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Sammanfattning 
Kundundersökningar har visat att det undersökta pappersbruket bör förbättra sina leveransledtider. En 
lösning för detta anses vara en förändring av nuvarande produktionsstrategi. Den nuvarande 
produktionsstrategin är kundorderproduktion och de alternativa strategierna som kommer att undersökas 
under studien är lagerorderproduktion och hybridsystem. Syftet med studien är att undersöka, jämföra och 
analysera olika produktionsstrategier (lagerorderproduktion, kundorderproduktion och hybridsystem) samt 
att utvärdera deras inverkan på lagerstyrningen. För att uppnå syftet har studien baserats på tre 
frågeställningar: Vilka för- och nackdelar har produktionsstrategierna på färdigvarulagret samt vilka 
nyckeltal behöver identifieras? Vilka problem gällande produktion- och lagerstyrning stöter en 
produktionsplanerare i ett pappersbruk på? Vilken påverkan har produktionsstrategierna på 
färdigvarulagret hos det undersökta pappersbruket utifrån identifierade nyckeltal. 

Frågeställningarna besvarades genom att utföra en litteraturstudie om olika produktionsstrategier och 
lagerstyrning. Med hjälp av litteraturstudien har lämpliga nyckeltal identifierats för att analysera inverkan 
på lagerstyrning. Utöver litteraturstudien har intervjuer utförts för att skapa en bredare förståelse kring hur 
det undersökta pappersbruket i helhet ser på produktionsstrategier och dess inverkan på lagerstyrning. 
Slutligen utfördes en deskriptiv analys för att beräkna de identifierade nyckeltalen. 

Resultatet från första frågeställningen visade att olika produktionsstrategier kan bidra med olika för- och 
nackdelar. Dessutom anses en fördel vara en bidragande faktor till en nackdel, exempelvis för hybridsystem 
kan en förbättring av leveranstider medföra till problem med lagerfyllning. Det är viktigt att även ta hänsyn 
till hur marknaden ser ut och vilka faktorer som kan påverka samt vad kunderna efterfrågar. Resultatet från 
andra frågeställningen presenterade tre sammanfattande problem från de utförda intervjuerna om nuvarande 
produktionsstrategi och lagerstyrning. När det gäller valet av produktionsstrategi ansåg majoriteten av 
intervjupersonerna att produktionsstrategin hybridsystem har bäst inverkan på lagerstyrningen endast om ett 
antal villkor uppfylls. Villkoren är att företaget arbetar med stora volymer, har många kunder och erhåller 
en hög efterfrågan på standardprodukter. För frågeställning tre visade sig att produkt A hade lägst 
lagerföringskostnad medan produkt C hade högst lagerföringskostnad. För nyckeltalet genomloppstid 
visade sig att produkt C tog kortast tid och produkt B istället tog längst tid. När det gäller lägsta lagernivå 
finns det inga bestämda lagernivåer eller beställningspunkt som det undersökta pappersbruket förhåller sig 
till under produktion mot kundorder. Det resulterar till att den lägsta lagernivån är lika med noll. Om 
företaget producerar mot lagerorder kommer lägsta lagernivå vara 14 800 ton/år för produkt A, 20 891 
ton/år för produkt B och 23 161 ton/år för produkt C. Däremot för ett hybridsystem måste företaget ta 
hänsyn till genomloppstiden eftersom det påverkar valet av lägsta lagernivå. Produkter med en längre 
genomloppstid erhåller en lägsta lagernivå nära till den förväntade producerade volymen. Produkter med 
kortare genomloppstid kan därmed produceras utan att begränsa produktion av resterande produkter därför 
kan de lagras i lägre volymer. 

Slutsatsen av studien är att företaget bör ändra produktionsstrategi till ett hybridssystem med hänsyn till det 
presenetrade resultatet och en ständig analys av marknaden.  

Nyckelord: Produktionsstrategi, hybridsystem, lagerstyrning, lagerkostnader, genomloppstid, lägsta 
lagernivå, pappersbruk, nyckelord 

 

 

 

 

 



 

Abstract 
Customer surveys have shown that the investigated paper mill should improve its delivery lead times. A 
solution for this is considered to be a change in the current production strategy. The current production 
strategy is make-to-order production and the alternative strategies that will be investigated during the study 
are make-to-order production and hybrid systems. The purpose of the study is to investigate, compare and 
analyze different production strategies (stock order production, customer order production and hybrid 
systems) and to evaluate their impact on inventory control. To achieve the aim, the study has been based on 
three questions: What are the advantages and disadvantages of the production strategies on the finished 
goods warehouse and what key performance indicators need to be identified? What problems regarding 
production and inventory control does a production planner at paper mill encounter? What impact do the 
production strategies have on the finished goods inventory at the investigated paper mill based on the 
identified key performance indicators.  

The questions were answered by carrying out a literature study on different production strategies and 
inventory control. With the help of the literature study, suitable key performance indicators have been 
identified to analyse the impact on inventory management. In addition to the literature study, interviews 
have been conducted to create a broader understanding of how the investigated paper mill as a whole views 
production strategies and its impact on inventory management. Finally, a descriptive analysis was 
performed to calculate the identified key performance indicators identified. 

The results from the first question showed that different production strategies can contribute with different 
advantages and disadvantages. In addition, an advantage is considered to be a contributing factor to a 
disadvantage, for example for hybrid systems, an improvement in delivery times can lead to problems with 
inventory filling. It is important to also take into account what the market looks like and what factors can 
affect it as well as what the customers are asking for. The result from the second question presented three 
summary problems from the conducted interviews about current production strategy and inventory 
management. Regarding the choice of production strategy, the majority of the interviewees believed that 
the hybrid system production strategy has the best impact on inventory control only if a number of 
conditions are met. The conditions are that the company works with large volumes, has many customers 
and receives a high demand for standard products. For question three, it turned out that product A had the 
lowest storage cost, while product C had the highest storage cost. For the key performance indicator 
throughput time, it turned out that C took the shortest time and B instead took the longest. For the lowest 
inventory level, there are no fixed stock levels or order point that the investigated paper mill adheres to 
during production against customer orders. This results in the lowest inventory level being equal to zero. If 
the company produces against stock orders, the minimum stock level will be 14,800 tonnes/year for product 
A 20,891 tonnes/year for product B and 23,161 tonnes/year for product C. On the other hand, for a hybrid 
system, the company must take the lead time into account because it affects the selection of the lowest 
stock level. Products with a longer lead time receive a minimum inventory level close to the expected 
volume produced. Products with a shorter lead time can thus be produced without limiting the production of 
remaining products, therefore they can be stored in lower volumes.  

The conclusion of the study is that the company should change production strategy to a hybrid system with 
regard to the result and the analysis of the market. 

Keywords: Production strategies, hybrid production, inventory control, inventory costs, lead time, 
minimum inventory level, Paper Mill, key performance indicators 

 

 

 

 

 

 



 

Förord  
Denna studie är en avslutande del av en civilingenjörsutbildning inom kommunikation, 
transport och samhälle med masterprofil inom industriell ekonomi på Linköpings Universitet. 
Studien är ett angivet uppdrag från ett pappersbruk som utfördes under våren 2023. Genom 
studien har vi fått möjlighet att applicera kunskaper från utbildningen vilket har varit 
utvecklande och lärorikt. Det har varit intressant att få djupare kunskaper inom 
produktionsstrategier och lagerstyrning. Utöver det har studien fått stöd från olika individer 
som vi vill rikta ett tack till. 

Inledningsvis vill vi rikta ett stort tack till företaget och pappersbruket som har gett oss 
möjligheten att genomföra detta arbete. Framför allt vill vi rikta ett stort tack till våra 
handledare från företaget, Thomas H och Mattias B för deras bemötande och stöd. Vi vill även 
tacka alla individer som deltog i intervjuerna och delade med sig av sina kloka resonemang 
och tankar.  

Ett ytterligare tack och ödmjukhet riktas till vår handledare från Linköpings universitet, Farah 
Naz som stöttade oss under studiens gång med betydelsefulla tips. Slutligen ett stort tack till 
vår examinator Anna Fredriksson som har gett oss råd för att klara detta arbete.  

Norrköping, juni 2023 

 

Zakariya Ali                    Josef Qya 
Zakariya Ali                                  Josef Qya 
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Ordlista 
Ord Betydelse 
Produktionsstrategi Valet av hur produkter produceras bestäms 

genom en utvald produktionsstrategi. 
Hybridsystem Hybridsystem är en produktionsstrategi som 

kombinerar olika produktionsstrategier, i 
detta fall kundorder- och 
lagerorderproduktion. 

Prognos Prognos visar företagets 
framtidsbedömningar samt förutsägelse om 
kommande utveckling. 
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Fack En anpassad yta i färdigvarulagret med en 

unik anmärkning. 
Rullkort Information om pappersrullen. 
Produktionsserie Ett schema över vilka produkter som ska 

tillverkas över en specifik tidsram. 
Inkurant produkt Minskning av produktvärde. 
Ramp Transportverktyg för att förflytta produkter 

från sorteringsbord till färdigvarulager. 
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1 Inledning 
I detta inledande kapitel presenteras bakgrunden till studien, studiens syfte och vilka 
frågeställningar som har formulerats för att uppnå syftet. Därefter specificeras vilka 
avgränsningar studien har samt en beskrivning av rapportens struktur.  
 

1.1 Bakgrund 
Behovet för lagring uppstår oftast på grund av ett tidsmässigt gap mellan produktionen och 
efterfrågan (Norrman, Hunter & Berg, 2020). Lagring innebär vissa fördelar, men även 
nackdelar. Nackdelarna kan innefatta kostnader som lagerutrymme, lagerhållning och 
utrustning. Normalt strävar man efter att minimera dessa kostnader som lagret kan medföra, 
men det finns också potentiella positiva effekter av lagring. Det kan vara minskning av 
produktions- och transportkostnader genom ett högre kapacitetsutnyttjande. En annan fördel 
med lagring med lagring är möjligheten att balansera utbudet och efterfrågan genom 
förhandsproduktion, vilket kan bidra till en bättre leveransservice (Norrman et al., 2020).   
 
Målet med lagerstyrning är att uppnå hög leveransservice till låga kostnader (Oskarsson, 
Aronsson & Ekdal, 2013). För att nå detta mål är det nödvändigt för företag att förutse 
utvecklingen av efterfrågan på sina produkter. Behov av information om kundernas förväntade 
beteenden krävs för att produkter ska finnas på rätt plats vid rätt tid (Oskarsson et al., 2013). 
Globaliseringen har dock ökat svårigheterna för företag att prognostisera efterfrågan. Det har 
medfört att kundernas efterfrågan har en större variation, vilket ställer högre krav på företagets 
anpassningsförmåga (Roine & Waldenström, 2008).   
 
Globaliseringen och en ökad konkurrens har lett till att många företag har behövt se över sin 
produktion och lagring (Writer, 2019). För att avgöra vilken produktionsstrategi som är mest 
lämplig för ett företag är det behövligt att förstå skillnaderna mellan två vanliga strategier: 
kundorderproduktion och lagerorderproduktion. Kundorderproduktion, även kallad Make-to-
order (MTO), innebär att produktionen startar först när en order mottas från en kund. Företag 
som använder kundorderproduktion har vanligtvis råmaterial tillgängligt för att kunna starta 
produktionen när en beställning kommer in, men inga färdiga produkter lagras (Writer, 2019). 
Lagerorderproduktion eller Make-to-stock är istället baserad på prognostisering av kundernas 
efterfrågan. Detta innebär att färdiga produkter produceras och lagras i förväg inför framtida 
försäljningar som ännu inte har inträffat. Skillnaden mellan produktionsstrategierna är att 
kundorderproduktion producerar på faktisk kundefterfrågan medan lagerorderproduktion 
producerar efter förväntad prognostiserad efterfrågan (Olhager, 2003).  
 
I denna studie undersöks produktionen av papper i form av rullar som emballeras, lagras och 
transporteras. Studien utförs i ett pappersbruk som har valt att vara anonyma. På grund av det 
benämns företaget till Pappersbruk AB i rapporten.  
Papper är ett material som har använts i tusentals år, men i samband med globaliseringen och 
digitaliseringen i samhället har pappersindustrin påverkats. För bara två decennier sedan läste 
två tredjedelar av svenska befolkningen en tryckt dagstidning under en vanlig dag, men idag 
läser drygt en fjärdedel av befolkningen en tryckt tidning och över halva svenska befolkningen 
läser digitalt (Hellingwerf, 2021). Denna förändring i efterfrågan har lett till att papper används 
till nya produkter och att efterfrågan varierar. Följden av detta är att produktionen- och 
lagerstyrningsprocesserna har påverkats. En analys av dessa processer krävs för företagets 
anpassning till dessa förändringar.  
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1.2 Problemformulering  
På Pappersbruk AB förädlas den svenska skogen till specialpapper som används bland annat 
till magasin, böcker, direktreklam och förpackningar. Tidigare har Pappersbruk AB arbetat med 
ett hybridsystem bestående av både lagerorder- och kundorderproduktion. Sedan ungefär 15 år 
tillbaka har beslut fattats om att övergå till enbart kundorderstyrd produktion. Båda 
produktionsstrategierna medför för- och nackdelar när det gäller olika nyckeltal såsom 
kapitalbindning, leveranstider och tillgänglighet i lagret. 
 
Kundundersökningar har visat att Pappersbruk AB bör sträva efter att förbättra sina 
leveranstider. Val av produktionsstrategi kan påverka leveranstiderna, men kan även påverka 
andra faktorer i färdigvarulagret. Därför är det gynnsamt att utföra en analys av 
kapitalbindningen och lagernivåerna för att uppnå förbättringar i leveranstiderna.  
 
Läget i omvärlden med bland annat varierande elpriser har haft en påverkan på lagringen vid 
Pappersbruk AB. Dessutom saknar företaget en buffert och den nuvarande produktionsstrategin 
har resulterat med flera start och stopp vilket har gjort det svårt för färdigvarulagret att 
tillgodose efterfrågan. Det är utifrån de problemen med leveranstider och produktionsstopp som 
denna studie har initierats. 
 

1.3 Syfte 
Studiens syfte är att undersöka, jämföra och analysera olika produktionsstrategier 
(lagerorderproduktion, kundorderproduktion och hybridsystem) samt att utvärdera deras 
inverkan på lagerstyrningen för Pappersbruk AB.  
  

1.4 Frågeställningar 
För att uppnå syftet har följande frågeställningar tagits fram.  
 

1. Vilka för- och nackdelar har produktionsstrategierna på färdigvarulagret samt vilka 
nyckeltal behöver identifieras?  

 
För att jämföra och analysera produktionsstrategierna identifieras deras respektive för- och 
nackdelar. Det önskade resultatet av denna fråga är att ge en helhetsbild av 
produktionsstrategierna utifrån en litteraturstudie. Utöver litteraturen inkluderas även 
information från intervjuer. Anledningen till det är för att inkludera för- och nackdelar som även 
tar hänsyn till praktiska aspekter. Litteraturstudien kommer även att användas för att välja 
lämpliga nyckeltal för att analysera inverkan på lagerstyrningen. Nyckeltal som anses relevanta 
är lagerkostnader som delas in i lagerhållning- och lagerföringskostnader, genomloppstid och 
lägsta lagernivå.  
 

2. Vilka problem gällande produktion- och lagerstyrning stöter en produktionsplanerare i 
ett pappersbruk på?   

 
För att identifiera produktionsplanerarens perspektiv på produktionen och lagerstyrningen 
genomförs denna fråga. Det önskade resultatet av denna fråga är att få en tydlig syn på vad de 
intervjuade personerna tycker om produktionsstrategierna som studien undersöker och 
kartlägga de befintliga problemen som upplevs. Resultatet av frågan baserar sig på intervjuer. 
Genom intervjuerna väljs även relevanta nyckeltal för att analysera vilken inverkan 
produktionsstrategierna har på lagerstyrningen.   
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3. Utifrån identifierade nyckeltal, vilken påverkan har produktionsstrategierna på 
färdigvarulagret hos det undersökta pappersbruket?   

 
För att undersöka påverkan av produktionsstrategier på färdigvarulagret i Pappersbruk AB, 
används nyckeltal som tar hänsyn till både företags- och kundperspektiv. Det önskade resultatet 
av denna fråga är att presentera beräkningar som tydligt visar hur olika produktionsstrategier 
påverkar färdigvarulagret, med hänsyn till litteraturstudie, statistiska data från tidigare order 
och observationer.   
 

1.5 Avgränsning 
Företaget studien utförs på har totalt fem affärsområden. Studien kommer att enbart fokusera 
på affärsområdet Paper. Affärsområdet Paper har två anläggningar, studien fokuserar endast på 
en anläggning. 
 
Arbetet avgränsas till att endast använda data från företagets egna system. Pappersmaskinen har 
olika egenskaper och kan tillverka olika kvaliteter på papper som skapar sedan olika produkter 
med olika diametrar. Undersökningen kommer endast behandla tre olika produkter. Detta görs 
på grund av den begränsade tiden för studien.   
 
I detta arbete kommer färdigvarulagret ses över och vilken inverkan produktionsstrategin har 
på det. Studien utesluter effektiviseringen av själva produktionen och tar inte hänsyn till 
förbättringar inom just produktionsprocessen. Dessutom tar inte studien hänsyn till att 
effektivisera utlastningsprocesserna.  
 
Denna studie kommer endast att utgå från dem nyckeltal som tas upp i rapporten. Anledningen 
är att nyckeltalen är anpassade för att uppnå syftet. För att kunna besvara syftet har några 
antaganden gjorts. Första antagandet är att inte ta hänsyn till produktionsstörningar i 
pappersmaskinen. Det vill säga att inga produktionsstörningar uppstår innan produkterna 
anländer till färdigvarulagret. Andra antagandet är förändringar som kan ske i färdigvarulagret 
utan utgår endast från ett fungerande färdigvarulager.  
 
För att kunna utföra beräkningarna enligt den samlade teorin har en del observationer gjorts på 
den angivna statistiken. Då företaget som studien utförs på arbetar med flertal olika produkter 
har vi valt att ta genomsnittliga värden under ett antal beräkningar. I avsnittet 4.4.4 Statistik 
presenteras alla avgränsningar som har utförts när det gäller den insamlade statistiken.  
  

1.6 Studiens värde 
Nytt inom denna studie är att jämföra produktionsstrategierna och visa både för- och nackdelar 
som varje strategi kan medföra på lagerstyrningen. Studien medför även en analys av ett 
hybridsystem som kombinerar de olika produktionsstrategierna som undersöks. Tidigare studier 
har fokuserat på en enskild produktionsstrategi, men tar inte upp en tydlig jämförelse eller 
möjligheten att använda kombination av strategier. Studierna Förbättrad lager- och 
produktionsstyrning – vid tillverkning mot kundorder på Rimaster AB av Hägglund och 
Johansson (2006), och Lean Productions påverkan på ekonomistyrningen – En fallstudie inom 
Gnutti Powertrain AB av Arvidsson och Johansson är exempel på tidigare studier där endast 
fördjupning inom en produktionsstrategi och dess inverkan på lagerstyrning studeras.  
 
I denna studie utförs en utförlig jämförelse mellan olika produktionsstrategier och deras 
påverkan på lagerstyrningen. Vidare analyserar studien möjligheten för ett hybridsystem, med 
syftet att utreda hur en kombination kan skapa en effektivare produktionsstrategi. Studien 
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medför även till att ta fram för- och nackdelar med produktionsstrategierna kundorder och 
lagerorder ur ett företagsperspektiv. Utöver det erbjuder studien resultat i form av verksamhets- 
och kundperspektiv, vilket visar bäst resultat för båda perspektiven och inte endast ur ett 
ekonomiskt perspektiv.  
  

1.7 Disposition 
Rapporten fortsätter enligt följande kapitel. I kapitel 2 presenteras teoretiska referensramen till 
studien. Kapitel 2 börjar med att redogöra en kontextuell bakgrund, tre olika 
produktionsstrategier, kundorderpunkt, lagerstyrning och de valda nyckeltalen som ligger till 
grund för studien. I Kapitel 3 presenteras företagsbeskrivningen. Där beskrivs Pappersbruk AB, 
produktflödet och färdigvarulagret. Kapitel 4 är studiens metod och presenterar vilka 
forskningsmetoder som användes. Arbetsgång på hur studien planerades att genomföras, 
datainsamling och forskningskvalitet är exempel på områden som tas upp i kapitel 4. Baserat 
på tidigare kapitel presenteras i kapitel 5 studiens resultat och analys utifrån frågeställningarna 
som tagits fram. Kapitel 6 presenterar diskussionen som sammankopplar de olika delarna i 
resultatet. Dessutom presenteras förslag på framtida studier och resonerar ur ett 
hållbarhetsperspektiv. Avslutningsvis sammanfattas studien i kapitel 7 där studiens slutsats 
presenteras.
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2 Teoretisk referensram 
I Kapitel 2 presenteras den teoretiska referensramen som är grunden för studien. All litteratur 
som har använts för att utföra studien hittas i detta kapitel.  

För att ge läsaren en förenklad introduktion över den teoretiska referensramens innehåll följer 
här en kort sammanfattning. Kapitlet inleds med att presentera den kontextuella bakgrunden 
som innehåller en introduktion om pappersbruk och dess tillhörande utmaningar. Det utförs för 
att ge läsaren en förståelse över hur det kan se ut i en miljö där studien utförs. Vidare följer teori 
om produktionsstrategierna kundorder- och lagerorderproduktion samt hybridsystem. Därefter 
riktar kapitlet sig mot ämnet kundorderpunkt. Valet av kundorderpunktensposition är avgörande 
för hur hela logistikkedjan kommer att se ut. På grund av den stora påverkan kundorderpunkten 
gör på både produktionen och lagringen väljs det som ett eget delkapitel. Teori om lager och 
lagerstyrning är innehållet för nästa delkapitel som presenteras. Delkapitlet besvarar frågor 
relaterade till ämnet lager, såsom varför lager används och vilka utmaningar det innefattar. 
Slutligen presenteras teori om studiens utvalda nyckeltal. Sammanfattningen av den teoretiska 
referensramen presenteras i Figur 1.   
 

  
Figur 1: Sammanfattning över referensramens innehåll 

 

2.1 Kontextuell bakgrund 
Ett pappersbruk är en fabrik som tillverkar pappersprodukter med olika typer av kvalité. 
Pappersbruk använder mängder av trä, vatten och energi som sedan producerar pappersrullar 
(Holmen, 2022). Figur 2 illustrerar ett exempel på hur ett pappersbruk kan se ut i verkligheten.   
 
 

  
Figur 2: Pappersbruk (Ecolab company, 2022) 
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Historiskt sett har pappersbruk funnits i Asien sedan år 100 e.Kr (NE, 2023). Idag produceras 
cirka 400 miljoner tonpapper per år i hela världen (Statista, 2020). Enligt siffror från 
Skogsindustrierna (2021) är Sverige en av de största producenterna av papper, massa och sågade 
träd i Europa. Tack vare utvecklingen av hållbart skogsbruk där man planterar två träd efter ett 
sågat träd har Sverige idag en hållbar vision (Skogsindustrierna, 2021). Figur 3 illustrerar 
mängden producerat papper från Sverige till Europa, Asien, Afrika, Nordamerika och 
Latinamerika (Sydamerika) i procent.  

  
Figur 3: Producerat papper från Sverige (Skogsindustrierna, 2021) 

 

I Sverige finns olika pappersbruk som tillexempel SCA, Holmen, Billerudkorsnäs, Iggesund 
etc. De nämnda företagen tillverkar olika pappersprodukter som används till magasin, tidningar, 
förpackningar och specialpapper. Eftersom varje pappersbruk är unikt finns det ofta utmaningar 
med att styra ett lager i ett pappersbruk. Några av utmaningarna sammanställs i tabell 1.  
 
Tabell 1: Utmaningar med lagerstyrning i ett pappersbruk 

Utmaningar 
Lönsamhet 
Hållbarhet och miljö 
Utrustningar 
Ledtid  

 

Lönsamheten i ett pappersbruk är en viktig utmaning för att utöka vinstmarginalen och är 
avgörande för överlevnad (Alsyouf, 2007). Pappersbruk erhåller höga fasta kostnader i form av 
arbetskraft, stora lagerytor, massa och energi för att leverera samt bibehålla kvalitén på 
produkterna. På grund av de höga fasta kostnaderna det viktigt för företaget att välja produkter 
med högst givande lönsamhet för företaget (Mahajam & Ryzin, 2001).  

Hållbarhet och miljö är en annan aspekt som ställer pappersbruk inför stora utmaningar gällande 
valen av produktion- och lagerstyrning. I ett konkurrensutsatt företag är det svårt att upprätthålla 
en lönsam organisation om inte en hållbar miljö uppnås (Bizcommunity, 2005). I samband med 
att framställa hållbara miljöpåverkan är det också viktigt att undersöka efterfrågan på 
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marknaden för att få fram en helhetsbild över hur lagret ska undvika produkter som inte säljs. 
För att pappersbruket ska kunna nå lönsamhet på ett hållbart sätt är det också viktigt att använda 
utrustning som verkligen kan utnyttjas i lagret. Det leder till att företaget kan få ut det mesta av 
möjliga råvaror till låga energinivåer (Alsyouf, 2007).  

Ett konkurrenskraftigt pappersbruk bör även vara förberedd inför stora ändringar som kan 
uppstå. Varje ändring kan bidra till en ledtid som skapar nya utmaningar för produktion- och 
lagerstyrningen. Eftersom lagerstyrningen är beroende av tidigare aktiviteter är det viktigt att 
hålla ledtiderna inom hela logistikkedjan. På grund av de ständiga förändringarna som kan ske 
inom ett pappersbruk skapas det alltid nya utmaningar.  
 

2.2 Produktionsstrategier 
En konkurrenskraftig produktion medför till att kunna producera rätt produkter i rätt tid med 
rätt kvalitet och kostnad (Bellgran & Säfsten, 2005). Detta kräver en genomtänkt 
produktionsstrategi som effektiviserar flödet och tar hänsyn till kundnöjdhet för att erbjuda en 
lämpad strategi för företaget. Produktionen påverkar lagret lika mycket som det är påverkat av 
att ha tillgång till råmaterial. När råmaterial inte anländer till produktionen medför det att 
färdigvarulagret inte kan fyllas på. Idag finns det en god medvetenhet om att dessa relationer 
har en stor betydelse för att uppnå goda förutsättningar och företagets övergripande mål 
(Bellgran & Säfsten, 2005). Bellgran och Säfsten (2005) menar att med hjälp av en genomtänkt 
och anpassad produktionsstrategi kan företaget hantera sina produkter mer effektivt och även 
stödja olika avdelningar längs logistikkedjan. Att exempelvis stödja färdigvarulagret medför 
kundnöjdhet och lägre kostnader.  

Hållbarheten i ett företag kan även påverkas genom valet av produktionsstrategi (Immawan & 
Arkeman, 2015). Under de 25 senaste åren har hållbarheten involverats allt mer inom 
produktionsindustrin. Det har genererat frågor om hur man kan ta hänsyn till det. Det har även 
involverats allt mer i det strategiska och operativa nivåerna för beslutsfattande. Genom att ta 
hänsyn till hållbarhet kan företag ges ekonomiska fördelar och utvidgad marknad. På grund av 
detta är valet av produktionsstrategi även kopplad till hållbarhets aspekten. Företag bör ta 
hänsyn till om den valda produktionsstrategin bidrar till outnyttjade resurser, avfall eller 
föreningar (Immawan & Arkeman, 2015). 
 

