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Förord 
Detta examensarbete utgör det sista steget i vår utbildning till högskoleingenjörer inom 
Industriell organisation och ekonomi vid Tekniska Högskolan i Jönköping. Studien har 
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inom inköp, planering och marknad som tog sig tid att delta i våra intervjuer. Er öppenhet och 
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Abstract 

Purpose - This study examines how inventory turnover can be improved in contract 
manufacturing companies by using multidimensional item classification and differentiated 
inventory management. Limited setup options in business systems and static measurements 
often give a misleading picture of capital tied up in inventory. This leads to capital being 
locked in inactive items while production still risks material shortages. The study answers 
three research questions about the factors that affect inventory turnover, the use of a 
multidimensional classification, and the expected effect on inventory turnover and delivery 
reliability. 

Method - The study is a qualitative case study where interviews with representatives from 
procurement, planning, and sales are combined with a quantitative analysis of all purchased 
items in the case company assortment. To measure capital tied up in inventory more 
accurately, a time-weighted average inventory measure is used. This method reveals 
inefficiencies that traditional snapshot measurements miss. 

Findings - Inventory turnover in contract manufacturing is low because of four interacting 
factors. These factors are structural forecast uncertainty caused by customer dependence, long 
and variable supplier lead times combined with minimum order quantities, cross-functional 
goal conflicts between procurement, planning, and sales, and the lack of a structured 
differentiation of control parameters. A large share of the assortment shows irregular demand 
and a big part lacks inventory movement during a full year. This falls within the common 
range of 20 to 40 percent reported in comparable studies. A stepwise plan can raise inventory 
turnover by around 20 percent within twelve months, while the theoretical maximum 
corresponds to about 57 percent over a three-year implementation, without weakening 
delivery reliability. 

Conclusions - A time-weighted measure of inventory is needed to show where capital is 
unnecessarily tied up in environments with varying demand. A simple differentiation of 
control parameters creates a more stable and transparent control logic without requiring new 
system functions. The main practical contribution is a framework that balances capital release 
against delivery risk. This framework can be used by contract manufacturers with similar 
conditions, mainly a high share of customer-specific products, a broad assortment with mixed 
demand frequency, dependence on few large customers, and cross-functional control with 
built-in goal conflicts. 

 

Keywords - Inventory turnover, differentiated inventory management, multidimensional item classification, 
time-weighted average inventory, contract manufacturing. 
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Sammanfattning 

Syfte - Denna studie undersöker hur lageromsättningshastigheten kan förbättras hos 
kontraktstillverkande företag genom flerdimensionell artikelklassificering och differentierad 
lagerstyrning. Begränsade inställningsmöjligheter i affärssystem och statiska mätmetoder ger 
ofta en missvisande bild av hur mycket kapital som faktiskt binds i lager, vilket leder till att 
kapital låses i inaktiva artiklar samtidigt som produktionen förblir sårbar för materialbrist. 
Studien besvarar tre forskningsfrågor som rör de faktorer som påverkar 
lageromsättningshastigheten, hur en flerdimensionell klassificering kan användas och vilken 
effekt den får på lageromsättning och servicenivå. 

Metod - Studien är en kvalitativ fallstudie där intervjuer med representanter från inköp, 
planering och marknad kombineras med en kvantitativ analys av samtliga inköpta artiklar i 
fallföretagets sortiment. För att mäta kapitalbindningen mer rättvisande används ett tidsviktat 
lagermedelvärde, vilket synliggör ineffektivitet som traditionella ögonblicksvärden missar. 

Resultat - Lageromsättningen i kontraktstillverkning är strukturellt låg på grund av fyra 
samverkande faktorer: en strukturell prognososäkerhet till följd av kundberoendet, långa och 
variabla leverantörsledtider i kombination med minimiorderkvantiteter, tvärfunktionella 
målkonflikter mellan inköp, planering och marknad, samt avsaknad av en metodiskt förankrad 
differentiering av styrparametrar. En stor del av sortimentet har oregelbunden efterfrågan och 
en betydande andel saknar lagerrörelser under ett helt år, vilket ligger inom det branschspann 
på 20 till 40 procent som rapporteras i jämförbara studier. En stegvis plan kan höja 
lageromsättningshastigheten med ungefär 20 procent inom tolv månader, medan den teoretiska 
maximala förbättringen motsvarar ungefär 57 procent över en treårig implementering, utan att 
servicenivån försämras. 

Slutsatser - Ett tidsviktat mått på lager behövs för att synliggöra var kapital binds i onödan när 
efterfrågan varierar. En enkel räckviddsbaserad differentiering av styrparametrar skapar en mer 
stabil och tydlig styrlogik utan att kräva nya systemfunktioner. Det viktigaste praktiska bidraget 
är ett ramverk som balanserar kapitalfrigöring mot leveransrisk och som går att överföra till 
kontraktstillverkare med liknande förutsättningar, framför allt en hög andel kundspecifika 
produkter, ett brett sortiment med blandad efterfrågefrekvens, ett beroende av en eller ett fåtal 
stora kunder och en tvärfunktionell styrning med inbyggda målkonflikter. 

Nyckelord - Lageromsättningshastighet, differentierad lagerstyrning, flerdimensionell 
artikelklassificering, tidsviktat lagermedelvärde, kontraktstillverkning.  
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1. Introduktion  
 

Lager uppstår i tillverkande verksamheter för att hantera ett grundläggande logistiskt problem. 
Detta beror på att leverantörernas ledtider och kundernas faktiska behov sällan är 
synkroniserade. Genom att hålla ett buffertlager av råmaterial och komponenter frikopplas 
inköpsflödet från produktionen och verksamheten kan hantera osäkerhet utan att produktionen 
stannar upp (Jonsson & Mattsson, 2016). Kapitalbindning är den naturliga konsekvensen av 
detta buffertbehov, då kapital binds upp i material som ännu inte förbrukats. Utöver 
alternativkostnaden för det bundna kapitalet tillkommer direkta kostnader för lagerlokaler, 
administration och försäkringar, liksom risken för att material tappar värde före förbrukning. 
Kontraktstillverkande företag befinner sig i en särskilt utmanande situation. Affärsmodellen 
bygger på att tillverka unika produkter åt kunder utan att ha egna produkter, vilket innebär 
kundorderstyrd produktion med hög variation i produktvarianter (Wikner & Bäckstrand, 2018). 
Det primära som sker mot prognos är inköp till råmaterial- och komponentlagret (RMF), och 
detta görs främst för att kunna bibehålla rimliga leveransledtider till kunden trots att 
leverantörernas ledtider är långa. Det skapar en osäker efterfrågan i både volym och 
produktmix. Konsekvensen är att kapitalbindningen är svår att kontrollera och att lagerstyrning 
kräver mer kontroll för att inte binda mer kapital än nödvändigt. Dessa förutsättningar gör 
lagerstyrning till ett strategiskt beslut med direkta konsekvenser för lönsamheten.  
  
Det centrala nyckeltalet för att följa upp hur effektivt kapitalet används i lagret är 
lageromsättningshastigheten (LOH), som beräknas som kvoten mellan förbrukningsvärde och 
genomsnittligt lagervärde. Ett högt LOH indikerar att materialet omsätts snabbt och att 
kapitalbindningen är låg i förhållande till det värde som skapas. I kontraktstillverkande 
verksamheter är LOH strukturellt utmanande att hålla hög, eftersom sortimentets bredd och 
produktvariationens osäkerhet kräver större säkerhetslager som driver upp lagervärdet (Hedvall 
et al., 2023a). Artikelklassificering utgör ett centralt verktyg för att hantera denna 
sortimentskomplexitet. Genom att dela in artiklar utifrån ekonomiskt värde och 
efterfrågemönster skapas förutsättningar för en differentierad lagerstyrning där resurser och 
uppmärksamhet fördelas i proportion till artiklarnas strategiska och ekonomiska betydelse 
(Jonsson & Mattsson, 2016).  
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1.1  Problembeskrivning 
I kontraktstillverkande företag fungerar RMF som en viktig frikopplingspunkt. Det utjämnar 
skillnaden mellan leverantörernas långa ledtider och produktionens behov av kontinuerlig 
materialtillgänglighet (Wikner & Bäckstrand, 2018). Ur logistisk synvinkel är RMF centralt 
eftersom det skapar oberoende mellan inköp och produktion. Samtidigt uppstår en målkonflikt, 
då varje komponent i lagret binder kapital som hade kunnat fördelas till andra investeringar. 
Detta gör lagret till en betydande kostnadsdrivare. Att styra materialflöden i en miljö med 
kundorderstyrd produktion är mer komplext än vid prognosstyrd lagertillverkning. Eftersom 
varje order anpassas efter specifika kundkrav introduceras nya artiklar kontinuerligt, vilket 
medför att artikelregistret ständigt utökas (Wikner & Bäckstrand, 2018). I syfte att hantera 
osäkerheter i efterfrågan och ledtid, samt för att garantera leveransförmågan, tenderar företag 
att hålla större säkerhetslager (Hedvall et al., 2023a).  
  
Trots att artikelklassificeringens teoretiska fördelar är välkända uppstår ofta problem i 
praktiken. ABC-analysen är den vanligaste formen av artikelklassificering. En återkommande 
brist är avsaknaden av automatiserade funktioner i affärssystem för att kontinuerligt uppdatera 
sådana klassificeringar (Juhala & Shamsuzzoha, 2026). I stället för en löpande uppdatering 
konfigureras ABC-koderna manuellt vid ett enskilt tillfälle. Följden blir att artiklar kan behålla 
en A-klassificering långt efter att efterfrågan avtagit, samtidigt som nya högvolymsartiklar inte 
tilldelas rätt styrning. 
  
Ytterligare en utmaning ligger i hur det genomsnittliga lagervärdet traditionellt mäts. Enligt 
Jonsson och Mattsson (2016) beräknas detta ofta utifrån periodiska mätpunkter, exempelvis 
genom ett genomsnitt av lagervärdet vid utvalda tillfällen. I en kundorderstyrd miljö lyckas 
sådana mätningar inte fånga de kontinuerliga variationerna i lagersaldot över tid, vilket ger en 
missvisande bild av den faktiska kapitalbindningen. När det genomsnittliga lagervärdet inte 
speglar verkligheten, förlorar även LOH sin tillförlitlighet som beslutsunderlag. Att basera 
lagerstyrningen på föråldrade parametrar och statiska mätmetoder skapar därmed ett dubbelt 
problem. Detta leder till att man behåller för stora säkerhetslager för artiklar som systemet 
klassar som viktiga men som sällan används, samtidigt som kritiska högvolymsartiklar riskerar 
att få för små säkerhetsmarginaler. Detta leder till en ineffektiv resursfördelning där kapital 
låses fast i inaktivt material, samtidigt som produktionen förblir sårbar för materialbrist 
(Hedvall et al., 2023b).   
  
Tidigare forskning har i stor utsträckning fokuserat på att utveckla teoretiska 
klassificeringsmodeller (Jonsson & Mattsson, 2016; Stojanovic & Regodic, 2017; Scholz-
Reiter et al., 2012). Vad som är välkänt är att metoder inom artikelklassificering erbjuder ett 
strukturerat ramverk för differentierad lagerstyrning.  Vad som däremot saknas är kunskap om 
hur dessa principer ska omsättas operativt i kontraktstillverkande miljöer, där hög 
produktvariation och osäker kundefterfrågan ställer krav som skiljer sig från serietillverkning. 
Juhala och Shamsuzzoha (2026) påpekar att det finns ett gap gällande hur 
klassificeringsprinciper faktiskt ska uppdateras och automatiseras i företagens operativa 
system. Denna brist är särskilt kännbar för kontraktstillverkare, som per definition saknar den 
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prognosstabilitet som serietillverkare kan förlita sig på och vars artikelsortiment kontinuerligt 
förändras till följd av nya kundprojekt. Studien tar sin utgångspunkt i detta kunskapsgap med 
målet att bidra med konkret vägledning för hur differentierad lagerstyrning kan tillämpas i en 
kontraktstillverkande kontext. 
 

1.2  Syfte och forskningsfrågor 
Syftet med studien är att undersöka hur lageromsättningshastigheten kan förbättras i  
råmaterial- och komponentlagret hos kontraktstillverkande företag genom tillämpning av 
flerdimensionell artikelklassificering och differentierad lagerstyrning. Studien syftar 
därigenom att utveckla ett överförbart ramverk som kan vägleda kontraktstillverkare med 
liknande strukturella förutsättningar, snarare än enbart att lösa ett enskilt företags 
lagerstyrningsproblem. För att konkretisera syftet har tre forskningsfrågor formulerats som 
tillsammans hanterar problemområdet. 
 
FF1: Vilka underliggande faktorer påverkar lageromsättningshastigheten i råmaterial- och 
komponentlagret hos en kontraktstillverkare? 
FF2: Hur kan flerdimensionell artikelklassificering tillämpas för att möjliggöra differentierad 
lagerstyrning? 
FF3: Vilken effekt kan differentierad lagerstyrning ha på lageromsättningshastigheten och 
servicenivån?  
  
 

1.3  Omfång och avgränsningar 

Studiens analytiska utgångspunkt är råmaterial- och komponentlagret (RMF), eftersom det är 
där den prognosstyrda kapitalbindningen uppstår i en kontraktstillverkande verksamhet. Utifrån 
denna utgångspunkt har följande avgränsningar gjorts. Studien avgränsas mot produkter i arbete 
(PIA), förbrukningsmaterial och färdigvarulager (FVL). Som illustreras i Figur 1 motiveras 
detta av att dessa lagerpunkter befinner sig efter frikopplingspunkten och därmed inte utgör den 
prognosbuffert som skiljer det prognosstyrda inköpsflödet från det kundorderstyrda 
monteringsflödet. Harfeldt-Berg och Olhager (2024) visar i en systematisk litteraturöversikt att 
operationerna uppströms och nedströms kundorderpunkten kräver olika styrkonfigurationer, 
vilket motiverar att studien begränsas till lagerpunkter på den prognosstyrda sidan av 
frikopplingspunkten. 

Analysen omfattar samtliga inköpta komponenter avsedda för montering eller 
vidareförsäljning. Egenproducerade detaljer ingår däremot inte, eftersom de styrs av andra 
principer än de inköpta artiklarna. Studien behandlar inte implementering av nya affärssystem 
eller förändringar av fysiska lagerprocesser såsom plockrutiner eller lagerlayout. Tyngdpunkten 
ligger på beslutsstöd och analysmetoder inom ramen för den befintliga systemmiljön. Den 
empiriska dataanalysen omfattar primärt en tidsperiod om tolv månader. För beräkningen av 
variationskoefficienten i XYZ-klassificeringen används data för 24 månader, eftersom en 
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längre observationsperiod krävs för att fånga säsongsvariation och tillfälliga toppar i 
efterfrågan. 
 

Figur 1 – Frikopplingspunkten (CODP) i en kontraktstillverkares flöde.  

Kommentar: Egen framställning. 

 
 

 

1.4  Disposition 

Rapporten är strukturerad i sju kapitel. Kapitel 1 ger en bakgrund och problembeskrivning. 
Kapitel 2 presenterar studiens teoretiska utgångspunkter. Kapitel 3 beskriver metod och 
genomförande. I kapitel 4 redovisas den insamlade empirin från fallföretaget. Kapitel 5 
analyserar empirin mot det teoretiska ramverket och besvarar forskningsfrågorna. Kapitel 6 
innehåller därefter en diskussion där analysen ställs mot den teoretiska referensramen och 
studiens metodval reflekteras kring. Rapporten avslutas med kapitel 7, som sammanfattar 
studiens viktigaste insikter och ger rekommendationer för framtida forskning. 
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2. Teoretiskt ramverk 
 
Detta kapitel presenterar studiens teoretiska utgångspunkter. Inledningsvis behandlas 
lagerstyrningens principer och målkonflikten mellan kapitalbindning och leveransförmåga. 
Därefter redogörs för artikelklassificering som grund för differentierad styrning, samt hur dessa 
metoder samspelar. Avslutningsvis presenteras nyckeltal för lagereffektivitet och principer för 
styrparametrar. 

2.1  Lagerstyrningens syfte och målkonflikt 
 
Lagerstyrning handlar i grunden om att balansera materialtillgänglighet mot de kostnader som 
uppstår när varor lagras (Silver et al., 2017). Denna avvägning skapar en tydlig målkonflikt. 
Materialtillgänglighet är en förutsättning för att undvika produktionsstopp och försenade 
leveranser, men varje lagrad enhet binder kapital som hade kunnat investeras på annat håll 
(Jonsson & Mattsson, 2016). 
 

I kontraktstillverkande verksamheter blir denna konflikt särskilt tydlig eftersom efterfrågan 
sällan är jämn eller förutsägbar. Tillverkningssystem som kombinerar tillverkning mot lager 
och tillverkning mot order är vanliga i kontraktstillverkning, där artiklar med stabil efterfrågan 
lämpar sig för lagerproduktion medan kundunika och lågvolymsartiklar styrs mot order (Peeters 
& van Ooijen, 2020). Företag tvingas dimensionera säkerhetslager för att hantera osäkerheten, 
vilket driver upp kapitalbindningen (Hedvall et al., 2023a). Därtill tillkommer direkta kostnader 
för lagerlokaler, administration och risken för inkurans (Jonsson & Mattsson, 2016). För att 
hantera denna komplexitet krävs en differentierad styrning där artiklarna hanteras olika 
beroende på ekonomiskt värde och efterfrågemönster (Silver et al., 2017). Genom att på detta 
sätt reducera onödig kapitalbindning skapas förutsättningarna för att direkt förbättra företagets 
LOH. 

 

2.2  Artikelklassificering som grund för differentierad styrning 
 
Att tillämpa en enhetlig styrning för samtliga artiklar i ett sortiment är sällan effektivt. 
Produkter skiljer sig åt avseende värde, strategisk betydelse och efterfrågeförutsägbarhet (Silver 
et al., 2017). Paretoprincipen utgör en vanlig utgångspunkt för differentierad styrning och 
bygger på observationen att en liten del av artiklarna vanligtvis svarar för den stora delen av 
det totala värdet. Principen bör dock betraktas som en tumregel snarare än en absolut sanning, 
eftersom det faktiska mönstret varierar kraftigt mellan branscher och sortiment (Jonsson & 
Mattsson, 2016). Tiedemann (2021) sammanställer i en litteraturöversikt hur efterfrågestyrda 
strategier, från klassificeringsmetoder till demand-driven MRP, kan kombineras för att hantera 
variation i efterfrågan utan att binda kapital i lager onödigt. 
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2.2.1 ABC-analys: klassificering efter ekonomiskt värde 
 
För att omsätta Paretoprincipen i praktiken tillämpas vanligtvis ABC-analysen. Det är den mest 
etablerade metoden för att rangordna ett sortiment efter ekonomiskt värde (Jonsson & Mattsson, 
2016). Årligt förbrukningsvärde beräknas genom att multiplicera volym med enhetspris. 
Sortimentet delas traditionellt in i tre kategorier (Silver et al., 2017): 
 

• A-artiklar (ofta upp till cirka 20 % av andelen, 80 % av värdet): Kräver noggrann 
övervakning och optimerade styrparametrar. 

• B-artiklar (utgör en mellanliggande andel, cirka 20–30 % av andelen, 15 % av värdet): 
Hanteras med måttlig kontroll och standardiserade rutiner. 

