering, där flera delar av 
produkten avbildas. Enligt intervjuerna kan antalet bilder vara omfattande och 
inkludera både servrar och andra komponenter i racket. Bilderna laddas upp och lagras 
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digitalt, vilket möjliggör dokumentation av produktens skick vid leverans samt 
spårbarhet. 

I det avslutande steget emballeras racket inför leverans. Produkten packas med samma 
emballage som den levererades i från leverantören. I samband med detta förses racket 
med nödvändig märkning inför leverans, och produktens identifikationsinformation 
sammanställs och skickas vidare till kund. I dessa situationer beskriver respondenter att 
detta moment i dagsläget utförs av ett begränsat antal operatörer. 

4.2 Value Stream Mapping 

Produktionsflödet påverkas av olika kapacitetsnivåer och i följande avsnitt presenteras 
tre varianter av VSM:er, baserade på en, tre respektive fem parallella processtationer. 
Enbart uppack/orderstart och emballering har maximal kapacitet på två stationer.  

4.2.1 VSM med en station 

För att visualisera det studerade produktionsflödet har en VSM upprättats, se Figur 11. 
Kartan ger en översikt över hur material och information flödar genom processen samt 
vilka huvudsakliga processteg som ingår. VSM:en i Figur 11 representerar ett flöde där 
ett rack produceras åt gången, vilket innebär att de redovisade tiderna avser 
genomförandet av en enskild enhet genom hela produktionsprocessen. I Figur 11 
redovisas även CT, processtid (PT), vilket avser den tid det tar för processen att 
genomföras och resursanvändning för respektive steg.  

VSM:en följer samma huvudsakliga processteg som den tidigare presenterade 
processkartan (Figur 10), med undantag för att uppackning och orderstart har 
sammanförts till ett gemensamt processteg. Materialflödet illustreras genom hela 
processen från inkommande material till färdig emballerad produkt, medan 
informationsflödet visas mellan kund, planering och leverantör.  

Processtiderna varierar mellan de olika processtegen. Uppackning och orderstart har en 
processtid på 40 minuter, montering 90 minuter och kabeldragning 207 minuter. 
Konfiguration och burn-in uppvisar den längsta processtiden med 1080 minuter. De 
avslutande processtegen fotografering och emballering har processtider på 120 
respektive 45 minuter. Skillnaderna mellan processtegen framgår även av den tidslinje 
som presenteras längst ned i Figur 11.  

För samtliga processteg, med undantag för konfiguration och burn-in, uppgår den 
tillgängliga produktionstiden till 2100 minuter per vecka. För konfiguration och burn-
in uppgår den tillgängliga produktionstiden till 4800 minuter per vecka, vilket 
motsvarar drift under 16 timmar per dag. Figuren visar även hur resurserna är fördelade 
mellan processtegen, där vissa moment utförs av en operatör medan andra utförs av 
flera operatörer. 
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Figur 11  
 
VSM med en station 

 

Kommentar. Egen bearbetning 

4.2.2 VSM med parallella stationer 

För att illustrera hur produktionsflödet påverkas av införandet av parallella stationer 
presenteras ett alternativ VSM med tre parallella stationer, se Figur 12. VSM:en bygger 
på samma produktionsflöde som Figur 11, men med förutsättningen att arbetet fördelas 
över flera parallella stationer. Undantaget är uppack och orderstart samt emballering då 
det genom observationer framkommer att den tillgängliga arbetsytan endast möjliggör 
två parallella stationer.  
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Figur 12  
 
Tre parallella stationer 

 

Kommentar. Egen bearbetning 

Genom observationer framkom det att produktionsytan maximalt kan stödja fem 
parallella stationer. Figur 13 representerar därför det högsta antal parallella stationer 
som bedömts vara möjligt inom nuvarande layout och tillgängliga ytor.  

Figur 13  
 
Fem parallella stationer 

 

Kommentar. Egen bearbetning 
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4.2.3  Orderingång 

Figur 14 visar orderingången under perioden vecka 27, 2025 till vecka 20, 2026. 
Modellen illustrerar variationer i inflödet av order på totalt antal enheter till 
produktionen, där både nivå och variation i efterfrågan kan identifieras. Orderingången 
anges i antal enheter på y- axeln, medan tidsperioden representeras i veckor på x-axeln.  
Orderingången är baserad på datum när alla enheter skall vara färdigproducerade. Det 
finns ingen data på exakt produktionsstart då detta varierar från fall till fall. Däremot är 
kravet att tiden från orderstart till emballering inte får överstiga tre dagar  

Resultatet visar att orderingången varierar över tid, vilket innebär att inflödet till 
produktionssystemet inte är konstant. Exempelvis är krav på färdigställande som högst 
under vecka 43 och 44 med 48 enheter under vardera veckan, samtidigt som det 
förekommer perioder utan inkommande order. Med en total orderingång på 253 stycken 
enheter på 47 veckor kan ett snitt tas. Den genomsnittliga orderingången per vecka 
under tidsintervallet har då beräknats till 5,4 styck per vecka. Dessa variationer utgör 
ett underlag för den fortsatta analysen av produktionssystemet.  

Figur 14 
 
Orderingång 

 
Kommentar. Egen bearbetning 
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4.2.4 Takttid och Cykeltid 

Baserat på den insamlade data över orderingång uppgår den genomsnittliga efterfrågan 
till 5,4 styck per vecka. Den tillgängliga produktionstiden uppår till 2100 minuter per 
vecka. Utifrån dessa värden beräknas taktiden enligt:  

𝑇𝑇 =
𝑇
𝐷 =

2100
5,4 = 388,9	𝑚𝑖𝑛/𝑠𝑡𝑦𝑐𝑘 

De CT:s som erhållits från de tre VSM-scenarierna uppgår till 1080 minuter (Figur 11), 
360 minuter (Figur 12) respektive 216 minuter (Figur 13). För att beräkna 
produktionskapaciteten används följande relation: 

𝑄 =
𝑇
𝐶𝑇 

4.2.5 Produktionskapacitet 

Produktionskapaciteten för respektive VSM-scenario beräknas med hjälp av den 
omordnade cykeltidsformeln. Dessa visas i uträkningarna nedan där Q1, Q3 och Q5 
representerar de olika VSM-scenarierna med respektive parallella stationer, både 
konfiguration och kabeldragning redovisas för respektive scenario. Utnyttjandegrad (u) 
beräknas för respektive VSM-scenario genom att relatera den genomsnittliga 
efterfrågan till den beräknade produktionskapaciteten. Beräkningarna presenteras 
nedan: 

𝑄1!"#$%& =
4800
1080 = 4,4	𝑒𝑛ℎ𝑒𝑡𝑒𝑟/𝑣𝑒𝑐𝑘𝑎 

𝑄1!'()*+,'&#%#& =
2100
207 = 10,1	𝑒𝑛ℎ𝑒𝑡𝑒𝑟/𝑣𝑒𝑐𝑘𝑎 

𝑢- =
5,4
4,4 = 122,7% 

 

𝑄3!"#$%& =
4800
360 = 13,3	𝑒𝑛ℎ𝑒𝑡𝑒𝑟/𝑣𝑒𝑐𝑘𝑎 

𝑄3!'()*+,'&#%#& =
2100
69 = 30,4	𝑒𝑛ℎ𝑒𝑡𝑒𝑟/𝑣𝑒𝑐𝑘𝑎 

𝑢. =
5,4
13,3 = 40,6% 
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𝑄5!"#$%& =
4800
216 = 22,2	𝑒𝑛ℎ𝑒𝑡𝑒𝑟/𝑣𝑒𝑐𝑘𝑎 

𝑄5!'()*+,'&#%#& =
2100
41,4 = 50,7	𝑒𝑛ℎ𝑒𝑡𝑒𝑟/𝑣𝑒𝑐𝑘𝑎 

𝑢/ =
5,4
22,2 = 24,3% 

Kapaciteten uppgår till 4,4, 13,3 respektive 22,2 enheter per vecka för scenarierna Q1, 
Q2 respektive Q3. Utnyttjandegraden identifieras till 122,7%, 40,6% respektive 24,3% 
för u1, u2 respektive u3. 