2.2.1 Kundorderproduktion 
Kundorderproduktion är en produktionsstrategi som producerar efter faktisk kundefterfrågan 
(Adan & Wal, 1998). Olhager (2013) skriver att kunderorderproduktion handlar om att vänta 
med att producera en beställning innan en order från kund har mottagits. Även Jonsson och 
Mattson (2016) ser kundorderproduktion som en strategi, vilket involverar att först behandla 
beställningar från kunder för att sedan hantera produktionen utifrån det. Kundorderproduktion 
har även benämningen Make to order (MTO) och förknippas med drivkrafter i form av 
flexibilitet där ett företag jobbar med kundunika produkter, erhåller lägre kapitalbindning och 
mindre risktagande (Adan & Wal, 1998). 

En fördel denna produktionsstrategi erbjuder är möjligheten för kunden att utforma unika 
produkter genom egna specifikationer (Olhager, 2013). Genom att endast producera mot 
kundorder finns det inga produkter som ligger på lagret under längre perioder. Företaget 
behöver inte fokusera på att sälja långliggande produkter i färdigvarulagret. Dessutom uppstår 
möjligheten att erbjuda specifika produkter utifrån kundens begärda specifikationer. 
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Plangsrisakul, Somboonwiwat och Khompatraporn (2021) beskriver att kundorderproduktion 
är en passande produktionsstrategi för produkter med säsongvarierad efterfrågan. Produkter 
riskerar inte att bli liggande i lagret på grund av förändringar i efterfrågan.  

Plangsrisakul, Somboonwiwat och Khompatraporn (2021) anser att kundorderproduktion kan 
även ge nackdelar. Trots att produktionsstrategin kan erbjuda kundspecifika produkter och 
undvika kapitalbindande i lagret så är det inte effektivt kostnadsmässigt alltid. Materialpriserna 
för att tillverka produkterna kan skilja sig från en period till en annan. På grund av det är det en 
nackdel att inte passa på och tillverka mer under en period där materialpriserna är låga 
(Plangsrisakul, Somboonwiwat & Khompatraporn, 2021). En annan nackdel som uppstår är 
längre leveranstider som kunden får acceptera (Olhager, 2013). Leveranstiden kan minimeras 
genom att köpa in alla komponenter och råmaterial som behövs för att påbörja produktionen. 
Det medför att produktionsprocessen kan påbörjas direkt efter att en beställning har bekräftats. 
Däremot kan inte produktionen starta innan en bekräftad order, därför behöver kunden invänta 
hela produktionsprocessen vilket bidrar med en längre leveranstid. 
   

2.2.2 Lagerorderproduktion 
Lagerorderproduktion är en produktionsstrategi som producerar baserat på förväntad 
kundefterfrågan (Cai, Li, Chen & Tang, 2022). Färdigvarulagret fylls baserat på den förväntade 
kundefterfrågan för att kunna leverera produkter direkt till kund när en beställning har mottagits. 
En annan benämning till lagerorderproduktion är Make to stock (MTS) och förknippas med 
drivkrafter i form av effektivitet där företaget förblir kostnadseffektivare, arbetar med 
standardiserade produkter och erbjuder kortare leveransledtider (Adan & Wal, 1998).  

Lagerproduktion är beroende av framtida händelser; därför är prognostisering avgörande för 
om denna strategi blir effektiv eller inte (Olhager, 2013). Prognoser är vanligtvis bristande; 
därför bör de inte betraktas som känd efterfrågan. Lagerorderproduktion måste kunna hantera 
prognosfel för att inte leda till stora mängder av liggande produkter i färdigvarulagret (Olhager, 
2013).    

När färdiga produkter befinner sig i färdigvarulagret kan leveranser till kunder utföras utan att 
behöva invänta produktion- och interntransportprocesser (Cai, Li, Chen & Tang, 2022). Baserat 
på den uppskattade kundefterfrågan fylls färdigvarulagret med produkter som sedan levereras 
direkt till kund när en beställning bekräftas. När företag tillverkar produkter mot lager ligger 
oftast den så kallade kundorderpunkten i färdigvarulagret (Wikner & Bäckstrand, 2009). Mer 
om kundorderpunkt kommer i avsnitt 2.3 Kundorderpunkt. 

Olhager (2013) anser att lagerorderproduktion är en effektiv strategi vid produktion av 
standardprodukter som vanligtvis har höga försäljningsvolymer och som saknar kundspecifika 
krav. Genom att erbjuda snabba leveranser av standardprodukter kan det bidra till fler 
beställningar och högre volymer. Olhager (2013) menar att en ökning av försäljningsvolymerna 
under en längre period kommer att ge jämnare volymer. Genom detta kan prognostiseringen 
underlättas, vilket medför till bättre lagerutnyttjande och lägre kostnader. Att producera större 
mängder åt gången minimerar omställningar och stopp i produktionen. Kortfattat handlar 
lagerorderproduktion om att kontinuerligt kontrollera med lagret så att produkterna finns 
tillgängliga i rätt tid enligt den beräknade prognosen (Cai, Li, Chen & Tang, 2022).  
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2.2.3 Jämförelse mellan lager- och kundorderproduktion   
Företag där kundorderproduktion används stöter på andra typer av problem jämfört med företag 
där lagerorderproduktion används (Olhager & Prajogo, 2011). Repetitiva produktionssystem 
med stora mängder av standardprodukter anses vara mer progressiva i sitt utnyttjande när man 
väljer att producera mot lagerorder. Vid varierande produktion uppstår problem när 
lagerorderproduktion används (Olhager & Prajogo, 2011). Många anpassade beställningar 
under en kort tidsintervall kräver en produktionsstrategi med hög flexibilitet där förändringar 
är vanligt förekommande. Kundorderproduktion erbjuder ett flexibelt arbetssätt där variationer 
i produktion kan hanteras på ett bättre sätt. Ändringar kan utföras under produktionens gång då 
strategin inkluderar extra ledtider för att kunna hantera oväntade ändringar (Olhager & Prajogo, 
2011). Vid tillämpning av kundorderproduktion och tillverkning av standardprodukter kan det 
uppkomma onödiga kostnader och begränsningar för företaget. Resurserna som är fast inom 
produktionen för att utöka flexibiliteten och erbjuda en bred produktvariation är en investering. 
När investeringen inte utnyttjas förblir det en extra kostnad och en begränsning i detta fall. 
Begräsning i form av att produktionen inte kan uppnå maximal kapacitet då ledtider är inbyggda 
för att kunna hantera ändringar under processens gång (Olhager & Prajogo, 2011).  

Olhager och Prajogo (2011) presenterar även resultat från en enkätundersökning om skillnader 
mellan kund- och lagerorderproduktion. Resultaten visar att kundorderproduktion drar mer 
nytta av extern logistikintegration med leverantörer, medan lagerorderproduktion drar större 
nytta av interna förbättringar i produktionsprocesserna.   

Valet av kundorderproduktion gentemot lagerorderproduktion beror på om leveranstider 
överstiger genomloppstiden eller inte (Olhager, 2013). Genomloppstiden innebär den totala 
tiden för orderläggning, produktion och slutligen lagring av order till kund. En ytterligare 
tidsparameter att beakta är ledtiden för leverans av råvaror som utgör företagets material och 
råvaror för att möjliggöra produktionsstart. Om genomloppstiden överstiger leveranstiden för 
leverantörer kan produktionsaktiviteter såsom inköp, tillverkning och montering ske mot 
kundorder. Om leveranstiden är längre än genomloppstiden, måste däremot delar av 
produktionsaktiviteterna utföras i förväg (Olhager, 2013). 

Produkter i lager är en till skillnad mellan kundorder- och lagerorderproduktion. Den 
sistnämnda bildar större volymer i lagret, vilket bidrar till två fördelar; möjlighet till fler 
produktvarianter och kortare ledtider (Closs, Nyaga & Douglas Voss, 2009). Genom att 
producera mot lagerorder kan färdigvarulagret fyllas på utifrån vald volym och produkttyp. En 
prognos beräknas för att anpassa sig till den förväntade efterfrågan (Closs et al., 2009). Företag 
använder sig av prognosinformation för att skapa sig en bild över tillgången på lagret över tid 
(Jonsson & Mattsson, 2016). Kortare ledtider uppstår även under produktion mot lagerorder 
eftersom produkter endast behöver lastas och transporteras till kund efter mottagen beställning. 
En följd av detta kan vara att produkter lagerhålls under långa tidsperioder, vilket resulterar i 
att företag blir mer sårbara när marknaden påverkas av externa faktorer (Closs et al., 2009). För 
produktion mot kundorder uppstår inte ett liknande problem utan istället påverkas man av långa 
ledtider som kan bidra med förluster i form av färre kunder.  
 

2.2.4 Hybridsystem 
Hybridsystem är en kombination mellan olika produktionsstrategier, exempelvis en 
kombination mellan kund- och lagerorderproduktion. Problem som uppstår när en traditionell 
produktionsstrategi används kan lösas genom användning av hybridsystem (Adan & Van der 
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Wal, 1997). För att kunna erbjuda korta ledtider, kundanpassade produkter och effektiva 
lagernivåer krävs ett hybridsystem där de positiva effekterna av respektive strategi utnyttjas. 

Det finns olika metoder för att kombinera och skapa ett hybridsystem. Adan och Van der Wal 
(1997) presenterar en metod där produktionsstrategierna kombineras. Metoden inkluderar två 
typer av produkter; standardprodukter och icke-standardprodukter. Standardprodukterna 
tillverkas och transporteras till lagret tills en angiven nivå är uppnådd. Processen genomförs 
endast när inga beställningar har mottagits. Leverans av standardprodukter sker direkt från 
lagret och om produkter inte finns skickas en begäran om påfyllning. Icke-standardprodukter 
tillverkas inte mot lager, utan tillverkningen sker direkt när en beställning har mottagits. Man 
arbetar på det sättet för att minska inkuransrisken och erbjuda rimliga ledtider utan att påverka 
de kortsiktiga svängningarna i efterfrågan. Med hjälp av statistiska beräkningar dras slutsatsen 
att denna typ av hybridsystem leder till kortare ledtider (Adan & Van der Wal, 1997). Trots att 
produktionen av kundanpassade produkter är möjlig, kan ledtiderna minskas genom att fylla 
lagret med standardprodukter och prioritera produktion av icke-standardprodukter. Adan och 
Van der Wal (1997) beskriver att icke-standardprodukter förflyttar sig långsamt i processen, 
därför bör produktionen fokusera på att färdigställa dessa produkter så snabbt som möjligt. När 
tid uppstår, ska lagret samtidigt fyllas med standardprodukter så att det inte krockar med 
produktionen av icke-standardprodukter. Denna typ av hybridsystem medför till förbättringar 
som inte kan nås om strategierna används separat (Adan & Van der Wal, 1997). 

Rocha, Silva, Lopes, Dias, Pereira, Fernandes och Carmo-Silva (2015) beskriver en annan typ 
av hybridsystem. Metoden innehåller två faser där den första arbetar efter produktion mot 
lagerorder och den andra fasen mot kundorderproduktion. Halvfärdiga produkter tillverkas mot 
lagret för att invänta kundorder. När en kundorder bekräftas påbörjas den andra fasen där de 
lagrade produkterna anpassas i form av exempelvis montering för att uppfylla kundens krav. 
Denna typ av hybridsystem efterliknar produktionsstrategin Montering mot kundanpassad 
order. Baserat på var kundorderpunkten placeras i flödet bestäms vilken typ av strategi som 
används. Detta presenteras mer utförligt i avsnittet 2.3 Kundorderpunkt. 

Hybridsystemet med två faser tillåter företag att utnyttja senarelagd differentiering, vilket 
medför minskade leveranstider och lagerkostnader i jämförelse med ren lager- och 
kundorderproduktion (Rocha et al., 2015). En utförd simuleringsstudie visar att ett 
hybridsystem medför till en minskad andel försenade leveranser och minskat pågående arbete. 
Dessutom uppstår utmaningar vid behov av att fylla lagret med rätt mängder av halvfärdiga 
produkter för att kunna leverera de anpassade produkterna till kunden (Rocha et al., 2015).  

En annan fördel med att använda ett hybridsystem är resursutnyttjandet (Khakdaman, Wong, 
Zohoori, Tiwari & Merkert, 2015). Genom att kombinera produktionsstrategier kan företag dra 
mer nytta av sina resurser vilket resulterar till lägre kostnader och ett mer hållbart system. Ett 
hybridsystem erbjuder fler möjliga lösningar att utnyttja. Därför kan oklarheter som kan uppstå 
och bidra till sämre resursutnyttjande undvikas när ett hybridsystem används (Khakdaman et., 
2015).  
 

2.2.5 Typer av produkter 
En produktionsstrategi kan designas utifrån vilken typ av produkt man arbetar med. Det finns 
två olika typer av produkter där den första heter funktionell och den andra innovativ produkt 
(Fisher, 1997). En funktionell produkt har en livslängd på över två år, låg vinstmarginal, en 
beräknelig efterfråga, få antal produkttyper och har oftast långa ledtider. Den innovativa 
produkten är motsatsen till den funktionella. Produkten har olika varianter, högre vinstmarginal, 
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kortare livslängd och kortare ledtider (Fisher, 1997). När det gäller pappersbruk är det oftast 
den innovativa produkter som man jobbar med eftersom produktens fukthalt gör att papper kan 
expanderar, vilket ställer ytterligare utmaning för pappersbruket gällande efterfrågan.  

Den stora skillnaden är att efterfrågan är oberäknelig hos de innovativa produkterna; därför är 
det viktigt att designa ett flöde som är flexibelt och redo för ändringar. Ändringar i produktion 
som beror på hög variation, korta ledtider och hög kapitalbindning är faktorer som kräver ett 
flexibelt flöde för att kunna fortsätta producera produkten (Fisher, 1997). Däremot vid 
tillverkning av funktionella produkter är det inte lika essentiellt att utveckla ett flexibelt flöde. 
Kräver man högre vinster bör man erhålla ett flexibelt flöde som är redo för ändringar och 
snabba justeringar mot rätt riktning. Detta nämns med tanke på att de innovativa produkterna 
medför till högre vinstmarginal (Fisher, 1997).   
 

2.3 Kundorderpunkt 
Kundorderpunkten (KOP) är positionen i förädlingskedjan där en kundorder kopplas till en 
specifik produkt (Wikner & Bäckstrand, 2009). Positionen på KOP avgör vilken 
produktionsstrategi företaget jobbar med för just den produkten. Wikner och Bäckstrand (2009) 
skriver att en produkt tillverkas mot kundorder eller mot förväntad efterfrågan baserat på 
kundorderpunktens placering. Varje produktionsstrategi motsvarar att delar av eller hela 
förädlingskedjan utförs med vetskap om faktiska kundordern (Olhager, 2013). 

Nedan presenteras en kort beskrivning om fyra kundorderpunkter med olika positioner längst 
förädlingskedjan.  

➢ KOP i materialförsörjning: Material måste finnas tillgängligt innan produktion kan 
starta. 

➢ KOP i tillverkning: Råmaterial och komponenter måste finnas i förrådet. Här plockas 
komponenter för att tillverkas mot kundorder.  

➢ KOP i montering: Komponenter och artiklar monteras ihop efter kundens önskemål.  
➢ KOP i distribution: Produkten finns i färdigvarulagret och kan levereras till kunden. 

Figur 4 illustrerar de fyra ovannämnda kunderorderpunkterna inom ett normalt lager efter att 
en faktisk kundorder har tagits emot.   
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Figur 4: Olika kundorderpunkter (baserad på Olhager (2013)) 

 

Figur 4 visar vilken produktionsstrategi som används baserat på var kundorderpunkten befinner 
sig. Kundorderpunkten för produktionsstrategin Produktion mot lager befinner sig långt till 
höger i förädlingskedjan och mellan monterings- och distributionsavdelningen. Denna 
produktionsstrategi erbjuder en kort orderledtid, vilket betyder att leveransen av denna produkt 
utförs snabbt efter den bekräftade beställningen (Olhager, 2013). Pilarna till vänster och höger 
om kundorderpunkten motsvarar hur lång tid aktiviteterna varar innan och efter. En lång pil i 
x-led motsvarar många aktiviteter och en lång ledtid. Prognosstyrda aktiviteter motsvaras av 
pilen till vänster om kundorderpunkten och baseras på den förväntade efterfrågan. 
Kundorderstyrda aktiviteter motsvaras av pilen till höger och baseras på den faktiska efterfrågan 
från kunden (Olhager, 2013). Kundorderpunkten Konstruktion mot kundanpassad order 
befinner sig istället långt till vänster i förädlingskedjan och erbjuder en lång leveransledtid med 
många kundorderstyrda aktiviteter. Montering mot kundanpassad order och Produktion mot 
kundanpassad order är produktionsstrategier som har kundorderpunkten mer centralt i 
förädlingskedjan.  

Jonsson och Mattsson (2016) beskriver att positioneringen av kundorderpunkten skiljer sig 
beroende på typ av produkt och leveranstiden. Olhager (2013) beskriver istället att historiskt 
sett påverkas kundorderspunktens placering av marknadssituationen, produkttypen och 
produktionen. Marknaden kan påverka leveransledtiden från att ordern beställs till att den 
levereras. Idag efterfrågar kunder efter kortare ledtider, vilket ställer ett högre krav på företagets 
val över kundorderpunktens position (Olhager, 2013). Kundorderpunkten längst 
förädlingskedjan kan bidra med olika för och nackdelar, ett antal presenteras i tabell 2. 
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Tabell 2: För- och nackdelar för olika kundorderpunkter enligt Olhager (2013) 

   Fördelar   Nackdelar   

Produktion mot lager   ▪ Korta leveranstider.  
▪ Möjligt att leverera mer 

när kunden efterfrågar.   
▪ Stora volymer.   
▪ Långa och ekonomiska 

produktionsserier.   

▪ Inte specialanpassad 
produktion efter kund.   

▪ Högre kapitalbindning.   
▪ Konkurrerande pris.   

   

Montering mot 
kundanpassad order   

▪ Kundanpassad 
tillverkning.    

▪ Kort leveransledtid.   

▪ Lägre möjlighet till 
kundanpassning.   

▪ Oftast högre kapitalbindning.   

Produktion mot 
kundanpassad order   

▪ Säker tillverkning.  
▪ Ger större flexibilitet 

p.g.a. 
kundorderstyrning.   

▪ Lägre kapitalbindning.   
▪ Högre produktpris.   

▪ Längre leveransledtid.   
▪ Ofta högre produktion- och 

inköpskostnader.   

Konstruktion mot 
kundanpassad order   

▪ Lägre kapitalbindning.   
▪ Högre produktpris.   
▪ Ger större flexibilitet 

p.g.a. 
kundorderstyrning.   

▪ Säker tillverkning 
(kundanpassning).    

▪ Längre leveransledtid.   
▪ Ofta högre produktion- och 

inköpskostnader.    

 

Förutom för- och nackdelarna kan även variationen i efterfrågan vara en påverkande faktor i 
valet av positionen för kundorderpunkten. Detta eftersom osäkerheter alltid kan uppstå när man 
arbetar mot prognoser för slutprodukter (Rudberg & Wikner, 2004). 

Ytterligare en anledning som gör det svårt för företagsbeslut om var kundorderpunkten ska 
placeras ur produktionsperspektiv är produktanpassningen (Liu, Mo & Ye, 2013). Produkter 
med färre specificerade krav kan medföra till kortare ledtider, medan produkter som kräver 
anpassningar senare i förädlingskedjan kan leda till förlängda ledtider. Slutligen är 
produktionsledtiden och leveransledtiden ytterligare faktorer som tillsammans sätter gränser för 
var kundorderpunkten ska placeras. Vid en kontinuerlig tillverkning mot lagerorder skapas 
mindre välkända planeringspunkter som följs under produktionens gång jämfört med kända 
planeringspunkter när produktionen arbetar mot kundorder. Planeringspunkt är exempelvis när 
en pappersmaskin måste ställa om maskinen för varje unik produkt. Figur 5 illustrerar hur ett 
företag kan bli påverkad av marknaden som i sin tur ställer krav på hur lång produktionsledtiden 
och leveransledtiden är innan produkter kan levereras till kunden.  
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Figur 5: Kundorderpunktens påverkan av marknaden (baserad på Olhager (2013)) 

 

2.4 Lager 
Lager har funktionen att frikoppla den egna produktionen från den externa efterfrågan eller att 
frikoppla den egna produktionen från leverantörernas leveranser. Utöver det kan lager införas 
internt för att frikoppla olika produktionssteg (Toomey, 2000). Lager kan bidra till att varje 
produktionssteg kan optimeras utifrån sina egna förutsättningar, men med bibehållen 
leveransservice mot kommande steg. Det finns tre grundläggande former för lagerhållning; 
förråd, produkter i arbete och färdigvarulager (Toomey, 2000). Inom denna studie förknippas 
lagerhållning med slutprodukter som är redo för leverans till kund, d.v.s. färdigvarulagret.    
 

2.4.1 Anledningar till att ha ett lager  
De två huvudsakliga anledningarna till att ha ett lager är enligt Oskarsson et al. (2013) 
kostnadsskäl och serviceskäl. Trots att lager bidrar med en kostnad kan den även minska andra 
kostnader inom exempelvis inköp, transport och produktion. Lager medför till att företag kan 
tillverka stora volymer åt gången, vilket minimerar enstycksproduktionen som medför till sämre 
maskinutnyttjande, mer manuellt arbete, högre ställtider och fler transporter (Oskarsson et al., 
2013). Genom att jämföra de totala kostnaderna kan införande av ett lager bidra med en total 
kostnadsminskning. Utöver kostnader behöver kundkrav uppfyllas eftersom dem är 
betydelsefulla för företag. Planer stöter oftast på komplikationer, vilket kan vara oförutsägbar 
efterfrågan, försenade leveranser eller produktionsstopp. Utifrån det lär man sig att arbeta med 
en viss osäkerhet. För att motverka denna osäkerhet används lager menar Oskarsson et al. 
(2013).    

Bland logistikprocesser är lager en av de högsta kostnadskomponenterna och står för cirka 20% 
av logistikkostnaderna (Perotti, Santacruz, Bremer & Beer, 2022). Lager har förvandlats från 
att vara enkla förråd för inventering till multifunktionella logistikhubbar. Utvecklingen inom 
lager har berott på att tydliga kopplingar med försörjningskedjans förbättrade prestationer har 
bevisats. Ett företags produktivitet, servicenivå och kundnöjdhet har en koppling till lagret, 
vilket har lett till att stora utvecklingsprojekt inom lager har genomförts och fortsätter att 
genomföras (Perotti et al., 2022).  
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2.4.2 Lagerstyrning  
Lagerstyrning handlar om att kontrollera och organisera lagret (Prajogo, 2012). Historiskt sett 
är lagerstyrning en effektiv process som underlättar för ett företag att planera in hur produkter 
ska styras i lagret. Företag kan genom lagerstyrning effektivisera användningen av resurser på 
bästa möjliga sätt och minska kostnader inom hela flödet. En bra lagerstyrning är avgörande för 
att skapa konkurrenskraftiga fördelar menar Olhager (2013).   

Ett lager kan fylls på utifrån vilken typ av produktionsstrategi företaget arbetar med. 
Produktionsstrategierna kan jämföras beroende på genomloppstiden och leveranstiden som var 
och en erbjuder (Olhager, 2013). Olika slags tidsparametrar är avgörande för att avgöra vilken 
produktionsstrategi som är mest effektiv för företaget. En annan viktig parameter är att 
undersöka positioneringen av kundorderpunkten längs förädlingskedjan (Olhager, 2013).  
 

 2.4.2.1 Utmaningar med lagerstyrning 
Idag finns flera utmaningar med hur ett lager ska styras. Utmaningar kan både vara interna och 
externa; båda typerna kan påverka valet av lagerstyrning (Prajogo, 2012). Olhager (2013) och 
Prajogo (2012) skriver att ett företag inte enbart ska lägga fokus på interna faktorer inom 
företaget. Leverantörer och kunder måste beaktas under lagerstyrningsprocessen och dessa är 
exempel på påverkande externa faktorer.  

Lagerlayout är ett exempel på en utmaning som ett företag behöver analysera när lagerstyrning 
ska fastställs. Lagerlayout är utformningen på lagret och möjligheten att kunna styra 
inkommande produkter från produktionen. För att lagret ska styras på ett effektivt sätt och 
uppnå bättre konkurrensfördelar kräver det tydligare strategier som företag behöver fördjupa 
sig inom (Axsäter, 1991). Strategierna beskrivs nedan i form av frågor:  

➢ När ska beställning ske?  
➢ Hur mycket ska beställas?  
➢ Hur hanteras osäkerhet? 

När man använder sig av ett lager är det viktigt att undersöka ovanstående strategier då dem 
utgör en viktig del av lagervärdet. Att ha färdiga produkter i färdigvarulagret förenklar för 
företaget att uppfylla kundens behov under den krävda leveransledtiden (Axsäter, 1991). 
Däremot kan förändringar i efterfrågan ställa till med större utmaningar i samband med 
lagerstyrningen. Därför är efterfrågeprognostisering viktigt att ta hänsyn till för att veta när 
företaget ska beställa in råmaterial eller komponenter (Rudberg & Wikner, 2004). 
Efterfrågeprognostisering hjälper också företaget att hitta en balans i lagernivån så att inte 
brister på produkter uppstår. Däremot kan osäkerheten i efterfrågan alltid uppstå på grund av 
efterfrågevariationen och ledtiden från leverantörer, vilket är faktorer som bör tas hänsyn till 
(Oskarsson et al, 2013).   

En annan utmaning med lagerstyrning är att anpassa sig till marknaden (Richard, 2014). Genom 
att beställa in material, producera och lagra produkter binds kapital. Om marknaden inte 
analyseras korrekt kan det leda till att företag samlar på inkuranta produkter. Detta medför till 
högre lagerhållningskostnader och i vissa fall att produkter måste säljas till lägre priser, vilket 
påverkar vinstmarginalen negativt (Richard, 2014).   

En ytterligare utmaning är defekter. När ett företag har färre produkter i lagret samtidigt som 
företaget förväntas producera mot en kundorder kan defekter på produkter uppstå under 
tillverkning eller i färdigvarulagret (Ton & Raman, 2010). Detta ställer i sin tur ett högre krav 
på att företaget har ett säkerhetslagar med en extra buffert som kan täcka över produktionen 
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(Trygg & Bjelkvik, 1999). Författarna förklarar att säkerhetslager medför till en riskminskning. 
Om ett företag inte har ett säkerhetslager samtidigt som kunder begär snabba leveranser kan 
företaget inte anpassa sig till marknadens hastiga ändringar. För att möta utmaningarna med 
specialanpassade produkter och säkerhetslager behöver företag se över var i processen man kan 
standardisera för att spara tid för montering och uttagning av nya produkter.  
 

2.5 Nyckeltal 
Detta avsnitt redogör för olika nyckeltal som ligger till grund för studiens syfte. Nyckeltalen 
är lagerkostnader, genomloppstid och lägsta lagernivå. 
 

2.5.1 Lagerkostnader 
Lagerhållning medför till kostnader som utgörs av en finansiell och en fysisk del (Jonsson & 
Mattsson, 2016). Den finansiella delen, har oftast benämningen lagerföringskostnad motsvarar 
osäkerhetskostnaderna som är förknippade med att lagerhålla produkter och kapitalet som är 
bundet i lagret. Den fysiska delen, har oftast benämningen lagerhållningskostnad, inkluderar 
driftkostnader i form av att äga och driva ett lager (Andersson, Audell, Giertz & Reitberger, 
1992). Lagerkostnader delas in i tre kostnadskomponenter för att kunna uppskatta 
lagerkostnaderna på ett korrekt sätt (Jonsson & Mattsson, 2016). De tre kostnadskomponenterna 
är kapitalkostnaden, osäkerhetskostnaden och lagerhållningskostnaden som fördelas över 
lagerföring- och lagerhållningskostnader. Nedan förklaras kostnadskomponenterna för 
lagerförings- och lagerhållningskostnad mer specifikt.   
  