• C-artiklar (utgör majoriteten, ofta 50–80 % av andelen, 5 % av värdet): Styrs med 
enkla rutiner och hög automatisering. 

 
Gränserna är inte fasta utan kan anpassas utifrån sortimentets sammansättning. ABC-analysen 
har successivt utvecklats från en enkel volymbaserad rangordning mot analysmetoder som 
väger in flera olika kriterier samtidigt (Stojanovic & Regodic, 2017). Teunter et al. (2010) visar 
att det blir onödigt dyrt att ha samma krav på servicenivå för alla artiklar inom en hel ABC-
klass. I stället uppnås ett betydligt bättre resultat om kraven anpassas efter artiklarnas olika 
förutsättningar. 
 

2.2.2 XYZ-analys: klassificering efter efterfrågans stabilitet 
 
Ett högt ekonomiskt värde indikerar emellertid inte hur frekvent en artikel faktiskt efterfrågas. 
För att hantera variationer i beställningsmönster tillämpas XYZ-analysen, vilken mäter 
efterfrågans förutsägbarhet (Silver et al., 2017). Metoden bygger på variationskoefficienten 
(CV), definierad som CV	 = 	 !

"
, där s (sigma) är standardavvikelsen och µ (mu) är medelvärdet 

för efterfrågan under en given period. Ett lågt CV indikerar stabil och förutsägbar efterfrågan, 
medan ett högt CV visar stor variation. Vanligen används följande gränser (Scholz-Reiter et al., 
2012): 

• X-artiklar (CV < 0,5): Stabil och förutsägbar efterfråga. 
• Y-artiklar (CV 0,5–1,0): Viss variation, exempelvis säsongsvariation eller trendmässig 

efterfråga. 
• Z-artiklar (CV > 1,0): Oregelbunden och svårprognostiserad efterfråga. 

 
Dessa gränsvärden bör betraktas som riktlinjer snarare än absoluta gränser och kan behöva 
anpassas utifrån branschspecifika förhållanden. För att minska risken för felklassificering till 
följd av enstaka avvikande månader bör CV beräknas över en längre period, gärna 24 månader 
(Demiray Kırmızı et al., 2024). 
 
Stojanovic och Regodic (2017) belyser vikten av att kombinera ABC och XYZ för att uppnå en 
mer nyanserad bild av sortimentet. En isolerad ABC-analys kan leda till felaktiga 
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styrningsbeslut, eftersom två artiklar med identiskt volymvärde kan ha helt skilda behov av 
säkerhetsmarginaler beroende på hur förutsägbar deras efterfrågan är. Exempelvis kan en A-
artikel med Z-klassificering kräva en helt annan styrningsstrategi än en A-artikel med X-
klassificering, trots identiskt ekonomiskt värde. Identifieringen av Z-artiklar är därför särskilt 
kritisk för att säkerhetslager inte ska dimensioneras felaktigt. 
 

2.2.3 FSN-analys: klassificering efter rörelsefrekvens 
 
Vissa artiklar binder kapital utan att röra sig framåt i materialflödet. För att identifiera dessa 
används FSN-analysen (Fast, Slow, Non-moving). Till skillnad från ABC och XYZ fokuserar 
FSN på den faktiska rörelsehastigheten i lagret (Mor et al., 2021). Kategorierna definieras 
generellt utifrån lageromsättningshastigheten per artikel som: 

• Fast-moving (F): Hög omsättningshastighet där artikeln förbrukas regelbundet. 
• Slow-moving (S): Låg omsättningshastighet där artikeln förbrukas sporadiskt. 
• Non-moving (N): Ingen eller nästan ingen förbrukning under mätperioden (Silver et al., 

2017). 
Det finns inga universellt fastställda gränsvärden för indelningen i F, S och N. Gränserna sätts 
i praktiken utifrån det aktuella sortimentets omsättningsmönster snarare än mot en etablerad 
branschstandard. En vanlig tumregel i litteraturen är att artiklar med hög LOH klassificeras som 
Fast-moving, artiklar med måttlig LOH som Slow-moving och artiklar utan eller med minimal 
rörelse som Non-moving, men de exakta nivåerna varierar mellan studier (Mor et al., 2021). I 
föreliggande studie har gränser fastställts utifrån det faktiska sortimentets fördelning, vilket 
specificeras i avsnitt 3.5.1. Kombinationen med ABC ger en tydligare bild av lagret. 
Exempelvis bör artiklar som är både billiga (C) och stillastående (N) övervägas för utfasning. 
Demiray Kırmızı et al. (2024) lyfter fram metodens styrka när det gäller att identifiera artiklar 
som binder kapital utan att röra sig. Detta avser lagersaldon som enbart genererar kostnader 
utan att tillföra något framtida värde. van Jaarsveld och Dekker (2011) visar i en fallstudie att 
risken för inkurans kan uppskattas direkt ur efterfrågedata, vilket gör det möjligt att identifiera 
kapitalbindande artiklar innan de blivit helt stillastående. 
 

2.2.4 Kombinerad ABC-XYZ-matris 

Genom att slå samman dimensionerna för värde och variation skapas en niofältsmatris. Denna 
strukturerade överblick ger en anpassad styrning för varje artikelgrupp (Stojanovic & Regodic, 
2017). Vi listar nedan fyra exempelkombinationer för att illustrera matrisens logik: 

• AX: Högt värde och jämn efterfråga. Motiverar täta beställningar och minimerade 
säkerhetslager. 

• AZ: Högt värde och ojämn efterfråga. Kräver flexibilitet, ofta genom orderstyrning. 
• CX: Lågt värde och jämn efterfråga. Hanteras mest kostnadseffektivt med automatiska 

beställningspunkter. 
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• CZ: Lågt värde och ojämn efterfråga. Här tillämpas ofta generösa säkerhetslager eller 
periodisk granskning. 
 

Scholz-Reiter et al. (2012) betonar att matrisen behöver uppdateras löpande för att spegla 
verkligheten. Om affärssystemet saknar inbyggt stöd för detta krävs regelbundna manuella 
kontroller. 
 

2.2.5 Samspelet mellan klassificeringsmetoder  
 
En enskild klassificeringsmetod räcker sällan som en ensam grund för lagerstyrning. Som 
illustreras i Figur 2 ger ABC-analysen information om var kapitalet är koncentrerat, men säger 
ingenting om efterfrågans förutsägbarhet. XYZ-analysen kompletterar genom att belysa vilka 
artiklar som är svåra att prognostisera, men ignorerar det ekonomiska värdet. FSN-analysen 
bidrar därefter med ytterligare en dimension genom att visa vilka artiklar som faktiskt rör sig 
genom lagret (Mor et al., 2021). När dessa tre metoder kombineras framgår en betydligt mer 
nyanserad bild. En artikel kan exempelvis vara A-klassad i ABC (högt värde) samtidigt som 
den är Z-klassad i XYZ (oregelbunden efterfrågan). Detta utgör en av de mest kritiska 
kombinationerna. Artiklar med högt värde och svårprognostiserad efterfrågan kräver särskild 
uppmärksamhet, då de binder mycket kapital samtidigt som risken för både överlager och 
materialbrist är överhängande (Demiray Kırmızı et al., 2024).  
 
Stojanovic och Regodic (2017) visar att kombinationen av ABC och XYZ skapar nio kategorier 
som var och en motiverar olika styrstrategier. När FSN adderas som en tredje dimension blir 
bilden ännu tydligare. En AY-artikel som dessutom klassas som Non-moving utgör ett exempel 
på en renodlad avvikelse som bör åtgärdas omgående. Denna flerdimensionella ansats är 
särskilt värdefull inom kontraktstillverkning, där artikelstrukturen är komplex och föränderlig 
över tid (Scholz-Reiter et al., 2012). Nedanstående scenarier illustrerar hur kombinationerna 
motiverar olika styrstrategier. En A-artikel med stabil efterfrågan och hög omsättningshastighet 
motiverar precisionsberäknade säkerhetslager och täta beställningar. En A-artikel med 
oregelbunden efterfrågan och låg omsättningshastighet innebär hög kapitalbindning med risk 
för överlager och kräver orderstyrning eller aktiv utfasning. En C-artikel med stabil efterfrågan 
och hög omsättningshastighet lämpar sig för automatiserade beställningspunkter med minimal 
administrativ insats. En C-artikel med oregelbunden efterfrågan och ingen omsättning utgör en 
avvikelse som bör åtgärdas omgående. 
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Figur 2 – Samspelet mellan ABC-, XYZ- och FSN-klassificering.  

Kommentar: Egen framställning baserad på Stojanovic och Regodic (2017) och Mor et al. (2021). 

 

 

 

 

2.3  Mätning av lagereffektivitet 
 
För att kunna förbättra lagerstyrningen krävs tillförlitliga nyckeltal som mäter både 
kapitalbindning och omsättningshastighet. De två centrala måtten i denna studie är LOH, som 
visar hur snabbt lagervärdet omsätts under ett år, och TWAI (tidsviktat lagermedelvärde), som 
beräknar det faktiska genomsnittliga lagervärdet baserat på hur länge varje saldo låg i lager. 
Dessa presenteras i detalj i avsnitt 2.3.2 och 2.3.3.  
 

2.3.1 Kapitalbindning som fenomen 
 
Kapitalbindning i lager innebär att kapital är uppbundet i material som inte omsätts omedelbart. 
Detta påverkar företagets likviditet och begränsar möjligheten att investera i andra delar av 
verksamheten (Jonsson & Mattsson, 2016). Den ekonomiska konsekvensen utgörs av en 
alternativkostnad, det vill säga den avkastning som kapitalet hade kunnat generera om det i 
stället investerats i exempelvis ny utrustning, marknadsföring eller forskning och utveckling. 
I kontraktstillverkande företag är kapitalbindningen särskilt problematisk eftersom efterfrågan 
är svår att förutsäga och artikelvariationen hög. Företag tvingas ofta upprätthålla omfattande 
säkerhetslager för att garantera leveransförmåga, vilket driver upp kapitalbindningen (Hedvall 
et al., 2023a). Samtidigt tillkommer direkta kostnader för lagerhållning såsom lokaler, 
försäkringar och administration, samt risken för att material blir föråldrat eller skadat innan det 
hinner förbrukas. 
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För att minska kapitalbindningen krävs en differentierad ansats där resurser koncentreras till de 
artiklar som faktiskt bidrar till värdeskapandet. Artiklar med lågt värde och låg 
omsättningshastighet bör antingen elimineras eller hanteras med minimala resurser, medan 
högvärdesartiklar med hög omsättning kräver noggrann uppföljning för att säkerställa optimala 
lagernivåer (Silver et al., 2017). 
 

2.3.2 Lageromsättningshastighet (LOH) och dess tolkning 
 
Lageromsättningshastighet (LOH) är det mest etablerade nyckeltalet för att mäta 
lagereffektivitet. Måttet visar hur många gånger det genomsnittliga lagervärdet omsatts under 
en period, vanligen ett år (Jonsson & Mattsson, 2016). Ett högt LOH indikerar en effektiv 
kapitalanvändning, medan ett lågt värde signalerar att oproportionerligt mycket kapital är 
bundet. 
 
Det är dock viktigt att tolka nyckeltalet med viss försiktighet. Kwak (2019) samt Yousaf och 
Dehning (2023) analyserar LOH som prestationsmått i tillverkningsindustrin och identifierar 
ett antal faktorer som systematiskt påverkar nivån, däribland bruttomarginal, kapitalintensitet 
och skuldkostnad. Kapitalintensiva sektorer med långa ledtider och specialiserade komponenter 
uppvisar genomgående lägre LOH, vilket gör branschspecifika jämförelser nödvändiga för att 
tolka nyckeltalet korrekt. Stora batchinköp, säsongseffekter eller engångsordrar kan snabbt 
generera missvisande värden som inte speglar den underliggande styrningens vardagliga 
kvalitet. I miljöer med kundorderstyrd produktion och hög produktvariation tenderar 
lageromsättningen att vara strukturellt lägre, eftersom unika komponenter för kundspecifika 
produkter omsätts mer sällan och säkerhetslager måste dimensioneras för prognososäkerhet 
snarare än regelbunden efterfrågan. Vid analys av LOH i en kontraktstillverkande verksamhet 
är det därför viktigt att använda branschanpassade referensvärden snarare än generella 
industrinivåer. 
 
Ytterligare en begränsning med LOH är att det är ett samlat mått som kan dölja variationer 
inom sortimentet. Ett högt genomsnittligt LOH kan maskera att vissa artiklar har mycket låg 
omsättning medan andra omsätts extremt snabbt. Därför bör LOH alltid analyseras i 
kombination med artikelklassificering för att kunna identifiera vilka specifika artiklar som 
faktiskt driver kapitalbindningen (Kwak, 2019). Wan et al. (2020) finner i en empirisk studie 
att produktbredd påverkar lageromsättningen negativt främst när efterfrågevariabiliteten är hög, 
vilket motiverar differentierad styrning baserad på både volym- och variabilitetsdimensioner. 

2.3.3 Genomsnittligt lagervärde och TWAI 

Att enbart beräkna lagermedelvärdet som genomsnittet av periodens ingående och utgående 
saldo (IB + UB) / 2 är teoretiskt möjligt men i praktiken ofta otillräckligt. Särskilt i 
monteringsmiljöer där material dras i stora volymer vid specifika tillfällen, genererar denna 
linjära beräkning ofta fel resultat (Silver et al., 2017). Om lagernivån varierar kraftigt 
däremellan misslyckas formeln med att fånga den verkliga kapitalbindningen. Lösningen är att 
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i stället tidsvikta beräkningen. Med tidsviktat lagermedelvärde (TWAI) vägs varje lagersaldo 
mot den exakta tid det faktiskt låg kvar på hyllan. TWAI beräknas som summan av produkten 
av lagersaldo och tidsintervall, dividerad med mätperiodens totala längd, formellt uttryckt som: 

TWAI	 = 	
∑#	(S# 	× 	Δt#)

T  

där S#är saldot under intervall i, Δt# är intervallets längd i dagar och T är antalet dagar i perioden, 
vanligen 365. Som ett fiktivt exempel ger en artikel med ett saldo om 100 enheter under 200 
dagar och 20 enheter under återstående 165 dagar ett TWAI om (100 × 200 + 20 × 165) dividerat 
med 365, vilket ger ungefär 63,6 enheter. Det linjära alternativet ger (100 + 20) / 2, det vill säga 
60 enheter, och underskattar därmed den faktiska kapitalbindningen. Genom att utnyttja 
affärssystemets detaljerade tidsstämplar minskar påverkan av enstaka extremvärden och ett mer 
tillförlitligt underlag för lageroptimering skapas.  
 

2.4  Lagerstyrningsparametrar 
 
När artiklarna har klassificerats måste insikterna översättas till konkreta styrparametrar. De två 
centrala parametrarna är beställningspunkt och säkerhetslager (Silver et al., 2017). 
 
Beställningspunkt anger den lagernivå vid vilken en ny beställning ska aktiveras. Den beräknas 
som: BP	 = 	 (d3 	×	L3) 	+ 	SL där d är genomsnittlig efterfrågan per tidsenhet och L är ledtiden. 
 
Säkerhetslager dimensioneras för att hantera osäkerhet i efterfrågan och ledtid (se Figur 3). Den 
vanligaste beräkningsmetoden bygger på önskad servicenivå: SL	 = 	z	 × 	σ$%, där z är 
säkerhetsfaktorn (z-score) som motsvarar önskad servicenivå och σ_dL är standardavvikelsen 
för efterfrågan under ledtiden (Silver et al., 2017). För normalfördelad efterfrågan motsvarar en 
servicenivå på 95 % en Z-faktor på cirka 1,65, medan 99 % servicenivå kräver en Z-faktor på 
cirka 2,33. Sambandet mellan servicenivå och säkerhetslager är icke-linjärt. Att öka 
servicenivån från 95 % till 99 % kräver betydligt mer än dubbelt så mycket säkerhetslager. 
Alltså måste exceptionellt höga servicenivåer alltid kunna motiveras av artikelns strategiska 
betydelse. Syftet är att undvika onödig kapitalbindning (Silver et al., 2017; Gonçalves et al., 
2020). 
 
I denna rapport används begreppet servicenivå genomgående för att synonymt representera 
både lagrets dimensionerade tillgänglighet samt termer som i litteraturen och empirin annars 
omnämns som servicegrad eller leveranssäkerhet. Detta görs för att bibehålla en 
begreppsmässig konsekvens och undvika förvirring kring rapportens olika beräkningsmetoder.  
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Figur 3 – Princip för beställningspunkt och säkerhetslager.  

Kommentar: Egen framställning baserad på Silver et al. (2017). 

 

 

 

2.5  Differentierade parametrar baserade på klassificering 
 
Parametrarna bör differentieras baserat på artikelklassificeringen. En viktig aspekt vid 
differentiering av säkerhetslagret är att formeln kan utvidgas för att särskilja osäkerheten i 
efterfrågan respektive ledtid, vilket ger en mer precis dimensionering. Standardavvikelsen för 
efterfrågan under ledtiden beräknas då som: 

σ$% 	= 	8L3 	 ⋅ 	σ&' 	+ 	d' 	 ⋅ 		σ%' 

där σ& är standardavvikelsen för efterfrågan per tidsenhet och σ% är standardavvikelsen för 
ledtiden, L̄ är medelledtiden och d̄ är medelefterfrågan per tidsenhet (Silver et al., 2017). 
Formeln gör det möjligt att identifiera om osäkerheten primärt kommer från variationer i 
efterfrågan (hög σ&) eller från opålitliga leverantörsledtider (hög σ%), vilket ger tydlig 
vägledning om var förbättringsinsatser bör riktas.   
  
För A-artiklar med högt ekonomiskt värde är denna mer detaljerade beräkning motiverad; för 
C-artiklar med lågt värde är en förenklad schablondimensionering ofta tillräcklig. För AX-
artiklar (högt värde, förutsägbar efterfrågan) motiveras precisionsberäknade säkerhetslager 
baserade på faktisk efterfrågevariation och specificerad servicenivå. För AZ-artiklar (högt 
värde, oregelbunden efterfrågan) kan en lägre servicenivå vara motiverad, alternativt kan 
artikeln hanteras genom orderstyrning snarare än traditionell lagerstyrning. CZ-artiklar (lågt 
värde, oregelbunden efterfrågan) kräver inte samma administrativa insats. Här kan fasta 
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säkerhetsmarginaler eller periodisk granskning vara ett mer kostnadseffektivt tillvägagångssätt 
(Demiray Kırmızı et al., 2024). 
 
Ett komplementärt perspektiv hämtas från lean och Just-In-Time (JIT). Enligt Olsson et al. 
(2015) bygger JIT på att rätt material ska finnas tillgängligt i rätt mängd och vid rätt tidpunkt. 
Överflödigt lager betraktas därmed som ett slöseri som verksamheten bör sträva efter att bygga 
bort. Att applicera fasta säkerhetslager för artiklar som redan är orderstyrda strider därmed mot 
JIT-principen, eftersom dessa lager enbart binder kapital utan att tillföra något kundvärde. 
Genom att identifiera och justera denna typ av systematiska avvikelser kan kapitalbindningen 
reduceras helt i linje med lean-filosofin (Olsson et al., 2015). 
 