4.3 Slöseri i produktionen 

Detta avsnitt presenterar den insamlade empirin strukturerad utifrån Leans sju slöserier 
(2.6.2). Genom att analysera intervjudata och observationer i relation till dessa 
kategorier synliggörs olika former av ineffektivitet i det studerade produktionsflödet.  

I studien ligger fokus främst på slöserierna väntan, rörelser, defekter, då dessa 
identifierades som mest framträdande i det studerade produktionsflödet. Intervjuerna 
indikerar även förekomst av slöseri kopplat till skills, vilket behandlas i mindre 
utsträckning.  Övriga slöserier analyseras inte eftersom produktionen är kundorderstyrd 
och därmed i mindre grad präglas av överproduktion och lageruppbyggnad. Vidare 
behandlas inte transporter, då den studerade produktionen bedrivs inom en relativt 
begränsad arbetsyta där transportsträckorna är korta.  

4.3.1 Väntan 

Väntetider förekommer i flera delar av produktionsflödet. Respondenter beskriver att 
arbetet periodvis stannar upp och att produkter och resurser blir stillastående i 
produktionen. 

En orsak till väntetider som framkommer i empirin är prioritering mellan olika moment. 
Särskilt fotografering lyfts fram som ett moment där arbetet ofta blir stillastående. En 
respondent beskriver att ”fotografering har varit dåligt, eftersom det är bortprioriterat 
[…] då står packen och väntar”. Intervjuerna visar att aktiviteter längre ned i flödet i 
dessa fall blir stillastående i väntan på att tidigare moment ska slutföras. Det framgår 
att väntetider även uppstår i konfigurations- och testfaserna. En respondent beskriver 
att ”konfig och burn-in” är moment där väntetider förekommer. 

Materialbrist lyfts också fram som en orsak till väntetider. Respondenter beskriver 
situationer där produktionen inte kan fortskrida enligt plan på grund av att nödvändigt 
material saknas. I dessa fall avbryts pågående arbete i väntan på material. En respondent 
uttrycker att ”materialbrist är det som påverkar stopp”. Kommunikation lyfts också i 
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intervjuerna som en del av hur arbetet genomförs i praktiken. Respondenter beskriver 
att information om förändringar i order inte alltid når ut till samtliga berörda operatörer. 
En respondent uttrycker detta som att ”kommunikationen när det sker en förändring 
inte alltid kommer fram till alla”. I dessa situationer beskriver operatörer att de i vissa 
fall inväntar information eller behöver efterfråga besked för att kunna fortsätta arbetet 

Sammanfattningsvis visar empirin att väntetider i produktionen förekommer i samband 
med prioritering mellan moment, materialbrist samt informationshantering, vilket 
medför att arbete periodvis blir stillastående i flödet. 

4.3.2 Rörelser 

Respondenter beskriver att operatörer i flera fall behöver förflytta sig i produktionen 
för att hämta utrustning eller information. Dessa förflyttningar förekommer i olika delar 
av arbetet och i samband med flera moment i produktionen. 

En återkommande aspekt i intervjuerna är hur verktyg och arbetsstationer är 
organiserade. Det observeras att tydlig uppmärkning av var verktyg ska finnas i vissa 
fall saknas, vilket innebär att operatörer behöver leta efter verktyg under arbetets gång. 
En respondent uttrycker detta som att ”det har varit dålig märkning på vart verktyg i 
produktionen ska vara”. 

Vidare beskriver respondenter att tillgången till verktyg varierar mellan olika 
arbetsstationer. I vissa fall saknas verktygstavlor eller är ofullständiga, vilket innebär 
att operatörer hämtar verktyg från andra delar av produktionen. En respondent beskriver 
situationen som att ”det finns inte tillräckligt med verktyg och verktygstavlorna är inte 
kompletta”. Arbetsplatsens utformning lyfts också i intervjuerna. Respondenter 
beskriver att material och utrustning inte alltid har fasta placeringar, vilket innebär att 
operatörer i vissa fall behöver förflytta sig mellan olika ytor för att kunna utföra sina 
arbetsuppgifter. En respondent beskriver detta som att saker ”ställs lite var som”. 

Intervjuerna visar att dessa förflyttningar uppstår i samband med hantering av verktyg, 
material och information samt i situationer där arbetsstationer och utrustning saknar 
fasta placeringar. 

4.3.3 Defekter 

Defekter i produktionen förekommer och består av återkommande fel som i vissa fall 
kräver korrigering i efterhand. Ett konkret exempel som lyfts i intervjuerna är felaktig 
registrering av serienummer i spårbarhetsfiler. En respondent beskriver att ”felen som 
uppstår är oftast lite för stora / allvarliga. Ett exempel är att man scannat in fel 
serienummer i spårbarhetsfilen”. Även felaktig dokumentation i form av bilder till 
kund nämns som ett återkommande problem. 
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Vidare visar intervjuerna att omarbete uppstår i samband med hur arbetsmoment utförs 
i produktionen. Respondenter beskriver att arbetet i vissa fall genomförs på olika sätt 
mellan operatörer, vilket innebär variation i utförandet och att moment ibland behöver 
göras om. En respondent uttrycker detta som att ”vet inte om alla är helt ense om hur 
våra arbetsprocesser ser ut”. I en intervju diskuteras även resonemang kring tidpunkten 
för kundspecifika anpassningar påverkar produktionsflödet. En respondent beskriver att 
produkterna i stor utsträckning består av ett begränsat antal standardiserade 
konfigurationer, där endast ett fåtal varianter förekommer i praktiken. Intervjuerna visar 
att kundanpassning i dagsläget sker tidigt i processen där produkter knyts till specifika 
kundorder från leverantör.  

Intervjuerna visar även att upplärning och arbetsinstruktioner varierar. Respondenter 
beskriver att introduktion till arbetsmoment skiljer sig mellan operatörer och att tydliga 
arbetsbeskrivningar i vissa fall saknas. En respondent kopplar detta till arbetssätt i 
produktionen och beskriver att ”det beror på halvdålig upplärning […] fanns inga 
tydliga arbetsbeskrivningar”. Utöver detta framgår det att omarbete uppstår i samband 
med förändringar i planeringen. Respondenter beskriver situationer där redan utfört 
arbete behöver justeras när förutsättningarna ändras, exempelvis vid förändringar i hur 
strömmatningen ska dras i racket. I dessa fall kan omfattande justeringar krävas. En 
respondent beskriver detta som att “man måste byta håll på strömadapter för att en ny 
order ska byggas istället […] och det tar två dagar att byta håll på den”. 
Dokumentstudierna visar även att det inte finns någon intern arbetsbeskrivning för hur 
monteringen ska utföras. Den dokumentation som finns tillgänglig för montering utgörs 
istället av en manual från kund, vilken enligt respondenter inte används som ett styrande 
dokument i produktionen. 

Det framgår även att förändringar över tid påverkar tidigare utfört arbete. Ett exempel 
som lyfts är att standarder för kabeldragning har förändrats efter att produktionen 
genomförts, vilket innebär att tidigare installationer i vissa fall inte längre uppfyller 
aktuella krav. Respondenter beskriver att detta medför att arbete i vissa fall behöver 
göras om trots att det tidigare varit färdigställt. 

4.3.4 Skills 

Skills framträder i intervjuerna som ett återkommande fenomen i produktionen. 
Respondenter beskriver att arbetsfördelningen varierar mellan operatörer och att vissa 
operatörer utför samma arbetsmoment under längre perioder, medan andra moment 
hanteras av andra individer. En respondent beskriver detta som att ”vissa gjorde samma 
steg hela dagarna […] vissa gör samma lyftmoment hela dagarna”. Intervjuerna visar 
att arbetsuppgifter i flera fall är upprepande och att rotation mellan olika moment 
förekommer i begränsad utsträckning. 
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4.4 Planering och tekniska förutsättningar 

Detta avsnitt presenterar empiri relaterad till planering, materialtillgång och tekniska 
förutsättningar i produktionen. Resultaten baseras på intervjuer med personal inom 
planering och tekniska förutsättningar och syftar till att komplettera bilden av 
produktionsflödet genom att belysa bakomliggande orsaker till identifierade slöserier.  