2.5.1.1 Lagerförningskostnad: Kapitalkostnad och osäkerhetskostnad 
Kostnadskomponenten kapitalkostnad är en del av lagerföringskostnaden och har även 
benämningen kapitalbindning. Produkterna i lagret är en låsning av resurser (Jonsson & 
Mattsson, 2016). Under tiden produkterna finns inom vårt flöde binder de kapital som istället 
kan användas till något som medför till intäkter. Jonsson och Mattsson (2016) tydliggör att 
kapitalbindning innebär ett bortfall av möjliga intäkter.   
 
Den andra kostnadskomponenten är osäkerhetskostnaden och tillhör lagerföringskostnaden. 
Kostnaden innefattar risker av olika slag som omfattar att varorna kan skadas under hantering i 
lagret. Andra typer av risker inom denna komponent är inbrott, inkurans, brand och 
översvämning (Andersson m.fl., 1992).  
 
Lagerränta används för att beräkna lagerföringskostnaden i form av både kapital- och 
osäkerhetskostnad. Kapitalkostnaden ökar proportionellt med ökad lagernivå, dock är det inte 
lika lätt att visa ett samband mellan lagernivå och osäkerhetskostnad (Oskarsson et al., 2013). 
Enligt författarna ökar sannolikheten med att få högre osäkerhetskostnad ju mer produkter det 
finns i ett lager.  
 
För att beräkna lagerränta behövs en uppskattning av kapital- och osäkerhetskostnad i 
proportion till lagervärdet över den varierande tiden. En beräkning av hur många produkter det 
finns i lagret i genomsnitt behövs för att beräkna lagerräntan (Oskarsson et al., 2013). För att 
beräkna fram medellagervärdet multipliceras antalet produkter i genomsnitt i lagret med 
produktvärdet. Formeln för lagerränta visas nedan, se ekvation 1.   
 
  

𝐿𝑎𝑔𝑒𝑟𝑟ä𝑛𝑡𝑎 (%) = ∑ 𝑘𝑎𝑝𝑖𝑡𝑎𝑙𝑘𝑜𝑠𝑡𝑛𝑎𝑑/å𝑟  +𝑟𝑖𝑠𝑘𝑘𝑜𝑠𝑡𝑛𝑎𝑑𝑒𝑟/å𝑟
𝑚𝑒𝑑𝑒𝑙𝑙𝑎𝑔𝑒𝑟𝑣ä𝑟𝑑𝑒

𝑥 100  (1) 
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Kapitalbindning innebär att möjliga intäkter kan förloras, vilket brukar kallas för 
kapitalkostnad. Storleken av denna kostnad beror på vilken förräntning man kan förvänta sig av 
det frigjorda kapitalet (Oskarsson et al., 2013). För att beräkna kapitalkostnaden per år finns det 
oftast en räntesats uttryckt i företaget för att täcka denna kostnad (Oskarsson et al., 2013). 
Räntesatsen har benämningen kalkylränta. Då kapitalkostnaden är uttryckt som en räntesats kan 
formeln utvecklas till följande:  
 

𝐿𝑎𝑔𝑒𝑟𝑟ä𝑛𝑡𝑎 (%) = 𝑘𝑎𝑙𝑘𝑦𝑙𝑟ä𝑛𝑡𝑎 (%)  +   𝑟𝑖𝑠𝑘𝑘𝑜𝑠𝑡𝑛𝑎𝑑𝑒𝑟/å𝑟
𝑚𝑒𝑑𝑒𝑙𝑙𝑎𝑔𝑒𝑟𝑣ä𝑟𝑑𝑒

𝑥 100              (2) 
 
För beräkning av årlig osäkerhetskostnad adderas kostnaderna för godsskador, inkurans, 
stölder m.m. Oftast är denna kalkyl svår att få fram då data kan saknas, därför ersätts det med 
kostnaden för tecknad försäkring (Oskarsson et al., 2013).   
 

2.5.1.2 Lagerhållningskostnad 
Den tredje kostnadskomponenten är lagerhållningskostnad och täcker kostnader för den fysiska 
förvaringen, lagerlokalen samt de aktiviteter som utförs i lagret. Andra kostnader inom denna 
kostnadskomponent är lagerpersonal, utrustning, energi och administrativa uppgifter (Jonsson 
& Mattsson, 2016). Dessa kostnader är oberoende av den lagrade volymen om inte stora 
förändringar av volymen uppstår förklarar Oskarsson et al. (2013). För att tydligare se 
skillnaden mellan de två kostnaderna har två grafer skapats (se figur 6). 
 
 

 
Figur 6: Lagerkostnader 

 

När lagervolymerna ökar visas en ökning i båda graferna. För lagerhållningskostnader är 
ökningen stegvis och inte kontinuerlig som i fallet för lagerföringskostnader. Detta beror på att 
en ökning av lagervolymer inte alltid innebär att en ny lokal eller personal bör införas. Däremot 
en ökning av lagervolymen innebär alltid en högre kapitalbindning och osäkerhetskostnad 
därför skapas en kontinuerlig ökning i förhållande till volymen (Jonsson & Mattsson, 2016).  
  
2.5.2 Genomloppstid 
Genomloppstid kan definieras på många olika sätt. Olhager (2013) beskriver genomloppstid 
som tiden från att en kund lägger en order till att den lämnar färdigvarulagret för leverans. 
Genomloppstiden kan variera beroende på exempelvis vilken typ av bransch, produkt eller 
inköpspolicy som företaget använder. Jonsson och Mattsson (2016) beskriver att det finns olika 
faktorer som kan påverka genomloppstiden. Ett exempel är leveranstiden för råmaterialet som 
levereras till företaget. Genom att säkerställa leveranstider med leverantörer hjälper det 
företaget med att hantera sina lagernivåer effektivare (Jonsson & Mattsson, 2016). Olhager 
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(2013) menar att detta medför till en lägre genomloppstid, lägre kostnader och snabbare 
leveranser. Genomloppstiden består av tre parametrar och dessa är:  
 
➢ Förråds- eller inköpsledtid  
➢ Produktionsledtid.  
➢ lagerledtid.  

 
Förrådsledtiden är tiden råmaterial eller komponenter erhålles i förrådet. Inköpsledtiden räknas 
även in med första parametern och är tiden det tar från att råmaterialet transporteras från 
leverantör till förråd. Genom att uppskatta inköpsledtiden innan ett köp av råmaterial underlättar 
det för företaget att bedöma när det är lämpligt att producera produkten (Olhager, 2013). 
 
Produktionsledtiden är tiden när råmaterial eller komponenter uttags från förrådet och förflyttas 
inom olika förädlingssteg (aktiviteter) i produktionen (Olhager, 2013). Detta inkluderar även 
mellanlagret där slutprodukten ännu inte är framställt i färdigvarulagret. Slutligen är lagerledtid 
tiden där färdiga produkter inväntar leverans till kund i färdigvarulagret. 
 
Normalt avses ledtider bestå av fem grundläggande ledtidskomponenter och dessa finns i varje 
aktivitet (Olhager, 2013). Ledtidskomponentera är kötid, ställtid, bearbetningstid, väntetid och 
transporttid. Kötid är väntetiden innan tillverkningsprocessen. Ställtiden är tiden för att ställa 
om produktionen i exempelvis en maskin. Bearbetningstid är tiden för att tillverka produkten. 
Väntetiden är tiden för att vänta in en transport efter utförd tillverkning. Slutligen transporttid 
som inkluderar tiden för transport av produkten, exempelvis tiden när en produkt transporteras 
från en aktivitet till en annan. Genom att följa de nämnda ledtidskomponenterna kan en orsak 
till långa leveranstider identifieras och behandlas för att erbjuda en bättre kundupplevelse 
(Olhager, 2013). Figur 7 sammanfattar sambandet mellan komponenterna i genomloppstiden 
och ledtidskomponenterna inom varje aktivitet.   
 

 

Figur 7: Olika ledtider (baserad på Olhager (2013)) 
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Ett begrepp inom genomloppstid är ledtidsgap, nedan förklaras begreppet mer utförligt. 
 

2.5.2.1 Ledtidsgap 
Ledtidsgap är tiden för genomloppstid fram till kundorderpunkten. Christopher (1998) förklarar 
att många företag har problem i form med att det tar längre tid att anskaffa råmaterial eller 
komponenter än att producera själva produkten. När ett företag jobbar med ett långt ledtidsgap 
kan detta innebära att en prognos för en längre tid behöver användas för att vara inom rimliga 
tidsramar. Detta medför att fel kan uppstå på grund av osäkerheten som medföljer prognoser 
(Olhager, 2013). När felaktiga prognoser används under en längre utsträckning kan detta leda 
till att slutprodukter i färdigvarulager inte säljs och medför till hög kapitalbindning. Däremot 
menar Oskarsson et al. (2013) att produktionen inte ska producera innan en mottagen kundorder 
om man tar hänsyn till ledtidsgapet. Vid påbörjad produktion efter en kundorder blir det lättare 
att kunna följa kundens önskemål, vilket medför att produkter säljs direkt på marknaden. 
Nackdelen med att välja ett kort ledtidsgap och en placering av kundorderpunkten allt mer till 
vänster i förädlingskedjan är att det uppstår en lång orderledtid. Definitionen av orderledtid är 
den krävda leveransledtid som kunden är villig att vänta på ordern. Risken med högt ledtidsgap 
är att inte uppnå den lagda orderledtiden. Oskarsson et al. (2013) lyfter fram att ledtidsgapen 
och orderledtiden är parametrarna som skapar genomloppstiden, när en parameter påverkas 
kommer även den andra att påverkas. I Figur 8 illustrerats ledtidsgap, kundorderpunkt och 
orderledtid.  
 

 
Figur 8: Parametrar för genomloppstid (Oskarsson et al. (2013)) 

 

2.5.2.2 P/L Kvot 
För att ett företag ska kunna granska valet av produktionsstrategier utifrån genomloppstid och 
leveransledtid används P/L- Kvot som formulerades år 1981 av Shingo (Wikner och 
Bäckstrand, 2009). Figur 9 visar relationen mellan leveransledtid och genomloppstid beroende 
på variation i efterfrågan. Shingo utgick från P som står för produktionsledtid och L för 
leveransledtid som skapar en P/L- Kvot (Wikner och Bäckstrand, 2009). Det vill säga P 
dividerad med L. Kvoten kan presentera olika scenarier. Första scenariot är om 𝑃/𝐿 < 1 och 
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innebär att leveransledtiden som kunden kräver är högre än produktionsledtid. Det medför att 
produktionen har tillgängligheten för att betjäna kundens efterfråga samtidigt som lägre 
leveransledtid. Det andra scenariot är om 𝑃/𝐿 > 1 och innebär att produktionsledtid är högre 
än leveransledtiden. Det betyder att produktionen måste ske mot prognos för att betjäna 
efterfrågan. Försäljningsaktiviteterna måste vara utförda helt eller delvis innan en kund lägger 
en beställning (MTS). Ett annat scenario är att vissa av försäljningsaktiviteter måste ske i 
förväg. Det baseras på hur hög eller låg variationen är i efterfrågan. Ett exempel är att råmaterial 
och komponenter måste finnas i förrådet innan monteringen sker mot kundorder (ATO).   
 

 
Figur 9: Val av P/L- Kvot (baserad på Wikner och Bäckstrand (2009)) 

 

2.5.3 Lägsta lagernivå 
Lagernivån är ett mått på hur mycket produkter det finns i ett lager. I många fall bestäms en 
viss nivå för när en beordring måste göras och detta kallas för beställningspunkt (Oskarsson et 
al., 2013). Beställningspunkt är ett mått på den lägsta lagernivån och bestäms av flera 
faktorer. Val av produktionsstrategi, storlek på säkerhetslager, lagerkostnader, ledtider och 
kundnöjdhet är exempel på faktorer. Det gäller att ta hänsyn till förbrukningstakt och tiden för 
att produkter är på plats i färdigvarulagret från och med en genomförd beställning (Ton & 
Raman, 2010). Valet av lägsta lagernivå förhåller sig även till vilken produktionsstrategi 
företaget använder sig av. När kundorderproduktion används är det sällsynt att erhålla en hög 
lagernivå; det medför extra långa ledtider och höga lagerkostnader, en kombination av 
nackdelar. Vid användning av produktion mot lagerorder eller hybridsystem är det vanligt 
förekommande och använda sig av bestämda lagernivåer som man förhåller sig till. Eftersom 
faktorerna är kopplade till varandra gäller det att kombinera alla berörda delar och hitta en 
rimlig beställningspunkt med bäst resultat för både kund och företag (Ton & Raman, 2010).  

Porras och Dekker (2008) presenterar litteratur om olika metoder för att beräkna 
beställningspunkt. Varje metod har specifika krav på vad den inmatade datan bör vara. Inom 
vissa metoder krävs exempelvis statistiska efterfrågefördelningar för att kunna bedöma 
modellens prestanda och ange en anpassad lagernivå till verkligheten. Porras och Dekker 
(2008) klargör att beräkningen av efterfrågan kan göras på flera sätt och nämner att författarna 
Ghobbar och Friend har presenterat totalt 13 olika efterfrågemetoder för just lagerstyrning. 
Framtagning av en beställningspunkt inkluderar flera olika faktorer. En faktor för att beräkna 
beställningspunkten är efterfrågan, endast den faktorn kan beräknas genom minst 13 olika 
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metoder. Detta visar att beställningspunkten kan beräknas på flera olika sätt. Genom att 
jämföra olika vetenskapliga artiklar om beställningspunkt väljs de faktorer som används inom 
alla artiklar för att beräkna beställningspunkten. De gemensamma faktorerna är förväntad 
efterfrågan, levererad volym och ledtiden för att bestämma beställningspunkten. Förväntad 
efterfråga är siffrorna som man baserar sin produktionsplan på. Det kan vara baserat på 
prognostiserad kundefterfrågan eller på verkliga ordrar från kunderna. Levererad volym är 
vad företaget har producerat och levererat. Ledtiden är en summering av alla ledtider från att 
produktionen påbörjas till att produkter ställs i färdigvarulagret.  

Inom traditionella lagerstyrningsmetoder antas efterfrågehastigheten vara konstant (Alfares, 
2007). Metoder för att hantera varierande efterfrågan har utvecklats och lett till mer passande 
lagernivåer i förhållande till verkligheten. Beslut för återfyllning av ett lager i form av 
kvantitet och inom vilken tidpunkt skiljer sig från företag till företag. Alfares (2007) menar att 
interna parametrar kan påverka externa. Antalet tillgängliga produkter i lagret är exempel på 
en intern parameter. Genom att använda sig av låga lagernivåer ökar sannolikheten för längre 
leveranstider, vilket kan leda till att en kund tappar intresse. På så sätt påverkar en intern 
parameter en extern därför är det viktigt att analysera vad ett beslut kan medföra från både 
kund- och verksamhetsperspektiv.  
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3 Företagsbeskrivning  
Detta kapitel presenterar företaget i sin helhet för att sedan fortsätta beskriva pappersbruket 
studien utfördes på. Därefter beskrivs produktionsflödet för pappret i Pappersbruk AB, från att 
pappret kommer in till pappersmaskinerna för att sedan rullas, emballeras och lagras i 
magasinen.   
 

3.1 Företaget 
Företaget är uppdelad i fem affärsområden och har ca 3500 medarbetar i 13 länder. 
Affärsområdena är: skog, papper, kartong, trävaror och energi (se figur 10). Varje affärsområde 
har ett eget mandat som kan påverka beslut och som är även ansvarig för egen verksamhet, en 
decentraliserad styrning. Företagets mål är att ständigt utforska nya tekniker, utveckla processer 
och innovativa produkter för att säkerställa att kunderna får bästa möjliga lösningen utifrån 
deras behov.   
 
Varje affärsområde jobbar med egna frågor om hur man vill styra affärsområden för att skapa 
värde för kunden och samhället. Fördelen med att varje affärsområde har eget 
verksamhetsansvar är att det enligt organisationen är en bra lösning för att varje affärsområde 
ska uppnå förväntade resultat. För att uppnå tillfredställande resultat måste alla affärsområden 
dela med sig av kunskap och expertis därför är en gemensam grundplatta en lösning som hjälper 
företaget att hålla sig inom styrmodellen.   
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Figur 10: Företagets styrmodell 

 

3.2 Affärsområde Paper 
Paper är ett affärsområde som har målet om att deras produktionsprocesser ska vara både 
effektiva och innovativa, vilket resulterar i produkter som gör kunderna nöjda. Det strävar efter 
att hitta de bästa sätten för att ge sina kunder kvalitetsprodukter. Idag producerar Pappersbruk 
AB bland annat bokpapper, dagstidningar, reklam och förpackningar med en kapacitet av 1M 
ton per år. Mer än 80 procent av allt papper exporteras till Europa. Pappersbruk AB består av 
sex olika funktioner (se figur 11). Varje funktion i organisationen har ett ansvar för att utveckla 
sin avdelning, men är också beroende av andra avdelningar för att verksamheten ska kunna 
fungera.   
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Figur 11: Funktioner i Pappersbruk AB 

 

3.2.1 Produktflödet på Pappersbruk AB 
Produktflödet beskriver alla steg som utförs för att tillverka pappersrullar. I största möjliga 
utsträckning avbildar produktflödet processen i Pappersbruk AB från att material kommer in 
till att pappersrullar tillverkas och utlastas för transport (se figur 12).   
 

  
Figur 12: Produktflödet i Pappersbruk AB 

 

Produktflödet startar med att Pappersbruk AB tar emot cirka 70 lastbilar om dagen bestående 
av massaved från hållbart skötta skogar och som inte kan förädlas till sågade trävaror. Dessutom 
anländer 15 andra lastbilar om dagen med färdigtillverkat sågverksflis. Massaved kapas och 
hackas till flis. Därefter transporteras flisen till en avdelning med benämningen TMP. 
Avdelningen är en plats där flisen hanteras och pappersmassa produceras. Eftersom 
produktionen använder sig av en mekanisk massa behöver flisen tvättas för att oönskade 
föremål inte följer med innan den förädlas till pappersmassa som består av 99% vatten och 1% 
fiber. Kemikalier tillsätts även för att starta upplösningsprocessen. När pappersmassa bildas, 
går den sedan vidare till pappersmaskin PM52 eller PM53. Båda maskinerna utför samma arbete 
och den enda skillnaden är papprets tjocklek som kommer ut. Pappersmaskinens uppgift är att 
ta emot pappersmassa och skapa ett format pappersark samt pressa arket så att det endast finns 
50% vatten. I nästa steg som sker i pappersmaskinen torkas pappret och kontrolleras genom att 
titta på dess kvalitet och egenskaper. När pappret har gått genom hela maskinen rullas det 
färdiga pappret på ett tambourjärn som är cylinderformat. Tambourjärnet flyttas till 
rullmaskinen när den har uppnått full kapacitet. Rullmaskinens uppgift är att ta emot 
tambournjärnet, lyfta upp det på hylsor och sedan skära pappersrullen till mindre rullar utifrån 
kundens specifikationer (se figur 13).   
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Figur 13: Pappersrullens specifikationer 

 

När en pappersrulle innehåller defekter och inte uppfyller det normala flödet kommer den att 
sändas vidare till ett av tre alternativ. Alternativ nummer ett är direkt omrullning och innebär 
att pappersrullen inte gör stora åtgärder. Ett exempel på en mindre åtgärd är när hylsan i 
pappersrullen är trasig och behöver bytas ut. Därefter sänds den tillbaka till sitt ursprungliga 
flöde med resterande pappersrullar. Annan omrullning är alternativ nummer två och innebär att 
mätinstrumenten för pappersrullen upptäcker avvikelse i rullmaskinen. Pappersrullen kan i detta 
fall skäras antingen ned till den begärda viktintervallen som kunden har angett vid 
orderläggning eller rullas om till en annan kund. Tredje alternativet är upplösning av 
pappersrullen och utnyttjas när alternativ ett och två inte kan uppnå tillfredställande 
korrigeringar. Upplösning av pappersrullen innebär att transportera tillbaka pappersrullen för 
att malas ned till massa och återvända till produktionen. Efter rullmaskinen återstår endast 
emballering där pappersrullarna måste packas och märkas med information om kund, 
produkttyp, order etc. Det sker i en automatiserad process. Färdiga produkter transporteras 
sedan till sorteringsbord som sorterar efter order och placering i färdigvarulager för att sedan 
lagras i olika fack med hjälp av manuella truckar innan de skickas med lastbil eller båt. 
Majoriteten av färdiga pappersrullar skickas direkt till kunden medan vissa levereras till 
terminaler i Europa.  
 
Effektivisering av lagerplanering är studiens grund därför beskrivs färdigvarulagret i 
Pappersbruk AB mer noggrant under nästa avsnitt.   
  

3.2.2 Färdigvarulager 
Processen för att strukturera färdigvarulagret börjar med att Produktionsplaneraren går igenom 
alla registrerade order där varje en beskriver vilken produkttyp ska tillverkas och i vilken 
ordning i pappersmaskinen. Nästa steg är att kontrollera tillgängligheten i färdigvarulagret. 
Baserat på det registreras ordern av Produktionsplaneraren till ”Frisläpp order” om 
tillgänglighet finns. Innan en order tillverkas allokeras automatiskt ett lämpligt fack i 
färdigvarulagret för den ordern. Specifikationer som tas hänsyn till är rullbredd, diameter, fack, 
fackbredd, antal truckrader och reserverade rullar på dataterminal. Detta görs för att underlätta 
hanteringen av färdigvarulagret så att produkterna placeras i rimliga fack med hänsyn till 
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storleken. Andra faktorer som man tar hänsyn till är vilken typ av transportsätt som produkten 
ska genomgå efter lagring för att minimera interna transporter.  
 
Innan pappersrullarna kommer ner till färdigvarulagret läser emballeringsmaskinen av 
informationen som finns i varje rullkort. Varje rullkort beskriver vilken ramp pappersrullen ska 
tilldelas samt till, vilket färdigvarulager. Det beror på papprets bredd, vikt, land, kund och 
lagerplats. Efter emballeringsprocessen skapas färdiga pappersrullar. När färdiga pappersrullar 
anländer liggandes till färdigvarulagret via en ramp placeras dem i ett sorteringsbord. Färdiga 
pappersrullar sorteras inom rätt grupp på ett sorteringsbord. Därefter transporteras de med hjälp 
av en annan ramp från sorteringsbordet till en automatisk maskin vid namnet rullresare. 
Uppgiften som rullresaren utför är att lyfta upp produkterna i stående position för att underlätta 
för trucken vid avhämtning av färdiga pappersrullar. Det finns två typer av truckar, vilket är 
dubbeltagare truck och enkeltagare truck. Dubbeltagare truck har två huvuduppgifter. Första 
uppgiften är att greppa fast produkterna för att därefter ställa av de på ett förutbestämt fack med 
hjälp av rullmärkningen som redan har skapats i emballeringen. Av rullmärkningen kan 
truckföraren läsa av facknummer och högsta tillåtna lagringshöjd. Interna transporten från fack 
till båt och lastbil är andra uppgiften dubbeltagare truck utför. Transporten till lastbil och båt 
sköts av enkeltagare truck. Skillnaden mellan truckarna är att dubbeltagare truck kan köra två 
staplar av färdiga produkter samtidigt medan en enkeltagare truck kan köra en stapel i 
taget.  Hela flödet som har beskrivits är översatt till ett flöde där alla steg presenteras (se figur 
14). 
 

 
Figur 14: Aktiviteter kopplade till färdigvarulagret 

 
Pappersbruk AB har fyra färdigvarulager som kallas för magasin, dessa har namngivits till: 
MAG1, MAG2, MAG3 och MAG4. Totalytan för alla fyra magasin är 35 000 𝑚3  och en 
standardhöjd på 6720 mm för alla fack. Huvudsyftet med magasinet är att lagra färdiga 
pappersrullar inför transport till kund. Varje magasin innehåller flera fack med en total mängd 
på ca 425 fack. Facken är olika stora för att rymma alla storlekar för dem färdiga 
pappersrullarna. Figur 14 visar hur magasinen är utformade med olika rutor som demonstrerar 
fack. Varje fack har en specifik färg som beskriver, vilket tillgänglighet facket befinner sig i. 
När grön färg visas tyder det att facket är ledigt. Gul och mörkgrön färg tyder på att facket är 
upptaget. Svart färg markerad med ”S” innebär otillgänglig för lagring. Slutligen vit som 
innebär att facket är reserverat för kommande färdiga pappersrullar från produktionen. Rutorna 
som är markerade med ett G och är gråfärgade visar positioner för utlastning till lastbilar, inga 
lagringsfack. Figuren visar även hur färdiga produkter staplas på varandra i magasinen. Varje 
fack namnges med en bokstav, vänster (V) eller Höger (H) och numreras med siffror som 
beskriver, vilket facknummer och magasin som färdiga pappersrullarna ska ställas i. 
Anledningen till att varje fack består av vänster och höger sortering är eftersom Pappersbruk 
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AB ställer olika order med olika bredder i samma fack, vilket medför en enklare 
plockningsprocess.  
 
 

           
Figur 15: Magasin och fack 

 

3.2.2.1 Lagerstyrning i Pappersbruk AB 
Pappersbruk AB har olika typer av order. De färdiga produkter som lagras i magasinen är:  
 
➢ Kundorder  
➢ Internorder  
➢ Stock Transferorder  
 
Kundorder är order som skickas direkt till kunden och behöver lagerhållas. Lagerstyrningen 
sker utifrån kundorder. Det betyder att när en kund orderlägger en beställning, produceras det 
beställda antalet som kunden har efterfrågat.   
 
Den andra order typen är internorder och utförs av företaget för att utveckla nya produkter och 
utföra tester. Efter att ett antal pappersrullar har producerats enligt internorder transporteras 
dem och lagerhålls i en lämplig plats i magasinen. Tanken bakom utfallet är att testa hur bland 
annat produktbarheten, tryckbarheten och körbarheten fungerar samt minimera avvikelser och 
klagomål som identifieras hos kunden.   
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Stock Transferorder är överblivna produkter som kund inte har nytta av längre. De färdiga 
pappersrullarna tas omhand och bearbetas genom att sändas tillbaka till omrullningsprocessen. 
Alternativt emballeras pappersrullarna till en annan lämplig order och transporteras till 
magasinet. Om ingen av de ovannämnda alternativen är möjliga så malas pappersrullen ned till 
massa och återanvänds i produktionen.  
  
3.2.2.2 Utlastning 
I dagsläget sker utlastning från olika magasin till lastbilar genom att truckförarna tar emot en 
transportorder. Information om vilka beställningar och hur många rullar som ska plockas anges 
i transportordern. Truckföraren plockar pappersrullarna enligt den angivna ordningen som 
sedan ska utlastas. Därefter ställer truckföraren pappersrullarna på en utlastningsramp i väntan 
på att en enkeltagare truck ska köra in i lastbilen. Utlastning till båt sker däremot genom att 
dubbeltagare truckar ställer fram färdiga pappersrullar på en vagn inne i magasinet för att sedan 
transporteras till båten. När utlastningen är slutförd dokumenteras aktuella papper med 
information om lastning. Slutligen uppdateras lagersaldo och skickas till alla berörda kontor. 
Utlastningen har även ett ansvar att ta emot gods som bli returnerade från kunden, registrerar i 
bruksystemet och tilldelar en ny lagerplats.    
 
När utlastning utförs till lastbil eller båt genomförs en kontroll från arbetsledaren om rätt order 
och rätt antal rullar finns i respektive fack. Detta sker ca två dagar innan utlastningsprocessen. 
När defekter på färdiga pappersrullar i magasinet upptäcks transporteras dem till 
omförpackning, omrullning eller kassering baserat på vilken typ av åtgärd som behövs. 
Pappersrullarna räknas bort från den totala vikten och antalet färdiga pappersrullar som 
levereras till kund.   
 