2.6  Syntes 
 
De presenterade teorierna bildar tillsammans ett tydligt ramverk för differentierad 
lagerstyrning. ABC-analysen identifierar var kapitalet är koncentrerat utifrån ekonomisk 
betydelse. XYZ-analysen belyser efterfrågeförutsägbarheten hos olika artiklar. FSN-analysen 
kompletterar därefter genom att kartlägga vilka artiklar som rör sig genom lagret. Tillsammans 
utgör dessa tre dimensioner grunden för att kunna anpassa styrstrategier. TWAI fungerar som 
en mer precis metod för att mäta kapitalbindning än traditionella linjära mätningar, vilket 
möjliggör en mer tillförlitlig beräkning av LOH. Beställningspunkt och säkerhetslager är 
slutligen de verktyg genom vilka strategin omsätts i affärssystemet. Sammanfattningsvis bygger 
teorierna på ett samband. Klassificeringen avgör vilka artiklar som kräver specifika åtgärder, 
TWAI mäter det ekonomiska utfallet, och LOH utvärderar därefter huruvida den 
implementerade styrningen är effektiv. Detta teoretiska ramverk ligger till grund för den 
empiriska analysen i kommande kapitel.  
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3.  Metod och genomförande 

Detta kapitel redogör för det vetenskapliga tillvägagångssätt som tillämpats i den empiriska 
undersökningen. Inledningsvis presenteras fallföretaget för att ge läsaren nödvändig kontext. 
Därefter beskrivs kopplingen mellan forskningsfrågor och metodval, följt av den övergripande 
forskningsdesignen. Vidare behandlas datainsamlingen, omfattande såväl den strukturerade 
litteratursökningen som sekundärdata från affärssystemet och primärdata genom kvalitativa 
intervjuer. Analysmetoderna beskrivs därefter med särskilt fokus på datarensning, kvantitativa 
klassificeringar och tidsviktade beräkningar. Kapitlet avslutas med en diskussion om 
forskningskvalitet och etiska överväganden. 

3.1  Fallföretag 
 
Studien har genomförts i samarbete med ett medelstort kontraktstillverkande företag inom 
tillverkningsindustrin. Företaget har ungefär 60 anställda och arbetar primärt med montering av 
kundspecifika produkter åt en större industriell kund. Verksamheten präglas av höga krav på 
flexibilitet, eftersom kunden löpande kan justera ordervolymer och leveranstidpunkter för 
produkter som konfigureras specifikt för varje order. Samtidigt varierar leverantörernas ledtider 
med en genomsnittlig ledtid på cirka 38 dagar. Detta mönster är typiskt för 
kontraktstillverkande företag där produktionen styrs av kundorder snarare än av prognoser. 
Däremot sker inköp av komponenter till RMF mot prognos, vilket skapar utmaningar för att 
planera och styra påfyllnaden av RMF med hänsyn till både leverantörernas varierande ledtider 
och kundens krav på flexibel orderhantering. Att studien fokuserar på just ett medelstort företag 
motiveras av att sådana företag ofta har begränsade resurser för avancerad lagerstyrning, 
samtidigt som de hanterar komplexa sortiment med hög artikelvariation. Detta skapar särskilda 
utmaningar för kapitalbindning vilka skiljer sig från både små och stora företags förutsättningar. 
Resultaten från studien kan därmed vara särskilt relevanta för liknande medelstora 
kontraktstillverkare, även om de specifika förutsättningarna naturligtvis varierar mellan olika 
företag.   
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Figur 4 – Visualisering av studiens forskningsdesign och koppling mellan forskningsfrågor och 
analysmetoder.  

Kommentar: Egen framställning. 

 

 

 

3.2  Undersökningsprocess: koppling mellan frågeställningar och metod 

4 sammanfattar studiens forskningsdesign och visar hur de tre forskningsfrågorna kopplas till 
respektive analysmetod. För att besvara studiens tre forskningsfrågor har ett metodval gjorts 
som kombinerar kvantitativ dataanalys med kvalitativa intervjuer. Denna kombination ger en 
helhetsbild där både systemgenererade data och medarbetarnas praktiska erfarenheter beaktas. 

Forskningsfråga 1 (FF1), som syftar till att kartlägga vilka bakomliggande faktorer som 
påverkar lageromsättningshastigheten, besvaras genom kvalitativa intervjuer med 
nyckelpersoner inom inköp, planering och marknad. Dessa intervjuer ger djupgående insikter 
om de arbetsrutiner, systembrister och kommunikationsflöden som påverkar lagrets 
utformning. Utan denna förståelse skulle de kvantitativa resultaten sakna en praktisk kontext. 

Forskningsfråga 2 (FF2), angående hur en flerdimensionell artikelklassificering kan tillämpas 
för att möjliggöra en differentierad styrning, besvaras främst genom kvantitativ analys av 
artikeldata. Genom att applicera ABC-, XYZ- och FSN-analyser på det faktiska sortimentet 
skapas en empirisk grund för att diskutera hur olika artikelkategorier bör styras. Detta utgör 
kärnan i studiens problemlösande inriktning. 

Forskningsfråga 3 (FF3), om vilken effekt en övergång till differentierad styrning förväntas ha 
på lageromsättningshastigheten och servicenivån, besvaras genom en kombination av tidsviktat 
lagermedelvärde (TWAI) och intervjuer. TWAI ger ett exakt mått på kapitalbindning och 
möjliggör beräkning av LOH per artikelkategori, medan servicenivån utvärderas utifrån hur väl 
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differentierade styrparametrar kan säkerställa materialtillgänglighet för respektive artikelklass. 
Intervjuerna validerar huruvida de föreslagna åtgärderna är genomförbara i praktiken. Enbart 
matematiska beräkningar skulle riskera att generera åtgärdsförslag som inte fungerar operativt.  

3.3  Utformning av studien 

Den empiriska undersökningen har en problemlösande ansats där metodvalet styrs av vad som 
bäst besvarar forskningsfrågorna (Säfsten & Gustavsson, 2019). Detta motiverar valet att 
kombinera kvantitativa och kvalitativa metoder, ofta kallat kombinerad metodansats, där 
styrkorna hos respektive angreppssätt kompletterar varandra. Studien bygger på en löpande 
växling mellan teoretiska ramverk och praktiska observationer. Utgångspunkten är dels att testa 
hur väl etablerade teorier om lagerklassificering stämmer överens med verkligheten i ett 
kontraktstillverkande företag, dels att skapa en bättre förståelse för de utmaningar som uppstår 
när affärssystem hanteras för oflexibelt. 

Undersökningen är utformad som en enskild fallstudie. Fallstudieansatsen passar väl när målet 
är att förstå ett komplext problem i sin faktiska miljö snarare än under kontrollerade former 
(Yin, 2018). Det pågående samarbetet med fallföretaget har gett tillgång till både systemdata 
och de nyckelpersoner som intervjuades.   

3.4  Litteratursökning 

För att bygga upp studiens teoretiska referensram och säkerställa att forskningen vilar på 
etablerad forskning, genomfördes en strukturerad litteratursökning. Sökningarna genomfördes 
primärt i akademiska databaser såsom Google Scholar och via Jönköping Universitys 
biblioteksdatabas. Förlaget Taylor & Francis Online användes också för att hitta specifika 
sakkunniggranskade artiklar inom området. Sökkombinationerna byggdes upp med hjälp av 
nyckelord kopplade till forskningsfrågorna. Några exempel på dessa ord är inventory 
management, ABC and XYZ classification, safety stock optimization, contract 
manufacturing och time-weighted average inventory. Litteraturen valdes utifrån relevans, 
publiceringsår och huruvida källorna var sakkunniggranskade (peer-reviewed). Utöver 
vetenskapliga artiklar inkluderades även etablerad kurslitteratur för att definiera grundläggande 
logistikbegrepp.  
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3.5  Datainsamling 

Datainsamlingen har skett i tre övergripande steg och sammanfattas i Tabell 1 nedan. 
Inledningsvis genomfördes en strukturerad litteratursökning för att etablera den teoretiska 
grunden, därefter extraherades sekundärdata från företagets affärssystem, och slutligen 
genomfördes semistrukturerade intervjuer med verksamhetsföreträdare. Utöver de formella 
datainsamlingsmetoderna har studien stärkts av författarnas kontinuerliga närvaro hos 
fallföretaget. Sedan slutet av februari 2026 har fysiska besök genomförts 1–2 gånger per vecka. 
Denna närvaro har möjliggjort löpande observationer av verksamhetens dagliga drift samt 
informella diskussioner och klargörande frågor med medarbetare utöver de bokade 
intervjuerna. Detta har bidragit till en djupare kontextuell förståelse och underlättat tolkningen 
av såväl systemdata som intervjusvar.  

Tabell 1 – Översikt över studiens datainsamling. 

Datakälla Typ Innehåll Omfattning Tidsperiod Syfte 

Monitor ERP Sekundärdata Artikeldata: 
artikelnummer, 
inköpspris, 
förbrukad volym 

3 047 artiklar Helåret 
2025 

FF2 (ABC-
klassificering) 

Monitor ERP Sekundärdata Månadsvis 
förbrukningshistorik 
per artikel 

3 047 artiklar Jan 2024 – 
Dec 2025 
(24 mån) 

FF2 (XYZ-
klassificering) 

Monitor ERP Sekundärdata Transaktionsdata med 
tidsstämplar på 
sekundnivå 

24 275 
transaktionsrader 

Helåret 
2025 

FF3 (TWAI & 
LOH) 

Monitor ERP Sekundärdata Befintliga 
säkerhetslager och 
beställningspunkter 

3 047 artiklar Uttag april 
2025 

FF1 & FF3 
(Styrparametrar 
& Service) 

Intervju 1 – 
Inköp 

Primärdata Leverantörsrelationer, 
beställningslogik, 
ledtider, 
säkerhetslager 

2 respondenter, 
cirka 50 min 

2026-02-20 FF1 & FF3 
(Ledtider & 
Servicenivå) 

Intervju 2 – 
planering 

Primärdata Orderplanering, 
systembegränsningar 

2 respondenter, 
cirka 50 min 

2026-03-26 FF1 & FF3 
(Operativa 
faktorer & 
Service) 

Intervju 3 – 
marknad 

Primärdata Kundrelationer, 
prognosprocess, 
utfasningar 

1 respondent, 
cirka 45 min 

2026-03-26 FF1 & FF3 
(Prognoser & 
Kundkrav) 

Vetenskapliga 
artiklar och 

kurslitteratur 

Sekundärdata Teorier om 
lagerstyrning, 
artikelklassificering, 
LOH och 
säkerhetslager 

32 källor Publicerade 
2010–2026 

Teoretiskt 
ramverk 
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3.5.1 Sekundärdata från affärssystemet 

Den kvantitativa analysen bygger på artikeldata exporterad från företagets affärssystem 
Monitor ERP. Datan omfattar samtliga inköpta artiklar avsedda för montering eller 
vidareförsäljning, totalt 3 047 artiklar. För varje artikel ingår information om artikelnummer, 
lagersaldo, inköpspris, förbrukningshistorik och transaktionstidpunkter. För ABC-analysen har 
förbrukningsdata från helåret 2025 använts. Detta ger en nulägesbild av vilka artiklar som i 
dagsläget bär huvuddelen av det ekonomiska värdet. För XYZ-analysen har i stället en 24-
månadersperiod använts (2024–2025). Den längre tidsperioden är ett medvetet metodval som 
minskar risken för att enskilda avvikande månader felaktigt klassificerar artiklar som i övrigt 
har en stabil efterfrågan. Om endast tolv månader hade använts skulle en tillfällig ökning eller 
nedgång kunna ge missvisande variationskoefficienter. Kombinationen ger därför en 
nulägesbild av den ekonomiska betydelsen kopplad till en mer stabil uppskattning av 
efterfrågemönstren. Transaktionsdata med tidsstämplar på sekundnivå har använts för att 
beräkna tidsviktat lagermedelvärde (TWAI). Genom att väga varje lagersaldo mot exakt den tid 
det föreligger skapas en exakt bild av kapitalbindningen över året, vilket ersätter den förenklade 
beräkningen av genomsnittligt lagervärde som annars riskerar att ge missvisande resultat i 
miljöer med ojämn förbrukning. 

3.5.2  Primärdata genom intervjuer 

För att komplettera den kvantitativa analysen med förståelse för varför lagret ser ut som det gör 
genomfördes tre semistrukturerade intervjuer med sammanlagt fem respondenter. 
Semistrukturerade intervjuer valdes eftersom de kombinerar en gemensam frågestruktur med 
möjligheten att följa upp intressanta svar, vilket passar en studie där målet är att förstå både 
rutiner och de bakomliggande resonemangen (Säfsten & Gustavsson, 2019). Respondenterna 
valdes utifrån sin kunskap om problemområdet snarare än slumpmässigt. Urvalet gjordes i 
samråd med fallföretagets kontaktperson. Inledningsvis fördes samtal med flera medarbetare, 
varefter de som bedömdes ha störst kunskap om problemområdet valdes ut, både utifrån 
författarnas egen bedömning och kontaktpersonens rekommendation. För att undvika en ensidig 
bild av hur kapitalbindningen uppstår var det viktigt att fånga perspektiv från hela kedjan, från 
kundens prognos till det faktiska inköpet. Därför inkluderades representanter från tre olika 
ansvarsområden, vilket framgår av Tabell 2. 

Tabell 2 – Översikt över intervjurespondenter. 

Roll Antal Ansvarsområde 
Inköpare 2 Leverantörskontakter och beställningsbeslut 
Huvudplanerare 
montering 

2 Orderläggning och materialallokering 

Teknisk säljare 1 Kundrelationer och prognosdialog 
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Intervjuerna varade mellan 45 och 60 minuter. I början av varje intervju informerades 
respondenterna om studiens syfte och tillfrågades om samtycke till inspelning, och de upplystes 
om att de inte behövde besvara frågor som rörde känslig eller sekretessbelagd information. Ett 
intervjumanus användes som utgångspunkt (se Bilaga 1), med frågeområden anpassade till 
respektive funktion. För inköp behandlades beställningsrutiner, leverantörsrelationer, inaktivt 
lager och mätetal, för planering orderhantering, prognosrensning och planeringsmarginaler, och 
för marknad kundavtal, andelen specialanpassade produkter och rutiner för utfasning. Frågorna 
anpassades löpande utifrån svaren för att fånga sådant som inte täcktes av manuset, och samtliga 
intervjuer transkriberades i sin helhet för att möjliggöra en systematisk analys. 

Intervjuerna fokuserade på tre huvudområden. Det första var hur arbetet med materialstyrning 
går till i praktiken. Det andra var vilka begränsningar som finns i nuvarande system och rutiner. 
Det tredje var hur förändringar i styrningen förväntas påverka det dagliga arbetet. Särskild vikt 
lades vid kommunikationsflödena mellan avdelningarna, eftersom brister i 
informationsöverföringen ofta påverkar lagrets utformning mer än vad enbart systemdata visar.  

 

3.6  Dataanalys 

Analysen av det insamlade materialet har skett i två steg. Först genomfördes en kvantitativ 
klassificering och beräkning av nyckeltal, därefter gjordes en kvalitativ analys av intervjuerna. 

3.6.1 Kvantitativ analys 

Innan själva analysen påbörjades genomfördes en systematisk granskning och rensning av den 
exporterade rådatan från Monitor ERP. Detta är ett kritiskt steg för att säkerställa hög 
datakvalitet och undvika att felaktiga systemvärden påverkar resultatet. I detta steg granskades 
artiklarna för att identifiera eventuella extremvärden, saknade parametrar eller ologiska 
lagersaldon, exempelvis negativa saldon vilka kan uppstå vid systemfel eller returer. Rådatan 
strukturerades därefter upp i Excel där överflödiga systemkolumner filtrerades bort för att 
isolera de variabler som krävdes för studien: artikelnummer, lagersaldo, inköpspris, 
förbrukningshistorik, transaktionstidpunkter, säkerhetslager och beställningspunkter. 
Rensningen är extra viktig för TWAI-beräkningen, eftersom felaktiga värden direkt påverkar 
resultatet. 

Den kvantitativa analysen genomfördes i Microsoft Excel. Först beräknades förbrukningsvärdet 
för samtliga artiklar genom att multiplicera årlig volym med inköpspris. Därefter rangordnades 
artiklarna i fallande ordning efter förbrukningsvärde och det faktiska sammanlagda 
fördelningsmönstret i sortimentet analyserades. A-klassen fastställdes till de artiklar som 
tillsammans svarade för 80 procent av det totala förbrukningsvärdet och B-klassen till de som 
täckte ytterligare 15 procent, varvid gränserna bestämdes utifrån sortimentets faktiska 
fördelning snarare än förutbestämda procentandelar. För XYZ-analysen beräknades 
variationskoefficienten (CV = standardavvikelse / medelvärde) för varje artikel utifrån 
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månadsvis förbrukning under 24 månader. Artiklarna indelades därefter i X-, Y- och Z-klasser 
enligt de vanligtvis tillämpade gränsvärdena (CV < 0,5 för X, 0,5–1,0 för Y respektive > 1,0 
för Z).  

FSN-analysen genomfördes genom att beräkna omsättningshastigheten för varje artikel och 
indela dem i tre kategorier enligt följande kriterier: 

• Fast-moving: LOH > 7 

• Slow-moving: 1 ≤ LOH ≤ 7 

• Non-moving: LOH < 1  

Artiklar utan registrerad förbrukning under mätperioden behandlades som en separat 
underkategori inom Non-moving. De tre klassificeringarna kombinerades därefter för att skapa 
en multidimensionell bild av sortimentet. Särskild uppmärksamhet ägnades åt artiklar som 
samtidigt klassificerades som C (lågt värde) och N (Non-moving), eftersom dessa utgör 
potentiella avvikelser där bundet kapital inte genererar ett motsvarande värde. 

För säkerhetslager och beställningspunkter analyserades de befintliga nivåerna i systemet för 
att bedöma om dessa var lämpligt dimensionerade utifrån artikelns klassificering. De 
framräknade värdena jämfördes med teoretiska riktlinjer från avsnitt 2.4, och avvikelser 
noterades för vidare diskussion i intervjuerna. Slutligen beräknades TWAI genom att för varje 
artikel summera produkten av lagersaldo och antalet dagar mellan transaktioner, dividerat med 
365. Detta genererade ett exakt mått på den genomsnittliga kapitalbindningen under året, vilket 
möjliggjorde en mer tillförlitlig beräkning av lageromsättningshastigheten jämfört med vad 
traditionella metoder ger. 

3.6.2 Kvalitativ analys  

Intervjuerna analyserades med en tematisk analys, vilket innebär att materialet systematiskt 
gicks igenom för att hitta återkommande mönster och teman kopplade till forskningsfrågorna 
(Säfsten & Gustavsson, 2019). Analysen genomfördes i fyra steg. Först transkriberades 
intervjuerna och lästes igenom flera gånger för att skapa en helhetsbild. Därefter noterades och 
markerades de uttalanden som återkom eller framstod som centrala för problemområdet. I det 
tredje steget grupperades dessa uttalanden i övergripande teman, vilka motsvarade de 
frågeområden som behandlades i intervjuguiden (se Bilaga 1). I det fjärde steget tolkades 
temana i relation till det teoretiska ramverket och till den kvantitativa analysen.  

