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Förord 
 

Arbetet har varit lärorikt där vi har fått möjligheten att utveckla och implementera våra 

kunskaper inom logistik och ledning. Teoretiska modeller tenderar att vara simplifierade och 

inte nödvändigtvis effektiva i praktiken där arbetet är annorlunda grundat i variationer och 

oförutsägbara händelser. Genom detta arbete har det blivit tydligt att tillverkning mot kundorder 

ställer höga krav på effektiv produktion och planering. Detta har medfört en ökad förståelse för 

komplexiteten inom verksamheter med större produktsortiment. Studien har medfört ökad 

kunskap som vi tar med oss till framtidens logistik.  

 

Vi vill rikta ett stort tack till ITAB Shop Concept AB som gjort detta arbete möjligt. Under 

arbetets förlopp har samtliga individer på företaget varit välkomnande och arbetat effektivt för 

att vägleda och hjälpa oss. Ett extra tack till vår handledare på företaget Peter Klint som varit 

mycket engagerad, pedagogisk och hjälpsam. Vi vill även tacka vår handledare Peter Hugoson 

som har hjälpt oss att bryta ned arbetet, skapa en struktur och förstå det mer djupgående. 
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Abstract 

Purpose – Short lead times combined with broad product ranges are increasing significantly in the 

market where businesses should streamline internal processes to respond to market needs. Therefore, it 

is essential to identify influencing factors and address them to shorten lead times and improve working 

methods. Hence, the purpose of the study is as follows: The study aims to analyse material flows within 

customer order-driven companies to identify which processes and factors affect internal lead time. 

Furthermore, the study intends to propose potential improvement suggestions to enable the reduction 

of internal lead times within customer order-driven companies. To answer the study's purpose, three 

research questions have been formulated: 

[1]. What does the material flow affecting internal lead time look like in a make-to-order process? 

[2]. Which processes and factors affect internal lead time within customer order-driven companies? 

[3]. Which improvement proposals can be developed, based on identified factors from the literature and 

empirical findings, to enable reductions in internal lead time? 

Method – The study adopted a deductive approach and was conducted as a single-case study 

within a customer-order-driven company. The research design included both qualitative and 

quantitative elements through methodological triangulation. Furthermore, triangulation of three 

data collection methods was applied to address the research questions: document analysis, 

interviews, and observations. The chosen method was considered appropriate as it enables a 

more nuanced and reliable understanding of the research area by combining qualitative and 

quantitative data sources. 

Findings/Result- The results present factors affecting the lead times within the framework of 

material flows for customer-driven companies. The results indicate several factors whose 

consequences have an impact and interrelation with each other. Furthermore, improvement 

proposals are developed where measures are presented to potentially shorten internal lead times 

concerning the influencing factors. 

Implications - The study provides both practical and theoretical implications. In terms of 

practical implications, the work provides a systematic basis for how organizations can reason 

when shortening internal lead times. The study contributes with solution proposals and 

knowledge on how customer order-driven companies should work with planning and variations. 

From a theoretical perspective the study contributes to a theoretical foundation where material 

flows, influencing factors and potential solution proposals are interconnected. 

Limitations –Functions surrounding the material flow are only considered when they affect 

factors within the material flow, the remaining functions around the material flow and the 

factors within are completely excluded. Furthermore, the study does not deal with 

manufacturing for the end customer but addresses the Business to Business (B2B) market. 

Keywords – Pull flow, Push flow, Make to order (MTO), Lead times, flexibility, demand 

forecasting, capacity planning, order management, logistics   
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Sammanfattning 

Syfte - Korta ledtider i kombination med breda produktsortiment ökar markant på marknaden 

där verksamheter bör effektivisera interna processer för att besvara marknadsbehoven. För att 

förkorta ledtider och effektivisera arbetssätt är det väsentligt att identifiera påverkande faktorer 

i kombination med att åtgärda dessa. Därav är studiens syfte följande: Studien syftar till att 

analysera materialflöden inom kundorderstyrda företag för att identifiera vilka processer och 

faktorer som påverkar den interna ledtiden. Vidare avser studien att föreslå potentiella 

förbättringsförslag för att möjliggöra reducering av interna ledtider inom kundorderstyrda 

företag. För att besvara studiens syfte har tre frågeställningar formulerats: 

[1]. Hur ser materialflödet för intern ledtid ut inom ett kundorderstyrt företag? 

[2]. Vilka processer och faktorer påverkar den interna ledtiden inom kundorderstyrda företag? 

[3]. Vilka förbättringsförslag kan utvecklas, utifrån identifierade faktorer i litteraturen och insamlad 

empiri, för att möjliggöra minskad intern ledtid? 

Metod – Studien har haft en deduktiv ansats och genomförts som en enfallstudie inom ett 

kundorderstyrt företag. Designen har innefattat både kvalitativa och kvantitativa inslag genom 

en metodtriangulering. Vidare har en triangulering av tre datainsamlingstekniker använts för att 

besvara studiens frågeställningar: dokumentstudie, intervju och observation. Metoden ansågs 

passande eftersom den möjliggör en mer nyanserad och tillförlitlig bild av studiens 

undersökningsområde genom att kombinera kvalitativa och kvantitativa datakällor. 

Resultat – Studiens resultat presenterar påverkande faktorer på ledtid inom kunderostyrda 

verksamheter inom ramen för ett materialflöde. Resultatet påvisar ett flertal faktorer vars 

konsekvenser har en påverkan och samband på varandra. Vidare utformas förbättringsförslag 

där åtgärder presenteras för att eventuellt förkorta det interna ledtider med avseende på 

påverkande faktorer. 

Implikationer – Studien tillför både praktiska och teoretiska implikationer. I aspekten av 

praktiska implikationer utgör arbetet ett systematiskt underlag för hur verksamheter kan 

resonera vid förkortning av interna ledtider. Studien bidrar med lösningsförslag och kunskap 

kring hur kundorderstyrda företag bör arbeta med planering och variationer. Utifrån den 

teoretiska aspekten bidrar studien till en teoretisk grund där materialflöden, påverkande faktorer 

och eventuella lösningsförslag kopplas samman.  

Avgränsningar – Studien är avgränsad till att enbart analysera materialflöden, påverkande 

faktorer inom materialflödet och hur dessa kan åtgärdas för kundorderstyrda verksamheter. 

Funktioner runtom materialflödet beaktas enbart då det påverkar faktorer inom materialflödet, 

resterande funktioner utesluts fullständigt. Vidare behandlar studien inte tillverkning till 

slutkunden utan studien behandlar Busniess to busniess (B2B) marknaden. 

Nyckelord – Pull flöde, Push flöde, Tillverkning mot kundorder, ledtider, flexibilitet, 

eftefrågeprognoser, kapacitetsplanering, orderhantering, logistik 
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1 Introduktion 

Avsnittet syftar till att förklara bakgrund och problemformulering för studiens 

forskningsområde. Kapitlet innefattar syfte och frågeställningar och även avgränsning, 

upplägg och eventuell användning av AI-verktyg. 

 

1.1 Bakgrund  

Externa behov från marknaden ökar markant och ställer krav på företags prestation och 

arbetssätt (Min & Kim, 2021). Konkurrensen i dagens industrier bygger på flertalet faktorer 

däribland priser och ledtider. Ständiga förbättringar inom försörjningskedjan är därav 

avgörande för att reducera dessa faktorer och upprätthålla önskad marknadsposition (Erceg & 

Sekuloska, 2019). Hilletofth (2011) förklarar att differentiering och effektivt arbete inom 

verksamheter är ett sätt att stärka marknadspositionen. Konceptet ”demand-supply chain 

management” (DSCM) syftar till att koordinera efterfrågan med företagets utbud. 

Implementering av DSCM bidrar till ett förbättrat och effektivt arbetssätt där det skapas 

utrymme för att stärka prestation, marknadsposition och flexibla processer (Hilletofth, 2011).  

 

För att kunna upprätthålla önskad position är det därför väsentligt att analysera kundbehoven i 

kombination med att förbättra interna arbetsprocesser (Hilletofth, 2011).  Implementering av 

DSCM innefattar djupgående koordinering av efterfrågan och utbytet mellan olika aktörer inom 

leveranskedjan. Analys av dessa faktorer bidrar till en ökad förståelse kring värdeskapande 

aktiviteter på marknaden vilket gör det möjligt att fokusera på centrala kunder och aktörer. 

Vidare medför DSCM ett flertal fördelar exempelvis: bättre responsivitet och flexibilitet, ökad 

förståelse för marknad och kundvärde samt effektivare arbete och logistik inom 

försörjningskedjan (Hilletofth, 2011). 

 

Kundorderspecifika produkter växer på marknaden och utgör en central styrka för diverse 

företag där kunder har en större influens i produktens olika attribut. ”Make-to-order” (MTO) 

flöden baseras på kundorder och tillverkningsprocessen initieras först då en order har placerats. 

Produktstrukturer kan bestå av ett flertal uppbyggnader såsom standardprodukter, 

kundspecifika produkter och kundorderspecifika produkter där den avgörande differensen 

bygger på grad av kundorder. Denna grad fastställs genom placering av ”kunderorderpunkt” 

(KOP). Efter kundorderpunkt tillverkas allt mot kundorder medan allt uppströms från 

kundorderpunkten baseras på prognoser (Jonsson & Mattsson, 2017).  

 

Färdigproduktion av en produkt före mottagen kundorder är därför inte nödvändigtvis möjlig 

vilket kan bidra till längre cykeltider och ledtider (Kuo et al.,2016). Nguyen och Wright (2015) 

menar att kunder beaktar verksamheters ledtider i högre utsträckning och därför är det en 

avgörande konkurrensfaktor. Efterfrågan tenderar att öka för produkter och tjänster inom 

företag med kortare ledtider och lägre priser. Ledtider påverkar därför företags rullning av 

kunder (Nguyen & Wright, 2015). Leveranstider kan specificeras med hjälp av ”available to 

promise” (ATP) på svenska ”möjligt att lova”. ATP syftar till att en kvantitet kan utlovas till 
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kund utan att det påverkar andra order.  För att tillverka mot kundorder och specificera ATP är 

det väsentligt att säkerställa tillgång till ingående halvfabrikat, komponenter och tillräckliga 

kvantiteter av de olika produktvarianterna. Detta resulterar i att en del kundorderstyrda företag 

specificerar en bestämd leveranstid. Denna tid tenderar att överskrida den krävda tidsramen för 

att utföra arbetet vilket bygger på minimering av risker för eventuella förseningar (Jonsson & 

Mattsson, 2017).  

 

Problematiken blir då att produktionen begränsas både tidsmässigt och kapacitetsmässigt 

grundat i kundspecifikationer. Kvantiteten av respektive produkt blir även oförutsägbar vilket 

skapar komplexitet i aspekten av prognoser. Val av olika funktioner och attribut på en produkt 

bestäms av kunden vid KOP och sätter grunden för ledtid, materialtillgänglighet och 

resursallokering. De externa kundkraven formar ramarna för det interna arbetssättet där 

osäkerheter i efterfrågan pressar processerna (Tanrisever et al., 2012).   

 

Variation i kundkrav och efterfrågan nedströms i leveranskedjan påverkar företag markant och 

kallas ”Bullwhipeffekten”. Omfattande variationer i kundorder påverkar företagets allokering 

av kapacitet, resurser och material. Flexibilitet blir därför centralt inom dessa verksamheter då 

erbjudandet av ett brett kundsortiment ställer krav på omställning och ledtid inom verksamheten 

(Kuo et al.,2016).  

 

Standardisering kan därför utföras genom att implementera ett mer hybrid arbetssätt med en 

kombination av MTO och ”Make-to-Stock” (MTS). Kombinationen innebär att produkter 

monteras uppströms från KOP (Costa et al., 2023). Modularisering är ett tillvägagångssätt där 

produkterna monteras och tillverkas mot lager och sammanställs mot kundordern. Detta bidrar 

till effektivare hantering av variationer av kundorder och efterfrågan (Jonsson & Mattsson, 

2017). Oförutsägbarhet och komplexiteten av standardisering inom MTO styrda flöden bidrar 

därför till ökade krav på arbetssätt och interna processer. Reducering av cykeltider och ledtider 

inom MTO-drivna verksamheter blir centralt för att besvara variationer och oförutsägbarheter 

inom försörjningskedjans produktionssystem (Kuo et al., 2016). 

 

1.2 Problembeskrivning 

Trots möjligheten att applicera diverse befintliga metoder för att besvara efterfrågan effektivt, 

är det komplext för MTO-drivna företag att balansera marknadsbehov med kapacitet och 

produkttillgänglighet.  Komplexa situationer uppkommer frekvent inom dessa företag där 

reducering av ledtid och kostnader försvåras grundat i att orderingångar kan variera markant 

beroende på kundspecifikationer. Företag tenderar att erhålla en fryst ledtid längre än den 

krävda tidsramen för att färdigställa och leverera produkter. Dessa ledtider bygger på 

osäkerheten av materialtillgänglighet men även tillgänglighet av den specifika produktvarianten 

(Jonsson & Mattsson, 2017). Brister i ledtider och effektiva lösningar bidrar till bristande 

konkurrenskraft vilket kan påverka företagets position på marknaden. Kunder värderar ledtid 

och pris vilket gör det väsentligt för företag att koordinerar dessa två effektivt (Hilletofth, 2011).  
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Ledtider inom kundorderdrivna företag tenderar därav att vara längre grundat i specifikationer. 

Förkortning av ledtider inom dessa verksamheter kan öka konkurrensfördelarna och 

kundnöjdhet. Däremot är denna förändring kostsam. Vid reducering av ledtider krävs en annan 

nivå av kapacitet, produkttillgänglighet och effektivitet. Dessa faktorer bidrar ofta till att det 

ställs högre krav på priser, vilket kan öka priset på slutprodukt och minska kundnöjdhet från 

prisperspektivet. Inom kundorderstyrda företag sker processer parallellt och kombinerat med 

projekt. Detta gör att företag bör prioritera mellan olika värdeskapande aktiviteter (Sharma, 

2013). DSCM inom MTO baserade företag är därav avgörande för att besvara marknadens 

efterfrågan. Koordinering av efterfrågan och material, försörjning och kapacitet är 

grundläggande för att kundorderdrivna företag ska upprätthålla verksamheten. Utebliven 

planering av försörjning i förhållande till eventuell prognos ökar sannolikheten för längre 

ledtider och bristande processer (Hilletofth, 2011).  

 

Problematiken inom MTO drivet flöde kontra MTS drivet flöde bygger på att standardisering 

inte är möjligt i hög utsträckning grundat i kundorderpunkten. Standardisering inom 

kundorderstyrda företag är därför inte nödvändigtvis effektivt grundat i osäkerheten av 

efterfrågan och grad av KOP. Företag med hög grad av flexibilitet kan inte standardisera stora 

delar av flödet då detta medför begräsningar i arbetssätt. Detta då man arbetar mot att 

upprätthålla ett högfrekvent, flexibelt och optimalt produktionssystem (Kuo et al., 2016). 

 

Modularisering blir även komplext om produktsortimentet är brett och det kunder kan välja 

bland en rad olika specifikationer. Utbudet av ett brett produktsortiment ställer krav på flexibla 

tillverkningsprocesser. Vid standardisering kräver företaget att upprätthålla ett lager för de 

halvproducerade produkterna. Risken blir att dessa produkter inte efterfrågas och konsekvensen 

blir kapitalbindning i form av lager. Det resulterar i högre kostnader och därav mindre 

effektivitet och lönsamhet. Längre ledtider är därför en av ett flertal konsekvenser till följd av 

bristande koordinering mellan efterfrågan och försörjning (Jonsson & Mattsson, 2017).  

 

1.3 Syfte och frågeställningar 

Utifrån bakgrunden framgår det att MTO-drivna företag kräver en högre grad av koordinering 

och struktur för att upprätthålla konkurrenskraftighet på marknaden och besvara kundens 

efterfrågan. Kundorderdrivna företag tenderar att erbjuda bredare sortiment vilket bidrar till en 

bredare kundkrets. Däremot medför det varierande sortimentet ett antal utmaningar kring 

ledtider och precision. För att kunna upprätthålla ett brett sortiment i kombination med 

kundnöjdhet bör företagen arbeta kontinuerligt med förbättring och reducering av ledtider. 

Vidare medför detta att studiens syfte är: 

 

Studien syftar till att analysera materialflöden inom kundorderstyrda företag för 

att identifiera vilka processer och faktorer som påverkar den interna ledtiden. 

Vidare avser studien att föreslå potentiella förbättringsförslag för att möjliggöra 

reducering av interna ledtider inom kundorderstyrda företag. 
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Syftet besvaras genom nedbrytning till tre frågeställningar. För att skapa en djupare uppfattning 

av interna processer och arbetssätt inom kundorderstyrda företag definieras materialflöden. 

Definitionen av ett materialflöde och vad det innebär i praktiken sätter ramarna för identifiering 

av eventuella bristande faktorer och förståelse för en verksamhets arbetsprocess. 

 

[1]. Hur ser materialflödet för intern ledtid ut inom ett kundorderstyrt företag? 

 

Den andra frågeställningen utgör grunden för den tredje frågeställningen där kärnfrågan för 

studien besvaras. Analys av aktiviteterna inom materialflödet gör det möjligt att identifiera 

påverkande faktorer.  

 

[2]. Vilka processer och faktorer påverkar den interna ledtiden inom kundorderstyrda 

företag? 

 

Den tredje frågeställningen bygger på identifierade faktorer utifrån den andra frågeställningen 

och fokuserar på hur interna ledtider kan reduceras inom kundorderstyrda företag. 

 

[3]. Vilka förbättringsförslag kan utvecklas, utifrån identifierade faktorer i litteraturen och 

insamlad empiri, för att möjliggöra minskad intern ledtid? 

 

 

1.4 Omfång och avgränsningar 

För att tydliggöra studiens omfattning och skapa ett avgränsat analysområde har ett antal 

avgränsningar gjorts. Studien avser att analysera värdekedjan i syfte att identifiera potentiella 

förbättringsområden och sträcker sig över flertalet av värdekedjans processer. Processer som 

studien behandlar hamnar från kundorderpunkt till slutgiltig montering, och illustreras i Figur 

1. Resterande delar av materialflödet kommer inte att bemötas inom studien. 

 

 

 

Figur 1  

Flödet inom Kundorderstyrda företag 
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Kommentar. Egen bearbetning. 

Vidare avgränsas studien till att enbart fokusera på kundorderstyrda företag med omfattande 

variationer i orderingångar. MTO-drivna verksamheter producerar kundanpassade produkter, 

vilket har en direkt påverkan på ledtiden då alla processer inte kan standardiseras. 

Kundanpassade orderingångar präglade av variation bidrar till ökad komplexitet i värdekedjan 

och därav uppstår längre produktionstider och ett större behov av samordning mellan flera 

processer. Eftersom studien avser att reducera interna ledtider måste därför kundorderstyrda 

företag bemötas.  

Studien behandlar även business-to-business (B2B) företag där kunden utgörs av andra företag 

och inte privatpersoner. Detta ställer höga krav på leveransprecisionen, eftersom företag 

generellt har låg acceptans för försenade leveranser. Den fastställda leveranstiden bör därför 

beräknas med tillräcklig marginal för att säkerställa att produkterna kan leverareas i tid. 

Företagskunder innebär även att stora kundanpassade order kan läggas vid ett och samma 

tillfälle. Detta behöver beaktas vid fastställandet av utlovad leveranstid, då produktionstiden 

påverkas vid större order. Därför avgränsas studien ytterligare till enbart B2B-företag.  

 

1.5 Disposition 

Rapportens innehåll är uppdelad i sju huvudsakliga avsnitt; Introduktion, Teoretiskt ramverk, 

Metod & genomförande, Empiri, Analys, Diskussion och Slutsats. Avsnittens disposition 

presenteras i Figur 2. 

Figur 2  

Rapportens Disposition 

Kommentar. Egen bearbetning. 

 

Kapitel 1 

Det första avsnittet består av en introduktion till det studien avser att undersöka. Kapitlet består 

av en bakgrund och en problembeskrivning av ämnet, studiens syfte, frågeställningar, samt 

omfång och avgränsningar. 

 

Kapitel 2  

Under det andra avsnittet redovisas de teorier som kommer att ligga till grund för rapportens 

bevaring av studiens syfte och frågeställningar. 
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Kapitel 3 

Det tredje avsnittet utgörs av metod och genomförande av undersökningen. Kapitlet behandlar 

arbetsprocessen och studiens design, datainsamling samt en dataanalys. Vidare ges även en 

introduktion till fallföretaget. 

 

Kapitel 4 

Det fjärde avsnittet utgörs av studiens empiriska material, vilket har samlats in hos fallföretaget 

genom dokumentstudier, intervjuer och observationer. Materialet kommer därefter ligga till 

grund för analysen av studiens frågeställningar. 

 

Kapitel 5  

Det femte avsnittet, Analys, består av en analys där insamlad empiri jämförs med den 

grundläggande teorin. I detta kapitel besvaras frågeställningarna. 

 

Kapitel 6  

Kapitel sex innehåller en diskussion av studiens framkomna resultat samt studiens metod. 

Vidare behandlas även studiens teoretiska och praktiska implikationer. 

 

Kapitel 7 

Det sista och avslutande avsnittet utgörs av studiens slutsatser. Avsnittet innehåller även förslag 

på vidare forskning. 

 

1.6 Användning av AI  

 

Användningen av AI-baserade verktyg illustreras enligt Tabell 1.  

 
 

 

 

 

 

 

Kommentar. Egen bearbetning 

Studiens användning av AI-verktyg har varit begränsade i syfte att upprätthålla trovärdighet. 

Inom introduktionsavsnittet har AI-verktyg använts för att generera relevanta sökord vid 

litteratursökning, samt för att förtydliga och förklara ord eller begrepp. AI har även använts till 

stöd vid identifiering av relevanta artiklar. Användningen har varit i begränsad utsträckning och 

har inte ersatt självständig urvalsprocess eller kritisk granskning av källor och artiklar. 

 

Tabell 1 

Användning av AI 

AI-Verktyg Syfte Omfattning 

ChatGPT Sökord & Nyckelord Begränsad

ChatGPT Förklaring av begrepp Begränsad

Primo-Tjänst Hitta relevanta artiklar Begränsad
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2. Teoretiskt ramverk 

I detta avsnitt förklaras det teoretiska ramverket där befintlig teori insamlats. Avsnittet är en 

utgångspunkt för analysen där teori ställs mot insamlad empiri. Vidare bygger insamling av 

teori på studiens tre frågeställningar där respektive kapitel behandlar relevant teori för 

besvarandet av dessa.  

 

Kommentar. Egen bearbetning 

För att skapa teoretiskt underlag vid besvarandet av studiens första frågeställning ”Hur kan 

materialflöden definieras i kundorderstyrda företag?” förklaras två centrala områden enligt 

Figur 3. Initialt definieras materialflödet utifrån ett generellt perspektiv och därefter 

fördjupning inom flödesuppbyggnaden för kunderorderstyrda företag. Analys av orderingångar 

är även centralt då det är direktkopplat till kundorderstyrning inom flödet. 

 

Vidare till studiens andra frågeställning ”Vilka processer och faktorer påverkar den interna 

ledtiden inom kundorderstyrda företag?  där följande begrepp definieras initialt: 

produktionssystem, flödesplanering och flaskhalsar för att skapa en djupgående förståelse för 

påverkande faktorer inom verksamheten och försörjningskedjan.  

 

För att besvara studiens tredje och sista frågeställning ”Hur kan ledtiden förkortas inom 

kundorderstyrda företag utifrån identifierade faktorer” har ett flertal teorier identifierats. Dessa 

har utgångspunkten i de identifierade faktorerna och processerna från frågeställning två. Genom 

att analysera faktorerna och processerna kan Lean, klassificering, flödesplanering och 

Figur 3  

Koppling mellan frågeställningar och teori 
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effektivisering av flödet appliceras för att förkorta interna ledtider vilket är teorier avsnittet 

behandlar.  

 

2.1  Produktionssystem  

 

Bellgran och Säfsten (2005) menar att grundidén för ett transformationssystem är att det 

förädlar input till output. Transformationen är varierande i innehåll då det kan bygga på olika 

processer och förädlingsätt för att uppå önskad output. Författarna tillämpar black-box 

principen för att illustrera att transformationer är av olika karaktärer. Exempel på processer från 

input till output kan vara transformationen av råmaterial till färdig produkt vilket utgörs av ett 

produktionssystem. Mänskliga system, tekniska system, informationssystem och 

ledningssystem är grundläggande vid utformning av en transformationsprocess oberoende av 

vilken form och output. Därav kan dessa system beaktas utifrån ett holistiskt perspektiv där 

systemet innefattar ett antal element och mellan dessa finns det relationer och 

informationsutbyten (Bellgran & Säfsten, 2005). 

 

Ett transformationssystem kan illustreras med hjälp av Figur 4. Figuren illustrerar alla 

påverkande och bidragande faktorer inom transformationssystem. I fallet av produktionssystem 

utgör transformationen omvandling av input till output där råvaror eller halvfabrikat förädlas 

till slutprodukter. För att det ska vara möjligt att leverera output utifrån input krävs samtliga 

aktörer enligt Figur 4. Bortsätt från den fysiska förflyttningen innefattar produktionssystem även 

kapitalförvaltning i form av ägare, affärsledning och produktionsledning (Bellgran & Säfsten, 

2005).  

 

Figur 4  

Transformationssystem 

 

 

Kommentar. Egen bearbetning utifrån Bellgran och Säfsten (2005) 
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Bellgran och Säfsten (2005) förklarar att produktionssystemets kärnaktiviteter kan illustreras 

genom produktens livscykel. Denna livscykel beaktar väsentliga utgångspunkter vid 

utformning av ett produktionssystem. Två av dessa produkter bygger på 

konstruktionsaktiviteten och marknadsaktiviteten. Konstruktionsaktiviteten styr 

produktutveckling vilket utgör förutsättningarna för ett produktionssystem. 

Marknadsaktiviteten utgörs av marknadens krav på produkt och produktionssystem. 

 

Produkter har en omfattande påverkan på en verksamhets produktionssystem och arbetssätt. 

Marknaden kan ställa krav på produktens funktioner, miljövänlighet och attribut. Dessa krav 

appliceras även på produktionssystemet då detta system syftar till att leverera output enligt 

marknadsbehoven. Konstruktionsaktiviteten är även av betydelse då utveckling av produkt har 

en direkt koppling till produktionssystemet. Bellgran och Säfsten (2005) förklarar att 

produktionssytemet även kan beaktas utifrån egen livscykel. Ökade lagkrav och regleringar 

bidrar till att produkionssystem bör utfromas med startegiskt och hållbart tanktesätt.Utformning 

av produktionssystemet utifrån framtida produktgenerationer är därför stragetisk hållbart för att 

en verksamhet ska arbeta proaktivt och inte kräva omställningar i arbetssätt. Vidare 

understryker detta att produkten är kärnan för produtktionssystemet och att samtliga aspekter 

styrs med utgångspunkt i produkten (Bellgran & Säfsten., 2005).  