En annan åtgärd som kan utföras i samband med utlastningen är när kunder begär snabb 
leverans eller om förseningar uppstår. Produktionsplaneraren granskar om andra färdiga 
pappersrullar med samma specifikationer finns tillgängliga i magasinet. Datum och tid för 
leverans är även en viktig faktor utöver specifikationer på pappersrullen som 
Produktionsplaneraren måste ta hänsyn till. När dessa punkter uppfylls kan färdiga 
pappersrullar från en annan order användas för att uppfylla behovet i den bristande ordern. I 
samband med det planeras en ny order för att täcka för de saknade pappersrullarna.   
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4 Metod 
I följande kapitel presenteras inledningsvis studiens forskningsmetod. Därefter presenteras 
forskningsprocessen och arbetsgången. Vidare presenteras metoder för datainsamling, 
tillvägagångssätt för dataanalys och forskningskvalitet. Kapitlet i helhet presenterar hur 
studien har byggts och hur den har förhållit sig till trovärdighet. 
 

4.1 Forskningsmetod 
En forskningsmetod som har följts under studien är fallstudie. Fallstudie medför ett antal 
fördelar och dessa beskrivs nedan för att besvara varför det används. Det utförs i realtid, vilket 
innebär att det som studeras sker samtidigt som fallstudien genomförs, vilket medför en lägre 
risk för datainsamlingsfel (Denscombe, 2018). Dessutom är en fallstudie lämplig för småskalig 
forskning genom att koncentrera ansträngningarna på en eller få undersökningsplatser. Detta är 
lämpligt inom denna studie då endast en undersökningsplats inkluderas. Vidare möjliggör 
fallstudien användningen av en rad olika forskningsmetoder och datakällor, vilket medför en 
noggrannare undersökning av den komplicerade verkligheten. Baserat på de nämnda fördelarna 
ger fallstudier ett holistiskt perspektiv samtidigt som den går på djupet i komplicerade detaljer 
(Denscombe, 2018). 
 
En fallstudie är en studie av ett eller flera fall och är lämplig att användas när specifika aspekter 
av en process ska beskrivas (Säfsten & Gustavsson, 2019). Fallet i denna studie är 
produktionsstrategi, vilket är ett fall som existerar och inte någon konstlad situation för studiens 
syfte. Anledningen till att Pappersbruk AB valdes är för att produktionen erbjuder specifika 
detaljer om varför saker utförs på ett specifikt sätt. Detta underlättar för att se produktionens 
inverkan på lagret. Valen som har gjorts i företaget över hur saker ska vara är baserade på 
rimliga anledningar därför blir jämförelsen med andra produktionsstrategier intressanta och mer 
givande. Det medför till en jämförelse med tydliga argument och inte endast funktionella 
lösningar.   
 
Denscombe (2018) beskriver att syftet med en fallstudie är att belysa det generella genom att 
fokusera på det specifika. Fallstudien gör det därför möjligt för att gå på djupet inom processen, 
vilket medför till att kunna beskriva saker i detalj, jämföra och använda den samlade 
informationen till att förstå de underliggande orsakerna. En fallstudie erbjuder fler än ett syfte. 
Inom denna fallstudie är huvudsyftet en form av en jämförelse.    
 
En annan forskningsmetod som användes under studien är kvalitativ studie. Forskningsmetoden 
fokuserar på att analysera en specifik händelse i form av intervjuer, litteratur eller observationer 
(Tebelius och Patel, 1987). Valet av en kvalitativ forskningsmetod är för att inkludera både 
tidigare forskning inom relevanta områden med praktiska insikter från personal som hanterar 
problem inom produktion och lagerhantering. Genom detta kan studien erbjuda teori som visar 
vad som är bra och dåligt enligt forskning, men även ta hänsyn till verkligheten genom att 
involvera relevanta personer. En kvalitativ studie fokuserar på relevanta källor som är 
anpassade för att lösa verkliga problem (Tebelius och Patel, 1987). På så sätt involverar man 
teorin med det praktiska och erbjuder en studie som är både pålitlig och anpassad för syftet. 
 
Under den kvalitativa studien har vi även använt oss av kvantitativdata. Definitionen för denna 
typ av data är när insamlad information kan mätas och samlas in i numeriska data. Detta 
underlättar för att klargöra en situation i verkligheten (Holme & Solvang, 1997). Kvantitativa 
data kan samlas in i form av frågeformulär, enkäter, intervjuer, statistik från experiment och 
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dokument (Denscombe, 2017). Anledningen till att kvantitativdata valdes att genomföras är för 
att spegla den insamlade teorin i form av siffror. Den kvalitativa forskningsmetoden tar upp 
relevant teori, men för att applicera teorin i verkligheten kan man redovisa sina resultat i form 
av siffror för att stärka sina reflektioner.   
 

4.2 Forskningsprocess 
Det finns ett flertal olika metoder för hur projekt ska planeras och utföras. Eftersom denna studie 
är logistikbaserad har en modell för förändringar som passar bra inom logistik enligt Oskarsson 
et al. (2013) använts. Modellen innehåller totalt sju steg där samtliga steg behövs för att 
åstadkomma en förändring. Verktygen som används för att utföra förändring fokuserar på olika 
steg i modellen (se figur 15).  
  
 

  
 

Figur 16: Stegen inom förändringsarbete (baserad på Oskarsson et al. (2013)) 

 

Första steget i modellen är klargöra förutsättningarna, vilket innebär att definiera vilka mål 
projektet har, vilka delar av företaget som berörs, vilka resurser som finns för genomförandet 
och vilken tid som finns till förfogande. Frågorna ska besvaras i samband med uppstarten av ett 
projekt (Oskarsson et al., 2013). Alvesson och Sveningsson (2014) håller med och tillägger att 
man även bör förstå vad dessa förutsättningar bidrar till i förändringsarbetet. Det räcker inte 
endast att besvara de ovannämnda frågorna utan även att förstå deras påverkan. Att analysera 
samspelet mellan kontext, process och innehåll är grunden för ett förändringsarbete, förklarar 
Carlsson (2000). Detta ska ske i ett tidigt stadie av förändringsprocessen för att kunna leverera 
ett bra resultat.   
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Andra steget i modellen är att beskriva och analysera nuläget. Det förklarar viktigheten med 
att ha bra kunskap om hur företaget fungerar idag (Oskarsson et al., 2013). För att kunna 
identifiera förändringarna mellan, innan och efter ingreppet krävs det att ha en god uppsikt över 
nuläget (Alvesson & Sveningsson, 2014). När det gäller ett logistiskt förändringsarbete som i 
denna studie, kan ett produktflöde kartläggas för att ge en beskrivning av nuläget. Oskarsson et 
al. (2013) anser att flödet måste kvantifieras för att kunna analysera det. Att kvantifiera flödet 
innebär att sätta siffror på produktflödet, vilket utförs genom att hitta relevanta ekonomiska 
nyckeltal. Carlsson (2000) nämner att historien är en viktig del för att förstå framtida skeende. 
Därför delas förändringsarbetet in i två faser – formering och implementering. Att beskriva och 
analysera nuläget utgör samma syfte som formering, vilket är att formulera förändringens 
innehåll.   
 
I Figur 6 är beskriva och analysera nuläget bredvid föreslå alternativa lösningar eftersom båda 
inkluderas inom ett och samma steg då man ofta arbetar med dem parallellt. Att föreslå 
alternativa lösningar betyder att hitta andra sätt att organisera och styra verksamheten 
(Oskarsson et al., 2013). Alvesson och Sveningsson (2014) beskriver att alternativa lösningar 
ska tas fram genom att ta hänsyn till externa och interna drivkrafter. Exempel på externa 
drivkrafter är politiska, ekonomiska och marknadskrafter som medför med en inverkan. Interna 
drivkrafter bakom förändring inkluderar nya produkter och nya människor (Alvesson & 
Sveningsson, 2014). Oskarsson et al. (2013) nämner att minst två alternativa lösningar bör tas 
fram för att undvika att bli begränsad i sina tankar.   
 
Tredje steget i modellen är att jämföra nuläget med alternativa förslag, vilket utförs genom att 
förutspå hur de nya lösningarna kommer att fungera (Oskarsson et al., 2013). En beräkning av 
samma nyckeltal som man tagit fram för nuläget tas fram för att kunna hitta för- och nackdelar 
med respektive alternativ. Här kan det bli svårt att förutse hur indata ser ut i framtiden. Därför 
är det bra att testa olika värden i beräkningarna, förklarar Oskarsson et al. (2013).   
 
Fjärde steget i modellen är att välja en lösning, vilket baseras på analysen som utfördes i steget 
innan. Oskarsson et al. (2013) förklarar att en del mjuka parametrar kan påverka beslutet. Därför 
ska det inkluderas i analysen i samband med de kvantitativa nyckeltalen. Exempel på mjuka 
parametrar är att en lösning ska ligga i linje med företagets övergripande strategi samt att vara 
lätt och genomföra i praktiken (Oskarsson et al., 2013).   
 
Femte steget i modellen är att genomföra förändringen, vilket innebär att anpassa nya rutiner 
så att företaget fungerar enligt den nya beslutet. Oavsett hur bra ett förslag är, hjälper det inte 
om det inte går att utföra (Oskarsson et al., 2013). Detta steg är likt steget som Carlsson (2000) 
kallar genomförande. Det Carlsson (2000) understryker extra jämfört med Oskarssons et al. 
(2013) modell är hur de olika stegen är cirkulära och påverkar varandra iterativt.  
  
Sjätte och sista steget i modellen är uppföljning av resultatet. Det handlar om att dels jämföra 
med utgångsläget för att kunna visa hur nyckeltal har förändrats och dels att se om de förväntade 
effekterna har uppnåtts (Oskarsson et al., 2013).   
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4.3 Arbetsgång 
Planeringen som studien arbetat efter för att uppnå syftet beskrivs här. Arbetsgången är baserad 
på modellen av Oskarsson et al. (2013) för förändringsarbete och presenteras i Figur 15. Varje 
streckad ruta motsvarar ett steg i modellen för förändringsarbete. För att tydliggöra har varje 
steg färgats med en egen färg på rutorna. Pilarna visar i vilken ordning arbetet sker och flödet 
börjar från den gröna rutan högst upp i Figur 16. 
 
 

           
 

Figur 17: Studiens arbetsgång 

 

Bakgrund, syfte och problemformulering 
Studien inleddes med att skapa en förståelse för den berörda delen i företaget. Detta utfördes i 
samband med att förstå den angivna uppgiften från Pappersbruk AB. Efter diskussioner med 
både handledare på Linköpings universitet och Pappersbruk AB specificerades studiens syfte. 
Diskussionerna ledde till att specificera problemet för att ta fram ett passande syfte med 
relevanta frågeställningar som är rimliga att besvara inom den tänkta tidsramen.  
 
Företagsbeskrivning  
En företagsbeskrivning togs fram tidigt under studien. Företagsbeskrivningen skapade ett 
tydligare förståelse för problemet och skapade idéer som kunde hjälpa företaget att utvecklas 
under ett tidigt skede. Genom företagsbeskrivningen kunde även en del avgränsningar tas fram. 
Detta kunde utföras eftersom en helhetssyn för hela företaget blev tydligare, vilket medförde 
att endast relevanta delar involverades inom studien. Informationen som användes för att skapa 
företagsbeskrivningen är samlad från företagets officiella webbsida. En tydlig genomgång över 
alla funktioner i Pappersbruk AB beskrivs där. Utöver det användes handledarna för att samla 
information om oklarheter uppstod. Ett antal rundvandringar i produktionsavdelningen och 
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färdigvarulagret utfördes. Under dessa rundvandringar utfördes anteckningar för att säkerställa 
den samlade informationen från företagets webbsida.  
 
 
Litteraturstudie 
För att hitta relevant teori utfördes en litteraturstudie i samband med utförandet av 
företagsbeskrivningen. Litteraturstudien är en process som pågick under en längre del av 
studien. Anledningen till det är för att ny teori behövde läggas till när problem uppstår under 
studiens gång. Kunskapsbasen inom studiens område förbättrades på grund av litteraturstudien. 
Detta medförde att studien kunde utföras på ett enklare sätt under utförande av datainsamling, 
kalkyler och framtagning av resultat.   
 
Intervjuer 
Intervjuerna utfördes efter att litteraturstudien har pågått i ett antal veckor. Detta gjordes för att 
kunna ställa relevanta frågor och hinna skapa sig en förståelse för företaget och den nuvarande 
situationen. Intervjuerna gav en annan synvinkel och bildade en förståelse för den verkliga 
situationen. Dessutom bidrog intervjuerna med information som kunde användas för att 
förstärka de valda teorierna. Intervjuerna användes även för att kontrollera om den samlade 
teorin är relevant och om något ytterligare behövde läggas till.  
 
Föreslå två alternativa lösningar 
Direktiven från Pappersbruk AB angav två alternativa lösningar (strategier) och dessa är 
lagerorderproduktion samt hybridsystem. Detta medförde att sökning efter möjliga alternativa 
strategier inte behövdes. Istället utfördes sökningar och analyser om de angivna strategierna. 
Litteratur om dessa samlades för att kunna genomföra en jämförelse och möjligheten för en 
kombination. Eftersom en av de alternativa strategierna är ett hybridsystem, som är en 
kombination, samlades information om vilka utmaningar detta inkluderar. 
 
Statistik 
För att kunna jämföra strategierna utfördes beräkningar. Beräkningarna behövde data som 
samlades från företagets egna program. All data i form av siffror som hämtades från företagets 
program har benämningen statistik.  
 
Observationer 
På grund av att en del data som behövdes för att utföra beräkningar saknades utfördes 
observationer. När statistik saknas ersätts det med observationer för att kunna slutföra 
beräkningarna. Statistik och observationer har en koppling till varandra då observationer endast 
används när statistik saknas. Därför visas en dubbelriktad pil mellan rutorna Statistik och 
Observationer i Figur 16. 
 
Sätta siffror på nuläget 
Efter slutfört arbete med företagsbeskrivning påbörjades beräkningar på den nuvarande 
situationen med hjälp av den utförda litteraturstudien och insamlade data. Siffrorna bidrog till 
att enklare kunna jämföra lösningarna och identifiera vilka för- och nackdelar respektive strategi 
har.  
 
Förutspå effekterna av de nya alternativen 
För att kunna jämföra den nuvarande situationen med de alternativa lösningarna förutser vi hur 
lösningarna kommer att vara baserat på den tidigare nämnda teorin. Eftersom det är svårt att 
samla in statistik på produktionsstrategier som inte används utnyttjar vi istället den existerande 
statistiken och förutspår hur den kommer att fungera på dem alternativa lösningarna.  
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Sammanställning av resultat 
Resultaten presenteras och jämförs. Under detta tog man hänsyn till litteraturstudien, utförda 
intervjuerna och beräkningarna för de olika nyckeltalen. Detta för att ge ett sammanställt 
resultat. 
 
Välj en lösning och utvärdera  
Utifrån den presenterande resultaten reflekteras vilken lösning som är mest lämpad för 
företaget.  
 
Genomför och presentera studiens slutsatser 
Slutligen presenteras resultaten och den valda lösningen med motiv till varför studien har lett 
till detta. Detta presenteras i form av en prestation och en slutgiltig rapport.  
 

4.4 Metoder för datainsamling 
Datainsamling är en insamling av relevant data med hjälp av olika typer av metoder för att 
kunna besvara studiens syfte.  
  
4.4.1 Intervjuer 
Intervju är en konversation som syftar på att utfråga andra personer genom telefonsamtal, 
digitala brev eller personlig kontakt för att anskaffa information som kan vara till hjälp för 
studiens syfte (Björklund och Paulsson, 2003). Det finns fler för- och nackdelar med intervjuer. 
Fördelen med intervjuer är exempelvis att forskaren kan ställa frågor samtidigt som forskaren 
genererar data som är detaljrik för syftet. En nackdel med intervjuer är att det är resurskrävande 
både tids- och kostnadsmässigt (Björklund & Paulsson, 2003). Björklund och Paulsson (2003) 
menar att det finns tre typer av intervjuer, nämligen strukturerad, semi-strukturerad och 
ostrukturerad intervju. Strukturerade intervjuer innebär att man strukturerar ordningen på 
frågorna som ska ställas till frågande part samt att svaren ska besvaras kort och tydligt. Semi-
strukturerade intervjuer innebär att forskaren och frågande part kommer överens om 
ämnesområde innan intervju och under intervjun formuleras relevanta frågor som är anpassade 
till syftet. Slutligen är ostrukturerade intervjuer öppna i form av vanliga samtal där inga frågor 
är förutbestämda.  
 
Antalet personer som tillfrågas kan variera, antigen tillfrågas en person i taget eller en större 
grupp samtidigt. Valen av antalet personer som är tänkta att tillfrågas beror på vilka resurser 
som är tillgängliga och vilken intervjutyp som ska genomföras (Björklund & Paulsson, 2003).  
 
I denna studie har sex strukturerade intervjuer utförts för att skapa en förståelse kring hur 
företaget i helhet har tänkt kring produktionsstrategier och dess inverkan på lagerstyrning. Alla 
sex utförda intervjuer varade mellan 40–60 minuter. Varje intervjuad person hade en 
arbetsuppgift som inte är lik en annan intervjuperson, men har en koppling till produktion- och 
lagerstyrning.  
 
Utöver personliga intervjuer har telefonintervju samt mailintervju gjorts för att komplettera den 
samlade informationen. Under intervjuerna tog varje student olika roller, där en ställde frågor 
till intervjuade personer och den andra fokuserade på att anteckna information. Den insamlade 
informationen från utförda intervjuer användes för att besvara frågeställningarna. I bilaga 1 
presenteras intervjufrågorna som ställdes till respektive intervjuperson. I tabell 3 presenteras 
alla personer som har intervjuats tillsammans med deras roll och arbetsuppgifter.  
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Tabell 3: Lista på sex intervjuade personer med olika ledarskap 

Benämning i text Roll Arbetsuppgifter Datum Längd 
Produktionsplanerare 
A 

Gruppchef för 
detaljplanering 

Att leda och ansvara 
för 
produktionsplanering 
och 
materialplanering. 

2023-
03-08 

55 min 

Produktionsplanerare 
B 
 

Produktionsplanerare Att planera hur 
ordern ska tillverkas i 
olika maskiner för att 
uppfylla kundkrav. 
 

2023-
03-08 

 

55 min 

Avdelningschef Avdelningschef för 
verksamhetsstöd 

Ansvarig för logistik, 
investeringar, projekt 
och hållbarhet. 
 

2023-
03-08 

 

45 min 

Projektledare Projektledare Att skapa 
affärsmöjligheter 
inom utveckling av 
hållbara produkter 
och smarta lösningar 
som baseras på 
råmaterial. 

2023-
03-09 

 

30 min 

Produktionsplanerare 
C 
 

Produktionsplanerare  Ansvarar för 
produktionsupplägget 
och logistik 
planering. 
 

2023-
03-14 

 

50 min 

Produktionschef Produktionschef Driver ledning och 
utveckling av hela 
produktionsplanering.  
 

2023-
03-14 

 

50 min 

 

4.4.2 Litteratursökning 
Litteraturanalys är en systematisk metodik som innebär att granska litteraturer och bedöma dess 
kvalité och pålitlighet. Huvudsyftet med litteraturanalys är att kunna skapa en djupare förståelse 
kring området litteraturstudien tar upp (Björklund & Paulsson, 2003). Processen går till att hitta 
vetenskapliga artiklar, böcker och tidskrifter som är relevanta för ämnet för att därefter granska 
innehållet och anskaffa förståelse i närhet till verkligheten. Det är viktigt att ha i åtanke att all 
form av skrivet material kan vara vinklat och inte heltäckande för den studerande syftet, därför 
är det viktigt att ta hänsyn till sökrutinerna under sökande av litteratur. 
 
I denna studie har några sökrutiner använts under litteraturanalysen. Sökrutinerna är UniSearch 
som är databasen för Linköpings universitet, Libris och Google Scholar. I tabell 4, redogörs en 
sammanfattning av sökmotor, sökord, antal träffar och relevanta källor som har hittats under 
sökningsprocessen för att hitta relevant litteratur. 
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Tabell 4: Sökrutinerna som gjordes till kapitlet teoretiska referensramen 

N Sökmotor Sökord Antal träffar Antal 
relevanta 
artiklar 

Relevanta källor 

1 UniSearch Make to order 5953 2 Adan och Wal (1998). 
Plangsrisakul, 
Somboonwiwat och 
Khompatraporn (2021). 

2 Unisearch Make to stock 2678 1 Cai, Li, Chen och Tang 
(2022) 

3 Google 
Scholar 
 

Kundorderstyrning 190 1 Wikner och Bäckstrand 
(2009). 

4 Google 
Scholar 
 

Customer-Order-
Decoupling-Point 

2570 2 Rudberg och Wikner 
(2004). 
Liu, Mo och Ye (2013). 

5 Unisearch 
 

Effect of Inventory 616 2 Singhal och Raturi (1990). 
Ton och Raman (2010).  

 
 
Ytterligare litteratur som ligger till grund för att bygga den teoretiska referensramen är följande:  
➢ Olhager (2013). Produktionsekonomi: principer och metoder för utformning, styrning och 

utveckling av industriell produktion.  
➢ Oskarsson, Aronsson och Ekdahl. (2013). Modern logistik. 
➢ Jonsson och Mattson. (2016). Läran om effektiva materialflöden. 
➢ Bellgran och Säfsten. (2005). Produktionsutveckling- utveckling och drift av 

produktionssystem.  
➢ Toomey. (2000). Inventory management: principles, concepts and techniques. 
➢ Andersson, Audell, Giertz och Reitberger. (1992). Produktion – Strategier och metoder för 

effektivare tillverkning. 
 
Litteratur som ligger till grund för metodkapitlet är följande: 
➢ Björklund och Paulsson (2003). Seminarieboken - att skriva, presentera och opponera.  
➢ Patel och Tebelius (1987). Grundbok i forskningsmetodik.  
➢ Denscombe (2018) Forskningshandboken: för småskaliga forskningsprojekt inom 

samhällsvetenskaperna. 
➢ Holme och Solvang (1997). Research methodology - About qualitative and quantitative 

methods.  
➢ Bell (2016). Introduktion till forskningsmetodik.  
➢ Friberg, F. (2017). Dags för uppsats - vägledning för litteraturbaserade examensarbeten.  
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4.4.3 Observationer 
Observation är en metod som innebär att utredaren samlar in data och undersöker beteenden på 
ett tekniskt sätt (Björklund & Paulsson, 2003). Patel och Tebelius (1987) förklarar att en teknisk 
observation är att samla in informationen och att notera den på ett systematiskt sätt. Ett 
systematiskt sätt innebär att utredaren tar hänsyn till vilka problem som finns gällande 
noggrannhet, överensstämmelse samt pålitlighet. Fördelen blir att utredaren kan lättare se över 
processer och om arbetsgången fungerar som det ska i realtid (Bell, 2016). Däremot en nackdel 
med observationer är att utredaren kan skapa eller tolka en händelse utifrån egna förväntningar 
om vad som skulle hända (Bell, 2016). 
 
Patel och Tebelius (1987) förklarar att det finns två sätt att genomföra en observation; 
strukturerad och ostrukturerad observation. En strukturerad observation handlar om att 
utredaren i förväg vet vilka beteende och antagande som ska ingå i utfallet (Denscombre, 2009). 
Däremot en ostrukturerad observation handlar om att utredaren inte har specifika uppfattningar 
i förväg. 
 
I denna studie har observationer använts för att underlätta vissa komplexa processer kring 
produktflödet och för att kunna anpassa sig efter den tillgängliga datan. Studien inkluderade 
ostrukturerade observationer då utfallet var inte helt tydligt under vissa fall. Observationer som 
har utförts är för produktionsledtiden, produktpris, lagerränteekvationen och prognos. 
Observationerna handlar främst om att studien har valt att använda genomsnittliga värden 
istället för att ta fram exakta. Detta beskrivs i detalj under kommande avsnitt 4.4.4 Statistik.   
 

4.4.4 Statistik 
Under detta avsnitt beskrivs all statistik som samlades och användes för att beräkna dem utvalda 
nyckeltalen. Dessutom beskrivs vilka observationer som valdes att utföra och den 
bakomliggande anledningen till det. 
 

4.4.4.1 Statistik för framtagning av lagerkostnader 
Beräkningen av lagerförningskostnaden är baserad på ekvation 1 som nämns i avsnittet 2.5.1 
Lagerkostnader och beräknas enbart för tre produkter. Lagerräntan som beräknas fram enligt 
ekvation 1 krävde framtagning av kapitalkostnader, riskkostnader för lagret och 
medellagervärdet per år. För beräkning av kapitalkostnaden utnyttjades kalkylräntan som 
angavs från företaget. Kalkylräntan ligger på 11 procent.  
 
För framtagning av riskkostnader krävs osäkerhetskostnader. Osäkerhetskostnaderna i 
Pappersbruk AB är den tecknade försäkringen som är uppdelad mellan lagerbyggnad och gods 
i terminal. Försäkringen för lagerbyggnad hanterar endast skador relaterade till lokalen. 
Försäkringen för godset hanterar produktskador som kan ske i lagret i samband med exempelvis 
sortering och förflyttning.  
 
Medelvärdet i lagret krävde två termer; medellagernivå och produktvärde. Den genomsnittliga 
lagernivån angavs i ton från Pappersbruk AB. Produktpriset skiljer sig mellan varje produkttyp 
därför användes det genomsnittliga priset av alla produktpriser. Produktpriset har värdet 4800 
kr/ton. För de undersökta produkterna är produktpriset 6800 kr/ton för produkt A och 8400 
kr/ton för NB18. Genom att multiplicera medellagernivån med produktpriset togs medelvärdet 
fram för att beräkna lagerräntan. I bilaga 4 presenteras beräkningen av lagerräntan. 
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Lagerhållningskostnader innefattar kostnader som Pappersbruk AB behöver för att driva 
färdigvarulagret. Lagerhållningskostnaden angavs av företaget och ligger på cirka 15 miljoner 
kronor per år. Detta inkluderar personalkostnader under dagtid och skift samt drivmedel och 
andra omkostnader för att driva lagret.  
 
4.4.4.2 Statistik för framtagning av genomloppstid 
För att beräkna genomloppstiden krävs tre huvudparametrar nämligen förråds- eller 
inköpsledtid, produktionsledtid och lagerledtid. Pappersbruk AB tillverkar olika produkttyper 
därför behöver företaget flertal olika varor i form av råmaterial och kemikalier. Totalt finns det 
upp till 100 olika varor för att kunna tillverka alla produktvarianter. Varje vara har en egen 
leveranstid (se bilaga 6). I denna studie har vi valt att utgå ifrån ett genomsnittligt värde för alla 
varors leveranstider för att ta fram en inköpsledtid. Det genomsnittliga värdet som representerar 
inköpsledtiden är 14 dagar. 

Produktionsledtid är tiden för alla aktiviteter från att insatsråvaror kommer in i pappersmaskin 
till att slutligen emballeras innan sortering och placering i magasinet. Data som samlades för 
att beräkna fram produktionsledtiden presenteras i bilaga 7. Produktionsledtiden består av tiden 
produkterna lägger ner på följande aktiviteter: pappersmaskin, rullmaskin, emballering, 
förflyttning mellan de olika aktiviteterna, sorteringsbord och ramp. Observera att den totala 
tiden för alla aktiviteter som presenteras i tabell 8 är endast för att tillverka en produkt i taget. I 
verkligheten är det batcher som tillverkas i aktiviteten pappersmaskin för att sedan fördelas till 
olika antal produkter via aktiviteten rullmaskin. Orsaken till att genomloppstiden endast 
beräknades för tillverkningen av en produkt är att Pappersbruk AB inte producerar hela 
kundordrar samtidigt. Produktionen pausar tillverkningen av en order för att påbörja 
produktionen av andra ordrar som tidigare har uppstått en försening på ordern eller defekt i 
färdigvarulagret. Efter ett antal timmar återvänder man till att fortsätta producera den ofärdiga 
ordern. Detta leder till en variation i tiderna mellan olika order. På grund av det insåg vi 
svårigheterna med att fastställa ledtider för alla hela ordrar  i pappersmaskin och rullmaskin. 
Det valdes att endast beräkna tiden för en enskild produkt istället för en hel batch. Det är därför 
viktigt att notera att produktionsledtiderna för aktiviteterna pappersmaskin och rullmaskin 
kommer att vara kortare än vad de presenterade siffrorna visar vid produktion av fler än en 
produkt.  