4.4.1 Materialtillgänglighet och försörjning 

Intervjuerna visar att materialtillgång varierar och att detta påverkar genomförandet av 
arbetet i produktionen. Respondenter beskriver att produktionen i vissa fall stannar upp 
i väntan på material, vilket innebär att planerade arbetsmoment inte kan genomföras 
enligt plan. I dessa situationer avbryts pågående arbete och återupptas först när material 
finns tillgängligt. 

En respondent beskriver att brister i informationsflödet kopplat till material och 
planering. Inköp initieras i vissa fall utanför affärssystemet, vilket innebär att materialet 
inte är fullt synligt i systemet. En respondent beskriver att ”det är en person på hela 
företaget som kan se materialet och när det kommer”, vilket visar på begränsad 
visibilitet i försörjningskedjan dessutom framgår det att denna person sitter i en annan 
tidszon än produktionsplanerarna. Det framkommer också att planeringshorisonten är 
begränsad och att långsiktig efterfrågeplanering saknas, vilket påverkar möjligheten att 
planera produktionen. 

Från tekniskt håll beskrivs även att komponenter i vissa fall levereras med brister eller 
att ersättningsmaterial är svårt att få fram. Respondenter beskriver att detta innebär att 
vissa moment inte kan slutföras och att arbete i vissa fall behöver skjutas upp i väntan 
på kompletteringar. 

Planeringen utgår dessutom i stor utsträckning från förväntad materialtillgång. Från ett 
övergripande planeringsperspektiv, representerat av Service Delivery Manager (SDM), 
beskrivs leveransinformation från leverantörer som i många fall tillförlitlig, där 
uppskattade leveranstider används som underlag i planeringen. Samtidigt beskriver 
produktionsnära funktioner att materialtillgången i praktiken kan variera, vilket innebär 
att planerade aktiviteter i vissa fall behöver justeras. Respondenter beskriver även att 
materialtillgång påverkar prioriteringar i produktionen. I situationer där enskilda 
komponenter saknas kan hela ordrar behöva flyttas fram eller omprioriteras. Material 
omfördelas i vissa fall mellan projekt genom att komponenter flyttas från en order till 
en annan utifrån aktuella behov. Intervjuerna visar att materialtillgång hanteras på olika 
sätt i planering och produktion, samt att variation i tillgången förekommer i flera delar 
av processen. 
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4.4.2 Planeringsprocess och omprioriteringar, 

Planering beskrivs i intervjuerna som en process som kontinuerligt förändras utifrån 
nya förutsättningar, såsom förändringar i efterfrågan, materialtillgång och 
prioriteringar. Respondenter beskriver att omprioriteringar kan ske med kort varsel och 
att planeringen i stor utsträckning baseras på kundprioriteringar. Från ett SDM-
perspektiv framgår det att produktionsordningen fastställs utifrån dessa prioriteringar 
och att beslut i vissa fall fattas utanför den egna verksamheten. Det observeras även att 
prioriteringar inte alltid är fastställda i ett tidigt skede, vilket innebär att beslut om 
ordningsföljd ibland tas nära inpå produktionsstart. 

Orderinflödet beskrivs som varierande över tid. Respondenter beskriver att perioder 
med låg aktivitet förekommer, följt av perioder där flera ordrar hanteras samtidigt. En 
respondent uttrycker detta som att ”det är inget stabilt flöde på order, mycket ändringar 
i ordrar”. 

Kopplingen till materialtillgång lyfts också i intervjuerna. Respondenter beskriver att 
förändringar i leveranser kan innebära att planerade ordrar behöver flyttas eller 
prioriteras om, vilket påverkar hur produktionen planeras och genomförs. 

 
4.4.3 Informationsflöde och kommunikation 

Informationsflödet beskrivs i intervjuerna som en del av både planering och 
produktionens genomförande. Respondenter lyfter att kommunikation och 
informationsspridning hanteras på olika sätt inom verksamheten och att detta påverkar 
hur arbetet utförs i praktiken. 

Ur ett planeringsperspektiv är informationsutbytet mellan olika funktioner omfattande. 
Respondenter beskriver att information i vissa fall är otydlig eller ofullständig, vilket 
innebär att ytterligare kommunikation krävs i form av uppföljningar och 
förtydliganden. En respondent uttrycker att detta resulterar i ”mycket kommunikation 
fram och tillbaka […] mejlväxling”. Denna typ av kommunikation sker även löpande 
under arbetets gång, och flera aktörer behöver i vissa fall involveras för att säkerställa 
att korrekt information används. 

Ur ett SDM-perspektiv beskrivs informationsflödet som kontinuerligt och löpande 
uppdaterat, exempelvis genom gemensamma planeringsfiler som används som ett 
centralt informationsunderlag. Informationen görs tillgänglig för berörda funktioner 
och uppdateras i takt med förändringar i projekt och prioriteringar. Respondenter 
beskriver att detta innebär att information förändras över tid och att uppdateringar sker 
frekvent, vilket kräver att berörda funktioner kontinuerligt tar del av den senaste 
informationen. 
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5 Analys 

Kapitlet presenterar en analys av den insamlade empirin utifrån studiens teoretiska 
ramverk och syftar till att besvara studiens frågeställningar. 
 
5.1 Studiens första frågeställning 

I denna del analyseras studiens första frågeställning ”Vilka flaskhalsar kan identifieras 
i produktionsflöden?”.  

5.1.1 Flaskhalsar 

I detta avsnitt analyseras de flaskhalsar som identifierats i empirin med utgångspunkt i 
etablerade teorier inom produktionsflöden och kapacitetsanalys. Genom att relatera de 
observerade kapacitetsbegränsningarna till teoretiska begrepp synliggörs hur 
flaskhalsar påverkar produktionsflödets genomströmning och resursutnyttjande. 
Analysen syftar därmed till att inte enbart identifiera var flaskhalsar uppstår utan även 
att förklara varför de uppstår samt vilka konsekvenser de medför för det studerade 
produktionssystemets prestanda. 

5.1.2 Identifiering av flaskhals 

Resultaten från kapacitetsberäkningarna visar att scenariot med en station uppvisar en 
kapacitet på 4,4 enheter per vecka, vilket understiger den genomsnittliga efterfrågan på 
5,4 enheter per vecka. Vid införandet av tre respektive fem parallella stationer ökar 
kapaciteten till 13,3 respektive 22,2 enheter per vecka. Motsvarande utnyttjandegrad 
uppgår till 122,7%, 40,6% respektive 24,3%, vilket visar att scenariot med en station 
överstiger kapaciteten medan de övriga scenarierna har kapacitetsmarginal i relation till 
den genomsnittliga efterfrågan. 
 
De upprättade VSM:erna visar att produktionsflödet är uppbyggt som ett sekventiellt 
system, där varje processteg är beroende av att föregående moment färdigställs innan 
nästa kan påbörjas. Enligt Slack et al., (2010) innebär denna typ av struktur att flödets 
totala genomströmning begränsas av det steg som har lägst kapacitet. 
Kapacitetsberäkningarna visar att konfiguration och burn-in uppvisar lägre kapacitet än 
kabeldragning i samtliga analyserade scenarier. Processen har samtidigt den längsta 
processtiden i produktionsflödet. Resultaten indikerar därmed att konfiguration och 
burn-in utgör den begränsande resursen i produktionsystemet.  

Samtidigt visar empirin att processen har mer tillgänglig produktionstid än övriga delar 
av flödet. Detta indikerar att begränsningen inte enbart kan förklaras av tillgänglig tid, 
utan även måste förstås i relation till processtider, kapacitetsutnyttjande och flödets 
dynamik. Detta är särskilt relevant i ett system präglat av variation, där 
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kapacitetsutnyttjandet förändras över tid och där begränsningar kan uppstå dynamiskt 
beroende på aktuell belastning (Hopp & Spearman, 2021). 

5.1.3 Variationens påverkan 

Trots att analysen visar att produktionssystemet i scenarierna med tre och fem parallella 
stationer har kapacitet att möta den genomsnittliga efterfrågan, utgår denna jämförelse 
från ett medelvärde. I praktiken präglas orderingången av variation, vilket innebär att 
efterfrågan inte är konstant över tid. 