 

 

2.1.1 Effektiva Produktionssystem 
 

Författarna förklarar att det finns 16 principer som kan medföra styrka inom ett företag. Dessa 

principer illustreras i Tabell 2. Vidare speglar dessa principer att effektivt arbete i form av 

ständiga förbättringar och effektivitet inom processer kan bidra till systematiskt 

produktionssystem. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabell 2  

 Principer som ger företag styrka   

 

 1. Organisera enligt produktfamilj/Kund 2. Reducera Variationer och Defekter 

3. Beakta Kund, Konkurrens och 

Information om bästa tillvägagånssätt 

4. Utöka möjlighet att få belöning, 

erkännande & lön

5. Kontinuerlig & Snabb anpassning efter 

kundönskemål

6. Gruppen samlar in & äger

processerna på arbetsplatsen

7.Frontfigurer involverade I förändring

 och strategisk planering 

8. Påverka grundorsak för att minska 

interna transaktioner och rapportering 

9. Reducera till ett fåtal av de bästa:

 Komponenter, operationer, leverantörer
10. Länka mätetal med kundönskemål

11. Reducera Genomloppstid, Avstånd & 

Ställtid

12. Förbättra befintlig kapacitet före 

ny utrsutning & automatisering 

13. Producera nära kundens 

behov eller efterfrågan 

14. Sök enkel, flexibel, rörlig, billig 

utrustning 

15. Kontinuerlig utbildning 
16. Marknadsför & sälj varje 

förbättring 

Principer som ger företag styrka 



 

10 

 

Kommentar. Egen bearbetning utifrån Bellgran och Säfsten (2005) 

 

Bellgran och Säfsten (2005) beskriver de effektivaste tillvägagångsätten bland företag. Bland 

dessa är fokus på ständiga förbättringar centralt där förbättringsarbete kan utföras i olika 

aspekter såsom kostnad, kvalite och leverans. Bellgran och Säfsten (2005) nämner även att 

närmare kontakt med kund och integrerade realtioner med leverantörer bidrar till stadigare 

produktionssystem. En ytterligare faktor är effektivt utnyttjande av teknik och strategiska 

fördelar. Vidare förklarar Bellgran och Säfsten (2005) att högre grad av funktionell 

oraganisation och lägre grad av hierakiska nivåer skapar större flexibilitet. Slutligen är det 

väsentligt med en personalpolitik som stödjer lagarbete, flexibilitet, delaktighet och lärande. 

Dessa stödjande faktorer kan medföra effektivare produktionssystem vilket ökar kvalité 

(Bellgran & Säfsten., 2005).  

 

2.2  Flödesplanering  

 

För att företag ska uppnå effektivitet är det av väsentligt att utnyttja en strukturerad 

planeringsmetod. Kalinowski et al. (2018) menar att en sådan planering innebär en optimering 

och hantering av processer. Planeringen syftar till att avgöra när en order ska hanteras och 

produceras och även vilken ordning inkommande order bör prioriteras. Företag kan genom att 

använda en välorganiserad planeringsmetod reducera ledtider och minimera slöseri utifrån 

diverse aspekter. En sådan metod underlättar även identifiering av avvikelser i processer 

(Kalinowski et al., 2018).  

 

Vidare belyser författarna att planering sker genom att genomföra en schemaläggning av 

aktiviteter där dessa bör beakta och balansera resurstillgångar och prioriteringar. Enligt 

Kalinowski et al. (2018) finns det olika planeringsmetoder; framåtplanering, bakåtplanering, 

och andra kombinerade metoder. Framåtplanering innebär att startdatum för produktion av en 

produkt fastställs och därefter planers det framåt för att kunna bestämma slutdatum. Denna 

metod förekommer frekvent inom företag där korta ledtider utgör en konkurrensfaktor 

(Kalinowski et al., 2018). Bakåtplanering fungerar motsatt och har utgångspunkten i kundens 

önskade leveransdatum vilket innebär slutdatumet. Schemaläggning sker därefter bakåt i 

planeringen för att identifiera startdatum. Vidare finns det även kombinerade metoder 

bestående av en mix av båda planeringsmetoderna (Kalinowski et al., 2018). 

 

2.2.1 Bakåtplanering 
 

Planeringen genomförs bakåt i tiden för att fastställa ett startdatum och är baserad på den 

förutbestämda ledtiden vilket illustreras i Figur 5. Metoden innebär därmed att 

produktionsstarten förläggs utifrån senast möjliga datum, under förutsättningen att leveransen 

utförs i tid (Kalinowski et al., 2018). Wiese et al. (2016) menar att bakåtplanering innebär att 

en order påbörjas med ”målet i sikte” och baserar hela planeringen på att färdigställa en order 

till utsatt datum. 
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Kommentar. Egen Bearbetning utifrån Kalinowski (2018) 

Genom att använda denna planeringsmetod menar Kalinowski et al. (2018) att ett företag kan 

minimera kapitalbindning, lagerkostnader och förbättra resurser. Det underlättar även 

prioriteringen av orderföljden mellan olika order. Vidare menar Kalinowski et al. (2018) att det 

finns en del utmaningar och begränsningar med bakåtplanering. Exempelvis kan processer 

inom en order schemaläggas utan att det finns resurser tillgängliga, vilket kan resultera i att en 

order behöver senareläggas eller omplaneras. Problematiken blir då att den utlovade ledtid till 

kund inte kan bemötas vilket leder till minskad kundnöjdhet och ett försämrat kundvärde 

(Kalinowski et al., 2018).  

 

Enligt Wiese et al. (2016) medför metoden att realistiska ledtider fastställs då företag beaktar 

potentiella förseningar och störningar i planeringen i högre utsträckning för att upprätthålla hög 

leveransprecision. För att bakåtplanering ska vara fördelaktig krävs noggranna beräkningar 

baserade på företagets samtliga processer (Kalinowski et al., 2018). Detta förutsätter att 

företaget har en djupgående förståelse för hur de interna processerna fungerar för att kunna  

fastställa realistiska och tillförlitliga ledtider. Wiese et al. (2016) framhåller att fastställda 

ledtider bör kontrolleras och följas upp kontinuerligt för att undvika överflödigt långa eller korta 

ledtider. 

 

Vidare menar Wiese et al. (2016) att planeringsmetoden är resurs- och tidskrävande och kan 

vara svår att tillämpa vid variation i orderingångar då det baseras på standardiserade ledtider 

för inkommande order. Trots begränsningarna anser Wiese et al. (2016) att metoden är 

fördelaktig vid korrekt tillämpning och kan även underlätta för företag vid resursallokering. 

Kalinowski et al. (2018) lyfter fram att företag tenderar att utnyttja en kombination av framåt- 

och bakåtplanering för att uppnå en flexiblare planering med fördelar från båda metoderna. 

 

Figur 5 

Bakåtplanering 
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2.3 Materialflöde  

Reitsma et al. (2023) förklarar att materialflödet är den fysiska förflyttningen av material, 

produkter och halvfabrikat mellan olika funktioner inom försörjningskedjan. Dessa funktioner 

kan innefatta produktion, lager och distributionskanaler. Hantering och förflyttning av varor 

och produkter inom logistiksystemet är grunden till definitionen för materialflöde (Jonsson & 

Mattsson, 2017). 

 

Vidare nämner Reitsma et al. (2023) att materialflöden är avgörande för att företag ska arbeta 

effektivt. Välplanerade materialflöden leder till effektivitet och förbättrade kostnader, 

flexibilitet, riskreduktion och ökad kvalitet. Planering av layout och flöden kan bidra till 

minskade kostnader då det inte utförs onödiga sträckor och transporter inom 

försörjningskedjan. Välplanerade materialflöden tenderar även att hantera fluktuationer av 

efterfrågan och marknadsbehov mer effektivt då det interna samarbetet mellan olika 

avdelningar blir mer integrerat (Reitsma et al, 2023). 

 

Materialflödet kan analyseras utifrån ett holistiskt perspektiv där det kan brytas ner i tre olika 

flödesvarianter: Fysiskt, informativt och kapitalt. Det fysiska flödet syftar till förflyttning av 

varor i olika delar av logistiksystemet. Informativt flöde innefattar alla kommunikationsutbyten 

som är grundläggande och som stöd till det fysiska flödet. Vidare så är det kapitala flödet olika 

finansiella resurser och investeringar som möjliggör det ovanstående processerna. Alla tre 

faktorer har en direkt påverkan på varandra inom försörjningskedjan. Exempelvis medför 

brister inom ett område såsom kapital även brister i fysiska tillgångar (Hou et al., 2015).  

 

2.3.1 Pull Vs Push baserat flöde  

 

Minculete och Olar (2016) förklarar att pull-drivna flöden karakteriseras av att all produktion 

initieras först då en fullständig order har mottagits från kund. Detta innebär att verksamheten 

producerar mot faktisk kundefterfrågan och inte förväntad och prognostiserad efterfrågan. 

Vidare innebär detta att samtliga aktörer inom försörjningskedjan är beroende av information 

från kund. Dessa flöden präglas av instabilitet i efterfrågan då kundbehov kan variera beroende 

på ett flertal olika aspekter. Lagerföring av artiklar blir därför ineffektivt då produktion inte kan 

påbörjas förens tillhandahållen kundorder. Minculete och Olar (2016) menar att 

leverantörsrelationer är avgörande inom dessa flöden för att minimera brister, förseningar och 

eventuella omkostnader. Genom att kommunicera kundbehov och jämföra detta med tillgänglig 

kapacitet, kan de olika aktörerna inom leveranskedjan arbeta effektivt för att minska risk för 

brister (Minculete och Olar, 2016).  

 

Push-baserade flöden karaktäriseras av att verksamheten producerar mot marknaden. I 

praktiken innebär detta att produktion utförs grundat i prognoser och statistik från föregående 

årsförsäljningar. Lansering av nya produkter på marknaden kan bidra till utmaningar vid 
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användning av ett push-drivet flöde då det inte finns historiska data. Resultatet blir instabila 

prognoser och därav försvåras upprätthållning av hög servicenivå och stadiga lagerkvantiteter 

(Minculete & Olar, 2016).  

 

Mattsson (2007) menar att ett push styrt flöde har utgångspunkten i planering från centrala 

funktioner i verksamheten. Dessa planeringar bygger på faktorer som efterfrågeprognoser på 

marknaden. Mattsson (2007) menar att pull-baserade flöden styrs av kunden och kundorder. 

Nackdelarna med ett pull-drivet flöde är att det uppstår svårigheter vid lagernivåer. Lagernivån 

tenderar att antingen vara för hög eller för låg vilket uppstår på grund av oförutsägbarheten i 

efterfrågan Mattsson (2007).  

 

2.3.2 MTO-Drivet flöde 

”Make-to-order” (MTO) bygger på att produktionsprocessen påbörjas först efter mottagen och 

godkänd kundorder vilket karaktäriseras av ett pull-drivet flöde. Ledtiderna inom pull-drivna 

flöden kan variera beroende på produktsortiment och antal kundspecifikationer. Kortare 

ledtider bidrar till ökade kunder och kundnöjdhet. MTO-drivna verksamheter bör därför 

koordinera och planera produktion effektivt för att upprätthålla flexibilitet i kombination med 

att besvara efterfrågan (Kuo et al.,2016). 

Corti et al. (2005) menar att processen kan initieras före orden är accepterad. Författaren menar 

att tiden mellan kundens förfrågan och orderacceptansen kan vara längre vid en del tillfällen. 

Detta leder till att det kan uppstå ändringar och justeringar inom kundordern vilket skapar 

omständligt arbete i produktion och justering av ledtider och arbetssätt blir centralt. Vidare 

försvårar detta standardisering av arbetssättet och specifikation av produktionstid och lovad 

leveranstid. Svårigheter av planering bidrar till försämrad prestation då företag som arbetar med 

MTO-drivna företag kräver ordentlig planering. Flexibilitet blir därav avgörande för att kunna 

utlova leveransdatum till kund trots instabil efterfrågan (Corti et al., 2005). MTO styrda företag 

har grunden i kundordern och därför blir flexibilitet väsentligt för att upprätthålla ett stadigt 

flöde (Kuo et al.,2016). 

 

2.3.3 Flexibilitet inom MTO-drivet flöden  
 

Pull-drivna flöden präglas därför av högre osäkerheter i efterfrågan av produkter eller tjänster. 

Flexibilitet blir därför en avgörande faktor för att verksamheter ska hantera variationerna. 

Konkurrenskraft kan uppnås genom omfördelning av kapacitet beroende på kundbehov i 

kombination med att beakta marknadsbehoven av det breda erbjudna sortimentet (Tanrisever et 

al., 2012). Flexibilitet kan delas in i två kategorier: 

 

 Processflexiblitet  

 Operativ flexibilitet 

Processflexibilitet syftar till antalet produkter en verksamhet kan producera inom samma 

produktionslinje. Vidare kan det vara ett mått på antalet varianter en verksamhet har möjlighet 
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att producera i samma maskin eller på samma station. Processflexiblitet förklarar hur flexibla 

ett företags processer är vid produktion av ett bredare sortiment. Operativ flexibilitet bygger på 

hur flexibel en verksamhet är i aspekten av omställning. Verksamheter som kan ställa om 

produktion för tillverkning av en ny variant eller produkt har en hög grad av operativ flexibilitet 

och vice versa (Tanrisever et al., 2012).  

 

2.3.4 Taktsystem  
 

Duggan (2013) förklarar att takttiden är kundefterfrågehastigheten där takttiden används för att 

för att styra produktionstakten i relation till marknaden för att kunna besvara marknadsbehoven. 

Taktsystem kan användas som riktlinjer vid bestämmandet av hur stora kvantiteter som bör 

produceras. Takten reglerar även flödet och ett huvudsyfte är att flödet ska hålla ständig rytm i 

form av kontinuerlig produktion. Författaren förklarar att formeln vid beräkning av takt är 

följande: 

 

𝑇𝑎𝑘𝑡 =  
𝐸𝑓𝑓𝑒𝑘𝑡𝑖𝑣 𝑎𝑟𝑏𝑒𝑡𝑠𝑡𝑖𝑑

𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝐸𝑓𝑡𝑒𝑟𝑓𝑟å𝑔𝑎𝑛
 

 

Effektiv arbetstid avser arbetstid subtraherat med samtliga raster och luncher. Underhåll, 

ställtider och andra faktorer räknas inte in i den effektiva arbetstiden. Vidare förklarar 

författaren att den totala efterfrågan kan beräknas genom befintlig skickade order för at kunna 

specificera efterfrågan säkrare (Duggan, 2013). Vidare förklarar författaren vikten av 

produktmix i relation till takttiden. Olika produkter påverkar takten och grundat i produktmixen 

kan takttider justeras (Duggan, 2013). 

 

 

2.4 Ledtid 

Hammami och Frein (2013) definierar ledtid som den totala tiden från inköp av material, till 

leverans till slutkund. Enligt författarna utgör leveranstiden ofta en del av ledtiden och bör 

därmed inkluderas, men detta kan variera beroende på företagets verksamhet. Vidare förklarar 

Hammami och Frein (2013) att ett företag som verkar inom business-to-business (B2B) ofta 

har tydliga överenskommelser kring hur ledtiden ska hanteras. I sådana relationer är förståelsen 

för förseningar generellt låg, och utlovade tider förväntas hållas (Hammami & Frein, 2013). 

Abideen och Mohamad (2020) framhåller att ledtiden består av den tid det tar för en produkt 

att genomgå samtliga processteg, från inköp till färdig produkt eller utleverans. Författarna 

menar att ledtiden kan beräknas till att produkten är färdigställd hos leverantören, och att 

leveranstiden kan hanteras separat. Vidare menar Hammami och Frein (2013) att hantering av 

ledtider är komplex och kräver noggranna överväganden och underlag utifrån företagets alla 

processer.  

 

Abideen och Mohamad (2020) framhåller att hur företag hanterar och arbetar med ledtider utgör 

en avgörande faktor vid effektivisering. Kortare ledtider bidrar även till en ökad kundnöjdhet. 

Hammami och Frein (2013) betonar att en effektiv hantering av ledtider är en kritisk faktor, 
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speciellt inom större företag som är verksamma på den globala marknaden. Genom att 

upprätthålla korta ledtider kan företag stärka sin konkurrenskraft och använda detta som en 

differentieringsfaktor i förhållande till andra företag inom samma bransch (Hammami & Frein, 

2013). Enligt Hammami och Frein (2013) utgör leveranstiden en nyckelfaktor hos ett företags 

förmåga att möta kundernas krav och förväntningar. Detta innebär en komplex planering och 

hantering, och kräver att ledtiden integreras och optimeras genom samtliga delar av 

verksamhetens processer. För att bibehålla konkurrenskraft och kundrelationer är det därav 

avgörande för ett företag att leva upp till utlovade ledtider (Hammami & Frein, 2013).  

 

2.4.1 Ledtid inom kundorderstyrda företag 

I kundorderstyrda företag skiljer sig hanteringen av ledtider från mer standardiserade företag. 

Då dessa företag i begränsad utsträckning arbetar med standardiserade produkter blir 

efterfrågan och inkommande order mer oförutsägbara, vilket försvårar fastställande av ledtid. 

Planering och hantering påbörjas inte innan order mottagits. Detta gör att företag enbart har 

ledtiden på sig att planera, producera och färdigställa en produkt till kund. Ledtider blir därav 

ofta kundanpassade och fastställs genom överenskommelser mellan företag och kund. Det är 

avgörande för ett företag att anpassa ledtider och beräkna dem på ett korrekt sätt, så att 

leveranser kan ske inom utlovad tid, vilket är särskilt kritiskt inom kundorderstyrda företag. 

Vidare bidrar detta till en ökad konkurrens mellan företag inom liknande branscher, då ledtiden 

ofta utgör en avgörande faktor för kunder. För att vara konkurrenskraftiga är det viktigt för 

företag att differentiera sig och matcha befintliga erbjudanden på marknaden (Albana et al., 

2018). 

 

2.5 Flaskhalsar 

Betterton och Silver (2011) förklarar vikten av att maximera kapaciteten från flaskhalsar inom 

en verksamhet. Detta kan förbättras genom att höja effektiviteten på flaskhalsen vilket bidrar 

till ett bättrat flöde. För att en flaskhals ska kunna effektiviseras bör den först identifieras.  

Flaskhalsar tenderar att upprätthålla stadiga tidsintervall då det ständigt arbetar med befintlig 

kapacitet och uppnår därav den maximala kapaciteteten. Detta kan förklaras och mätas utifrån 

”interdepature time variance” (ITV) vilken förklarar variansen mellan tidsintervallet och 

avlämningarna. Författarna förklarar att flaskhalsar kännetecknas av en högre utnyttjandegrad.  

 

För att kunna hantera en flaskhals är det väsentligt att identifiera dessa. Detta kan utföras genom 

att identifiera den station eller del av produktionen med lägst variation i tidsintervallet. Vidare 

kännetecknas dessa stationer ofta av att det utnyttjar fullständig kapacitet. Utefter detta kan 

flaskhalsarna effektiviseras genom att öka effektiviteten och kapaciteten. För att kunna arbeta 

proaktivt och förebygga eventuella flaskhalsar bör verksamheten ständigt uppdatera ITV för att 

avläsa vilka stationer som eventuellt har en högre respektive lägre varians. Stationerna med 

lägre varians indikerar flaskhalsar och dessa kan sedan effektiviseras (Betterton & Silver, 

2011). 
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2.6 Lean 

 

Lean är en vanligt förekommande metod för att effektivisera processer inom organisationer. 

Genom att tillämpa lean-metoder kan företag reducera ledtider, minimera slöseri och maximera 

värdeskapande i verksamheten. Värdeskapandet syftar till de aktiviteter vilket bidrar till att 

skapa värde för kunden. Lean-metoder kan tillämpas i samtliga delar inom en organisation och 

användas kontinuerligt för att effektivisera och utveckla processer över tid. Metoden syftar till 

att identifiera eventuella brister och slöseri inom hela flödet, för att därefter eliminera aktiviteter 

som inte bidrar till ett ökat värdeskapande. Vanliga lean-metoder som tillämpas för att skapa 

en organiserad och effektiv struktur inom en organisation är just-in-time (JIT), 5S och Value 

Stream Mapping (VSM). På grund av att lean är nytt kan det skapa utmaningar i form av brist 

på förståelse, organisatoriskt stöd eller bristande samarbete med leverantörer. Dessa utmaningar 

kan hindra organisationer från att implementera lean eller begränsa dess effekt (Ionel, 2024).  

 

2.6.1 Slöseri 
 

Enligt Ionel (2024) definieras slöseri enligt all icke-värdeskapande aktivitet, och måste hanteras 

och elimineras för att uppnå effektivitet. Exempel på vanliga slöseri-former är överproduktion, 

väntetid samt defekter vilket illustreras i Figur 6. Ionel (2024) identifierar att det finns sju typer 

av slöseri enligt nedan: 
 

 Överproduktion, vilket innebär att den producerade volymen är större än försäljning 

inom ett företag. Detta leder ofta till en ökad kapitalbindning i form av lager samt extra 

hantering. 

 Lagerföring av för stora volymer innebär att kapital binds i onödan, vilket i sin tur 

leder till ökade lagerkostnader samt ökade skaderisker. 

 Transport av material mellan olika delar av en process som anses onödig, vilket 

innebär en ökad arbetsinsats och en längre tidsåtgång. 

 Onödiga rörelser för operatören eller maskiner vilket inte innebär ett ökat 

värdeskapande. 

 Väntetid i form av stillastående då material, personal eller information av någon 

anledning inte kan fortsätta processen innan en annan del är klar. 

 Defekter inkluderar produkter med otillräcklig kvalitet i förhållande till ställda krav. 

Detta leder ofta till omarbete, kassation eller klagomål från kund. 

 Överbearbetning, vilket innebär att mer arbete genomförs utöver vad som krävs. Detta 

medför att en del av det genomförda arbetet inte är värdeskapande och sker i onödan. 
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Kommentar. Egen bearbetning utifrån Ionel (2024) 

Företag tillämpar Lean som ett verktyg för att identifiera olika typer av slöseri inom 

verksamheten, i syfte att därefter kunna hantera dem. För att hantera slöseri kan ett företag 

använda sig av olika Lean-metoder, såsom värdeflödeskartläggning (VSM), 5S eller Kaizen. 

Det är vidare viktigt att organisationer kontinuerligt följer upp förbättringsarbetet och arbetar 

med ständiga förbättringar för att uppnå ökad effektivitet (Ionel, 2024). 

 

2.7 Orderingångar 

Orderingångar utgör en central process inom företag och avser det totala antalet kundorder ett 

företag erhåller inom en specifik tidsperiod. En kundorder definieras av att ett företag får 

bekräftelse från kunden att de avser köpa en specificerad kvantitet produkter. Kundorder har 

nära koppling till marknadens efterfrågan, och utgörs av den kända delen av efterfrågan. 

Kundorderprocessen är en viktig process och är unik för olika företag. Processen sträcker sig 

över hela företagets verksamhet och besitter viktiga aktiviteter, däribland produktspecificering, 

orderregistrering samt leveransbestämning (Johnsson & Mattsson, 2017). 

 

2.7.1 Variationer i orderingångar 

Johnsson och Mattsson (2017) belyser att variation i efterfrågan och orderingångar utgör en stor 

utmaning för företag. En sådan variation är vanligt förekommande, särskilt i situationer där 

kundbeteendet är svårt att förutse. Ofta beror variationerna på att kunden beställer stora 

orderkvantiteter, i samband med slumpmässiga faktorer. Många företag är även 

säsongsbaserade, vilket därav skapar säsongsvariationer där företag får en ökad försäljning 

Figur 6 
 

7 Wastes of Production 
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under en specifik del av året. Sådana variationer går oftast att kartlägga och identifiera mönster 

på. Ett fenomen som är vanligt förekommande är Bullwhip-effekten, som innebär att små 

variationer i efterfrågan ökar ju längre uppströms i värdekedjan man befinner sig. Fenomenet 

innebär att små förändringar leder till stora variationer, vilket har en negativ påverkan på ett 

företag (Johnsson & Mattsson, 2017). 

 

Johnsson och Mattsson (2017) menar att efterfrågevariationerna delvis beror på hur stark 

relationen till kunden är. Företag med goda kundrelationer och kommunikation kan minska 

variationer i efterfrågan och orderingångar, då detta kan innebära att företag kan förbereda sig 

mer och inte får in oväntade order med stora orderkvantiteter (Johnsson & Mattsson, 2017). 

Hedvall och Mattsson (2024) framhåller att variationer som uppstår är kopplade till naturliga 

orsaker, så som beteenden och rutiner hos både kunden och företaget. Enligt Hedvall och 

Mattsson (2024) kan variationerna bli större och svårare och hantera vid beställningar av stora 

orderkvantiteter. Stora orderkvantiteter kräver mycket tid och resurser vilket påverkar alla 

ingående order inom ett företag, särskilt om ordern är ovanligt stor för företaget, exempelvis 

lika stor som företagets årliga efterfrågan. Andra vanliga faktorer som påverkar variationen är 

oförutsägbara kundorder som inte kan förutses innan, samt ändrade kriterier hos kund, som ofta 

sker utan god kommunikation (Hedvall & Mattsson, 2024). 

 

Johnsson och Mattsson (2017) framhåller att variationer i efterfrågan inte går att styra över, 

men att de går att påverka, genom att hantera frågor som när, vilka och hur. Metoder och verktyg 

företag kan använda för att minska oförutsägbar variation är segmentering av kunder och olika 

prognosmetoder för att försöka identifiera köpmönster hos kunder. Ett annat sätt att minska 

variation är genom standardisering av processer och produkter inom företaget. Genom att 

standardisera kan företag effektivare producera produkter, samt möjliggörs även lagerhållning 

av monterade moduler för att på så sätt förkorta ledtiden. Det är även upp till företaget om en 

order ska accepteras samt om den är lönsam ur ett företagsperspektiv (Johnsson & Mattsson, 

2017).  

 

Enligt Hedvall och Mattsson (2024) finns det sätt för företag att minimera variationerna på. 

Genom ett närmare samarbete med kunder samt förbättrad kommunikation kan företag tidigare 

få besked om order från kund, vilket bidrar till en minskad osäkerhet. Företaget kan också 

minska risken för oförutsägbara order genom att integrera planering med kund och undersöka 

om det finns möjlighet att använda fasta orderpunkter och parallelleveranser (Hedvall & 

Mattsson, 2024). Vidare menar Hedvall och Mattsson (2024) att företag kan styra över 

orderkvantiteter genom att tillämpa interna rutiner och system, vilka hindrar orderkvantiteter 

från att rusa i storlek. Företag kan även arbeta med ständiga förbättringar för att hela tiden 

utveckla och effektivisera sina processer (Hedvall & Mattsson, 2024). 

 



 

19 

 

2.7.2 Prognostisering 

Enligt Petropoulos et al. (2022) innefattar prognostisering att utifrån historiska data, bestående 

av tidigare efterfrågan och orderingångar, möjliggöra estimering av framtida efterfrågan och 

behov. Prognostiseringsprocessen utgör en avgörande funktion för företag och ger en grund för 

beslutstagande. Vidare framhåller Petropoulos et al. (2022) att det finns olika metoder och 

strategier att tillämpa vid prognostisering, där valet av metod bör anpassas specifikt till 

företagets förutsättningar. Användning av lämpliga metoder möjliggör förbättring av 

planeringsprocesser och resursallokering. Prognostiseringsmetoder kan enligt Petropoulos et al. 

(2022) delas in i kvalitativa respektive kvantitativa ansatser. Valet mellan dessa metodtyper 

påverkas av stabiliteten av efterfrågan inom ett företag. En metod för beräkning av faktiska 

behovet är genom nettobehovskörning. Petropoulos et al. (2022) belyser att ett företag kan 

använda denna metod för att omvandla prognoser till verkliga kundorder för att identifiera 

framtida brister. Dessa framtida behov kan företag kontrollera och uppdatera med ett 

förutbestämt tidsintervall, även kallat en rullande tidsperiod. Vidare betonas även vikten av att 

kombinera flera prognosmodeller i syfte att öka tillförlitligheten i prognoserna (Petropoulos et 

al., 2022). 