De teman som framträdde rörde systembegränsningar, kommunikationsutmaningar mellan 
avdelningar och avvägningen mellan servicenivå och kapitalbindning. Varje tema bedömdes 
utifrån hur det bidrog till att besvara de tre forskningsfrågorna och hur väl det förklarade de 
mönster som syntes i systemdatan. För att öka tillförlitligheten genomförde båda författarna 
analysen parallellt och jämförde sedan sina tolkningar och diskuterade sig fram till en 
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gemensam tolkning där bedömningarna skilde sig åt, vilket minskar risken för ensidiga 
feltolkningar. Den kvalitativa analysen var nödvändig eftersom de matematiska resultaten 
annars hade riskerat att bli teoretiskt korrekta men praktiskt ogenomförbara. Genom att koppla 
intervjusvaren till beräkningarna kunde rimligheten i de föreslagna åtgärderna bedömas mot 
hur verksamheten faktiskt fungerar.  

 

3.7  Forskningskvalitet  

För att den empiriska undersökningen ska hålla en god kvalitet har frågor om validitet och 
reliabilitet beaktats genom hela arbetet (Säfsten & Gustavsson, 2019). Nedan beskrivs hur dessa 
två aspekter har hanterats, följt av en sammanfattning i Tabell 3. 

Validiteten handlar om i vilken utsträckning studien mäter det den avser att mäta. Den har 
stärkts på två sätt. Det första är triangulering, där kvantitativa data från affärssystemet 
kombineras med kvalitativa intervjuer, vilket ger en mer heltäckande bild än vad en enskild 
metod hade gett (Yin, 2018). Det andra är ett strategiskt urval av respondenter från tre olika 
funktioner, vilket fångar hela kedjan från kundens prognos till det faktiska inköpet. Om endast 
en avdelning hade intervjuats skulle viktiga delar av hur kapitalbindningen uppstår sannolikt ha 
missats.  

Reliabiliteten handlar om i vilken utsträckning resultaten går att upprepa. Den har hanterats 
genom noggrann dokumentation av hela analysprocessen. Samtliga beräkningar i Excel är 
spårbara och kan göras om utifrån den exporterade rådatan, och intervjuerna har transkriberats 
i sin helhet så att andra kan granska tolkningarna. För att ytterligare stärka tillförlitligheten i 
den kvalitativa delen genomförde båda författarna den tematiska analysen var för sig och 
jämförde sedan resultaten. 

Utöver validitet och reliabilitet vilar studiens tillförlitlighet på triangulering. De kvalitativa 
intervjusvaren har genomgående ställts mot de kvantitativa data som tagits fram ur 
affärssystemet och mot dokumenterade styrparametrar, vilket gör att tolkningarna inte vilar på 
en enskild datakälla. En begränsning är att studien bygger på data från ett enskilt företag under 
en avgränsad tidsperiod. Även om beräkningarna är reproducerbara kan resultaten inte utan 
vidare generaliseras statistiskt till andra företag. Hur studiens resultat ändå kan överföras till 
verksamheter med liknande förutsättningar diskuteras närmare i kapitel 7. 
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Tabell 3 – Sammanfattning av studiens forskningskvalitet. 

Kvalitetsaspekt Hur den har hanterats i studien 
Validitet Triangulering mellan kvantitativa systemdata och kvalitativa intervjuer, samt strategiskt 

urval av respondenter från inköp, planering och marknad. 
Reliabilitet Spårbara och reproducerbara beräkningar i Excel, fullständiga transkriberingar samt 

parallell tematisk analys av båda författarna. 
Triangulering Kvalitativa intervjusvar har kontrollerats mot kvantitativa data och mot dokumenterade 

systemparametrar. 
Överförbarhet Resultaten tolkas som teoretiskt överförbara mönster snarare än statistiskt generaliserbara 

värden, vilket diskuteras i kapitel 7. 

 

 
 
 
 

3.8  Etiska överväganden  

Den empiriska undersökningen har genomförts i enlighet med allmänna forskningsetiska 
principer. Samtliga intervjupersoner har informerats om studiens syfte och har gett sitt muntliga 
samtycke till att delta och bli inspelade.  För att skydda företagets och medarbetarnas integritet 
har anonymisering tillämpats. Företagets namn, kunders namn och specifika affärsdata som inte 
är nödvändiga för att besvara forskningsfrågorna har utelämnats. De siffror och nyckeltal som 
presenteras är strikt avgränsade till det som krävs för att besvara forskningsfrågorna, och allt 
material har godkänts av företagets företrädare före publicering. 

3.9  Användning av AI 

I arbetet med rapporten har generativa AI-verktyg (Gemini och ChatGPT) använts som ett stöd 
på tre sätt. För det första har de använts för språkgranskning och för att förbättra tydligheten 
och strukturen i texten. För det andra har de fungerat som ett hjälpmedel för att förstå och bygga 
upp komplexa beräkningsformler i Excel, även om samtliga beräkningar har utförts och 
kontrollerats av författarna själva. För det tredje har verktygen använts som ett stöd i ett tidigt 
skede för att identifiera relevanta forskningsområden och sökord, som sedan låg till grund för 
den strukturerade litteratursökningen. 

Samtliga källor som AI-verktygen föreslog har därefter granskats och verifierats manuellt av 
författarna. Endast källor som kunnat återfinnas i sin originalform i akademiska databaser och 
som bedömts vara sakkunniggranskade har använts i rapporten. Detta säkerställer att AI-
verktygen fungerat som ett sökstöd och inte som en källa i sig. Alla innehållsliga bedömningar, 
analyser och slutsatser är författarnas egna, och inga känsliga företagsdata har delats med 
externa verktyg. 
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4. Empiri 
 
Detta kapitel redovisar studiens empiriska resultat. Inledningsvis beskrivs verksamhetens 
förutsättningar för materialstyrning. Därefter presenteras de bakomliggande faktorer som 
påverkar lageromsättningshastigheten, baserat på intervjuer med representanter från inköp, 
planering och marknad. Vidare redovisas den kvantitativa artikelklassificeringen utifrån 
dimensionerna ABC, XYZ och FSN, samt den kombinerade ABC–XYZ-matrisen. 
Avslutningsvis presenteras analysen av tidsviktat lagermedelvärde (TWAI) och den LOH som 
härleds från denna. Kapitlet sammanfattas med en kort diskussion av servicenivåns roll i 
kontraktstillverkning, vilket leder fram till de resultat som presenteras i nästa kapitel.  

4.1  Verksamhetens materialstyrning i nuläget 
 
Fallföretaget är en kontraktstillverkare med cirka 60 anställda som primärt monterar 
kundspecifika produkter åt en större industriell kund. Sortimentet omfattar drygt 3 000 inköpta 
artiklar från ungefär 500 leverantörer, och transaktionsvolymen uppgår till cirka 2 000 
orderrader per månad. Produktionen styrs av kundorder snarare än prognoser, men 
materialinflödet måste i stor utsträckning anskaffas mot prognoser på grund av långa 
leverantörsledtider samt krav på korta leveransledtider till kunden. 

Affärsmodellen skiljer sig på en avgörande punkt från affärsmodellen hos serietillverkande 
företag. Inköpsavdelningen betonar att verksamheten är fullt order- och prognosstyrd, vilket 
innebär att inköp inte föregås av en intern värdering av historisk försäljning eller av prognoser 
för egna produkter. I stället är varje artikel kopplad till en uppsättning fasta parametrar i 
affärssystemet, däribland ledtid, orderkvantitet och leverantör. Nya behov uppstår när 
kundprognoser genererar inköpsförslag. Beslutet om att aktivera ett enskilt inköp ligger hos de 
operativa inköparna, som i normalfallet analyserar inköpsförslagen omkring en vecka framåt i 
tiden. 

Affärssystemet hanterar inköpsförslag baserade på kundprognoser som läses in veckovis. Av 
de drygt 3 000 artiklarna är cirka 80 procent lagerstyrda och 20 procent orderstyrda. För 
lagerstyrda artiklar tillämpas antingen periodbehovsplanering eller fast orderstorlek, medan 
orderstyrda artiklar beställs mot specifika behov. ABC-koder finns i systemet men baseras på 
rullande tolvmånaders prognos framåt snarare än historisk förbrukning, vilket innebär att 
klassificeringen speglar förväntad framtida volym.  

 

4.2  Bakomliggande faktorer som påverkar lageromsättningshastigheten 
 
Intervjuerna med representanter från inköp, planering och marknad ger en liknande bild av de 
faktorer som driver kapitalbindningen. Nedan redovisas dessa under fyra teman, nämligen 
prognososäkerhet och kundberoendet, ledtider och inköpsvillkor, målkonflikten mellan 
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servicenivå och kapitalbindning, samt informationsflöden och systemstöd. Tabell 10 
sammanfattar de centrala observationerna per tema.  

 

4.2.1 Prognososäkerhet och kundberoendet   
 
Fallföretagets affärsmodell bygger på att producera kundspecifika produkter. Uppskattningsvis 
95 procent av maskinerna är specialanpassade, vilket innebär att ingen maskin är den andra lik. 
Respondenten från marknadsavdelningen beskriver detta som en fast egenskap i affärsmodellen 
snarare än en tillfällighet, då kundens utgångspunkt är att slutkunden alltid har rätt och att 
specifikationen anpassas därefter. 

"Den ena riggen är inte den andra lik. Det är så många olika konfigurationer." 
– Respondent, marknad 

Prognoserna från kunden läses in veckovis och varierar ständigt. Inköpsavdelningen uppger att 
det regelbundet förekommer dubbla prognoser i systemet, det vill säga att samma behov 
registreras två gånger, vilket kräver manuell kontroll vid varje beställningstillfälle. 
Respondenten från marknad bedömer att prognoserna håller god kvalitet vid en jämförelse mot 
historiskt utfall för en period om cirka två månader, men att osäkerheten ökar avsevärt därefter 
och att fullständig tillförlitlighet aldrig kan förväntas. Marknad påpekar samtidigt att 
prognoskvaliteten över tid har förbättrats jämfört med tidigare år. 

Ungefär 65 procent av inköpen styrs av ramavtal som kunden förhandlat med sina leverantörer. 
Priserna uppdateras kvartalsvis, halvårsvis eller årsvis beroende på avtal. För återstående 35–
40 procent ansvarar fallföretaget självt för leverantörsrelationerna, där långsiktiga prisavtal 
rullar i intervall om sex till tolv månader. Marknadsavdelningen lyfter också fram att 
fallföretagets leverantörsnätverk i lågkostnadsländer är en konkurrensfördel, och att det är 
flexibiliteten snarare än priset som är det centrala i erbjudandet till kunden.  

Efterfrågan styrs i hög grad av externa faktorer. Marknadsavdelningen uppger att kundens 
ordervolymer historiskt följt koppar- och guldpriset samt byggsektorns aktivitet i Europa, 
snarare än ett säsongsmönster. Det gör det svårt att förutse behovet längre fram i tiden. 
Konsekvensen av prognososäkerheten syns tydligt i lagret. När ledtiderna för komponenter med 
längst leveranstid uppgår till 120–220 dagar måste inköp ske långt innan en prognos blivit en 
skarp kundorder. Om kunden därefter senarelägger behovet, alternativt avstår helt, saknas 
praktiska möjligheter att bromsa inflödet. 

"Vi kan inte bromsa det i inköpet för det finns fristider. Så då är det en sving 
på vårt lager. Tyvärr." 
– Respondent, inköp 

Den observerade kombinationen av långa ledtider och hög prognososäkerhet är inte unik för 
det studerade fallföretaget. Detta speglar litteraturens beskrivning av att lagernivåer påverkas 
både av prognosens kvalitet och av leverantörsledtidernas längd (Wikner & Bäckstrand, 2018). 
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4.2.2 Ledtider och inköpsvillkor 
 
Leverantörsledtiderna i sortimentet varierar från en dag till över 200 dagar, med en median på 
25 dagar. Artiklar med korta ledtider kan i viss utsträckning beställas mot skarpa kundorder, 
men merparten av komponenterna måste köpas mot prognos. Ledtiderna uppdateras i systemet 
när leverantörerna meddelar förändringar eller när orderbekräftelser avviker från registrerade 
värden.  

Leverantörsrelationerna präglas av långsiktighet. Inköpsavdelningen beskriver att 
leverantörsbyten sällan sker och att strategin bygger på att växa med befintliga leverantörer. 
För vissa artiklar finns minimala orderkvantiteter (MOQ, Minimum Order Quantity) som 
tvingar fram större inköp än det omedelbara behovet. Det går att köpa mindre volymer, men till 
betydligt högre styckepris. 

Gällande leveransprecision godkänner fallföretaget leveranser upp till fem dagar före och en 
dag efter bekräftat datum. Vid större avvikelser tillämpas leveransavvikelserapportering, men 
hanteringen beskrivs som en ständig avvägning. Respondenten från planering uppger att den 
genomsnittliga leveransprecisionen från leverantörer ligger på cirka 80 procent per vecka. För 
den leverantör som levererar de komponenter som krävs för att en monteringsorder ska kunna 
starta, uppges precisionen ligga på ungefär 50 procent. Eftersom dessa artiklar är en 
förutsättning för att monteringen ska kunna starta påverkar varje försening hela 
monteringsordern, även när alla övriga komponenter finns tillgängliga. 

 

4.2.3 Målkonflikten mellan servicenivå och kapitalbindning 
 
Intervjuerna avslöjar en tydlig målkonflikt. Samtliga respondenter prioriterar 
materialtillgänglighet framför att hålla nere lagervärdet, men utgångspunkterna skiljer sig åt 
mellan funktionerna. Inköpsavdelningen mäts på både servicenivå och 
lageromsättningshastighet, men betonar att materialbrist ger allvarligare konsekvenser än ett 
tillfälligt högt lagervärde. 

"Jag skulle sticka ut hakan och säga att det är viktigare för vår verksamhet att 
vi är materialförsörjda hela tiden än att vi snurrar lagret 25 gånger." 
– Respondent, inköp 

Bakgrunden är enkel, när material saknas står ungefär 50 montörer utan arbete. Produktionen 
kan i vissa fall påbörjas, men slutförs sällan utan komplett materialuppsättning. Respondenten 
från inköp beskriver hur halvfärdigmonterade enheter skapar ineffektivitet och kvalitetsrisker, 
då det är lätt att missa moment när arbete avbryts och återupptas.  

Samma prioritering syns hos planeringsfunktionen, som valt att samla allt material till de tre 
första monteringsstegen innan arbetet påbörjas. På så sätt säkerställs att en påbörjad order kan 
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slutföras utan stopp, även till priset av högre lagerbindning under monteringstiden. 
Respondenten från planering motiverar valet med leverantörernas svaga leveransprecision och 
påpekar att alternativet, att starta utan att allt material är på plats riskerar att skapa halvfärdiga 
enheter och därmed ännu högre kostnader. Eftersom monteringstiderna sällan överstiger en till 
två veckor bedöms den extra lagerbindning som detta tillvägagångssätt medför som hanterbar. 

"Det är en fördel för att vi vet att vi kan montera och ha allt material. 
Nackdelen är att vi kommer ha det längre i lager." 
– Respondent, planering 

Denna prioritering får en särskild innebörd i kontraktstillverkning. Till skillnad från tillverkare 
med egna produkter saknar en kontraktstillverkare möjligheten att producera mot lager. Det 
finns inget färdigvarulager att buffra med, monteringen är per definition den enda 
värdegenerande processen. När den stannar upp upphör även intäktsströmmen, vilket gör att 
servicenivån gentemot produktionen inte är ett val utan ett grundläggande krav. Det innebär att 
lageromsättningshastigheten blir direkt kopplad till företagets långsiktiga överlevnadsförmåga, 
vilket gör LOH till ett mer operativt nyckeltal.  

Respondenten från marknad bekräftar denna bild och konstaterar att säljfunktionens preferens 
snarare ligger i att höja lagernivåerna än att sänka dem, eftersom flexibilitet och 
leveransförmåga utgör kärnan i värdeerbjudandet gentemot kunden. Marknadsavdelningen 
framhåller dessutom att risken för en utebliven leverans inte bara gäller de dyraste 
komponenterna, utan även en saknad standardartikel kan stoppa en hel slutleverans.  

"Det är nästan värre att missa en standardartikel, har man en produkt här ute 
värd en miljon och saknar man en skruv för tio spänn, så får vi inte ut den 
miljonen." 
– Respondent, marknad 

Planeringsfunktionen ser inte kapitalbindning som en parameter i det dagliga arbetet. 
Respondenten bekräftar att varken pris eller lagervärde syns i planeringsvyn. En ökad synlighet 
skulle sannolikt inte heller förändra arbetssättet avsevärt, eftersom ordervolymerna styrs av 
kundens beställningar och inte av planeringens egna beslut. Denna avsaknad av ekonomisk 
synlighet innebär ändå att alla artiklar, oavsett om de kostar 50 kronor eller 150 000 kronor, 
hanteras med samma tidsmarginaler i den dagliga monteringsplaneringen. 

Den samlade bilden av målkonflikten är att samtliga tre intervjuade funktioner i praktiken 
prioriterar servicenivå högre än kapitalbindning, men gör det utifrån olika logik. För inköp 
handlar det om mätning och konsekvenserna av produktionsstopp, för planering om att hålla 
produktionsflödet stabilt, och för marknad om värdeerbjudandet och kundrelationen. Den 
gemensamma prioriteringen förklarar varför verksamheten tenderar att överdimensionera 
snarare än underdimensionera lagret, och utgör därmed en nyckel till tolkningen av den 
kvantitativa analysen i avsnitt 4.4. 
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4.2.4 Informationsflöden och systemstöd 
 
När kunden beslutar att fasa ut en maskinmodell är det marknadsavdelningens ansvar att 
förmedla informationen internt. Kommunikationen sker primärt via e-post, utan formaliserad 
rutin. Respondenten från marknad uppger att det inte förekommer interna möten kring 
utfasningar, och bekräftar att skriftliga underlag från kunden är vad som i praktiken styr när en 
utfasning får genomslag i affärssystemet. 

"Det är ju fortfarande prognoserna och behoven i systemet som styr. Så länge 
det finns prognoser så köper vi in. Annars blir det något skriftligt från kundens 
sida, då köper vi inte in på de prognosraderna som ligger tills de har släckt 
dem." 
– Respondent, marknad 

Inköpsavdelningen bekräftar att prognoser för utgångna maskinmodeller ibland ligger kvar i 
systemet och genererar inköpsförslag som leder till materialanskaffning utan verkligt behov. 
Ansvaret för att ta bort dessa prognoser ligger hos kunden, som vanligen gör det till nästföljande 
vecka. När det inte sker uppstår överlager. Det finns ett skriftligt avtal med kunden som reglerar 
detta. Artiklar som köpts mot prognos men inte rört sig på 24 månader ger fallföretaget rätt till 
ersättning. Inköpsavdelningen förhandlar aktivt om att korta ned denna period till sex månader, 
vilket skulle minska kapitalbindningen i artiklar som i praktiken är inaktiva.   

“Just nu så står det skrivet att artiklar som är köpta mot en prognos men inte 
har rört sig på 24 månader har vi rätt att få ersättning för. Vi vill dra ner det 
till sex månader.” 

– Respondent, inköp.   

Planeringsfunktionen identifierar ytterligare systembegränsningar. Respondenten beskriver att 
affärssystemet inte visualiserar materialbrister automatiskt när skarpa order läggs ut, utan att 
bristerna måste sökas manuellt bland tusentals artiklar.  