För att räkna fram en trovärdig produktionsledtid har tre olika kundordrar undersökts för 
respektive produkt som studien tar hänsyn till: produkt A, B och C. Eftersom en enskild order 
kan tillverkas under olika tidsperioder togs ett stickprov på fyra olika produktionstillfällen av 
samma order. Detta eftersom vi vill säkerställa en rimlig produktionsledtid på produkter 
eftersom produktionen tillverkar respektive order under olika tidstillfälle. 

Lagerledtiden beräknades däremot genom att ta skillnaden mellan ankomsttiden till 
färdigvarulagret och den registrerade leveransdagen. Vid uttagning av lagerledtid har rapporten 
endast fokuserat på antal dagar som produkterna är i lager invänta på leverans (se bilaga 8).  

För att säkerställa produktionsstrategin som Pappersbruk AB har idag har studien utgått från 
”Ex mill” och ”CDD” för att utföra beräkningen av P/L kvot. Ex mill är leveransdagen där hela 
ordern lämnas över till leverantören medans CDD är datum som leverantören ska leverera hela 
ordern/ton till kunden. Genom att ta skillnaden mellan Ex mill och CDD får vi fram 
leveransledtiden. Tillsammans med den beräknades produktionsledtiden kan P/L kvot beräknas.  
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4.4.4.3 Statistik för framtagning av lägsta lagernivå 
För att förutspå lägsta lagernivå för lagerorderproduktion krävdes en jämförelse mellan den 
förväntade efterfrågan och den levererade volymen. Om endast den verkliga försäljningen 
används erhåller man den exakta volymen som behöver lagras, men detta blir inte trovärdigt 
under en jämförelse. Om endast den prognostiserad kundefterfrågan används kan det skilja sig 
från verkligheten, vilket kan vara vilseledande under en jämförelse. För att kunna ta fram en 
rimlig lägsta lagernivå för lagerorderproduktion väljer vi att kombinera både levererad volym 
och prognostiserad kundefterfrågan. Ett medelvärde av dessa två parametrar presenteras under 
avsnittet 3.3.3 Lägsta lagernivå. 
 
Data om den levererade volymen för de utvalda produkterna angavs av företaget. Den 
förväntade kundefterfrågan kunde däremot inte tas fram då företaget inte jobbar med prognoser. 
Istället utnyttjades produktionsplanen som används av företaget för respektive månad. 
Produktionsplanen anger antalet produkter som bör produceras under varje månad baserat på 
mottagna ordrar. I bilaga 4 presenteras den planerade leveransen och verkliga leveransen för 
varje månad under år 2022.  
 
 

4.5 Tillvägagångssätt för dataanalys 
Dataanalys är en typ av analys som klargör hur samtliga data har analyserats för att inte förutspå 
okända resultat (Rosen, Norman & Norberg, 2009). Utgångspunkten för dataanalysen var att 
utgå enligt Popenoe, Jervaeus, Langius och Stenwall (2020) riktlinje för analysering av data. 
Riktlinjen innefattar tre steg som ökar trovärdigheten av resultatet. Dessa beskrivs nedan: 

➢ Identifiering av data som besvarar studiens syfte. 
➢ Planera in i vilken ordning data ska analyseras i samband med syfte och frågeställningar. 
➢ Sammanfattning, analysering och presentation av data. 

För att besvara studiens första frågeställning; Vilka för- och nackdelar har 
produktionsstrategierna på färdigvarulagret och vilka nyckeltal behöver identifieras? har 
datainsamling och analys genomförts. Datainsamlingen är i form av litteraturstudier för att 
fördjupa sig inom vilka produktionsstrategier som finns samt vilka nyckeltal som är till grund 
för studiens område. Efter identifiering av vilka produktionsstrategier som finns har samtliga 
strategier delats upp i ordning för att identifiera för- och nackdelar baserat på färdigvarulagret. 
De utvalda artiklarna granskades flertal gånger för att få en djupare förståelse kring syftet i 
artikeln. Dessutom undersöktes om artiklarna är en första- eller andrahandskälla. Likheter och 
olikheter för olika produktionsstrategier identifierades för att skapa en bredare bild för att 
möjliggöra vidare analys. 

För att besvara studiens andra frågeställning; Vilka problem gällande produktion- och 
lagerstyrning stöter en produktionsplanerare i ett pappersbruk på? har ett antal intervjuer med 
personer anknutna till studiens ämne genomförts. Intervjufrågorna delas in i tre kategorier där 
varje kategori innehåller specifika frågor. Den första kategorin innehåller frågor i form av vilken 
roll intervjupersonen har inom företaget. Andra kategorin innehåller frågor kopplade till 
företagets nuvarande situation. Tredje kategorin inkluderar frågor som är anpassade för att 
besvara studiens frågeställningar. Exempel på en fråga inom den kategorin är: Vad medförs ur 
ett verksamhets- och kundperspektiv när den nuvarande produktionsstrategin ersatts av en 
annan? Se alla intervjufrågor i bilaga 1.  
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Utöver svaren som anges kan även en bedömning av lösningen till problemet eller förändringen 
tas fram genom att utgå från påverkan- och ansträngningsmatrisen (se figur 17). Påverkan- och 
ansträngningsmatrisen innebär att samtliga intervjupersoner bedömer hur ansträngande en 
förändring förväntas vara och vilken typ av påverkan kommer det att medföra till 
verksamhetens övergripande mål. 

 

 
Figur 18: Påverkan och ansträngningsmatrisen 

 
Matrisen innehåller en skala mellan 1–5 som intervjupersonen anger baserat på vad den anser 
är lämpligt utifrån parametrarna påverkan och ansträngning. Skala 1 anger den lägsta graden, 
medan skala 5 anger högst möjliga graden. Efter att intervjupersonen har angivit två olika skalor 
på parametrarna ansträngning och påverkan kan en lösning från matrisen identifieras. Matrisen 
inkluderar fyra olika lösningar och dessa är: Genomföra, Överväga, Möjlig och avfärda. Om 
skalorna anger att lösningen bör ”genomföras” innebär det att förändringen medför en 
förbättring. Observera att resultatet från påverkan- och ansträngningsmatrisen skapar en viktig 
bild av vad intervjupersonerna anser är relevant. Att en lösning inte kräver en stor ansträngning 
är svårt att förutspå innan man faktiskt har implementerat lösningen. Efter utförda intervjuer 
sammanställs svaren och dokumenteras. Resultaten analyseras med hjälp av teorin från 
referensramen för att hitta mönster och samband.  

För att besvara studiens tredje frågeställning; Vilken påverkan har produktionsstrategierna på 
färdigvarulagret hos Pappersbruk AB utifrån de identifierade nyckeltalen? har de angivna 
nyckeltalen valts ut för att analysera produktionsstrategierna och dess inverkan på 
lagerstyrning.  

Data har hämtats från Pappersbruk AB:s egna datasystem Barq och Cups. Ytterligare data har 
hämtats från företagets huvudkontor för att kunna beräkna nyckeltalen lagerkostnader och 
lägsta lagernivå. Realdatan visar hur efterfrågan av pappersrullar för dem två olika produkterna 
med fem olika diametrar såg ut innan coronapandemin. Anledning till att data från 
coronapandemin inte tog hänsyn till är för att företaget inte hade normala lagernivåer under den 
perioden. Data om de utvalda produkterna överfördes från programmet Barq till Excel som en 
datafil för att underlätta beräkningen av nyckeltal.  
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4.6 Forskningskvalitet 
Vid valet av vilken vetenskaplig metod som ska användas för bearbetning av den insamlade 
informationen är det viktigt att tänka över hur trovärdigt det är. Eftersom forskningskvalitet i 
denna studie bygger på att samla in information om data är det viktigt att validera och 
kontrollera reliabiliteten. 
 
Holme och Solvang (1997) skriver att validering är att analysera informationen som har samlats 
in under studiens gång. Reliabilitet är däremot att bestämma hur mätningen under studiens gång 
ska utföras på ett tillförlitligt sätt.  
 
Eftersom validitet är ett begrepp som medför en ökad kvalité på studien är det viktigt att erhålla 
en hög validitet. För att höja studiens validitet har vi använt oss av triangulering. Triangulering 
innebär att fler datakällor inom samma ram studeras samtidigt för att anskaffa flera olika 
infallsvinklar (Björklund & Paulsson, 2003). Genom det kan flera källor kombineras och 
analyseras, vilket medför en trovärdigare tolkning.  
 
När litteraturstudier utförs är det viktigt att genomföra en källkritik (Berg, 2021). Källkritik är 
en viktig faktor för att studien ska utföras korrekt. Vid valet av källa är det viktigt att tänka 
varför den källan valdes och vilken koppling den har med studiens syfte (Berg, 2021). Dessutom 
ska man ta hänsyn till om källan är en första- eller andrahandskälla. Vid användning av 
andrahandskällor är det viktigt att utföra en kontroll över förstahandskällan för att säkerställa 
att syftet är samma (Berg, 2021). 
 
För att uppnå en ökad reliabilitet i denna studie har intervjuer inom Pappersbruk AB genomförts 
med individer som har olika roller eller ansvarsområden inom studiens ram. Flera kontrollfrågor 
ställdes till frågande part gällande studiens frågeställningar för att erhålla en hög reliabilitet. 
För att ge möjligheten att kunna reflektera och analysera frågorna för att besvara på bästa 
möjliga sätt skickades intervjufrågorna i förväg. 
 
I denna studie har vi valt att följa Fribergs (2012) riktlinje för granskning av kvalitén i form av 
granskningsmall (se bilaga 2). Enligt författaren är fördelen med mallen att den kan användas 
för kvalitativa och kvantitativa studier. Granskningsmallen innehåller ett antal frågor där 
författaren ser över samtliga frågor och reflekterar tillbaka mot artikeln för att se om innehållet 
besvarar frågorna. Endast om artikeln bedöms vara trovärdig utifrån granskingsmallen kommer 
artikeln att vara relevant för studien. För bedömning av artiklar har studien använt sig av tre 
olika bedömningsnivåer: hög, medium eller låg. Enbart om bedömningen visar att artikeln är 
hög eller medium bedöms artikeln vara relevant för studien. Observera att om en artikel med 
hög eller medium kvalité väljs bör det läggas en stor vikt på att alla frågor är relevanta och 
besvarade enligt mallen. Artiklarna som användes för att bygga studien genomgick en 
kvalitetsgranskning enligt Fribergs (2012) riktlinje.  
 
Under studiens gång har teorier och modeller analyserats från olika datakällor. Källor som inte 
erhåller hög validitet i form av att innehållet inte presenteras på ett tillräckligt tydligt och 
förlitligt sätt valdes bort. Dessutom har källorna som använts i studien kontrollerats. Detta har 
gjorts genom att se om källan är första- eller andrahandskälla. När andrahandskällor har använts 
har sökning gjorts för att se om tillhörande källor presenterar liknande information.  
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5 Resultat och analys 
I detta kapitel presenteras studiens resultat utifrån litteraturstudien som presenteras i den 
teoretiska referensramen. Dessutom presenteras studiens resultat baserat på utförda intervjuer 
och insamlade data från företaget. Kapitlet är organiserat i enlighet med studiens tre 
frågeställningar. 
 

5.1 Fråga 1: Vilka för- och nackdelar har produktionsstrategierna på 
färdigvarulagret samt vilka nyckeltal behöver identifieras? 
 

Studiens första frågeställning besvaras genom att kombinera den utvalda litteraturen om 
produktionsstrategier med den insamlade informationen från de utförda intervjuerna. 
 
Olhager och Prajogo (2011) nämner att problemen man stöter på inom produktionsstrategier 
och lagerstyrning skiljer sig beroende på vilken produktionsstrategi man använder. En orsak till 
det kan vara att varje produktionsstrategi har en enskild inriktning där fokus ligger specifikt 
mot att förbättra ett enskilt område. Exempel på områden kan vara ledtider, kostnader eller 
flexibilitet. Olhager (2013) tar upp att korta ledtider är en av de stora fördelarna som 
kundorderproduktion medför. Området korta ledtider blir strategins riktning och medför 
förbättringar inom just det. Problemet med att inrikta sig för att förbättra ett specifikt område 
medför att andra områden kan försämras. När fokus ligger mot att minska ledtider medför det 
exempelvis högre lagerkostnader. Det skapar en situation där en förbättring inom en riktning 
skapar en försämring inom en annan.  
 
Ett annat exempel är flexibiliteten och möjligheten till kundunika produkter som Adan och Wal 
(1998) nämner. Det är en fördel som kundorderproduktion medför, men som även bidrar med 
långa ledtider. Kundorderproduktion är byggd på det sättet att oavsett hur mycket åtgärder det 
utförs för att förbättra ledtiderna så är det minimala förbättringar i helhet. Detta eftersom 
produktionsstrategin är anpassad efter att möjliggöra förändringar, vilket kräver extra långa 
ledtider inom dem olika stegen i processen. För att minska ledtiderna kraftigt krävs en ändring 
i produktionsstrategin, vilket därefter medför nya för- och nackdelar.  
 
En strategi anses automatiskt dra med sig försämringar och kan inte vara optimal inom alla 
områden. Valet av vilka för- och nackdelar företaget väljer att arbeta med påverkar 
färdigvarulagret. Detta eftersom produktionsstrategin beslutar över hur färdigvarulagret ska 
styras. Producerar företaget produkter mot prognos och erbjuder korta ledtider så kräver det 
större volymer i lager. Väljer företaget att producera kundunika produkter bildas det istället 
längre ledtider och mindre volymer i lagret. Detta visar att problemen man stöter på till stor del 
är på grund av valet av produktionsstrategi.  
 
Nackdelarna som en produktionsstrategi medför förblir problemen inom företaget. Detta 
eftersom valet av produktionsstrategi och dess inverkan på färdigvarulagret avgörs genom valet 
av vilka kunder man väljer att fokusera på. Fisher (1997) nämner att valet av kunder och vilken 
typ av produkt anses vara en avgörande faktor som styr hela företaget. Väljer man att jobba med 
flertal kundspecifika produkter som Pappersbruk AB gör så använder man sig av en 
produktionsstrategi som erbjuder hög flexibilitet. Samtidigt kräver strategin långa ledtider och 
det är problemet som företaget stöter på. Väljer man att arbeta med kunder som efterfrågar stora 
mängder av standardprodukter anses lagerorderproduktion en mer passande strategi då 
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produktionen kan effektiviseras och korta ledtider erbjudas. Däremot måste företaget ta hänsyn 
till risker då produkter har ett bäst föredatum och att kunders efterfrågan kan förändras över tid. 
Detta kan leda till inkuranta produkter vilket bildar högre kostnader.  
 
Projektledaren (2023) nämner att valet av produkttyp har även med hur marknaden ser ut och 
vad kunderna lockas av inom produkterna. Eftersom kunderna idag blir alltmer krävande över 
att begära korta leveranstider ställer det ytterligare utmaningar. Projektledaren (2023) menar att 
kunder strävar efter företag som kan erbjuda kundanpassade produkter inom rimliga 
leveranstider. Om ett av kraven inte uppfylls kommer det att leda till minskat antal kunder. I 
figur 5 Kundorderpunktens påverkan av marknaden som presenteras i kapitlet Teoretisk 
referensram visar även hur marknaden har en effekt på positioneringen av kundorderpunkten. 
Valet av kundorderpunkt och produktionsstrategi förhåller sig till marknaden därför krävs det 
att företag analyserar marknaden och anpassar sina produktion baserat på det.  
 

5.1.1 För- och nackdelar med kundorderproduktion 
Olhager (2013) nämner att beroende på var kundorderpunkten placeras i företaget bestäms valet 
av produktionsstrategi. Under avsnittet 2.3 Kundorderpunkt presenteras tabell 2 där ett antal 
för- och nackdelar olika produktionsstrategier medför beskrivs. Tabellen är baserad på 
litteraturen som presenteras i avsnittet Kundorderpunkt. Nedan presenteras även ett antal 
viktiga för- och nackdelar som produktionsstrategin kundorderproduktion medför. Utöver 
litteraturen i avsnittet Kundorderpunkt inkluderas i tabell 5 ytterligare litteratur från kapitlet 
Teoretisk referensram och även informationen från dem utförda intervjuerna. Detta görs för att 
ta hänsyn till både det teoretiska, men även det praktiska (se tabell 5). 
 

Tabell 5: För- och nackdelar med kundorderproduktion 

Kundorderproduktion  
Fördelar Nackdelar 
K 1.1 Enklare spårning av ordrar K 2.1 Högre produktionskostnader 
K 1.2 Möjlighet till kundunika produkter K 2.2 Mindre effektiva produktionsserier 
K 1.3 Lägre kapitalbindning K 2.3 Långa leveranstider 
K 1.4 Hög omsättningshastighet K 2.4 Sämre fyllnadsgrad 
K 1.5 Ingen risk med överblivna produkter K 2.5 Mer lagerarbete då produkter måste 

flyttas 
K 1.6 Högre produktpris K 2.6 Ingen möjlighet att använda sig av 

säkerhetslager 
K 1.7 Mindre arbete för 
produktionsplaneraren 

K 2.7 Mindre effektiva produktionsserier 

 

Att enklare kunna följa ordrar (K.1.1) är den första nämnda fördelen kundorderproduktion 
medför. Det underlättar för både planerarna och andra medarbetare att kunna se vad som 
verkligen görs. Dessutom visas det tydligt vilken kund som påverkas när problem uppstår under 
produktion och innan ankomst till färdigvarulagret. Genom att följa upp en order kan planeraren 
identifiera vilken kund som påverkas och hitta åtgärder som är mest lämpade för företaget. För 
att kunna följa upp varje order krävs det en produktionsstrategi med tydliga detaljerade steg. 
Ordern måste markeras och läggas in i systemet för att sedan uppdateras efter varje utförd 
aktivitet. Detta medför ett högre administrativt arbete och är en anledning till varför 
kundorderproduktion har högre produktionskostnader (K.2.1). En annan anledning till högre 
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produktionskostnader är mindre effektiva produktionsserier (K.2.2), vilket medför att 
produktionen tvingas till högre omställningstid och lägre effektiv produktion.  
 
En produktionsstrategi som ger möjlighet till anpassningar möjliggör högre antal 
produktvarianter. Att anpassa sina produkter efter kundens önskemål är en fördel som 
kundorderproduktion medför (K.1.2). Olhager och Prajogo (2011) nämner hur viktigt det är 
med en flexibel produktionsstrategi för att kunna hantera ändringar under korta tidsintervall. 
Genom att erbjuda kundunika produkter kan företaget anpassa sig efter sina kunder. Detta 
medför en lägre kapitalbindning i färdigvarulagret (K.1.3), hög omsättningshastighet (K.1.4) 
och minskad risk för inkuranta produkter (K.1.5). De tre fördelarna har en stark koppling till 
varandra då alla är baserade på antal produkter i färdigvarulagret. Genom att endast producera 
mot kundorder fylls färdigvarulagret med produkter som garanterad levereras efter en kort tid. 
Detta medför att lagret omsätts ständigt då inga produkter är inväntande under långa 
tidsperioder. Dessutom minskas kapitalbindningen då det sällan produceras stora volymer åt 
gången när man jobbar med kundorderproduktion. Utöver minskningen av kapitalbindning och 
ökningen av omsättningshastighet medför kundorderproduktion en lägre risk för företaget. 
Produkterna i färdigvarulagret är förbokade och inom kort levererade till kunderna. Olhager 
och Prajogo (2011) nämner att kostnaderna man lägger ner på en produkt är en investering. För 
att säkerställa att investeringen medför en vinst måste produkten säljas med rimligt pris som 
täcker över alla kostnader. Genom att erhålla exempelvis hög kapitalbindning och ineffektiva 
produktionsserier medför det en lägre vinst som endast påverkar företaget och inte kunden. 
Genom att producera mot kundorder säkerställer man att inga produkter förblir överblivna eller 
passerar sitt bäst före datum därför minimeras riskerna.  
 
Oskarsson et al. (2013) nämner att kundorderproduktion medför en lång orderledtid (K.2.3). 
Denna nackdel uppstår på grund av att produktionen har den flexibla förmågan att utföra 
kundspecifika ändringar. För att kunna utföra ändringar under korta tidsintervall krävs det en 
lång orderledtid för att hinna med alla detaljerade krav och samtidigt anpassa det till hela 
produktionen. Kunder blir allt mer krävande över korta leveranstider och ett bevis på det är 
kundersökningen Pappersbruk AB utförde där långa leveranstider ansågs vara en nackdel. En 
annan nackdel med kundorderproduktion är fyllnadsgraden (K.2.4). Kundorderproduktion 
medför mindre mängder av flertal olika produkter. Detta gör att många fack i färdigvarulagret 
används, men utnyttjas inte helt. När endast en produkt får vara i ett fack medför det att hela 
ytan inte används. Under belastade perioder skapar halvfyllda fack ett antal problem. Ett 
problem är att alla fack blir upptagna trots att en stor yta är tillgänglig. Ett annat problem är att 
man inte kan placera produkter i fack som är nära till utlastningsområdena. När lastbil och båt 
anländer vill man utföra en effektiv lastning för att sända iväg transporterna så tidigt som 
möjligt. När alla fack är upptagna blir det svårt att lagerhantera och utnyttja lagret på ett effektivt 
sätt utan att behöva lägga till extra lagerarbete i form av flytt och sortering (K.2.5). 
 
Kundorderproduktion utesluter även möjligheten för utnyttjande av ett säkerhetslager (K.2.6). 
Använder man sig av säkerhetslager där ett antal fack fylls ut med förväntade efterfrågade 
produkter utnyttjar man lagerytan mer. Dessutom skapas en enkel åtgärd att välja mellan, att 
endast plocka från säkerhetslagret när hinder uppstår. Åtgärderna som används i Pappersbruk 
AB är som tidigare nämnt omrullning, skärning, möjligheten att producera om med en annan 
planerad produktion och att ta låna produkter från en annan order för att sedan fylla på det igen. 
I många fall är dessa åtgärder inte tillräckliga därför är det en nackdel med att inte använda sig 
av ett säkerhetslager. Möjligheten att kunna luta sig mot ett säkerhetslager medför att en order 
inte påverkas i form av förseningar. Dessutom påverkas inte produktionen och andra order på 
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grund av åtgärderna som nämndes ovan. Säkerhetslager har även en koppling till 
leveranstiderna där många produkter kan levereras mycket snabbare på grund av det.  
 
I samband med att erbjuda kundunika produkter kan företaget kräva högre produktpriser för 
sina konkurrerande produkter (K.1.6). Detta är en fördel som kundorderproduktion medför. 
Genom att utveckla starka relationer och anpassa sin produktion baserat på kundens krav skapas 
ett allt mer beroende av produkterna företaget säljer. Detta kan leda till att kunder måste 
acceptera prishöjningar. Konkurrenter kommer att kräva tid för att anpassa sina produkter efter 
kundens krav, vilket leder till förluster. Genom att använda kundorderproduktion och producera 
anpassade produkter skapas en marknad som företaget kan bestämma över. Kunder hamnar i 
ett val mellan att acceptera de erbjudna priserna, ändra sin produkt för att kunna arbeta med 
andra leverantörer där standardprodukt erbjuds eller anpassa sina leverantörer efter sina behov.  
 
Från det praktiska perspektivet medför kundorderproduktion mindre arbete för 
produktionsplaneraren (K.1.7). Genom att veta den exakta volymen som bör produceras inför 
varje order blir det enklare att planera produktionsserierna. Fokuset ligger endast på 
leveranstiden tillskillnad från produktion mot lagerorder där lagret ändras och behöver fyllas på 
ständigt. Däremot kan mindre effektiva produktionsserier uppstå då kundorderproduktion 
behöver ställa om sin produktion på grund av produktvariationen den erbjuder (K.2.7).  
 

5.1.2 För- och nackdelar med lagerorderproduktion 
Likt kundorderproduktion har en tabell med för- och nackdelar tagits fram för 
lagerorderproduktion. Tabellen inkluderar litteraturen från kapitel 2 Teoretisk referensram och 
informationen från de utförda intervjuerna (se tabell 6). 
 

Tabell 6: För- och nackdelar med lagerorderproduktion 

Lagerorderproduktion  
Fördelar Nackdelar 
L. 1.1 Korta leveranstider L. 2.1 Högre kapitalbindning 
L. 1.2 Lagerfyllnad L. 2.2 Låg omsättningshastighet 
L. 1.3 Långa och ekonomiska 
produktionsserier 

L. 2.3 Mer jobb för produktionsplaneraren 

L 1.4 Möjlighet till säkerhetslager L. 2.4 Risk med inkuranta produkter 
 L. 2.5 Konkurrerande pris 
 L. 2.6 Ingen möjlighet till kundanpassade 

produkter 
 
 

L.1.1 som är korta leveranstider är den första nämnda fördelen med lagerorderproduktion. 
Produkter tillverkas i större volymer och lagras i färdigvarulagret för att sedan levereras direkt 
när en order har mottagits. Detta medför att produktionsledtiden inte påverkar leveranstiden till 
kunden då aktiviteterna är utförda innan ordermottagning. Detta kan däremot bidra till högre 
kapitalbindning, är den första nackdelen som lagerorderproduktion medför (L.2.1). Större 
volymer i färdigvarulagret medför att företaget binder kapital som endast står och väntar. 
Fördelen med stora volymer i färdigvarulagret är att det blir en effektivare lagerfyllnad (L.1.2). 
De fasta lagerhållningskostnaderna är oberoende av volymen. Därför är det lönsamt att utnyttja 
lagerytan mer för samma kostnad. En annan nackdel som lagerorderproduktion medför är låg 
omsättningshastighet (L.2.2). Skillnaden mellan låg omsättningshastighet och hög 
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kapitalbindning är tiden. Hög kapitalbindning kan finnas under en viss period tills en stark 
försäljning uppstår, minskar kapitalbindningen. Låg omsättningshastighet tyder mer på att det 
alltid finns produkter i lager och att vissa produkter kan lagras länge trots att andra produkter 
säljs och återigen fylls på. 
 
För just produktionen medför lagerorderproduktionen möjlighet för längre produktionsserier 
(L.1.3). Det möjliggör lägre omsättningstid, detta kan leda till att produktionen lägger mer tid 
på att just producera produkter. Från ett ekonomiskt perspektiv anses högre produktionsvolymer 
lönsammare än mindre volymer. Detta gäller endast om produktionen säljs inom rimlig tid för 
att inte bidra till hög kapitalbindning och låg omsättningshastighet. I praktiken skapar detta 
högre produktionsvolymer och mer jobb för produktionsplaneraren (L.2.3). Anledning är de 
tillverkade produkterna inte är anpassade efter en specifik order utan fördelas efter behov i 
färdigvarulagret. Denna fördelning behöver produktionsplaneraren ta hänsyn till för att uppnå 
kundefterfrågan och fylla på lagret med rätt mängder. Detta leder till en av 
lagerorderproduktionens mest nämnda nackdelar, vilket är risken med inkuranta produkter 
(L.2.4). Lagerorderproduktion är beroende av prognoser och bidrar det med risker för hela 
företaget. Rudberg och Wikner (2004) samt Closs et al. (2009) nämner vikten av att anpassa 
prognosen till den verkliga efterfrågan och minimera riskerna med det. Detta är en avgörande 
faktor för att använda lagerorderproduktion på ett effektivt och lönsamt sätt för företaget. En 
dålig prognos innebär att företaget producerar produkter som inte efterfrågas under kommande 
period.  
 
