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Abstrakt

| dagens lage star manga tillverkande foretag infor utmaningar som sdsongsvariationer, langa
tillverkningstider och kapitalbindning i lager. Detta examensarbete genomférs pa uppdrag av
ISOPLUS Finland, en ledande tillverkare av forisolerade fjarrvarmeror och tillhérande komponenter.
Arbetet behandlar hur strategisk dataanalys kan anvdndas for att effektivisera
produktionsplaneringen under lagsasong och forbattra kassaflodeshanteringen. Arbetet har sin
utgangspunkt i de utmaningar foretaget upplever med langa leveranstider under hogsasongen.

Syftet med arbetet var att identifiera produkter som lampar sig for produktion under vinterhalvaret.
Urvalet fokuserade pad produkter med lang tillverkningstid for att uppratthalla sysselsattning, lag
sjalvkostnad for att minimera kapitalbindning samt hog efterfragan for att sakerstélla att lagret
omsatts.

Malet var att genomféra en dataanalys som stédjer en mer strategisk produktionsplanering infor
hogsdasongen. Studien baserades pa tre produktkategorier: Ventiler, T-stycken och rorbéjar.
Datainsamlingen genomfordes via foretagets affarssystem AP+ och ett Bl-verktyg. Relevant data
inom forsaljning, sjalvkostnadspris och tillverkningstid samlades in och bearbetades i Microsoft
Excel. Genom anvandning av formler filtrerades de produkter som uppfyllde de satta kriterierna.
Dessa produkter markerades som lampliga for produktion under lagsdsong.

Resultatet visar att historiska data kan anvdandas som ett riktgivande beslutsunderlag for att urskilja
produkter infor kommande sasonger. Arbetet resulterade i ett urval av produkter som féreslas
prioriteras under lagsdsongen for att minska trycket under hogsdsong och samtidigt forbattra
kassaflodet. Genom att kombinera praktisk dataanalys med teoretiska modeller inom Lean och
kassaflodeshantering, bidrar arbetet med konkreta verktyg for framtida forbattringsarbete.

Sprak: svenska
Nyckelord: dataanalys, kassaflédehantering, Lean, produktionsplanering
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Tiivistelma

Monet teollisuusyritykset kohtaavat nykydan haasteita, kuten kausivaihteluita, pitkia
tuotantoaikoja ja varastoon sidottua pddomaa. Taman opinndytetyon toimeksiantajana toimii
ISOPLUS Suomi, joka on kaukolammon ja -jadhdytyksen esieristettyjen putkijarjestelmien johtava
toimittaja. TyOssa tarkastellaan, miten strategista data-analytiikkaa voidaan hyddyntda tuotannon
suunnittelun tehostamiseen hiljaisena kautena seka kassavirran hallinnan parantamiseen. Tyo
pohjautuu niihin haasteisiin, joita yritys kokee pitkien toimitusaikojen vuoksi sesonkiaikana.

Tyon tavoitteena oli tunnistaa tuotteet, jotka soveltuvat tuotantoon talvikaudella. Valinnassa
keskityttiin  tuotteisiin, joiden tuotantoaika on pitkda tydllisyyden yllapitamiseksi,
omakustannushinta alhainen pddoman sitoutumisen minimoimiseksi joiden kysynta korkea
varaston kierron varmistamiseksi.

Tarkoituksena oli toteuttaa data-analyysi, joka tukee strategisempaa tuotannon suunnittelua
ennen sesonkiaikaa. Tutkimus kohdistui kolmeen tuoteryhmaan: Venttiilit, T-haarat ja kulmaputket.
Tiedot kerattiin yrityksen AP+-toiminnanohjausjarjestelman sekd Bl-tyokalun avulla. Myyntia,
omakustannushintaa ja tuotantoaikaa koskevat tiedot kerattiin ja kasiteltiin Microsoft Excelissa.
Kaavojen avulla suodatettiin tuotteet, jotka tayttivat asetetut kriteerit. Ndama tuotteet merkittiin
soveltuviksi hiljaisen kauden tuotantoon.

Tulokset osoittavat, etta historiallista dataa voidaan hyédyntaa suunnanndyttijana paatoksenteon
tukena, kun tunnistetaan tuotteita tulevia kausia varten. Tyo johti tuotevalikoimaan, jota
suositellaan priorisoitavaksi hiljaisina kausina sesonkiajan kuormituksen keventamiseksi ja
kassavirran parantamiseksi. Yhdistamalla kdaytannon data-analyysin Lean-ajatteluun ja kassavirran
hallinnan teorioihin, ty6 tarjoaa konkreettisia tydkaluja tulevaan kehitystyohon.

Kieli: ruotsi
Avainsanat: data-analyysi, kassavirran hallinta, Lean, tuotanto suunnittelu
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Abstract

Today, many manufacturing companies face challenges such as seasonality, long production lead
times, and capital tied up in inventory. This thesis was commissioned by ISOPLUS Finland, a leading
manufacturer of pre-insulated district heating pipes and related components. The study explores
how strategic data analytics can be used to streamline production planning during the off-season
and improve cash flow management. The work is based on challenges the company experiences
with long delivery times during peak season.

The purpose of the thesis was to identify products suitable for production during the winter
months. The selection focused on products with long production times to maintain employee
utilization, low-cost prices to minimize tied-up capital, and high demand to ensure inventory
turnover.

The objective was to carry out a data analysis that supports more strategic production planning
ahead of the high season. The study focused on three product categories: Valves, T-Branches, and
elbows. Data collection was carried out using the company's AP+ ERP system and a Bl tool. Relevant
data on sales volumes, cost prices, and production times were gathered and processed in Microsoft
Excel. Using logical formulas, products that met the defined criteria were filtered and marked as
suitable for off-season production.

The results show that historical data can serve as a valuable decision-making tool for identifying
key products ahead of upcoming production seasons. The study resulted in a suggested product
selection to be prioritized during the off-season in order to reduce pressure during peak season
while improving cash flow. By combining practical data analysis with theoretical models in Lean
production and cash flow management, the thesis contributes concrete tools for future operational
development.
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1 Inledning

| dagens lage ar effektiv lagerhantering och produktionsplanering avgorande for foretag som
verkar i branscher med s&songsvariationer. For Isoplus Finland Qy, en stor aktér inom
fjarrvarmeindustrin, ar dessa fragor centrala for att bevara konkurrenskraft och méta
kundernas forvantningar. Variationer i efterfragan mellan hog- och lagsasong i kombination
med langa tillverkningstider for vissa produkter innebar betydande utmaningar i att balansera

kapacitet, leveranssakerhet och kostnadseffektivitet.

Detta examensarbete fokuserar pa att anvanda dataanalys for att forbattra Isoplus
produktionshantering under vinterhalvaret. | arbetet undersoker hur tidigare data kan
anvandas for att skapa prognoser, identifiera flaskhalsar och optimera anvandningen av
lagsdasongen. Genom att analysera arbetsmoment och produkternas tillverkningstid syftar
studien till att utveckla strategier for att forbattra bade planering av tillverkning samt
forkortning av leveranstider. Examensarbetet bidrar med insikter som inte bara kan forbattra
foretagets interna processer utan ocksa starka dess formaga att mota framtida utmaningar i

en alltmer konkurrensutsatt marknad.

1.1 Bakgrund

Isoplus Finland Oy har under de senaste aren stallts infér 6kande utmaningar kopplade till
sasongsvariationer i efterfragan och langa leveranstider under hogsasongen. Foretaget ar en
stor aktdr inom fjarrvarmesystem i Norden och producerar ett brett sortiment av forisolerade
rér och komponenter som anvands av stora energibolag och andra kunder med hoga krav pa
kvalitet och noggrannhet (ISOPLUS Finland Oy, 2025b). Produktionen innefattar allt fran
standardiserade ror till mer komplicerade komponenter som ventiler, rérbdjar och T-stycken,

detta innebér att tillverkningstiderna kan variera kraftigt mellan olika produkter.

Hogsasongen som stracker sig fran april till september &r en valdigt intensiv period for
foretaget. Under denna tid 6kar efterfragan kraftigt, vilket innebér att resurser och kapacitet
pressas. Detta leder ibland till leveransforseningar, vilket paverkar kundrelationerna negativt
och kan i varsta fall innebara extra kostnader for foretaget. Dessutom forsvaras
produktionsplaneringen av den stora variationen i tillverkningstider mellan olika produkter.
Vissa enklare produkter kan fardigstallas pa en timme, medan mer avancerade komponenter

kan ta flera dygn att producera.
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For att mota dessa utmaningar forsoker foretaget utnyttja de lugnare vintermanaderna, da
efterfrdgan ar lagre, till att bygga upp lager. Malet ar att minska belastningen under
hogsasongen och forbattra leveranssakerheten. Dock &r det en stor utmaning att pa forhand
avgora vilka produkter och dimensioner som kommer att vara mest efterfragade under
hdgséasongen. Felprioriteringar kan leda till ineffektiv lagerhantering, dér vissa produkter
samlas pa lager utan att efterfragas, medan andra saknas nar de behdvs som mest. Detta
skapar inte bara logistiska problem utan binder &ven kapital i lager som inte genererar varde.

For foretaget &r det darfor avgorande att hitta en Dbéattre balans mellan effektiv

produktionshantering, kostnadskontroll och kundkrav.

1.2 Syfte

Syftet med detta examensarbete var att analysera och forbattra produktionshanteringen vid
Isoplus. Arbetet fokuserar pa att identifiera produkter med langa tillverkningstider och hag
atgang, men som samtidigt inte har ett allt for hogt pris, inom produktkategorierna ventiler,
T-stycken och rorbojar. Genom att identifiera sadana produkter kan arbetsledare enklare
utveckla strategier for att prioritera dessa under perioder med lagre arbetsbelastning. Malet
var att skapa en mer strukturerad och forutsagbar produktionsplanering for att minska
leveranstider, forbattra leveranssakerheten och undvika att onoddigt kapital binds i lager.
Utover detta syftar arbetet till att ta fram en prognosmodell som bygger pa historiska data
fran tidigare forsaljnings- och produktionsmonster. Prognosen ska ge en battre grund for att
planera produktionen och sékerstélla att ratt produkter finns tillgangliga nér efterfragan okar.
Pa sa satt kan foretaget battre balansera effektivitet och kostnadskontroll, samtidigt som
kundernas behov uppfylls.