"Mitt största problem inom planering är att jag inte kan se bristerna som 
uppstår när jag lägger ut skarpa ordrar. Jag får själv söka efter det." 
– Respondent, planering 

Gällande pausade kundorder saknas automatik i systemet. Det går inte att pausa en kundorder i 
systemet. Det enda alternativet är att flytta den, vilket kräver att planeringen manuellt meddelar 
inköp om effekten. Fallföretaget har en tydlig policy att inte pausa order. När en order är lagd 
anses den spikad och leverans sker enligt plan. Om kunden sedan inte tar emot produkten 
hamnar den på kundens lager. 

Utöver dessa systembegränsningar identifierar planeringsavdelningen en strukturell 
tidsmarginal som adderas på alla skarpa monteringsorder. Marginalen består av tre delar. Fyra 
dagar går till inköpets kontroll och frisläppning av materialet, två dagar läggs in före 
monteringsstart och ytterligare två dagar efter avslutad montering. Sammantaget utgör dessa 
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åtta dagar en form av dubbelbuffring, eftersom de läggs på utöver de säkerhetslager och 
säkerhetsledtider som redan finns inbyggda i artikelparametrarna. 

"Vi har två dagar innan vi startar montering och två dagar efter att den är 
avslutad. Det blir egentligen sex dagar, för vi har ju fyra dagar på inköp 
också." 
– Respondent, planering 

Marginalen fyller ett tydligt syfte i ett system med svag leveransprecision och manuell 
bristkontroll, men den läggs ovanpå de säkerhetslager och säkerhetsledtider som redan finns 
inbyggda i systemet. Effekten är att ett genomsnittligt monteringsjobb om fem arbetsdagar i 
praktiken låser materialet i lager i drygt två veckor. Detta utgör ett strukturellt bidrag till den 
uppmätta TWAI-nivån som är oberoende av prognoskvalitet och leverantörsbeteende, och som 
därmed låter sig påverkas genom interna processförbättringar utan att påverka servicenivån 
gentemot kunden. 

Det övergripande intrycket är att systemstödet inte är fullt anpassat för verksamhetens behov. 
Inköpsavdelningen konstaterar att systemet primärt är utvecklat för maskintillverkning snarare 
än komplex kontraktsmontering, och att de komplexa monteringsflödena utgör en utmaning. 
Båda funktionerna önskar mer automatisering. Inom inköp framför allt kring leveransbevakning 
och hur inköpsparametrar uppdateras, och inom planering kring automatisk bristkontroll när 
order läggs ut. Sammantaget innebär dessa systembegränsningar att en betydande del av 
styrningen vilar på manuell uppmärksamhet och informell kommunikation, snarare än på 
systemstödda rutiner. 

4.3 Artikelklassificering enligt ABC-, XYZ- och FSN-analyserna 
 
För att differentiera de 3 047 artiklarna utifrån deras ekonomiska och rörelsemönster 
genomfördes en tredimensionell klassificering. Värdeperspektivet representeras av ABC-
analysen, efterfrågestabiliteten av XYZ-analysen och rörelsefrekvensen av FSN-analysen. En 
liknande tredimensionell klassificering har tillämpats i forskning inom fordonsindustrin, där 
kombinationen av de tre dimensionerna visat sig ge en mer behovsanpassad styrning än 
traditionell endimensionell ABC-klassificering. Sammantaget ger de tre dimensionerna en mer 
nyanserad bild än vad en enskild analys kan ge.  

4.3.1 ABC-analys – värdebaserad klassificering 
 
ABC-analysen baseras på årlig förbrukningsvolym multiplicerad med standardpris, vilket ger 
varje artikel ett volymvärde. Volymvärdena rangordnas och ackumuleras enligt Pareto-
principen, varpå artiklarna fördelas i tre klasser. Resultatet redovisas i Tabell 4.   
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Tabell 4 – ABC-klassificering av sortimentet.  

Kommentar: Egen bearbetning. 

 
ABC-klass Antal Andel Volymvärde 

(MSEK) 
Andel av värde 

A 218 7,2 % 135,3 80 % 
B 553 18,1 % 25,4 15 % 
C 2 276 74,7 % 8,5 5 % 
Totalt 3 047 100 % 169,2 100 % 

 

Klassificeringen visar att A-artiklarna utgör endast 7,2 procent av sortimentet men står för 80 
procent av det totala förbrukningsvärdet om 169,2 MSEK, medan C-artiklarna utgör ungefär 
75 procent av sortimentet och samtidigt endast fem procent av värdet. Den sammanlagda 
andelen av A- och B-artiklar uppgår till 25,3 procent av sortimentet och svarar för 95 procent 
av det ekonomiska flödet. Den höga koncentrationen i A-segmentet motiverar att dessa artiklar 
styrs med snävare parametrar än C-artiklarna, eftersom varje styrningsförändring för en A-
artikel får oproportionerligt stor effekt på den totala kapitalbindningen.   

 

4.3.2 XYZ-analys – stabilitetsbaserad klassificering 
 
XYZ-analysen baseras på variationskoefficienten (CV) beräknad utifrån månadsvis efterfrågan 
under de senaste 24 månaderna. Variationskoefficienten beräknas som standardavvikelsen 
dividerad med medelvärdet. Klassgränserna sattes till CV ≤ 0,5 för X, 0,5 < CV ≤ 1,0 för Y och 
CV > 1,0 för Z, vilket är i linje med de gränsvärden som vanligtvis används i litteraturen. 
Resultatet redovisas i Tabell 5.  

 

Tabell 5 – XYZ-klassificering av sortimentet.  

Kommentar: Egen bearbetning. 

XYZ-klass Antal Andel Karakteristik 
X 220 7 % Stabil efterfrågan 
Y 1 003 33 % Viss variation 
Z 1 824 60 % Oregelbunden/sporadisk 
Totalt 3 047 100 %  

 

Fördelningen är ojämn. Bara 7 procent av artiklarna uppvisar stabil efterfrågan (X-klass), 
medan nästan 60 procent är Z-artiklar med oregelbunden efterfrågan, vilket framgår av Figur 
5. Att oregelbundenhet dominerar stämmer väl med det som framkom i avsnitt 4.2.1, där 
kundens behov styrs av kundspecifika konfigurationer snarare än standardiserade produkter. 
Den höga andelen Z-artiklar har tre konsekvenser för lagerstyrningen.  
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Figur 5 – Fördelning av antal artiklar per XYZ-kategori.  

Kommentar: Egen framställning. 

 

• Prognosbaserad orderläggning ger begränsat värde för Z-artiklar, och orderstyrning mot 
faktiska behov är ofta ett bättre alternativ.  

• Traditionella säkerhetslagerformler som bygger på normalfördelad efterfrågan binder 
sannolikt mer kapital än nödvändigt i Z-segmentet.  

• Snabb informationsdelning vid utfasningar blir viktig, eftersom en Z-artikel som faller 
bort riskerar att lämna kvar bundet kapital länge.  

Den risken förstärks av att inköpsavdelningen köper uteslutande mot prognos:  

 
“Vi köper bara efter prognoser. Det finns inga prognoser och köper vi inte 
heller.” 

– Respondent, inköp 

4.3.3 FSN-analys - rörelsebaserad klassificering 
 
FSN-analysen klassificerar artiklarna utifrån deras lagerrörelser under de senaste tolv 
månaderna. F (Fast-moving) avser artiklar med hög rörelsefrekvens, S (Slow-moving) artiklar 
med måttlig rörelse, och N (Non-moving) artiklar utan dokumenterade lagerrörelser under 
tolvmånadersperioden. Resultatet redovisas i Tabell 6. 
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Tabell 6 – FSN-klassificering av sortimentet.  

Kommentar: Egen bearbetning. 

FSN-klass Antal Andel Karakteristik 
F (Fast-moving) 650 21 % Frekvent förbrukning 
S (Slow-moving) 1 520 50 % Sporadisk förbrukning 
N (Non-moving) 877 29 % Minimal/ingen förbrukning 
Totalt 3 047 100 %  

Den enskilt mest anmärkningsvärda observationen är att 877 artiklar motsvarande cirka 29 
procent av sortimentet är klassificerade som Non-moving. Den samlade kapitalbindningen i N-
segmentet uppgår till cirka 3,73 MSEK, vilket motsvarar ungefär 13,6 procent av det tidsviktade 
lagermedelvärdet. Det rör sig således inte om obetydliga belopp, utan om kapital som är faktiskt 
bundet utan att generera några transaktioner under en hel årscykel.  

Den höga N-andelen återspeglar två strukturella förhållanden som identifierades i 
intervjumaterialet. För det första kvarstår artiklar i sortimentet efter att maskinmodellerna fasats 
ut, eftersom prognoser för utgångna modeller inte alltid tas bort i tid. För det andra leder MOQ-
villkor och historiska volymrabatter till att initiala inköp gjorts i större kvantiteter än vad den 
faktiska förbrukningen sedan motiverat. Kombinationen av dessa två faktorer förklarar varför 
N-segmentet är stort. Det positiva är att en stor del av kapitalet kan frigöras genom förändringar 
i rutiner snarare än i teknik, till exempel genom att utnyttja avtalet med kunden om ersättning 
för artiklar utan rörelse.  

4.3.4 Kombinerad ABC-XYZ-matris 
 
För att göra en differentierad styrning möjlig krävs att värde- och stabilitetsdimensionerna 
kombineras. Tabell 7 visar antalet artiklar per kombination. 

Tabell 7 – ABC-XYZ-matris: antal artiklar per kategori.  

Kommentar: Egen bearbetning. 

ABC \ XYZ X Y Z Totalt 
A 37 107 74 218 
B 63 265 225 553 
C 120 631 1 525 2 276 
Totalt 220 1 003 1 824 3 047 

 

Matrisen visar att den största enskilda cellen är CZ med 1 525 artiklar, vilket motsvarar 50,0 
procent av hela sortimentet. Det innebär att hälften av samtliga artiklar är både lågvärdiga och 
har oregelbunden efterfråga, vilket är en ovanlig hög koncentration i jämförelse med teoretiska 
referensvärden för seriell tillverkning. CY-cellen utgör dessutom 631 artiklar. C-segmentets Y- 
och Z-artiklar uppgår därmed tillsammans till 2 156 artiklar, vilket motsvarar drygt 71 procent 
av sortimentet. Den motsatta änden av matrisen visar dock en ekonomisk obalans. AX-cellen 
omfattar endast 37 artiklar, men dessa är samtidigt de mest värdefulla och mest stabila i 
sortimentet och utgör därför den mest lämpliga gruppen för lagerreduktion genom 
formelbaserade beställningspunkter.  
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AZ-cellen, med 74 artiklar, representerar den mest komplexa styrningsutmaningen eftersom 
artiklarna har högt värde kombinerat med oregelbunden efterfrågan. Det är i denna cell som 
kapitalbindningen är som mest känslig för felaktiga prognoser, och där en övergång från 
lagerstyrning till orderstyrning när ledtiderna tillåter kan ge de största effekterna.  

4.3.5 Befintliga styrparametrar 
 
Av de 3 047 artiklarna har 1 701 (56 procent) ett säkerhetslager större än noll registrerat i 
systemet. Dimensioneringen är inte baserad på beräknad servicenivå utan sker på 
erfarenhetsmässig grund. 

“Det blir nog lite känsla. Men man kan skriva upp i visst antal och se hur långt 
det räcker. Om någonting alltid är en vecka för sent, då kanske man lägger på 
ett säkerhetslager på en vecka.” 

– Respondent, inköp 

Säkerhetstiden i planeringen är uppbyggd i flera lager. Material ska vara framme två dagar före 
monteringsstart och en lika lång marginal läggs in efter avslutad montering. Till detta 
tillkommer fyra dagars intern säkerhetstid på inköpssidan. Respondenterna från inköp påpekar 
att säkerhetslager och säkerhetstid fyller två olika funktioner, där säkerhetslagret hanterar 
variation i kvantitet medan säkerhetstiden hanterar variation i tid.  I praktiken används dock 
båda parallellt utan systematisk differentiering baserad på artikelklassificering. Att 
säkerhetslager dimensioneras utan koppling till önskad servicenivå innebär att det saknas ett 
korrekt mått på vilken servicenivå som faktiskt uppnås för respektive artikelkategori. I en 
kontraktstillverkande miljö, där materialförsörjningen utgör en direkt förutsättning för att kunna 
fakturera, är denna avsaknad särskilt kritisk. Utan definierade servicenivåer per artikelgrupp 
saknas möjlighet att systematiskt prioritera vilka artiklar som behöver högre 
säkerhetsmarginaler och vilka som kan hanteras med lägre. 

Dessa åtta dagars tidsmarginaler, som läggs på lika för alla artiklar oavsett värde eller 
efterfrågemönster, binder kapital i onödan och bromsar lageromsättningen. Det understryker 
vikten av den differentierade styrning som presenteras i kapitel 5, där marginalerna kan 
anpassas utifrån varje artikels faktiska risknivå.  

4.4  Kapitalbindning och lageromsättningshastighet  
 
För att beräkna den faktiska kapitalbindningen i lagret tillämpas i denna studie TWAI. Måttet 
bygger på principen att en artikel som ligger i lager under en längre del av en period bidrar mer 
till den genomsnittliga kapitalbindningen än en artikel som passerar lagret snabbt. Genom att 
ta hänsyn till hur länge varje saldo faktiskt låg kvar ger TWAI en mer rättvisande bild av det 
verkligt bundna kapitalet än ett vanligt genomsnitt. Det är särskilt användbart i miljöer med 
oregelbunden efterfrågan, eftersom traditionella genomsnitt kan dölja både stillastående lager 
och tillfälliga toppnivåer. 
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4.4.1 Tidsviktat lagermedelvärde 
 
Det tidsviktade lagermedelvärdet (TWAI) har beräknats med hjälp av transaktionsdata med 
tidsstämplar på sekundnivå för kalenderåret 2025. Det totala tidsviktade lagermedelvärdet 
uppgår till cirka 27,5 MSEK. Fördelningen per ABC-klass framgår av Tabell 8. 

Tabell 8 – Tidsviktat lagermedelvärde (TWAI).  

Kommentar: Egen bearbetning. 

ABC-klass TWAI (MSEK) Andel av total 
TWAI 

Antal artiklar LOH  

A 17,9 65 % 218 7,61 
B 5,8 21 % 553 4,37 
C 3,8 14 % 2 276 2,01 
Totalt 27,5 100 % 3 047 6,15 

Det totala tidsviktade lagermedelvärdet uppgår till 27,51 MSEK, vilket innebär en aggregerad 
lageromsättningshastighet om 6,15 (beräknad som förbrukningsvärde 169,18 MSEK dividerat 
med TWAI 27,51 MSEK). I jämförelse med fallföretagets eget mål om en LOH överstigande 
7,0 är detta värde cirka 12 procent under fallföretagets eget målvärde. Fördelningen mellan 
klasserna är dock ojämn på ett sätt som inte är uppenbart från ABC-analysen ensam. A-
artiklarna binder 17,90 MSEK, nästan två tredjedelar av den totala kapitalbindningen, men har 
en klassvis LOH på 7,61, vilket faktiskt överträffar det aggregerade målvärdet. C-artiklarna 
binder 3,80 MSEK och uppvisar en klassvis LOH på endast 2,01, vilket är cirka fyra gånger 
lägre än A-segmentets. Det innebär att den huvudsakliga svagheten i lagrets sammansättning 
inte ligger hos de dyra artiklarna, utan hos de billiga, eftersom C-segmentet roterar för långsamt 
i förhållande till sitt värde och därmed drar ned aggregatet.  

Denna observation är central för tolkningen av problemet. En aggressiv reduktion av A-lagret 
skulle visserligen frigöra mest kapital, men skulle också medföra störst risker för 
leveransförmågan eftersom A-segmentet är värdedrivande och en del av artiklarna har 
oregelbunden efterfrågan (74 av 218 A-artiklar är klassificerade som Z). En reduktion av C-
segmentets icke-rörliga lager frigör mindre kapital per åtgärd men medför obetydlig 
leveransrisk eftersom dessa artiklar per definition inte rör sig. Den optimala styrningen är därför 
sannolikt stegvis snarare än parallell, vilket återkommer i resultatkapitlet. 
 

4.4.2 Lageromsättningshastighet per artikelkategori 
 
Lageromsättningshastigheten (LOH) har beräknats med det tidsviktade lagermedelvärdet som 
nämnare. För att visa hur omsättningen skiljer sig mellan artiklar med olika ekonomiskt värde 
redovisas resultatet uppdelat per ABC-klass i Tabell 9. 
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Tabell 9 – Lageromsättningshastighet (LOH).  

Kommentar: Egen bearbetning. 

ABC-klass Median LOH Medel LOH 
A 7,1 9,6 
B 6,3 7,6 
C 1,9 3,6 
Totalt 3 4,7 

Tabell 9 redovisar median- och medelvärdet av LOH beräknat på artikelnivå inom varje ABC-
klass, vilket är ett annat mått än den värdeviktade klassvisa lageromsättningen som redovisas i 
avsnitt 4.4.1 (7,61 för A-klassen och 2,01 för C-klassen). Den värdeviktade lageromsättningen 
beräknas som klassens totala förbrukningsvärde dividerat med klassens totala tidsviktade 
lagermedelvärde, och är därför det mått som är direkt jämförbart med fallföretagets mål om en 
LOH överstigande 7,0 samt med det aggregerade värdet om 6,15 för hela sortimentet. Median 
och medelvärde i Tabell 9 beräknas istället genom att varje artikels individuella LOH vägs lika 
tungt oavsett dess ekonomiska betydelse, vilket gör att enstaka artiklar med extremt hög eller 
låg omsättningshastighet påverkar resultatet oproportionerligt mycket. Det förklarar varför A-
klassens medelvärde på 9,6 ligger betydligt högre än både medianen på 7,1 och den 
värdeviktade siffran 7,61, samt varför C-klassens medelvärde på 3,6 avviker på motsvarande 
sätt från medianen på 1,9 och den värdeviktade siffran 2,01. Medianen för hela sortimentet 
ligger på 3, vilket indikerar att hälften av artiklarna omsätter sitt genomsnittliga lagervärde 
högst tre gånger per år, medan skillnaden mellan A- och C-artiklarnas medianvärden bekräftar 
att den låga omsättningen framför allt är koncentrerad till C-segmentets stora andel Z- och Slow-
moving-klassificerade lågvärdesartiklar. 

4.4.3 Kvantifierad förbättringspotential 
 
Genom att kombinera TWAI-analysen med FSN-resultatet och intervjubilden har en konkret 
förbättringspotential identifierats. De 877 N-artiklarna binder cirka 3,73 MSEK utan avsevärd 
rörelse under det senaste året. Av dessa uppfyller en betydande del villkoret i avtalet med 
kunden om 24 månaders inaktivitet, vilket innebär att en del av kapitalet kan frigöras genom att 
utnyttja detta avtalsvillkor i kombination med riktade beslut om att fasa ut C-artiklar med LOH 
under ett. 
 
En utvidgad analys visar att potentialen är större när AZ- och BZ-artiklar med onormalt lågt 
LOH-värde inkluderas i en övergång till orderstyrning, och när överlager bland A-artiklar 
reduceras genom striktare beställningspunkter. Hur denna potential kan operationaliseras i 
konkreta förbättringsförslag, och vilka organisatoriska hinder som påverkar valet mellan en 
realistisk och en mer långtgående ansats, behandlas i analys- och diskussionskapitlen. 
 