 

Johnsson och Mattsson (2017) framhåller att det är avgörande för ett företag att kunna balansera 

tillgångar och efterfrågan på ett effektivt sätt. För att möjliggöra detta krävs att kundens behov 

kommuniceras inom utsatt ledtid, så att material och resurser finns tillgängliga. Prognoser 

används för att skapa en uppfattning om framtida produktionsbehov inom en viss tidsperiod. 

Ofta räcker det inte att producera mot kundorder, utan företag behöver uppskatta framtida 

efterfrågan för att kunna hantera eventuella brister i resurser eller material. Den del av 

efterfrågan som inte utgörs av kundorder kallas för den okända delen av efterfrågan, och måste 

hanteras med hjälp av prognoser. Det finns två metodertyper som kan tillämpas för att bedöma 

framtida behov: bedömningsmetoder och beräkningsmetoder. Bedömningsmetoder innebär 

mer kvalitativa metoder, medan beräkningsmetoder baseras på kvantitativa beräkningar. Vid 

hög variation i efterfrågan försvåras prognosprocessen ytterligare. Eftersom prognoser utgör 

uppskattningar av framtida försäljning och inte exakta värden är det därför även av stor vikt att 

kontinuerligt följa upp och utveckla prognoser (Johnsson & Mattsson, 2017). 

 

 2.8 Kapacitetsplanering  

Olhager et al., (1999) menar att kapacitet definieras som den totala förmågan att producera 

varor eller tjänster under en längre tidsperiod. Kapacitetsbeslut innefattar beslutsfattande kring 

den krävda kapaciteten i olika situationer såsom maskiner, arbetskraft och andra resurser. 

Vidare utgör kapacitetsplanering en central faktor inom företag då det bygger grunden för 

prestation och vad en verksamhet kan erbjuda. Författarna förklarar att det finns tre former av 

kapacitetskategorier:  

 

 Strukturella beslut 

 Infrastrukturella beslut  



 

20 

 

 Taktiska/Operativa beslut  

Det strukturella besluten avser de långsiktiga och väsentliga beslut gällande kapaciteten. 

Strategiska långsiktiga beslut är grunden i denna kategori där det kan handla om kapacitet i 

större omfattning såsom byggnation av ny anläggning. Det strukturella besluten innefattar därav 

beslut kring kapacitetsexpansion eller kapacitetsreduktion. Det infrastrukturella besluten 

bygger på ett mer operativt beslutsfattande där befintlig kapacitet planeras. Denna planering 

kan göras i form av ”Manufacturing Resource Planning” (MRP) där tidshorisonten för 

planering oftast är dagliga till månadsvisa. Denna planering syftar till att matcha 

försäljningsprocessen så att den befintliga kapaciteten är tillräcklig för produktion. Det taktiska 

och operativa beslutet innefattar kortsiktig balans mellan kapacitet och efterfrågan. 

Planeringshorisonten är inom dagliga till veckovisa planeringar. Den vardagliga driften av 

personal, produktion och lagernivåer tenderar att vara inom ramen för det operativa besluten 

(Olhager et al.,1999). 

 

Vidare finns det olika strategiska kapacitetsbeslut: ”lead”, ”lagg” och ”tracking”. Lead-

strategi är ett proaktivt arbetssätt där verksamheter bygger på med kapacitet före behovet är 

uttryckt. I praktiken innebär det att företag skapar en form av kapacitetsbuffert för att kunna 

minska påverkan av fluktuationer i efterfrågan. Det medför även en ökad flexibilitet då 

kapacitet finns tillgängligt. Lagg-strategin arbetar mer reaktivt, där kapacitet byggs upp efter 

behov och efterfrågan. Denna strategi leder till effektivare resursutnyttjande då det inte finns 

en befintlig buffert. Fördelen är minskade risker för inkuranskostnader och överflödiga 

kostnader. Däremot innebär denna strategi även att företag inte har en buffert att utnyttja vid 

större fluktuationer av efterfrågan. Det sista strategiska kapacitetsbeslutet är tracking vilket 

utgör en kombination av lead och lagg. Trackingstrategin strävar efter att efterlikna befintlig 

efterfrågan för att kunna svara på marknadsbehoven med rätt kapacitet. Kapaciteters anpassas 

och uppdateras kontinuerligt utefter marknaden vilket leder till ett flexibelt arbetssätt där 

resurser utnyttjas effektivt. Därav kan det olika kapacitetsbeslut och kapacitetskategorier 

användas för att arbeta effektivt med kapacitetsplanering (Olhager et al.,1999). 

 

 

2.9  Klassificering 

För att identifiera vilka kunder eller produkter ett företag bör prioritera kan olika 

klassificeringsmetoder tillämpas. Jonsson och Mattsson (2017) betonar vikten av att fokusera 

på kunder eller produkter som genererar hög lönsamhet, vilket både kan skapa mervärde för 

kunden och minska kostnader. Klassificering kan baseras på företagets produkter eller kunder. 

Enligt Johnsson och Mattsson (2017) kan 80/20-regeln tillämpas, där principen bygger på att 

20% av ett företags produkter eller kunder står för 80% av företagets intäkter. Detta innebär 

alltså att en liten andel av kunder eller produkter står för en stor del av intäkterna. Ett företag 

kan därav genom att klassificera kunder och produkter i olika grupper på så sätt differentiera 

sina strategier och anpassa dem mellan grupperna. Vidare framhåller författarna att det även är 

möjligt att kombinera klassificering av både produkter och kunder för att få en mer integrerad 

lösning (Johnsson & Mattsson, 2017). 
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2.9.1 Klassificering utifrån produkt 

En vanlig metod för produktklassificering är att prioritera produkter utifrån 

försäljningsfrekvens och hur mycket av företagets lönsamhet de genererar. ABC-klassificering 

är en vanligt förekommande metod vid klassificering av produkter, där företagets 

produktsortiment delas upp i tre grupper: A-, B- och C-artiklar, se Figur 7 (Johnsson & 

Mattsson, 2017). A-artiklarna genererar högst lönsamhet och står för den största delen av 

företagets värde. Vanligtvis utgör dessa artiklar cirka 20% av produkterna, men bidrar till cirka 

80% av intäkterna, vilket medför att företag bör prioritera och hantera dem effektivt. B-

artiklarna utgör en mindre del av företagets produkter, cirka 30%, och genererar cirka 15% av 

företagets intäkter. Dessa artiklar innefattar en medelhög prioriteringsnivå, och bör bibehålla 

fokus då de fortfarande bidrar med värde för företaget. Den sista artikelgruppen, C-artiklarna, 

står för cirka 50% av produktsortimentet, och står endast för cirka 5% av intäkterna. Eftersom 

artiklarna enbart genererar en liten del av företagets intäkter bör prioriteringsnivån vara relativt 

låg. Däremot utgör denna grupp en stor andel av företagets produkter, vilket innebär att den 

sammantaget genererar ett visst värde och bör beaktas i tillräcklig utsträckning (Johnsson & 

Mattsson, 2017). 

För att klassificeringsmetoden ska vara effektiv krävs noggranna beräkningar och planering för 

att uppdelningen ska bli korrekt. Metoden behöver dessutom kompletteras och justeras manuellt 

för att säkerställa korrekt tillämpning (Johnsson & Mattsson, 2017).  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Kommentar. Egen Bearbetning utifrån Jonsson och Mattsson (2017) 

Figur 7 

Klassificering  
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Enligt Lin och Ma (2021) underlättar ABC-klassificering fokusering av resurser utifrån en 

förutsatt prioriteringsordning. Genom att prioritera vilka produkttyper man bör prioritera kan 

ett företag anpassa sina resurser och fokusområden därefter. Detta kan i sin tur vara gynnsamt 

för verksamheten genom minskad lagerhantering, reducerade lagerkostnader samt bidra till en 

effektivisering av tid och resurser längst hela processen. Metoden möjliggör även en effektivare 

riskhantering, en bättre prioriteringsordning för vilken order som ska tas först samt en förbättrad 

leveranshastighet (Lin & Ma, 2021). På så sätt menar Lin och Ma (2021) att metoden kan bidra 

till att förbättra processer längst hela verksamheten och leda till ett ökat kundvärde. 

 

2.9.2 Klassificering utifrån kund 

Det är även möjligt att klassificera utifrån kund. Hartini et al. (2020) menar att en sådan 

klassificering kan bidra till att företag får en ökad förståelse för sina kunder och vilka strategier 

och riktningar de bör ta för att uppnå effektivitet. Möjliga klassificeringsområden innefattar hur 

ofta kunden lägger en order, potential för lönsamhet, tillväxtpotential samt kundens beteende 

och behov. Ett företag kan använda denna klassificeringsmetod för att generera en ökad 

kundnöjdhet och mer lojala kunder och skapa långsiktiga relationer (Hartini et al., 2020). Enligt 

Hartini et al. (2020) används metoden för att hjälpa företag förstå kundbeteenden, förbättra sin 

kundservice samt identifiera vilka kunder som bidrar till störst lönsamhet för verksamheten. 

Klassificering utifrån kund används för att möjliggöra en anpassning för att bemöta olika 

kunders behov på olika sätt och för att göra det enklare för företag vid strategiska beslut. För 

att klassificera och bestämma prioriteringsordning används ofta olika datametoder som baseras 

på en analys av kunddata (Hartini et al., 2020).  
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3. Metod och genomförande 

Kapitlet belyser arbetssätt och tillvägagångsätt för projektet. Avsnittet innefattar information 

kring utnyttjade metoder vilka utgör en grund för datainsamling och därav besvarandet av 

frågeställningar. Vidare innehåller avsnittet är en dataanalys, samt en redogörelse för studiens 

trovärdighet. 

 

3.1 Arbetsprocessen 

Arbetsprocessen för studien initierades den femte januari 2026 genom ansökningar till diverse 

företag varefter fallföretaget valdes. Det första mötet med fallföretaget utfördes under december 

2025 där studiens syfte och frågeställningar utformades med utgångspunkt i identifierande 

problemområden inom verksamheten. Studiens fortsatta arbetsprocess presenteras översiktligt 

i form av ett Gantt-schema illustrerat i Figur 8. 

 

Kommentar. Egen bearbetning. 

Initialt utfördes en förstudie under januari 2026 med varaktighet under tre veckor. Förstudien 

omfattade inledande kartläggning av kundorderspecifika företag och hur dessa arbetar med 

ledtider i praktiken. Syftet var att skapa en djupare förståelse och kunskap för arbetssätt och 

utmaningar förknippade till ledtidsreduktion inom kundorderstyrda verksamheter. Förstudien 

utgjorde en grund för studiens fortsatta utformning där problemformulering formulerades med 

fokus på hur kundorderstyrda företag hanterar leveransrelaterade utmaningar. Vidare 

utnyttjades problemformuleringen vid identifiering och specificering av syfte och 

frågeställningar.  

 

Nästa steg i processen var att genomföra en litteraturgenomgång i syfte att förvärva kunskap 

inom problemområdet. Avsnittet behandlar relevanta teorier och metoder vilket bidrar till 

besvarandet av studiens frågeställningar. Vidare genomfördes studiens datainsamling i form av 

dokumentstudie, intervjuer och observationer. Parallellt med datainsamlingen insamlades 

Figur 8  

Gantt-Schema 
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kompletterande empiri för att styrka studiens underlag.  Efter fastställandet av studiens 

empiriska data och grundläggande teorier initierades en analys. Analysen syftar till att jämföra 

empirin och teorierna. Slutligen genomfördes en diskussion om studiens resultat, följt av en 

slutsats. Rapportskrivningen pågick kontinuerligt under hela arbetsprocessen. 

 

3.2  Ansats 

Utgångspunkten för studien är befintlig teori vilken ställs i relation till insamlad empiri för att 

möjliggöra ett resultat. Grundat på denna information antar studien en deduktiv ansats. Enligt 

Blomkvist och Hallin (2015) innebär en deduktiv ansats att studien utgår från befintliga teorier, 

vilka används för att identifiera idéer eller utvecklingspotential. Utifrån den befintliga teorin 

samlas empiriska data in vilket sedan ställs i relation till varandra i studiens analysdel. 

Blomkvist och Hallin (2015) menar också att en deduktiv ansats vanligtvis innebär en 

djupgående förstudie i syfte att fördjupa förståelsen. Detta stöds av Patel och Davidsson (2019), 

vilka menar att studiens datainsamling och utformning styrs av befintlig teori med ett deduktivt 

arbetssätt. Genom att studien har utgångspunkten etablerad i teori förstärks den vetenskapliga 

objektiviteten (Patel & Davidsson, 2019). 

 

Tillämpade datainsamlingsmetoder inom studien är dokumentstudie, intervju och observation. 

Därav har studien en kombination av både kvalitativ och kvantitativ ansats. Enligt Torrance 

(2012) benämns en sådan kombination metodtriangulering. Yin (2018) stödjer detta synsätt 

genom att beskriva att en metodtriangulering innefattar tillämpning av båda kvalitativa och 

kvantitativa ansatser i en enskild studie. 

 

Säfsten och Gustavsson (2019) menar att en kvantitativ ansats baseras på mätbara och 

numeriska data. En sådan datainsamling är tydlig, standardiserad och påverkas inte av 

individers uppfattningar. Undersökningen använder datainsamlingsmetoden dokumentstudie 

främst för att erhålla en grund kring nuvarande ledtider. Enligt Säfsten och Gustavsson (2019) 

kännetecknas kvalitativa metoder av beskrivande och tolkande karaktär. Kvalitativa data 

insamlas i form av ord vilket innebär en mer omfattande flexibilitet. I datainsamlingen tillämpas 

intervjuer och observationer, vilka genererar kvalitativa data. Genom att applicera båda 

metodtyperna menar Torrance (2012) att det skapas en kombination av sociala kvalitativa 

aspekter och mer exakta och mätbara resultat, vilket även innebär en ökad generaliserbarhet. 

Vidare förklarar Torrance (2012) att de två metoderna kompletterar varandra och att en 

kombination är väsentlig för att kunna genomföra en välgrundad undersökning där samtliga 

aspekter täcks. Torrance (2012) menar att en sådan metodkombination kan medföra djupare 

förståelse för ämnet. 
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3.3 Litteraturgenomgång 

En litteraturgenomgång genomfördes i syfte att förvärva kunskap för undersökningsämnet och 

problemidentifiering. För att genomföra studien är det avgörande att skapa en grund och 

förståelse för befintlig kunskap. Säfsten och Gustavsson (2019) belyser att en tydlig 

litteraturgenomgång är avgörande för en undersökning. För att kunna identifiera ett 

problemområde är det väsentlig att beakta tidigare forskning inom området då det bygger 

grunden för identifiering av potentiella gap i teorin. Enligt Säfsten och Gustavsson (2019) 

genomgår litteraturgenomgången en specifik process vilket inleds med identifiering av tidigare 

forskning för att sedan läsa och sammanställa den insamlade teorin. Studiens 

litteraturgenomgång utgörs av en noggrann granskning av forskningsartiklar och böcker. 

Säfsten och Gustavsson (2019) menar också att tidigare forskning bör sökas när syftet för 

studien är bestämt då litteraturgenomgången ska avgränsas inom syftets ramar. Vidare bidrar 

detta till identifiering av relevant teori där inkludering och exkludering av icke relevant 

litteratur blir effektivare.  

 

3.4 Design 

Studien avsåg att analysera och medföra en ingående förståelse av ett fallföretag. Enligt Yin 

(2018) är en fallstudie relevant när studiens frågeställningar kräver en omfattande analys av ett 

specifikt fall. Vidare menar Yin (2018) att metoden är relevant när frågorna ”varför” och ”hur” 

ska besvaras. Säfsten och Gustavsson (2019) belyser att en fallstudie är lämplig när en 

djupgående förståelse inom en specifik händelse eller plats behöver förvärvas. Den möjliggör 

även att en händelse kan undersökas detaljerat i dess naturliga miljö (Säfsten & Gustavsson, 

2019). Detta stärks av Patel och Davidsson (2019), vilka framhåller att en fallstudie innefattar 

att en studie genomförs på en avgränsad grupp eller en organisation. En fallstudie har ett 

helhetsperspektiv och är frekvent förekommande när processer eller förändringar ska studeras 

(Patel & Davidsson, 2019). Patel och Davidsson (2019) menar också att det i en sådan studie 

är vanligt förekommande att använda flera datainsamlingsmetoder av olika karaktärer för att 

bilda en helhetsbild av situationen. Utifrån framgående litteratur kan studien därför klassificeras 

till en fallstudie.  

 

Säfsten och Gustavsson (2019) belyser att en fallstudie ytterligare kan brytas ned i kategorierna 

enfalls- eller flerfallsdesign. En enfallsdesign indikerar på att ett fenomen studeras på djupet 

(Säfsten & Gustavsson, 2019). Eftersom studien avsåg att analysera hur ett enskilt 

kundorderstyrt företag kan arbeta för att förkorta interna ledtider, kan den därav betecknas till 

en enfallstudie. 
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3.5  Val av Fallföretag 

Urvalet av fallföretag för studien byggde på diverse aspekter vilket illustreras Tabell 3 där vikten 

av respektive kriterium är ordnat från vikt mellan 1–3. Vidare utgör 1 det väsentliga kriteriet 

medan 3 utgör det mindre avgörande kriteriet.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Kommentar. Egen bearbetning 

 

Det första kriteriet bygger på att verksamheten arbetar med ett kundorderdrivet flöde. 

Materialflödet inom verksamheter med kundorderdrivna flöden möjliggör djupare analys av 

effektivisering kring interna processer. Kundorderdrivna flöden pressas från ett 

marknadsperspektiv vilket bidrar till att effektivisering är centralt. Det andra kriteriet vid val av 

fallföretaget innefattar en logistikfokuserad verksamhet där ständiga förbättringar av arbetssätt 

och processer är i fokus. Vidare var detta kriterium väsentligt, eftersom verksamheter med ett 

etablerat arbete kring ständiga förbättringar tenderar att ha effektiviserat arbetssättet till en 

högre grad. Detta medför att identifiering av bidragande faktorer kan utföras mer djupgående 

för att hitta eventuella brister. Slutligen så är företagets marknadspositionering en bidragande 

faktor till arbetssättet och därav utgör det även en utgångspunkt. Positioneringen påverkar hur 

en verksamhet arbetar gentemot kunder och inom kundorderstyrda företag blir detta avgörande. 

Valet av fallföretaget blev därav ITAB Shop Concept AB.  

 

3.6 Koppling mellan frågeställningar och datainsamlingsteknik 

I följande avsnitt presenteras utnyttjade metoder vid insamling av underlag för besvarandet av 

respektive frågeställning. Dessa metoder innefattar intervjuer, observationer och 

dokumentstudier. Kopplingen mellan metod och frågeställning illustreras i Figur 9. 

 

 

 

 

 

Tabell 3 

 Val av fallföretag 

 

  

 

 

 

Vikt Utgångspunkter vid val av Fallföretag Kriterium uppfyllt?

1 Kundorderstyrd Verksamhet Uppfyllt 

2 Logistikfokuserat (Processer & Arbetssätt I fokus) Uppfyllt 

3 Marknad: B2B Uppfyllt 

Figur 9 

 Koppling mellan metod och genomförande 
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Kommentar. Egen bearbetning. 

För att besvara studiens första frågeställning, där syftet är att definiera materialflödet inom 

kundorderstyrda företag, har intervjuer utförts. Dessa intervjuer skapade djupgående förståelse 

kring hur ett materialflöde är uppbyggt inom ett kundorderstyrt företag. För besvarandet av 

frågeställning två, där syftet är att identifiera vilka processer och faktorer som påverkar 

kundorderstyrda företag, har ett flertal intervjuer utförts samt två observationer. Intervjuerna 

utfördes med produktionschef och andra tjänstemän i anslutning till produktion. 

Observationerna utfördes även inom produktionen för att kartlägga eventuella brister med en 

negativ påverkan på ledtider. Dokumentstudier har även utnyttjats för att kunna analysera 

faktorer mer djupgående. Slutligen så besvarades frågeställning tre genom intervjuer i 

kombination med observationer. Denna frågeställning grundar sig i de tidigare identifierade 

faktorerna, vilka identifierades i frågeställning två. Däremot bygger detta på mer 

lösningsfokuserat förhållningssätt. 

 

3.7 Datainsamling 

 

För att en undersökning ska vara välgrundad och besvara studiens frågeställningar är 

förberedelse väsentligt (Yin, 2018). Enligt Säfsten och Gustavsson (2019) är det avgörande att 

tillämpa relevanta datainsamlingstekniker för att stödja framtagandet av information vid 

besvarandet av studiens syfte. Säfsten och Gustavsson (2019) menar att det är fördelaktigt att 

använda en kombination av primär- och sekundärdata i en studie. Detta möjliggör en direkt 

inblick i det studerande fenomenet och ger dessutom möjlighet att använda befintlig och 

underliggande information. (Säfsten & Gustavsson, 2019). Datainsamlingstekniker tillämpade 

i studien är i form av dokumentstudie, intervju och observation. Att använda en kombination 

av flera olika insamlingstekniker kallas för triangulering (Säfsten & Gustavsson, 2019; 

Torrance, 2012). Torrance (2012) menar att en triangulering innebär en fördjupad studie med 

insikt i flera olika perspektiv, vilket bidrar till en helhetsbild av situationen. Kombination av 

tekniker medför därav en rättvisande bild av verkligheten och underlättar jämförandet i studiens 

analysdel (Torrance, 2012).  

 

3.7.1 Dokumentstudie 

Dokumentstudie utgjorde en av studiens tillämpade datainsamlingstekniker. Enligt Säfsten och 

Gustavsson (2019) utgörs denna metod av sekundärdata, vilket insamlas i form av diverse 

dokument. Vanligt förekommande dokument inkluderar offentliga dokument, dokument 

utgivna från organisationer och arkivmaterial (Säfsten & Gustavsson, 2019). 

Insamlingstekniken används frekvent i kombination med tekniker baserade på primärdata. Patel 

och Davidsson (2019) belyser att urvalet av dokument har en central betydelse för studien. 

Valda dokument bör vara relevanta och bidra med tydlig uppfattning kring företaget i helhet 

(Patel & Davidsson, 2019). Vidare menar Patel och Davidsson (2019) att insamlat material kan 

utnyttjas för att bidra till en övergripande förståelse och uppskattning av ett företags nuvarande 
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situation. Detta stärks av Blomkvist och Hallin (2015) vilka betonar att urvalet av dokument 

bör vara kopplat till det studien avser att besvara alltså studiens syfte och frågeställningar. Patel 

och Davidsson (2019) understryker även vikten av att tillämpa ett källkritiskt synsätt vid 

datainsamling för att säkerställa informationens tillförlitlighet. 

 

Studiens dokumentstudie genomfördes genom att analysera befintliga data, vilket utgjorde en 

grund för att kartlägga nuvarande situation, för att därefter kunna identifiera utmaningar och 

eventuella förbättringsområden. Dokumentstudien bestod av två olika insamlade dokument från 

studiens fallföretag, vilket illustreras i Tabell 4. Det första dokumentet utgjordes av KPI och 

kvantitativ data, vilket användes för att se över möjliga lösningar för fallföretaget. Studiens 

andra insamlade dokument utgjordes av kvalitativ data, där en noggrann beskrivning av 

företagets arbetsprocesser och nuvarande ledtider förklarades. Detta utgjorde en grund för 

utförandet av studien. Genom denna insamlingsmetod möjliggjordes en jämförelse med övriga 

datainsamlingstekniker, vilket stärker studiens trovärdighet och bidrar till en förståelse för 

verksamheten.  

 

Tabell 4 

Dokumentstudie  

 

Dokumentstudie   

Objekt:  Syfte: 

Uppföljningsdata Bestående av KPI och statistik (Kvantitativ data)  

Produktionsrapporter  Information om Företaget, Ledtider & Processer (Kvalitativ Data) 

 

Kommentar. Egen bearbetning 

 

3.7.2 Intervju 

Väsentlig information till studien kan inte enbart insamlas genom befintliga sekundärdata. 

Därav har intervjuer utförts för att nytta av erfarenheter och kunskap inom företaget. Säfsten 

och Gustavsson (2019) framhåller att intervju är relevant när information såsom individers 

erfarenheter och upplevelser ska beaktas i undersökningen. Enligt Säfsten och Gustavsson 

(2019) är det forskarnas ansvar att leda mötet där växling mellan att ställa frågor och ta del av 

respondenternas svar är väsentligt. Patel och Davidsson (2019) förklarar att det är avgörande 

att intervjuaren interagerar med respondenten på ett korrekt och professionellt sätt och visar 

engagemang under intervjun. Det finns diverse forskningsintervjuer där dessa varierar beroende 

på grad av struktur och förberedelse. En strukturerad intervju kännetecknas av en hög grad av 

standardisering och har väl förberedda frågor. Ostrukturerade intervjuer fungerar på motsatt sätt 

där dialoger är öppna och frågorna baseras på öppna dialoger. Det finns även semistrukturerade 

intervjuer, vilket är en kombination av båda typerna (Säfsten & Gustavsson, 2019). 
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Under studiens förlopp har sju intervjuer med respondenter inom olika avdelningar på 

fallföretaget utförts, vilka presenteras i Tabell 5. Urval av respondenter har genomförts utifrån 

vilka delar av företaget studien berör, samt vilken grundläggande kunskap studien behöver för 

att besvara syftet. Intervjuerna bygger på en semistrukturerad struktur med delvis förberedda 

frågor i kombination med rum för öppenhet och fria dialoger. Vidare säkerställer detta att syftet 

med intervjuerna uppnås samt att relevant information insamlas på ett systematiskt sätt. Det 

möjliggör även att nya perspektiv kan framträda under intervjuprocessen. Intervjuerna kommer 

att inbokas, schemaläggas och intervjufrågor kommer att förberedas samt skickas till respektive 

respondent i förväg, se (Bilaga 1-7). Intervjuerna kommer att genomföras på plats av två 

intervjuare. Utfallet av intervjuerna dokumenteras i form av anteckningar, vilka skrivs under 

intervjutiden. Intervjuerna kommer sedan utgöra en grund till att besvara studiens 

frågeställningar. Syftet med intervjuerna var att skapa en fördjupad förståelse kring hur 

företagets nuvarande processer fungerar i praktiken. För att kunna besvara studiens 

frågeställningar krävs en insikt i företagets arbetssätt. Genom intervjuer kan personlig 

erfarenhet inhämtas från individer med hög kompetens inom ämnesområdet, vilket även 

möjliggör identifiering av potentiella förbättringsområden inom företagets process.  
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Kommentar. Egen bearbetning 

Tabell 5  

Respondenter för intervjuer  

 

 

 

 

 

 

 

  

Datum 
Varaktighet 

[Minuter]
Status 

2026-03-25 65 Slutförd 

Syfte 

2026-04-01 59 Slutförd 

Syfte 

2026-04-07 30 Slutförd 

Syfte

2026-04-07 42 Slutförd 

Syfte 

2026-04-08 56 Slutförd 

Syfte 

2026-04-13 47 Slutförd 

Syfte 

2026-04-15 54 Slutförd 

Syfte 

Syftet med intervjun var att förvärva kunskap kring hur företaget arbetar med orderingångar och vilka problem som 

uppstår under processen. Variationen i orderingångar utgör en utmaning för företaget vilket gör det väsentligt att 

identifera eventuell förbättringspotential inom processen.

Syftet med intervjun var att få grundläggande information kring företagets nuvarande arbetsprocesser. Intervjun 

fokuserade på vilket produktionssystem som tillämpas, hur planeringsarbetet bedrivs och vilka planeringsmetoder 

som används. Vidare inkluderas även frågor avseende hur företaget hanterar oförutsägbara situationer och 

variationer i orderingångar.