1.3 Fragestallningar

De tre centrala fragestallningarna som detta arbete svarar pa ar:

e Hur kan historiska data om forsaljning, sjalvkostnadspris och tillverkningstid
anvandas for att identifiera produkter som lampar sig for off season-produktion infor

hdgsésongen?

e Vilka produkter hos Isoplus Finland kannetecknas av lang tillverkningstid, laga

produktionskostnader och hdg atgang?

e Hur kan produktionsplaneringen optimeras under lagsasongen for att minska
kapitalbindning och forbéattra kassaflodet?

1.4 Avgransningar

Detta arbete fokuserar pa tre specifika produktkategorier: Ventiler, T-stycken och Rorbojar.
Dessa valdes eftersom de &r centrala for produktionen och utmérker sig genom en storre
variation i tillverkningsprocesserna jamfort med enklare standardprodukter, sasom ror, vilka

inte inkluderas i denna analys.

Materialet som anvénds i arbetet baseras pa data fran perioden 20242025, vilket sakerstaller
en aktuell och relevant grund for analys och slutsatser.



2 Uppdragsgivare

Ar 1976 startade Wiik & Hoglund produktionen av fjarrvarmerdr i Vasa, vilket blev starten
for en lang historia av innovation inom fjarrvarmeteknik (Wester & Stjernschantz, 1979).
Redan ar 1981 expanderade verksamheten genom nya produktionsanlaggningar, vilket
mojliggjorde export och internationell tillvaxt. Nar foretaget 1984 blev en del av KWH
koncernen fick fabriken i Vasa namnet KWH Pipe. | samband med detta inleddes en ny era
av tillvaxt och produktutveckling.

Nasta stora forandring kom 2013 da KWH Pipe och Uponor Oy slog samman sina
verksamheter for att bilda Uponor Infra. Detta samarbete lade grunden for att stirka
positionen som en ledande aktor inom fjarrvarme och fjarrkyla. Ar 2023 togs ett nytt steg
framat nar Isoplus Group forvarvade Uponor Infras fjarrvarme- och fjarrkylenhet, inklusive
fabriken i Vasa. Detta markerade starten for Isoplus Suomi Oy och en ny fas i fOretagets

utveckling.

Fabriken i Vasa ar idag en viktig strategisk del av Isoplus verksamhet och sysselsatter cirka
75 personer. Produktionsanlaggningen ar utformad pa att betjana kunder i Finland, Sverige,
Norge, Danmark och Estland. Foretaget &r en del av Isoplus Group koncern med 6ver 1 600
anstallda och nio produktionsanlaggningar runt om i Europa (ISOPLUS Group, 2025).
Koncernen har forséljning i mer an 30 lander och en arlig rérproduktion med éver 5 000
kilometer, vilket gor dem till ledande tillverkare och leverantor av forisolerade rorsystem i
Europa.

2.1 Produktionen

Produktionen i Vasa ar indelad i tre huvudomraden. Den forsta avdelningen fokuserar pa
tillverkning av rér och har tva produktionslinjer. En linje som tillverkar stora ror med langder
fran 12, 16 och 18 meter och manteldiameter pa upp till dimension (DN) 1200 mm, medan
den andra rorlinjen hanterar mindre storlekar upp till DN 300 och med langder pa 6 och 12
meter (ISOPLUS Finland, 2025a). Roren bestar av ett stalror, en yttre plastmantel och en

isoleraningsmassa av polyrurethan (PUR).

Den andra avdelningen “metallsidan” ansvarar for svetsning av komponenter som rorbgjar,
T-stycken och ventiler. Har anpassas losningar efter specifika behov for att mota olika
projektkrav som kunden staller. Den tredje och sista avdelningen delsidan &r specialiserad
pa plastsvetsning, och isolering av produkterna. Vid denna avdelning appliceras plastholjen
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av PEHD plast pa roren innan de fylls med isolering av PUR. Produkternas variation ar stor,

med olika dimensioner, isoleringsklasser och svetsandor.

2.2 Produkter

Foretaget tillverkar forisolerade ror av olika typer. Deras produkter &r uppdelade i tre
huvudkategorier: Singelrdrssystem (2Mpuk), Dubbelrdrssystem (Mpuk) och tillbehor. For
att underlatta for kunderna ar produkterna ocksa indelade i standard isoleringsklasser fran 1
till 3.

Isoleringsklasserna indikerar hur mycket isolering som behdvs kring réren for olika
andamal. Till exempel kraver klass 1 mindre isolering och lampar sig darfor for fjarrkylning,
medan klass 2—3 kréver mer isolering och &r darmed lamplig for fjarrvarme dér det ar viktigt
att behalla varmen i roren. Foretaget fokuserar pa kvalitet och darmed producerar de
produkter enligt EN 253/EN15698-1 for roren och EN448/EN15698-2 for delarna
(ISOPLUS Finland, 2025a). Utover standardprodukterna erbjuder foretaget &ven
mojligheten att tillverka specialanpassade ror, ventiler och andra tillbehor helt enligt
kundens specifika 6nskemal och behov. Detta gér det mojligt att leverera projektspecifika

I6sningar for projekt och installationer.

I slutet av 2023 fick foretaget ISO 9001 for kvalitetsledning och ISO 14001 for miljéledning.
| borjan av 2025 tillkom é&ven certifieringarna for 1SO 45001, som fokuserar pa
arbetsmiljéledning, samt ISO 50001 for energiledningssystem. Dessa certifieringar
framhéaver foretagets engagemang for kvalitet, séakerhet, hallbarhet och energieffektivitet i

hela verksamheten.

2.2.1 Specifikationer

Eftersom ventiler kommer att inga som en produktkategori i dataanalysen ar det viktigt att
forsta hur de tillverkas och vilka arbetsmoment som krévs for att producera dem. Ventilerna
inkluderar bade avstangningsventiler och kombinationsventiler (figur 1 och 2). Isoplus
kombinationsventiler dr konstruerade med en avstangningsventil och en dubbel

bypassventil, som &r utrustad med en luft- eller draneringsventil pa sidan (figur 1).

Trots att ventiltyperna skiljer sig at ar de grundlaggande arbetsmomenten desamma. Sjélva
raventilen kdps in fran en av foretagets noggrant utvalda underleverantdrer. Nar raventilen

har anlant till produktionsanlaggningen inleds arbetsmoment som sagning, svetsning,
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plastsvetsning och slutligen skumning. Ventilerna kan ocksa modifieras helt enligt projektets
specifika krav. Exempelvis kan vissa kunder énska tillagg som larmtradar for évervakning
av lackage, langre spindlar for enklare atkomst, vaxellador for forbattrad mandvrering, eller
andra anpassningar baserade pa unika behov. Dessa modifieringar bidrar till variationer i
bade produktionstid och kostnad, vilket gor att tillverkningen kan vara invecklad och

resurskravande.

Déarfor &r det hogst relevant att utfora en noggrann analys av tillverkningstiden for olika
ventiltyper och arbetsmoment. Genom att kartlaigga och forsta tidsatgangen samt

kostnaderna for varje delmoment kan foretaget béattre optimera produktionen.

s[5 "

Figur 1: Isoplus (2Mpuk) Kombinationsventil. Figur 2: lsoplus (2Mpuk) Avstangningsventil.
(ISOPLUS Finland Oy, 2025b). (ISOPLUS Finland Oy, 2025b).

Figur 3: lIsoplus  (Mpuk) 90° BGj Figur 4: Isoplus (Mpuk) T-Stycke (ISOPLUS
(ISOPLUS Finland Oy, 2025b). Finland Oy, 2025b).



3 Teori

Detta kapitel presenterar den teoretiska bakgrunden som utgor grunden for studien. Fokus
ligger pa fjarrvarme, Lean-konceptet, lagervardering, kassaflode, och dataanalys, eftersom
de spelar en central roll i arbetets problemstallning. For att skapa en forstaelse for hur dessa
faktorer paverkar foretag och verksamhetsstyrning granskas tidigare forskning och teorier
inom respektive omrade. Lean behandlas som en metod for att optimera
verksamhetsprocesser och minimera sléseri inom produktion och organisationer. Dérefter

diskuteras lagervardering och dess inverkan pa kassaflodet.

3.1 Fjarrvarme

Fjarrvarme &r en central metod for att leverera varme och varmvatten till byggnader genom
ett natverk av isolerade ror. | Finland &r fjarrvdrme det mest anvanda uppvarmningssystemet
och tacker ungefar 45% av uppvarmningsbehovet for bostader, kommersiella fastigheter och
offentliga byggnader (Statistikcentralen, 2020). Tekniken bygger pa principen att varme
genereras centralt och distribueras till anslutna fastigheter, vilket gor det mojligt att utnyttja
resurser pa ett mer hallbart satt (Vattenfall, 2025).

Historiskt sett har fjarrvarmesystem utvecklats i flera generationer. De forsta systemen, som
uppstod pa 1800-talet, anvande anga som varmebérare. Dessa system var enkla men led av
betydande energiforluster pa grund av bristande isolering och ineffektiva distributionsnat
(Werner, 2017, ss. 621-622). Under 1900-talet ersattes dessa system av andra generationens
fjarrvarme, dar vatten anvandes som varmebérare och transporten skedde genom betongror.
Detta forbattrade effektiviteten enligt Werner (2017, s. 622), men varmeférlusterna forblev
hoga. Pa 1970-talet introducerades tredje generationens fjarrvarme, som innebar ett
genombrott genom inférandet av prefabricerade och vélisolerade ror. | nuvarande finska
fjarrvarmesystem varierar framledningstemperaturen mellan 65 och 115 °C beroende pa
vaderforhallanden och varmebehov, medan returtemperaturen ligger mellan 40 och 60 °C
(Energiateollisuus, 2025). Dessa system ar anpassade for &ldre byggnader och nat med hégre
energibehov. Fjarde generationens fjarrvarme stravar daremot efter att sdnka dessa
temperaturer till 50-70 °C for framledningen och 20-40 °C for returledningen, vilket
mojliggor lagre varmeforluster och integration av lagtemperaturkallor (Werner, 2017, s.
622).
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Ett fjarrvarmesystem bestar i huvudsak av tre delar Santos et al. (2020 s. 209). For det forsta
sker varmeproduktionen centralt vid anlaggningar som kraftvarmeverk, déar bade varme och
elektricitet genereras samtidigt for att maximera energieffektiviteten (figur 5). For det andra
distribueras vérmen via ett natverk av forisolerade ror till de anslutna byggnaderna. For det
tredje sker varmedverforingen till byggnadernas varmesystem via varmevaxlare, vilket
mojliggor energieffektiv uppvarmning och tappvarmvattenforsorjning (Santos et al. 2020 s.
210). | boken lyfter Santos et al. (2020, ss. 166-169) fram att fjarrvarme erbjuder flera
fordelar, For det forsta mojliggor centraliserad produktion hdg energieffektivitet, sarskilt nér
tekniker som kombinerad varme- och kraftproduktion anvands. For det andra har fjarrvarme
miljofordelar, eftersom systemen kan integrera fornybara energikallor som biomassa,
solenergi och geotermisk energi, vilket minskar koldioxidutslépp. FOr det tredje ar det
ekonomiskt hallbart 6ver tid, trots att de initiala investeringskostnaderna ar hdga. Systemen

har laga drift- och underhallskostnader, vilket gor dem lonsamma i langden.