En genomgående observation som binder samman 4.3 och 4.4 är att fallföretagets lagerprofil 
inte primärt drivs av att A-artiklarna styrs felaktigt, utan av att den volymmässigt dominerande 
C-Z-cellen styrs på samma sätt som hela sortimentet. Denna enhetliga styrning tar inte hänsyn 
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till de specifika krav som en ABC-XYZ-klassificering ställer, där differentierade 
säkerhetslagerstrategier är nödvändiga för att balansera kostnadseffektivitet mot servicenivå. 
Empirin pekar därmed på att differentierad styrning är den mest sannolika vägen till en hållbar 
förbättring, vilket utgör grunden för de förbättringsförslag som utvecklas i resultatkapitlet. 
 

4.5  Sammanfattning av empiriska resultat  
 
Empirin visar att fallföretagets nuvarande materialstyrning kännetecknas av en grundläggande 
spänning mellan kontraktstillverkningens leveranskrav och behovet av att hålla nere 
kapitalbindningen. 

Tabell 10 sammanfattar de fyra kvalitativa teman som framträdde i intervjumaterialet, samt det 
strukturella tillägg om åtta dagars dubbelbuffring som identifierades i planeringsfunktionens 
beskrivning av tidsmarginalerna kring monteringen. 

Tabell 10 – Sammanställning av kvalitativa teman från intervjuerna. 

Kommentar: Egen bearbetning. 

Tema Funktion Central observation 

Prognos osäkerhet och 
kundberoendet 

Inköp, marknad 95 % kundspecifika maskiner; 
prognoser tillförlitliga cirka 2 mån; 
makroekonomiska drivkrafter 
(koppar/guld) styr långsiktigt 

Ledtider och 
inköpsvillkor 

Inköp, planering Ledtider 1–220 dagar (median 25); 
leveransprecision ~80 % per vecka, 
~50 % för kritisk leverantör 

Målkonflikten mellan 
servicenivå och 
kapitalbindning 

Inköp, planering, marknad Samtliga funktioner viktar servicenivå 
högre; monteringstegen på de tre första 
momenten; säljare föredrar högre lager 

Informationsflöden och 
systemstöd 

Inköp, planering, marknad Informell e-post kommunikation vid 
utfasningar: affärssystemet visualiserar 
inte materialbrister: order kan inte 
pausas, endast flyttas 

Dubbelbuffring i 
planeringsmarginaler 

Planering Total tidsmarginal om åtta dagar (4 
dagar inköp + 2 dagar före montering + 
2 dagar efter avslutad montering) som 
lagts på utöver leverantörsledtider. 

 
Den kvantitativa analysen ger en motsvarande bild. Sortimentet om 3 047 artiklar fördelar sig 
enligt Pareto-principen (218 A-artiklar svarar för 80 procent av volymvärdet), men uppvisar 
samtidigt en hög andel oregelbunden efterfråga, där 60 procent av artiklarna är Z-klassade och 
cirka 29 procent helt utan rörelse under det senaste året. Den dominerande cellen i ABC–XYZ-
matrisen är CZ med 1 525 artiklar, motsvarande halva sortimentet. Det tidsviktade 
lagermedelvärdet uppgår till 27,51 MSEK, vilket ger en aggregerad lageromsättningshastighet 
om 6,15. Detta värde understiger fallföretagets interna mål om 7,0 med cirka 12 procent. Den 
största svagheten ligger i C-segmentet, vars klassvisa LOH om 2,01 är betydligt lägre än A-
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segmentets 7,61. De 877 Non-moving artiklarna binder 3,73 MSEK och utgör det mest direkt 
åtkomliga målet för en kapitalfrigöring utan operativ risk. 

4.5.1 Servicenivåns roll i kontraktstillverkningens kontext 
 
Studiens fokus ligger på lageromsättningshastigheten, men för en heltäckande analys krävs en 
förankring i den servicenivåkontext där de uppstår. I kontraktstillverkning är förhållandet 
mellan lager och servicenivå annorlunda än i traditionell tillverkning. Eftersom 
kontraktstillverkaren saknar färdigvarulager är komponentlagret den enda buffert som finns 
mellan kundens efterfrågan och leverantörsledet. Servicenivån mot kunden är därmed direkt 
funktion av servicenivån från komponentlagret mot monteringen. 

Detta förklarar varför alla tre funktioner i intervjuerna bedömer risken för materialbrist som 
allvarligare än risken för överlager. När inköp, planering och marknad alla prioriterar 
servicenivå framför kapitalbindning är det inte av överdriven försiktighet, det är en logisk följd 
av hur affärsmodellen fungerar. Detta beror på att det kapital som krävs för att uppnå en viss 
servicenivå i kundorderstyrd produktion ökar mer än proportionerligt när efterfrågevariationen 
stiger. Med 60 procent Z-artiklar i sortimentet ligger fallföretaget därmed i en del av 
kostnadsfunktionen där små förbättringar i prognoskvalitet eller leveransprecision potentiellt 
kan ge stora utfall i kapitalbindning. Försämras prognoserna i stället krävs proportionerligt sett 
betydligt mer i säkerhetslager för att hålla samma servicenivå.  

Detta ramverk påverkar tolkningen i analyskapitlet. Förbättringsåtgärder som minskar fasta 
kostnader utan att påverka servicenivån, som skrotning av N-artiklar eller en halvering av 
planeringsmarginalernas dubbelbuffring, är mycket mindre riskfyllda än åtgärder som direkt 
sänker säkerhetslagren för A- och B-artiklar. En realistisk förbättringsplan måste därför 
prioritera åtgärderna utifrån deras påverkan på servicenivån, i stället för att bara titta på hur 
stort kapital som kan frigöras. Denna princip ligger till grund för den treåriga förbättringsplan 
som behandlas i analyskapitlet (kapitel 5). 
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5. Analys 
 
I detta kapitel analyseras de empiriska resultaten från kapitel 4 mot studiens teoretiska ramverk, 
strukturerat utifrån de tre forskningsfrågorna. Avsnitt 5.1 analyserar de underliggande faktorer 
som driver kapitalbindningen i kontraktstillverkning och besvarar FF1. Avsnitt 5.2 utvecklar 
ett ramverk för differentierad lagerstyrning och besvarar FF2. Avsnitt 5.3 analyserar den 
förväntade effekten på kapitalbindning och servicenivå samt en stegvis implementeringsplan, 
och besvarar FF3. 

5.1 Faktorer som påverkar lageromsättningshastigheten 
 
Studien identifierar fyra samverkande faktorer som tillsammans förklarar varför 
kontraktstillverkare med kundspecifik produktion strukturellt hamnar i låg lageromsättning. 
Faktorerna presenteras nedan i fallande ordning utifrån hur åtgärdbara de är inom ramen för en 
enskild verksamhets befintliga systemmiljö. 

5.1.1 Strukturell prognososäkerhet till följd av kundberoendet 
 
Den första och svårast åtgärdbara faktorn är att produkter i kontraktstillverkning ofta är 
kundspecifikt konfigurerade. När en stor andel av sortimentet är specialanpassat saknas 
standardiserad efterfrågan att planera mot, och inköp tvingas genomföras med flera månaders 
framförhållning. Det uppstår då en strukturell spänning mellan ett prognosdrivet inköp och en 
kundorderstyrd produktion, vilket Wikner och Bäckstrand (2018) beskriver som karaktäristiskt 
för just denna typ av verksamhet. Peeters och van Ooijen (2020) bekräftar i en översiktsstudie 
att sådana hybridmodeller, där lagerstyrt inköp kombineras med orderstyrd produktion, är 
vanligt förekommande i kontraktstillverkning. 
 
Konsekvensen blir att en betydande andel av sortimentet uppvisar oregelbunden efterfrågan. I 
fallföretaget klassificeras 60 procent av artiklarna som Z-artiklar med en variationskoefficient 
överstigande 1,0. När ett kundprojekt förskjuts eller avbryts efter att material redan har 
anskaffats saknas möjlighet att bromsa inflödet, eftersom leverantörsavtalen har bindande 
fristider. 

5.1.2 Långa och variabla leverantörsledtider i kombination med minimiorderkvantiteter 
 
Den andra faktorn är att leverantörsledtiderna både är långa och varierar mellan leverantörer 
och över tid. Samtidigt tvingar minimiorderkvantiteter fram inköpsvolymer som överstiger det 
omedelbara behovet. Silver et al. (2017) konstaterar att ett säkerhetslager som dimensionerats 
utan hänsyn till variation i ledtid och efterfrågefrekvens systematiskt tenderar att ge felaktigt 
skydd, antingen genom att vara överdimensionerat eller underdimensionerat beroende på 
artikelns mönster. Minimiorderkvantiteter som styrs av prisgränser och fraktkostnader bidrar 
dessutom till kortvariga toppnivåer i lagret som inte återspeglas i ett korrekt genomsnittsvärde. 



 

38 
 

Den kvantitativa konsekvensen blir att en betydande andel av sortimentet samlas i lager utan 
att förbrukas. I fallföretaget saknar cirka 29 procent av artiklarna lagerrörelser under en hel 
årscykel, vilket ligger inom det branschövergripande spannet på 20 till 40 procent som 
rapporteras i jämförbara studier (Li et al., 2025; van As & Bührmann, 2025).  
 

5.1.3 Tvärfunktionella målkonflikter mellan inköp, planering och marknad 
 
Den tredje faktorn är organisatorisk. Inköp, planering och marknad prioriterar samtliga 
servicenivå framför kapitalbindning, men gör det av olika anledningar och med olika 
konsekvenser. Planeringsfunktionen motiverar hög lagertillgänglighet med att 
monteringsprocessen kräver att samtliga ingående komponenter är samlade vid operationsstart. 
Marknadsfunktionen ser hög lagernivå som ett konkurrensmedel som möjliggör snabba 
leveranser till kunden. Inköpsfunktionen mäts på servicenivå och betraktar kapitalbindning som 
ett sekundärt problem. 
 
Hedvall et al. (2023b) visar i en empirisk studie av sex tillverkande företag att hinder för 
buffertreduktion i praktiken är övervägande organisatoriska och kvalitativa snarare än 
matematiska. Hedvall och Mattsson (2022) beskriver vidare hur intern variation i tillverkande 
företag ofta är självgenererad genom organisationens egna arbetssätt, ett mönster som speglas 
i den dubbelbuffring som adderats i fallföretagets planering utöver formella leverantörsledtider. 
Konsekvensen blir att verksamheten systematiskt tenderar att överdimensionera snarare än 
underdimensionera lagret. I fallföretaget ligger C-segmentets aggregerade lageromsättning 
cirka fyra gånger lägre än A-segmentets, vilket är ett symptom på en enhetlig styrning som inte 
differentierar utifrån artiklarnas ekonomiska betydelse. 
 

5.1.4 Avsaknad av en metodiskt förankrad differentiering av styrparametrar 
 
Den fjärde faktorn är den som tydligast kan hanteras inom ramen för befintlig systemmiljö. En 
stor del av sortimentets säkerhetslager är dimensionerat utan koppling till beräknade 
servicenivåer, variationskoefficienter eller artikelklassificering. Buffertarna är resultatet av 
erfarenhetsmässig bedömning snarare än systematisk metodik. Juhala och Shamsuzzoha (2026) 
menar att avsaknaden av automatiska uppdateringar i affärssystem gör att klassificeringar och 
styrparametrar förblir statiska trots att förutsättningarna förändrats över tid. I fallföretaget har 
över hälften av artiklarna ett positivt säkerhetslager utan att dimensioneringen är härledd ur en 
metod. Information om maskinutfasningar kommuniceras dessutom via informella kanaler utan 
dokumenterade rutiner, vilket gör att prognoser för utfasade produktmodeller fortsatt genererar 
inköpsförslag utan att ett underliggande behov föreligger. 
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5.1.5 Svar på FF1 
 
Studiens svar på FF1 är att lageromsättningshastigheten i kontraktstillverkande verksamheter 
påverkas av fyra samverkande faktorer. Den första är en strukturell prognososäkerhet till följd 
av kundberoendet. Den andra är långa och variabla leverantörsledtider i kombination med 
minimiorderkvantiteter. Den tredje är tvärfunktionella målkonflikter mellan inköp, planering 
och marknad. Den fjärde är avsaknad av en metodiskt förankrad differentiering av 
styrparametrar. De två första faktorerna är strukturella och svåra att åtgärda på kort sikt, medan 
de två sistnämnda är organisatoriska respektive metodologiska och därför mer åtkomliga för 
förbättringsarbete. Eftersom faktorerna samverkar krävs en differentierad styrlogik snarare än 
en enhetlig modell, och ett sådant ramverk presenteras i nästa avsnitt. 
 
 

5.2  Ramverk för differentierad lagerstyrning 
 
De faktorer som identifierats i avsnitt 5.1 motiverar en styrning där parametrar anpassas efter 
varje artikelkategoris specifika förutsättningar. Detta avsnitt presenterar ett ramverk för 
differentierad lagerstyrning baserat på flerdimensionell ABC-XYZ-FSN-klassificering. 
Ramverket är generiskt och tillämpbart på kontraktstillverkare med jämförbara 
sortimentsförutsättningar. 

5.2.1 Fyra principiella styrstrategier 
 
Bacchetti och Saccani (2012) konstaterar att företag i praktiken tenderar att tillämpa enklare 
klassificeringsmetoder än vad forskningen förordar, och att efterfrågemönstrets karaktär sällan 
utvärderas systematiskt. Bacchetti et al. (2013) visar i sin tur att en empiriskt förankrad, 
flerstegsbaserad klassificering av artiklar ger en mer praktisk styrning än endimensionella 
metoder. Den tredimensionella ansats som tillämpas i denna studie syftar till att hantera detta 
gap mellan forskning och praktik. Genom att kombinera värdedimensionen ABC med 
stabilitetsdimensionen XYZ och rörelsedimensionen FSN framträder fyra principiella 
styrstrategier som tillsammans täcker huvuddelen av ett sortiment i en kontraktstillverkande 
verksamhet. 
 
Strategi 1 - Räckviddsbaserad dimensionering för AX-artiklar. För artiklar med högt 
ekonomiskt värde och stabil efterfrågan räcker ett litet, noggrant beräknat säkerhetslager med 
ett relativt lågt räckviddsgolv. Jonsson och Mattsson (2019) visar att en räckviddsbaserad metod 
ger goda resultat för artiklar med stabil efterfrågan, eftersom den anpassar sig automatiskt efter 
volymförändringar. 
 
Strategi 2 - Orderstyrning för AZ- och BZ-Slow-artiklar. Artiklar med högt eller medelvärde i 
kombination med oregelbunden efterfrågan och låg rörelsefrekvens lämpar sig dåligt för 
lagerstyrning. Olsson et al. (2015) konstaterar att ett fast säkerhetslager för artiklar som kan 
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styras mot faktiska behov innebär ett kapitalslöseri i JIT-perspektivets mening. Orderstyrning 
mot kundens faktiska behov frigör därför betydande kapital utan att äventyra leveransflödet. 
 
Strategi 3 - Minimumgolv för CZ-artiklar med aktiv förbrukning. Artiklar med lågt värde och 
oregelbunden efterfrågan men aktiv förbrukning behöver ett enkelt skydd mot stopp i flödet. 
Här etableras ett minimumgolv om exempelvis 14 dagars räckvidd, vilket säkerställer 
materialtillgänglighet utan att binda kapital i onödan. 
 
Strategi 4 - Utfasning av C-artiklar med försumbar rörelse. Artiklar med lågt värde och 
försumbar rörelse är kandidater för aktiv utfasning. Pinçe och Dekker (2011) betonar fördelarna 
med att agera i förväg och ändra styrningen för artiklar med minskande efterfrågan, eftersom 
det sparar betydligt mer kapital än att invänta att artiklarna blir helt liggande. 
En övergripande designprincip i ramverket är att artiklar som klassificerats som befintliga eller 
potentiella bristartiklar lämnas helt orörda i samtliga strategier. Kapitalfrigöring får aldrig ske 
på bekostnad av servicenivå, en princip som följer direkt av rapportens syfte. 

5.2.2 Två förbättringsförslag 
 
Med ramverket som grund formuleras två alternativa förbättringsförslag som skiljer sig åt i 
ambitionsnivå och tidshorisont. Båda utgår från samma klassificering och samma identifierade 
avvikelser, men hanterar dem med olika reduktionsgrad. Skillnaden mellan förslagen är inte 
analytisk utan tidsmässig och organisatorisk. 
 
Förslag A är en aggressiv inköpsdriven styrning och bygger på antagandet att samtliga 
identifierade avvikelser åtgärdas maximalt. Reduktionsgraden sätts till 100 procent för Non-
moving-artiklar, för onödigt säkerhetslager och för överlager hos A-artiklar. För övergången av 
AZ- och BZ-Slow till orderstyrning används en reduktionsgrad om 50 procent. Förslaget 
representerar ett teoretiskt maxtak och förutsätter att avtalsmässiga och organisatoriska 
begränsningar kan elimineras över en treårig horisont. En sådan långtgående utfasning av 
artiklar utan rörelse har stöd i Pinçe och Dekker (2011), som visar att tidiga beslut om utfasning 
frigör mer kapital än att avvakta. 
 
Förslag B är en balanserad och tvärfunktionellt förankrad styrning. Det bygger på konservativa 
antaganden om reduktionsgrad mellan 40 och 80 procent per åtgärd och är förankrat i 
intervjuunderlag från samtliga tre berörda funktioner. Förslaget representerar vad som är 
realistiskt genomförbart inom en tolvmånadershorisont med hänsyn till de hinder som 
identifierats i avsnitt 5.1. Förslag B består av fyra mätbara åtgärder och en processförbättring 
som tillsammans säkerställer att effekten bibehålls över tid. 
 
Den första åtgärden inriktas på differentierade säkerhetslager och tillämpas i två delar, där 
överdimensionerade buffertar hos AX artiklar sänks samtidigt som ett minimumgolv etableras 
för CZ artiklar med aktiv förbrukning. Detta kompletteras av den andra åtgärden som fokuserar 
på en aktiv skrotningsprocess för C artiklar med försumbar rörelse, där det befintliga avtalet 
med kunden utnyttjas för att möjliggöra ersättning för material som köpts mot prognos men 
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saknat rörelse under en längre period. Vidare innebär den tredje åtgärden en övergång från 
lagerstyrning till orderstyrning för AZ artiklar samt BZ artiklar med slowklassificering och kort 
ledtid. 
 
Den fjärde åtgärden syftar i sin tur till en gradvis reduktion av överlager hos A artiklar genom 
att tillfälligt pausa inköpen till dess att saldot har sjunkit till en mer proportionerlig nivå. 
Slutligen handlar den femte åtgärden inte om en direkt kapitalreducerande insats i sig utan 
snarare om en processförbättring som etablerar en kvartalsvis revision av ABC klassificeringen 
baserad på en rullande tolvmånadersprognos. Scholz Reiter et al. (2012) betonar att en ABC 
klassificering som inte uppdateras kontinuerligt riskerar att leda till en gradvis ökande 
diskrepans mellan styrning och verklighet. 

5.2.3 Rekommenderade nivåer för säkerhetslager och beställningspunkter 
De formler som tillämpas för att beräkna styrparametrar bygger på det formelramverk som 
presenteras i avsnitt 2.4 och 2.5 och kan tillämpas av kontraktstillverkare med liknande 
systemförutsättningar. 
 
Beställningspunkten beräknas som summan av den förväntade förbrukningen under ledtiden 
och säkerhetslagret. Den förväntade förbrukningen under ledtiden beräknas genom att dividera 
en rullande tolvmånadersprognos med 365 och multiplicera resultatet med ledtiden i 
kalenderdagar. Silver et al. (2017) betonar att beställningspunkten ska täcka den förväntade 
förbrukningen under ledtiden och att säkerhetslagret adderas som ett skikt för att absorbera 
variationer. 
 