Intervjun fokuserar på lackering, vilket är en del av produktionsprocessen på företaget. Lackeringen är en 

identifierad flaskhals och intervjun syftar till att ge en djupare förståelse för hur processen kan förbättras och 

effektiviseras.

Syftet med intervjun är att få en grundläggande förståelse för företagets produktionsprocess. Intervjufrågorna 

berör produktionssystem, taktsystem samt kapacitetsplanering. Frågor om olika produktions- och monteringsdelar 

framhålls även.

Intervjun syftade till att kartlägga hur företaget arbetar med

prognostisering och inköp av material. Utgångspunkten för intervjun byggde på att skapa en förståelse kring 

prognosprocessen och hur denna kan kopplas till företagets inköpssprocesser. Målet var att  identifiera faktorer 

som kan reducera variationer i orderingångar. 

Intervju 3

Intervju 4 

Intervju 5 

Intervju 6 

Intervju 7 

Respondent (X) & (Roll) 

Respondent (A)  (Produktionschef) 

Respondent (B) , (Head Planner)

Respondent (A)  (Produktionschef) 

Respondent (C)  (Production 

leader/Supervisior maintenance)

Intervjun syftar till att bidra med en djupare förståelse för hur företaget arbetar i nuläget med olika delar av 

produktion samt produktionssystem och lean-principer.Vidare avser intervjun även att identifiera potentiella 

förbättringsområden inom produktion för att kunna besvara studiens frågeställningar.

Syftet är att få underliggande information kring hur verksamhetens ledtider och materialflöden definieras och vilka 

utmaningar dessa kan innebära. Intervjun syftar även till att  identifiera utmaningar med ett kundorderstyrt företag. 

Data används för bevsaring av frågeställning 1.

Intervju 1

Intervju 2

Tid Plats

14:00-15:00

13:00-13:30

14:00-15:00

14:00-15:00

11:00-12:00

11:00-12:00 ITAB Shop Concept AB

ITAB Shop Concept AB

ITAB Shop Concept AB13:00-14:00

Respondent (D)  (Production planner)

Respondent (B) (Head planner) 

Respondent (E) (Customer support & 

Internal supply project and customer 

management) 

Respondent (F)  (Purchaser) 

ITAB Shop Concept AB

ITAB Shop Concept AB

ITAB Shop Concept AB

ITAB Shop Concept AB
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3.7.3 Observation 

Den tredje tillämpade datainsamlingstekniken är i form av observationer. Blomkvist och Hallin 

(2015) framhåller att denna insamlingsteknik innebär att en situation eller ett specifikt fenomen 

inom en organisation observeras systematiskt över tid. Patel och Davidsson (2019) betonar att 

information insamlad genom observationer vanligtvis är kopplad till beteenden och specifika 

händelser. Patel och Davidsson (2019) förklarar även att observationsmetoden används frekvent 

i kombination med andra datainsamlingstekniker. 

 

Säfsten och Gustavsson (2019) betonar att det är av central betydelse att anteckningar och 

dokumentation genomförs på ett strukturerat och korrekt sätt för att säkerställa ett tillförlitligt 

underlag för studien. Observation kan delas in i direkta eller indirekta former. Direkta 

observationer innebär att observatörens eget sinne analyserar en situation på plats. Indirekta 

observationer utgör motsatsen och innebär att observationer genomförs med hjälp av olika typer 

av mätinstrument. Vidare kan observationer kategoriseras enligt strukturerade eller 

ostrukturerade. En strukturerad observation är noggrant förberedd med ett detaljerat 

observationsschema, där det i förväg fastställts vilka delar av organisationen som ska studeras. 

Ostrukturerade observationer utförs utan ett förutbestämt schema och dokumenteras enbart 

genom anteckningar. Det finns även semistrukturerade observationer vilket innebär en 

kombination av båda metoderna (Säfsten & Gustavsson, 2019). 

 

Under undersökningen har två observationer genomförts, vilka illustreras i Tabell 6. 

Observationerna var direkta och semistrukturerade med delvis förberedda frågor och 

processmoment samt delvis inslag av mer öppenhet och flexibilitet. Observationerna 

dokumenterades genom anteckningar i ett observationsschema. Datainsamlingsmetoden 

tillämpades då produktion och innehållande delar av processer var i nära anslutning till 

studenterna och kunde ge en bra bild för hur verksamhetens processer fungerar i nuläget. Syftet 

med observationerna var att skapa förståelse för hur företaget arbetar, samt att kunna jämföra 

med intervjuer. 
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Tabell 6  

Observationsschema 

 Datum Tid 

2026-02-18 13:00-14:00

2026-04-15 14:00-15:00

Observation
Kartläggning av hela flödet

Helhetsbild av flödets olika processer

Observatioen genomfördes med syftet att skapa en djupare förståelse kring verksamhetens

processer och arbetssätt. Observationen byggde på att förstå diverse produktgrupper och materialflödet I 

helthet, I kombination med att identifiera eventuella påverkande faktorer. 

Observationen genomfördes i ett tidigt skede i studien i syfte att skapa en initial förståelse för företagets olika 

processer. 

Genom att studera verksamheten på plats möjliggjordes att med egna iakttagelser få en förståelse för företagets 

nuvarande situation.  Detta bidrog även till att identifiera potentiella utvecklingsområden samt att generera idéer 

kring möjliga förbättringsmöjligheter.

Syfte 

Syfte 
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3.8 Dataanalys 

För att datainsamlingen ska uppnå ett resultat är det avgörande att den sammanställs och 

analyseras på korrekt sätt. Patel och Davidsson (2019) framhåller vikten av att noggrant 

systematisera och bearbeta det insamlade materialet för att kunna besvara studiens 

frågeställningar. Enligt Säfsten och Gustavsson (2019) kan analysen urskiljas i kvantitativa och 

kvalitativa data. Kvantitativa data består av siffror och exakta mätvärden och analyseras ofta 

med hjälp av olika programvaror (Säfsten & Gustavsson, 2019). Vidare menar Säfsten och 

Gustavsson (2019) att kvalitativa data fokuserar på tolkning och vid omfattande användning av 

kvalitativa data kan analysen bli komplex. Därför är det väsentligt att utnyttja ett välfungerande 

tillvägagångssätt för att hantera data systematiskt och strukturerat. Analysen innefattar därav 

hantering och sortering av data och identifiering av mönster och samband för att kunna dra 

slutsatser (Säfsten & Gustavsson, 2019). Patel och Davidsson (2019) framhåller att det finns 

diverse metoder inom kvalitativa och kvantitativa data vilka kan appliceras vid analys av data. 

Analysen har genomförts gemensamt av båda studenterna. Olika analysmetoder har använts för 

studiens olika datainsamlingstekniker enligt nedan. 

 

3.8.1 Dokumentstudie 
 

Den tillämpade analysmetoden för studiens dokumentstudie utgörs av kvalitativ dataanalys. 

Enligt Säfsten och Gustavsson (2019) genomförs analysmetoden i tre steg: datareduktion, 

datadisplay samt slutsatsdragning. Det första steget, datareduktion, innebär att den insamlade 

data systematiskt granskas och sorteras. Syftet är att identifiera och sortera insamlad empiri 

samt möjliggöra tydliga beskrivningar kring dess innehåll (Säfsten & Gustavsson, 2019). Det 

andra steget, datadisplay, utgör identifiering och presentation av vilka delar av den insamlade 

data som är relevant för studien. Genom att presentera empirin på ett överskådligt sätt 

möjliggörs identifiering av eventuella mönster och samband. Detta utgör ett väsentligt steg 

inom analysprocessen eftersom kvalitativa data enkelt kan bli komplex (Säfsten & Gustavsson, 

2019). Det tredje steget, slutsatsdragning, innebär att slutsatser kan formuleras utifrån den 

analyserade data. Exempelvis kan detta utföras genom jämförelser, mönstersökande eller att 

söka förklaringar. Val av metod baseras på studiens syfte och frågeställningar (Säfsten & 

Gustavsson, 2019).  

 

Analysmetodens inledande del, datareduktion, initierades under insamlingen av empiri, där del 

av dataanalysen genomfördes parallellt med studiens analysdel. Insamlade data granskas och 

sorteras utifrån de identifierade utmaningarna inom verksamhetens processer. Därefter följer 

datadisplay, där enbart de relevanta delarna framhålls utifrån identifierade kategorier. Slutligen 

följs detta av en slutsatsdragning, där relevant insamlade data jämförs med insamlade data från 

andra datainsamlingstekniker. Analysmetoden riktas främst mot kvalitativa data, däremot 

fungerar metoden även för kvantitativa delar.  
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3.8.2 Intervju 
 

För att skapa underliggande material för studien har ett flertal intervjuer utförts med diverse 

anställda inom fallföretaget. Utvalda respondenter har olika roller i syfte att åstadkomma en 

övergripande bild av företaget för att kunna identifiera utmaningar och förbättringspotential. 

Syftet med intervjuerna var att förvärva information i form av erfarenheter och kunskap för att 

sedan kunna analysera hur detta relaterar till insamlad empiri från andra insamlingsmetoder. 

Analysen av intervjuer avsåg att identifiera eventuella mönster för att sedan kunna jämföras 

och användas vid besvarandet av studiens frågeställningar.  

 

En sådan analys överensstämmer med en tematisk analys vilket Säfsten och Gustavsson (2019) 

menar innebär att mönster i den insamlade empirin identifieras för att sedan bli sorterade och 

uppdelade i teman. Säfsten och Gustavsson (2019) framhåller att analysmetoden är frekvent 

förekommande och en grundläggande del inom analys av kvalitativa data. Enligt Säfsten och 

Gustavsson (2019) genomförs en tematisk analys utifrån ett antal steg. Från att skapa en 

fördjupad förståelse kring det insamlade materialet, identifiera mönster för att sedan sortera 

utefter teman.  Därefter kan empirin användas för att besvara studiens frågeställning. Blomkvist 

och Hallin (2015) menar att indelningen av teman antingen kan vara förutbestämt utifrån 

tidigare forskning, eller identifieras och växer fram under studiens gång. Analyserade teman i 

studien anses bestämmas under studiens gång utifrån identifierade problem eller utmaningar. 

Detta möjliggjorde en förståelse för vilken empiriska data som är relevant för att besvara 

studiens frågeställningar. Efter samtliga intervjuer var genomförda sammanställdes dem av 

båda studenterna, för att identifiera vilka de huvudsakliga utmaningarna var. Detta gjorde det 

möjligt att enklare jämföra och sammanställa de insamlade intervjuerna med resterande 

datainsamling. 

 

 
 

3.8.3 Observation 

Semistrukturerade observationer genomfördes även under studiens förlopp. Syftet med 

observationerna var att skapa en personlig uppfattning kring verksamhetens flöde, vilket sedan 

kunde ställas i relation till företagets uppfattning. Observationerna dokumenterades genom 

anteckningar och ett observationsschema. Analysen av insamlad empiri genomfördes utifrån 

beaktning av data som helhet och utifrån detta identifiera eventuella likheter och skillnader. 

Vidare överensstämmer detta med Säfsten och Gustavssons (2019) beskrivning av en tematisk 

analys. Observationsmaterialet avsåg att analyseras för att i senare skede identifiera mönster 

och teman. Därefter avsågs det insamlade materialet och de identifierade teman att jämföras 

med insamlat material av andra datainsamlingstekniker för att fastställa ett slutgiltigt resultat 

för studien. 

 

3.9 Validitet  

Yin (2018) förklarar att validitet är ett mått som indikerar om studien mäter det den initialt avser 

att mäta. Validitet utgör ett avgörande mått på studiens kvalité och om den uppfyller syftet och 
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bevarandet av frågeställningar. Vidare kan validiteten brytas ned i intern validitet och extern 

validitet, vilket illustreras i Tabell 7. 

 

3.9.1 Intern Validitet  

Intern validitet utgör ett mått på studiens förmåga att mäta det initiala syftet. För att upprätthålla 

en högre grad av intern validitet är det väsentligt att utesluta samtliga svarsalternativ runtom 

för att säkerställa ett tydligt svar. Under studiens gång har den interna validiteten varierat vilket 

bygger på relationen mellan frågeställningar och insamlade data. För att öka validiteten av 

analysen har teoriavsnittet och empirin kopplats kontinuerligt för att kunna säkerställa att 

frågeställningarna kan besvaras och att mätningen utförs korrekt. Detta är avgörande för att 

kunna basera beslut och dra slutsatser kring relationen mellan olika faktorer i studien (Säfsten 

& Gustavsson, 2019). Vidare förklarar Säfsten och Gustavsson (2019) förhållningsättet 

kausalitet där orsak-verkan-samband är utgångspunkten. För att säkerställa hög grad av intern 

validitet är det väsentligt inom fallen med kausalitet att utesluta oberoende faktorer för att vässa 

beslutsfattandet och slutsatserna. Studien har utförts genom att definiera påverkande orsaker 

och faktorer på den interna ledtiden och hur detta påverkar kundorderstyrda verksamheter. 

 

3.9.2 Extern Validitet  
 

Säfsten och Gustavsson (2019) förklarar att den externa validiteten bygger på en studies 

generaliserbarhet. Extern validitet innefattar ett mått på resultatets förmåga att appliceras i 

andra sammanhang. Hög extern validitet innebär att studiens resultat är generaliserbar och kan 

appliceras i andra sammanhang medan låg extern validitet innebär att resultatet är anpassat till 

fallet (Säfsten & Gustavsson, 2019). Studiens resultat är generaliserbart i den aspekten att den 

kan appliceras på majoriteten av kundorderdrivna verksamheter. Däremot förutsätter detta att 

verksamheterna har en extern förädlingsprocess där en annan part i försörjningskedjan är en del 

av materialflödet.  För att stärka den externa validiteten bygger studien på ett flertal teorier och 

modeller vilka förklarar arbetssättet inom kundorderdrivna verksamheter.  

 

3.10  Reliabilitet  

Yin (2018) menar att reliabilitet utgör ett mått på pålitligheten hos en mätning. Yin (2018) 

nämner att det finns ett sant värde och ett felvärde. Felvärdet kan innefatta brister i 

mätinstrument vilket gör att mätningen får ett annat resultat än väntat. En studie med hög 

reliabilitet bör påvisa samma utfall vid omprövning vid ett annat tillfälle. Därav bör studien 

dokumenteras noggrant under arbetsgången med diverse mätinstrument (Säfsten & Gustavsson, 

2019). Utnyttjade instrument under arbetsgången bygger främst på dator och diverse 

plattformar, kontorsredskap och liknande. Under intervjuerna närvarade respektive student och 

anteckningar fördes. I aspekten av observationerna är reliabiliteten stadig då anteckningar 

fördes samt att det utgör en förstahandskälla. Däremot utfördes observationen inte under 

pressade förutsättningar i produktion vilket inte nödvändigtvis är utfallet vid omprövning av 
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studien. Observationerna är däremot en förstahandskälla och utfördes av två observanter under 

två olika tillfällen vilket ökar kvalité och reliabilitet och framkommer i Tabell 7. 

 

 

 

Kommentar. Egen bearbetning 

 

3.11 Användning av AI 

 

Användningen av AI-baserade verktyg kan identifieras i tabell Tabell 8. 
 

 

 

 

 

Kommentar. Egen bearbetning 

AI-verktyg har även använts i studiens teori- och metodavsnitt. Verktygen har främst använts 

för att underlätta och hitta relevanta artiklar inom studiens ämnesområde, samt för att hitta 

synonymer eller för att förklara utmanande begrepp. Användningen har även i dessa avsnitt 

varit begränsad för att bibehålla undersökningens trovärdighet. 

 

  

AI-Verktyg Syfte Omfattning 

ChatGPT Förklaring av Begrepp Begränsad

Primo-Tjänst Hitta relevanta artiklar Begränsad

Tabell 8 

Användning av AI 

 

Kriterier Genomförda Kvalitetshöjande åtgärder 

Extern Validitet 

Generella teorier och modeller vilka 

kan appliceras inom kundorderstyrda 

verksamheter 

Intern Validitet 
Parallelt arbete vid insamling

 av teori och empiri 

Reabilitet 
Två observanter &

 Två olika tidpunkter

Tabell 7 

Kvalitetshöjande åtgärder 
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4. Empiri, Resultat 

Avsnittet syftar till att redovisa insamlade data från fallföretaget. Empirin bygger på intervjuer 

och observationer i kombination med dokumentstudier bearbetade utifrån företagets interna 

dokument. 

 

4.1 Produktionssystem  

Intervjuerna i kombination med observationerna har bidragit till en djupgående förståelse kring 

verksamhetens produktionssystem och arbetssätt. Utifrån observation 1 framgår det att 

produktionens layout är byggd utifrån olika produktionsgrupper. På respektive station erhålls 

redskap för att medarbetare effektivt ska kunna tillverka slutprodukten. Respondent A nämner 

under intervju 1 att alla stationer bygger på Lean-principer där det kan finnas dubbla redskap 

för både vänster och höger sida för att effektivisera arbetet. Materialet för produkterna plockas 

av medarbetare där produktionen är utformad för att materialet ska vara lättillgängligt vid 

produktionsgrupperna. Arbetet utförs delvis manuellt med stöd av maskiner och arbetsredskap 

för montering, däremot utnyttjas inte maskiner för att slutföra produkter i omfattande 

utsträckning. 

 

Under observation 2 noterades ett exempel på en station där en maskin användes för att gravera 

loggor på glasärmar. Majoriteten av resterande stationer utgörs av mänsklig arbetskraft. Det 

interna processerna utgörs av effektiva och värdeskapande aktiviteter. Produktionssystemet i 

aspekten av den fysiska förflyttningen bygger därav på att reducera eventuella spill i 

kombination med att leverera output på ett effektivt sätt. Vidare förklarar respondent C under 

intervju 3 att den fysiska förflyttningen av material efter mottagen registrerad order bygger på 

produktens attribut. Respondenten förklarar även att förädlingsprocessen för lackade artiklar är 

utformad annorlunda i relation till kromade artiklar. För lackade artiklar skickas material i väg 

på lackering och när det återkommer placeras de i ett lager för ”produkter-i-arbete” (PIA). 

Förflyttning av materialet beror därav på vilket materialflöde en order innefattar.  

 

En annan aspekt inom produktionssystemet bygger på planering och styrning av respektive 

fysisk aktivitet. Under intervjuerna har information kring hur produktionen hanteras och 

planerats förvärvats.  Under intervju 2 förklarar produktionschefen att upplärd kompetens är en 

utmaning vid planering och styrning av produktionsflödet då det är kopplat till enskilda 

individer. Vid omfattande tillverkningskvantiteter hyrs personal in, däremot behärskar inhyrda 

medarbetare enbart att utföra begränsade arbetsuppgifter. Respondent B förklarar under intervju 

5 att omplanering av produktion och olika tillverkningsorder utförs dagligen. Respondenten 

förklarar även att problematiken inom produktionssystemen främst innefattar materialbrister 

och inte kompetensbrist. Vidare menar respondenten att det är enklare att inhyrd personal är en 

åtgärd för personalbrist däremot uppstår omfattande planering och brister vid materialbrist. 

Planeringen utgör en väsentlig faktor för att produktionssystemet ska funktionera effektivt där 

kapacitetsbrist och materialbrist är frekvent uppkommande utmaningar.  
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4.2 Flödesplanering 

Företaget använder bakåtplanering till metod för att hantera och fastställa startpunkten för 

inkommande order. Planeringsmetoden innebär att en order schemaläggs utifrån det datum då 

kunden önskar att produkten ska vara leveransklar. Startpunkten för orden fastställs därefter 

med utgångspunkt i produkternas ledtid. Enligt respondent A används metoden i syfte att 

påbörja en order i nära anslutning till slutdatumet. Detta beror på att företaget vill kunna vara 

flexibla jämtemot kundändringar på en order, samt att de vill minimera lagerhållning av färdiga 

order under en längre tid. Om en inkommande order har slutdatum utanför standardledtiden 

kommer den inte påbörjas direkt. 

 

Inom organisationen varierar tillgången till planeringsinformation, där vissa funktioner enbart 

hanterar order inom en kortare tidshorisont. Företaget använder därför nettobehovskörning till 

stöd vid planering och hantering av inkommande order. Mindre order hanteras direkt i systemet, 

och kräver ingen kontroll eller hantering manuellt, medan större orderkvantiteter behöver 

genomgå en manuell kontroll. Respondent B ansvarar för detta steg och genomför en 

bedömning av hur många arbetstimmar ordern förväntas behöva i produktion, i syfte att 

säkerställa att planeringen genomförs på ett korrekt sätt. Vidare säkerställer respondent B att 

nödvändiga resurser, såsom material och kapacitet, finns tillgängliga vid den tidpunkt då ordern 

ska påbörjas. I praktiken är dock planering och orderhantering mer komplex, då oförutsägbara 

händelser och variationer löpande påverkar processen och kräver kontinuerlig anpassning och 

omplanering. 

 

4.3 Materialflöde  

Baserat på genomförda intervjuer har det interna materialflödet definierats för fallföretaget. 

Respondent A förklarar att materialflödet innefattar alla aktiviteter från orderdatum till 

utleverans. Materialflödet initieras först efter registrerad order inom systemet vilket illustreras 

i Figur 1. Startpunkten för materialflödet utgörs av den punkt där produktionen mottar en 

uttagsrapport för skapad tillverkningsorder. Registrerad order är tillgänglig i systemet strax 

efter att den registrerats från Customer-Supportavdelningen på företaget där samtliga 

inkommande order behandlas. Vidare innebär detta att produktion startar omgående efter lagd 

order, därför är det väsentligt att säkerställa rätt registrering av ledtid. Slutpunkten för 

verksamhetens materialflöde placeras i slutet av flödet enligt den gråmarkerade zonen av Figur 

1. I detta skede är produkterna färdigpackade och förbereda för pålastning och leverans. Dessa 

produkter placeras i färdigvarulagret inom produktionen.  

 

Materialflödet har en planeringsmetod med utgångspunkt i bakåtnedbrytning. Respondent A 

och Respondent B förklarar att planering utförs utefter kundens önskemål kring 

utleveransdatum. Utleveransdatumet utgör därför utgångspunkten för aktiviteterna inom 

materialflödet från registrerad order till färdigvarulagret. Respondent A och Respondent B 

menar att huvudnackdelen med denna planeringsmetod bygger på risken att en nyinkommen 

kundorder förbrukar materialet av en äldre registrerad order. Respondenterna A och B förklarar 
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situationen med ett exempel: om kund A lägger en order med önskat utleveransdatum 15 Maj 

låser denna kund inte materialet till den specifika ordern. Med tiden tillkommer ytterligare en 

order, i detta fall från kund B med önskat utleveransdatum 1 Maj. Problematiken blir att 

materialet från kund A order förbrukas till ordern för kund B grundat i att systemet planerar 

utifrån när en order ska skickas för leverans. Företaget har inte möjlighet att binda material till 

en specifik order och därav är materialet för en order inte är låst till ordern eller kund.   

 

Utifrån observation 1 kan det utläsas att verksamheten erbjuder diverse produkter kopplade till 

butikskedjor. Dessa produkter innefattar grindar vilket används vid in och utgångar från butiker 

och dagliga matvaruhandel. Produktionen är utformad utifrån de olika grindarna och 

produktgrupperna. Vidare har kunden möjlighet att specificera funktioner på grinden och de 

fysiska attributen på produkten. Specifikationerna sätter grunden för planering av kapacitet, 

arbete och därav produktion. Respondent A och B förklarar att svårigheten med att erbjuda ett 

flertal varianter är materialtillgängligheten. Specifikationerna kan innefatta diverse typer av 

ingående artiklar bestående av funktioner, dessa funktioner i kombination med grindens fysiska 

attribut i form av färg specificeras från kund. Under intervju 1 förklarar Respondent A att 

materialflödet kan delas in i tre huvudflöden: lackade produkter, kromade produkter och trading 

produkter.   

 

4.3.1 Flöde för lackade produkter  

I Figur 10 illustreras materialflödet för lackade artiklar vilket utgör en extern förädlingsprocess. 

Respondent A förklarar att det lackade flödet utgör grunden för ledtid på 4 veckor. 

Materialflödet för lackade produkter består av ett flertal steg vilket framgick under observation 

1 och observation 2. Initialt plockas ingående artiklar för en order i stora lådor, detta utförs för 

alla artiklar inom det lackade flödet. Det stora satserna av artiklar plockas och förbereds för 

avsändning tisdagar och torsdagar för lack. I detta skede har samtliga artiklar samma basfärg 

och ingen av artiklarna har en specifik kulör.  I dagsläget används två olika leverantörer för 

lackeringen för respektive dag. Respondent A nämner att dessa artiklar är i väg på lack under 

en vecka förutsatt att inga kvalitetsbrister uppstår. Vidare så mottas dessa artiklar från lack 

leverantören efter en vecka. Vid mottag av det lackade satserna så ställs de på lagerhyllan (PIA) 

tills en medarbetare påbörjar montering av produkten. Därefter monteras slutprodukten och 

ställs i färdigvarulagret redo för leverans. Respondenten nämner att under lackering kan det 

uppstå brister såsom fellackering av en artikel, att alla artiklar inte kommer tillbaka eller 

eventuella skador på artikeln. Bristerna gör att artiklarna skickas tillbaka på lackering och är 

tillbaka ytterligare efter en vecka vilket kan skapa eventuella förseningar.  
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Kommentar. Egen bearbetning 

 

4.3.2 Flöde för kromade produkter  

Flödet för kromade produkter illustreras enligt Figur 11. Detta flöde är mindre komplext än det 

lackade då inga artiklar skickas till en extern part vilket gör att verksamheten har större kontroll 

av produkthanteringen. Initialt i detta flöde så inkommer en order. I detta fall krävs enbart plock 

och montering där den färdigställda produkten sedan ställs på hyllan. Kromade artiklar plockas 

därav och monteras omgående. Respondenterna menar att det kan bero på orderns upplägg, om 

en order är mixad kan andra flöden såsom lackade flöden påverka ledtiden på resterande artiklar 

och göra att ledtiden blir längre.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Kommentar. Egen bearbetning 

 

4.3.3 Flöde för trading produkter  

Materialflödet för tradingartiklar består enbart av förflyttning av artikeln från lager till 

slutprodukten. Detta flöde innefattar enbart förflyttning av artiklar från lagret in till order. Därav 

utgör detta det flöde med kortast ledtid där färdigställning av en trading order kan utföras under 

en arbetsdag.  

 

 

Figur 11 

 Flöde för kromade Produkter 

 

 

 

Figur 10   

Flöde för lackade Produkter 
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Kommentar. Egen bearbetning 

 

4.4 MTO 

Under intervju 1 svarar Respondent A och Respondent B att materialflödet bygger på ett 

kundorderstyrt flöde där respektive order styrs av kundspecifikationer. Företaget erbjuder ett 

flertal färgval och diverse tekniska funktioner på produkterna och dessa specificeras från kund. 