Figur 5: Bild over fjarrvarmeledningarna, rod markering framledningsroret och
returledningen med blatt, tillsammans med ett varmeverk och fastigheter anslutna till
fjarrvarmesystemet. (Wirsenius, 2019)



3.2 Lean-koncept

Lean &r en ledningsfilosofi som bygger pa att maximera kundvarde samtidigt som
resurssloseri minimeras i alla delar av en organisationsprocess. Ursprungligen utvecklades
Lean inom Toyotas produktionssystem Toyota Production System (TPS), och genom sin
framgang i tillverkningsindustrin har metoden spridit sig globalt och tillampats i olika
sektorer, inklusive halso- och sjukvard, produktionsverksamhet och offentlig forvaltning.
Filosofin har sin teoretiska grund i systematisk forbattring av vardefloden och &r central for

foretag som stravar efter hallbar konkurrenskraft och langsiktig framgang.

Enligt Womack och Jones (2007 ss. 16-20) bygger Lean pa fem grundlaggande principer
som tillsammans skapar en teoretisk och praktisk ram for att optimera processer. Den forsta
principen &r att definiera vérde ur kundens perspektiv. Detta innebér att endast de aktiviteter
som direkt tillfor varde for kunden anses nédvandiga, medan 6vriga aktiviteter betraktas som
sloseri (Womack & Jones, 2007, s. 37). Den andra principen ar att kartlagga vérdeflodet, dar
man analyserar varje steg i processen for att identifiera och rensa moment som inte tillfér
varde (Womack & Jones, 2007, s. 52). Den tredje principen handlar om att skapa ett
kontinuerligt flode, vilket innebdr att processer ska vara jamna och utan flaskhalsar for att
undvika onddig véntetid. Fjarde steget ar att infora drag, dar produktionen styrs av faktisk
efterfrigan snarare an av prognoser eller spekulationer, vilket minskar behovet av
overproduktion och stora lager. Slutligen handlar den femte principen om att stréva efter
perfektion, dar organisationen kontinuerligt forbattrar sina processer for att oka
effektiviteten och kvaliteten (Womack & Jones, 2007).

3.2.1 Toyotas produktionssystem

Lean har sin bakgrund i Toyotas produktionssystem, som utformades av Taiichi Ohno och
hans kollegor under 1950-talet. Toyota Production Systems handbok (2019) beskriver fyra
centrala mal som utgor grunden for filosofin: att tillhandahalla produkter och tjanster av
varldsklass till kunder, att utveckla medarbetares potential genom respekt och samarbete, att
minimera sloseri for att minska kostnader och maximera vinster samt att skapa flexibla
produktionsstandarder som kan anpassas efter forandringar i marknadens efterfragan

(Toyota Production System, 2019).

Tva av huvudkoncepten inom Toyota Production System (2019, s. 21-22) &r Just-in-Time
som forkortas (JIT) och Jidoka (figur 6). JIT innebéar att endast producera det som behovs,

nar det behovs och i ratt mangd. Detta mojliggér en mangsidig och effektiv
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produktionsprocess dér sléseri minimeras genom att undvika 6verproduktion och reducera
lagerhdllning. Centralt for JIT & implementeringen av takt time, som synkar produktionen
med kundens efterfradgan, samt pull-systemet, dar material och produkter endast tillverkas

eller flyttas nar de efterfragas i nasta steg i processen (Toyota Production System, 2019).

Jidoka, som ofta Oversatts till "automatisering med en méansklig touch™, innebér att bygga in
kvalitetskontroller direkt i produktionsprocessen. Detta innebdr att maskiner och operatorer
har kapacitet att identifiera problem och stoppa produktionen ndr avvikelser upptacks.
Genom att stoppa processen vid defekter forhindras problem fran att sprida sig langre neer i
produktionsflodet. Jidoka inkluderar ocksa skillnaden av manskligt och maskinellt arbete,
dar maskiner sjalvstandigt utfor repeterande uppgifter, vilket frigér medarbetarna att
fokusera pa mer vardeskapande och problemldsande arbete (Toyota Production System,
2019, s. 16-18).

For att bade JIT och Jidoka ska fungera optimalt &r en stabil grund i produktionen avgorande.
Stabiliteten sékerstalls genom principer som standardiserat arbete, utjamnad produktion
Heijunka , och kontinuerlig forbattring (Kaizen) (Toyota Production System, 2019, ss. 7,
19). Heijunka syftar till att halla produktionen jamn for att undvika variationer och skapa
jamnt fléde, medan standardiserat arbete minimerar variationer i arbetsmetoder och
sékerstaller att processerna utfors konsekvent. Genom Kaizen, uppmuntras medarbetarna
att aktivt bidra med idéer for att optimera arbetssétt och eliminera sloseri.

TPS sétter ocksa stort fokus pa att minimera de sju typerna av sldseri: éverproduktion,
vantan, onddiga transporter, 6verbearbetning, overdriven lagerhallning, onddiga rérelser och
defekter. Dessa typer av sloseri, som identifierades av Taiichi Ohno, star i centrum for Lean-
filosofin och dess stravan att skapa maximalt kundvérde med minimalt resurssléseri (Toyota
Production System, 2019).
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Goal: Highest Quality, Lowest Cost, Shortest Lead Time

Just-in-Time Jidoka

Stop and notify
Continuous Flow of abnormalities
Takt Time Se
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machine’s work

ii Standardized
Heijunka Work

or

Figur 6: lllustration av (TPS) “House” (Toyota
Production System, 2019)

3.2.2 Leani praktiken

Lean har utvecklats fran att vara en strategi for produktionsoptimering till att bli ett konkret
verktyg for battre organisering inom olika branscher. Modig och Ahlstrém (2012) lyfter i
boken This is Lean fram begreppet "flodeseffektivitet" som en central del av Lean.
Flodeseffektivitet handlar om att skapa ett vardeskapande flode genom hela organisationen
snarare an att fokusera pa att optimera enskilda resurser eller avdelningar. Detta ar sérskilt
viktigt i en produktionskedja dar olika enheter maste samarbeta for att leverera varde till
kunden (Modig & Ahlstrém, 2012). Ett modernt exempel pa en lyckad Lean tillampning i
tillverkningsindustrin &ar flygplanstillverkaren Boeing. Under utvecklingen av sin 787
Dreamliner implementerade Boeing Lean-principer for att minska ledtider och forbattra
flodet i leveranskedjan (Tang & Zimmerman, 2009). Genom att standardisera processer och
forbattra samarbetet med underleverantorer kunde foretaget minska produktionstiden och

leverera flygplan snabbare, vilket ledde till battre kundndjdhet och l&agre kostnader.

Implementeringen av Lean ar en langsiktig process som kraver engagemang fran ledning
och medarbetare. Enligt Womack och Jones (2007) maste Lean ses som en filosofi snarare
an en uppsattning verktyg. Detta innebdr att organisationen behover utveckla en kultur av
standiga forbéattringar dar alla medarbetare deltar aktivt i att identifiera och l6sa problem.
Utbildning och tydliga mal ar avgorande for att skapa en lyckad Lean-implementering anser
Womak och Jones (2007).
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3.3 Lagervarden

Lagervérden &r en central del av lagerhanteringsteorin och reflekterar det kapital som éar
bundet i lager vid en viss tidpunkt. Det vill séga att lager alltid har en alternativkostnad, varje
euro som investeras i lager ar en euro som inte sedan kan anvandas nadgon annanstans. Darfor
beskriver Nahmias (2015) att lagervérdering &r en viktig aspekt av lagerstyrning som bidrar
till att mata lager, analysera kostnader och basera beslutsfattande kring lagerhallning. Genom
att forsta lagervardet kan foretag balansera sina resurser och minimera kapitalbindningen i
lager samtidigt som de sakerstéller tillgdngen pa material och produkter for att maéta
efterfrigan (Nahmias, 2015). For foretag med sasongsvariationer i efterfragan, sasom
Isoplus Finland &r insikten och hanteringen av lagervdrden avgorande for att sékerstélla

balans mellan kostnadseffektivitet och leveransséakerhet.

Lagervardering ar en metod for att bestimma det ekonomiska vérdet pa produkter i lager,
och valet av varderingsmetod paverkar bade foretagets finansiella redovisning och dess
lagerstrategi. Nahmias (2015) betonar att lagervardering inte bara handlar om att folja
redovisningsprinciper utan ocksa spelar en avgérande roll for operativ och strategisk
lagerhantering. Foretag maste valja en metod som passar deras verksamhetsmodell,

marknadens forutsattningar och de regler som galler fér deras bransch.

3.3.1 Teoretiska grunder for lagervardering

Under manga ar har forskare studerat hur foretag bor rakna ut vardet pa sina lager.
Lagervardering handlar om att forsta hur mycket ett féretags produkter i lager ar véarda. Detta
ar viktigt eftersom det paverkar foretagets ekonomi, hur mycket pengar som ar bundna i
lagret och hur de planerar sina inkdp och forséljningar. Enligt Nahmias (2015) hjalper
lagervardering foretag att halla koll pa sina kostnader och fa en réttvis bild av sina resurser.
Kaplan & Atkinson (2013) menar att ratt metod for lagervardering kan gora det lattare att

hantera foretagets ekonomi och undvika felaktiga beslut som kan kosta pengar i langden.

Nar foretag bestammer hur de ska réakna ut vardet pa sitt lager, maste de anvanda en metod
som passar deras verksamhet. Vissa regler maste foljas, som International Financial
Reporting Standards (IFRS) och Generally Accepted Accounting Principles (GAAP). Dessa
regler hjalper foretag att ha samma satt att rakna pa, sa att banker, investerare och andra kan

forsta foretagets ekonomi pa ett tydligt och rattvist satt Horngren et. al (2012).
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Det finns olika sétt att bestdamma hur mycket lagret ar vért. Nahmias (2015) séger att foretag
behover tanka pa flera saker, som hur lange en produkt ar anvandbar, hur snabbt lagret byts
ut och hur priserna forandras. Detta hjélper foretaget att fa en rattvis bild av hur lagret
paverkar ekonomin. Kaplan & Atkinson (2013) papekar att lagervardering inte bara handlar
om att rakna ut en summa, utan ocksa om att se hur bra foretaget ar pa att hantera sina

resurser och pengar.