Figur 15 illustrerar orderingången i relation till produktionskapaciteten för de 
analyserade VSM-scenarierna samt den genomsnittliga efterfrågan. Figuren visar att 
orderingången varierar kraftigt mellan olika veckor, med återkommande toppar som 
överstiger produktionssystemets kapacitet i flera av scenarierna. Analysen visar att 
produktionssystemet utsätts för variation i orderinflödet, vilket enligt Hopp och 
Spearman (2021) är en central orsak till ineffektivitet i produktionssystem. Vid perioder 
med hög orderingång, exempelvis toppar upp mot 48 enheter per vecka, ökar behovet 
av färdigställda produkter kraftigt i relation till produktionssystemets teoretiska 
kapacitet. Samtidigt baseras data på ordernas färdigställandedatum, vilket innebär att 
den faktiska belastningen i produktionen även påverkas av när orderstart sker och hur 
produktionen planeras över tid. 

Empirin visar däremot att produktionstiden från orderstart till emballering uppgår till 
cirka tre dagar. Detta innebär att möjligheten att jämna ut belastningen inom 
produktionen är begränsad efter att en order har släppts till produktionssystemet. 
Samtidigt framkommer det att begränsad visibilitet i informations- och planeringsflödet 
försvårar möjligheten att planera och fördela belastningen över tid. Variation i 
orderinflödet riskerar därmed att skapa ojämn belastning mot den begränsande resursen, 
vilket i detta fall är konfiguration- och burn-in processen. Omvänt innebär perioder med 
låg orderingång att delar av produktionssystemet riskerar att vara underutnyttjade, 
vilket skapar obalans i resursutnyttjandet över tid. 

Denna problematik kan vidare förstås genom Variability-Buffering Law (Hopp & 
Spearman, 2021), som visar att variation i efterfrågan måste hanteras genom någon 
form av buffert, såsom kapacitet, lager eller tid. I det studerade produktionssystemet 
innebär detta att variationen antingen behöver hanteras genom att bygga mellanlager, 
acceptera längre ledtider eller dimensionera kapaciteten för att klara av de perioderna 
med hög belastning.  

Sammantaget visar analysen att även om produktionssystemet i vissa scenarier har 
tillräcklig kapacitet i relation till den genomsnittliga efterfrågan, innebär variationen i 
orderingången att flaskhalsens påverkan förstärks under perioder med hög belastning. 
Detta medför att kapacitetsbedömningar baserade enbart på genomsnittsvärden riskerar 
att underskatta den faktiska belastningen på systemet. 
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Figur 15  
 
VSM med beläggning 

 

Kommentar. Egen bearbetning 

5.2 Studiens andra frågeställning 

I denna del analyseras studiens andra frågeställning ” Vilka förbättringsåtgärder kan 
föreslås för att minska identifierade flaskhalsar i produktionsflöden?” 

5.2.1 Hantering av flaskhals 

Analysen visar att konfiguration- och burn-in processen utgör produktionssystemets 
begränsande resurs och därmed styr systemets genomflöde. Samtidigt visar empirin att 
variation i orderinflöde, materialbrister samt förändringar i planeringen bidrar till ojämn 
belastning i produktionssystemet. 

Detta kan analyseras utifrån Theory of Constraints (ToC) och styrprincipen Drum-
Buffer-Rope (DBR), där produktionssystemet synkroniseras mot flaskhalsens 
kapacitet. Enligt Thürer och Stevenson (2018) används informationsflöde och planering 
för att styra orderutsläpp i takt med den begränsande resursens output, samtidigt som 
buffertar används för att skydda flaskhalsen från störningar och variation i 
produktionsflödet. Syftet är att säkerställa att arbete och material finns tillgängligt när 
flaskhalsen ska arbeta samt att undvika att mer arbete än systemet kan hantera byggs 
upp i flödet. 

I det studerade fallet indikerar empirin att begränsad visibilitet kring materialtillgång 
och framtida order försvårar möjligheten att skapa en långsiktig och stabil planering. 
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Samtidigt identifierades inga tydliga slöserier eller ineffektiva arbetsmoment direkt 
kopplade till konfiguration- och burn-in processen. Detta indikerar att flaskhalsens 
påverkan på genomflödet främst är relaterad till hur produktionssystemet planeras och 
belastas, snarare än till ineffektivitet i själva processen. 

Vidare visar empirin att produktionstiden från orderstart till emballering uppgår till 
cirka tre dagar. Detta innebär att möjligheten att jämna ut belastningen inom 
produktionen är begränsad efter att en order har släppts till produktionssystemet. 
Samtidigt indikerar empirin att variation i orderinflödet samt begränsad visibilitet i 
informations- och planeringsflödet försvårar möjligheten att planera och fördela 
belastningen över tid. Detta riskerar att skapa ojämn belastning mot den begränsande 
resursen och därmed påverka produktionssystemets genomflöde. 

Mot denna bakgrund indikerar analysen att hanteringen av flaskhalsen främst bör 
fokusera på förbättrad synkronisering mellan informationsflöde, materialtillgång och 
produktionsplanering. Genom ökad visibilitet kring framtida order och materialstatus 
skapas bättre möjligheter att planera produktionen utifrån flaskhalsens kapacitet. Detta 
kan bidra till att reducera variation i belastning, minska störningar framför den 
begränsande processen samt skapa ett jämnare produktionsflöde. 

Resultatet från analysen visar att produktionssystemets genomflöde inte enbart 
påverkas av den begränsande resursens kapacitet, utan även av hur variation och 
störningar i det övergripande produktionsflödet påverkar belastningen på flaskhalsen. 
Mot denna bakgrund analyseras i följande avsnitt de slöserier som identifierats i 
empirin. 

5.3 Studiens tredje frågeställning 

I denna del analyseras studiens tredje frågeställning ”Vilka flödesrelaterade slöserier 
kan identifieras i produktionsflöden?” 

5.3.1 Slöserier 

I detta avsnitt analyseras de slöserier som identifierats i empirin med utgångspunkt i 
etablerade principer inom Lean production. Genom att relatera de observerade 
ineffektiviteterna till teoretiska begrepp synliggörs hur olika former av slöseri påverkar 
produktionsflödets effektivitet och stabilitet. Analysen beskriver både vilka slöserier 
som förekommer och varför de uppstår, samt vilka konsekvenser de medför i det 
studerade produktionssystemet. 

Även om konfiguration- och burn-in identifierats som produktionssystemets 
begränsning analyseras slöserier i hela produktionsflödet. Detta eftersom ineffektivitet 
och variation i enskilda delar av flödet kan påverka belastningen på den begränsande 
resursen och därmed systemets totala effektivitet. Genom att analysera slöserier ur ett 
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helhetsperspektiv möjliggörs en bredare förståelse för vilka faktorer som påverkar 
produktionsflödets stabilitet och genomflöde. 

5.3.2 Väntan 

Enligt Ohno (1988) definieras väntan som tid där resurser eller produkter stå stilla utan 
att tillföra värde i produktionsprocessen. I den studerande produktionen framkommer 
flera exempel på detta, där väntetider uppstår till följd av materialbrist, prioriteringar 
mellan moment samt brister i informationsflödet.  

Inom lean production skiljs mellan värdeskapande och icke värdeskapande aktiviteter, 
där aktiviteter som inte bidrar till kundvärde betraktas som slöseri och bör elimineras 
(Petersson et al., 2015; Shah & Ward, 2007). De identifierade väntetiderna kan därmed 
klassificeras som icke värdeskapande, då produkten inte förädlas under väntan. Vidare 
kan dessa väntetider kopplas till variation i produktionssystemet. Enligt Ohno (1988) 
leder variation i materialtillgång och informationsflöde till att produktionen inte kan 
bedrivas kontinuerligt, vilket skapar ett instabilt flöde. Detta blir tydligt i det studerade 
fallet, där variation i materialtillgång, orderingång och otydlig kommunikation 
resulterar i att arbete fördröjs eller avbryts. Detta indikerar att produktionsflödet präglas 
av bristande stabilitet, vilket enligt lean principer utgör en grundläggande orsak till 
uppkomsten av slöserier.  