Information kring önskade attribut på produkten är därför väsentlig för att en order ska 

registreras och produktion initieras. Respondenterna menar att det krävs en viss standard vid 

arbete med kundspecifika artiklar. Nedbrytning av de vanligt förekommande artiklarna kan 

utföras baserat på historik och föregående kundvarianter. Problematiken blir att prognosen 

utifrån historiken inte nödvändigtvis stämmer överens med befintlig kundorder vilket medför 

högre lagrade volymer av råmaterial för dessa artiklar. Vidare bidrar detta till bundet kapital i 

lagret där artiklarna inte nödvändigtvis förbrukas eller beställs. Artiklar med lägre omsättning 

lagerförs i lägre kvantiteter grundat i historik och prognoser. Problematik uppstår då det inte 

finns tillräckligt med artiklar för att slutföra produkten och därav kundorder. Respondenterna 

menar att lagring av stora kvantiteter inte utförs då kostnaderna är omfattande grundat i riskerna 

med inkuransen och överflödig lagerhållning. Flygfraktning av artiklar är en lösning vid behov 

för att öka kundnöjdhet och bevara affärer. Respondenterna menar därav att en omfattande 

utmaning är att säkerställa tillgång av rätt material på hyllan. 

 

4.4.1 MTS och MTO Hybrid  

Respondent A svarar under intervju 1 att en del artiklar tillverkas mot planering, dessa artiklar 

innefattar ingående artiklar i slutprodukten och programmeras samt monteras i förväg för att 

sedan lagerhållas. Däremot är dessa artiklar av mindre karaktär och utnyttjas främst för 

funktionen på slutprodukterna. Därav är det inte artiklar som bidrar till att slutprodukten kan 

färdigställas och lagerhållas vilket gör att slutprodukten fortfarande tillverkas mot kundorder i 

nuläget. Vidare förklarar produktionschefen att det inte nödvändigtvis är effektivt att utnyttja 

ett hybriddrivet MTS/MTO flöde grundat i att det finns stor risk i att binda kapital i lagret för 

artiklar med instabil efterfrågan. Produktionschefen förklarar att det däremot kan finnas nytta i 

att identifiera de mest förekommande kombinationerna och lagerföra det på hyllan. 

Figur 12 

 Flöde för trading produkter 
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Identifiering av dessa är däremot även komplext då en del projekt hos kund kan medföra högre 

utrullning under en viss period och därefter efterfrågas inte dessa produkter vid projektslut. 

 

4.4.2 Taktsystem  

Under Intervju 1 nämner Respondent A att verksamheten arbetar med att takta flöden men inte 

i omfattande utsträckning. Produktionschefen förklarar att tidsåtgången för montering av 

slutprodukt taktas för att säkerställa att produktionen upprätthåller rätt nivå. Vid intervju 3 

förklarar respondent C att det inte finns ett direkt systemstöd för takt då det är omständligt att 

sätta en exakt takt grundat på vald specifikation från kund. 

 

4.5 Ledtid  

Baserat på genomförda intervjuer definierades ledtiden på företaget till tidsintervallet mellan 

orderdatum och färdigställning av produkt. Ledtiden inkluderar inte leveranstiden, och vid 

slutet av ledtiden behöver produkten vara leveransklar och utrapporterad av företaget. 

Fallföretaget har kunder runt om i hela världen, vilket innebär att leveranstiden till de olika 

kunderna varierar. Däremot är det vanligt förekommande att företaget bokar transporten år 

kunden om det önskas, men kunden kan även välja att hämta produkterna själva. I vissa fall 

sker leveransen genom samlastning, vilket kan medföra ytterligare variationer i leveranstiden. 

Fallföretaget använder sig nuvarande av en standardledtid på fyra veckor, vilket innefattar tjugo 

arbetsdagar. De har produkter kategoriserade i tre olika typer: trading-, krom- och lackade 

produkter. Trots att dessa tre försäljningsvarianter tar olika lång tid att montera och färdigställa, 

används ändå en standardledtid på fyra veckor för respektive produkttyp. För att avgöra när en 

produkttyp ska börja hanteras använder företaget bakåtplanering, där utgångspunkten är det 

önskade färdigställandedatumet. Utifrån detta fastställs startpunkter för respektive produkt, och 

planeras utifrån att de ska bli leveransklara på dag 20. Standardledtiden innefattar även två 

beredningsdagar för samtliga produkttyper för att säkerställa att företaget ska kunna leverera i 

tid. Standardledtiderna är dock ett ”mål” vilket kan ändras eller omplaneras vid behov. 

 

4.5.1 Ledtid för lackade produkter  

 

Utifrån dokumentstudien framgår att de lackerade produkterna utgör den mest kritiska 

produktkategorin för företaget. Dessa produkter genomgår flertalet hanteringar och processteg 

för att färdigställas. När en kundorder inkommer hanteras den inte direkt. Detta beror på att den 

faktiska genomloppstiden för färdigställning av en produkt inte tar hela ledtiden. De lackerade 

produkterna har en standardgenomloppstid på 16 dagar från start av produktion, till 

färdigställning. De återstående dagarna inom ledtiden utgör därmed en säkerhetstid, med syfte 

att hantera variationer i orderingångar. De olika processtegen en lackad produkt genomgår 

visualiseras i Figur 13. 
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Kommentar. Egen bearbetning 

 

Hanteringen av en lackerad order påbörjas 16 dagar innan utleveransdatum, och innefattar 

materialplock från lager. Material packas och väntar därefter på att skickas på lackering. 

Lackeringsprocessen varierar i tid beroende på när en order inkommer, beräknad tid är mellan 

fem och tio arbetsdagar, vilket motsvarar en till två veckor. Detta beror på att företaget skickar 

material på lackering till två olika leverantörer med två olika utskicksdagar. Exempelvis kan en 

order börja hanteras på en onsdag, och ska lackeras av leverantör A med utsändningar av 

material på tisdagar, då måste ordern ”stå stilla” och vänta under en veckas tid. Vidare kan 

artiklar återkomma från lackering med skador eller kvalitetsbrister. Företaget behöver då 

antingen göra småjusteringar själva, eller skicka tillbaka artikeln till leverantören. För att 

hantera dessa variationer och säkerställa att en order är färdigställd inom ledtiden använder 

företaget därför en ledtid på två veckor för lackeringsprocessen. Detta innebär att lackeringen 

utgör en avgörande och kritisk del av företagets ledtid. 

 

Efter lackeringsprocessen beräknas montering och färdigställning av slutprodukt till två 

arbetsdagar, och initieras på dag 16 av ledtiden. Även om företaget använder en ledtid på två 

dagar är den faktiska monteringstiden för en produkt cirka 30 minuter. Eftersom företaget 

hanterar flera order om dagen är denna tid rimlig. Efter att produkten är färdigställd för 

utleverans till kund används även två beredningsdagar, vilket bland annat innehåller bokning 

av transport till kund samt plock till kundorder om kunden beställt tradingdelar tillhörande 

ordern. Därefter har hela ledtiden genomgått och ordern är redo att levereras till kund.  
 

4.5.2 Ledtid för kromade produkter  

 

Även de kromade produkterna har en standardledtid på 20 arbetsdagar vilket innefattar fyra 

veckor och illustreras i Figur 14. Processen är tidseffektiv och de kromade produkterna behöver 

inte hanteras i många steg, därför initieras hanteringen av dessa order på dag 15 med att plockas 

från lager. På dag 16 påbörjas montering, vilken har en beräknad ledtid på tre dagar. Till sist 

används två beredskapsdagar även här för att säkerställa att en order hinner bli färdig i tid.  

 

Figur 13  

Ledtid för Lackade Produkter  
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Kommentar. Egen bearbetning 

 

4.5.3 Ledtid för trading produkter  

Ledtiden för trading-produkter ser annorlunda ut jämfört med de andra två produkttyperna 

vilket illustreras i Figur 15. Dessa produkter genomgår ingen produktion, utan hanteras enbart 

genom att de plockas från lager och packas för utleverans. Ofta inköps dessa produkter i 

samband med någon av företagets andra produkter, och packas därför tillsammans. Plock av 

produkter genomförs på dag 17, därefter inkluderas två beredningsdagar i form av säkerhetstid. 

 
Kommentar. Egen bearbetning 

 

 

4.5.4  Hantering av problem inom ledtid 

 

Inom utsatt ledtid kan eventuella problem och utmaningar uppstå. Många av dessa problem har 

att göra med omplanering och omdispositionering av resurser. När problem uppstår i 

planeringen gäller det för företaget att hitta fungerande lösningar, där inte kundnöjdheten 

påverkas. För att möjliggöra detta och få planeringen att gå ihop behöver många förutsättningar 

uppfyllas. Vid stora justeringar och omplaneringar av en order eller att det kommer en oväntad 

 

Figur 14 

 Ledtid för kromade produkter 

 

Figur 15 

 Ledtid för trading produkter 
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stor order kan det hända att företaget råkar lägga ledtiden för kort och därav klarar inte klarar 

att leverera i tid till kund. Enligt respondent A är företaget mån om att inte lova saker till kund 

de inte kan hålla. Kommer det en oväntad stor order kan det vara så att företaget inte kan 

leverera den inom den utsatta ledtiden på fyra veckor. Respondent A menar att de inte kan korta 

ned ledtiden om det inte går att säkerställa att den kan hållas inom all utsträckning. 

 

4.5.5 Tidigare åtgärd för att förkorta ledtider 

 

Respondent A uttrycker även att företaget har genomfört åtgärder tidigare för att korta ner 

ledtiden. Företaget har arbetat mycket med Lean-metoder, genom att bereda arbetsstationer med 

material och verktyg samt att inte ha stora avstånd mellan arbetsmomenten. Den utsatta ledtiden 

företaget använder sig av idag på fyra veckor är optimalt balanserad och utsatt. Respondent A 

framhåller att det går att ändra ledtiden, men att det gäller att hitta en balans mellan att gå ner i 

ledtid men då också gå upp i resurs. Det är därför avgörande att identifiera de aktiviteter med 

mest påverkan på företagets lönsamhet. Den nuvarande ledtiden innehåller även en del 

säkerhetstid för att se till att företaget verkligen hinner leverera i tid om problem uppstår. Med 

den optimerade ledtiden de använder sig av nu klarar företaget att behålla en hög 

leveransprecision. Tidigare använde sig företaget av längre ledtider, men de har lyckats korta 

ned den genom att fokusera mycket på planering och samverkan med kund. Däremot menar 

respondent A att det finns moment inom ledtiden där optimering och reducering är möjlig. Ur 

kundens perspektiv är ledtid och leveranstid för lång. Företaget balanserar därför att ha nöjda 

kunder, och prioritera de aktiviteter vilket bidrar med mest värde för företaget. 

 

4.7 Lean 

 

Enligt respondent A tillämpar företaget i stor utsträckning olika lean-principer, och anpassar 

samtliga delar av processen för att uppnå hög effektivitet. Lean-principen grundar sig i att 

strukturera och upprätthålla ett rakt flöde och arbetssätt, där icke-värdeskapande aktiviteter 

undviks. Enligt respondent A har företaget tidigare genomfört åtgärder för att uppnå ett effektivt 

flöde utifrån Lean-principen. Företaget genomför exempelvis ingen förmontering, trots att 

kapacitet och tid för arbetsmomentet finns. Anledningen för det är att monteringstiderna för de 

olika produkttyper är relativt korta i förhållande till den totala ledtiden och därmed inte utgör 

någon begränsande faktor inom flödet. Ett införande av en förmontering skulle innebära ett ökat 

antal hanteringssteg, där material först hade behövts plockats från lager. Därefter hade en 

delmontering genomförts, för att sedan lagerhållas på nytt. Eftersom monteringsprocessen är 

tidseffektiv i nuläget hade dessa extra hanteringssteg inte bidragit till ett ökat värde för 

företaget, utan snarare tillfört onödig tid och resurs, vilket arbetar mot Lean-principen. 

 
 

4.7.1 Slöseri 

 

Respondent A framhåller att den största formen av slöseri företaget behöver hantera utgörs av 
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överproduktion. Företaget eftersträvar att minimera överproduktion samt reducera onödig 

kapitalbindning i lager, i syfte att minimera risken för produktion av produkter företaget inte 

får sålt. Samtidigt strävar företaget efter att uppnå en hög leveransprecision och säkerställa 

leverans till kund inom utsatt tid. Respondent A menar att det är viktigt att företaget hittar en 

balans mellan värdeskapande för företaget samt hos kunden. 

 

Företaget arbetar systematiskt med att minimera slöseri till högsta möjliga grad genom att 

tillämpa olika metoder inom Lean. Ett centralt verktyg företaget använder sig av är 5S, där 

metoden är tillämpad vid samtliga arbetsstationer i syfte att effektivisera och standardisera 

arbetsmoment. Detta bidrar även till en mer flexibel kapacitetsplanering, då standardiserade 

arbetsmoment underlättar upplärning och introduktion av ny personal. För att effektivisera 

processer försöker företaget undvika allt onödigt arbete. Ett exempel är att företaget köper in 

lika många skruvdragare och bits, vilket eliminerar arbetsmomentet att byta bits under arbetets 

gång. Trots att detta arbetsmoment inte bidrar till en stor tids- eller kapacitetsbesparing på kort 

sikt, bedöms den ha en positiv inverkan på verksamhetens effektivitet på en längre sikt. 

Företaget arbetar även aktivt med att reducera dubbelarbete. Ett moment inom processen vilket 

kan uppfattas vara slöseri inom en tidsaspekt är att montörerna själva hämtar material i PIA-

lager för montering. För att begränsa detta har företaget strategiskt placerat lagringsplatser i 

nära anslutning till monteringsstationerna, vilket bidrar till att minimera slöseri. En annan 

vanligt förekommande form av slöseri är överbemanning av personal. Detta är en balans 

företaget behöver hantera för att minimera slöseri och onödig arbetskraft, men samtidigt kunna 

ha personal tillgänglig när det behövs. 
 

4.8 Orderingångar  

 

Intervjuprotokoll 6 har medfört djupgående information kring orderhantering och kundservice. 

Respondenten förklarar att en order placeras in i systemet i olika format beroende på kund. 

Respondenten förklarar att arbetssättet bygger på ett ”first come first serve” förhållningssätt 

vid orderregistrering vilket innebär att först placerad order prioriteras och därefter resterande. 

Vidare har kunder olika inflytanden på verksamhetens arbetssätt och planering. En del kunder 

har ett omfattande inflytande grundat i att de har högre utrullningar och tenderar att vara mer 

involverade. Därav har en del kunder en stark röst vilket bidrar till att tankar, krav och 

diskussioner från dessa kunder är väsentlig för hur företaget arbetar. Eftersom dessa kunder har 

omfattande utrullningar så har det en högre influens. Respondenten förklarar att 

orderingångarna kan variera drastiskt under kort varsel. Respondent E menar att det inte 

nödvändigtvis finns ett mönster för hur olika kunder placerar order. Däremot förklarar 

respondenten att en del kunder tenderar att lägga större order under kort varsel utan att förvarna 

om en större inkommande order. Detta medför omplanering både kring kapacitet, 

materialförsörjning och resurstillgänglighet.  

 

Respondent E menar att vid orderhantering arbetar avdelningen på ett annat sätt med kunder 

vilka genererar mer. Vid orderingångar tenderar en del kunder att upprätthålla mönster vid 

orderplacering medan andra icke är förutsägbara. Respondenten förklarar att alla artiklar lackas 

utefter kundorder och därav är det inte möjligt att lacka artiklar mot lager. Inkommande större 

order hanteras på diverse sätt. Respondent E förklarar att det kan vara möjligt att lösa det internt 
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vid en del tillfällen och annars krävs kommunikation med kund för att diskutera eventuella 

lösningar såsom leverans från en närliggande leverantör inom leveranskedjan.  

 

Vid försening av en order blir respondenten meddelad från andra funktioner såsom inköp och 

produktionsplaneringen för att meddela om eventuell kapacitetsbrist eller materialbrist. Det gör 

det inte möjligt att slutföra produkt enligt lovat datum. Denna försening kan innefatta både 

orderrader och fullständig order. Eftersom verksamheten erbjuder ett brett sortiment där 

produkter har olika attribut är det oförutsägbart att förutspå hur inkommande order är utformad. 

En del kunder tillkommer med en stor order och verksamheten väljer att acceptera denna order 

även om det kan medföra brister grundat i att det är en viktig kund. Problematiken uppstår då 

en kund beställer en större order och vid slutskedet annullera denna. Detta bidrar till att 

verksamheten måste hantera materialet vilket kan motsvara en årsförbrukning i en del 

situationer. Under intervju 2 förklarar produktionschef att hantering av oregelbundna 

orderingångar kan hanteras utifrån följande steg: 

1. Hitta interna lösningar (Exempelvis lacka på krom – däremot inte ekonomiskt effektivt) 
2. Köpa från loka leverantörer – Däremot tenderar ledtiden att ändå vara 4 veckor 
3. Flygfrakt hem råmaterial, tar 4 veckor om leverantör har materialet tillgängligt annars 

ungefär 6 veckor. 

Detta innefattar tidigareläggning av en del order för att utjämna arbetsbelastning under 

veckorna i planering. Respondenten B nämner att det inte nödvändigtvis är en omständlig 

omställning i fallet av kromade artiklar. Däremot kan omplanering bli omfattande vid lackade 

artiklar då dessa kräver längre ledtider vilket skapat omarbeta och ställer krav på tid. 

Respondenten B menar att det initialt utförs en överblick för att avläsa hur ordern ska hanteras 

både veckovis och dygnsvis i produktion för att kunna besvara efterfrågan. 

 

4.8.1 Prognoser  

 

En central del av företagets arbete utgörs av prognostisering av framtida orderingångar. 

Prognoser utgör ett verktyg för att hantera variationer i efterfrågan och möjliggör en mer 

förutsägbar planeringsprocess. Under en intervju med respondent F framkom att företaget 

framkallar prognoser för ett stort urval produkter, men det förekommer även produkter utan 

prognosunderlag. Produkter utan prognoser är därmed svårare att bedöma framtida behov. 

Respondent F förtydligade att produkter planerade utifrån prognos kan illustreras genom en 

jämn och mer stabil efterfrågakurva. Produkter utan prognos har i stället en ojämnare kurva, 

båda metoderna illustreras i Figur 16. 
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Kommentar. Egen bearbetning 

Respondent F beskriver att företaget varannan vecka sammanställer historiska data i syfte att 

skapa en överblick för verksamhetens utveckling, samt kunna identifiera eventuella problem 

eller ändringar i behov av hantering. Den historiska data tas fram för samtliga ingående 

artikelrader, i syfte att identifiera den artikeln med störst förändring i orderkvantitet. Specifikt 

fokuseras det mer på de artiklar med en ökning i orderkvantitet, då det måste kontrolleras så 

material och resurser finns tillgängliga. Företaget prioriterar att ha nöjda kunder genom en 

hög leveransservice och accepterar därmed viss överflödig lagerhållning för att undvika 

materialbrist. Eftersom inköp av material har en leveranstid på 4 månader för företaget är det 

avgörande med framförhållning och en välgrundad planering. Respondent F framhåller även 

att företaget vill i hög grad arbeta i nära relation till kund för att tidigare få information och 

framtida behov. 

 

Företaget använder ett affärssystem för att hantera orderingångar och prognoser. Programmet 

baseras på en struktur där samtliga ingåendeartiklar och registrerade order sammanställs i en 

gemensam lista, vilket även kallas för en ”stycklista” (BOM). I denna lista integreras även 

prognosrader. Systemet kan baserat på inmatade data användas till verktyg för att beräkna 

behov av produkter under en förutbestämd tidsperiod. Detta innebär alltså att programmet 

blandar verkliga kundorder och prognostiserade order i samma lista. Prognosraderna används i 

sin tur till att ”räkna bort” tillgängligt material i syfte att säkerställa att material finns 

tillgängligt när behovet uppstår. Prognosraderna bryts sedan succesivt ner till verkliga order när 

de uppkommer.  När prognosraden helt har blivit ”uppäten” har prognosen helt omvandlats från 

prognostiserad efterfrågan till faktisk efterfrågan. Listan sorteras utifrån tid med närmast inpå 

leveransdatum längst upp. Detta medför att det finns fler prognosrader längre ner i listan, och 

ju längre upp man kommer har prognosraderna omvandlats till verkliga order. 

 

En prognos är inte alltid pålitlig, och det är därför viktigt med kontinuerlig kontroll och 

uppföljning. Företaget arbetar aktivt med ständiga förbättringar och ser lägger stor vikt i att 

Figur 16 

Prognoser 
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kontrollera och följa upp processer. Enligt respondent A ska företaget genomföra förändringar 

i sin prognostiseringsprocess. Tidigare har företagets prognoser baserats på ett stödsystem, där 

förväntad försäljning över en förutbestämd tidsperiod beräknas, men dessa prognoser stämmer 

inte överens med faktiska orderingångar. Respondent A förklarar att företaget vill övergå till 

att använda status på nettobehov, vilket baseras på historisk sannolikhet för att få ut mer 

korrekta prognoser. Vad företaget ska sälja ska avgöras av rullande data för en förutbestämd 

tidsperiod för att skapa en helhetsbild av efterfrågan. I nuläget genomför företaget själva sina 

prognoser manuellt utifrån historiska data, vilken är en fungerande metod då medarbetare sitter 

på goda kunskaper om företagets planering och processer. Nackdelen med detta arbetssätt är att 

det är resurs- och tidskrävande, samt att det är lätt att slarvfel kan uppstår. Därav är detta en 

process företaget i hög grad vill effektivisera och automatisera. Prognoserna företaget sätter i 

nuläget ligger lite högt, detta beror på att företaget hellre vill tänka lite för mycket än för lite 

eftersom de har mycket variation i orderingångar. 

 

4.9 Kapacitetsplanering 

 

Enligt respondent A utgör kapacitetsplanering en avgörande funktion för företagets verksamhet. 

Planeringen baseras på kompetensmatriser där alla anställda är upplistade enligt kompetens och 

arbetstid. Detta möjliggör en översikt över anställdas kapacitet och kompetensområden. Den 

huvudsakliga kapacitetsplaneringen genomförs veckovis och syftar till att identifiera det 

övergripande bemanningsbehovet. Utöver detta sker en daglig uppföljning och justering av 

eventuella problem. Detta beror på att det hela tiden sker ändringar och omplaneringar i flödet 

vilket påverkar kapaciteten, och det gäller att se till så att allt går ihop. Respondent C förklarar 

att företaget varje dag genomför ett morgonmöte där planering och kapacitetsbehov genomgås 

och kontrolleras. 

 

Respondent A beskriver att kontrollering av kapaciteten genomförs månadsvis, veckovis samt 

även från dag till dag. Om företagets produktionsvolym överstiger den tillgängliga resursen 

krävs en omplanering. Enligt respondent B kan företaget antingen sätta in mer resurser, eller 

omfördela produktionen till andra dagar för att jämna ut. Företaget värdesätter möjligheten att 

flexibelt kunna omfördela kapacitet, vilket underlättar hanteringen av variation i verksamheten. 

Eftersom mycket omplanering och ändringar sker kring planeringen kan företaget inte bara se 

över kapacitetsbehovet varje månad, utan även kontrollera det på en daglig basis för att 

säkerställa att kapacitet och behov är i balans. Företaget beräknar resursbehovet per dag baserat 

på historiska data, där tidigare tidsåtgång ställs i relation till den producerade volymen. Genom 

denna metod kan företaget på så sätt avgöra hur många resurser de behöver per dag. Företaget 

räknar med en effektivitet på 85% för de anställda. Enligt respondent A har företaget även valt 

att ligga lite över beläggning med tillgänglig kapacitet och resurs. 

 

Kapaciteten i form av arbetskraft utgörs delvis av anställda på företaget, delvis på inhyrd 

personal företaget kan tillämpa vid behov. Vid anställning av ny eller inhyrd personal krävs en 

upplärning vilken tar en del tid och resurs för företaget och de olika momenten kan ta lite längre 

tid i början. Enligt respondent A tar det inte så lång tid att lära upp ny personal eftersom 

produktionsprocessen och dess arbetsmoment är standardiserade. Anställda med längre 

anställningstid hos företaget kan producera produkter lite snabbare än utsatt ledtid. Detta kan 

jämna ut med de mer nyanställda, vilka i stället kan ta lite längre tid. 
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Företaget använder sig till del av inhyrd personal. Eftersom företaget har en stor variation i 

orderingångar behöver företaget kunna arbeta flexibelt och kunna hantera tidpunkter där det 

både är underbelagda och överbelagda. Den inhyrda personalen gör att företaget inte behöver 

avskeda anställda vid mindre belagda perioder, och att de kan hyra in kapacitet vid en 

överbeläggning. Dock är det inte så lätt att man bara hyr in personal och sedan skickar tillbaka 

dem. Om man behöver hyra in personal måste man enligt respondent A göra det minst två 

veckor innan behovet uppstår. Enligt respondent C försöker företaget hyra in samma anställda 

flera gånger för att minimera behovet av upplärning av personal. Det kan dock vara svårt då de 

personerna ofta är inhyrda hos någon annan. Därför försöker företaget ha kvar den inhyrda 

personalen och i stället hitta andra arbetsuppgifter för att fylla ut tiden. 

 

4.9.1 Outnyttjad tid 

 

Företaget har ibland perioder med en väldigt liten beläggning, och ibland är resursbehovet 

väldigt högt. Företaget arbetar med egen och inhyrd personal, och eftersom resursbehovet är så 

varierande uppstår det en del onödig och icke-värdeskapande tid. Eftersom den inhyrda resursen 

förväntas behövas när produktionen går upp igen kan företaget inte reducera den inhyrda 

personalen och riskera resursbrist. Respondent A menar att det här finns utvecklingspotential 

för att minimera slöseri. Eftersom mycket omplanering sker kan den tiden ibland fyllas ut av 

att en order kan påbörja lite tidigare eller senare än planerat. När inga order kan påbörjas menar 

respondent C att företaget försöker fylla den tiden med olika småjobb, såsom städning och vård 

av lager eller andra liknande aktiviteter företaget annars inte hinner med. Dessa uppgifter kan 

uppfattas onödiga och tillämpar inget värde för företaget. Respondent C menar att denna tid 

kan utnyttjas till att arbeta med utveckling och effektivisering av företaget, samt arbeta med 

företagets flexibilitet. På så sätt kan den tiden bidra med värdeskapande för företaget. 

 

4.10 Klassificering 

För nuvarande använder sig företaget inte av någon form av klassificering, det finns inga 

halvfärdiga moduler eller färdiga produkter lagerförda utan att en order lagts. Det företaget 

lagerför är mestadels ingående underliggande komponenter till de olika produkttyper vilka 

väntar på att plockas vid en orderläggning. För att minska sina ledtider och förbättra sin 

leveransprecision till kund hade klassificering av produkter eller kunder kunnat vara en givande 

metod. Men för att kunna göra det kräver det en hel del ändringar hos företaget.  

 

4.10.1 Klassificering utifrån produkt 

För att möjliggöra klassificering utifrån produkt gäller det att genomföra en del ändringar och 

beräkningar för att kunna indela produkterna i olika frekventa grupper. Enligt respondent A 

hade det inte varit möjligt eller gynnande för företaget att ha halvfärdiga moduler på lager, utan 

i sådana fall ska företaget producera och lagerföra färdiga produkter. För att ha färdiga 

produkter på hyllan måste man på något sätt utgå från historiska data, men eftersom data 
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varierar mycket blir det svårt att avgöra hur mycket man ska lagerföra. En lagerföring av 

kompletta produkter innebär även att en standardisering av produkterna måste ske.  