Om ett foretag raknar ut sitt lagervarde pa fel sétt kan det orsaka stora problem. Horngren
et. al (2012) forklarar att om lagret vérderas for lagt, kan det se ut som att foretaget tjanar
mindre pengar an det faktiskt gor. Detta kan fa investerare och banker att tappa fortroendet.
Om lagret i stallet varderas for hogt, kan det verka som att foretaget gar béttre an vad det
egentligen gor. Detta kan leda till att foretaget senare maste ratta till sina siffror, vilket kan

skapa problem och paverka deras aktier och rykte pa marknaden.

Utifran dessa teoretiska perspektiv kan det konstateras att lagervardering &r en invecklad
process som kréver en noggrann balans mellan redovisningskrav, operativ effektivitet och
finansiell strategi. | synnerhet for foretag som Isoplus Finland, dér produkter kan lagras
under langa perioder utan att forlora sitt varde, ar det centralt att vélja en metod som ger en

realistisk atergivning av kapitalbindningen i lager.

3.3.2 FIFO (First-In, First Out)

First-In, First Out som forkortas (FIFO) &r en av de mest anvanda lagervérderingsmetoderna
och baseras pa principen att de varor som kops in forst ocksa ar de forsta som saljs. Detta
innebar att kostnaden for salda varor beraknas med hjélp av de aldsta inképspriserna, medan
lagervardet vid periodens slut speglar kostnaden for de senaste inkdpen (Bragg, 2005, s.
109). FIFO ar sarskilt vanligt i branscher dar varor har begransad hallbarhet eller dar det
finns risk for foraldrade produkter. Exempelvis anvands metoden ofta inom
livsmedelsindustrin och lakemedelssektorn dar det &r kritiskt att varor med kort livslangd
anvands forst (Bragg, 2005, s. 110). Inom elektronikbranschen &r metoden ocksa popular

eftersom teknologiska produkter snabbt kan bli inaktuella.

Enligt Bragg (2005, ss 109-110) ar en av de storsta fordelarna med FIFO att lagervérdet pa
balansrakningen speglar aktuella marknadspriser. Eftersom lagret som &r kvar vid periodens
slut ar vérderat till de senaste inkOpspriserna ger detta en rattvisande bild av foretagets
tillgangar. Detta ar sarskilt fordelaktigt under inflation eftersom de aldre och billigare

varorna kostnadsfors forst, vilket leder till att féretagets rapporterade bruttovinst blir hogre.
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Denna hdgre vinst kan i sin tur forbattra foretagets finansiella nyckeltal och skapa en positiv

bild for investerare och langivare (Bragg, 2005, s. 110).

FIFO har dock vissa nackdelar. En av de mest patagliga ar att metoden kan leda till en hogre
skatteborda i inflationsmiljoer. Eftersom foretagets kostnad for salda varor (COGS) blir
lagre nar aldre och billigare varor kostnadsfors forst, rapporteras en hogre vinst vilket kan
Oka skatteuttaget (Bragg, 2005, s. 110). Dessutom kan metoden ge en missvisande bild av
foretagets I6nsamhet i perioder med kraftiga prisfluktuationer, eftersom kostnaden for salda

varor inte nddvandigtvis speglar de nuvarande marknadspriserna (Bragg, 2005, s. 111).

3.3.3 LIFO (Last-In, First Out)

Last-In, First Out som ar forkortat (LIFO) ar en annan lagervarderingsmetod som bygger pa
antagandet att de senast inkdpta varorna ar de forsta som saljs (Allers, 2024). Detta innebar
att kostnaden for salda varor berdknas med hjalp av de senaste inkopspriserna, medan lagret

vid periodens slut bestar av de aldsta inkopta varorna (Bragg, 2005, s. 112).

I boken om Inventory Accounting beskriver Bragg (2005, s. 112) ett vardagligt exempel fran
en mataffar: om en butiksanstalld inte flyttar fram dldre produkter utan fyller pa hyllorna
genom att l1agga nya varor langst fram, kommer kunderna att képa de nyaste varorna forst.
Denna typ av varufldde speglar LIFO-principen. Enligt Bragg (2005, ss. 112-114) &r en av
de storsta fordelarna med LIFO dess skatteméssiga fordelar i perioder av stigande priser.
Eftersom de dyraste varorna kostnadsfors forst leder detta till en hégre kostnad for salda
varor (COGS) och darmed en lagre redovisad vinst, vilket minskar foretagets
beskattningsbara inkomst. Bragg (2005, ss. 113—-116) framhaller ocksa att LIFO ger en battre
matchning mellan intakter och kostnader. Eftersom kostnaden for salda varor &r baserad pa
de senaste inkdpspriserna speglar den mer realistiskt de nuvarande ersattningskostnaderna.

Trots sina fordelar har LIFO dven flera nackdelar som kan paverka foretagets finansiella
rapportering negativt (Allers, 2024). En stor utmaning dr att lagervardet pa balansrakningen
kan bli kraftigt undervérderat eftersom det baseras pa de éldsta inkopspriserna, som ofta &r
betydligt lagre an nuvarande marknadspriser (Bragg, 2005, s. 113). Detta kan ge en skev bild
av foretagets tillgangar och férsamra nyckeltal som soliditet och likviditet. Ett undervarderat
lager kan ocksa paverka foretagets kreditvardighet negativt, eftersom langivare kan se

foretaget som mindre kreditvardig an det faktiskt ar.
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3.4 Cashflow

Kassaflode &r en av de mest avgorande faktorerna for ett foretags finansiella hélsa och
stabilitet (Kaplan & Atkinson, 2013). | boken om Advanced Management Accounting
skriven av Kaplan & Atkinson (2013) menar forfattarna att kassaflodet representerar den
verkliga rorelsen av likvidamedel som gar in och ut ur foretaget under en viss tidsperiod och
ger en tydlig bild av verksamhetens ekonomiska hallbarhet. Till skillnad fran redovisade
vinster, som kan paverkas av avskrivningar, periodiseringar och andra
redovisningsprinciper, visar kassaflodet den faktiska tillgangen pa kapital som kan anvéandas
for att betala 16pande utgifter, investeringar och skulder (Kaplan & Atkinson, 2013). Ett
positivt kassaflode innebér att foretaget genererar mer pengar &n det spenderar, vilket skapar
en ekonomisk buffert och mojliggor expansion, investeringar och en forbattrad formaga att
hantera marknadsfluktuationer forklarar forfattaren Jury (2012) i boken om Cash Flow

Analysis and Forecasting.

Ser man till andra sidan kan ett negativt kassafléde indikera att foretaget spenderar mer
pengar an det tar in, vilket pd sikt kan leda till ekonomiska problem, sarskilt om
verksamheten ar beroende av Kortfristiga lan eller andra former av extern finansiering for att
tacka sina kostnader. Kassaflodet anvands darfor ofta som huvudsak for att bedéma ett
foretags finansiella formaga att hantera sina kortsiktiga finansiella skyldigheter beskriver
Kaplan & Atkinson (2013).

Enligt Jury (2012) utgdr kassaflode en av de mest kritiska aspekterna av ett foretags
finansiella struktur, eftersom det paverkar bade dagliga och langsiktiga strategiska beslut.
Ett valhanterat kassaflode gor det mojligt for foretag att optimera sin resursanvandning,
identifiera forbattringsomraden i sin verksamhet och vid behov anpassa sin strategi for att
sékerstélla att de har tillrackligt med likvida medel for att mota framtida utmaningar. Foretag
som har ett stabilt och forutsdgbart kassaflode har inte bara stérre mojlighet att hantera
osakerheter pa marknaden utan ocksa battre forutsattningar att investera i exempelvis

utvecklingsprojekt.

Dessutom lyfter Jury (2012) fram att kassaflodet &r tatt kopplat till foretagets kapitalstruktur
och dess formaga att generera langsiktigt varde. Foretag med starkt aktivt kassaflode kan
finansiera sina investeringar internt utan att vara beroende av externa finansiérer, vilket
minskar risken och skapar en mer hallbar affarsmodell. Daremot kan foretag med svagt

kassaflode bli tvungna att ta upp lan eller soka annan extern finansiering for att tacka sina
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operativa kostnader, vilket kan leda till 6kade rantekostnader och en hdgre finansiell risk.
(Jury, 2012)

Sambandet mellan kassaflode och foretagets verksamhetscykel kan visualiseras genom
(figur 7), som illustrerar hur likvida medel ror sig genom olika faser i produktions- och
forsaljningsprocessen. Figuren visar hur foretag omvandlar inkopta ramaterial till fardiga
produkter, lagrar dem tills forséaljning och slutligen erhaller betalning fran kunder, vilket
aterfor likvida medel till verksamheten. En valfungerande kassaflodeshantering minskar
tiden som kapital ar bundet i lager och fordringar, vilket forbéattrar likviditeten och skapar

forutsattningar for stabil tillvaxt (Jury, 2012).
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Figur 7: Diagram 6ver kassaflodena i ett tillverkningsforetag. (Jury, 2012)
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3.4.1 Kassaflodespaverkan av kapitalbindning i lager

En generell orsak som paverkar kassaflodet ar kapitalbindning i lager. Enligt Jury (2012)
utgor lagerhallning en betydande kostnad for manga foretag, sarskilt i branscher dar
efterfragan varierar 6ver tid. Nar produkter lagras under langre perioder utan att omsattas,

binds kapital som annars kunde ha anvénts for andra investeringar eller operativa kostnader.
Kapitalbindningen i lager paverkar kassaflodet pa flera satt (Jury, 2012):

— Foretaget har redan betalat for ramaterial, produktion och eventuell transport, men har

annu inte erhallit nagra intakter fran forsaljningen.

— Okade lagerkostnader, inklusive lagerhallningskostnader sasom lokalhyror, forsakringar

och hantering, paverkar foretagets kassaflode negativt.
— Stora lager kan leda till vérde forluster om efterfragan forandras innan produkterna sljs.
— Varor som ligger l&ange i lager kan med tiden av olika anledningar bli oséljbara.

Enligt Nahmias (2015) ar en langsam lageromsattning en av de storsta orsakerna till
kassaflodesproblem i foretag. Genom att analysera lageromsattningshastigheten kan foretag
fa en battre forstdelse for hur snabbt de omvandlar lager till intakter. En hog
lageromséttningshastighet innebér att produkter sédljs och ersatts snabbt, vilket i sin tur
forbattrar kassaflodet. Om omsattningen daremot &r 1ag, betyder det att varor ligger kvar i

lager under langa perioder, vilket skapar en likviditetsbelastning.

