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ABSTRACT

Previously, Husmuttern had difficulty controlling inventory levels and purchase orders. This
had a negative impact on production. The company had no effective system to plan and
control inventory levels; material and inventory management was performed by an external
supplier. The transport of raw materials was planned every other day and failed to take into
account the vehicle’s load capacity, it has affected transport costs and the environment.

The purpose of the thesis work is to identify problems and provide recommendations,
supported by theories of how an efficient material planning system can be implemented, to
increase profitability, reduce transport costs, environmental impacts, as well as achieve
balance between material flow and demand.

The results showed that using an effective material planning system, both stock levels and
purchase orders are controlled. The student tested using the order point method to control
stock levels and purchase orders.



SAMMANFATTNING

Tidigare hade Husmuttern problem med att styra lagernivaer och inkopsorder, detta
paverkade negativt pa produktionen. Foretaget hade inget effektivt system for att utfora
planering och styra lagernivaer. Styrning av material och lagerniva utfors utifran externa
leverantorer. Transporten av ramaterial har planerats till varannan dag utan att ta hansyn till
fordonens uppfylinadsniva eller hur det paverkar transportkostnad och miljo.

Syftet med examenarbetet ar att identifiera problem och ge rekommendationer med stod av
teorier om hur ett effektivt materialplaneringssystem kan genomforas, for att 6ka [6nsamhet,
minska transportkostnad, miljopaverkan samt uppna balans mellan materialflode och
efterfragan.

Resultaten visade att genom att anvanda ett effektivt materialplaneringssystem, styrs bade
lagerniva och inkdpsorder. Studenten testade dven att anvanda bestallningspunktsmetod for
att styra lagerniva och inkdpsorder.



FORORD

Med detta examenarbete avslutas min utbildning inom ingenjoérsprogrammet fér Innovation,
produktion och logistik pa Malardalens hégskola. Examensarbetet har utférts pa Husmuttern
AB i Eskilstuna mellan augusti 2018 och januari 2019.

Forst och framst vill jag att tacka alla fantastiska personer hos Husmuttern, och vidare vill jag
dessutom passa pa att tacka foretagets VD, Johan Tjernell for hans givande stdd under arbetet.

Ett slutligt tack till min handledare San Aziz vid Malardalens hogskolan for hans givande
synpunkter under arbetet.

Eskilstuna, januari 2019

Zeinab Ahmed
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1 INLEDNING

| det har avsnittet beskrivs syftet med arbetet och de forskningsfragor som arbetet kommer
att baseras pa. | det har avsnittet kommer det aven att ges forslag pa majliga I6sningar pa de
problem som framkommit i arbetet.

1¢1 BAKGRUND

Konkurrenssituationen ar den viktigaste drivkraften bakom strategiutvecklingsprocessen
inom alla tillverkande foretag. Idag satsar darfor alla tillverkande foretag pa just effektivisering
samt eliminering av onddiga processer inom produktionssystem (Segerstedt, 2009).
Forfattaren menar har att det ar viktigt att utveckla nya strategier nar man vill 6ka
Ionsamheten samt att identifiera onddiga aktiviteter som maste elimineras.

Ett effektivt produktionssystem utférs genom att ta hansyn till kundens 6nskemal och behov.
For att oka konkurrenskraften mellan foretagen ar det viktigt att man har information om
kundens efterfragan och marknadens behov for att pa sa vis skapa en effektiv planering och
styrning av hela processen. For att effektivisera i produktionssystemet samt 6ka [6nsamheten
maste man samarbeta med andra funktioner inom foretaget (Olhager, 2015).

Eftersom logistik ar ett betydande omrade inom alla foretag, har manga forskare och
forfattare fokuserat pa att leverera teorier om hur system for logistik bor styras och for att na
framgangsrika resultat. Det ar viktigt att man utfor ratt logistik i foretaget, darfor har logistik
idag en viktig roll i produktionssammanhang. Genom logistik kan man planera och styra
materialflode mellan féretag (Storhagen, 2011). Det ar nddvandigt att man forstar logistikens
paverkan pa ld6nsamheten och hur man kan valja en passande logistik for att utfora processen
med mindre kostnader. For att skapa konkurrenskraft ar det viktigt att integrera
logistikstrategi med organisationens 6vriga strategi (Mattsson & Jonsson, 2016).

Enligt Green et al. (2010) som beskriver att det ar viktigt att genomfora lean principen vid
materialhandling i foretag genom att eliminera onddiga aktiviteter som kan ske vid
materialhantering. Men dven Mehrsai et al. (2013) visar att lean principen ar viktig och bor
anvandas i produktionen for att styra materialfléde. Bada forfattarna menar att ett syfte med
att genomfora lean principen i de flesta foretagen ar for att balansera inkdpsorder och pa sa
vis minska kostnaderna genom att skapa ett mer jamnt flode. Segerstedt, (2009) for att 6ka
foretagens lonsamhet anvander de flesta av foretagen materialplaneringsystem for att kunna
planera och styra kundens efterfragan och balansera mellan kundens behov och tillgangar.
Storhagen, (2011) visar att bestédllningspunktsystem &r en av de vanligaste metoderna for
materialplanering och genom ett sadant system kan man styra och effektivisera
materialfloden med hansyn till kapitalbindning och leverensservice. Idag har de flesta
foretagen ingen formaga att planera och leda logistiksystem pa ett korrekt sdtt och det
paverkar negativt pa lonsamheten.