Detta kan förstås utifrån variation i produktionssystemet. Enligt Hopp och Spearman 
(2021) leder variation i ordervolymer och processutförande till att belastningen på 
resurser varierar över tid. I det studerande fallet framkommer detta genom variation i 
orderingång, materialtillgång och informationsflöde, vilket bidrar till ett instabilt flöde. 
Vidare framhåller Levalle et al. (2013) att variation som inte hanteras genom effektiv 
kommunikation och samordning påverkar flödets prestanda negativt. Detta blir tydligt 
i det studerade fallet, där brister i informationsdelning bidrar till att arbete fördröjs och 
väntetider uppstår. 

5.3.3 Rörelser 

Ohno (1988) definierar rörelser som onödiga förflyttningar som operatörer behöver 
utföra i samband med arbete, vilka inte tillför värde till produkten. I den studerande 
produktionen framkommer exempel på att operatörer behöver förflytta sig för att hämta 
verktyg, material eller information.  

De observerade rörelserna kan kopplas till hur arbetsplatsen är utformad och 
organiserad. Empirin visar att verktyg saknar fast placeringar samt att arbetsstationer 
inte är fullt utrustade, vilket innebär att operatörer behöver förflytta sig mellan olika 
delar av produktionen för att kunna utföra sina arbetsuppgifter. Enligt Slack et al. 
(2010) är en central princip vid utformning av produktionslayout att skapa ett effektivt 
material- och resursflöde samt att minimera onödiga förflyttningar. Brister i layout och 
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organisering kan därmed leda till ökad förekomst av rörelser i produktionen. Vidare 
framhåller Pourvaziri (2022) att en välutformad layout kan bidra till minskade 
materialhanteringskostnader och kortare produktionstider. Förekomsten av onödiga 
rörelser i det studerade fallet indikerar därmed att arbetsstationernas utformning inte är 
fullt optimera ur ett flödesperspektiv.  

5.3.4 Defekter 

Ett av slöserierna Ohno (1988) nämner är defekter i produktionen som leder till 
omarbete eller att produkter måste korrigeras. I den studerande produktionen 
framkommer flera exempel på detta, där felaktig registrering och förändringar i 
planering leder till att arbete i vissa fall behöver göras om.  

Inom lean production betraktas defekter som ett centralt slöseri, då det innebär att 
resurser används för att korrigera arbete som redan utförts, utan att ytterligare värde 
skapas för kunden (Petersson et al., 2015). De identifierade defekterna kan därmed 
klassificeras som icke värdeskapande aktiviteter, då de resulterar i omarbete och 
förlängda ledtider i produktionsflödet. Vidare kan defekterna kopplas till variation i 
produktionssystemet. Enligt Hopp och Spearman (2021) leder variation i 
processutförande till ojämn belastning och ökad komplexitet i systemet, vilket kan bidra 
till att fel uppstår. det studerade fallet visar detta sig genom variation i hur arbetet utförs 
samt genom förändringar i planering och kundkrav, vilket i vissa fall leder till att redan 
utfört arbete behöver justeras. En ytterligare aspekt i empirin är tidpunkten för 
kundanpassning. Produkterna knyts i ett tidigt skede till specifika kundorder, vilket 
innebär att förändringar i krav eller planering får direkt påverkan på redan utfört arbete. 
Detta kan leda till omfattande omarbete, exempelvis vid förändringar i kabeldragning 
eller konfiguration. Ur ett produktionsperspektiv innebär detta att variation introduceras 
tidigt i flödet, vilket ökar komplexiteten och risken för fel. 

5.3.5 Skills 

Skills definieras inom lean production som ett slöseri där medarbetares kunskap, 
färdigheter och förbättringsförslag inte tas tillvara i verksamheten (Eaton, 2013; 
Petersson et al., 2015). I produktionen varierar arbetssätt mellan operatörer samtidigt 
som tydliga arbetsbeskrivningar saknas för vissa moment. Detta innebär att arbetet i 
stor utsträckning baseras på individers erfarenheter snarare än standardiserade 
arbetssätt. Avsaknad av standardisering innebär att samma arbetsmoment kan utföras 
på olika sätt, vilket leder till variation i produktionsprocessen. Enligt Petersson et al. 
(2015) kan detta bidra till att verksamheten inte fullt ut tar tillvara på medarbetares 
kompetens, då kunskap inte struktureras och sprids inom verksamheten. Vidare 
framkommer att arbetsuppgifter i vissa fall är repetitiva och att rotation mellan olika 
moment är begränsad. Detta kan innebära att medarbetares kompetens inte utnyttjas 
fullt ut, samtidigt som möjligheten till lärande och utveckling i produktionen minskar. 
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5.4 Studiens fjärde frågeställning 

I denna del analyseras studiens fjärde frågeställning, ” Vilka förbättringsåtgärder kan 
föreslås för att minska identifierade slöserier i produktionsflöden? 

5.4.1 Standardisering av arbetssätt 

Empirin visar att arbetsinstruktioner saknas för både orderstart och montering. 
Arbetssätt och upplärning varierar dessutom mellan operatörer, vilket leder till att 
samma arbetsmoment utförs olika beroende på individ.  

Detta kan analyseras utifrån lean production, där variation i arbetsutförande betraktas 
som en central orsak till ineffektivitet i produktionssystemet. Enligt Gao och Low 
(2014) försvårar variation möjligheten till att skapa stabila flöden och förutsägbara 
processer, samtidigt som det hindrar etableringen av standardiserade arbetssätt. I det 
studerade fallet leder avsaknaden av arbetsinstruktioner och enhetliga 
upplärningsmetoder till att arbetet i hög grad blir beroende av individuella tolkningar 
och erfarenheter. Detta innebär att de tidigare identifierade slöserierna kan ligga till 
grund av att det saknas ett tydligt standardiserat arbetssätt i produktionen.  

Ur ett lean-perspektiv indikerar detta att produktionen saknar en stabil grund i form av 
standardiserade arbetssätt, vilket begränsar möjligheten att skapa ett effektivt flöde. 
Standardisering av arbetssätt kan därför ses som en möjlighet till att minimera variation 
i utförande och skapa ett enhetligt arbetssätt.  

5.4.2 Förbättrat informationsflöde och planering 

Informationsflödet i försörjningskedjan är begränsat visar empirin. Detta är framförallt 
kopplat till materialtillgång och planering. Det framgår att materialinköpen initieras 
utanför affärssystemet, vilket innebär att visibiliteten för involverad personal inte alltid 
är tydlig. Det empiriska materialet visar att det enbart är en person på företaget som har 
insyn i när materialet köps in och beräknas komma vilket indikerar på att information 
inte är tillgänglig för samtliga. Personen sitter dessutom inte i samma tidszon som 
produktionsplanerarna. 

Detta kan förstås utifrån variation i produktionssystem. Enligt Hopp och Spearman 
(2021) leder variation i ordervolymer och processutförande till att belastningen på 
resurser varierar över tid. I det studerade fallet framkommer variation genom att 
materialtillgång och informationsflöde inte är stabila, vilket bidrar till att planeringen 
förändras över tid. Vidare framhåller Levalle et al. (2013) att bristande kommunikation 
och samordning påverkar flödets prestanda negativt. Det framgår dessutom att 
information i vissa fall inte når ut till samtliga berörda, vilket innebär att arbete fördröjs 
eller behöver justeras 
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Genom att förbättra informationsflödet och säkerställa att information om material och 
planering är tillgänglig i affärssystemet kan förutsättningarna för mer långsiktig 
planering förbättras. Detta innebär att produktionen i större utsträckning kan planeras 
utifrån framtida behov snarare än att enbart reagera på kortsiktiga förändringar. En 
förbättrad planeringshorisont skapar därmed möjligheter att jämna ut 
produktionsbelastningen över tid, vilket bidrar till ett mer stabilt produktionsflöde.  

5.4.3 Förändrad placering av KOP 

I empirin och i tidigare analys framgår det att behovet av färdigställda produkter 
varierar kraftigt över tid, vilket bidrar till ett produktionsflöde präglat av toppar och 
dalar i belastning. Samtidigt framgår det att variation i orderinflöde, förändringar i 
planering och tidig koppling till kundorder bidrar till ett instabilt produktionsflöde där 
väntetider, omprioriteringar och omarbete uppstår. 