Idag har företaget många olika kundanpassade varianter på produkter, exempelvis har företaget 

upp emot 50-talet kulörer kunden kan välja mellan utöver olika funktioner. Alla dessa varianter 

och kombinationer kommer inte kunna lagerhållas i ett färdigställt skede eftersom risken finns 

att de inte säljs. För att en sådan klassificering menar respondent A att det skulle kunna fungera 

gäller det att företaget genomför en standardisering av vissa produkter, eventuellt att de lagerför 

de mest frekventa färgerna och funktionerna. Respondent A menar att företaget i sådana fall 

använda metoden ABC-klassificering för att identifiera artiklar med högre omsättning. Färger, 

funktioner och produktattribut med högst omsättning utifrån försäljningsdata utgör därav A-

produkterna. Ett alternativ menar respondent A är att lagerhålla dessa A-artiklar färdigställda, 

medan de andra artiklarna produceras mot kundorder. Detta hade inneburit att tids- och 

resursförbrukningen hade minskat, och mer tid och kapacitet hade kunnat läggas på övriga 

order. Respondent A menar att en sådan klassificering är möjlig, men att det gäller att noggrant 

analysera och se över om det faktiskt blir givande för företaget. 

 

4.10.2 Klassificering utifrån kund 

Att klassificera utifrån kund är också en möjlig metod att använda för företaget. Genom att 

analysera kundernas köpmönster kan företaget på så sätt identifiera mönster och frekventa 

orderingångar från olika kunder. Företagets marknad består mestadels av företagskunder från 

olika länder där de agerar mellanhänder mellan fallföretaget och slutkund. Eftersom företaget 

inte säljer direkt till slutkund kan dessa mönster och samband vara svåra att identifiera. Vissa 

länder köper mer frekvent och kan vara enklare att identifiera köpmönster, medan vissa länder 

inte alls går att analysera. Företaget har även en bättre relation till ett antal kunder, vilket också 

underlättar denna process då företaget tidigare kan få reda på när behov uppstår samt kan 

diskutera fram eventuella lösningar om problem uppstår.  

 

4.11 Flaskhalsar  

Vid utförande av intervju 3 nämner Respondent C att lackering av artiklar utgör en flaskhals i 

aspekten av ledtider. Respondenten nämner att det skulle vara fördelaktigt att arbeta annorlunda 

med lackering, där diskussion med leverantör kring omplanering av körplanen för de lackade 

artiklarna kan leda till förkortade ledtider. Produktionsledaren förklarar att de kan tillkomma 

extra kostnader om företaget begär prioritering hos leverantör. Däremot anses detta vara 

nödvändigt grundat i att det kan medföra korta ledtider vilket är väsentligt för lackeringen då 

den utgör en central flaskhals. Leverantören lackar även egna produkter vilket gör att dessa 

eventuellt prioritera. Produktionsledaren förklarar att lackering av samtliga artiklar kan 

uppskattas till en dag vid effektivt arbete, därav bör företaget överväga att köpa två skift hos 

leverantör.  

 

Bortsätt från lackering förklarar respondenten att planering av kapacitet och tillgänglig personal 

är en utmaning. Respondent C nämner att variation i orderingångar medför svårigheter vid 
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planering av kapacitet. Detta bidrar till kapacitetsbrist eller överflödig kapacitet grundat i 

variationerna. Vid hantering av större kvantitet i produktion kan det vara krävande att lyckas 

sammanställa rätt personal i kombination med inhyrd personal. Vidare bidrar detta till 

svårigheter och kan öka ledtiden mot kund för att det ska vara möjligt att besvara efterfrågan i 

form av kapacitet. Under intervju 5 förklarar respondent B att materialtillgängligheten utgör en 

mer omfattande flaskhals än kapaciteten. Vid brister av en ingående artikeln är det inte möjligt 

att slutföra tillverkningen av slutprodukten vilket gör att det inte kan leverera till kund. 

Kapacitetsbrist kan åtgärdas genom att hyra in personal eller arbeta annorlunda med befintlig 

personal. Materialtillgängligheten utgör också en flaskhals och bygger på prognoserna kring 

förväntade kvantiteter från kundorder. 

 

Utifrån insamlade intervjuer och observationer kan det konstateras att interna processerna inom 

produktion inte utgör en flaskhals. Tillverkning av en produkt är inte tidskrävande när material 

och kapaciteten finns tillgängligt. Därav utgör det ingen flaskhals då flaskhalsen främst bygger 

på material, lackeringen och kapaciteten. Samtliga tre faktorer tillkommer under intervjuerna 

där respondenterna svarar olika på influensen respektive faktor har däremot delar samtliga 

respondenterna en gemensam bild av att dessa främst utgör flaskhalsar.  

 

4.11.1 Lackering 

 

Respondent D nämner under intervju 4 att lackering utförs i satser där det skickas under tisdagar 

respektive torsdagar på lackering och är i väg under en vecka. I dagsläget skickas satserna till 

två olika leverantörer för respektive dag en under tisdag och en under torsdagen där det beror 

på val av färg. Vidare skapas en tillverkningsorder för plocket direkt efter registrerad order 

vilket gör att medarbetare plockar satserna omgående och förbereder för lackering. Om en order 

inkommer till det lackade materialflödet under torsdag eftermiddag eller fredag morgon har 

satserna redan skickats i väg på lackering vilket innebär att ordern har en väntetid på en vecka 

för att skickas på lackering. 

 

Vidare förklarar respondenten att det utförs uppskattningar kring pulverlackering av respektive 

färg. Respondent D menar att leverantören kan efterfråga uppskattningar kring mängden färg 

som efterfrågas. Vid val av ny färg från kund kan detta meddelas till leverantör där det köps in 

för en extra kostnad. Respondenten förklarar att fördelen med att utnyttja två leverantörer i 

dagsläget bygger på att det är mindre riskabelt. Vid övergång till enbart en leverantör riskerar 

verksamheten att inte få allt material grundat i leverantörsrelationer. Respondenten förklarar att 

det kan bli problematisk om en leverantör inte har kapaciteten för att motta artiklar och att ha 

två leverantörer bidrar till att risken minskas.  

 

4.11.2 Variation I orderingångar  

 

Respondent F förklarar att order kan variera markant under olika tidsperioder. Respondenten 

förklarar även att stora variationer i orderingångar hanteras genom samarbete med produktionen 

på företaget. Genom att hitta lämpat leveransdatum har verksamheten möjlighet att utlova kund 

en order utanför standardledtid då den kan vara kortare eller eventuellt längre. Respondent F 
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förklarar också att vid större order kan det finnas andra lösningar, en vanligt förekommande 

lösning är att kund köper artiklarna direkt från leverantören i Kina för att enklare förkorta 

ledtiderna. 

 

Under intervjun förklarar respondenten även att SOP har tillämpats för att effektivare hantera 

efterfrågan i relation till verksamheten. Däremot har detta inte fungerat och för hantering av 

variationer så har historiksdata varit avgörande. Det komplexa vid orderingångar är avgörandet 

mellan om det är en specifik produkt eller om ordern är större än vanligt. Problematiken bygger 

på att en del kunder kan lägga större order än årsförbrukning inom standardledtid eller kortare 

och vid en del tillfällen annulleras även större order utan förvarningar. Annullering av en större 

order innebär att produktion får hantera allt inköpt material vilket var avsatt för ordern. 

Respondent F menar att företaget kan minska variation i orderingångar genom att allokera 

material till kund eftersom det medför att materialet inte kan re allokeras vid ingång av en större 

order. När en större order inkommer kan detta använda material från befintliga order vilket 

bygger på bakåtnedbrytningsplaneringen. 

 

 

4.11.3 Kapacitet  

 

Kapaciteten planeras dagligen under ett morgonmöte. Under observation 1 byggde 

morgonmötet på att jämföra antalet befintliga order och plock i relation till antalet medarbetare. 

Det diskuteras även kring antalet frånvarande och hur det ska åtgärdas. Kapacitetensbehovet 

varierar i relation till orderingångar och det är väsentligt att balansera mellan dessa. Under 

Intervju 3 förklarar Respondent C att kapaciteten utgör egen personal men även inhyrd personal 

vid ett flertal tillfällen. Vidare förklarar respondenten att respektive medarbetare har olik 

kompetens. För att kunna slutföra produkten kräver medarbetare utbildning vilket är svårt med 

inhyrd personal då det inte nödvändigtvis är samma medarbetare vid respektive tillfälle. Vidare 

skapar detta problematik i tillgång till kapacitet, om majoriteten av medarbetarna har samma 

nivå av utbildning blir fördelningen mellan de olika produktionsgrupperna inte jämnt fördelad. 

Respondent C menar att det därför är komplext med kapacitetsplanering eftersom utbildning är 

nödvändigt men inte möjligt på inhyrd personal i lång utsträckning. Utbildning är även 

tidskrävande och det utförts då verksamheten inte har omfattande arbete i produktion. 

 

4.11.4 Omplanering  

Initialt kontrolleras planering genom nettobehovskörning dagligen där det kan identifieras hur 

orderingångar ser ut under längre tid. Detta gör att man kan omplanera och tidigarelägga om 

man inte har kapacitetsbrist i resurser alltså dragspelseffekt. Vid planering är det väsentligt att 

säkerställa att en order inte krockar längre fram. Kunder tenderar att placera order och kräva 

leverans utan framförhållning vilket bidrar till svårhanterliga situationer. Vidare är order av 

större kvantitet mer svårhanterliga medan mindre order är mer flexibla och enkla att flytta runt 

beroende på där det finns utrymme. 

Under intervju 5 förklarar respondent B att omplanering av produktionen utförs dagligen för att 

balansera befintlig kapacitet med kundefterfrågan. Vid omplanering är standardledtiderna 
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utgångspunkten vilket innebär att all justering bör utföras inom ramarna för ledtiden och därav 

inte påverka kunden. Inom standardledtiden är det medräknat extradagar så länge allt hinner i 

tid spelar det ingen roll hur planeringen är uppbyggd. Anpassning av planering kan innefatta 

senareläggning, tidigareläggning eller kundönskemål att justera ordern. Respondent B anpassar 

planering för att det ska vara möjligt att klara av utifrån ett tidsperspektiv. Omplaneringen 

innefattar justering av tillverkningsordern efter en order är registrerad och mottagen i 

produktionssystemet vilket utgör startpunkten för materialflödet. Tillverkningsordern justeras 

utifrån befintlig kapacitet i aspekten av medarbetare, materialtillgänglighet. Omplaneringen 

utgör tidigareläggning, senareläggning eller andra justeringen av en order eller orderrad.  

 

Under utförda intervjuer förklarar ett flertal respondenter att omplanering kan bygga på att 

verksamheten utnyttjar bakåtplanering vilket gör att produktionssystemet initierar plock av 

närmast lagda order, även om det finns äldre order. Detta gör att en order inte har låst material 

vilket medför brister i form av materialtillgänglighet då materialet kan förbrukas av en order 

för att färdigställa en annan. Vidare utgör detta en av anledningarna till att omplanering utförs 

frekvent. Andra anledningar till omplanering är inkommande större order, orderrader, 

annorlunda attribut på en order och ett flertal andra faktorer.  
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5 Analys 

Analysen syftar till att koppla befintlig teori med insamlade data från intervjuer, observationer 

och dokumentstudier med utgångspunkt i frågeställningarna. Vidare initieras analysen med att 

besvara definitionen av ett materialflöde inom kundorderstyrda företag. Nästkommande 

delkapitel behandlar påverkande processer och faktorer på den interna ledtiden och slutligen 

analyseras hur dessa faktorer kan justeras för att eventuellt förkorta ledtiden och effektivisera. 

 

5.1  Studiens första frågeställning 

För att besvara studiens andra frågeställning ”Hur ser materialflödet för intern ledtid ut inom 

ett kundorderstyrt företag ” Analyserar detta kapitel hur ett materialflöde kan se ut och 

definieras i generella termen och utifrån ett kundorderstyrt perspektiv. Kapitlet behandlar 

definitionen av materialflöden, uppbyggnaden av dessa i verksamheter med ett pull-drivet flöde 

och definition av ledtid.  

 

Enligt Reitsma et al. (2023) avser materialflöde all den fysiska förflyttningen av material, 

produkter och halvfabrikat. Författaren förklarar att dessa förflyttningar kan innefatta 

lagerföring, hantering och fysisk förflyttning. Jonsson och Mattson (2017) stärker detta 

resonemang genom att förklara att den grundliga definitionen av ett materialflöde bygger på 

hantering och förflyttning av produkter inom försörjningskedjan. Insamlade data påvisar att 

materialflödet innefattar samtliga aktiviteter från registrerad order till slutförd produkt. Dessa 

aktiviteter innefattar produktion, extern förädlingsprocess, montering och alla arbetsmoment 

relaterade till förädling av råmaterialet eller halvfabrikatet. Inom intervallet mellan registrerad 

order och färdigställd produkt kan materialflödet delas in i mindre flöden beroende på 

kundspecifikationer där fysiska attribut utgör vilket flöde en order följer.  

 

Bortsätt från den fysiska förflyttningen så utbyts information och kapital vilka är relaterade till 

aktiviteterna såsom lagerföring och förflyttning inom materialflödet. Planering och 

informationsutbyten sätter även grunden vid brister och omplanering. Materialflödet kan därav 

brytas ned i ett fysiskt, ett informativt och ett kapitalt perspektiv. Alla tre perspektiv har en 

direkt koppling och påverkan i relation till varandra vilket gör det väsentligt att upprätthålla 

effektiviteten mellan dessa (Hou et al., 2015).  Enligt Hou et al. (2015) utgörs materialflödet av 

ett flertal aspekter och innefattar främst förflyttning av varor, produkter eller tjänster inom 

försörjningskedjan. Utifrån insamlad empiri initieras materialflödet i den punkt där ordern är 

registrerad och redo för produktion vilket överensstämmer med teorins definition av ett 

materialflöde. Både i praktiken och i teorin innefattar materialflödet förflyttning av produkter, 

varor eller tjänster. Utifrån insamlade data utförs endast den fysiska förflyttningen efter 

mottagen registrerad order vilket utgör ett kundorderstyrt materialflöde. Ett materialflöde kan 

utformas på diverse sätt där push och pull-drivna system kan styra hur ett materialflöde är byggt. 

Corti et al. (2005) och Minculete och Olar (2016) förklarar att ett pull-drivet flöde karaktäriseras 

av att alla aktiviteter initieras först då en order är lagd. Aktörer inom försörjningskedjan och 

verksamheten är beroende av kundspecifikationer och kundbehov. Insamlade data indikerar att 
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materialflödet initieras först efter färdigregistrerad order i systemet. Detta bygger på att 

verksamheten arbetar med ett pull-drivet materialflödet där produktionen är beroende av 

information och specifikation av produktattribut från kunden. 

 

Mattsson (2007) understryker att ett pull-drivet flöde är direkt kopplat till kund vilket bidrar till 

svårigheter kring lagernivåer grundat i oförutsägbarheten av efterfrågan. Empiriavsnittet 

understryker att pull-drivet materialflöde medför utmaningar då det uppstår svårigheter vid 

specificering av efterfrågade kvantiteter.  Vidare utgör processflexibilitet antalet produkter en 

verksamhet kan producera inom samma produktionslinje. Processflexibilitet är ett mått på 

antalet varianter en verksamhet har möjlighet att producera i samma maskin eller på samma 

station. Processflexibilitet förklarar hur flexibla ett företags processer är vid produktion av ett 

bredare sortiment. Operativ flexibilitet bygger på hur flexibel en verksamhet är i aspekten av 

omställning. Effektiv omställning inom en verksamhet för tillverkning av ny variant eller 

produkt indikerar på hög grad av operativ flexibilitet (Tanrisever et al., 2012). Insamlad empiri 

indikerar på att materialflödet inom kundorderstyrda verksamheter kräver upprätthållning av 

högre flexibilitet för att effektivt omställa mellan produktion av diverse varianter. Vidare är 

detta avgörande för att verksamheter ska besvara marknadsbehoven.  

 

Utifrån insamlade data kan det konstateras att det finns ett flertal faktorer med en influens på 

interna ledtider. Empirin påvisar att den interna ledtiden mäts från registrerad order till order 

färdigställd för leverans. Hammami och Frein (2013) definierar ledtid från inköp av material 

till leverans av färdigställd produkt till slutkund. Vidare menar Hammami och Frein (2013) att 

företag inom Business-to-business (B2B) inte har en hög tolerans mot förseningar eller 

överskridelser av utlovad ledtid. Empirin indikerar på att B2B-kunder är centrala och därav är 

det väsentligt att upprätthålla en hög grad av leveransprecision. Hammami och Frein (2013) 

belyser även att bestämning av ledtid är komplex och kräver noggranna beräkningar. Enligt 

insamlad empiri finns det tre olika produktkategorier, vilka har olika utsatta standardledtider 

inom ledtiden. Med hänsyn till bakåtplanering påbörjas olika produkttyper under olika 

tidsförlopp i den totala ledtiden. Empirin påvisar att de förädlade produkterna utgör den mest 

kritiska punkten inom materialflödet. Problematiken uppstår vid omplanering eller 

tidigareläggning av order. Empiriavsnittet indikerar även att säkerhetsledtider är effektivt att 

använda för att inte utlova mer kapacitet än den befintliga.  

 

Albana et al. (2018) belyser att ledtiden hos kundorderstyrda företag varierar, då det råder en 

låg grad av standardisering av produkter. Enligt Albana et al. (2018) innebär detta att mer 

variation skapas, vilket i sin tur försvårar bestämning av standardledtider. Produktion mot 

kundorder innebär att planering och hantering av en order inte kan initieras innan en order 

inkommit, vilket gör att företag behöver använda sig av längre ledtider (Albana et al., 2018). 

Företaget är kundorderstyrt och erbjuder kundorderanpassning i hög grad. Abideen och 

Mohamad (2020) framhåller att hantering av ledtid är en avgörande faktor vid effektivisering 

av processer samt reducering av ledtider. Empiriavsnittet tyder på att det är möjligt att reducera 

ledtider inom kundorderstyrda verksamheter. Däremot utförs detta på kostnad av andra faktorer, 

därav bör företag överväga och identifiera det mest värdeskapande aktiviteterna.  
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Corti et al. (2005) förklarar att ledtider inom materialflöden med ett MTO-drivet 

förhållningssätt kan variera beroende på produktsortiment och bredd. Vidare förklarar 

författaren att tidsförloppet mellan lagd order och accepterad order kan variera vilket ger 

utrymme för justeringar av order. Justering och omplanering medför omfattande omarbete 

vilket kan påverka ledtider inom produktion. Osäkerheten i planering för det komplext att 

upprätthålla ett stadigt arbetssätt vilket är väsentligt för verksamheter med ett MTO-drivet 

flöde. Däremot så bidrar kortare ledtid till ökade kunder och kundnöjdhet vilken ökar 

verksamhetens konkurrenskraftighet (Kuo et al.,2016). MTO-drivna företag bör vara flexibla 

för att kunna hantera ett brett sortiment av diverse produktattribut. Enligt insamlade data utförs 

avstämningar för att upprätthålla takttiden i produktion. Insamlade data tyder på att ständigt 

säkerställa att takttiden i produktion överensstämmer med den registrerade. Duggan (2013) 

förklarar att takttiden är väsentligt mått för att styra produktionstakten med marknadsbehoven. 

Duggan (2013) förklarar att det kan utnyttjas som riktlinjer för att kunna avgöra 

tillverkningskvantiteter. Empirin påvisar att det utförts kontroller för att upprätthålla den interna 

takten med externa marknadsbehov.  

 

5.2 Studiens andra frågeställning 

 

Vid besvarandet av studiens andra frågeställning ”Vilka processer och faktorer påverkar den 

interna ledtiden inom kundorderstyrda företag?” belyser detta kapitel vilka faktorer och 

processer som har en påverkande effekt på ledtiden. Identifierade faktorer följer enligt nedan. 

 

5.2.1 Produktionssystem  

Ett produktionssystem är en form av transformationssystem där ett flertal funktioner arbetar 

mot ett gemensamt syfte att förädla en produkt eller tjänst från input till output (Bellgran & 

Säfsten, 2005). Vidare kan detta system illustreras simplare genom att dela i det i två aspekter: 

den fysiska förflyttningen av material och planering & styrning av produktionen. Bellgran och 

Säfsten (2005) förklarar att ett transformationssystem har en stark koppling till 

produktsortiment där planering, operativt utförande och styrning har grunden i produkten och 

produktens attribut. Produkten har därför en omfattande influens i produktionssystemet och 

dess uppbyggnad. Den första delen av produktionssystemet innefattar planering och styrning. 

Insamlade data indikerar att en utmaning inom produktionssystem bygger på planering och 

styrning av befintlig utbildad personal. Produktionschefen förklarar att det finns olika 

utbildningsnivåer beroende på arbetsmoment, samt att olika produkter har olika attribut. En del 

produkter kräver en annan form av förädling än andra och därav en annan utbildning. Utifrån 

insamlade data är det en utmaning att upprätthålla medarbetare med efterfrågad utbildningsnivå 

vid större utrullningar i produktion och hög efterfrågan. 

 

Utbildningen bygger på olika produkter och en del medarbetare har möjlighet att färdigställa 

en del produkter medan andra inte har den möjligheten. Bellgran och Säfsten (2005) förklarar 

att kärnan i ett produktionssystem är produkten och dess attribut. Planering och styrning av 
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kapacitet enligt empirins produktionssystem utförs beroende på vilken produkt som ska 

produceras. Därav utgör produkten en central del av verksamheters transformationssystem. 

Empirin belyser även att vid drastiskt ökad efterfrågan inhyrs personal under kort varsel och 

därav får de enbart möjlighet till enklare delar produktionen. Bortsätt från kapaciteten så bidrar 

omplanering av produktionen även till produktionssystemen planering. Omplanering av 

produktion och upplägg är en tidskrävande faktor och omarbetet bidrar till ineffektivt utnyttjade 

resurser.  

 

5.2.2 Flaskhals i Lackering 

Betterton och Silver (2011) förklarar att för att kunna effektivisera flaskhalsar bör dessa 

identifieras. Författarna menar att de maskiner eller delar i produktionen med jämna 

tidsintervall mellan varje producerad enhet tenderar att utgöra en flaskhals vilket bygger på att 

flaskhalsar utnyttjar nära den maximala kapaciteten. Utifrån insamlade data framkommer det 

att den externa förädlingsprocessen där artiklar skickas till leverantör för bearbetning utgör 

materialflödets flaskhals. Tidsintervallet för detta förädlingssteg är detsamma förutsatt att det 

inte uppkommer kvalitetsbrister eller andra avvikelser. Detta understryker Betterton och Silver 

(2011), enligt vilka flaskhalsar främst utgörs av det stationer eller delar av processen som 

upprätthåller ett stadigt tidsintervall. Problematiken utifrån empiriavsnittet är att den externa 

förädlingsprocessen förlänger ledtiden markant även om interna processer exempelvis 

montering och tillverkning kan utförs under en timme. Den externa förädlingsprocessen utgör 

därav en omfattande utmaning då det är en extern faktor med hög intern påverkan i 

verksamheten. Montering och tillverkning av produkterna har lägre påverkan på ledtiden. 

Eftersom den externa förädlingsprocessen har ett stadigt tidsintervall så arbetar det nära den 

maximala kapaciteten enligt Betterton och Silver (2011) utgör det då en flaskhals. Utifrån 

empiriavsnittet bygger problematiken på att den totala ledtiden har utgångspunkten i den 

externa förädlingsprocessen. Den interna ledtiden har effektiviserats utifrån ett flertal Lean-

principer. Eftersom förädlingsprocessen är ett väsentligt steg och utgörs av en extern faktor så 

förlorar verksamheter kontroll över artiklarna under tiden det är ivägskickade. Detta gör att 

verksamheter inte har möjlighet att slutföra produkten förens artiklarna är mottagna från 

leverantör igen. 

 

5.2.3 Bakåtplanering 

Kalinowski et al. (2018) framhåller att planering av flödet innebär optimering och hantering av 

processer för att uppnå effektivitet. Vidare menar Kalinowski et al. (2018) att 

planeringsmetoden kan underlätta för företag att avgöra när en order skall initieras, samt vilken 

prioriteringsordning order ska ha. Utifrån empirin framgår att bakåtplanering kan användas i 

syfte att påbörja hantering av en inkommande order så sent det går, för att därigenom öka 

flexibiliteten mot kund och minimera lagerbildning. Kalinowski et al. (2018) framhåller att en 

noggrann beräknad bakåtplanering möjliggör att företag kan minimera kapitalbindning i form 

av lagerföring, minimera slöseri, underlätta identifiering av avvikelser, samt hjälpa företag att 

reducera ledtider. Men Kalinowski et al. (2018) framhåller att för att bakåtplanering ska 

underlätta för företag och reducera ledtider måste den vara baserad på noggranna beräkningar 
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och korrigeringar. Kalinowski et al. (2018) menar även att företag behöver beakta andra 

faktorer och balansera för att kunna reducera ledtider. Wiese et al. (2016) belyser att 

planeringsmetoden medför att realistiska ledtider kan sättas på grund av att säkerhetstid och 

eventuella problem är medräknat. Wiese et al. (2016) menar dock att för att uppnå detta så krävs 

det att företaget genomför noggranna beräkningar och har goda kunskaper om hur sina 

processer fungerar och ser ut. 

 

Den insamlade empirin framhåller vikten av att basera interna ledtider på noggranna 

beräkningar samt att använda marginaler i form av säkerhetstider och beredningsdagar för att 

säkerställa leverans inom utsatt tid. Vidare belyser det empiriska materialet att det är avgörande 

för företag att kontinuerligt kontrollera och följa upp ledtider för att säkerställa att de 

överensstämmer med verkliga förhållanden. Enligt Wiese et al. (2016) behöver en utsatt ledtid 

följas upp kontinuerligt för att se så den är rimligt satt. Vidare menar Wiese et al. (2016) att 

metoden är resurs- och tidskrävande och att den även kan vara svår att använda vid variation då 

den baseras på standardledtider. Vidare framgår från empirin att kundorderstyrda företag med 

variationer i orderingångar kan drabbas av problem i form av omplanering av order, vilket 

innebär att en stor vikt behöver läggas vid planering och uppföljning av order. Wiese et al. 

(2016) framhåller att företag genom korrekt användning av planeringsmetoden kan förkorta 

sina ledtider. 

 

Kundorderstyrda företag är ofta beroende av hög flexibilitet, vilket gör bakåtplanering till en 

vanligt förekommande metod för planering av orderflöden. Samtidigt kan metoden utvecklas 

och anpassas beroende på verksamhetens förutsättningar. Vid stora variationer i orderingångar 

uppstår ofta ett omfattande behov av omplanering. Detta innebär att det är viktigt för 

kundorderstyrda företag att kontinuerligt kontrollera och säkerställa att planerad ledtid och 

faktiskt utfall överensstämmer. Eftersom flexibilitet är en central faktor inom kundorderstyrda 

verksamheter är möjligheten till omplanering avgörande. Samtidigt behöver omplanering hållas 

på en hanterbar nivå, då omfattande eller frekventa förändringar kan leda till bristande stabilitet 

i planeringen, samt en ökad risk för kollisioner mellan order. Förändringar i en order kan 

dessutom påverka andra order och skapa en så kallad dragspelseffekt, där justeringar får 

konsekvenser längst med hela planeringsflödet. Större inkommande order kan även medföra en 

begränsad flexibilitet i planeringen. Utifrån bakåtplanering prioriteras i första hand de order 

som ligger närmast i tid och därav behöver initieras först för att hålla leveransdatum. Metoden 

tar därav inte hänsyn till andra påverkande faktorer, vilket kan skapa utmaningar i 

planeringsarbetet. Detta innebär att omplanering både kan ha positiva och negativa effekter i 

kundorderstyrda verksamheter och utgör därmed en viktig faktor i arbetet med att reducera 

interna ledtider. 