Kostnad for silda varor (1)

Lageromsattningshastighet =
Lager medeltal

3.4.2 The Cash Conversion Cycle (CCC)

Kassaflodescykeln, dven kallad som begreppet Cash Conversion Cycle (CCC), som &r en
modell for att méata hur lang tid det tar for ett foretag att omvandla investeringar i ravaror
och produktion till likvida medel via forsaljning (Jury, 2012). CCC ger en bild av hur lang
tid det tar for ett foretag att genomfora hela processen fran inkp av ravaror, genom
produktion och lagerhallning, till slutlig forsaljning och betalning fran kunder (Liquid
Capital, 2017).
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Kassaflodescykeln &r sarskilt viktig for foretag som har en hog kapitalbindning i lager, dar
produkter kan sta stilla under langa perioder innan de séljs. En langsam omséttning av lager
innebér att kapitalet forblir bundet och inte kan anvandas till andra investeringar eller aktiva
kostnader. Foretag med langa betalningstider fran kunder upplever ofta samma problem, dér
likvida medel fastnar i kundfordringar och darmed forsenar inflodet av kontanter. CCC
fungerar darfor som ett nyckeltal for att mata hur val ett foretag hanterar sin
rérelsekapitalhantering och paverkar direkt kassaflodet (Liquid Capital, 2017). Formeln (2)
mater den tid det tar for ett féretag att omvandla investeringar i lager och kundfordringar till

likvida medel. Kassaflodescykeln bestar av tre huvudsakliga komponenter:

CCC = DIO — DPO + DSO )

1. DIO (Days Inventory Outstanding) = Den genomsnittliga tid en produkt forblir i
lager innan den salj. Ett hogt DIO innebar att kapitalet & bundet under en langre
period, vilket kan leda till 6kade lagringskostnader och paverka kassaflodet negativt.
Medan Ett Iagt DIO innebr att varor séljs snabbt och omséttningen ar hog, vilket ar
bra for kassaflodet (KALLA).

Genomsnittigt lager
DIO = 9- 29T _ 4 365 (3)
COGS (Cost of goods sold)

2. DSO (Days Sales Outstanding) = Genomsnittligt antal dagar det tar for ett foretag
att erhalla betalning fran kunder efter en forsaljning. Ett hdgt DSO innebér att kapital
ar bundet i kundfordringar under en langre period, vilket kan paverka kassaflodet
negativt och oka risken for likviditetsproblem. Medan ett lagt DSO innebér att kunder
betalar snabbt, vilket forbattrar kassaflédet och minskar behovet av extern
finansiering (Kaplan & Atkinson, 2013).

Genomsnittigt kundfordringar

DSO = * 365 4)

Total forsaljning
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3. DPO (Days Payable Outstanding) = Anger den genomsnittliga tiden det tar for ett

foretag att betala sina leverantorer. Ett hogt DPO innebér att foretaget haller kvar

likvida medel langre, vilket kan forbattra kassaflodet och ge Okad finansiell

flexibilitet. Medan ett lagt DPO innebér att leverantdrerna betalas snabbare, vilket

kan starka afféarsrelationer men samtidigt leda till 6kad likviditetsbelastning (Liquid
Capital, 2017)

DPO = Genomsnittliga leverantorsskulder
- COGS (Cost of goods sold)

« 365 (5)

3.5 Korrelation

Korrelation &r ett begrepp inom statistisk analys som anvands for att beskriva relationen
mellan tva och flera variabler (Zorich, 2025, s. 189; Shevlyakov & Oja, 2016, s. 21). | analys
av produktions- och kassaflédesdata kan korrelation anvéandas for att identifiera monster,
exempelvis hur tillverkningstid paverkar kostnaden eller hur forséljningsvolymer samverkar
med efterfragan. Karl Pearson var en av de forsta att matematiskt formulera en metod for att
faststélla kvantiteten av korrelation, vilket resulterade i det som idag ar kidnt som Pearson’s
korrelationskoefficient (r) (Zorich, 2025, s. 265). Pearson vidareutvecklade tidigare studier,
sérskilt Francis Galtons arbete, och skapade en mer formell definition av korrelationens

matematiska grund beskriver forfattaren Zorich (2025, s 267).

Pearson’s korrelationskoefficient (r) ar ett matt pa linjart samband mellan tva variabler och
beréknas enligt formel (6). Dér X; och Y; ar de observerande vardena for de tva variablerna
och X, Y &r medelvérdena for respektive variabel. Summatecknet Y representerar summan
av alla datapunkter. Pearson’s formel justerar sambandet mellan tva variabler genom att ta
hé&nsyn till deras spridning (Zorich, 2025, ss. 166-167).

_ XXi=X)(¥i-Y)
"= VEX-X)25(Y;-Y)? (6)

—r = +1: Perfekt positiv korrelation innebér att en 6kning i en variabel alltid motsvaras av

en proportionell 6kning i den andra.
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—r = -1: Perfekt negativ korrelation betyder att en 6kning i en variabel alltid motsvaras av

en proportionell minskning i den andra.

—r=0: Ingen linjar korrelation indikerar att det inte finns nagot systematiskt samband mellan

variablerna

En viktig begrdnsning i Pearson’s metod &r att den antar att relationen mellan variablerna ar
linjar samt att data ar kvantitativ och ungefar normalférdelad. Om dessa antaganden inte
uppfylls riskerar tolkningen att bli missvisande. Det dr ocksa vélkéant att Pearson’s (r) ar
kénslig for extremvarden. Enstaka datapunkter som ligger langt fran det 6vriga datamaonstret

kan paverka resultatet kraftigt, sarskilt i sma urval (Shevlyakov & Oja, 2016, s. 28).

3.5.1 Signifikansniva

For att avgOra om en observerad korrelation &r statiskt signifikant anvénds hypotesprévning,
dar noll hypotesen (H,) vanligtvis innebar att det inte finns nagot samband (p = 0)
(Saloméo, 2025). Inom signifikansanalays &r p-vardet ett varde som visar hur troligt det ar
att resultatet man fatt har uppstatt av en slump, om det faktiskt inte finns nagot samband alls
mellan variablerna. Ett Igt p-virde indikerar att den observerade korrelationen #r oséker att

forklaras av slumpen (Moore et al. 2009).

Tolkning av p-vérden i samband med korrelation:

- P-vérde under 0,05 (5 %) tyder pa att sambandet ar statistiskt signifikant, vilket

innebar att det sannolikt inte beror pa slumpen.

- P-vérde under 0,01 (1 %) betraktas som mycket signifikant och indikerar en &nnu
stOrre sékerhet i resultatet.

- P-vérdet &r storre dn 0,05 (5 %) anses sambandet vara icke signifikant. Det innebéar
att det inte finns tillrackligt med statistiskt stod for att pavisa en verklig relation

mellan variablerna.

For att sakerstalla att resultaten fran en korrelationsanalys ar tillforlitliga kravs mer &an ett
lagt p-véarde. Flera faktorer paverkar signifikansen, sdsom urvalets storlek, styrkan i

sambandet samt spridningen i datan (Moore et al., 2009). Ett stérre urval och en tydlig
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korrelation leder oftare till ett 1agre p-vérde, vilket stirker analysens trovardighet. Det &r
ocksa viktigt att datan ar korrekt insamlad (Saloméo, 2025). Metoder som konfidensintervall
och korsvalidering kan anvéndas for att ytterligare kontrollera att analysen &r korrekt och att
sambanden inte uppstatt av slumpen eller felkallor i datamangden konstaterar Moore et al.(
2009).

3.6 Min teoretiska referensram

Den teoretiska referensramen i detta arbete bygger pa fem omraden: fjarrvarme, Lean,
lagervardering, kassaflode och dataanalys. Tillsammans ger dessa en grund for att analysera
vilka produkter som ar lampliga att producera under lagsasong, med fokus pa att frigora
kapital och skapa ett jamnare produktionsflode.

Fjarrvarmeteorin ger en teknisk forstaelse for de produkter som star i fokus for studien.
Genom att forsta fjarrvarmens grunder och anvandningsomraden blir det méjligt att relatera
produkternas anvandningsomraden. Lean-principerna i teorikapitlet anvands for att
analysera hur produktionen kan planeras mer effektivt, med fokus pa att minimera sloseri
och skapa ett jamnt fléde. Begrepp som Just-in-Time och Heijunka bidrar till att stodja teorin
om hur produktionen under lagsasong kan balansera resursanvandningen utan att skapa

overflodiga lager.

Teorier om lagervardering och kassaflode anvands for att forsta hur kapital binds i lager och
hur detta paverkar foretagets finansiella flexibilitet. Genom begrepp som FIFO, LIFO och
Cash Conversion Cycle kan man beddéma vilka produkter som ar ekonomiskt lampliga att

producera i fOrvag.

Syftet var att anvanda teorierna som ett praktiskt stod i analysen, sarskilt vid urvalet av
produkter som ska produceras i forvag. Genom att kombinera Lean-tdnkande med finansiella

och statistiska perspektiv skapas ett strukturerat beslutsunderlag for strategisk planering.
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4 Metod

| detta kapitel presenteras den valda forskningsmetoden och ansatsen for studien. En
kvantitativ metod har valts for att analysera insamlade data och identifiera monster, trender
och samband som ér relevanta for arbetet. Denna metod mdjliggdr en ordnad och objektiv
bearbetning av stora datamangder, vilket sakerstaller matbara och tillforlitliga resultat.
Kapitlet avslutas med en genomgang av datainsamlingen samt hur materialet bearbetades i
syfte att identifiera produkter med lang tillverkningstid och kostnadseffektiv produktion vid
Isoplus Finland Oy.

4.1 Forskningsmetod

Begreppet metod har sitt ursprung i det grekiska ordet methodos, vilket betyder efter véagen.
Det syftar pa det tillvagagangssatt som anvands for att undersoka en fragestéllning och na
resultat (Blomqvist & Hallin, 2014). Enligt forfattarna Blomgvist och Hallin (2024, s. 56)
beskrivs metodlitteraturen av tva huvudsakliga forskningsmetoder: kvalitativ och kvantitativ
metod, vilka ofta stalls i kontrast till varandra. Dessa metoder anvands for att analysera och
tolka data pa olika satt beroende pa undersokningens syfte och fragestallning. En kvalitativ
metod omfattar flera olika forskningsansatser, men gemensamt for dem 4r att de syftar till
att analysera, tolka och forsta fenomen som bast beskrivs genom text. Kvalitativa metoder
fokuserar pa att besvara fragor om hur manniskor upplever och tolkar olika aspekter. For att
samla in data anvands ofta metoder sasom intervjuer och observationer (Blomgqvist & Hallin,
2014, s. 56). Den kvantitativa metoden fokuserar mera pa att undersoka det som kan métas
och uttryckas i siffror. Vanliga metoder inom denna metod inkluderar enkatstudier,

experiment och statistiska analyser, vilka anvands for att samla in och tolka numeriska data.