Däremot har produkter i lager en fördel i form av möjlighet till säkerhetslager (L.1.4). Defekta 
produkter, beställningsändringar i form av volym och hög efterfrågan är problem som kan lösas 
med hjälp av ett säkerhetslager. Defekta produkter kan ersättas med produkter från 
säkerhetslagret utan att påverka leveranstiderna. Dessutom kan de defekta produkterna hanteras 
effektivare. Istället för att utföra enstaka åtgärder flertal gånger har man istället möjligheten att 
vänta tills en tillräcklig mängd av defekta produkter har samlats. När en tillräcklig mängd har 
samlats kan en effektivare åtgärd planeras och utföras, kan spara tid, energi och material. Detta 
är inte möjligt om inte ett säkerhetslager finns då man tvingas att åtgärda felet så snabbt som 
möjligt för att hinna med beställningen. Säkerhetslager erbjuder även möjligheten att öka 
volymen inom beställningarna. Om en kund begär en högre volym efter den angivna ordern kan 
företaget hantera det under samma leverans. Överbelastade perioder, där hög efterfrågan 
tillkommer kan dessutom hanteras effektivare med hjälp av ett säkerhetslager. Produkter kan 
tas från säkerhetslager och levereras inom rimliga tider under tiden produktionen fyller på 
säkerhetslagret för nästkommande beställningar.  
 
En ytterligare nackdel med lagerorderproduktion är begränsningen av produktvarianter. Det 
medför att produkterna kan konkurreras av andra företag vilket tvingar företaget och förhålla 
priserna till marknaden och konkurrenterna (L.2.5). Dessutom kan inte kundanpassade 
produkter erbjudas, vilket gör det svårt att anpassa sig till kundens önskemål (L.2.6). 
 

5.1.3 För- och nackdelar med hybridsystem 
Adan och Van der Wal (1997) skriver att ett hybridsystem kan vara ett sätt att kombinera 
fördelarna från olika produktionsstrategier. Dessutom kan hybridsystemet minimera 
nackdelarna, vilket låter som den perfekta strategin för alla företag. Under avsnittet 2.2.1 
Kundorderproduktion och tabell 2 presenteras olika för- och nackdelar med hybridsystemet 
montering mot kundanpassad order. Exempel på fördelar som produktionsstrategin medför är 
säker tillverkning i form av möjlighet till kundanpassning och kortare ledtider. Nackdelarna är 
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lägre möjlighet till kundanpassning i jämförelse med produktion mot kundorder och risk för 
högre kapitalbindning. Detta visar att ett hybridsystem som kombinerar olika 
produktionsstrategier sällan medför nya för- och nackdelar till förädlingskedjan. Istället bidrar 
ett hybridsystem med att redan existerande för- och nackdelar påverkar företaget mer. Därför 
anser vi att hybridsystem är en typ av strategi som möjliggör justeringar som kan leda till 
förbättringar utifrån företagets begäran. Frågor som bör ställas inför valet av ett hybridsystem 
är vilka fördelar är viktigast för företaget och vilka nackdelar vill vi undvika. 

Adan & Van der Wal (1997) samt Rocha, Silva, Lopes, Dias, Pereira, Fernandes och Carmo-
Silva (2015) nämner två olika hybridsystem. Båda medförde snabbare leveranstider vilket är ett 
tidigare existerande problem. Dock skapade det större utmaningar inom andra områden. 
Exempel på utmaningar som uppstod är att finna en fungerande strategi för att fylla på 
färdigvarulagret, lägre förmåga för kundanpassning och högre kapitalbindning. Ett 
hybridsystem är därför effektivt då man kan anpassa det egna företagets situation och balansera 
alla för- och nackdelar utifrån det. Detta kan väljas istället för att endast anpassa sig mot 
prognoser eller kunder som det görs i kund- och lagerorderproduktion. Genom ett hybridsystem 
har man möjligheten att anpassa sig efter kundens begäran, men även förbereda sig inför 
förväntade situationer genom exempelvis säkerhetslager. 

Som tidigare nämnt är marknaden en avgörande faktor för valet av produktionsstrategi. Därför 
anser vi att ett hybridsystem bör användas endast om marknaden kräver det. Ett företag som 
står inför en marknad där endast standardprodukter efterfrågas förbättras inte genom att arbeta 
med ett hybridsystem. Det hade endast lett till en mindre effektiv produktionsstrategi med sämre 
inverkan på färdigvarulagret. 
 

5.1.4 Nyckeltal  
Nyckeltalen som identifierades är följande: lagerkostnad, genomloppstid och lägsta lagernivå. 
Nyckeltalen valdes utifrån följande faktorer: nyckeltalen ska ge ett tydligt värde där en 
jämförelse kan ske. Detta inkluderar även att respektive nyckeltal tar hänsyn till ett specifikt 
område och är även mätbart i form av att data kan tas fram. Det togs även hänsyn till 
litteraturstudien och vilka typer av nyckeltal som är viktiga att beräkna för produktion- och 
lagerstyrning. En annan bakomliggande faktor är att välja nyckeltal som är möjliggöra att 
beräkna i studiens fall. Finns det data för att beräkna detta är exempel på en fråga som ställdes 
inför valet av nyckeltal.  
 
Eftersom studien måste förhålla sig till syftet valdes endast tre nyckeltal. Det finns fler nyckeltal 
som hade kunnat användas inom denna studie. Vi valde istället att välja de mest anpassade 
nyckeltalen för att kunna utföra en jämförelse som visar tydligt vilken påverkan varje 
produktionsstrategi har på färdigvarulagret.  
 
Lagerkostnader som inkluderar både lagerförings- och lagerhållningskostnader visar 
kostnaderna för lagret och hur stor kapitalbindningen verkligen är. Detta täcker 
kostnadsaspekten. Vidare mot tidsaspekten valdes genomloppstid som visar den aktuella tiden 
hela produktflödet tar. Detta utfördes genom att exempelvis undersöka aktiviteterna mellan de 
olika stegen och tiden produkterna tillbringar i färdigvarulagret. De två första nyckeltalen var 
givna redan tidigt i studien. Dock upplevdes de inte tillräckliga för att kunna utföra en 
helhetsgivande jämförelse av produktionsstrategierna och deras inverkan på färdigvarulagret. 
Efter en period av litteraturstudie uppmärksammades det att många artiklar och tidigare studier 
presenterar lagernivåer. Lägsta lagernivå, säkerhetslagar och olika metoder för att beräkna fram 
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en optimal beställningspunkt var ett upprepande ämne. Utifrån det valdes nyckeltalen lägsta 
lagernivå för att kunna presentera hur företaget påverkas utifrån valet av lagernivå. Detta 
inkluderar även hur kunden kan påverkas och om möjlighet för högre efterfrågan kan uppstå.  
 
För att försäkra sig om att de valda nyckeltalen är tillräckliga för den utförda studien ställdes 
även frågor om det under intervjuerna. Fråga 13 under intervjuerna är följande: Vilka nyckeltal 
för lagstyrningen bör användas för att jämföra produktionsstrategierna kundorder, lagerorder 
och hybridsystem? Genom detta kunde vi säkerställa om de utvalda nyckeltalen är tillräckliga 
och om något saknas.  
  

5.2 Fråga 2: Vilka problem gällande produktion- och lagerstyrning 
stöter en produktionsplanerare i ett pappersbruk på? 
 

Alla sex intervjuade personer beskriver dagens produktionsstrategi som en tydlig och 
strukturerad planering. Produktionsplanerare A (2023-03-08) nämner att fördelen med 
kundorderproduktion är att det underlättar för honom att se över vilka produkter som 
förväntas tillverkas i produktionen. En ytterligare fördel med kundorderproduktion är att 
Pappersbruk AB inte behöver hantera inkuranta produkter eller producera produkter som inte 
går att sälja senare. Produktionsplanerare B (2023-03-08), Produktionsplanerare C (2023-03-
14) och Produktionschefen (2023-03-14) förklarar att när man utgår från kundens order 
innebär det att produkterna blir sålda direkt vilket minskar pressen på valet av vilka produkter 
som ska lagras. 

Produktionsplanerare A (2023-03-08) och Produktionsplanerare B (2023-03-08) nämner att 
produktionsstrategin lagerorderproduktion kräver en hög efterfrågan av ett fåtal 
standardprodukter för att kunna fungera i Pappersbruk AB. Detta för att man ska kunna fylla 
upp magasinen och utnyttja alla fack på ett effektivt sätt. Produktionsplanerare B (2023-03-
08) anser att produktion mot lagerorder kan också förbättra leveranstiderna eftersom kunden 
har möjligheten att hämta sina produkter kort efter utförd beställning.  
 

En nackdel med lagerorderproduktion är de ökade kostnaderna enligt Produktionsplanerare A 
(2023-03-08) och Produktionsplanerare B (2023-03-08). Exempelvis ökas 
personalkostnaderna på grund av lagerarbetet på grund av de högre volymerna som behöver 
förflyttas och sorteras. Ytterligare en nackdel är arbetsbelastningen för produktionsplanerarna 
i form av planering. Vilken produkt ska produktionen prioritera är exempel på frågor som 
produktionsplaneraren måste ställa. Avdelningschefen (2023-03-08) tycker att om företaget 
arbetar med lagerorderproduktion kan det vara ett sätt att bidra med högre effektivitet och 
verkningsgrad. Projektledaren (2023-03-09), Produktionsplanerare C (2023-03-14) och 
Produktionschefen (2023-03-14) menar att lagerorderproduktion skapar en risk för företaget 
eftersom efterfrågan för olika produkter kan ändras. Detta är något som kan påverkas av 
marknaden, men orsakar stora problem för Pappersbruk AB. 

Samtliga intervjuade personer nämner att det även finns utmaningar i samband med 
kundorderproduktion och nuvarande situation gällande produktion- och lagerstyrning. Dessa 
utmaningar och problem presenteras i en gemensam tabell (se tabell 7). 
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Tabell 7: Problem i samband med kundorderproduktion baserat på intervjuerna 

Benämning av problemet  Problemet 
P.1 Fyllnadsgrad och utnyttjande av magasin 
P.2 Långa leveranstider 
P.3 Otillräckliga åtgärder 

 

5.2.1 Problem 1 (P.1) 
Produktionsplanerare A (2023-03-08), Produktionsplanerare B (2023-03-08) och 
Avdelningschefen (2023-03-08) förklarar att färdigvarulagret är uppbyggt för att fyllas upp till 
den kapacitet som den klarar av. Med detta menar man att alla fack i färdigvarulagret ska 
utnyttjas. Det är dock viktigt att utnyttja facken på rätt sätt. Inom många fall innehåller facken 
endast fåtal produkter, men i systemet är facket helt upptaget, vilket gör att 
produktionsplaneraren inte kan utnyttja det. Detta medför att facken blir snabbt upptagna och 
att produkter blir utspridda över de fyra magasinen. Många fack har utrymme för fler produkter, 
men på grund av det nuvarande systemet så kan facken inte utnyttjas fullständigt. Stora fackytor 
i samband med att många olika produktvarianter produceras medför stora lagerytor som inte 
utnyttjas på ett effektivt sätt. Detta är definitionen av P.1 som presenteras i tabell 7.  
 
Produktionsplanerare B (2023-03-08), Produktionsplanerare A (2023-03-08) och 
Avdelningschefen (2023-03-08) nämner att en lösning för P.1 hade lett till att produkter kan 
lättare placeras om för att befinna sig allt närmare utlastningsområdena och underlätta för 
lastningen.  Produktionsplanerare B (2023-03-08) lägger till att förflyttningar som man tvingas 
att göra på grund av P.1 skapar ett extra arbete. Detta bidrar även till risk för högre antal defekta 
produkter.  
 
Vid applicering på påverkan- och ansträngningsmatrisen angav Produktionsplanerare B (2023-
03-08) att P.1 har en lösning som är möjlig. Anledningen till det är för att Produktionsplanerare 
B (2023-03-08) anser att lagerytan redan finns. Det behöver inte genomgå en typ av utbyggnad 
utan endast en ändring av arbetssättet där facken kan fyllas på ett effektivare sätt. Dessutom 
hade en lösning för P.1 inte påverkat produktionen enormt med tanke på att någon förändring i 
processerna inte behövs. Baserat på dessa åsikter anser Produktionsplanerare B (2023-03-08) 
att en lösning för P.1 är lågt ansträngande och medelpåverkande, det vill säga möjlig enligt 
påverkan och ansträngningsmatrisen.  
 
För Produktionsplanerare A (2023-03-08) är en lösning för fackproblemet möjlig som man kan 
överväga enligt påverkan- och ansträngningsmatrisen. Orsaken till det är svårigheten med att 
fylla varje fack med tanke på mängden produkttyper Pappersbruk AB erbjuder. En lösning för 
P.1 hade dessutom påverkat företaget eftersom produktionen behöver anpassa sig efter den nya 
lösningen. 
 
Avdelningschefen (2023-03-08) beskriver att en lösning för P.1 hade även varit möjlig lösning 
som man kan överväga. En lösning där facken får högre fyllnadsgrad leder till färre sorteringar 
och enklare lastningsprocesser. På grund av det hade en lösning för P.1 varit givande. 
Produktionsplanerare C (2023-03-14) och Produktionschefen (2023-03-14) nämner även P.1 
som ett problem de stöter på. Det skapar utmaningar i form av att hantera en beställning 
samtidigt som ordern ska uppnå rimliga fyllnadsnivåer i magasinen. Ingen applicering på 
påverkan- och ansträngningsmatrisen kunde utföras av Produktionsplanerare C och 
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Produktionschefen eftersom en lösning till P.1 anses bero på hur marknaden och efterfrågan ser 
ut.  
 

5.2.2 Problem 2 (P.2) 
Det andra problemet som upprepades under de utförda intervjuerna är långa leveranstider (P.2). 
Projektledaren (2023-03-09) beskriver att P.2 skapar problem speciellt för kunder som finns 
inom långa distanser. Det existerar inte heller någon typ av terminallager som kan minska 
restiden eftersom produktion mot lagerorder inte används. Produktionsplanerare A (2023-03-
08) förklarar att en förbättring av leveranstiderna kräver en balans mellan produktionen och 
leveransservicen. Redan under produktionen bör man ta hänsyn till hur produkterna kan lagras 
och levereras på ett effektivt sätt för både företaget och kunden. Avdelningschefen (2023-03-
08) och Projektledaren (2023-03-09) anser att Pappersbruk AB bör producera vissa produkter 
mot lagerorder. Detta för att kunder kan ha möjligheten att plocka färdiga produkter direkt vid 
begäran. Detta är en möjlig lösning för P.2 där företaget kan erbjuda sina kunder kortare 
leveranstider för ett antal produkter.  
 
Produktionsplanerare C (2023-03-14) och Produktionschefen (2023-03-14) beskriver 
svårigheten med speciella beställningar där kunder kontinuerligt begär nya anpassningar. Det 
medför dels att produktionen behöver anpassa sig efter kunden, men även att lagret inte kan 
styras under liknande förutsättningar. Effekterna av det blir långa ledtider, därför är P.2 ett 
problem som är svår att lösa om man fortsätter att tillverka utifrån samma produktionsstrategi. 
För att kunna korta ner leveranstiderna krävs en marknad som efterfrågar standardprodukter 
och en ändring av produktionsstrategi (Produktionschefen, 2023-03-14). Det bidrar till att 
kunna producera standardprodukter och fylla på lagret när produktionen är under väntetid. 
Dessutom kan företaget erbjuda korta leveranstider för vissa produkter, men kan även underlätta 
balansera produktionen i helhet. Orsaken till det är att företaget inte behöver lägga ner lika 
mycket tid på omställningar. Man producerar först de anpassade produkterna utifrån 
beställning. Sedan ändrar man till standardinställningar för att fylla på lagret tills en ny order 
har anlänt. För att lyckas med denna strategi krävs det även en marknad som företaget kan 
förhålla sig (Produktionsplanerare C, 2023-03-14). En marknad där standardprodukter har en 
hög efterfrågan. Dessutom bör de anpassade produkterna begränsas för att kunna spendera sina 
resurser på endast lönsamma produkter. 
 
Produktionsplanerare B (2023-03-08) nämner att en lösning för P.2 hade varit ansträngande på 
en medelnivå, men påverkande på en maximal nivå. Då långa leveranstider är ett medvetet 
problem så hade en lösning för det gett positiva effekter. Däremot hade en lösning för P.2 inom 
dagsläget varit ansträngande då produktionen är under belastning. Därför är en lösning för P.2 
möjlig som man kan överväga. 
 
Avdelningschefen (2023-03-08) nämner att snabbare leveranstider hade löst ett problem som 
kunderna upplever. Dessutom förväntar man sig att P.2 kommer att vara allt mer avgörande för 
kunderna därför är viktigt att ta tag i det i god tid. Utifrån påverkan och ansträngningsmatrisen 
är en lösning för P.2 genomförbar enligt Avdelningschefen (2023-03-08).  
 
Produktionsplanerare A (2023-03-08) nämner att kunderna accepterar de leveranstider som 
företaget erbjuder därför hade det inte givit en stor påverkan i nuläget. I helhet anser 
Produktionsplanerare A att P.2 är ett problem som är mer avgörande längre fram därför anser 
man att en lösning är möjlig, men som kan överväga, enligt påverkan och 
ansträngningsmatrisen. 
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5.2.3 Problem 3 (P.3) 
Produktionsplanerare C (2023-03-14) och Produktionschefen (2023-03-14) anser att när kunder 
lägger en order i god tid uppstår det sällan förseningar. Beroende på hur produktionsplaneringen 
ser ut kan produkter inom vissa fall invänta produktion för att inte ta onödig plats i 
färdigvarulagret. Produktionsplanerare B (2023-03-08) förklarar att det finns färdiga produkter 
i färdigvarulagret under en månads tid för att invänta en leverans till kund. Det beror helt på 
vilken typ av produkt det är, hur ofta det tillverkas och vilka andra produkter tillverkas under 
den perioden. Att låna produkter från en order för att täcka för en annan liknande order är enligt 
samtliga intervjuade personer den mest utnyttjande åtgärden.  
 
Produktionsplanerare A (2023-03-08) anser att i nuläget krävs det att kunder lägger 
beställningar tidigt innan begärd leverans för att produktionen ska kunna producera och hantera 
åtgärderna. Oftast har Pappersbruk AB en produktionscykel på tre till fyra veckor för att 
tillverka en viss produkt. När kunderna orderlägger en beställning som ska levereras inom 
mindre än tre veckor kan det bli svårt att hinna med. Det beror på att produktionen behöver 
förhålla sig till både produktionscykeln och de resterande bekräftade ordrar. Det innebär att det 
finns en risk att leveransservicen blir sämre (Produktionsplanerare A, 2023-03-08).  
 
För att kunna ta emot en sen order kontrollerar man först om liknande order från en annan kund 
befinner sig redan i lagret eller om det kommer att fyllas på snarligen (Produktionsplanerare A, 
2023-03-08). Dessutom måste man ta hänsyn till när allt ska levereras och ifrågasätta om det är 
rimligt att täcka upp den lånade mängden produkter i tid innan leverans. Om dessa kriterier 
uppfylls kan man ta emot en sen order och låna produkter från en annan order. Med tanke på 
att man inte kan garantera vad lagret innehåller så är möjligheten att låna produkter inte alltid 
tillgänglig. Dessutom är denna åtgärd endast en tillfällig lösning där man täcker en mängd 
samtidigt som det blir brist inom en annan (Avdelningschefen, 2023-03-08). 
Produktionsplanerare C (2023-03-14) menar att problemet är inte riktigt löst med hjälp av den 
åtgärden. Problemet är istället ersatt med en annan.  
 
Produktionsplanerare A (2023-03-08) nämner att andra åtgärder som direkt omrullning och 
annan omrullning används. Dessa åtgärder är dock oftast tidskrävande och vid många fall kan 
produkten inte bibehålla de begärda kraven i form av kvalité och storlek. Utöver det kan 
situationer där produkterna inte kan räddas uppstå, därför måste de lösas upp och genomgå en 
ny produktion. Dessa åtgärder är inte valbara i många fall därför väljer produktionsplaneraren 
att istället låna produkter.  
 
Samtliga intervjupersoner nämner att åtgärderna inte är riktigt tillräckliga och att det hade 
underlättat med ett säkerhetslager som kan plockas ifrån vid behov. Enligt påverkan- och 
ansträngningsmatrisen hade en lösning till problemet varit mindre ansträngande och högt 
påverkande. Avdelningschefen (2023-03-08) beskriver att en åtgärd som säkerhetslager hade 
inte varit väldigt ansträngande att införa, men påverkande. Detta anger att en lösning för P.3 är 
genomförbar enligt matrisen. Produktionsplanerare B (2023-03-08) delar inte samma åsikt. En 
lösning för P.3 som exempelvis införande av säkerhetslager hade varit väldigt ansträngande. 
Med tanke på antalet varierade produkter är det svårt att förutse vilka produkter som ska lagras, 
speciellt när produkterna har en livslängd på cirka 3 månader på grund av fuktskador som kan 
uppstå i lagret. Produktionsplanerare B (2023-03-08) anser att en lösning i form av ett 
säkerhetslager hade varit positivt påverkande för företaget därför blir lösningen möjlig, men 
som man kan överväga enligt påverkan- och ansträngningsmatrisen.   
 



   

 

52 

 

5.2.4 Sammanfattning av intervjuerna 
Produktionsplanerare B (2023-03-08) och Projektledaren (2023-03-09) anser att 
kundorderstyrdproduktion är en bra produktionsstrategi för ett företag med många varierande 
produkttyper. Projektledaren (2023-03-09) förklarar vidare att valet av produktionsstrategi 
beror mycket på vad efterfrågan egentligen är och hur marknaden förväntas vara. Vid hög 
efterfrågan av specifika produktvarianter är det lättare för Pappersbruk AB att producera större 
volymer och skapa säkerhetslager. Dock måste företaget vara bereda för utmaningar i form av 
risk av minskad efterfrågan och ökning av antalet inkuranta produkter. 
 
Intervjupersonerna angav skilda svar när frågan om vilken produktionsstrategi som dem 
föredrog ställdes. Summeringen av deras är svar är att ingen kunde se någon möjlighet för att 
arbeta mot traditionell lagerorderproduktion. Majoriteten föredrog att arbeta med 
produktionsstrategin hybridsystem. Detta gäller dock endast om ett antal förutsättningar 
uppfylls. Dessa förutsättningar är följande:  
 
➢ Pappersbruk AB har stora volymer och många kunder att arbeta med. 
➢ Standardprodukter efterfrågas. 
 
Genom att inneha beställningar med höga volymer från olika kunder kan man då ha möjligheten 
att fylla lagret till den kapacitet som den klarar av. Dessutom krävs det att standardprodukter 
efterfrågas då hybridsystemet inte är fungerande för särskilt många produktvarianter. Eftersom 
Pappersbruk AB har arbetat med kundorderstyrd produktion sedan 15 år tillbaka har det skapat 
många tankar kring varför styrelsen valde denna produktionsstrategi. Enligt 
Produktionsplanerare A (2023-03-08) kan en anledning vara att få magasinet under kontroll. 
Genom att kontrollera magasinet kan företaget effektivisera integrationen mellan avdelningarna 
internt och även externt med kunderna.  
 

5.3 Fråga 3: Vilken påverkan har produktionsstrategierna på 
färdigvarulagret hos det undersökta pappersbruket utifrån identifierade 
nyckeltal? 
 

I detta avsnitt presenteras de utförda beräkningarna på nuläget. Därefter förutspås hur det hade 
sett ut vid produktion mot lagerorder och hybridsystem. Detta inkluderar de tre utvalda 
KPI:erna; lagerkostnader, genomloppstid och lägsta lagernivå. 

5.3.1 Lagerkostnader 
Jonsson och Matsson (2016) nämner att de tre kostnadskomponenterna för lager är 
kapitalkostnaden, osäkerhetskostnaden och lagerhållningskostnaden som fördelas över 
lagerföring- och lagerhållningskostnader. För att beräkna lagerföringskostnaden för dem tre 
produkter användes lagerräntan. Genom att samla kostnader för försäkringen, kalkylräntan och 
medellagervärdet för hela färdigvarulagret kunde lagerräntan beräknas fram (se bilaga 4). 
Resultat blev att lagerräntan ligger på 11 %. För att ta fram lagerföringskostnaden som varje 
undersökt produkt medför användes en kalkyl som inkluderar lagerräntan (se bilaga 5). 
Kalkylen namnges till lagerräntekostnad eftersom den tar hänsyn till den beräknade lagerräntan. 
Lagerräntekostnaden beräknades för produkterna A, B och C. Resultatet för 
lagerföringskostnaderna för de tre produkterna är:  
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Produkt A: 109 507, 2 kr/år 

Produkt B: 187 710,6 kr/år 

produkt C: 204 684,5 kr/år 
 

Kostnaderna som presenteras tar inte hänsyn till lagerledtiden eftersom företaget använder sig 
av kundorderproduktion. Produkterna är tänkta att vara i lagret under få antal dagar för att 
förberedas inför närliggande leverans. De undersökta produkterna befinner sig i lagret i 
genomsnitt mellan 5–18 dagar. Antalet dagar produkterna befinner sig i lagret förhåller sig nära 
till varandra. På grund av det inkluderades inte antalet dagar i beräkningarna.  

Lagerhållningskostnaden för att driva lagret ligger på 15 miljoner kronor per år enligt angivna 
siffror från Pappersbruk AB. Detta täcker alla produkter i lagret och inte endast produkt A, B 
och C. Kostnaden är fast och ändras endast vid stora ändringar som kräver exempelvis utökning 
av personal eller utbyggnad av färdigvarulagret. 

För att förutspå lagerkostnaden om Pappersbruk AB producerar mot lagerorderproduktion 
utnyttjas lagerräntekalkylen som presenteras i bilaga 4. Skillnaden mellan nuläget och vid 
produktion mot lagerorder är högre medellagervärde och riskkostnader. Anledningen till det är 
att antalet produkter i färdigvarulagret ökar vilket medför till högre medellagervärde och fler 
produkter att försäkra. Genom att ersätta medellagernivån från 13 700 ton till exempelvis 20 
000 eller 30 000 ton medför det en sänkning på lagerräntan. Utöver medelagernivån behöver 
även riskkostnaden ändras i lagerräntekalkylen eftersom fler produkter kommer att befinna sig 
i lagret. En ökning på 100 000 kr i riskkostnader och en medellagernivå på 27 500 resulterar 
med en lagerränta som skiljer sig minimalt. Detta tyder på att lagerföringskostnaden inte 
påverkas kraftigt om företaget beslutar sig för att öka medellagernivån i färdigvarulagret.  

En ökning av volymerna som lagerorderproduktion medför bidrar med en ökning för 
lagerföringskostnaden enligt formeln för lagerföringskostanden (bilaga 5). Eftersom 
lagerräntan inte skiljer sig enormt vid högre medellagervärde medför produktion mot lagerorder 
en liten ökning av lagerföringskostnaden. 

Försäkringskostnaderna för färdigvarulagret betalas oavsett antal produkter i lagret. Med 
hänsyn till försäkringskostnaderna för lokal är det effektivt att fylla lagret med produkter. Vid 
en ökning av medellagernivån hade det administrativa arbetet ökat och fler personal krävts. Det 
medför till en ökning i lagerhållningskostnader. 