 

5.2.4 Orderingångar 

En faktor med stor påverkan på interna ledtider i kundorderstyrda företag är variationer i 

orderingång. Det empiriska materialet visar att företag med stora variationer i orderingångar 

kontinuerligt behöver hantera dessa för att säkerställa leverans i tid till kund. Johnsson och 
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Mattsson (2017) framhåller att orderingångar är en central del av ett företags processer och 

därför är viktig att hantera på rätt sätt. Enligt Johnsson och Mattsson (2017) utgör variationer i 

orderingångar en stor utmaning för företag, och är vanligt när beteenden hos kund är svår att 

förutse. Författarna belyser att ett sätt att hantera variationer i orderingångar är att skapa nära 

relation till kund. Hedvall och Mattsson (2024) förklarar att genom att skapa starka relationer 

och ha en god kommunikation kan företaget tidigare få reda på när behov uppstår hos kund, 

vilket i sin tur minskar variation eller stora oväntade order. Vidare framhålls att kundorderstyrda 

företag kan minska risken för oförutsägbara order genom att integrera planering med kund och 

överse möjligheten att ha fasta orderpunkter eller parallelleveranser. För att möjliggöra detta är 

det avgörande med nära kundrelationer, vilket även framgår av empirin. 

 

Ett återkommande problem som framkommer i empirin är orderingångar med stora 

orderkvantiteter. Hedvall och Mattsson (2024) menar att ett företag kan styra över 

orderkvantiteter genom tillämpning av rutiner och system. Utifrån insamlade data framgår att 

omplanering inom produktionen används som en metod för att hantera dessa variationer, där 

vissa order kan tidigareläggas i syfte att jämna ut kapacitetsbehovet. Detta är ett sätt för företag 

att öka flexibiliteten i planeringen, men samtidigt kan det även innebära en ökad komplexitet 

och hantering i det interna flödet. Produkter med längre ledtider och högre krav på hantering är 

i detta sammanhang mest kritiska och bör därför prioriteras i planeringen. Vidare menar 

Johnsson och Mattsson (2017) att variation i efterfrågan inte är något ett företag kan styra över, 

men kan hantera och påverka. Ett sätt företag kan hantera detta på menar Johnsson och Mattsson 

(2017) är genom standardisering av processer eller produkter. 

 

De stora variationerna i orderingång skapar betydande utmaningar för kundorderstyrda företag 

och påverkar flera delar av verksamhetens processer. Vid sådana variationer krävs ofta åtgärder 

i form av omplanering av order, kapacitet och resurser. Mindre förändringar kan hanteras inom 

befintliga strukturer, medan mer omfattande eller frekventa variationer ökar komplexiteten och 

försvårar möjligheten att säkerställa överensstämmelse mellan planering och faktiskt utfall. 

Johnsson och Mattsson (2017) beskriver att en bullwhip-effekt kan uppstår, där små variationer 

i efterfrågan ökar uppströms i värdekedjan, vilket innebär att små förändringar leder till stora 

variationer.  För att reducera interna ledtider behöver kundorderstyrda företag därför arbeta 

aktivt för att minska och hantera variationer i orderingång. Johnsson och Mattsson (2017) 

identifierar segmentering och prognoser till metoder vilka kan minska variation genom att 

identifiera mönster i kundbeteenden. Genom att tillämpa sådana metoder kan företag därmed 

förbättra planeringsstabilitet och reducera effekterna av variation i efterfrågan. 

 

5.2.5 Prognostisering 

 

För att minska variationer i orderingång visar empirin att kundorderstyrda företag kan tillämpa 

metoder såsom prognostisering för att skapa en uppskattning om framtida behov hos kund. 

Petropoulos et al. (2022) framhåller att prognoser utgör en avgörande faktor för ett företag och 

ger en grund för inkommande order. Enligt Johnsson och Mattsson (2017) är det svårare för 

företag att arbeta med prognoser vid stora variationer i efterfrågan. Enligt Johnsson och 
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Mattsson (2017) är det avgörande för företag att på ett effektivt sätt balansera tillgångar med 

efterfrågan. Empirin visar även att operativ uppföljning av daglig planering är en viktig del för 

att säkerställa överensstämmelse mellan planerade aktiviteter och faktiskt utfall. Vidare framgår 

att kundrelationer har en central betydelse, vilket stöds av Johnsson och Mattsson (2017), då 

författarna framhåller att god kommunikation med kund möjliggör ett tidigare informationsbyte 

och därmed även ger bättre förutsättningar för planering.  

 

Ett sätt för kundorderstyrda företag att ta fram prognoser är enligt empirin genom en 

sammanställning av historiska data, i syfte att skapa en överblick över möjliga förändringar 

samt identifiera återkommande mönster eller problem i orderingången. Vidare framgår att det 

är avgörande för företag att utveckla metoder och system vilka är anpassade till verksamhetens 

förutsättningar för att uppnå hög prognossäkerhet. Empirin belyser även vikten av att använda 

kontinuerlig uppföljning och kontroll av prognoser, i syfte att säkerställa överensstämmelse på 

ett djupare plan. Petropoulos et al. (2022) beskriver två huvudsakliga kategorier av metoder: 

kvalitativa och kvantitativa. Enligt Petropoulos et al. (2022) bör val av metod för ett företag 

baseras på stabilitet i efterfrågan. Vidare menar Petropoulos et al. (2022) att företag kan 

använda en kombinerad metod med både kvalitativa och kvantitativa inslag för att på så sätt 

öka prognosens tillförlitlighet. Johnsson och Mattsson (2017) lyfter fram att det finns 

bedömningsmetoder och beräkningsmetoder för prognostisering. Johnsson och Mattsson 

(2017) menar på att det ofta inte räcker att producera mot kundorder, utan att företag måste ha 

någon uppskattning om framtida behov hos kund. Genom prognoser menar Johnsson och 

Mattsson (2017) att företag kan hantera risker och eventuella problem som uppstår i ett tidigare 

skede. Prognosarbete utgör en central del av planering inom kundorderstyrda företag, men kan 

samtidigt innebära stora utmaningar vid felberäkningar. I sådana fall riskerar prognoser att bli 

en osäkerhet snarare än ett hjälpmedel för planeringen, vilket kan påverka möjligheten till att 

reducera ledtider. 

 

Vidare framgår av empirin att prognoser även kan tas fram manuellt. Detta kan vara ett 

fungerande tillvägagångssätt när företag har djupgående kunskap inom sin verksamhet, men 

metoden innebär samtidigt ett omfattande manuellt arbete med både hög tids- och resursåtgång. 

I många fall är det därför att föredra automatiserade metoder, där system kan användas för att 

genomföra beräkningar, vilket bidrar till en ökad effektivisering inom verksamheter. En möjlig 

metod i detta sammanhang är prognostisering baserad på nettobehov, vilket kan bidra till mer 

korrekta beräkningar. Samtidigt kan oförutsägbara order utgöra en avgörande utmaning för 

kundorderstyrda företag, då detta bidrar till ökade variationer i orderingång, vilket påverkar 

möjligheten att reducera interna ledtider. Genom att utveckla och ta fram system som kan 

beräkna mer korrekta prognoser samt skapa närmare relationer med kunden kan denna variation 

hanteras. 

 

5.2.6 Lean och slöserier  

 

Kundorderstyrda företag tillämpar ofta lean-principer och använder olika metoder för att 

effektivisera sina flöden. Genom dessa arbetssätt eftersträvas ett jämt flöde och en minimering 

av icke-värdeskapande aktiviteter. Ionel (2024) beskriver att metoder inom lean används i syfte 



 

61 

 

att effektivisera processer och flöden för att på så sätt kunna reducera ledtider och minimera 

slöseri. Vidare menar Ionel (2024) att det är viktigt med ständiga förbättringar och att 

kontinuerligt följa upp processer för att säkerställa effektivitet. Detta är något kundorderstyrda 

företaget kan arbeta med för att upprätthålla stabila och effektiva flöden. 

 

Ionel (2024) lyfter fram sju olika typer av slöseri, där överproduktion ofta utgör en utmaning i 

kundorderstyrda verksamheter. Detta kan exempelvis uppstå i samband med att företag vill 

upprätthålla en hög leveransprecision, och därför planerar prognoser och produktion med 

marginaler i syfte att säkerställa leveransförmåga. Däremot kan en sådan strategi leda till en 

obalans mellan faktisk efterfrågan och producerad volym, vilket innebär att slöseri riskerar att 

uppstå. Empirin identifierar överkapacitet till en annan form av slöseri vilket är vanligt 

förekommande inom kundorderstyrda företag. Överkapacitet inom företag kan leda till slöseri 

i form av väntetider och resursutnyttjande utan värdeskapande aktiviteter. Detta belyser behovet 

av att hitta en balans mellan att ha resurs på plats vid behov, men inte ha onödig resurs som inte 

bidrar med värdeskapande för företag. Om monteringstider är korta i relation till total ledtid, 

samt om det finns ett etablerat lean-arbete kan det bidra till effektiva flöden inom verksamheter. 

Samtidigt innebär principen om ständiga förbättringar att ytterligare effektivisering alltid är 

möjlig, vilket medför en kontinuerlig förbättringspotential. Lean och slöseri kan därmed avses 

vara en viktig faktor i effektivisering av verksamheters processer, även om påverkan på interna 

ledtider varierar beroende på verksamhetens specifika förutsättningar. 

 

5.2.7 Kapacitetsplanering 

 

En avgörande faktor för kundorderstyrda företag är kapacitetsplanering. Eftersom det kan ske 

mycket förändringar på grund av variationer i orderingångar inom verksamheter är det viktigt 

att företag har en flexibel och anpassningsbar planering. Enligt Olhager et al. (1999) måste ett 

företag använda metoder för att avgöra hur mycket kapacitet som krävs under en viss tid. 

Olhager et al. (1999) framhåller att det finns tre olika kapacitetskategorier: Strukturella beslut, 

Infrastrukturella beslut, samt Taktiska/Operativa beslut. Författarna menar att de strukturella 

utgörs av långsiktiga större beslut, de infrastrukturella besluten innebär att befintlig kapacitet 

planeras, och de taktiska/operativa besluten handlar mer om den dagliga balansen mellan 

kapacitet och efterfrågan. I kundorderstyrda verksamheter kan kapacitetsplanering ofta baseras 

på historiska data och ske i förutbestämda planeringscykler, vilket kan kopplas till de 

infrastrukturella besluten. Samtidigt kan variationer i efterfrågan bidra skapa behov av dagliga 

omplaneringar och justeringar, vilket innebär att kapacitetsplaneringen även behöver hanteras 

på ett taktiskt/operativt sätt. Olhager et al. (1999) belyser att ett företag genom att använda ett 

taktiskt/operativt beslutsfattande matchar ihop försäljningsprocessen med befintlig kapacitet 

och ser till att den är tillräcklig. 

 

Vidare framhåller Olhager et al. (1999) att det finns ytterligare indelning i tre olika strategiska 

kapacitetsbeslut: Lead, Lagg och Tracking. Enligt Olhager et al. (1999) innebär lead ett 

proaktivt arbetssätt där kapacitet fylls på innan behov uppstår, vilket innebär en minskad 

påverkan av variation i efterfrågan, samt en ökad flexibilitet. Lagg innebär ett reaktivt arbetssätt 
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där kapacitet fylls på vid behov, vilket innebär en mindre risk men även mindre flexibilitet. 

Tracking utgörs av en kombination av båda modellerna. Empirin indikerar att kundorderstyrda 

företag ofta använder flera kapacitetsstrategier parallellt beroende på verksamhetens 

förutsättningar. Inom företag präglade av variationer i orderingångar kan lagg användas i stor 

utsträckning, då kapacitet kontinuerligt behöver anpassas efter behov. Samtidigt kan 

planeringen kompletteras med en mer långsiktig planeringshorisont baserad på historisk data. 

Vidare framgår att kundorderstyrda företag under förutsättningar med stora variationer väljer 

att planera med viss överkapacitet för att kunna hantera oväntade förändringar. Detta innebär 

att även lead-strategin kan tillämpas. Kundorderstyrda företag kan därmed använda en 

kombination av samtliga strategier, vilket kan ses som ett sätt att balansera resursutnyttjande, 

risk och flexibilitet i verksamheten. 

 

Kapacitetsplanering kan skapa flera utmaningar verksamheter behöver hantera. En stor 

utmaning utifrån empirin är omplanering av resurser. Kundorderstyrda företag med stora 

variationer i orderingångar är i behov av att använda planeringsmetoder med hög flexibilitet 

och förmåga att hantera snabba förändringar i efterfrågan. Vid brist på arbetskraft kan 

verksamheter antingen välja att tillföra ytterligare resurser eller försöka jämna ut 

kapacitetsbelastningen över tid. Alternativen innebär samtidigt ytterligare utmaningar på olika 

sätt. Att rekrytera ny personal kan skapa problem under perioder med lägre efterfrågan eftersom 

kapacitetsbehovet då minskar, vilket skapar risk för överkapacitet. Ett alternativ enligt empirin 

kan vara att använda inhyrd personal vilka kan tillsättas vid behov. Samtidigt innebär en sådan 

lösning upplärning och utbildning, vilket skapar en belastning av verksamhetens resurser. 

Empirin visar även på att outnyttjad tid kan uppstå, särskilt i kundorderstyrda företag med 

variationer i orderingångar, då verksamheter ofta väljer att ha en viss överbemanning. Tid utan 

värdeskapande aktiviteter utgör därmed slöseri. Samtidigt kan verksamheter välja att använda 

extra resurser för att undvika underbemanning vid variationer. Detta innebär att 

kundorderstyrda företag behöver balansera flexibilitet och resurseffektivitet för att kunna 

reducera interna ledtider, vilket gör kapacitetsplanering till en påverkande faktor. 

 

5.3 Studiens tredje frågeställning 

 

För att besvara studiens tredje frågeställning ”Vilka förbättringsförslag kan utvecklas, utifrån 

identifierade faktorer i litteraturen och insamlad empiri, för att möjliggöra minskad intern 

ledtid?” kopplar detta avsnitt förhållandet mellan identifierade faktorer och hur dessa kan 

utnyttjas för att förkorta ledtider. Kapitlet belyser diverse förbättringsförslag och hur dessa kan 

underlätta förkortning av ledtider. Utifrån identifierade faktorer har följande 

förbättringsåtgärder framtagits för att kunna reducera den interna ledtiden inom 

kundorderstyrda företag: 

 

5.3.1 Reducera ledtid i extern förädlingsprocess 

 

Utifrån insamlad empiri utgör den externa förädlingsprocessen en central flaskhals vars influens 

är markant på den interna ledtiden. Den externa förädlingsprocessen utgör en omfattande andel 

av den totala ledtiden. Genom att effektivisera eller åtgärda den överflödigt långa ledtiden från 
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den externa parten kan kundorderstyrda verksamheter erbjuda kortare ledtider till kund vilket 

följaktligen ökar kundnöjdhet. Enligt insamlad empiri skickas artiklar två gånger under vecka 

till två separata leverantörer för denna förädling där respektive leverantör erbjuder olika 

varianter av kundspecifikationen. Vidare medför detta begränsningar i aspekten av att samtliga 

order bör infalla under de dagarna artiklar skickas för förädling, annars utövas en väntetid på 

ungefär en vecka för att artiklarna ska skickas på denna förädlingsprocess.  

 

Utifrån insamlad empiri bygger den omfattande ledtiden även på faktorer såsom säkerhetsledtid 

för att säkerställa att det finns tidsmarginaler vid eventuella brister, förseningar eller annat. 

Denna säkerhetsledtid utnyttjas även för att hantera den externa förädlingsprocessen där det kan 

uppstå kvalitetsbrister. Insamlad empiri tyder även på att leverantören förädlar 

egenproducerade produkter och därav prioriteras dessa i förstahand. Empirin indikerar även att 

den externa förädlingsprocessen kan förkortas genom att kommunicera med leverantör kring 

prioritering av fallföretagets artiklar där en extra kostnad kan adderas för att artiklarna ska 

prioriteras.  

 

Inom kundorderstyrda företag ställer ledtiderna höga krav på processerna. För att en verksamhet 

ska vara effektivt och konkurrenskraftig bör det upprätthålla och uppdatera ledtiderna så det är 

relevanta (Albana et al., 2018). Inom kundorderstyrda verksamheter är det väsentligt att 

effektivisera det interna processerna för att kunna hantera orderingångarna och för att externa 

processer inte ska ha en hög influens. Insamlade data tyder på att de interna processerna är 

effektiva där ständiga förbättringar är centralt och interna ledtider är relativt korta. Utifrån 

insamlad empiri är det därför effektivare att utnyttja samma leverantör och utföra frekventa 

leveranser. Detta säkerställer samma kvalité på samtliga artiklar och underlättar även leverans 

tillbaka till leverantör vid eventuella brister. Genom att använda samma leverantör kan 

kundorderstyrda verksamheter även specificera alla produktattribut för att enbart beställa från 

samma källa vilket underlättar leveranser markant. Däremot finns det en risk att enbart utnyttja 

samma leverantör grundat i att det kan uppstå kapacitetsbrister vilket medför uppehåll i 

produktion. 
 

5.3.2 Minska variationer i orderingångar 
 

Utifrån insamlad empiri kan variationer i orderingångar utgöra en stor utmaning för 

kundorderstyrda företag. Problemet grundar sig ofta i begränsad kommunikation och relation 

mellan företag och kund, vilket innebär att en order kan inkomma utan framförhållning. 

Innehåller order dessutom stora kvantiteter eller en hög grad av kundanpassning kan det bli 

svårt för verksamheter att uppfylla utlovade ledtider. Empirin indikerar på att en bristande 

kommunikation mellan företag och kund bidrar till en ökad oförutsägbarhet i efterfrågan, vilket 

i sin tur skapar variationer i orderingång. För att hantera detta behöver kundorderstyrda företag 

utveckla sina kundrelationer och arbeta närmare kunderna för att tidigare kunna identifiera 

behov och kommande order. Att arbeta närmare kund kan bidra till minskad osäkerhet och mer 

stabila förutsättningar för planering och orderhantering. Samtidigt kan det vara svårt för företag 

med många kunder med en global utspridning att upprätthålla nära relationer med samtliga 

kunder. Vissa av kunderna kan vara återkommande, medan andra enbart lägger enstaka order. 

Detta innebär att företag kan behöva prioritera och segmentera sina kunder för att använda 
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resurser och kommunikation på ett effektivt sätt. En möjlig metod företag kan tillämpa för detta 

är kundklassificering. 

 

Johnsson och Mattsson (2017) menar att ett företag kan klassificera sina kunder för att prioritera 

och minska variation. Enligt Hartini et al. (2020) kan en sådan klassificering bidra till att företag 

skapar en ökad förståelse för dess kunder, och på så sätt kan bilda strategier utifrån det. Hartini 

et al. (2020) framhåller att det finns olika faktorer företag kan kategorisera kunderna efter, bland 

annat genom frekvens i orderläggning, potential i lönsamhet samt tillväxtpotential. Empirin 

visar att kundorderstyrda företag kan analysera kunders köpbeteenden för att identifiera 

mönster. Inom verksamheter med ett stort antal kunder är det avgörande att prioritera mellan 

olika kundsegment, då samtliga kunder inte kan prioriteras och hanteras i samma utsträckning. 

Hartini et al. (2020) belyser att en sådan kategorisering kan generera en ökad kundnöjdhet och 

skapa förutsättningar till långsiktiga relationer. Vidare framhåller Hartini et al. (2020) att 

metoden även kan användas som anpassningsverktyg för att hantera olika kunders behov.  

 

Utifrån kategoriserade grupper kan företag upprätthålla stark kommunikation med kundgrupper 

vilka är bäst för företag utifrån deras förutsättningar. Empirin visar på att fokus kan riktas mot 

kundgrupper med stora ordervolymer och hög lönsamhet. Genom att utgå från dessa kategorier 

kan företag fokusera på att förbättra kommunikationen till de prioriterade kundgrupperna, vilket 

i sin tur kan bidra till minskad variation i orderingång. Det empiriska materialet framhåller att 

företag kan införa prognoskrav med utsatta tidsintervaller för prioriterade kundsegment, i syfte 

att skapa en bild av kundernas framtida behov. För att nå en sådan lösning förutsätter det att 

företaget har välfungerande kundrelationer. Ytterligare ett sätt att utnyttja nära relation till kund 

är att undersöka möjligheten att ha fasta beställningspunkter, där kundens behov kommuniceras 

i ett tidigare skede. Detta kan bidra till en jämnare orderläggning och därmed minskad variation 

i efterfrågan. 

 

Ett sätt för kundorderstyrda företag att säkerställa att leverans kan ske inom utsatt ledtid är att 

använda någon form av lagerhållning. Genom att lagerföra produkter kan ledtider reduceras 

och leveransprecisionen förbättras. Utifrån empirin framkommer att lagerföring av halvfärdiga 

moduler eller färdiga produkter inte alltid är lönsamt. Lagerhållning av halvfabrikat kan vara 

mindre lönsamt för företag med kortare monteringstider. Lagerföring av färdigställda produkter 

kan däremot bidra till kortare ledtider, men innebär samtidigt ökade kostnader i form av 

kapitalbindning, resursutnyttjande och tidsåtgång. Detta innebär att företag behöver genomföra 

en övervägning av vad som genererar mest värde för verksamheten. Inom kundorderstyrda 

företag med breda sortiment samt stora variationer i efterfrågan är det sällan möjligt att 

lagerhålla samtliga produkter, vilket kräver att en prioritering av produkter genomförs. Vid en 

sådan prioritering kan ABC-klassificering utgöra en fungerande metod. 

 

Johnsson och Mattsson (2017) framhåller att det är viktigt för företag att fokusera på 

värdeskapande produkter. Vidare förklarar Johnsson och Mattsson (2017) att en vanlig 

tumregel är 80/20-regeln, vilket innebär att 20% av företagets produkter står för 80% av dess 

intäkter. Detta innebär att det är viktigt för företag att veta hur de bör prioritera sina produkter 

för att maximera värdeskapande. Johnsson och Mattsson (2017) framhåller ABC-klassificering 

till en fungerande metod för detta. A-artiklarna inkluderar produkter med högst lönsamhet och 
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prioriteringsgrad, medan B- och C-artiklarna har en lägre lönsamhet och prioritering. Genom 

en sådan indelning kan produkter med hög försäljningsfrekvens identifieras och lagerföras. 

Utifrån empirin kan kundorderstyrda företag använda en liknande klassificering för att 

identifiera och prioritera produkter för att på så sätt minska belastning och ge mer tid och 

kapacitet till övriga order. Johnsson och Mattsson (2017) belyser att för att metoden ska 

innebära en värdeökning för ett företag och minska variation är det avgörande att 

kategoriseringen baseras på välgrundade beräkningar och bedömningar. Vidare framhåller Lin 

och Ma (2021) att en klassificering utifrån produkt underlättar fokusering av resurser, och att 

företag genom att prioritera produkter även kan anpassa fördelning av resurser därefter. En 

sådan förändring hade i sin tur möjligört en effektivisering av processer samt ett ökat 

kundvärde. 

 

En hög grad av kundanpassning inom verksamheter bidar till att en sådan kategorisering är 

utmanande. För att detta ska vara möjligt att genomföra krävs någon form av standardisering 

av vissa produkter. En standardisering av produkter skulle innebära att fler kunder beställde 

liknande produkter, vilket hade inneburit en minskad kundanpassning hos företag. Empirin 

indikerar på att kundorderstyrda företag ofta eftersträvar att behålla en hög 

kundanpassningsförmåga. Samtidigt kan en standardisering av frekventa produkter inneburit en 

effektivisering av processer och flöden. Ett alternativ hade kunnat vara att erbjuda en kortare 

ledtid till de kunder som beställer någon av de lagerförda A-artiklarna. Detta hade i sin tur 

medfört att flera kunder beställer de standardiserade produkterna i stället för en kundanpassad 

variant eftersom de blir utlovade kortare ledtid. En sådan förändring hade även inneburit en 

utjämning och minskning av variationer hos företag. På så sätt kan företag ha kvar sin 

kundanpassningsförmåga, men samtidigt hantera och minimera variation för att uppnå 

effektivare och mer välfungerande flöden. 

 

Trots potentiella fördelar med lagerföring av produkter innebär metoden ökade risker för 

kundorderstyrda företag. Lagerföring av högvärdeprodukter kan medföra stora konsekvenser 

vid skador eller kvalitetsproblem. Svårlagrade produkter eller produkter som enkelt kan skadas 

kan därför vara svåra att lagerhållas, och kan innebära behov av omarbete eller i värsta fall 

kassation, vilket får en negativ påverkan på verksamheter. En annan stor utmaning med denna 

metod är kopplad till variationer i orderingångar. På grund av variationerna är det svårt för 

företaget att avgöra vilka produkter som skall lagerföras, samt i hur stora kvantiteter. Risken 

finns att lagerförda produkter inte säljs, vilket också innebär en förlust för företag. För att 

hantera dessa variationer kan företag utveckla sina prognosprocesser. 

 

Gemensamt för de tidigare nämnda faktorerna kopplade till variation i orderingångar är att 

dessa delvis kan reduceras genom förbättrad prognostisering. Genom att använda sig av mer 

korrekta prognoser kan företag på så sätt få en jämnare belastning i orderingångar, vilket i sin 

tur minskar oförutsägbarhet och variation inom verksamheten. Empirin indikerar på valet av 

prognosmetod har en stor betydelse för möjligheten att hantera variationer effektivt. Inom 

kundorderstyrda företag skapas stora utmaningar i relation till variation i orderingångar när 

prognoserna inte stämmer överens med den faktiska efterfrågan. Därför är det viktigt för företag 

att hitta ett fungerande system där mer korrekta prognoser kan beräknas. Företag bör därför 

övergå till att i större utsträckning använda kvantitativa metoder för prognostisering och basera 
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beräkningar på historiska data. Det empiriska materialet lyfter fram att prognoser baserade på 

nettobehov utgör exempel på sådana metoder. Metoden innebär en automatisering med mindre 

manuellt arbete, samt en snabbare reaktion vid förändringar. Genom att basera prognoser på 

faktiska siffror och beräkningar kan prognoser förbättras. För att säkerställa tillförlitligheten 

kan kvalitativa metoder även tillämpas. 

 

Att använda korrekta prognoser är den stora åtgärden ett företag behöver göra för att minska 

oförutsägbara order, och därav även variation i orderingångar. Detta är i sin tur en viktig del för 

att reducera interna ledtider inom verksamheter och samtidigt upprätthålla en hög 

leveransprecision. Samtidigt framhåller Johnsson och Mattsson (2017) att det svårt att sätta ut 

korrekta prognoser vid oregelbundna variationer i efterfrågan. Detta innebär att graden av 

variation i orderingångar påverkar möjligheten att upprätthålla tillförlitliga prognoser. Genom 

att arbeta med samtliga faktorer för att minimera variationen i orderingångar kan företag 

därefter skapa förbättrade prognoser för att minimera osäkerhet och variation ytterligare. Detta 

visar på att samtliga faktorer samverkar och påverkar varandra, och att det inte räcker att 

förbättra en enskild del utan att en helhet behöver beaktas. 

 

5.3.3 Effektivare planering 
 

En påverkande faktor för reducering av ledtider i kundorderstyrda verksamheter utgörs av 

planeringsprocesser. Bakåtplanering är en vanligt förekommande metod inom kundorderstyrda 

verksamheter, och bidrar med flexibilitet vilket underlättar. Samtidigt förekommer en del 

problem eftersom principen bakom metoden innebär att order prioriteras utifrån närmaste 

leveransdatum. Detta innebär att andra aspekter och faktorer beaktas i tillräcklig utsträckning. 