Eftersom detta examensarbete bygger pa analys av redan befintliga data, kan det faststallas
att en kvantitativ metod har anvants, da en kvalitativ metod inte faller inom samma kategori.
Kvantitativ forskning kan vidare delas in i induktiv eller deduktiv process Blomqvist och
Hallin (2014, ss 107-108). Detta arbete har en deduktiv ansats, vilket innebér att analysen
utgar fran etablerade teorier och modeller inom Lean-konceptet, kassaflodeshantering och
lagerhantering. Dessa teorier har sedan tillampats pa insamlade data fran Isoplus Finland for
att identifiera samband och dra slutsatser om hur produktion kan optimeras. En deduktiv
metod gor det majligt att testa teoretiska modeller och prognoser pa verkliga data och
darmed oka forstaelsen for hur befintliga teorier fungerar i praktiken.
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En induktiv ansats kan daremot konstateras som mindre relevant, eftersom den innebér att
forskningen utgar fran empiriska observationer for att identifiera monster och utveckla nya
teorier. Eftersom detta examensarbete baseras pa en redan existerande teoretisk referensram,
och malet inte &r att skapa en ny teori, ar en induktiv metod inte lamplig. | stallet anvands
den deduktiva metoden for att analysera och tillampa befintliga teorier pa foretagets data,

vilket skapar en tydligare struktur och okar arbetets validitet och tillforlitlighet.

4.2 Datainsamling

Datainsamlingen for denna studie genomférdes med hjalp av foretagets nyligen
implementerade affarssystem AP+ och Bl-verktyg som star for Business Intelligence.
Affarssystemet fungerar som en central plattform for att samla in och bearbeta produktions-
, lager- och forsaljningsdata, vilket &r avgorande for att fatta valgrundade beslut inom lager-
och produktionshantering. Bl-verktyget mojliggor ytterligare analys av dessa data och
anvands for att identifiera trender och monster i verksamheten, vilket hjélper foretag att fatta
battre beslut. Syftet med datainsamlingen dr att ge en kvantitativ grund for att analysera

produktionseffektivitet och kassaflode under lagsasong.

De insamlade uppgifterna bearbetades, filtrerades och organiserades i kalkylprogrammet
Microsoft Excel. Varje produktkategori placerades i en egen flik, vilket gjorde det enklare
att urskilja vilka produkter som horde till respektive kategori. Fran Bl-verktyget hamtades
information om antal salda produkter under ett ar, sjalvkostnadspris samt tillverkningstid for
samtliga arbetsmoment. Forséljningsvolym och kostnaden kunde filtreras och kategoriseras
pa ett relativt enkelt satt for att sakerstalla att ratt pris och antal kopplades till rétt produkt.
Med hjélp av formler sasom XLOOKUP och Remove Duplicates kunde datan effektivt

sammanstallas for vidare bearbetning.

Tillverkningstiden visade sig vara mer komplicerad att hantera. Det fanns ingen angiven
total tillverkningstid per produkt, utan endast tider for enskilda arbetsskeden t.ex. svetsning,
sagning, skumning osv. Dessutom angivna i sekunder. Eftersom datan enbart fanns for
produkter som for tillfallet fanns i lager, forekom det flera tillverkningsordar for samma
produkt. Detta gjorde det mer utmanande att filtrera fram ratt tillverkningstid och koppla den
till ratt produkt. Genom statiska berdkningar och viss manuell hantering kunde
tillverkningstiderna dock réknas ut, och dérefter sattas in i de sammanstallda tabellerna for

analysen.
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For att skapa en grund for prognosen lades en ny kolumn till i datamaterialet, dar produkter
markerades med gult om de uppfyllde féljande kriterier: antal salda > X (st), sjalvkostnad <
Y (€), samt tillverkningstid > Z (h). For att filtrera fram dessa produkter anvéandes
kombinationer av formlerna "IF" och "AND" i Excel. Urvalet tillampades pa samtliga tre
produktkategorier (ventiler, T-stycken och rérbojar), dar varje kategori kunde anpassas efter
specifika gransvarden. Pa sa satt kunde man identifiera de produkter som lampar sig bast for
produktion under lagsasongen, vilket forenklar produktionsplaneringen och méjliggér mer

strategiska prioriteringar.

Excel anvandes som huvudsakligt verktyg for att strukturera, filtrera och visualisera stora
datamangder. Datainsamlingen fokuserade pa tre huvudomraden: produktionsdata,
forséljnings- och orderhistorik.

4.3 Validitet och realitet

Vid genomforandet av ett examensarbete ar det viktigt att reflektera dver hur tillforlitliga
och relevanta metoderna for datainsamling har varit i forhallande till syftet med studien.
Inom kvantitativ forskning ar begreppen validitet och reliabilitet centrala nar man bedémer
kvaliteten pa datan. Validitet handlar i grunden om att méta ratt saker det vill siga att
insamlad data verkligen svarar pa de fragestéllningar som stallts. Reliabilitet handlar om hur
konsekvent och noggrant datan samlats in, samt i vilken grad resultaten skulle bli desamma

om métningen upprepades.

Hog reliabilitet betyder inte nddvandigtvis att validiteten ocksa dr hog, men utan reliabilitet
ar det svart att uppna god validitet (Gunnarsson, 2002).For att ka bada dessa aspekter har
samtliga moment i datainsamlingen i detta arbete genomforts med stor noggrannhet langs
arbetets gang. Diskussioner har forts bade med féretagets handledare och utbildningens

handledare for att sékerstalla att val av metoder ligger i linje med syfte och forskningsfragor.

For att starka arbetets trovardighet har delar av analysprocessen dokumenterats i bilagor.
Dessa innehaller detaljerat underlag kring hur datan har hanterats och bearbetats. Av hansyn
till foretagsintern information kommer dock bilagorna inte att bifogas i den offentliga
versionen av examensarbetet. Detta for att sé@kerstdlla att k&nslig eller affarskritisk

information inte sprids utanfor organisationen.
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5 Resultat

Detta kapitel redovisar resultaten fran den genomférda dataanalysen av forsaljningshistorik,
tillverkningstider och sjalvkostnadspriser for tre utvalda produktkategorier: ventiler, T-
stycken och rérbojar, under perioden 2024-2025. Syftet med analysen har varit att identifiera
vilka produkter som lampar sig bast for produktion under vinterhalvaret, baserat pa kriterier

som hog efterfragan, lag sjalvkostnad och lang tillverkningstid.

5.1 Forsaljning, tillverkningstid och sjalvkostnadspriser

| diagrammen (figur 8-11) presenteras forsaljningsvolym, tillverkningstid och
sjalvkostnadspriser for produktkategorierna ventiler, T-stycken och rérbéjar under perioden
2024-2025. For ventiler har endast produkter med minst 10 salda enheter (per sésong)
inkluderats i analysen for att sékerstélla mer exakta resultat vid framtida prognoser. For T-
stycken galler ett minimum pa 5 salda enheter och for rérbojar minst 24 salda enheter. Syftet
med detta urval var att identifiera produkter som ké&nnetecknas av hog forsaljningsvolym,
vilket ar relevant for kommande prognoser. De olika diagrammens uppgift ar skapade for att

kunna svara pa forskningsfragan:

Vilka produkter hos Isoplus Finland kannetecknas av lang tillverkningstid, laga

produktionskostnader och hog atgang?

For att underlatta identifieringen av trender och monster presenteras resultaten for varje
produktkategori i kombinerade stapel- och linjediagram. Genom att samla
forsaljningsvolym, tillverkningstid och sjalvkostnadspris i samma diagram blir det lattare att

analysera sambanden mellan dessa variabler och identifiera potentiella trender.

Observera att av konfidentialitetsskal har direkta sjalvkostnadspriser och specifika
produktkoder inte inkluderats i analysen. | stéllet anvands en koefficientbaserad metod dar
relativa kostnadsforhallanden mats, detta sékerstaller att diagrammen och analysen fortsatt

speglar de verkliga produktionsforhallandena utan att avsloja kéanslig foretagsinformation.

Nedan presenteras samtliga diagram for respektive produktkategori.
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5.1.1 Ventiler

| detta avsnitt presenteras den historiska forsaljningen, tillverkningstiden och
sjalvkostnadspriset for ventiler under perioden 2024—2025. For att underlatta tolkningen av
datan har resultaten visualiserats i ett kombinerat stapel- och linjediagram (figur 8).
Diagrammet visar forséljningsvolym (inom salda enheter) som staplar, medan
tillverkningstid och sjalvkostnadspris representeras av linjer. Produkter som uppfyller
samtliga kriterier for "basta produkt" hog forsaljning, lag sjalvkostnad och lang
tillverkningstid ar markerade med gul symbol i figuren.

Forsaljning, tillverkningstid och sjalvkostnadspris for Ventiler (2024-2025)
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Figur 8: Diagram Over ventilernas forsaljningsvolym, tillverkningstid och sjélvkostnadspris for perioden
2024-2025.

For att ge en oversiktlig bild av férsaljningsvolym, tillverkningstid och sjélvkostnadspris
sammanstalls resultaten i (tabell 1). Medelvardet och standardavvikelsen har beréknats for
varje variabel baserat pa ett urval av 54 observationer. Resultatet visar pa relativt stor

spridning i samtliga variabler, vilket tyder pa att det finns betydande variationer mellan
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produktgruppen sarskilt vad galler sjalvkostnadspriser, dér standardavvikelsen ar mer &n

dubbelt sa stor som medelvéardet.

Tabell 1: Deskriptiv statistik for ventiler

Variabel Urval Medelvarde Standardavvikelse
Ventiler
Forsaljningsvolym (antal salda) 54 23,54 21,29
Tillverkningstid (h) 54 13,04 11,91
Sjalvkostnadspris (€) 54 2861,63 6865,91

5.1.2 T-Stycken

Detta avsnitt redogor for forséljningsvolymer, tillverkningstider och sjalvkostnadspriser for

T-stycken under perioden 2024-2025. Precis som i foregaende kapitel presenteras resultaten

i ett kombinerad stapel- och linjediagram (figur 9).