Detta kan analyseras utifrån KOP:s placering i produktionsflödet. Enligt Jonsson och 
Mattsson (2023) avgör KOP var i processen produktionen övergår från prognosstyrd 
till kundorderstyrd. I det studerade fallet indikerar empirin att produktionen i stor 
utsträckning är kopplad till kundorder redan vid materialanskaffning, vilket innebär att 
produkter är knutna till specifika kundorder i ett tidigt skede. Detta innebär att 
produktionssystemet i hög grad präglas av principer som liknar konstruktion mot 
kundorder, där materialanskaffning och produktionsförberedelser sker utifrån specifika 
kundorder (Jonsson & Mattsson, 2023). Samtidigt visar empirin på att flera delar av 
produktionen består av återkommande och standardiserade moment. Detta indikerar att 
delar av produktionsflödet potentiellt skulle kunna förberedas och standardiseras i 
högre grad innan specifik kundorder kopplas till produkten, vilket överensstämmer mer 
med principerna för tillverkning mot kundorder enligt Jonsson och Mattsson (2023). 
Genom att flytta KOP senare i flödet, där material istället anskaffas och förbereds utan 
direkt koppling till en specifik kundorder, skapas möjligheter att standardisera delar av 
produktionen. Detta innebär att produkter kan färdigställas närmare leverans. 

En förändrad placering av KOP kan därmed bidra till att reducera slöserier i form av 
omarbete samt skapa förutsättningar för ett mer stabilt och jämnt produktionsflöde. Den 
ökade planeringsförmågan, som möjliggörs genom ett förbättrat informationsflöde, 
bidrar ytterligare till detta genom att produktionen i större utsträckning kan frikopplas 
från kortsiktiga variationer i efterfrågan. 

Detta kan kopplas till Ohno (1988), som framhåller vikten av att sprida produktionen 
jämnt över tid för att undvika instabilitet i produktionsflödet. När produktionen istället 
styrs direkt av variation i kundorder uppstår toppar och dalar i belastningen, vilket leder 
till ineffektivitet i form av väntetider, omprioriteringar och omarbete. En senare 
placering av KOP kan därmed bidra till att kundspecifika anpassningar skjuts upp till 
ett senare skede i processen, vilket minskar risken för omarbete och skapar 
förutsättningar för ett stabilare produktionsflöde. 
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6 Diskussion och slutsatser 

I det avslutande kapitlet diskuteras resultat, metod och även implikationer på studien. 
Vidare framhålls slutsatser och rekommendationer samt förslag på vidare forskning.  

6.1 Resultatdiskussion 

Studiens syfte har varit att ”öka förståelsen för vilka slöserier och flaskhalsar som 
påverkar produktionsflöden i en kundorderstyrd miljö”. Resultatet visar att 
produktionssystemets effektivitet i stor utsträckning påverkas av variation i 
orderingång, materialtillgång och informationsflöde, vilket skapar ett instabilt 
produktionsflöde med ojämn belastning över tid.  

Genom att analysera studiens första frågeställning, ”Vilka flaskhalsar kan indentifieras 
i produktionsflöden?” identifierades konfiguration- och burn-in som 
produktionssystemets begränsande resurs. Analysen visar dock att flaskhalsens 
påverkan inte enbart kan förklaras av dess interna kapacitet, utan även av hur 
produktionssystemet belastas genom variation i orderingång och planering. Resultatet 
visar därmed att flaskhalsen är av strukturell karaktär, där variation i det övergripande 
produktionssystemet förstärker belastningen på den begränsande processen. Detta 
överensstämmer med tidigare forskning inom Theory och Constraints, där systemets 
prestation styrs av den begränsande resursen (Sproull, 2019). Däremot visar studien 
samtidigt att belastningen på flaskhalsen i hög grad påverkas av omkringliggande 
processer och informationsflöden. 

Vidare visar resultatet att kapacitetsbedömningar baserade på genomsnittlig efterfrågan 
riskerar att underskatta den faktiska belastningen på systemet. Trots att 
produktionssystemet i vissa scenarier teoretiskt har tillräcklig kapacitet för att möta den 
genomsnittliga efterfrågan, visar variationen i orderingången att belastningen periodvis 
överstiger systemets kapacitet. Resultatet stärker därmed Hopp och Spearmans (2021) 
teori om att variation utgör en central orsak till ineffektivitet i produktionssystem. 

Genom analysen av studiens andra frågeställning, ”Vilka förbättringsåtgärder kan 
föreslås för att minska identifierade flaskhalsar i produktionsflöden?”, visar resultatet 
att förbättringsåtgärder främst bör riktas mot planering, informationsflöde och 
hantering av variation snarare än mot själva flaskhalsprocessen. Analysen visar att inga 
tydliga slöserier identifierades direkt i konfiguration- och burn-in, vilket indikerar att 
den begränsande resursens påverkan främst är kopplad till hur systemet planeras och 
belastas över tid. Studien visar därmed att hantering av flaskhalsar inte enbart handlar 
om att öka kapaciteten i den begränsande resursen utan även om att skapa ett 
produktionssystem som bättre kan hantera variation och skapa jämnare flöde. 
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Analysen av studiens tredje frågeställning, ”Vilka flödesrelaterade slöserier kan 
identifieras i produktionsflöden?”, visar att väntetider, rörelser, defekter och variation 
i arbetsutförande utgör centrala former av slöseri i produktionen. Resultatet visar att 
dessa slöserier i stor utsträckning är kopplade till variation i arbetsprocesser, brister i 
informationsflöde och avsaknad av standardiserade arbetssätt. Detta ligger i linje med 
lean production, där variation betraktas som en grundläggande orsak till instabilitet och 
ineffektivitet i produktionssystem (Gao & Low, 2014).  

Särskilt tydligt är att tidig koppling till kundorder skapar ökad komplexitet i 
produktionsflödet. Resultatet visar att förändringar i kundkrav och planering i flera fall 
leder till omfattande omarbete, då produkter redan i ett tidigt skede är kopplade till 
specifika kundorder. Studien indikerar därmed att kundorderpunktens placering 
påverkar produktionssystemets stabilitet och flexibilitet, vilket överensstämmer med 
Jonsson och Mattssons (2023) resonemang kring kundorderstyrda produktionssystem. 

Genom analysen av studiens fjärde frågeställning, ”Vilka förbättringsåtgärder kan 
föreslås för att minska identifierade slöserier i produktionsflöden?”, visar resultatet att 
standardisering av arbetssätt, förbättrat informationsflöde samt en senare placering av 
kundorderpunkten kan bidra till ett stabilare och mer förutsägbart produktionsflöde. 
Standardisering skapar förutsättningar för minskad variation i arbetsutförande, medan 
förbättrad visibilitet i informations- och materialflödet möjliggör en mer långsiktig och 
proaktiv planering. Vidare visar studien att en senare placering av kundorderpunkten 
kan reducera omarbete genom att kundspecifika anpassningar skjuts upp till ett senare 
skede i flödet. 

Sammantaget bidrar studien till att stärka förståelsen för hur variation, 
informationsflöde, planering och kundorderstyrning samverkar i sekventiella 
produktionsflöden. Resultatet visar att ineffektivitet i produktionssystem inte enbart 
kan förstås utifrån enskilda processer, utan behöver analyseras ur ett helhetsperspektiv 
där variation och informationsflöden påverkar hela systemets stabilitet och genomflöde. 
Samtidigt är resultaten kontextbundna till det studerade fallet, vilket innebär att de 
föreslagna förbättringsåtgärderna kan behöva anpassas vid tillämpning i andra 
produktionsmiljöer. 

6.2 Metoddiskussion 

Denna studie har genomförts som en fallstudie med metodtriangulering genom 
intervjuer, observationer och dokumentstudier. Valet är motiverat då studien syftar till 
att analysera ett komplext produktionsflöde i sin verkliga kontext, vilket enligt 
Flyvbjerg (2010) är en central styrka med fallstudier. Samtidigt innebär detta att 
resultaten är kontextbundna och har därmed begränsad statistisk generaliserbarhet. 
Däremot möjliggör kopplingen till etablerade teorier en analytisk generalisering, där 
resultaten kan bidra med insikter kring liknande kontexter. 
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En styrka i studien är trianguleringen, där flera datakällor har kombinerats. Enligt 
Säfsten & Gustavsson (2023) stärker detta studiens interna validitet, då resultat kan 
verifieras från olika perspektiv. Genom att kombinera kvalitativa och kvantitativa 
datakällor har det varit möjligt att analysera både upplevda och faktiska förhållanden, 
vilket bidrar till en mer tillförlitlig helhetsbild. 