Säkerhetslagret rekommenderas att normeras till 14 dagars räckvidd baserat på historisk 
förbrukning, med ett minimum om en enhet. Detta säkerställer att artiklar med aktiv 
förbrukning aldrig helt saknar buffert. Jonsson och Mattsson (2019) visar att en 
räckviddsbaserad metod skapar proportionerliga nivåer utifrån varje artikels faktiska 
förbrukningsvolym utan att kräva individuella beräkningar per artikel. (Hedvall et al., 2023a) 
understryker att buffertar som inte sätts i proportion till det faktiska variationsbehovet tenderar 
att leda till överdimensionering i sortimentet. 

5.2.4 Svar på FF2 
 
Studiens svar på FF2 är att en flerdimensionell artikelklassificering baserad på ABC, XYZ och 
FSN möjliggör fyra principiella styrstrategier som var och en motsvarar en specifik 
artikelkategoris förutsättningar. Ramverket kan operationaliseras i två alternativa 
förbättringsförslag, ett aggressivt och ett balanserat, där skillnaden inte är analytisk utan 
tidsmässig och organisatorisk. En övergripande designprincip är att artiklar som klassificerats 
som bristartiklar lämnas helt orörda, vilket säkerställer att kapitalfrigöring aldrig sker på 
bekostnad av servicenivå. 
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5.3 Förväntad effekt av den föreslagna styrningen 
 
Detta avsnitt redovisar den förväntade effekten av de två förbättringsförslagen på 
kapitalbindning och lageromsättningshastighet samt en treårig stegvis implementeringsplan. 

5.3.1 Påverkan på kapitalbindning 
 
Den förväntade effekten av Förslag B fördelar sig olika över de fem ingående åtgärderna. Den 
första åtgärden, differentierade säkerhetslager, ger inte en omedelbar kapitalreduktion utan en 
metodologiskt korrekt grund för fortsatt styrning. Kostnaden för att etablera ett minimumgolv 
hos CZ-artiklar med aktiv förbrukning överstiger den initiala besparingen från att sänka 
överdimensionerade buffertar hos AX-artiklar. Förslaget motiveras därför inte av direkt 
frigöring utan av den transparens och logik som det skapar i styrningen. Att differentiera 
buffertarna på detta sätt är i linje med Silver et al. (2017), som betonar att säkerhetslager bör 
sättas utifrån varje artikels variation snarare än enhetligt. 
 
Den andra åtgärden, som utgörs av en aktiv skrotningsprocess för C artiklar med försumbar 
rörelse, bidrar med en betydande kapitalfrigöring genom det befintliga ersättningsavtalet med 
kunden. Beräkningarna för denna åtgärd bygger på ett konservativt antagande om att 70 procent 
av de berörda artiklarna kan frigöras, vilket är väl förankrat i intervjusvaret från 
inköpsavdelningen. Parallellt med detta bidrar den tredje åtgärden, innebärande en övergång 
till orderstyrning för AZ och BZ Slow artiklar, med den enskilt största kapitaleffekten i förslag 
B. Genom att eliminera behovet av fast säkerhetslager för artiklar som kan styras mot faktiska 
behov frigörs kapital som tidigare bundits utan att tillföra kundvärde, vilket även lyfts fram av 
Olsson et al. (2015) som understryker att ett fast säkerhetslager för artiklar som kan styras mot 
faktiska behov är ett rent slöseri i JIT perspektivets mening. 
 
Vidare bidrar den fjärde åtgärden, vilken innebär en reduktion av överlager hos A artiklar, med 
en kapitalfrigöring baserad på ett antagande om 60 procent reduktion. Detta antagande 
motiveras av att en direkt avbeställning av redan bekräftade leveranser skulle kunna skada 
leverantörsrelationerna, varför ett kontrollerat inköpsstopp av påfyllning i stället används som 
metod. Slutligen bidrar den femte åtgärden med en kvartalsvis ABC revision inte med någon 
direkt kapitalfrigöring, men den fyller en avgörande funktion genom att säkerställa att effekten 
av de övriga åtgärderna bibehålls över tid. Sammantaget förväntas de fyra mätbara åtgärderna 
i förslag B ge en kapitalfrigöring som motsvarar ungefär en sjättedel av det nuvarande 
tidsviktade lagermedelvärdet i en verksamhet med jämförbara förutsättningar. 

5.3.2 Utveckling av lageromsättningshastighet och servicenivå 
 
Genomförandet av Förslag B förväntas höja lageromsättningshastigheten med ungefär 20 
procent inom en tolvmånadershorisont, vilket innebär att det internt formulerade målet om 
förbättrad lageromsättning uppnås. Förslag A representerar ett teoretiskt maxtak motsvarande 
ungefär 57 procents förbättring, som nås gradvis över en treårig stegvis implementering. 
Förbättringen är ojämnt fördelad över tid. Den första åtgärden kan genomföras omedelbart som 
en parameterjustering och ger primärt en metodologiskt korrekt grund. Den andra åtgärden 
kräver en avslutad förhandling med kunden eller en etablerad rutin för produktutfasning, vilket 
motiverar en horisont om tre till sex månader. Den tredje åtgärden kräver individuell 
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omklassificering av berörda artiklars planeringsmetod och bedöms genomföras under sex till 
tolv månader. Den fjärde åtgärden kräver en gradvis saldoreducering och förväntas vara fullt 
genomförd under år ett till två. 
 
Vad gäller servicenivån innebär åtgärderna sammantaget en likvärdig eller förbättrad 
materialtillgänglighet jämfört med nuläget. Etablering av ett minimumgolv hos CZ-artiklar 
höjer servicenivån för artiklar med aktiv förbrukning som idag saknar buffert. Skrotningen av 
Non-moving-artiklar påverkar inte servicenivån negativt, eftersom de berörda artiklarna inte 
uppvisar aktiv förbrukning under mätperioden. Övergången till orderstyrning innebär att 
material anskaffas mot faktiska behov snarare än mot prognos, vilket minskar risken för felaktig 
lagerhållning. Reduktionen av överlager hos A-artiklar påverkar inte servicenivån, eftersom 
dessa per definition har saldon som överstiger det motiverade behovet. Olsson et al. (2015) 
framhåller att rätt dimensionerad tillgänglighet på artikelnivå är viktigare för servicenivån än 
en hög genomsnittlig lagernivå. 
 
Teunter et al. (2010) visar att differentierade servicenivåkrav per artikelklass ger ett bättre 
totalutfall än enhetliga krav, vilket understryker att de föreslagna åtgärderna inte enbart frigör 
kapital utan också riktar lagertillgängligheten mot de artiklar där den gör störst nytta. 

5.3.3 Jämförelse av förslagen 
 
Den avgörande skillnaden mellan förslagen ligger i hur risken fördelas. Förslag A förutsätter 
ett perfekt genomförande där varje organisatorisk och avtalsmässig begränsning hanteras inom 
utsatt tid, medan Förslag B fördelar risken över flera självständiga åtgärder vars effekt kan 
utvärderas innan nästa initieras. Tiedemann (2021) framhåller att stegvisa förändringar är 
lättare att följa upp och korrigera än engångsförändringar, vilket är skälet till att förslagen är 
formulerade som kompletterande steg snarare än alternativ: Förslag B utgör det första årets 
genomförande och en första milstolpe, medan Förslag A:s mål nås gradvis vid utgången av det 
tredje året. 
 

5.3.4 Treårig stegvis implementering 
 
Det föreslagna genomförandeförloppet är strukturerat som en treårig stegvis plan. Strukturen 
utgår från att avtalsförhandlingar med kunden, leverantörsutveckling och interna rutiner är de 
viktigaste begränsande faktorerna, snarare än den analytiska frigöringspotentialen i sig. Detta 
är en princip som är generellt tillämplig på kontraktstillverkare där organisatoriska och 
avtalsmässiga hinder typiskt är dominerande. 
 
Under det första året ligger fokus på att etablera och realisera direkt åtkomliga åtgärder. Det 
innebär aktivering av det nuvarande avtalet om ersättning, en pausning av påfyllning för 
överlager med kort ledtid, en justering av onödiga säkerhetslager hos X-artiklar samt en 
successiv övergång till orderstyrning för AZ- och BZ-Slow-artiklar. Reduktionsgraden hålls 
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konservativ under det första året eftersom åtgärderna ska valideras mot faktiska utfall innan de 
skalas upp. 
  
Under det andra året skalas skrotningen och övergången till orderstyrning upp. Den utökade 
skrotningen sker inom det befintliga 24-månaders ersättningsavtalet, eller med accelererad takt 
om en ny avtalsöverenskommelse om kortare ersättningsperiod hunnit etableras. En kortare 
ersättningsperiod möjliggör en större skrotningsvolym på kortare tid. Under det andra året 
genomförs även en reduktion av överlager med medellång ledtid, en parameterjustering av 
överdimensionerade säkerhetslager för X- och Y-artiklar samt en fortsatt övergång till 
orderstyrning. 
  
Under det tredje året genomförs en konsolidering och stabilisering. Hanteringen av kvarvarande 
Non-moving-artiklar avslutas, överlager med lång ledtid avklingar genom naturlig förbrukning, 
samtliga styrparametrar i affärssystemet stabiliseras och den kvartalsvisa ABC-revisionen 
etableras som en permanent rutin. 
 
Ansatsen stämmer överens med Hedvall och Mattsson (2022) som visar att förändringar i 
säkerhetsbuffertar tar tid att förankra och att samarbete mellan funktionerna är en förutsättning 
för långsiktig effekt. Genom att de tidiga åtgärderna genomförs utan negativa effekter på 
servicenivån skapas den tillit som krävs för att de mer omfattande åtgärderna i år två och år tre 
ska kunna genomföras. 

5.3.5 Svar på FF3 
Studiens svar på FF3 är att en differentierad lagerstyrning baserad på det presenterade 
ramverket förväntas höja lageromsättningshastigheten med ungefär 20 procent inom en 
tolvmånadershorisont enligt Förslag B, och med ungefär 57 procent över en treårig stegvis 
implementering enligt Förslag A, utan att äventyra servicenivån. Effekten är ojämnt fördelad 
över tid och förutsätter att avtalsmässiga, organisatoriska och systemmässiga hinder hanteras 
parallellt med de analytiska åtgärderna. För kontraktstillverkare med jämförbara 
sortimentsförutsättningar bedöms storleksordningen på den förväntade förbättringen vara 
överförbar, medan de exakta utfallen kommer att variera beroende på utgångsläget i den 
enskilda verksamheten. 
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6. Diskussion 
Studiens övergripande syfte har varit att undersöka hur en differentierad lagerstyrning baserad 
på flerdimensionell artikelklassificering kan höja lageromsättningshastigheten i 
kontraktstillverkande verksamheter utan att försvaga servicenivån gentemot kunden. Detta 
kapitel tolkar den analys som presenterats i kapitel 5 i koppling till studiens teoretiska ramverk. 
Diskussionen är strukturerad i fyra avsnitt. Avsnitt 6.1 diskuterar resultatens innebörd och den 
skillnad som framgår mellan teoretisk maxpotential och organisatorisk verklighet. Avsnitt 6.2 
reflekterar över studiens teoretiska bidrag till forskningen om differentierad lagerstyrning i 
kundorderstyrd produktion. Avsnitt 6.3 redogör för principer som kan vägleda 
kontraktstillverkare som vill tillämpa ramverket. Avsnitt 6.4 reflekterar över studiens 
metodologiska begränsningar. 
 

6.1  Resultatdiskussion 
 
Studiens centrala fynd är att låg lageromsättning i kontraktstillverkning inte främst beror på 
bristande effektivitet, utan på ett samspel mellan strukturella, organisatoriska och avtalsmässiga 
faktorer. En viktig del av detta är hur kapitalbindningen mäts. Den traditionella formeln bygger 
på få mätpunkter per år och döljer både säsongsvariationer och de toppar som uppstår vid stora 
inleveranser, medan ett tidsviktat mått behandlar varje dag som en mätpunkt och synliggör var 
kapitalet faktiskt binds. Kwak (2019) konstaterar att lageromsättningsmått är starkt 
branschberoende, vilket är särskilt relevant för kontraktstillverkare där långa ledtider och 
kundspecifika sortiment gör allmänna branschnormer mindre användbara. 
 
Skillnaden mellan Förslag A och Förslag B är inte analytisk utan tidsmässig och organisatorisk. 
Båda bygger på samma klassificering och samma avvikelser, men skiljer sig i hur snabbt 
kapitalet kan frigöras. Wan et al. (2020) visar empiriskt att kombinationen av brett sortiment 
och hög efterfrågevariabilitet är just det förhållande där lageromsättningen tenderar att vara 
lägre, vilket stämmer med mönstret i kontraktstillverkning. Tre konkreta hinder förklarar varför 
ett teoretiskt och ett realistiskt utfall skiljer sig åt. 
 
Det första hindret handlar om ersättningsklausuler som reglerar när material som köpts mot 
prognos får skrotas med ersättning. Sådana klausuler ger ett nödvändigt kapitalskydd, men 
långa tidsgränser binder kapital längre än vad som är ekonomiskt motiverat. Kleber et al. (2012) 
visar att rörliga återköpsvillkor kan minska kapitalbindningen i utgångna komponenter avsevärt 
jämfört med fasta tidsgränser.  
 
Det andra hindret är att artiklar med lågt värde ändå kan vara kritiska för leveransflödet, vilket 
gör marknadsavdelningens önskan om högre lager till ett logiskt svar på verkligheten. Wikner 
och Bäckstrand (2018) beskriver hur kontraktstillverkare bär en ojämn risk, där en utebliven 
leverans får omedelbara konsekvenser medan kostnaden för överlager är utspridd över tid. 
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Det tredje hindret är den dubbelbuffring som läggs in i planeringen utöver 
leverantörsledtiderna. Den är försvarbar när leveransprecisionen varierar, men eftersom 
marginalerna staplas på varandra binds kapital oavsett artikelns riskprofil. Hedvall et al. 
(2023b) bekräftar att hindren för att minska buffertar i praktiken är mer organisatoriska än 
matematiska. 
 
En samlande tolkning är att förbättringsåtgärderna måste ordnas efter sin påverkan på 
servicenivån, inte bara efter hur mycket kapital de frigör. Förslag B är uppbyggt efter den 
principen, där åtgärder med låg servicepåverkan kommer först och åtgärder som rör artiklar 
med faktisk förbrukning kommer senare, när effekten kan följas upp. Att lämna bristartiklar 
helt orörda är den tydligaste tillämpningen av detta, där servicenivån tillåts gå före 
kapitalfrigöringen även när den senare är väl motiverad. 
Skillnaden mellan den teoretiska potentialen och det som faktiskt går att genomföra är därför 
ett verkligt resultat och inte en svaghet i analysen. Förslag B är inte en mindre version av 
Förslag A, utan en tolkning av samma underlag utifrån hur organisationen fungerar i vardagen. 
 

6.2  Teoretiska implikationer 
 
Studien bidrar till litteraturen om differentierad lagerstyrning på tre sätt. 
För det första bidrar studien med ett empiriskt exempel på hur den tredimensionella 
klassificeringen med ABC, XYZ och FSN kan tillämpas i kontraktstillverkning, en miljö som 
litteraturen om differentierad styrning behandlat sparsamt. van As och Bührmann (2025) 
tillämpar samma klassificering i fordonsindustrin och rapporterar en jämförbar andel artiklar 
utan rörelse, och Li et al. (2025) konstaterar att 20 till 40 procent dödlager är vanligt i 
tillverknings- och detaljhandeln. Det placerar studiens fynd inom ett känt branschspann och 
tyder på att hög andel artiklar utan rörelse är en strukturell följd av prognosdrivna inköp och 
långa ledtider snarare än ett företagsspecifikt problem. 
 
För det andra bidrar studien till mätmetodiken genom att använda ett tidsviktat lagermått som 
styrnyckeltal. Yousaf och Dehning (2023) menar att branschspecifika referensvärden krävs för 
att tolka lageromsättningsmått meningsfullt. Genom att lägga vikt vid hur måttet definieras 
snarare än vilket värde det antar, flyttar studien fokus från jämförelser mot branschen till 
uppföljning av den egna utvecklingen över tid. 
 
För det tredje förklarar studien varför bristen på differentiering är ett strukturellt fel och inte 
bara en operativ brist. När säkerhetslager sätts utifrån erfarenhet utan koppling till beräknade 
servicenivåer blir styrningen anpassad i praktiken men saknar teoretisk grund. Hedvall och 
Mattsson (2022) beskriver detta som internt genererad variation, alltså osäkerhet som uppstår 
genom verksamhetens egna arbetssätt. Studien visar att en räckviddsbaserad metod kan ge en 
tydlig differentiering utan nya systemfunktioner eller separata beräkningar per artikel. 
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Sammantaget ligger studiens teoretiska bidrag i att koppla ett etablerat klassificeringsramverk 
till en bransch där det tidigare använts sällan, och i att visa att tidsdimensionen i lagermåttet är 
avgörande för att se var kapital binds i onödan. 
 
 

6.3  Praktiska implikationer 
 
Studien resulterar i fyra principer som tillsammans utgör ett ramverk för kontraktstillverkare 
som vill balansera kapitalfrigöring mot leveransrisk. 
 
Den första principen är att använda ett tidsviktat mått på kapitalbindning som styrande 
nyckeltal. Måttet kan användas parallellt med, eller i stället för, en traditionellt beräknad 
lageromsättningshastighet. Den traditionella formeln döljer säsongsvariationer som kan vara en 
av de viktigaste drivkrafterna bakom det faktiska problemet och är därmed inte ett tillräckligt 
verktyg för uppföljning av förbättringsåtgärder. Kwak (2019) samt Yousaf och Dehning (2023) 
konstaterar att branschspecifika referensvärden är en förutsättning för att tolka 
lageromsättningsmått meningsfullt, vilket talar för att jämföra den egna lageromsättningen mot 
historiska värden över tid snarare än mot allmänna branschstandarder. 
 
Den andra principen är att identifiera och påverka de avtalsstrukturer som styr när material kan 
skrotas eller returneras utan förlust. Ersättningsklausuler är vanliga i branschen och utgör ofta 
den största hävstången för kapitalfrigöring, eftersom en kortare klausul både frigör kapital 
direkt och möjliggör en snabbare utfasning av artiklar utan rörelse. Kleber et al. (2012) visar 
att dynamiska återköpsvillkor ger större kapitalminskning än statiska tidsgränser. För 
kontraktstillverkare innebär det att avtalsförhandlingar med stora kunder bör ses som ett 
lagerstyrningsverktyg och inte bara en affärsmässig fråga. 
 
Den tredje principen är att etablera en tvärfunktionell kommunikationsrutin mellan avdelningar. 
Funktionerna har olika prioriteringar men kompletterar varandra, vilket sällan återspeglas i den 
dagliga styrningen. Ett konkret exempel är att systematiskt rensa prognoser för utgångna 
produkter, vilket kräver att marknads kunskap om kundens produktplan kopplas till inköps 
hantering av artikelparametrar. Avsaknaden av sådan kommunikation är ofta en av de mest 
åtgärdbara orsakerna till att artiklar utan rörelse blir kvar i sortimentet. 
 