Forsaljning, tillverkningstid och sjalvkostnadspris for T-Stycken (2024-2025)
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Figur 9: Diagram over T-styckenas forséljningsvolym, tillverkningstid och sjalvkostnadspris for perioden

2024-2025.
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Medelvardena i (tabell 2) har berédknats genom att summera alla observationer for respektive
variabel och dividera med antalet observationer (n=55). Standardavvikelsen har berdknats

for att visa spridningen av vardena kring medelvardet

Tabell 2: Deskriptiv statistik for T-stycken

Variabel Urval Medelvarde Standardavvikelse
T-stycken
Forsaljningsvolym (antal salda) 55 7,38 2,37
Tillverkningstid (h) 55 3,39 1,60
Sjalvkostnadspris (€) 55 202,56 75,81

5.1.3 Rorbojar

Till skillnad fran de tidigare produktkategorierna har rérbojarna uppvisat en betydligt hogre
forsaljningsvolym under perioden 2024-2025. Detta innebar att efterfragan pa rorbojar har
varit avsevart storre an for ventiler och T-stycken Den stora forséljningsméngden har gjort
det mera utmanande att visualisera tillverkningstiden pa ett tydligt satt i samma diagram som
forsaljningsvolymen, da skalan for tillverkningstiden skulle bli svar att tolka i relation till de

hoga forsaljningssiffrorna.

For att sakerstalla en tydligare presentation har darfor tillverkningstid och sjélvkostnadspris
illustrerats separat i (figur 11). Forséljningsvolymen och sjélvkostnadspriset redovisas i
(figur 10), vilket gor det mojligt att undersdka hur prisbilden utvecklats i relation till den

stora forsaljningsméangden.



Forsaljning och sjalvkostnadspris for rorbojar (2024-2025)
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Figur 11: Diagram over rorbojarnas tillverkningstid och sjalvkostnadspris for perioden 2024—-2025
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Nedan (Tabell 3) kan ses att samma berakningar genomférts som i de tidigare tabellerna, dér
medelvarde och standardavvikelse har berdknats for forsaljningsvolym, tillverkningstid och
sjalvkostnadspris. Skillnaden i denna produktkategori &r att urvalet ar storre, vilket beror pa
att rorbojar har haft en betydligt hdgre forsaljningsvolym jamfort med ventiler och T-

stycken.

Tabell 3:Deskriptiv statistik for rorbojar

Variabel Urval Medelvarde Standardavvikelse
Rorbojar
Forsaljningsvolym (antal salda) 80 75,64 61,63
Tillverkningstid (h) 80 2,52 3,88
Sjalvkostnadspris (€) 80 348,26 606,82
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5.1.4 Korrelation

For att identifiera eventuella samband mellan variablerna har en Kkorrelationsanalys
genomforts (tabell 4). Sambanden mellan forséljningsvolym, tillverkningstid och
sjalvkostnadspris har berdknats med hjalp av Pearson’s korrelationskoefficient som beskrivs

i teorikapitel (3.6.1) formel (6) (Zorich, 2025).

Korrelationskoefficienten (r) visar styrkan och riktningen pa sambandet mellan tva variabler,
dar varden néara +1 eller -1 indikerar starka samband, medan vérden néra 0 tyder pa en svag
eller obefintlig relation. FOr att avgéra om sambanden &r statistiskt signifikanta har en
signifikansanalys genomforts baserat pa p-varden. Vanligtvis tolkas signifikansnivaerna
enligt foljande: ett p-varde under 0,05 anses vara statistiskt signifikant, vilket innebar att det
finns en l1ag sannolikhet att sambandet beror pa slumpen. Ett p-varde under 0,01 betraktas
som mycket signifikant. Om p-vardet Overstiger 0,05 betraktas sambandet som icke

signifikant, vilket innebér att det inte finns tillrackligt med statistiskt stod for att pavisa en

verklig relation mellan variablerna.

Tabell 4: Korrelationstabell dver ventiler, T-stycken samt rorbojar

Kategori variabel 1 Variabel 2 Korrelatiorzrs)koefficient Sig?pifivkaa:r;ser)]ivé
Ventiler Forséljningsvolym Tillverkningstid -0,12 0,41
Ventiler Forsaljningsvolym | Sjalvkostnadspris -0,06 0,65
Ventiler Tillverkningstid | Sjalvkostnadspris 0,67 0,00
T-stycken | Foérséljningsvolym Tillverkningstid -0,23 0,09
T-stycken | Forséljningsvolym | Sjalvkostnadspris -0,32 0,02
T-stycken Tillverkningstid | Sjalvkostnadspris 0,80 0,00
Rorbojar Forsaljningsvolym Tillverkningstid 0,24 0,03
Rorbojar | Forsaljningsvolym | Sjalvkostnadspris -0,26 0,02
Rorbojar Tillverkningstid | Sjalvkostnadspris 0,86 0,00
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6 Diskussion

| detta kapitel diskuteras de viktigaste insikterna fran arbetet och hur dessa kan hjalpa Isoplus
Finland att forbattra sin produktionsplanering och minska leveranstider under hogsasongen.
Genom att analysera resultaten fran kapitel 5 blir det mojligt att identifiera vilka specifika
produkter som lampar sig bast for tillverkning under lagsasongen, med hansyn till

tillverkningstid, sjalvkostnad och efterfragan.

6.1 Metoddiskussion

I all forskning &r det viktigt att reflektera dver studiens validitet och reliabilitet for att
sékerstélla att resultaten ar tillforlitliga och anvéndbara. Eftersom detta examensarbete
fokuserar pa dataanalys har metodvalet varit sjalvklart fran bérjan. En kvantitativ ansats
valdes eftersom den mojliggjorde en systematisk analys av forséljnings- och produktionsdata
fran Isoplus Finlands affarssystem. Att arbeta med befintliga data gav en objektiv grund for
analysen och gjorde det mojligt att identifiera trender i tillverkningstider och efterfragan utan
att behova forlita sig pa subjektiva bedémningar.

Under arbetets gang uppstod dock utmaningar, sérskilt nar det gallde att fa fram en
tillforlitlig analys av lagervérde. Ursprungligen var tanken att inkludera detta for att forsta
hur kapitalbindning i lager paverkar produktionsplaneringen. Men efter att ha granskat
foretagets data stod det klart att lagervardet inte kunde analyseras pa ett satt som gav en
rattvisande bild. Foretaget har fokuserat mer pa lagertackning an historisk lageromséttning,
vilket gjorde det svart att forsta och framst fa fram tillforlitliga data och darmed svart att
identifiera specifika monster i hur produkterna ror sig genom lagret. Att fortsatta forsoka fa
fram denna data hade tagit mycket tid och gett osdkra resultat. Darfor togs beslutet
gemensamt med min handledare fran Isoplus att exkludera lagervérdet fran analysen och i
stallet fokusera pa forséljningsvolymer, tillverkningstider och sjalvkostnadspriser, dar datan

var mer tillforlitlig.

En annan utmaning i metoden har varit den stora variationen i efterfragan mellan olika ar.
Forséljningen av vissa produkter paverkas kraftigt av enskilda storre projekt, vilket innebéar
att efterfragan kan skifta markant fran ar till ar. 1 vissa fall kan ett stort projekt med specifika
krav leda till en hog forsaljningsvolym av en viss produkt under en period, medan efterfragan
kan vara betydligt lagre aret darpa. Detta gor det svart att dra generella slutsatser om
langsiktiga trender enbart utifran historiska data for bara tva ar.
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Nar det galler studiens validitet ar en viktig fraga om resultaten speglar verkligheten och kan
anvandas i praktiken. Eftersom analysen bygger pa faktiska data fran affarssystemet kan man
konstatera att resultaten &r relevanta och anvéndbara for foretaget. Daremot finns
begransningar i den historiska datan eftersom den inte tar hénsyn till férandringar i
efterfragan, marknadsforandringar eller eventuella interna faktorer som kan ha paverkat
produktionen under den studerade perioden. Just den stora variationen i efterfragan mellan
aren gor att resultaten maste tolkas med viss forsiktighet, sarskilt for produkter som inte har
en stabil forsaljningsvolym. For att oka ytterligare forstaelsen for dessa faktorer hade en

kombination av kvantitativ och kvalitativ metod kunnat vara vardefull i framtida analyser.

6.2 Resultatdiskussion

Syftet med detta arbete var att genom dataanalys identifiera och foresla forbattringar i
produktionshanteringen vid Isoplus Finland Oy. Ett centralt mal i arbetet har varit att
identifiera produkter med hog efterfragan, lang tillverkningstid och lag sjalvkostnadspris.
Under analysen blev det dock tydligt att sjalvkostnaden inte var lika avgérande for alla
produktkategorier. Det var framfor allt for ventilprodukterna som prisskillnaderna var sa
stora att de paverkade beslutet, eftersom vissa modeller kunde uppga till en koefficient dver
15, vilket ar dubbelt sa dyrt som de dyraste rérbojarna. Som visas i (figur 8) ar variationerna
I sjdlvkostnadspriser for ventiler betydande, vilket gor det extra viktigt att vaga in att inte
binda for mycket kapital i lager just for dessa produkter. For dvriga produkter var det framst
efterfragan och tillverkningstid som avgjorde vilka som lampade sig bast for off-season

produktion.

Resultaten fran kapitel 5 visar tydligt att det finns betydande skillnader mellan de tre
analyserade produktkategorierna, bade vad galler forséljningsvolym, tillverkningstid och
produktionskostnad. Att prissattningen i huvudsak bygger pa tillverkningstid bekréftas i
(tabell 4) , dar en positiv korrelation observeras mellan tva variabler inom samtliga
produktkategorier. Denna Kkorrelation forstarker teorin av att anvanda kvantitativa verktyg

som Pearson’s korrelation for att sakerstalla korrekt data inom produktion.

Analysen visade att det finns avvikelser, vissa produkter har relativt hog sjélvkostnad trots
kort tillverkningstid. Detta antyder att tillverkningstiden inte &r den enda kostnadsdrivande
faktorn. En mojlig forklaring ar att produkterna i fraga innefattar specialbestéllningar som
kraver extra hantering, montering eller material, vilket inte tas upp i de standardiserade

tillverkningstiderna. Inom Lean-teori betonas vikten av att kartlagga hela vardeflodet fran
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kundorder till fardig produkt for att identifiera aktiviteter som skapar vérde respektive
sadana som innebér sloseri (Womack & Jones, 2007). Resultaten i denna studie pekar darfor
pa behovet av att inte enbart se till tillverkningstid utan i stéllet analysera hela processen

inklusive tillverkningstid, specialkomponenter och manuella tillaggsarbeten.