Samtidigt visar resultaten att vissa problem, såsom variation i planering och 
informationsflöde, främst uppkommit genom intervjuer. Intervjuer innebär en risk för 
subjektivitet, då data baseras på respondenters uppfattningar och tolkningar 
(Brinkmann & Kvale, 2018). Detta kan medföra att vissa fenomen över eller 
underskattas. Denna begränsning har delvis hanterats genom triangulering, där 
intervjudata kunnat jämföras med observationer och dokumentstudier. Vilket bidrar till 
att stärka studiens interna validitet. 

Observationerna har möjliggjort en direkt analys av flödet och bidragit till en ökad 
förståelse för hur processer fungerar i praktiken. Samtidigt har observationerna 
genomförts under en begränsad tidsperiod, vilket innebär att de inte nödvändigtvis 
fångar variation över tid. En ytterligare begränsning är att datainsamlingen inte 
genomfördes under full eller representativ produktionsbelastning. Detta innebär att de 
observerade flödena i högre grad speglar ett tillfälligt tillstånd snarare än ett stabilt 
produktionsläge, vilket kan påverka studiens interna validitet. Detta kan även påverka 
studiens reliabilitet, då resultaten kan vara beroende av när observationerna genomförts. 

Dokumentstudierna har bidragit med kvantitativa data som möjliggjort strukturerade 
analyser av exempelvis kapacitet och resursutnyttjande. Samtidigt bygger dessa 
analyser till stor del på tillgängliga och registrerade data, vilket innebär att studiens 
resultat är beroende av datans kvalitet. Vidare innebär användningen av 
genomsnittsvärden en förenkling av verkligheten som därmed kan påverka precisionen 
i analysen. 

Studien har även en deduktiv ansats, där analysen utgår från etablerade teorier. Enligt 
Patel & Davidson (2019) skapar detta en tydlig analytisk struktur, men innebär också 
en risk att analysen i högre grad styrs av teorin. Detta kan begränsa utrymmet för 
alternativa tolkningar och nya insikter.  

Sammanfattningsvis har metodvalet möjliggjort en djupgående analys av det studerade 
fenomenet. Samtidigt bör resultaten tolkas med hänsyn till begränsningar kopplade till 
subjektivitet i intervjuer, begränsad observationsperiod samt förenklingar av 
verkligheten i den kvantitativa analysen. 

6.3 Praktiska implikationer 

Studiens resultat visar att variation i produktionssystemet inte enbart är kopplad till 
efterfrågan utan även hur informationsflöde, materialförsörjning och arbetsutförande är 
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organiserat. Detta innebär att företag som strävar efter att skapa stabila 
produktionsflöden behöver arbeta med flera delar av systemet parallellt, snarare än att 
enbart fokusera på enskilda förbättringsåtgärder.  

En implikation rör informationsflödet, där begränsad visibilitet i materialtillgång bidrar 
till kortsiktig och reaktiv planering. Genom att säkerställa att information är tillgänglig 
i gemensamma system kan planeringshorisonten förbättras, vilket skapar bättre 
förutsättningar att jämna ut produktionsbelastningen över tid. Vidare visar studien att 
variation i arbetsutförande bidrar till ineffektivitet vilket innebär att standardiserade 
arbetssätt är centrala för att skapa stabilitet i produktionen.  

Resultatet indikerar även att placeringen av kundorderpunkten påverkar hur variation i 
efterfrågan slår igenom i produktionen. Genom att skjuta upp kundspecifika 
anpassningar kan materialanskaffningen i mindre utsträckning vara kundunik från start, 
vilket ökar flexibiliteten, minskar sårbarheten vid materialbrist och reducerar omarbete. 

6.4 Teoretiska implikationer 

Studiens resultat bidrar till tidigare forskning inom Lean och ToC genom att visa att 
variation i produktionssystem inte enbart är relaterad till variation i efterfrågan, utan 
även till hur informationsflöde, materialförsörjning och arbetsutförande organiseras i 
produktionen. Studien bidrar även genom att belysa hur placeringen av 
kundorderpunkten påverkar stabiliteten i kundorderstyrda produktionsmiljöer. 

6.5 Slutsatser och rekommendationer 

Studiens syfte är att ”öka förståelsen för vilka slöserier och flaskhalsar som påverkar 
produktionsflöden i en kundorderstyrd miljö”. Genom analys och besvarande på 
studiens frågeställningar kan följande slutsatser dras:  

- Avsaknad av standardiserade arbetssätt leder till variation i utförande, vilket 
påverkar både kvalitet och effektivitet. 

- Bristande standardisering och organisering av arbetsstationer bidrar till 
ineffektivitet i produktionsflödet genom ökade rörelser och störningar i arbetet. 

- Produktionsflödet präglas av variation i materialtillgång, informationsflöde och 
planering, vilket bidrar till ojämn belastning och minskad stabilitet i 
produktionssystemet. 

- Konfiguration och burn-in utgör en strukturell flaskhals i produktionssystemet, 
där variation i orderingång och planering riskerar att skapa hög belastning mot 
processen.  

- Tidig koppling till kundorder i produktionsflödet leder till ökad risk för 
omarbete vid förändringar i planering och kundkrav 

För att optimera flödet presenteras följande åtgärder: 
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- Införa rutiner för standardiserade arbetssätt för moment i produktionen för att 
minska variation i utförande och skapa mer standardiserade processer. 

- Förbättra arbetsstationernas utformning genom att säkerställa rätt placering av 
verktyg och material, i syfte att reducera onödiga rörelser och därmed öka 
effektivitet. 

- Utveckla planerings- och informationsflödet mellan funktioner för att minska 
variation i produktionen. Detta för att jämna ut efterfrågan eller skapa längre 
planeringshorisont för produktionen. 

- Flytta KOP senare i produktionsflödet, vilket möjliggör att: 
o Material kan anskaffas utan direkt koppling till specifika kundorder 
o Risken för omarbete vid förändringar i order minskar 
o Kundanpassning skjuts upp till ett senare skede 

6.6 Vidare forskning 

Denna studie har genomförts som en fallstudie på ett företag, vilket innebär att 
resultaten är kontextspecifika och baserade på ett enskilt produktionssystem. För att öka 
generaliserbarheten rekommenderas vidare forskning där flera företag studeras och 
jämförs. Datainsamlingen har huvudsakligen baserats på intervjuer och observationer 
vilket innebär att resultaten kan påverkas av respondenternas uppfattningar om den 
aktuella situationen. Vidare forskning bör därför undersöka produktionsflöden under 
mer normala driftförhållanden, utan materialbrist, och under högvolym.  

Vidare har studien varit tidsbegränsad och därmed inte kunnat följa hur 
produktionssystemet utvecklas över tid. Framtida studier kan därmed undersöka hur 
implementeringen av förbättringsåtgärder såsom förbättrat informationsflöde, bättre 
standardisering av arbetsprocesser eller förändrad placering av KOP påverkar 
produktionsflödets stabilitet och effektivitet över tid.  

Slutligen rekommenderas vidare forskning som mer specifikt undersöker hur 
placeringen av KOP påverkar hanteringen av variation i produktionssystem. En sådan 
studie kan bidra till en djupare förståelse för beslut kring vart och hur placeringen av 
en förändrad KOP skall genomföras.  
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Bilaga A  Intervjufrågor operatör i produktion 

 

Vad är din roll i produktionen? 

Hur länge har du arbetet i denna process 

Huvudsakliga arbetsuppgift? 

_____________________________________________________________________ 

Process & verklighet 

• Håller du med om att denna processkarta är korrekt?  

o Om inte, vad saknas eller skiljer sig?  

• Om vi går steg för steg – vad händer i varje moment?  

• Finns det moment som inte alltid följer denna ordning?  

o Kan du ge exempel?  

 Flöde & variation 

• Hur upplever du flödet i processen?  

• Är arbetsbelastningen jämn, eller varierar den över tid?  

• Finns det moment där arbetet ofta stannar upp?  

• Var uppstår det oftast köer eller väntetider?  