Resultatet visar att vid produktion mot lagerorder hade en ökning av lagerföringskostnaderna 
inte varit enormt högre jämfört med nuläget. Lagerräntan hade inte påverkats kraftigt eftersom 
riskkostnaden och försäkringskostnaden jämnar ut sig. Detta leder sedan till att 
lagerräntekostnaden inte skiljer sig enormt. För lagerhållningskostnaden blir det även en ökad 
kostnad, men till priset för ett mer utnyttjat magasin. Dessutom är ökningen inte enorm då det 
endast uppstår i samband med ökad personal och administrativt arbete. För djupare analys bör 
en kalkyl som tar hänsyn till antal dagar inkluderas eftersom långa lagerledtider kan förekomma 
när lagerorderproduktion används. 

Vid produktion mot hybridsystem kan Pappersbruk AB välja ut ett antal produkter som 
produceras mot lagerorder. Detta utnyttjas för att kunna hålla lagerkostnaderna inom rimliga 
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nivåer samtidigt som användningen av färdigvarulagret blir effektivare. 
Lagerföringskostnaderna som beräknades för de undersökta produkterna visar att produkt A 
medför till en lägre lagerföringskostnad jämfört med resterande produkter. En orsak till det är 
produktpriset den erhåller. Utöver produktpriset är det effektivt att producera produkter med 
hög efterfrågan mot lagerorder. Produkterna har en livslängd på cirka tre månader på grund av 
fuktighet därför blir det enklare att lagerstyra produkter som omsätts ständigt. Baserat på den 
presenterade informationen kan företaget bestämma vilka produkter som borde produceras mot 
lagerorderproduktion för att erhålla rimliga lagerkostnader. Genom att ta hänsyn till 
produktpriset och kundefterfrågan kan lämpliga produkter för lagerorderproduktion väljas. 
Detta för att skapa ett effektivt hybridsystem med kortare leveranstider till rimliga kostnader. 
 

5.3.2 Genomloppstiden 
Christopher (1998) nämner att flera företag har problem med lång anskaffningstid för 
råmaterial. Råmaterial som köps in i Pappersbruk AB för att tillverka produkterna har en 
inköpsledtid på 14 dagar, vilket motsvarar 20 160 minuter. Produktionsledtiden från att massan 
produceras i pappersmaskin till färdig produkt och placeras i magasinen kan ta olika ledtider 
beroende på produkttyp. I tabell 8 presenteras tiden för respektive aktivitet i förädlingskedjan 
för dem undersökta produkttyperna. Summan av alla aktiviteter presenteras även i tabell 8.  
 
 
Tabell 8: Produktionsledtid för utvalda produkter 

Produkt Pappersmaskin Rullmaskin Total 
förflyttning 
mellan alla 
aktiviteter 

Emballering Sorteringsbord 
och ramp 

Summa 

Produkt A 52 min 39 min 11 min 13,58 min 5,5 min 121,08 min 

produkt B 59 min 45,58 min 11 min 6,08 min 5,5 min 127,16 min 

produkt C 55 min 74,16 min 11 min 16,08 min 5,5 min 166,75 min 

 
 
Tabell 8 visar att pappersmaskin och rullmaskin är aktiviteterna som tar mest tid i produktionen 
för samtliga produkter. De undersökta produkttyperna skiljer sig inte stort i aktivitet 
pappersmaskin. Däremot när det gäller aktivitet rullmaskin tar det 6,58 minuter kortare tid för 
produkt A att genomgå processen jämfört med produkt B och hela 35,16 min kortare jämfört 
med produkt C. 
 
Lagerledtid är tiden som produkterna tillbringar i färdigvarulagret. I tabell 9 presenteras en 
genomsnittlig lagerledtid i dagar och minuter för produkt A, B och C.  
 
 
Tabell 9: Lagerledtid för utvalda produkter 

Produkt Lagerledtid 
(dagar) 

Lagerledtid 
(minuter) 

produkt A 9 dagar 12960 

produkt B 18 dagar 25920 

produkt C 5 dagar 7200 
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Lagerledtid som presenteras i tabell 9 skiljer sig beroende på produkttyp. Skillnaden kan bero 
på när kunden vill ha orden levererad och i vilket läge produktionsserien är i. Kunder som 
efterfrågar produkt C eftersträvar att produkterna skickas redan efter fem dagar från att dem 
befinner sig i lagret. Produkt B tillbringar längre tid i färdigvarulagret, vilket visar att trots 
produktion mot kundorder kan lagerledtiderna skilja sig. 
 
Genomloppstiden beräknas genom att addera den fasta inköpsledtiden som är 20160 minuter 
med produktion- och lagerledtiden som presenteras i tabell 8 och 9. Resultatet för 
genomloppstiden presenteras i tabell 10. 
 
 
Tabell 10: Summering av genomloppstiden 

Produkter Genomloppstiden 

Produkt A 33241,08 min / 23 dagar 

Produkt B 46207,16 min / 32 dagar 

Produkt C 27526,75 min / 19 dagar 

 
 
Genomloppstiden tydliggör hur lång tid dem utvalda produkterna tar från att inköpsmaterialet 
kommer till förrådet till att produkten är levererad till kunden. Tabell 10 visar att produkt B 
erhåller längst genomloppstid. Orsaken till det är den långa lagerledtiden som den erhåller.  
 
För lagerorderproduktion används genomloppstiden endast för att fylla lagret med bestämda 
nivåer. Kunden kommer inte att påverkas på samma sätt då leveranstiden inte inkluderas med 
genomloppstiden på samma sätt som under produktion mot kundorder. Detta leder till att 
produkterna kan levereras till kunder utan att behöva invänta produktion- och 
interntransportprocesserna. Vid produktion mot lagerorder tillkommer fler standardprodukter 
vilket kan leda till reducerade produktionsledtider. Istället för att anpassa produktionen efter 
varierande önskemål kan tid i exempelvis omrullningen besparas genom att endast tillverka 
efter standardinställningar. Liknande ändringar som lagerorderproduktion medför kan minska 
tiden för aktiviteterna vilket effektiviserar hela produktionen. Detta bidrar med lägre kostnader 
och bättre miljöförhållandet med tanke på att energi kan besparas.  
 
Med hänsyn till den presenterade genomloppstiden för nuläget anser vi att vissa produkter är 
effektivare att producera mot lagerorder än andra. För att producera mot hybridsystem bör man 
ta hänsyn till lagerledtiderna som är den största bidragande faktorn till höga genomloppstider 
enligt tabell 10. Produkter med höga lagerledtider som exempelvis produkt B har lång 
lagerledtid trots produktion mot kundorder. Vid produktion mot lagerorder hade lagerledtiderna 
endast ökats och bidragit med högre kostnader. Däremot för produkter med hög efterfrågan och 
korta lagerledtider bör man producera mot lagerorder. Ett annat fall som bör tas hänsyn till är 
produkter med extremt långa produktionsledtider. Dessa produkter bör även produceras mot 
lagerorder då genomloppstiden kan vara hög samt att det kan försämra produktionsledtiden för 
resterande produkter.  
 



   

 

56 

 

5.3.2.1 Beräkning av P/L kvot 
För att undersöka om nuvarande produktionsstrategi är anpassad baserad på det nuvarande 
produktionsledtiden och leveransledtiden beräknas P/L kvoten. Resultatet av P/L kvoten är 
följande: 
 

Produkt A =
Produktionsledtid 

Leveransledtid
=

121,08
3600

= 0.0336 
 

Produkt B =
Produktionsledtid 

Leveransledtid
=

127,16
1440

= 0.0883 
 

Produkt C =
Produktionsledtid 

Leveransledtid
=

166,75
2 160

= 0.0771 
 
Beräkningarna visar att P/L kvoten för samtliga produkter är mindre än 1. Det innebär att 
leveransledtiden i nuläget är högre än produktionsledtiden. Det medför att produktionen har 
tillgängligheten för att betjäna kundens efterfråga i god tid. För att ändra produktionsstrategi 
krävs att produktionsledtiden är mindre än leveransledtiden.  
 

5.3.3 Lägsta lagernivå 
Det finns ingen bestämd lägsta lagernivå eller beställningspunkt som Pappersbruk AB förhåller 
sig till. Produktionen anpassar sig inte till någon nivå i lagret utan producerar baserat på 
bekräftade ordrar från kunderna. En produktionsplan används för att organisera alla ordrar. 
Produktionsplanen anger månadsvis antal ton som behöver produceras av varje produkt. Detta 
utnyttjas för att hålla sig inom tidsramarna, anpassa produktionsserierna och för att undvika 
överbelastade perioder. Med tanke på att ordrar kan beställas flera månader i förväg behöver 
man en produktionsplan som jämnar ut produktionen och som ser till att lagret inte fylls på långt 
innan planerad leverans. Om företaget däremot inte får in några ordrar kommer produktionen 
att pausas. Det leder därefter till en tom produktionsplan och lager. Under en sådan situation 
kan lagret stå tomt vilket tyder att den lägsta lagernivån är lika med noll.  

Ett antal faktorer involveras för att kunna förutspå den lägsta lagernivån för dem alternativa 
produktionsstrategierna. Dessa faktorer är förväntad efterfråga, levererad volym och ledtid. Ton 
och Raman (2010) menar att det gäller och kombinera berörda delar för att hitta en lämplig 
lägsta nivå i form av maximerad resultat för både företag och kund. Under avsnittet 4.4.4 
Statistik beskrivs den angivna datan som användes för förväntad efterfrågan och levererad 
volym. Där beskrivs även anledningen till varför prognostiserad kundefterfrågan ersätts med 
planerad volym. 
 
I tabell 11 presenteras en sammanställning för produkterna A, B och C för att tydligt se 
skillnaden mellan planerad och levererad volym. Datan är en sammanställning av år 2022.  

Tabell 11: Produktionsvolymer år 2022 

Produkttyp Planerad volym per 
år (ton) 

Levererad volym per 
år (ton) 

Medelvärde  

Produkt A 14 960 14 640 14 800 
Produkt B 21 468 20 314 20 891 
Produkt C 24 166 22 155 23 161 
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Tabell 11 visar att den planerade volymen är högre än den levererade volymen för alla tre 
produkter. Dessutom är skillnaden inte stor, vilket tyder på att produktionsplanen som sattes av 
företaget är rimlig och fungerande. Resultatet tar inte hänsyn till ordrar från slutet av året innan 
trots att det påverkar siffrorna för det nya året. Eftersom detta kan även ske i slutet av året som 
undersöks observerar vi att resultatet jämnar ut sig över hela året. För att förutse en rimlig lägsta 
lagernivå för de alternativa produktionsstrategierna beräknas medelvärdet av den planerade och 
levererade volymen. Medelvärdet blir volymen som används när lägsta lagernivå ska förutses. 
För att ta hänsyn till ledtiderna används tabell 8 där produktionsledtiderna presenteras.  
 
För lagerorderproduktion behöver produkterna vara i lagret innan mottagen order. För 
exempelvis produkt A behöver man lagra 14 800 ton för ett helt år. Med hänsyn till 
lagerkostnader och lagertillgänglighet är det inte effektivt att lagra produkter för ett år framåt, 
därför väljer vi att titta på lägsta lagernivå för varje månad (se tabell 12). Genom att dividera 
det framtagna medelvärdet med 12 anges följande volymer för varje produkt. 
 
 
Tabell 12: Förutspådda volymer 

Produkttyp Volym per månad (ton) 
Produkt A 1234 
Produkt B 1741 
Produkt C 1931 

 
 
Beroende på vilken produktionsstrategi som ska förutspås kan faktorerna som bör kombineras 
skilja sig. För lagerorderproduktion är exempelvis faktorn ledtider inte lika avgörande. Det 
beror på att produkter ska finnas i lager innan mottagen beställning därför är ledtiderna för 
lagring mindre påverkande. Utgår man endast utifrån volymerna så konstatera man att tabell 12 
anger den lägsta lagernivån om lagerorderproduktion används.   

För att förutspå lägsta lagernivån för ett hybridsystem är det däremot viktigt att ta hänsyn till 
inköp- och produktionsledtid. Detta eftersom lagerfyllningen kan både följa kund- och 
lagerorderproduktion. På grund av det kan ledtiderna påverka valet av lägsta lagernivå. Tabell 
8 visar att produkt C har längst produktionsledtid. Detta kan kopplas till Adan och Van der Wal 
(1997) presenterade metod. De nämner att produkter med längst tid ska gå först i produktionen 
då det är lättare att sköta produkter som kräver kortare tid. I detta fall är genomloppstiden för 
produkt C 166, 75 min. Det är cirka 38 % längre tid än för produkten A med lägst genomloppstid 
av de undersökta produkterna. På grund av det observerar vi att i ett hybridsystem ska produkter 
med längre genomloppstid erhålla en lagernivå nära till den förväntade volymen. Produkter med 
lägre genomloppstid kan produceras utan att begränsa produktion av resterande produkter 
därför kan de lagras i lägre volymer.  

Med en lagernivå lägre än förväntad volym kan man även hålla ner lagerkostnaderna. Detta 
kräver att man anpassar sig till kundorder och fylla på lagret utifrån det. Genom att ha ett 
säkerhetslager kan man leverera ordrar snabbt utan att begränsa hela produktionen. Samtidigt 
som när ordrar ökar kan man ändra i produktionsplanen och öka det lägsta lagernivån om det 
anses behövas. För ett hybridsystem bör därför genomloppstiden tas hänsyn till för att avgöra 
lägsta lagernivån.  
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6 Diskussion 
I detta kapitel presenteras en diskussion kring resultatet som angivits från tidigare kapitel samt 
se de etiska aspekterna kring påverkan av produktionsstrategi på lagerstyrning. Slutligen 
presenteras vilken produktionsstrategi som Pappersbruk AB bör fortsätta jobba med för en 
effektivare produktion och inverkan på lagerstyrningen.  
 

6.1 Studiens diskussion 
Resultatet från första frågeställningen visar att produktionsstrategierna kundorderproduktion 
och lagerorderproduktion har olika för- och nackdelar. Analyserna under tabell 5 och 6 visar att 
många fördelar för respektive produktionsstrategi har en koppling och påverkan till en nackdel. 
Utöver det kan vissa fördelar hos en produktionsstrategi hittas som nackdelar hos en annan 
produktionsstrategi och tvärtom. Detta visar att en förbättring hos ett område kan vara orsaken 
till en försämring. Ett hybridsystem där både lager- och kundorderproduktion kombineras 
medför till både för- och nackdelar. Förbättring av leveranstider leder exempelvis till 
svårigheter med lagerstyrning. Fördelen med att arbeta mot ett hybridsystem tillskillnad från en 
traditionell produktionsstrategi är möjligheten att välja vilka styrkor och svagheter man väljer 
att erhålla i företaget. Denna möjlighet har man inte när man producerar mot en traditionell 
strategi. Utifrån resultatet från frågeställning 1 anser vi att Pappersbruk AB kommer att kunna 
effektivisera sin verksamhet genom att jobba mot ett hybridsystem.  
 
En annan viktig aspekt som företag i helhet och specifikt Pappersbruk AB måste tas hänsyn till 
är marknadsundersökning. Det är viktigt att anpassa företaget efter marknaden eftersom det 
avgör vilka kunder och produkter som är mest lönsamma. Genom att anpassa sin produktion 
och lagerstyrning efter kundens behov kan en passande produktionsstrategi med bäst inverkan 
på färdigvarulagret väljas.  
 
Baserat på de utförda intervjuerna sammanfattades tre upplevda problem under den nuvarande 
använda produktionsstrategin. Problemen är icke utnyttjande av magasin (P.1), långa 
leveranstider (P.2) och otillräckliga åtgärder (P.3). För att undersöka hur intervjupersonerna ser 
på dessa problem och vilka möjligheter det finns för en möjlig lösning användes påverkan och 
ansträngningsmatrisen. Resultat av appliceringen visade att P.1 har en möjliglösning som man 
kan överväga. För P.2 och P.3 är lösningarna möjliga och genomförbara. Detta visar att 
lösningen för problemen är sammanfattningsvis påverkande för företaget på ett positivt sätt. 
Utifrån det anser vi att Pappersbruk AB bör utföra lösningar för dessa problem med tanke på 
dess påverkan på hela företaget. Dessa problem kommer att kräva en lösning inom snar framtid 
därför är det fördelaktigt att börja ta hänsyn till det redan i god tid. 
 
Den mest lämpliga produktionsstrategin med hänsyn till dess inverkan på färdigvarulagret är 
enligt intervjuerna kundorderproduktion och hybridsystem. Kundorderproduktion anses vara 
fungerande under nuvarande situation eftersom kunderna väljer att acceptera dem erbjudna 
leveranstiderna. Vid produktion mot ett hybridsystem anser intervjupersonerna att det hade 
kunnat vara lösningen för dem nuvarande problemen. Utöver det anses hybridsystem vara ett 
effektivt system för hela produktionen, men endast om vissa kriterier uppfylls. Dessa kriterier 
är om Pappersbruk AB arbetar med stora volymer, har många kunder och att det finns en hög 
efterfrågan på standardprodukter. Om dessa kriterier uppfylls är en övergång till ett 
hybridsystem väldigt uppskattat.  
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Beräkningarna för lagerföringskostnaden visar att produkterna A, B och C medför till olika 
stora lagerföringskostnader. Produkt A har en lägst lagerföringskostnad och den stora faktorn 
till det är det låga produktpriset den erhåller jämfört med resterande. Beräkningen av 
lagerräntekostnaden visar att kostnaden är beroende av den fasta lagerräntan, produktpriset och 
den lagrade volymen. Det är medvetet att högre lagrade volymer bidrar till högre kostnader, 
men resultat visar även att det är viktigt att ta hänsyn till produktpriset då det är en lika 
påverkande faktor.  
 
Lagerhållningskostnaden ligger i nuläget på cirka 15 miljoner kronor per år och ändras endast 
om stora förändringar uppstår. Genom att ta hänsyn till det outnyttjade magasinet anser vi att 
dessa 15 miljoner kommer att kunna täcka högre volymer i magasinet. En ändring av 
produktionsstrategi som bidrar till att lagret håller fler produkter kommer därför att inte medföra 
en stor ändring på lagerhållningskostnaderna.  
 
Baserat på lagerförings- och lagerhållningskostnaden anser vi att en ändring till ett 
hybridsystem är möjlig med tanke på att lagerhållningskostnaderna inte förväntas öka enormt. 
Däremot är det bra att ta hänsyn till att produkter med lägre produktpris bör favoriseras för 
lagring då det medför till en lägre kapitalbindning.  
 
Beräkningen av nyckeltalet genomloppstid visar att produkt C har lägst genomloppstid trots att 
produkt A erhåller kortast produktionsledtid. Anledningen till det är lagerledtiden varje produkt 
erhåller. Adan & Van der Wal (1997) nämner att det är effektivt att producera standardprodukter 
mot lagerorder på grund av deras låga produktionsledtid. Baserat på det anser vi att produkter 
med låg produktionsledtid bör favoriseras för att produceras mot lagerorder om Pappersbruk 
AB väljer att arbeta med ett hybridsystem. Utifrån genomloppstiden och produktionsledtiden 
anser vi att produkt A bör vara produkten som produceras mot lagerorder vid hybridsystem. 
Lagerledtiden som bidrar till högre lagerhållningskostnad bör även tas hänsyn till under valet 
av hybridsystem. Produkter med långa lagerledtider bör därför produceras mot kundorder.  
 
Lägsta lagernivån som är det tredje nyckeltalet visar en bild över de lagrade volymerna av de 
undersökta produkterna vid produktion mot lagerorder. För ett hybridsystem kan den lägsta 
lagernivån för respektive undersökt produkt förutspås, men med hänsyn till genomloppstiden 
som analyseras ovan. En annan aspekt att ta hänsyn till är hur lägsta lagernivån påverkar 
företaget och kunderna. Vid en låg lägsta lagernivå medför det låga lagerkostnader vilket är 
positivt för företaget. Dock är det inte effektivt att erhålla låga lagernivåer när man har kapacitet 
till att lagra stora volymer. Kostnaderna för el och värme ändras inte vid större volymer i 
magasinet därför är det ett exempel på outnyttjade resurser. Från ett hållbarhetsperspektiv är 
det en nackdel eftersom det anses som slöseri. Ur ett kundperspektiv är det positivt att erhålla 
ett högt lägsta lagernivå. Orsaken till det är att kunden uppskattar snabba leveransledtider vilket 
en hög lägsta lagernivå kan erbjuda. Däremot påverkas inte kunden av företagets kostnader i 
form av lagerkostnader utan betalar endast för produkten. Därför är det viktigt ur företagets 
perspektiv att erhålla rimliga lägsta lagernivåer för att inte bidra med onödigt höga 
lagerkostnader. Resultatet visar att både de traditionella strategierna medför olika för- och 
nackdelar, därför är det viktigt för företaget att hitta en balans mellan dessa strategier genom ett 
hybridsystem och med hänsyn till marknaden. Är exempelvis materialpriserna låga bör 
företaget producera mot lagerorder. Att inkludera möjligheten och producera flexibelt där 
fördelar väljs mer fritt och med hänsyn till marknaden är enligt oss det bästa valet för 
Pappersbruk AB.  
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Utifrån de hållbarhets och etiska aspekterna anser vi att Pappersbruk AB bör exkludera 
produktion mot lagerorder. Utifrån den etiska aspekten är det mänskligt fel att endast producera 
och fylla färdigvarulagret utan att anpassa sig efter efterfrågan. Detta bidrar endast till onödigt 
arbete i form av arbetskraft och kapitalförluster. Från en hållbar aspekt är det även negativt med 
förlorade produkter, vilket en felaktig produktionsstrategi kan medföra. För att kunna skapa en 
produktionsstrategi med en effektiv inverkan på lagerstyrningen gäller det att ta hänsyn till de 
etiska och hållbara aspekterna. Utifrån resultatet anser vi att hybridsystem kan användas på ett 
sätt som både erbjuder de flexibla förhållandena, men med hänsyn till de etiska och hållbara 
aspekterna. För att uppnå det är det viktigt Pappersbruk AB väljer produkter med hög 
efterfrågan, lågt produktpris och kort produktionsledtid att producera mot lagerorder. 
Ytterligare bör man utföra analyser av marknaden för att kunna anpassa sin produktion utifrån 
det. Slutligen är det viktigt att genomföra förändringen som Oskarsson et al. (2013) nämner, 
vilket innebär att anpassa de nya rutinerna så att företaget fungerar enligt den nya 
produktionsstrategin.  
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7. Slutsats 
I följande kapitel presenteras studiens slutsats och förslag för vidare studier. 
 

7.1 Studiens slutsats 
Under denna studie har olika för- och nackdelar samlats för respektive undersökt 
produktionsstrategi utifrån tidigare forskning och utförda intervjuer. Utifrån de presenterade 
för- och nackdelarna kunde man dra slutsatsen att det finns en tydlig koppling mellan för- och 
nackdelarna. Baserat på vilken produktionsstrategi som väljs följer ett antal fördelar som även 
resulterar med nackdelar. För att kunna erhålla en flexibel lagerstyrning krävs det en 
produktionsstrategi som kan styra vilka för- och nackdelar den väljer att arbeta med. Utifrån det 
anser vi att hybridsystem är det rätta valet. Dessutom kan ett hybridsystem vara lösningen för 
problemen som sammanfattas av intervjuerna. Genom att öka nivåerna i lagret kan ledtiderna 
minimeras och åtgärderna hanteras effektivare. Ett hybridsystem kan även justeras genom att 
exempelvis flytta positionen på kundorderpunkten eller genom valet av vilken produkttyp man 
väljer att producera mot lagerorder. Detta möjliggör snabba förändringar som kan krävas för att 
följa marknaden och efterfrågan. Med hänsyn till lagrets nuvarande storlek, lagerkostnaderna 
och genomloppstiden för de undersökta produkterna anser vi att en övergång till hybridsystem 
är möjlig. Lagret är byggd för stora mängder och står för höga lagerhållningskostnader därför 
är det effektivt med ett hybridsystem som utnyttjar dessa förhållanden. Lagerföringskostnaden 
skiljer sig mellan produkterna och en viktig orsak till det är produktpriset. Baserat på det bör 
produkter med låg produktpris produceras mot lagerorder vid användning av hybridsystem. 
Detta gäller även för produkter med hög genomloppstid. Sammanfattningsvis anser vi att med 
hänsyn till dessa förslag och med en kontinuerlig analys av marknaden är hybridsystem den 
bästa produktionsstrategin att använda för företaget. 
 

7.2 Förslag för vidare studier 
Vidare studier som kan effektivisera valet av produktionsstrategi är att se över alla produkter 
som produceras i produktionen, vilka produkter har en hög efterfrågan, lågt produktpris och 
kort produktionsledtid. Det kan leda till att utnyttjandegraden av utrymmen i magasinet 
förbättras och att kapitalkostnaderna kan hållas ner. 
 
Vidare studier skulle även kunna behandla leveranstider från magasinet till kunder, hur på bästa 
sätt kunna effektivisera valet av transportsätt och kunna minimera slöseri i form av tid. Genom 
att ändra produktionsstrategi är det också viktigt att studera hur säkerhetslagret kan optimeras 
för att täcka efterfrågan. Ytterligare förslag på vidare studier är undersökning av vilken 
hybridsystem som är mest lämplig att tillämpa. Hybridsystem kan skilja sig därför är det viktigt 
att undersöka vilka typer av produkter man arbetar med och vilka tillgångar ett företag erhåller 
för att avgöra vilken typ av hybridsystem som ska användas. 
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Bilaga 1-Intervjufrågor 
N Övergripande frågor 

1.  Vad är din jobbtitel?  

2. Kan du beskriva din roll och dina arbetsuppgifter? 

3. Hur lång tid har du jobbat inom din avdelning? 

 Frågor inom nuvarande situation 

4. Hur lång är tidsramen för att leverera en produkt och är tiden tillräcklig? Om nej, 
vilka problem är bidragande till problemet? 

5. Vilka är de nuvarande åtgärderna som används för att kontrollera produktionen och 
färdigvarulagret? 

6. Upplever du att de nuvarande åtgärderna är tillräckliga för att lösa problemen som 
uppstår i produktion och färdigvarulagret? 

7. Upplever du att arbetsbelastningen är allt för ojämn? 

8. Vilka problem uppstår i färdigvarulagret när man producerar mot kundorder? 
Applicera på påverkan och ansträngnings matrisen. 

9. Vilka fördelar upplever du med att arbeta mot kundorder? 

10. Vilka utmaningar står lagerplanerare inför idag inom lagerstyrning? Applicera på 
påverkan och ansträngnings matrisen. 

 Frågor inom studiens värde 

11. Kundundersökningar visar att Pappersbruk AB borde arbeta för att förbättra sina 
leveranstider. Hur kan leveransledtiden förbättras enligt dig? 

12. Varför valde Pappersbruk AB att ändra produktionsstrategi från hybridsystem till 
endast mot kundorder? Applicera på påverkan och ansträngnings matrisen. 

13. Vilka nyckeltal för lagstyrningen bör användas för att jämföra produktionsstrategierna 
kundorder, lagerorder och hybridsystem?  

14. Vilka för- och nackdelar medföljer när man producerar mot lagerorder? 
15. Vilken produktionsstrategi (kundorder, lagerorder eller hybridsystem) föredrar du och 

varför? Applicera på påverkan och ansträngnings matrisen. 
16. Anser du att efterfrågan kommer att variera om en ny produktionsstrategi tillämpas? 
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Bilaga 2-Mall för kvalitetsgranskning  
N Frågor 

1 Finns det ett tydligt problem formulerat? Hur är detta i så fall formulerat och 
avgränsat? 

2 Finns teoretiska utgångspunkter beskrivna? Hur är dessa i så fall formulerade?  

3 Finns det någon omvårdnadsvetenskaplig teoribildning beskriven? Hur är denna i så 
fall beskriven?  

4 Vad är syftet? Är det klart formulerat? 

5 Hur är metoden beskriven?  

6 Hur är undersökningspersonerna beskrivna? 

7 Hur har data analyserats? 

8 Hur hänger metod och teoretiska utgångspunkter ihop? 

9 Vad visar resultatet och hur har författarna tolkat resultatet kopplat till 
forskningsfrågan? 

10 Finns det några etiska resonemang? 

11 Finns det en metoddiskussion? Hur diskuteras metoden i så fall? 

12 Sker det en återkoppling till teoretiska antagande? 
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Bilaga 3 - Producerad volym  
Företagets producerade volymer år 2022. Volymerna är för produkterna A, B och C. Total och 
genomsnittliga mängd presenteras även längst ner i tabellen.  