Genom att genomféra en mer detaljerad vérdeflédesanalys kan foretaget tydligare se vilka
delar av produktionen som driver upp kostnaderna, och om dessa steg verkligen tillfor varde
for kunden eller om de kan effektiviseras. Detta var nagot som inte direkt var en av de

huvudsakliga forskningsfragorna men intressant och givande oavsett for foretaget.

Variationen i efterfragan mellan olika ar gor att resultaten maste tolkas med viss forsiktighet.
Prognosmodellen skulle vinna pa att baseras pa ett bredare tidsspann med fler datapunkter,
och kompletteras med eventuella kvalitativa insikter om marknadens beteende. Detta ar
sarskilt viktigt da vissa produkter paverkas starkt av enskilda projekt eller
sasongsvariationer. Att forsta dessa variationer ar en forutsattning for att kunna tillampa

principen om utjamnad produktion Heijunka, som &r central i Lean.

En tydlig slutsats fran resultatet &r att olika produktionsstrategier kravs beroende pa
produktkategori. Rorbdjar, som har kort tillverkningstid och stabil forsaljningsvolym,
lampar sig for produktion i storre batcher under vinterhalvaret, da kapacitet finns tillganglig.
Ventiler kraver en mer anpassbar planering baserat pa behov och efterfraga, for att inte binda
for mycket kapital i lager. T-stycken med lag efterfragan och varierande sjalvkostnad

behover analyseras vidare for att avgora lonsamheten i fortsatt produktion.

Sammanfattningsvis visar resultatet att en strukturerad analys av interna data kan ge
praktiskt anvandbara insikter for att starka bade produktionsplanering och
kassaflodeshantering. Den starker ocksa nyttan av att kombinera kvantitativ dataanalys med
teori sasom Lean och lagerstyrning, vilket i sin tur kan bidra till 6kad konkurrenskraft och

battre utnyttjande av foretagets resurser.
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6.3 Framtidsutsikter

Hur ser da framtidsutsikterna ut for Isoplus Finland? For att vidareutveckla
produktionshanteringen hos Isoplus Finland Oy finns ett behov av mer detaljerade och
tillforlitliga data, sarskilt gallande lagerhantering och dess omséttning. En av utmaningarna
i detta arbete var att fa fram den totala tillverkningstiden, eftersom foretagets Bl-system
framst analyserar produkter som for tillfallet finns i lager och inte historiska data. Detta har
begransat mojligheten att folja produktionsfloden 6ver langre tid och gjort det svarare att dra

generella slutsatser.

Samma analysprincip som anvants i detta arbete skulle kunna tillampas pa andra
produktkategorier inom foretaget, da alla bygger pa samma databasstruktur. Genom att
implementera en liknande metodik for andra produktgrupper, exempelvis for fjarrvarmeror
kunde foretaget skapa en battre forstaelse for produktionens effektivitet och identifiera

flaskhalsar i olika delar av verksamheten.

Dock upplevs det att for att fullt ut l6sa problematiken med leveransforseningar under
hogsasongen kravs en Gversyn av produktionseffektiviteten. Manga forbattringsatgarder
skulle sannolikt kunna genomféras och optimeras med hjalp av modern teknik och ett mera
Lean-tdnk som beskrivits i kap (3.2). Efter diskussioner med personer med erfarenhet inom
produktionsarbete har det framkommit att flera arbetsmoment kan effektiviseras ytterligare.
Nagot vissa redan hade sina egna idéer och utvecklingsforslag om. Genom att identifiera och
eliminera ineffektiva processer kan bade produktionskapaciteten Okas och

resursanvandningen optimeras.

Att kontinuerligt utveckla produktionseffektiviteten skulle inte bara gynna den interna
verksamheten utan aven starka foretagets konkurrenskraft. Manga konkurrenter star infor
liknande utmaningar, och genom att ligga i framkant med effektiva l6sningar och optimerade

arbetsfloden kan féretaget skapa en mer hallbar och konkurrenskraftig produktion.
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6.4 Slutreflektion

Detta arbete har varit en mycket givande och larorik upplevelse. Jag har fatt en djupare
forstaelse for foretagets produktionsprocesser och de utmaningar som uppstar inom
planering och effektivisering. Samtidigt har jag utvecklat mina kunskaper inom dataanalys
och insett hur kraftfullt det kan vara som verktyg for att fa fram viktiga data. Under arbetets

gang har jag dven lart mig vikten av att kombinera teori med praktisk tillampning.

Jag vill dven rikta ett stort tack till min handledare fran Isoplus, Viktor Fagerhed, for att ha
foreslagit ett relevant och intressant d&mne, samt for det stod och den végledning han har gett
genom hela arbetet. Aven ett stort tack till Roger Nylund fér bra insikter och god

handledning.

Slutligen hoppas jag att detta examensarbete kan komma till nytta for Isoplus Finland, men
aven for andra som ar intresserade av produktionsplanering och dataanalys. De insikter och
metoder som presenteras har kan férhoppningsvis bidra till att forbattra och vidareutveckla

arbetssatt inom dessa omraden.



37
7 Kallforteckning

Allers, T. (den 6 Augusti 2024). Intuendi. Hamtat fran LIFO Method: Definition,
Benefits, Drawbacks, and Applications: https://intuendi.com/resource-
center/lifo-method/? (20.02.2025)

Bicheno, ., & Hchweg, M. (2023). The Lean Toolbox.
Blomgqvist, P., & Hallin, A. (2014). Metod for teknologer. Lund: Studentlitteratur.

Bragg, S. M. (2005). Inventory Accounting : A Comprehensive Guide. John Wiley & Sons,
Incorporate.

Energiateollisuus. (2025). Kaukoldmpéverkot. Himtat fran
https://energia.fi/energiatietoa/energiaverkot/kaukolampoverkot/
(22.01.2025)

Gunnarsson, R. (2002). Validitet och reliabilitet. Himtat fran
https://infovoice.se/fou/bok/10000035.shtml (25.03.2025)

Horngren, C., Datar, S., & Rajan, M. (2012). Cost Accounting: A Managerial Emphasis.
Edinburgh Gate: Pearson Education Limited.

ISOPLUS Finland. (2025a). ISOPLUS-singelriorssystem f6r energi- och kostnadseffektiv
fjdrrvdrmeproduktion. Himtat fran https://isoplus.fi/sv/yksiputkijarjestelma/
(20.01.2025)

ISOPLUS Finland Oy. (2025b). Produkter och tjdnster. Himtat fran Isoplus Finland:
https://isoplus.fi/sv/tuotteet-ja-palvelut/ (17.01.2025)

ISOPLUS Group. (2025). The ISOPLUS Group company profile. Himtat fran
https://www.isoplus.group/isoplus-group/who-we-are/company-profile/
(16.01.2025)

Jury, T. (2012). Cash flow analysis and forecasting : the definitive guide to
understanding and using published cash flow data. West Sussex: John Wiley &
Sons. Hamtat fran https://ebookcentral-proquest-
com.ezproxy.novia.fi/lib/novia-ebooks/reader.action?docID=912164&ppg=24
(04.02.2025)

Kaplan, R,, & Atkinson, A. (2013). Advanced Management Accounting. Pearson
Education Limited.

Liker, J. (2004). The Toyota Way: 14 Management Principles from the World's Greatest
Manufacturer. New York: McGraw-Hill Education.

Liquid Capital. (2017). The Ultimate Cash Conversion Cycle Guide. Smart Cash Flow
Strategies for Your Business. Hamtat fran https://liquidcapitalcorp.com/wp-
content/uploads/2017/11/The-Cash-Cycle-Guide-2017-Edition-1.1.pdf
(30.01.2025)

Modig, N., & Ahlstrém, P. (2012). This Is Lean. Rheologica Publishing.

Moore, D., McCabe, G., & Craig. (2009). Introduction to the Practice of Statistics (6th
ed.). W.H. Freeman and Company.



38

Nahmias, S. (2015). Production and Operations Analysis. Waveland Pr Inc. Himtat fran
https://books.google.fi/books?id=SIsoBgAAQBA]&pg=PA35&source=gbs_sele
cted_pages&cad=1#v=onepage&q&f=false (31.01.2025)

Salomao, A. (2025). Pearson-korrelation: Férstd matematiken bakom relationer.
Hamtat fran Mind the Graph: https://mindthegraph.com/blog/sv_se/pearson-
correlation/ (24.03.2025)

Santos, A, Diez, D., & Asensio, E. (2020). District Heating and Cooling Networks. MDPI
- Multidisciplinary Digital Publishing Institute.

Sedakaoui, S. (2018). Data analytics and big data. London: John Wiley and Sons Inc
2018. Hamtat fran https://ebookcentral-proquest-
com.ezproxy.novia.fi/lib/novia-
ebooks/reader.action?docID=5401178&ppg=20 (05.02.2025)

Shevlyakov, G., & Oja, H. (2016). Robust Correlation. John Wiley and Sons Ltd.

Statistikcentralen. (2020). Energikdllor for uppvdrmning av byggnader efter
byggnadstyp kapitel 7.2. Himtat fran
https://pxhopeaZ2.stat.fi/sahkoiset_julkaisut/energia2021/html/ruot0006.ht
m (19.01.2025)

Tang, C., & Zimmerman, J. (2009). Managing New Product Development and Supply.
74-86.

Toyota Production System. (2019). BASIC HANDBOOK. http://artoflean.com/wp-
content/uploads/2019/01/Basic_TPS_Handbook.pdf. Himtat (25.01.2025)

Vattenfall. (2025). Vattenfall.se. Hamtat fran Fjarrvirme och miljon:
https://www.vattenfall.se/fjarrvarme/sa-fungerar-fjarrvarme/miljo-och-
hallbarhet/ (28.01.2025)

Werner, S. (2017). International review of district heating and cooling. 617-631.

Wester, H., & Stjernschantz, G. (1979). Wiik&Hdoglund 1929-1979. Vaasa: Oy Litoset
Ab.

Wirsenius, M. (2019). Fjdrde generationens fjdrrvdrme och samforldggning vid Kiruna
stadsomvandling. Lulea tekniska universitet. Himtat fran chrome-
extension://efaidnbmnnnibpcajpcglclefindmkaj/https://www.diva-
portal.org/smash/get/diva2:1375507 /FULLTEXTO1.pdf (28.02.2025)

Womack, ]., & Jones, D. (2007). The Machine That Changed the World. New York: Free
Press.

Zorich, J. N. (2025). The History of Correlation. Taylor & Francis.



Bilaga 1

For att skydda uppdragsgivarens integritet och hantera kansligt material, forblir de bilagor

som tillhor detta examensarbete konfidentiella.