Inom företag med omfattande variationer i orderingångar uppstår det utmaningar vilket 

försvårar kapacitetsplaneringen. Eftersom beläggningen skiljer sig från period till period är det 

svårt att hantera behov av antalet resurser. Detta kan i sin tur leda till slöseri i form av outnyttjad 

tid, där resurser inte används i värdeskapande aktiviteter. Variationer i orderingångar innebär 

samtidigt att höga krav ställs på flexibilitet och möjlighet till omplanering. Eftersom flexibilitet 

är centralt för kundorderstyrda företag behöver verksamheter därför hitta en balans mellan 

effektivt resursutnyttjande och flexibilitet. 
 

Gemensamt för båda planeringsformerna är dess koppling till behovet av omplanering. 

Omplaneringen är nära relaterad till variationer i orderingångar. Eftersom stora och 

oförutsägbara order kan inkomma med kort framförhållning behöver order hanteras på en daglig 

basis. Att omplanera en order påverkar även övriga order och utgör en dragspelseffekt. Därav 

behöver kundorderstyrda företag utveckla sina arbetssätt för att hantera omplanering på ett 

effektivt sätt. Behovet av omplanering minskar i samband med att variationerna i 

orderingångarna reduceras. Samtidigt innebär omplanering inte bara negativa konsekvenser, 

utan bidrar även till en ökad flexibilitet i verksamheten. Flexibilitet utgör en central 

förutsättning för kundorderstyrda företag, då verksamheten behöver kunna anpassas efter 

kundens behov. Genom minskade variationer i orderingångar kan omfattningen av omplanering 

inte behövas till lika stor grad. 
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Empirin påvisar att oförutsägbara order inkommer i omkvantiteter under kort varsel vilket gör 

att planering är väsentligt för att kunna leverera inom ledtiden. Ett sätt för att minska behovet 

av att göra drastiska ändringar i planeringen är att skapa närmare relationer till kund. Genom 

förbättrad kommunikation kan en tidigare framförhållning utges, vilket innebär att planeringen 

av en order kan ske i ett tidigare skede. Detta innebär i sin tur att behovet av omplanering och 

drastiska förändringar minskar. Empiriavsnittet påvisar att bakåtplanering är en flexibel 

planeringsmetod och därav är det inte nödvändigtvis effektivt att byta planeringssätt. Genom 

att hantera övriga förbättringsåtgärder kan även planeringens komplexitet reduceras vilket i sin 

tur leder till kortare ledtider. 

 

5.3.4 Jämförelse mellan förbättringsförslag  
 

Sambandet mellan faktor, påverkan på ledtid, orsak och förbättringsförslag illustreras enligt 

Figur 17. 

Kommentar. Egen bearbetning 

 

Figuren indikerar på att samtliga faktorer har en påverkan på varandra. Den externa 

förädlingsprocessen kan ha en hög påverkan på ledtid och bygger för fallföretaget på att den 

utförs av två andra parter. För att kunna förkorta ledtiden och effektivisera förädlingsprocessen 

bör kundorderstyrda verksamheter se över möjligheten att inte använda ett stort antal 

leverantörer och istället använda mer frekventa leveranser. Detta är mer effektivt i aspekten av 

kundrelationer, kvalitet och även motarbete mot variation i orderingångar. Genom att 

upprätthålla nära kundrelationer och efterfråga inköp av samtliga kundspecifika variationer hos 

leverantör kan kundorderstyrda verksamheter upprätthålla högre grad av flexibilitet i 

kombination med korta ledtider. Det bidrar även till effektivare planering. 

Den andra faktorn med hög påverkande influens utgörs av variationerna i orderingångar. Dessa 

variationer skapar ojämnt flöde och bidrar till omfattande planering av produktion och därav 

kapacitet. För att kunna arbeta proaktivt bör kommunikation med kund förbättras och stärkas. 

Detta kan motverkas genom att utnyttja klassificering och upprätthålla stark kommunikation 

med avgörande kunder. Genom att kontinuerligt kommunicera kring inkommande order med 

Figur 17 

Förbättringsförslag  
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avgörande kunder, kan kundorderstyrda verksamheter reglera orderingångar utifrån det centrala 

aktörerna.  

 

Utifrån orderingångarna och extern förädlingsprocess blir även planeringen en central faktor då 

det medför resurskrockar och eventuella brister och förseningar. Förstärkning av 

kommunikation med centrala kunder kan eventuellt reducera variationerna i orderingångar 

vilket underlättar hantering av prognoser och externa förädlingsprocesser. Vid reducerade 

variationer kan verksamheten planera leveranser till leverantören mer effektivt. Vidare bidrar 

minskade variationer i orderingångar även till effektivare kapacitetsplanering och 

produktionsplanering vilket säkerställer effektivare ledtider. 
 

5.3.5  Prioritering av identifierade förbättringsåtgärder 

 

Utifrån analysen har en prioritering av identifierade faktorer genomförts, vilket illustreras i 

Figur 18. Vidare utgör numrering från 1–3 prioritering av respektive åtgärd där 1 har högst 

betydelse och 3 lägst i relation till varandra. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Kommentar. Egen bearbetning 

 

Reducering av ledtiden inom den externa förädlingsprocessen bedöms ha högst prioritet, då 

processerna har stor påverkan på den totala ledtiden och samtidigt bedöms ha relativt låg resurs- 

och tidsåtgång. Eftersom det är en extern process är det även svårare för företag att påverka och 

kontrollera den. Empirin indikerar på att en sådan process kan utgöra en stor del av den interna 

ledtiden och kan bestå av väntetider och säkerhetsmarginaler, vilket kan anses vara outnyttjad 

tid. Detta indikerar på att sådana processer har stor potential för effektivisering. Empirin påvisar 

Figur 18 

Prioritering av förbättringsåtgärder  
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att fallföretaget använder två leverantörer med fasta utsändningsdagar, vilket innebär att en 

order i vissa fall behöver vänta i upp till en vecka för att skickas för förädling. Genom att 

reducera antalet leverantörer till en och i stället fokusera på att skapa närmare relationer samt 

öka antalet utsändningstillfällen till två gånger i veckan kan dessa väntetider förkortas och 

därmed även företagets interna ledtid. 

Att minska variationer i orderingångar bedöms ha näst högst prioritet. Variationerna påverkar 

stora delar av en verksamhet och skapar omfattande behov av omplanering samt en ojämn 

resursbelastning. Samtidigt är detta ett mer komplext förändringsområde och är svårare att 

påverka direkt, eftersom de styrs av kundbeteenden. Genom att skapa närmare relation till kund 

och använda prognosmetoder kan kundorderstyrda företag reducera variation i orderingångar 

vilket i sin tur kan minska ledtiden.  

Planeringsprocessen bedöms ha lägst prioritering av identifierade förbättringsområden, trots att 

planeringen utgör en central del av ett företags verksamhet. Detta bygger på att problematiken 

inom planering är en konsekvens av variationer i orderingångar. Problem relaterade till 

planering anses därför vara ett följdproblem snarare än en grundorsak. Genom att reducera 

variationerna i orderingångar kan behovet av omplanering minska, och processen kommer i sin 

tur att bli mindre komplex. 
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6 Diskussion 

Följande avsnitt diskuterar studiens resultat utifrån studiens huvudsakliga syfte genom 

slutsatser, metoder och implikationer. Kapitlet analyserar även fördelar, nackdelar och 

problematik kring resultatet. Vidare bygger respektive avsnitt på studiens tre frågeställningar.  

 

6.1  Resultatdiskussion 

Studiens huvudsakliga syfte är följande:  ”Studien syftar till att analysera materialflöden inom 

kundorderstyrda företag för att identifiera vilka processer och faktorer som påverkar den 

interna ledtiden. Vidare avser studien att föreslå potentiella förbättringsförslag för att 

möjliggöra reducering av interna ledtider inom kundorderstyrda företag.” Den första 

frågeställningen ”Hur kan materialflöden definieras i kundorderstyrda företag?” tyder 

resultatet på att ett materialflöde bygger på den fysiska förflyttningen av produkter inom ett 

avgränsat område i försörjningskedjan. Inom kundorderstyrda verksamheter initieras ett 

materialflöde först efter registrerad order alltså efter kundorderpunkten. Resultatet påvisar även 

att ledtider inom dessa flöden bygger på striktare krav för att kunna besvara 

marknadsefterfrågan.  

 

Resultatet av studiens andra frågeställning ”Vilka processer och faktorer påverkar den interna 

ledtiden inom kundorderstyrda företag?” tyder på att det finns identifierade faktorer vilka 

medför ökade ledtider. Dessa faktorer bygger på interna och externa aspekter där ett flertal 

perspektiv beaktas för att skapa en djupgående förståelse kring orsak, koppling och påverkan 

mellan respektive faktor. Det fyra huvudsakliga påverkande faktorerna på den interna ledtiden 

bygger på orderingångar, extern ledtid inom förädlingsprocess och planering av produktion och 

kapacitet. Resultatet påvisar att dessa tre faktorer har en koppling till varandra och en direkt 

påverkan. Markant långa ledtider inom en extern förädlingsprocess bidrar till att den 

fullständiga ledtiden för att tillverka produkten är lång. Variationen i orderingångar medför 

materialbrister, omplanering och kapacitetsbrister vilket påverkar planeringen. Vidare stämmer 

detta med teorin där materialflödet utgörs av fysisk förflyttning men även planering inom flödet.  

 

Studiens andra frågeställning utgör ett underlag för besvarandet av studiens sista frågeställning 

”Hur kan ledtiden förkortas inom kundorderstyrda företag utifrån identifierade faktorer?” 

Resultatet utformas genom vikten av respektive identifierad process där den externa 

förädlingsprocessen har en omfattande influens på en verksamhets interna ledtider. Det tre 

förbättringsförslagen bygger på att förkorta ledtiden till den externa förädlingsprocessen genom 

att leverera mer frekvent till samma leverantör, minska variationer i orderingångar genom 

närmare kundrelationer och utifrån detta effektivisera planering. Fördelarna med dessa 

lösningsförslag är att samtliga bidrar till närmare kundrelationer och starkare relationer inom 

försörjningskedjan. Detta bidrar till effektivare processer, kortare ledtider och reducering av 

drastiska ändringar vilket ökar den sociala och ekologiska hållbarheten. Utifrån detta kan 

kundorderstyrda verksamheter arbeta med ett brett kundsortiment i kombination med att 
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erbjuda kortare ledtider. Nackdelarna med att övergå till enbart en leverantör bygger på risken 

att leverantören inte har kapacitet i efterfrågad omfattning. Detta medför mer press på 

processerna och flöden vilket kan skapa längre ledtider. Vidare kan lösningsförslagen även vara 

mer komplexa att applicera i praktiken då det kräver större omställningar.  

 

6.2  Metoddiskussion 

Studien har haft en deduktiv ansats, vilket enligt Blomkvist och Hallin (2015) innebär en 

fördjupning av befintlig kunskap. Designen på studien har varit i form av en enfallstudie, vilket 

Säfsten och Gustavsson (2019) möjliggör en djupgående analys av ett specifikt fenomen. 

Undersökningen har baserats på både kvalitativa och kvantitativa datainsamlingstekniker. 

Studien har även använt sig av en kombination av tre olika datainsamlingsmetoder, vilket kallas 

för en triangulering (Säfsten & Gustavsson, 2019; Torrance, 2012).  Dokumentstudier användes 

i syfte att skapa förståelse för företagets nuvarande situation. Intervjuer genomfördes för att ta 

vara på erfarenhet och kunskap inom verksamheten, medan observationer användes för att 

skapa förståelse för företagets interna processer. Både intervjuerna och observationerna 

genomfördes semi strukturerat och direkt, med delvis förberedda frågor och öppna inslag, vilket 

enligt Säfsten och Gustavsson (2019) innebär en kombination av struktur och flexibilitet i 

datainsamlingen. Intervjuer och observationer genomfördes dessutom av båda studenterna, 

vilket ökar studiens reliabilitet genom att minska risken för individuella tolkningar. 

 

Studiens metodval har påverkat resultatet på flera sätt. En styrka med de valda metoderna är att 

de bidragit till en djupgående förståelse och helhetsbild av företagets processer. Genom 

användning av triangulering har studien kunnat kombinera befintlig kunskap, kvantitativa data, 

samt direkt närvaro inom företagets processer. Genom användning av semistrukturering har 

omfattande material kunnat samlats in. Eftersom påverkande faktorer inte var identifierade i 

studiens början var metodvalet väsentligt för studien. Förekommande svagheter och 

begränsningar i undersökningen är delvis att studien genomförts på ett specifikt företag, vilket 

minskar generaliserbarheten. Vidare har studien avgränsats och därmed inte omfattat samtliga 

processer inom företaget. Undersökningen har även genomförts inom en kort tidsperiod, och 

eftersom företaget har variationer i perioder påverkar det också studiens resultat. 

 

6.3  Teoretiska implikationer 

Studien bidrar med teoretiska implikationer genom att belysa hur ett kundorderstyrt företag med 

stora variationer i orderingång och beläggning kan hantera dessa utmaningar. Genom att 

tillämpa befintlig teori till ett praktiskt utfall visar studien hur variationer i efterfrågan påverkar 

planering, resursutnyttjande och därav även ledtider i kundorderstyrda verksamheter. Vidare 

visar studien hur företag kan tillämpa olika metoder för att hantera komplexitet och skapa en 

stabilare och effektivare verksamhet. Insamlad empiri och teori överensstämmer med varandra, 

vilket på så sätt stärker den befintliga teorin. 
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6.4  Praktiska implikationer 

Studien bidrar med praktiska implikationer kring hur kundorderstyrda verksamheter kan arbeta 

för att identifiera och effektivisera eventuella bristande faktorer inom försörjningskedjan. 

Resultatet påvisar olika lösningsförslag och rekommendationer kring hur kundorderstyrda 

verksamheter kan hantera flaskhalsar. Studien bidrar även med ett systematiskt arbetssätt för 

hur verksamheter kan arbeta för att effektivt reducera ledtiderna. Grunden bygger på 

identifiering av materialflödet, dess påverkande faktorer och vidare hur dessa kan effektiviseras 

för att förkorta ledtid. Resultatet bygger även på prioritering av respektive lösningsförslag. 

Studien bidrar till en grund för arbete med effektivisering för kundorderstyrda företag, vidare 

kan verksamheter fortsatt påbygga detta lösningsförslag för att lösa problematik med ledtider.  
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7. Slutsatser 

Avsnittet presenterar slutsatserna för studien. Vidare förklarar kapitlet hur vidare forskning 

inom detta område kan utföras för framtida studier. 

 

7.1 Slutsatser 

Studiens huvudsakliga slutsats påvisar att det finns ett flertal påverkande faktorer för 

kundorderdrivna verksamheters ledtid. Slutsatsen påvisar även att dessa kan reduceras utifrån 

ändring av internt arbetssätt och förstärkt kommunikation både uppströms till leverantörer och 

nedströms till kund. Faktorer som påverkar den interna ledtiden är: 

 Extern förädlingsprocess (Förlänger intern ledtid genom väntetider) 

 Variation i orderingångar  

 Planering av kapacitet och produktion 

Genom att effektivisera respektive faktor utifrån förbättringsåtgärderna kan verksamheter 

arbeta med ett brett produktsortiment och förkorta ledtider. Slutsatsen är därav att verksamheter 

initialt bör identifiera utgör materialflödet inom den specifika verksamheten och hur ledtider 

utformas. Utifrån detta kan flödet analyseras inom ramarna för definierat materialflöde och 

genom identifiering av brister kan dessa även effektiviseras. Slutsatsen påvisar att ett effektivt 

och systematiskt förbättringsarbete kan bidra till ökad flexibilitet och stärkt leveransförmåga i 

aspekten av kortare ledtider och förbättrad planeringsförmåga. Det är även väsentligt att 

prioritera det aktiviteter med högst influens på ledtider och verksamheten. 

 

7.2 Vidare forskning 

Studien har fokuserat på att undersöka vilka faktorer som påverkar interna ledtider inom 

kundorderstyrda företag. Vidare har studien belyst hur dessa företag kan arbeta med och hantera 

stora variationer i orderingångar.  Undersökningen har genomförts inom utsatta begränsningar, 

vilket innebär att det finns ytterligare områden vilka kan undersökas i framtida forskning. 

Studien har avgränsats till kundorderstyrda företag med en B2B-karaktär, där fallföretagets 

kunder i sin tur har egna kunder och därmed inte utgör slutkund. Hantering av företagskunder 

och mellanhänder skiljer sig från försäljning direkt till slutkund, vilket hade kunnat studeras 

vidare för att skapa en djupare förståelse. 

Vidare har studien främst fokuserat på interna processer inom verksamheten. Ett undantag har 

varit den externa lackeringsprocessen, vilken har analyserats utifrån dess påverkan på 

fallföretagets interna ledtid. Framtida forskning skulle därför kunna inkludera fler externa 

processer och aktörer för att skapa en mer heltäckande bild. Studiens genomförda intervjuer har 

utförts med medarbetare på företaget, vilket kan innebära subjektiva tolkningar. Vidare 

forskning hade därför kunnat inkludera externa aktörer för att få ett bredare och mer nyanserat 

perspektiv. Studien har även varit tidsbegränsat, och genomförts under en relativt kort period. 
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Detta gör att förändringar och variationer inte har kunnat analyserats i stor utsträckning. 

Dessutom exkluderas vissa processer på grund av studiens avgränsningar, vilket skapar 

relevans för vidare forskning. Slutligen präglas fallföretaget av stora variationer i 

orderingångar, vilket utgjorde en central utmaning inom studien. En undersökning inom företag 

med andra förutsättningar hade sannolikt genererat andra resultat, och genom att studera flera 

kundorderstyrda företag med olika förutsättningar hade teorin utvecklats ytterligare. 
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Bilaga 1             

Intervjuprotokoll 1 

 

Datum: 2026-03-25 

Respondent: Respondent A (Produktionschef), Respondent B (Head Planner) 

Intervjuare: Sara El Elawi, Märta Ravik 

Syfte: Förvärva information kring hur verksamhetens materialflöden och ledtider definieras. 

Syftet innefattar även identifiering av utmaningar med kundorderstyrda företag. Intervjun 

tillämpas som underlag för besvarandet av frågeställning 1. 

 

Frågor:  

 
1. Hur definierar ni ledtiden på företaget? 

2. Hur skulle du beskriva materialflödet i er verksamhet? Vad händer från att en 

kundorder kommer in tills att produkten levereras? (Flödeskarta) 

3. Vilka är de viktigaste stegen i materialflödet? Vilka metoder används i materialflödet? 

4. Hur påverkar kundorderspecifika produkter materialflödet? 

5. Vilka för- och nackdelar finns det med att ha ett kundorderstyrt förhållningssätt? 

6. Vilka är de största utmaningarna som uppstår i materialflödet? 

7. Var uppstår flaskhalsar? 

8. Hur hanterar ni eventuella problem som uppstår i förhållande till ledtider? 

9. Hur påverkar det effektiviteten? 

10. Finns det halvmonterade/lagerförda artiklar för nuläget (Kombination av MTS/MTO 

Kombination). 

11. Finns det vissa som man kan standardisera, går det att göra? 
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Bilaga 2         

Intervjuprotokoll 2 

 

Datum: 2026-04-01 

Respondent: Respondent A (Produktionschef) 

Intervjuare: Sara El Elawi, Märta Ravik 

Syfte: Intervjun syftar till att ge en djupare förståelse för hur företaget arbetar i nuläget med 

olika delar av produktion, inklusive hur de arbetar med produktionssystem och Lean-

principer. Vidare avser intervjun även att identifiera potentiella förbättringsområden inom 

produktion för att kunna besvara studiens frågeställningar. 

 

Frågor:  

 
Produktionssystem & Kapacitetsplanering  

 

1. Hur fungerar kompetens/kapacitet vid oregelbundna orderingångar? 

2. Hur anpassar företaget hur många HC/resurser som krävs från dag till dag? 

3. Hur ser arbetssättet ut när det kommer oväntad/större order? Materialtillgänglighet på 

respektive station? (Spikar etc.) 

4. När det inte finns mycket att göra i produktion, även om de börjar arbeta med nästa 

veckas order. Fylls den tomma tiden på ett annat sätt? Kan man fylla det man annat för 

ökad effektivitet? 

Lean & Verksamhetsplanering  

 
5. Hur arbetar ni med Lean? 

6. Hur ser ni på förflyttningar och slöseri i produktionen?  

7. Har ni genomfört några åtgärder tidigare för att minska ledtiden? 

8. Klassificering utifrån kund och eller produkt? 

Förbättringspotential 

 
9. Vilka faktorer anser du har störst påverkan på ledtiden idag? 

10. Var ser du störst potential att förkorta ledtiden? 
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Bilaga 3                      

Intervjuprotokoll 3  

 

Datum: 2026-04-07 

Varaktighet: 13:00-13:30 

Respondent: Respondent C (Production leader/Supervisior maintenance) 

Intervjuare: Sara El Elawi, Märta Ravik 

Syfte: Syftet med intervjun är att få en grundläggande förståelse för företagets 

produktionsprocess. Intervjufrågor berör produktionssystem, taktsystem samt 

kapacitetsplanering. Även frågor om olika produktions- och monteringsdelar framhålls. 

 

Frågor: 

 
1. Kan du förklara flödet från att en order kommer in, till färdig produkt? 

(lackering/gravering) 

2. När genomförs graveringen av glasen? 

3. Hur arbetar ni med taktsystem? (metoder) 

4. Hur ofta uppdaterar ni takttider för att se att tillgänglig kapacitet är i linje med 

utnyttjad kapacitet? 

5. Vilka flaskhalsar kan identifieras inom produktion? 

6. Förklara flödet från att artiklarna står redo för lackering, till att de kommer tillbaka 

och monteras till slutprodukt? 

7. Finns det något man hade kunnat göra för att effektivisera ytterligare inom flödet? 

8. Hur fungerar kompetens/kapacitet vid oregelbundna orderingångar? Hur balanserar 

man anställda och inhyrd personal? 

9. Finns det någon möjlighet att utbilda X antal inhyrda på en annan nivå?  

10. Hur anpassar företaget hur många HC/resurser som krävs från dag till dag?  

11. När det inte finns mycket att göra i produktion, även om de börjar arbeta med nästa 

veckas order. Fylls den tomma tiden på ett annat sätt? Kan man fylla det man annat för 

ökad effektivitet? 

12. Finns det något som hade kunnat monteras i förväg? Finns det någon annan 

värdeskapande aktivitet? 

13. Finns det outnyttjade lagerytor för halvmonterade moduler? 

14. Vad upplever du påverkar kapaciteten mest? (orderingångar, reklamationer/claim) 
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Bilaga 4                       

Intervjuprotokoll 4 

 

Datum: 2026-04-07 

Varaktighet: 14:00-15:00 

Respondent: Respondent D (Production planner) 

Intervjuare: Sara El Elawi, Märta Ravik 

Syfte: Intervjun fokuserar på lackering, vilket är en del av produktionsprocessen på företaget. 

Lackeringen är en identifierad flaskhals och intervjun syftar till att ge en djupare förståelse för 

hur processen kan förbättras och effektiviseras. 

 

Frågor:   
 

Lackering 

1. Hur fungerar det med lackeringen idag? När och hur ofta skickas produkter? 

2. Vilken dag skickas vilken färg? Till vilken leverantör? 

3. Hade det varit möjligt att skicka allt till en och samma leverantör? 

4. Är det möjligt att skicka produkterna på lack oftare? 

5. Om det uppstår defekter i lackeringen, hur hanteras dem? 

6. Hur bra kontakt har ITAB med leverantörerna för lackering, berättar leverantören varför 

defekter kan uppstå/ vad de brukar beror på? 

7. Hur flexibla brukar leverantörerna vara?  
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Bilaga 5                      

Intervjuprotokoll 5 

Datum: 2026-04-08 

Varaktighet: 14:00-15:00 

Respondent: Respondent B (Head Planner)  

Intervjuare: Sara El Elawi, Märta Ravik 

Syfte: Syftet med intervjun var att få grundläggande information kring företagets nuvarande 

arbetsprocesser. Intervjun fokuserade på vilket produktionssystem som tillämpas, hur 

planeringsarbetet bedrivs samt vilka planeringsmetoder som används. Vidare inkluderas även 

frågor avseende hur företaget hanterar oförutsägbara situationer och variationer i 

orderingångar. 

 

Frågor:   
 

Produktionssystem: 

 

1. Vilken typ av planeringssätt utnyttjas? (MRP, S&OP?) Hur ser det ut vid mottagen 

order? 

2. Hur hanteras situationer när det kommer en större order? 

3. Vilka faktorer brukar påverka planeringen främst? (Kapacitet eller 

materiatillgänglighet)  

4. Hur hanteras situationerna där baklängesnedbrytning bidragit till att en order förbrukat 

materialet av en annan order. Finns det något som kan göras för att förebygga detta? 

5. Hennes största utmaning? 
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Bilaga 6                     

Intervjuprotokoll 6 

Datum: 2026-04-13 

Varaktighet: 11:00-12:00 

Respondent: Respondent E (Customer support & Internal Supply Project & Customer 

management) 

Intervjuare: Sara El Elawi, Märta Ravik 

Syfte: Syftet med intervjun var att få djupare kunskap för hur företaget arbetar med 

orderingångar, samt vilka problem som uppstår i processen. Eftersom variation i 

orderingångar är en stor utmaning för företaget är det av stor betydelse att identifiera 

förbättringspotential. 

 

Frågor:   
 

Orderingångar: 

 

1. Vad är din roll på företaget? Hur ser dina arbetsuppgifter ut? 

2. Hur ser det ut när det kommer en inkommande order? Hur prioriteras olika order? 

3. Hur hanteras problem eller förseningar av en order? 

4. Vad händer när en order flyttas? Hur påverkar det andra order? 

5. Hur hanterar ni stora variationer i orderingångar? 

6. Vilka faktorer upplever ni påverkar variationen mest? Finns det mönster eller är 

variationen svår att förutse? 

7. Hur hade man kunnat arbeta för att minska variationerna i orderingångar? 

8. Ser det olika ut från kund till kund (land till land)? Har ni närmare relation till någon 

kund? 

9. Finns det fall där det kommer en order som ni inte tar emot/avböjer? 

10. Hur samarbetar ni med andra avdelningar? Ex prognos, Anna 
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Bilaga 7     

Intervjuprotokoll 7  

Datum: 2026-04-15 

Varaktighet: 13:00-14:00 

Respondent: Respondent F (Purchaser) 

Intervjuare: Sara El Elawi, Märta Ravik 

Syfte: Intervjun syftade till att kartlägga hur företaget arbetar med prognostisering samt inköp 

av ingående material. Intervjun fokuserade på att ta reda på hur prognosprocessen går till, 

samt hur den är ihopkopplad med företagets inköpsprocesser. Målet var att genom intervjun få 

ut och identifiera faktorer som kan leda till att minska variationer i orderingångar. 

 

Frågor: 

 

Allmänt  
1. Hur ser dina arbetsuppgifter ut?  

 

Prognostisering 
2. Hur arbetar företaget med prognostisering? Vilka metoder används? 

3. SOP? 

4. Hur fungerar utbytet från prognos till order? 

5. Vilka problem uppstår inom prognostiseringen? 

6. Brukar prognoser stämma hyfsat överens med orderingångar? 

7. Ser det olika ut för olika länders prognoser? 

Inköp 
8. Hur hanteras stora order eller när problem uppstår? Hur bestäms när flygfrakt är 

nödvändigt? 

9. Hur avgör ni när material behöver köpas in? Anna nämnde att vissa artiklar har en 

beställningspunkt. 

10. Finns det olika funktioner/avdelningar som kan arbeta på ett annorlunda sätt för att 

minska materialbrister etc. 

 