Den fjärde principen handlar om implementeringstakten. Studien förespråkar inte en omedelbar 
och kraftig minskning enligt Förslag A, utan att börja med Förslag B under det första året och 
sedan bygga vidare mot slutmålet när de tidiga åtgärderna visat sig inte hota servicenivån. Både 
Silva et al. (2025) och Tiedemann (2021) framhåller att stegvisa implementeringar lyckas oftare 
än engångsförändringar, eftersom de går att korrigera efter hand. 
 
Sammantaget är studiens praktiska bidrag ett konkret ramverk som balanserar kapitalfrigöring 
mot leveransförmåga, kan införas stegvis utan nya systemfunktioner och är förankrat i 
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intervjuer med alla tre berörda funktioner. Den treåriga ansatsen gör det möjligt att bygga 
förtroende stegvis i stället för att genomföra allt på en gång. 
 

6.4  Metoddiskussion 
 
Studiens metodval har styrts av syftet att skapa en djup förståelse av kontraktstillverkningens 
lagerstyrning, vilket motiverat valet av en kvalitativ fallstudie kompletterad med kvantitativ 
dataanalys. Tre huvudsakliga begränsningar bör diskuteras. 
 
Den första begränsningen rör överförbarheten. Eftersom studien bygger på ett enda fallföretag 
kan resultaten inte automatiskt överföras till andra sammanhang. Tsang (2014) skiljer mellan 
statistisk generalisering, som kräver ett urval, och teoretisk generalisering, där en fallstudie kan 
utveckla eller förfina teori. Studiens bidrag tillhör den senare typen, eftersom de observerade 
mönstren är förankrade i strukturella egenskaper hos kontraktstillverkning och därför kan läsas 
som exempel på mer generella förhållanden snarare än som siffror att överföra direkt. 
 
Den andra begränsningen gäller tillförlitligheten i beräkningarna av det tidsviktade 
lagermedelvärdet, som bygger på att transaktionsdatan är komplett och korrekt. Genomgången 
av datakvaliteten visade en del problem, däribland en korrupt kolumn och fakturor utan 
transaktionskoppling. Dessa har korrigerats, men en viss osäkerhet kvarstår, varför utfallet bör 
ses som en välgrundad uppskattning snarare än ett exakt värde. De övergripande mönstren 
påverkas dock inte av mindre fel i underlaget. 
 
Den tredje begränsningen handlar om de kvalitativa antagandena bakom reduktionsprocenterna 
i Förslag B. Antagandena om vilken andel av varje åtgärdskategori som kan frigöras är 
förankrade i intervjuunderlaget men är inte resultatet av en formell sannolikhetsanalys. En 
kvartalsvis uppföljning under det första året är därför nödvändig för att validera antagandena 
mot riktiga utfall, snarare än att betrakta procenttalen som fastställda parametrar. 
 
Sammantaget bedöms studiens metodval vara relevant för syftet. De kvalitativa intervjuerna 
har kontrollerats mot kvantitativa transaktionsdata och dokumenterade systemparametrar, och 
de centrala resultaten har bekräftats genom återkoppling med fallföretagets representanter. 
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7. Slutsatser och vidare forskning 
 
Detta kapitel sammanfattar studiens slutsatser och knyter samman analysen från kapitel 5 med 
diskussionen i kapitel 6. Kapitlet är skrivet så att det ska kunna läsas fristående och inleds därför 
med en kortfattad återkoppling till studiens syfte. Avsnitt 7.1 redogör för slutsatserna kopplade 
till FF1, FF2 och FF3 samt lyfter studiens praktiska och teoretiska bidrag. Avsnitt 7.2 redogör 
för studiens överförbarhet och definierar för vilka verksamheter resultaten bedöms vara 
relevanta. Avsnitt 7.3 presenterar förslag till vidare forskning utifrån de avgränsningar och 
frågor som studien gett upphov till. 

7.1  Slutsatser 
 
Studiens syfte var att undersöka hur differentierad lagerstyrning baserad på flerdimensionell 
artikelklassificering kan höja lageromsättningshastigheten i kontraktstillverkning utan att 
servicenivån försämras. Nedan sammanfattas de viktigaste slutsatserna för var och en av de tre 
forskningsfrågorna. 
 
Den första forskningsfrågan handlade om vilka faktorer som påverkar 
lageromsättningshastigheten. Studien visar att den låga omsättningen inte främst beror på 
operativa misstag, utan på samspelet mellan fyra strukturella faktorer vilka utgörs av 
prognososäkerhet till följd av kundberoendet, långa och variabla leverantörsledtider, 
målkonflikter mellan inköp, planering och marknad, samt en säkerhetslagerdimensionering som 
inte är kopplad till någon metod. Den viktigaste slutsatsen är att de två första faktorerna är 
strukturella och svåra att påverka på kort sikt, medan de två sista går att åtgärda inom befintlig 
systemmiljö och därför är de som ett förbättringsarbete bör utgå från. 
 
Den andra forskningsfrågan handlade om hur flerdimensionell klassificering kan användas för 
att differentiera styrningen. Studien visar att en kombination av ABC, XYZ och FSN ger fyra 
principiella styrstrategier som var och en passar en viss typ av artikel, från snäv dimensionering 
av högvärdesartiklar med stabil efterfrågan till utfasning av lågvärdesartiklar utan rörelse. Den 
viktigaste slutsatsen är att den samlade bilden av en artikel, alltså värde, efterfrågevariation och 
rörelsefrekvens tillsammans, ger en styrning som en endimensionell ABC-analys inte kan 
åstadkomma. En genomgående princip är att artiklar som riskerar att orsaka brist lämnas orörda, 
så att kapitalfrigöringen aldrig sker på bekostnad av servicenivån. 
 
Den tredje forskningsfrågan handlade om vilken effekt en differentierad styrning kan få. 
Studien visar att ett realistiskt första år kan höja lageromsättningshastigheten med ungefär 20 
procent, medan ett teoretiskt maxtak motsvarar ungefär 57 procent över tre år. Den viktigaste 
slutsatsen är att skillnaden mellan dessa nivåer inte beror på analysen utan på tre praktiska 
hinder, nämligen avtalsstrukturen mot kunden, organisatoriska målkonflikter och den 
dubbelbuffring som byggts in i planeringen. Det innebär att den största potentialen frigörs först 
när dessa hinder hanteras parallellt med de tekniska åtgärderna, inte genom beräkningarna i sig. 
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7.2  Studiens överförbarhet 
 
Eftersom studien är utförd som en fallstudie av en enskild kontraktstillverkare är frågan om 
överförbarhet central för att studiens bidrag ska ha värde för andra företag. I enlighet med Tsang 
(2014) gör studien anspråk på teoretisk generalisering snarare än statistisk, vilket innebär att 
slutsatserna är överförbara till företag som delar de strukturella förutsättningar som låg till 
grund för studiens fynd. Studiens resultat förväntas vara tillämpbara på kontraktstillverkande 
verksamheter som uppfyller följande villkor. 
 
Det första villkoret är en hög andel kundspecifika produkter. Studien har genomförts i en miljö 
där en stor del av produkterna är kundspecifikt konfigurerade, vilket innebär att standardiserad 
efterfrågan saknas att planera mot. Företag med liknande produktstruktur, exempelvis 
kontraktstillverkare av specialmaskiner, fordonskomponenter eller industriell utrustning, möter 
samma fundamentala spänning mellan prognosstyrt inköp och kundorderstyrd produktion 
(Peeters & van Ooijen, 2020; Wikner & Bäckstrand, 2018).  
 
Det andra villkoret är ett brett sortiment med blandad efterfrågefrekvens. Studien har visat att 
kombinationen av brett sortiment och hög efterfrågevariabilitet är det förhållande där 
lageromsättningen strukturellt blir lägst vilket Wan et al. (2020) visar. Företag med sortiment 
som omfattar tusentals artiklar med varierande rörelsefrekvens, vilket är vanligt i 
kontraktstillverkning, förväntas kunna dra nytta av den flerdimensionella ABC-XYZ-FSN-
klassificeringen.  
 
Det tredje villkoret är ett beroende av en eller ett fåtal stora kunder. Studien har visat att 
avtalsstrukturer mellan kontraktstillverkare och stora kunder utgör en betydande hävstång för 
kapitalbindning (Kleber et al., 2012). Företag med liknande kundberoende och med 
ersättningsklausuler av samma karaktär förväntas finna motsvarande mönster när de tillämpar 
ramverket. 
 
Det fjärde villkoret är en tvärfunktionell styrning med inbyggda målkonflikter. Studien har visat 
att hinder för buffertreduktion i tillverkande företag är övervägande organisatoriska snarare än 
beräkningstekniska (Hedvall et al., 2023a). Det innebär att ramverkets praktiska värde är som 
högst i organisationer där inköp, planering och marknad mäts på olika prestationsmått och där 
en samordnad styrning av lagret saknas. 
 
Företag som inte uppfyller dessa villkor, exempelvis renodlade serietillverkare med 
standardiserade produkter, lagerförande grossister eller företag som producerar mot lager 
snarare än kundorder, kan fortfarande tillämpa enskilda delar av ramverket. Den 
flerdimensionella klassificeringen kan exempelvis användas i de flesta sortiment, men de 
specifika hinder som identifierats i denna studie förväntas vara mindre framträdande i sådana 
verksamheter. 
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Generaliserbarheten är därmed inte beroende av att andra företag uppvisar identiska siffror, 
utan av att de delar de strukturella egenskaperna hos kontraktstillverkning som ramverket är 
konstruerat för att hantera. Den höga andelen artiklar utan rörelse som observerats i fallföretaget 
ligger inom det branschövergripande spannet om 20 till 40 procent som rapporteras i jämförbara 
fallstudier (Li et al., 2025; van As & Bührmann, 2025), vilket stärker tolkningen att de 
observerade mönstren är strukturella snarare än företagsspecifika.  

7.3  Förslag till vidare forskning 
 
Studien identifierar fyra områden för vidare forskning, där de tre första rör generaliseringen av 
studiens metodik och det fjärde handlar om hur avtalsstrukturer påverkar kapitalbindning i 
kontraktstillverkning. 
 
Den första riktningen är en kontinuerlig uppföljning av den föreslagna treåriga 
implementeringsplanen. Föreliggande studie är en tvärsnittsstudie som identifierar nuvarande 
utmaningar och föreslår förbättringsåtgärder baserade på beräkningar och empiriskt motiverade 
antaganden om genomförbarheten i de föreslagna åtgärderna. En uppföljningsstudie som 
kvartalsvis mäter den faktiska utvecklingen av lageromsättningshastigheten, servicenivån och 
de identifierade områdena med onödigt bundet kapital skulle möjliggöra en kalibrering av 
modellens antaganden mot verkliga utfall. En uppföljningsperiod om fem år föreslås, snarare 
än enbart de tre år som implementeringen omfattar, eftersom det ger utrymme att följa hela 
genomförandet och därefter observera minst två ytterligare år av stabiliserat läge. Det gör det 
möjligt att skilja tillfälliga effekter som uppstår medan åtgärderna aktivt drivs igenom från mer 
varaktiga förbättringar som kvarstår efter avslutad implementering, och att bedöma om den 
föreslagna kvartalsvisa ABC-revisionen verkligen etableras som en permanent rutin i 
verksamheten. En sådan studie skulle också kunna utvärdera vilka av de tre identifierade 
hindren som visar sig vara mest respektive minst åtgärdbara i praktiken, vilket är information 
som inte kan utvinnas ur en enskild nulägesanalys. 
 
Den andra riktningen är en jämförelse mellan flera kontraktstillverkares klassificeringsanalyser. 
Studiens observationer om sortimentets fördelning över ABC-XYZ-matrisen och andelen 
artiklar utan rörelse är beräknade i ett enskilt fall. En flerfallsstudie som tillämpar samma 
analytiska metodik på minst fem kontraktstillverkare med varierande sortimentsstorlek och 
kundberoende skulle möjliggöra en mer gedigen generalisering och identifiera vilka mönster 
som är strukturella för affärsmodellen och vilka som är specifika för det enskilda företaget. En 
sådan studie skulle också kunna undersöka om det samband mellan klassificering och styrlogik 
som föreslås i föreliggande studie är generaliserbart eller om det varierar systematiskt mellan 
branscher. 
 
Den tredje riktningen är att utveckla den kvantitativa modelleringen av tidsdimensionens 
betydelse i lagermått. Studien argumenterar för att tidsviktat lagermedelvärde ger en mer 
rättvisande bild än traditionellt beräknad lageromsättningshastighet, men jämförelsen mellan 
måtten görs på aggregerad nivå och på artikelnivå utan en formell statistisk modell för hur ofta 
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de två måtten leder till olika styrningsbeslut. En metodutvecklingsstudie som modellerar denna 
skillnad analytiskt, exempelvis genom simulering av ett representativt sortiment under olika 
efterfrågemönster och inleveransmönster, skulle kunna ge praktisk vägledning för när 
tidsviktad kapitalbindning är nödvändig och när traditionella mått räcker. En sådan studie skulle 
också kunna undersöka om tidsviktningen ger mätbart andra rekommendationer i specifika 
celler i ABC-XYZ-matrisen, vilket skulle stärka argumentet för dess användning i lagerstyrning 
generellt. 
 
Den fjärde riktningen är att undersöka hur olika typer av avtal påverkar mängden bundet kapital 
i lagret. Ersättningsklausuler som identifierats som en av de mest avgörande hävstängerna för 
kapitalfrigöring är inte unika för den specifika fallkontexten. Motsvarande tröskelavtal 
förekommer i många leverantör- och kundrelationer i kontraktstillverkningssektorn. En 
framtida studie som jämför olika avtalsformer, exempelvis fasta volymavtal, flexibla 
återköpsvillkor och delade risker, kan klargöra avtalsstrukturens betydelse för möjligheten att 
förbättra lagerstyrningen. En sådan studie skulle också kunna undersöka hur 
förhandlingspositionen mellan kontraktstillverkare och kund påverkar utfallet, eftersom 
maktbalansen mellan parterna sannolikt är en faktor som inte fångas i en ren analytisk modell. 
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8. Bilagor 
Intervjumanus för kvalitativa intervjuer 
Detta intervjumanus utgjorde utgångspunkten för de tre semistrukturerade intervjuer som 
genomfördes med inköp, planering och marknad. Frågorna fungerade som en guide snarare än 
en strikt mall, vilket innebär att uppföljningsfrågor formulerades löpande utifrån 
respondenternas svar. Intervjuerna spelades in efter informerat samtycke och transkriberades 
därefter ordagrant för analys. Direkta hänvisningar till specifika kunder i intervjufrågorna är i 
denna version ersatta med begreppet huvudkunden i enlighet med studiens 
anonymiseringsprincip. 

Intervjuguide — Inköp 
1. Arbetssätt och rutiner 

• Kan ni beskriva processen när ni beställer en ny artikel? Vem tar beslutet? 

• Hur mycket litar ni på Monitors inköpsförslag? Gör ni som systemet säger eller 
dubbelkollar ni historiken? 

• Vilket steg i inköpsprocessen tar mest tid för er (hitta behov respektive val av leverantör)? 

2. Leverantörer och relationer 

• Hur ser strategin ut, pressar ni priset på varje order eller bygger ni långsiktiga samarbeten 
för lägre totalkostnad? 

• Hur mycket styrs era inköp av leverantörernas krav på minsta orderkvantitet (MOQ)? Går 
dessa att förhandla bort? 

• Tar ni emot varor som kommer för tidigt och därmed binder kapital, eller skickar ni 
tillbaka dem? 

• Räknar ni på lagerhållningskostnaden när ni beslutar att köpa ett helt årslager för att få 
mängdrabatt? Hur ofta ses fast orderkvantitet (FOK) över? 

3. Data och inaktivt lager 

• När ni ser så kallat dött lager, tror ni att mycket av detta beror på att ni tvingades köpa 
stora batcher från början eller är det gammalt lager från avslutade projekt? 

• Finns det en bra rutin för att rensa bort och sälja tillbaka eller skrota material från avslutade 
projekt? 

4. Mätetal och systemstöd 

• Vad mäts inköpsavdelningen på (KPI:er)? Är det servicenivå eller lagervärde? 

• Får ni mer återkoppling för materialbrist än för ett överfullt lager? 
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• Känner ni att ni utnyttjar Monitors fulla potential idag? Om ni fick ändra en sak i systemet, 
vad skulle det vara? 

  5. Efterfrågevariation och kundberoende 

• Hur hanterar ni Z-artiklar med oregelbunden efterfrågan? Bygger ni lager för tillfälliga 
toppar? 

• Hinner ni bromsa systemet om huvudkunden plötsligt pausar en order, eller byggs det upp 
mycket buffert just på grund av deras svängningar? 

  Intervjuguide — Planering 
1. Vad händer rent praktiskt i Monitor när huvudkunden plötsligt pausar eller flyttar fram 

en order? Bromsas komponenterna automatiskt eller måste planeraren manuellt stoppa 
flödet? 

2. Ligger ansvaret på planeringen att städa bort gamla prognoser i Monitor när en maskin 
utgår? Hur svårt är det att hinna med i vardagen? 

3. Innebär det att planeringen inte arbetar utifrån ABC-koder att Monitor bokar in montering 
av en dyr specialdel med exakt samma tidsmarginal som en billig standardartikel? 

4. När du planerar en montering i Monitor, ser du hur mycket kapitalbindning 
komponenterna representerar eller ser du i första hand volym och tidsramar? 

5. Händer det att man lägger in extra säkerhetstid i monteringsplaneringen, även om det 
indirekt tvingar inköp att ta hem material tidigare än nödvändigt? 

6. Planerar ni in montering av flera likadana maskiner i en större batch för att det är smidigt 
för montörerna, trots att kunden bara behöver en just nu? 

7. Skulle monteringsavdelningen klara av snäva tidsmarginaler för dyra A-artiklar, förutsatt 
att de billiga C-artiklarna alltid finns i överflöd? 

   Intervjuguide — Marknad 

1. Säljer fallföretaget främst in sig på pris eller på att vara snabba och flexibla? Finns det 
hårda krav från huvudkunden på flexibilitet, exempelvis viten? 

2. Bygger avtalen med huvudkunden främst på långa prognoser, löpande kundordrar eller 
en kombination? Hur långt fram i tiden går prognoserna att lita på? 

3. Hur stor del av det huvudkunden köper är rena standardmaskiner jämfört med 
specialanpassade maskiner med unik specifikation? Har andelen specialanpassningar 
ökat de senaste åren? 

4. När huvudkunden köper en specialanpassad maskin, hur mycket flexibilitet har 
fallföretaget lovat dem? Tillåts sena ändringar i specifikationen? 
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5. När huvudkunden meddelar att en maskinmodell ska fasas ut eller pausas, vems ansvar 
är det att informationen snabbt når inköp och planering? Sker detta via formella möten 
eller via mejl och samtal? 

6. Finns det en tydlig rutin för utfasningar så att inköp hinner bromsa och inte köper hem 
material i onödan? 

7. Ser ni tydliga trender eller säsongsvariationer från huvudkundens sida? Hur säkerställs 
det att den informationen når planeringen i tid? 

8. Hjälper Monitor er att fånga upp trender eller hänger allt på personlig kommunikation 
mellan funktioner? 

9. Om studien föreslår att fallföretaget binder mindre kapital i de dyraste komponenterna, 
vilket innebär snävare tidsmarginaler, gör det dig som säljare orolig för missade 
kundleveranser? 

 
 