• Vad brukar orsaka dessa stopp? 

Material & resurser 

• Behöver du ibland leta efter material, verktyg eller information? 

Kvalitet & omarbete 

• Uppstår det fel eller omarbete?  

• När i processen uppstår det oftast?  

• Vad tror du orsakar det? 

• Finns det moment som känns onödiga eller som innebär dubbelarbete 
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• Händer det att ni producerar mer än vad som direkt behövs 

• Finns det tillfällen då material eller arbete blir liggande mellan moment? 

Rörelse & transporter 

• Behöver du röra dig mycket i arbetet?  

Finns det moment där du måste förflytta material eller dig själv i onödan? 

Problem & förbättringar (avslutning) 

• Vad är det största problemet i produktionen enligt dig?  

• Vad orsakar mest frustration i ditt arbete?  

• Vad skulle göra ditt arbete enklare eller mer effektivt?  

• Om du fick ändra en sak direkt – vad skulle det vara? 

 

Bilaga B   Intervjufrågor Produktionstekniker 

Vad är din roll i produktionen? 

Hur länge har du arbetet i denna process 

Huvudsakliga arbetsuppgift? 

_______________________________________________ 

Driftstörningar 

• Vilka är de vanligaste orsakerna till stopp? 

• Hur ofta uppstår oplanerade stopp? 

• Finns det återkommande fel som inte åtgärdas permanent? 

• Hur påverkas produktionen när planeringen förändras 

• Genom våra observationer har vi sett att det är väldigt ojämnt flöde, vad skulle 
du säga att det beror på? 

Flaskhalsar 

• Hur skulle du beskriva produktionsflödet idag, vad fungerar bra och vad 
fungerar mindre bra? 
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• Var i processen upplever du att det finns störst variation? 

• Vad känner du är det mest kritiska momentet i processen 

• Var anser du att den största flaskhalsen finns idag? 

• Är flaskhalsen konstant eller flyttar den sig? 

Flöde och kapacitet 

• Hur hanteras variation i efterfrågan? 

• Vi har sett att en del omarbete behöver göras, och vi fattar det som att det beror 
på att den är kundunik från början, håller du med? 

• Varför är den kundunik så tidigt? 

• Har ni alltid kunnat leverera i tid, om inte vad beror det på isf? 

Slöserier och lean 

• Förekommer omarbete eller kassationer? 

• Finns det överprocessning (mer arbete än nödvändigt)? BAMS 

• Var uppstår mest väntetid i processen? 

Framtid  

• Om ni fick prioritera ett område att förbättra – vilket skulle det vara?  

•  Vilken förändring skulle ge störst effekt på flödet? 

 

Bilaga C  Intervjufrågor Produktionsplanering 

Vad är din roll I produktionen? 

Hur länge har du arbetet I denna process 

Huvudsakliga arbetsuppgift? 

_______________________________________________ 

Orderinflöde & variation 

• Hur upplever du variationen i orderinflödet?  
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• Hur påverkar denna variation din planering? 

När det inte fungerar  

• I vilka situationer fungerar planeringen sämre upplever du? Har du något 
exempel?  

Omplanering & störningar 

• Hur ofta behöver du ändra planen?  

• Vad brukar orsaka dessa förändringar?  

• Vad händer i produktionen när planen ändras? 

• Vi har sett att en del omarbete behöver göras, och vi fattar det som att det beror 
på att den är kundunik från början, håller du med? 

• Varför är den kundunik så tidigt? 

 

Kvalitet på input 

• Upplever du att informationen du får är tillräcklig och korrekt?  

• Vad händer när den inte är det? 

Konsekvenser 

• Vad blir konsekvenserna i produktionen när planeringen inte fungerar som 
tänkt?  

• Var uppstår störningarna? 

Orsaker  

• Vad tror du är de främsta orsakerna till att planeringen inte alltid fungerar?  

• Ser du några återkommande mönster? 

Avslutning  

• Vad skulle behöva förändras för att få ett mer stabilt flöde?  

• Om du fick ändra en sak direkt – vad skulle det vara? 
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Bilaga D   Intervjufrågor Service Delivery Manager 

What is your role in this process? 

What is your main task in this process? 

____________________________________________ 

  How the plan is created 

• How do you create the overall production plan? 

• What inputs do you base your decisions on (e.g. forecasts, orders, capacity)?  

• How do you prioritize orders? Which factors do you take into account? 

• How do you determine volumes and timing?  

• How long is the leadtime from confirmed order to delivery? 
• How often is the production site informed of these confirmations or changes? 

Stability & variation  

• How would you describe the stability of the plan over time?  

• Are there periods with very high or very low volumes?  

 Introduce your observation (kontrollerat tryck) 

• We have seen indications that the plan can vary quite a lot between weeks. 
How do you see that?  

Causes of variation  

• What do you think drives these fluctuations?  

• Can you walk us through a recent example where the plan changed 
significantly?  

Material availability 

• How reliable is the information about material availability? 
• How often does material not arrive as planned? 
• What happens to the plan when material is delayed? 
• Do you plan based on confirmed or expected material availability? 

Changes & instability 

• How often do plans change after they are set?  
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• What are the most common reasons for these changes?  

Decision drivers 

• What are the main factors that influence your planning decisions? 

• Are there situations where priorities change?  

Impact on downstream processes 

• How do you think these variations affect downstream processes, such as 
production?  

Challenges 

• What are the biggest challenges in your role today?  

Reflection  

• What do you think creates instability in the overall flow?  

• Where do you see the biggest improvement potential? 

 

Bilaga E   Intervjufrågor Supply Product Manager 

 

Vad är din roll I processen? 

Hur länge har du arbetet I denna process? 

_____________________________________________________________________
____________ 

Informationsflödet 

• Hur tycker du att informationsflödet fungerar planeringsgruppen  
• Vad tycker du fungerar bra / mindre bra 
• Vi har hört lite delade meningar om hur informationsflödet fungerar och 

framförallt ”tisdagsmöten”. Hur tycker du att det ska fungera? Har du jobbat i 
andra liknande ”projekt” hur fungerade det då och hur skiljer det sig? 

Produktstruktur & variation 

• Hur stor del av produkten är egentligen unik per kund?  

• Vi har sett att material saknas ibland, hur säkerställer ni att material finns 
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•  Vilken information är viktigast för att kunna hantera produkten i supply chain?  

•  Finns det situationer där brist på information skapar problem längre ned i 
flödet? 

Vad driver kundunikhet  

• Vad är det som driver behovet av kundanpassning?  

• Är det främst kundkrav, tekniska krav eller interna beslut?  

• Finns det delar som skulle kunna standardiseras mer?  

Timing av kundanpassning  

• Varför sker kundanpassningen så tidigt i processen?  

• Hur påverkar det supply chain och planering?  

följ upp: 

• Vad skulle vinna?  

• Vad skulle bli svårare?  

Vad skiljer produkterna åt? 

• Hur många varianter finns? 
• Vad skiljer dem åt? 
• komponenter? 
• kabeldragning? 
• konfiguration? 

Koppling till leverans & material 

• Hur påverkar produktens variation materialplanering?  

• Blir det svårare att säkerställa material när produkten är kundunik tidigt?  

• Ser du kopplingar mellan produktupplägg och leveransproblem?  

• Vilka ser du som de största osäkerheterna kopplat till produkten och supply 
chain?  

•  Är det något i produktens utformning som ökar risken för störningar? 

System & helhetsperspektiv 

• Är dagens sätt att utforma produkten anpassat för ett stabilt supply chain?  
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• Finns det konflikter mellan produktens utformning och hur flödet fungerar?  

• Ser du någon koppling mellan hur produkten är utformad och de störningar som 
uppstår i produktionen? 

Kund & prioritering 

• Hur prioriteras olika kunder eller ordrar?  

• Finns det olika servicenivåer?  

• Hur påverkar det planeringen?  

Utmaningar 

• Vilka är de största utmaningarna kopplat till produkt och supply chain idag?  

• Var uppstår mest komplexitet?  

Framtid / förbättring 

• Ser du potential att standardisera mer?  

• Vad skulle krävas för att göra flödet mer stabilt? 

• Om du fick ändra en sak i processen – vad skulle det vara? 

 