Produkt A    Produkt B   Produkt C  

År-Månad 
Producerad 

 volym (TON)    År-Månad 
Producerad 

volym (TON)  År-Månad 
Producerad 

volym (TON) 
2022-01 375    2022-01 2 715  2022-01 2 273 
2022-02 276    2022-02 1 593  2022-02 1 218 
2022-03 476    2022-03 2 128  2022-03 1 692 
2022-04 2 431    2022-04 1 502  2022-04 2 035 
2022-05 2 114    2022-05 1 294  2022-05 1 257 
2022-06 1 865    2022-06 1 627  2022-06 2 261 
2022-07 529    2022-07 1 121  2022-07 1 463 
2022-08 504    2022-08 1 632  2022-08 2 037 
2022-09 2 144    2022-09 1 095  2022-09 2 105 
2022-10 1 788    2022-10 1 600  2022-10 2 028 
2022-11 1 525    2022-11 2 175  2022-11 1 629 
2022-12 613   2022-12 1 833  2022-12 2 154 

Total mängd     14 640 
  

Total mängd   20 315                   
 

Total mängd        22 152                     

Genomsnittlig 
mängd            1220                 

 
 
 

Genomsnittlig 
mängd      1692,9                

 

Genomsnittlig 
mängd      1846                 
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Bilaga 4 - Beräkning av lagerränta 
Kalkylränta: 10 procent (angavs av företaget) 

Riskkostnader per år: Försäkringskostnaden är fördelad mellan lagerbyggnader (ingår i 
Pappersbruk AB:s egendomsförsäkring) och produkter i lagret (transportförsäkring för 
gruppen).  För lagerbyggnader är försäkringen cirka 200 000 kr/år och för 
produktförsäkringen är kostnaden cirka 100 000 kr/år. Totalt är riskkostnaderna cirka 300 000 
kr/år. 

Medellagervärdet beräknas genom att multiplicera medellagernivån med produktpriset. 
Medellagernivån är den genomsnittliga mängden i lagret per månad. För Pappersbruk AB 
ligger medellagernivån på 13 700 ton. Varje produkttyp som tillverkas har ett specifikt därför 
har ett genomsnittligt pris på alla produkter använts. Det genomsnittliga produktpriset är 4800 
kr/ton. Detta ger att medellagervärdet är: 65 760 000 kr. Nedan presenteras lagerräntan. 

𝐿𝑎𝑔𝑒𝑟𝑟ä𝑛𝑡𝑎 =  10  +  
300 000

65 760 000
⋅ 100 = 10,456  ≈ 11 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑛𝑡 
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Bilaga 5 - Beräkning av lagerräntekostnad 
Efter beräkning av lagerräntan kan lagerföringskostnaden tas fram. Kalkylen kräver mängden 
av en produkt (ton), värde (kr/ton) och lagerräntan. Detta ger följande formel:  

 

𝐿𝑎𝑔𝑒𝑟𝑟ä𝑛𝑡𝑎𝑘𝑜𝑠𝑡𝑛𝑎𝑑

=  
𝑀ä𝑛𝑔𝑑 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑘𝑡𝑒𝑟 (𝑝𝑒𝑟 å𝑟)  ⋅  𝑉ä𝑟𝑑𝑒 (𝑘𝑟/𝑡𝑜𝑛)  ⋅  𝐿𝑎𝑔𝑒𝑟𝑟ä𝑛𝑡𝑎 (%)

100
 

 

För att beräkna lagerräntekostnaden för varje undersökt produkt används mängden och 
produktpriset för respektive. Mängden som används hämtas från den producerade volymen 
under år 2022 (se bilaga 3). 

Produktpriserna som används är följande:  

Produkt A: 6800 kr/ton 

Produkt B & C: 8400 kr/ton 

Detta ger följande resultat:  

𝐿𝑎𝑔𝑒𝑟𝑟ä𝑛𝑡𝑎𝑘𝑜𝑠𝑡𝑛𝑎𝑑 produkt A =  
14 640  ⋅  6800  ⋅  0,11

100
=  109 507,2 𝑘𝑟 å𝑟⁄  

𝐿𝑎𝑔𝑒𝑟𝑟ä𝑛𝑡𝑎𝑘𝑜𝑠𝑡𝑛𝑎𝑑 produkt B =  
20 315  ⋅  8400  ⋅  0,11

100
=  187 710,6 𝑘𝑟 å𝑟⁄  

𝐿𝑎𝑔𝑒𝑟𝑟ä𝑛𝑡𝑎𝑘𝑜𝑠𝑡𝑛𝑎𝑑 produkt C =  
22 152  ⋅  8400  ⋅  0,11

100
=  204 684,5 𝑘𝑟 å𝑟⁄  
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Bilaga 6 - Inköpsledtider  
Produkt ledtid(dagar) 
  
BLEKNINGSKEMIKALIER - NATRONLUT 50 % - BULK 7 
PANNVATTENKEMIKALIER - SALTSYRA 34% - BULK 5 
RÖKGASRENING - AMMONIAKLÖSNING 25% - BULK 7 
PANNVATTENKEMIKALIER - DREWPHOS - FAT 220 KG 10 
RÖKGASRENING - NORDKALK SL KÖ - SLÄCKT KALK - BULK 7 
PANNVATTENKEMIKALIER - AMERCOR CA3170 - CONT 970 KG 10 
BLEKNINGSKEMIKALIER - NATRONLUT 50 % - BULK 7 
RETENTIONSMEDEL - BENTSTAR S110 - BENTONIT - BULK 7 
AVLOPPSVATTEN - UREA - BULK 7 
SLAM OCH ASKA - FLOCSTAR 2263 - SÄCK 750 KG 7 
AVLOPPSVATTEN - FOSFORSYRA 72 % - TECHNICAL GRADE - 
BULK 7 
SKUMDÄMPARE- FENNOTECH 9836 - CONT 1000 kg 10 
INNERRONDELL - DIAMETER 890 mm 7 
YTTERRONDELL - DIAMETER 1080 mm - PALL 0,504 TON 30 
YTTERRONDELL - DIAMETER 1180 mm - PALL 0,628 TON 30 
YTTERRONDELL - DIAMETER 870 mm - PALL 0,354 TON 30 
YTTERRONDELL - DIAMETER 980 mm - PALL 0,415 TON 30 
YTTERRONDELL - DIAMETER 1030 mm - PALL 0,458 TON 30 
YTTERRONDELL - DIAMETER 1130 mm - PALL 0,552 TON 30 
INNERRONDELL - DIAMETER 1440 mm PANSAR - PALL 250 ST 30 
YTTERRONDELL - DIAMETER 1210 mm - PALL 0,707 TON 30 
YTTERRONDELL - DIAMETER 1450 mm - PALL 0,863 TON 30 
INNERRONDELL - DIAMETER 1225 mm PANSAR - PALL 250 ST 5 
INNERRONDELL - DIAMETER 1180 mm PANSAR - PALL 250 ST 10 
OMSLAGSPAPPER - BREDD 1070 mm 30 
OMSLAGSPAPPER - BREDD 1170 mm 30 
OMSLAGSPAPPER - BREDD 1510 mm 30 
OMSLAGSPAPPER - BREDD 1910 mm 30 
OMSLAGSPAPPER - BREDD 2230 mm 30 
OMSLAGSPAPPER - BREDD 2480 mm 30 
OMSLAGSPAPPER - BREDD 2820 mm 30 
OMSLAGSPAPPER - BREDD 3530 mm 30 
OMSLAGSPAPPER - BREDD 3900 mm 30 
OMSLAGSPAPPER - BREDD 3150 mm 30 
INNERRONDELL - DIAMETER 970 mm - PALL 480 ST 3 
INNERRONDELL - DIAMETER 1020 mm - PALL 480 ST 7 
INNERRONDELL - DIAMETER 1070 mm - PALL 480 ST 7 
INNERRONDELL - DIAMETER 1120 mm - PALL 480 ST 3 
INNERRONDELL - DIAMETER 1170 mm - PALL 480 ST 10 
INNERRONDELL – DIAMETER 1220 mm – PALL 480 ST 10 
YTTERRONDELL - DIAMETER 1180 mm - PALL 0,628 TON 30 
YTTERRONDELL - DIAMETER 980 mm - PALL 0,415 TON 30 
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YTTERRONDELL - DIAMETER 1130 mm - PALL 0,552 TON 30 
YTTERRONDELL - DIAMETER 1210 mm - PALL 0,707 TON 30 
INNERRONDELL - DIAMETER 1225 mm PANSAR - PALL 250 ST 10 
INNERRONDELL - DIAMETER 1180 mm PANSAR - PALL 250 ST 10 
OMSLAGSPAPPER - BREDD 3400 mm  
OMSLAGSPAPPER - KL 220 - BREDD 1 070 mm DIAM 1 250 mm - 
RULLE 1,100 TON 30 
OMSLAGSPAPPER - KL 220 - BREDD 1 170 mm DIAM 1 250 mm - 
RULLE 1,200 TON 30 
OMSLAGSPAPPER - KL 220 - BREDD 1 510 mm DIAM 1 250 mm - 
RULLE 1,550 TON 30 
OMSLAGSPAPPER - KL 220 - BREDD 1 910 mm DIAM 1 250 mm - 
RULLE 1,950 TON 30 
OMSLAGSPAPPER - KL 270 - BREDD 2 230 mm DIAM 1 100 mm - 
RULLE 1,688 TON 30 
OMSLAGSPAPPER - KL 270 - BREDD 2 480 mm DIAM 1 100 mm - 
RULLE 1,877 TON 30 
OMSLAGSPAPPER - KL 270 - BREDD 2 820 mm DIAM 1 080 mm - 
RULLE 2,056 TON 30 
OMSLAGSPAPPER - KL 270 - BREDD 3 150 mm DIAM 1 080 mm - 
RULLE 2,297 TON 30 
INNERRONDELL - DIAMETER 970 mm - PALL 480 ST 3 
INNERRONDELL - DIAMETER 1170 mm - PALL 480 ST 10 
INNERRONDELL - DIAMETER 1215 mm PANSAR - PALL 250 ST 15 
INNERRONDELL - DIAMETER 1235 mm PANSAR - PALL 250 ST 15 
INNERRONDELL – DIAMETER 1220 mm – PALL 480 ST 10 
HYLSA - 57 x 8 x 1250 (INNERHYLSA) - BOX 403 ST 14 
HYLSA - V4 - 79 x 15 x 8650 - BUNT 67 ST 14 
HYLSA - AQ4J - 76 x 15 x 8650 - BUNT 67 ST 14 
HYLSA - V6M - 76 x 15 x 8650 - BUNT 67 ST 14 
HYLSA - V6M - 76 x 15 x 8950 - BUNT 67 ST 14 
HYLSA - HQ1A - 150 x 13 x 7 300 - BUNT 28 PCS 14 
HYLSA - HQ1A - 150 x 13 x 6 400 - BUNT 28 PCS 14 
HYLSA - HQ1A - 150 x 13 x 8 580 - BUNT 28 PCS 14 
HYLSA - HQ1A - 150 x 13 x 8 950 - BUNT 28 PCS 14 
HYLSA - AQ2G - 76 x 15 x 8950 - BUNT 67 ST 14 
HYLSA - AQ2G - 76 x 15 x 8650 - BUNT 67 ST 14 
HYLSA - 56 x 9 x 700 (INNERHYLSA) - BOX  403 ST 14 
HYLSA - V4 - 56 X 9 X 550 (INNERHYLSA) - PALL 806 ST 14 
HYLSA - AQ4J - 76 X 15 X 8750 - BUNT 67 ST 14 
HYLSA - V4 - 56 x 9 x 900 (INNERHYLSA) - BOX 403 PCS 14 
HYLSA - 57 x 8 x 1250 (INNERHYLSA) - BOX 403 ST 14 
HYLSA - V6M - 76 x 15 x 8950 - BUNT 67 ST 14 
HYLSA - HQ1A - 150 x 13 x 7 300 - BUNT 28 PCS 14 
HYLSA - HQ1A - 150 x 13 x 6 400 - BUNT 28 PCS 14 
HYLSA - HQ1A - 150 x 13 x 8 580 - BUNT 28 PCS 14 
HYLSA - HQ1A - 150 x 13 x 8 950 - BUNT 28 PCS 14 
HYLSA - AQ2G - 76 x 15 x 8950 - BUNT 67 ST 14 



   

 

73 

 

HYLSA - V4 - 56 X 9 X 550 (INNERHYLSA) - PALL 806 ST 14 
BLEKNINGSKEMIKALIER - NATRONLUT 50 % - BULK 7 
BIOCIDER - NATRIUMHYPOKLORIT - CONT 1000 KG 5 
BIOCIDER - SPECTRUM XD8810 - FAT 23 KG 10 
BIOCIDER - SPECTRUM PR3526 - CONT 1150 KG 10 
RETENTIONSMEDEL - MIKROPARTIKEL - FENNOSIL 2180 - BULK 7 
BIOCIDER - SPECTRUM RX3898 - CONT 1 200 KG 10 
PLUGG - 77 x 40 x 25 mm - BOX 3150 ST 14 
FÄRGÄMNE - PERGASOL YW 97 - CONT 1100 KG 10 
FÄRGÄMNE - CARTAZINE RED BK - CONT 1000 KG 10 
SLAM OCH ASKA - FLOCSTAR 2317 - POLYMER - BAG 750 KG 7 
FÄRGÄMNE - BASIC BLUE LIQUID - CONT 800 KG 10 
FÄRGÄMNE - BASIC RED Y 200% LIQUID - CONT 800 KG 10 
SLÄPPMEDEL - PRESSTIGE DR7240 - CONT 1050 KG 7 
SLAM OCH ASKA - FLOCSTAR 2424 P NS - SÄCK 750 KG 7 
RETENTIONSMEDEL - FENNOPOL PCE 304 L - POLYMER - CONT 1 
050 KG 10 
LIM - HENKEL TECHNOMELT COOL 120 BLUE - 480 KG / PALL 14 
FÄRGÄMNE - BASAZOL BL (BLAU) 15 L - CONT 1000 KG 10 
FÄRGÄMNE - ASTRA YELLOW GRB - CONT 1000 KG 10 
KALCINERAD LERA - KAMINTEX - BULK 50% Månadsbeställning 
MÄLDSTÄRKELSE - BULK 7 
BLEKNINGSKEMIKALIER - NATRONLUT 50 % - BULK 7 
RENGÖRINGSMEDEL - NALSTRIP 74217 - CONT 1110 KG 10 
NATRONLUT-NATRIUMHYDROXID - CONT 1190 KG 5 
RENGÖRINGSMEDEL - NALCO 8683 NALWASH - CONT 1076 KG 10 
FYLLMEDELS GCC - HYDROCARB HFF ME - SLURRY 65% Månadsbeställning 
SKUMDÄMPARE - AFRANIL HTC - CONT 960 KG 14 
RETENTIONSMEDEL - FENNOFIX 50 - FIXATIVE - CONT 1 100 KG 10 
RENGÖRINGSMEDEL - FENNOPUR PLUS – CONT 1200 KG 10 
RETENTION - FENNOPOL K5500P - POLYMER - SÄCK 750 KG 10 

BLEKNINGSKEMIKALIER - KOLDIOXID - BULK 
Leverantör fyller 
på 

RETENTIONSMEDEL - FENNOPOL PCE 304L - BULK 10 
PLUGG - 77 x 40 x 25 mm - BOX 3150 ST 14 
DISPERGERINGSMEDEL - ZENIX DC3140 - CONT 1025 KG 10 
BIOCIDER - SPECTRUM RX3165 - CONT 1045 KG 10 
RENGÖRINGSMEDEL - NALSTRIP 74217 - CONT 1110 KG 10 
NATRONLUT-NATRIUMHYDROXID - CONT 1190 KG 5 
BIOCIDER - SPECTRUM PR3526 - CONT 1150 KG 10 
RETENTIONSMEDEL - NALCO FlocVP42 -  SÄCK 750 KG 10 
BIOCIDER - SPECTRUM PR4242 - CONT 900 KG 10 
FYLLMEDELS GCC - HYDROCARB HFF ME - SLURRY 65% Månadsbeställning 
SKUMDÄMPARE - AFRANIL HTC - CONT 960 KG 10 
SKUMDÄMPARE - AFRANIL HTC - BULK 10 
RETENTIONSMEDEL - NALCO 4G9000 - BULK 10 
BIOCIDER - SPECTRUM XD8810 - BAG 190 KG 10 
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LIM - HENKEL TECHNOMELT COOL 120 BLUE - 480 KG / PALL 7 
RETENTIONSMEDEL - NALKAT 61001 - FIXATIV - BULK 10 
BLEKNINGSKEMIKALIER - NATRONLUT 50 % - BULK 7 
RETENTIONSMEDEL - BENTSTAR S110 - BENTONIT - BULK 7 
BLEKNINGSKEMIKALIER - EDTA - DISSOLVINE 100-S - BULK 7 
BLEKNINGSKEMIKALIER - NATRIUMBISULFIT - BULK 7 
BLEKNINGSKEMIKALIER - NATRONLUT 50 % - BULK 7 
BIOCIDER - NATRIUMHYPOKLORIT - CONT 1000 KG 5 
RÅVATTEN - EKOFLOCK 90 PAC - BULK 7 
AVLOPPSVATTEN - AVR - ALUMINIUMSULFAT - BULK 7 
AVLOPPSVATTEN - UREA - BULK 7 
AVLOPPSVATTEN - FOSFORSYRA 75 % - TECHNICAL GRADE - 
BULK 7 
BLEKNINGSKEMIKALIER - HYDROSULFIT/DITIONIT - CONT 2 000 
KG Månadsbeställning 
AVLOPPSVATTEN - PAC - EKOFLOCK 75 - BULK 7 
AVLOPPSVATTEN - FOSFORSYRA 72 % - TECHNICAL GRADE - 
BULK 7 
SKUMDÄMPARE - ANTISPUMIN WC5903 CONT 1000 L (950KG) 14 
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Bilaga 7 - Produktionsledtid  
Kundorder 
1 Produkt 

A 

Produktionsdatum Starttid Pappersmaskin Rullmaskin Total 
förflyttning 
mellan alla 
aktiviteter 

Emballering Sorteringsbord 
och ramp 

1252528 2023-03-21  09:42 39 min 30 min 11 min 14 min 5.5 min 

1252528 2023-03-21  11:00 39 min 26 min 11 min 5 min 5.5 min 

1252528 2023-03-22  01:44 39 min 16 min 11 min 11 min 5.5 min 

1252528 2023-03-22  02:58 40 min 30 min 11 min 5 min 5.5 min 

 
 
 
 

Kundorder 
2 Produkt 

A 

Produktionsdatum Starttid Pappersmaskin Rullmaskin Total 
förflyttning 
mellan alla 
aktiviteter 

Emballering Sorteringsbord 
och ramp 

1248659 2023-03-21  09:42 39 min 48 min 11 min 12 min 5.5 min 

1248659 2023-03-21 10:21 39 min 26 min 11 min 6 min 5.5 min 

1248659 2023-03-21  11:39 39 min 19 min 11 min 7 min 5.5 min 

1248659 2023-03-21  12:18 38 min 36 min 11 min 32 min 5.5 min 

 
 
 

Kundorder 
3 Produkt 

A 
 

Produktionsdatum Starttid Pappersmaskin Rullmaskin Total 
förflyttning 
mellan alla 
aktiviteter 

Emballering Sorteringsbord 
och ramp 

1253246 2023-03-21 12:56 38 min 1:23 min 11 min 12 min 5.5 min 

1253246 2023-03-21 15:00 13 min 51 min 11 min 11 min 5.5 min 

1253246 2023-03-21 21:07 51 min 59 min 11 min 19 min 5.5 min 

1253246 2023-03-21 23:07 51 min 44 min 11 min 29 min 5.5 min 
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Kundorder 
1 Produkt 

B 
 

Produktionsdatum Starttid Pappersmaskin Rullmaskin Total 
förflyttning 
mellan alla 
aktiviteter 

Emballering Sorteringsbord 
och ramp 

1249140 2023-02-22  03:56 58 min 21 min 11 min 2 min 5.5 min 

1249140 2023-02-22  04:54 58 min 46 min 11 min 3 min 5.5 min 

1249140 2023-02-22  07:48 58 min 43 min 11 min 2 min 5.5 min 

1249140 2023-02-22 08:46 58 min 18 min 11 min 12 min 5.5 min 

 
 
 

Kundorder 
2 Produkt 

B 

Produktionsdatum Starttid Pappersmaskin Rullmaskin Total 
förflyttning 
mellan alla 
aktiviteter 

Emballering Sorteringsbord 
och ramp 

1253013 2023-03-23 08:46 58 min 1:02 min 11 min 5 min 5.5 min 

1253013 2023-03-23 09:44 54 min 28 min 11 min 3 min 5.5 min 

1253013 2023-03-23 10:38 1:08 min 18 min 11 min 15 min 5.5 min 

1253013 2023-03-23 10:38 1:08 min 32 min 11 min 3 min 5.5 min 

 
 
 

Kundorder 
3 Produkt 

B 
 

Produktionsdatum Starttid Pappersmaskin Rullmaskin Total 
förflyttning 
mellan alla 
aktiviteter 

Emballering Sorteringsbord 
och ramp 

1253819 2023-03-23 11:46 1:08 min 45 min 11 min 10 min 5.5 min 

1253819 2023-03-23 12:36 52 min 57 min 11 min 5 min 5.5 min 

1253819 2023-03-23 12:36 50 min 1:35 min 11 min 11 min 5.5 min 

1253819 2023-03-23 14:02 58 min 1:22 min 11 min 2 min 5.5 min 
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Kundorder 
1 Produkt 

C 
 

Produktionsdatum Starttid Pappersmaskin Rullmaskin Total 
förflyttning 
mellan alla 
aktiviteter 

Emballering Sorteringsbord 
och ramp 

1248444 2023-03-20 08:43 46 min 53 min 11 min 13 min 5.5 min 

1248444 2023-03-20 11:49 53 min 49 min 11 min 14 min 5.5 min 

1248444 2023-03-20 13:23 54 min 1:08 min 11 min 3 min 5.5 min 

1248444 2023-03-20 14:45 41 min 1:15 min 11 min 10 min 5.5 min 

 
 
 

Kundorder 
2 Produkt 

C 
 

Produktionsdatum Starttid Pappersmaskin Rullmaskin Total 
förflyttning 
mellan alla 
aktiviteter 

Emballering Sorteringsbord 
och ramp 

1250498 2023-03-20 13:23 54 min 1:08 min 11 min 4 min 5.5 min 

1250498 2023-03-20 13:23 40 min 1:30 min 11 min 6 min 5.5 min 

1250498 2023-03-20 14:45 41 min 1:47 min 11 min 30 min 5.5 min 

1250498 2023-03-23 03:56 1:34 min 28 min 11 min 9 min 5.5 min 

 
 
 
 

Kundorder 
3 Produkt 

C 
 

Produktionsdatum Starttid Pappersmaskin Rullmaskin Total 
förflyttning 
mellan alla 
aktiviteter 

Emballering Sorteringsbord 
och ramp 

1251574 2023-03-20 07:52 51 min 53 min 11 min 9 min 5.5 min 

1251574 2023-03-20 09:27 49 min 1:16 min 11 min 31 min 5.5 min 

1251574 2023-03-20 10:16 40 min 57 min 11 min 58 min 5.5 min 

1251574 2023-03-23 02:19 1:37 min 46 min 11 min 6 min 5.5 min 
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Genomsnitt Pappersmaskin Rullmaskin Total 
förflyttning 
mellan alla 
aktiviteter 

Emballering Sorteringsbord 
och ramp 

Summa 

Produkt A, 
Kund 1 

59 min 25,5 min 11 min 8.75 min 5.5 min 109,75 min 

Produkt A, 
Kund 2 

38.75 min 32,25 min 11 min 14,25 min 5.5 min 101,75 min 

Produkt A, 
Kund 3 

58,25 min 59.25 min 11 min 17,75 min 5.5 min 151,75 min 

Produkt B 
KUND 1 

58 min 32 min 11 min 4,75 min 5.5 min 111,25 min 

Produkt B 
KUND 2 

62 min 35 min 11 min 6.5 min 5.5 min 120 min 

Produkt B 
KUND 3 

57 min 69.75 min 11 min 7 min 5.5 min 150,25 min 

Produkt C 
KUND 1 

48,5 min 91,25 min 11 min 10 min 5.5 min 166,25 min 

Produkt C 
KUND 2 

57,25 min 73,25 min 11 min 12,25 min 5.5 min 174,25 min 

Produkt C 
KUND 3 

59,25 min 58 min 11 min 26 min 5.5 min 159,75 min 
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Bilaga 8 – Lager- och leveransledtid  
 

Genomsnitt Datum 
pappersrullen 

i magasin 

Datum för 
Lastningstid 

Lagerledtid 
i dagar  

Produkt A, 
Kund 1 

2023-03-21 
 

2023-04-06 
 

17 

Produkt A, 
Kund 2 

2023-03-21 2023-03-30 9 

Produkt A, 
Kund 3 

2023-03-21 2023-03-22 1 

Produkt B 
KUND 1 

2023-02-22 2023-03-13 19 

Produkt B 
KUND 2 

2023-03-23 2023-03-30 7 

Produkt B 
KUND 3 

2023-03-23 2023-04-20 28 

produkt C 
KUND 1 

2023-03-20 2023-03-24 4 

produkt C 
KUND 2 

2023-03-20 
 

2023-03-29 9 

Produkt C 
KUND 3 

2023-03-20 2023-03-23 3 

 

Kundorder Leveranstid 

Produkt A, Kund 1 1 
Produkt A, Kund 2 6 
Produkt A, Kund 3 1 

Produkt B, KUND 1 1 
Produkt B, KUND 2 1 
Produkt B, KUND 3 1 
Produkt C, KUND 1 1 
produkt C, KUND 2 1 

2 
Produkt C, KUND 3 2 
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Bilaga 9 - Planerad volym 
Företagets planerade volymer år 2022. Volymerna är för produkterna produkt A, B och C. 
Baserat på de mottagna ordrarna framtogs de planerade volymerna av företaget innan 
påbörjad produktion. Den totala mängden presenteras längst ner i tabellen. 

 

Produkt A    Produkt B   Produkt C  

År-Månad 
Planerad 

volym (TON)    År-Månad 

Planerad 
volym 
(TON)  År-Månad 

Planerad 
volym (TON) 

2022-01 78    2022-01 2689  2022-01 2042 
2022-02 278    2022-02 2346  2022-02 1686 
2022-03 758    2022-03 1744  2022-03 2261 
2022-04 1931    2022-04 1819  2022-04 1916 
2022-05 2724    2022-05 1640  2022-05 1661 
2022-06 1618    2022-06 1931  2022-06 2217 
2022-07 697    2022-07 1283  2022-07 1558 
2022-08 735    2022-08 1486  2022-08 1706 
2022-09 2061    2022-09 1488  2022-09 2467 
2022-10 1482    2022-10 1244  2022-10 2114 
2022-11 1743    2022-11 2005  2022-11 2123 
2022-12 855   2022-12 1793  2022-12 2415 

Total mängd 14 960   Total mängd 21 468  
 

Total mängd 24 166 
         

 