Marin et al. (2014) visar vikten av att anvanda 5S-metoden i tillverkande féretag och hur det
kan paverka pa arbetet. Forfattaren menar att anvandningen av 55-metoden skapar total
autonomisk trost i arbetsmiljén och ger personliga fordelar for arbetsplatsen. Flesta av
foretagen har problem med att skapa en 5S-metod och att folj standard och strukturera
arbeten.



Enligt Fiedler et al. (1993) ar det viktigt att anvdnda just in time for att leverera i ratt tid samt
identifiera och eliminera sloseri i processen. Att minska onddiga transporter ar ett exempel pa
detta. | dagslaget ar det flera foretag som inte anvander lastplanering pa ett korrekt satt dvs
det finns inte nagon riktig kontroll éver fordonens fylinadsniva och det kan leda till en 6kning
av transportkostnaderna.

1¢2 PROBLEMFORMULERING

Ett flertal foretag stravar efter att arbeta enligt Lean principer, for att skapa ett jamnt fléde
och implementera just in time for att leverera i ratt tid och mangd. Fér den har utmaningen
kravs effektiva logistiksystem, lagerstyrningssystem, bestallningssystem och transportsystem,
for att kunna styra materialfloden, lagernivaer och darmed reducera kostnader (Olhager,
2015).

1¢3SYFTE OCH MAL

Syftet med examensarbetet ar att underséka hur en effektiv bestallningsprocess kan styra
materialfloden och lagernivaer hos tillverkande foretag. Malet ar att undersoka hur processen
kan implementeras for att reducera transportkostnader.

1¢4 FORSKNINGSFRAGOR

| det har arbetet kommer foljande fragor att undersdkas och besvaras. Fragorna ar stallda
utifrdn  hur foretagen arbetar idag med materialplanering, lagerstyrning och
transportplanering.

 Hur kan ettt tillverkande foretag inom byggindustrin implementera
bestallningspunktssystem for att kontrollera lagernivan?

9 Hur kan transporten planeras enligt bestallningspunktssystem for att minska onddiga
transporter?

1¢5 AVGRANSNINGAR

Arbetet fokuserar pa att uppratta en planerad strategi pa hur ett tillverkande foretag kan
planera och styra materialflédet och lagernivan genom att ta hansyn till onddiga processer
som maste elimineras. For att skaffa ett effektivt materialstyrningssystem kommer
bestallningspunkssystem att studeras och undersékas och transportstyrningssystem kommer
att studeras och analyseras. | slutet av arbetet kommer fragan pa hur systemet kan
genomforas for att komma fram till hur en hogre grad av verkningsfullhet kan besvaras.
Tidsplanen for den empiriska fallstudien var begransad till ett foretag.



2METOD

Forst kommer en redogdrelse av forskningsprocessen. Darefter bearbetas de metoder som
tagits i beaktande for datainsamlingen. Slutligen foljer en redovisning 6ver undersokningens
reliabilitet, validitet och tillvagagangssatt vid genomférande av examensarbetet.

2¢1 FORSKARENSPROCESSEN
Larsen (2007) havdar att genom att dela in forskningsprocessen i olika faser, far man en god
hjalp genom att folja ett sddant monster. Men det betyder inte att de faserna skulle vara i en
viss kategori. Faserna visas i foljande figur:

Val av enheter och

Problemformulering Val av metod . Datainsamling
variabler
Wizriosient)z 2y el ey Analys av data Bearbetning data
rapport resultaten

figur 1 forskningsprocessen (Larsen, 2007)

2-1-1 PROBLEMFORMULERING

Problemformulering ar en viktig fas i forskningsprocessen. Genom att formulera ett problem
far man en god kunskap och forstaelse 6ver vilka fenomen som man ska begransa samt vilka
mal vill man nd under undersokningen. Utifran detta ges svar pa de stdllda fragorna
(Rienecker, 2003). Enligt Larsen (2007) kan man aven fa en forklaring av omradet som ska
undersokas genom sin problemformulering. Det forsta man bor gora i ett sadant fall ar att leta
efter relevant litteratur for att formulera fragestéallningarna. Solving (1997) beskriver hur ett
problem kan formuleras. Det kan goras pa olika sdatt men det beror dven pa det problem som
man startar fran; dvs det kan vara inom ett omrade som man inte har nagon kunskap om. |
det har fallet behdver man hitta relevant litteratur for att formulera problemet. Ett annat satt
kan vara inom ett omrade som man har god kunskap om. Utifran relevanta och teoretiska
kunskaper studeras dessa utgangpunkter som verktyg.

| det hdr examensarbetet identifierades forst problemet och fragestallningen formulerades.
Problemet var att implementera ett effektivt materialstyrningssystem pa foretaget. Med hjalp
av studentens tidigare akademiska kunskap relaterad till materialstyrningssystem, utgjorde
forforstaelsen en viktig utgangpunkt.

2-1-2 INDUKTIV OCH DEDUKIBTOD

Enligt Larsen (2007) ar det viktigt att man kan skilja mellan induktiv och deduktiv metod. En
induktiv metod kan beskrivas med att forskaren inte anvdnder teorier vid probleml&sning,
darfor har de inte alltid nagot som ar tydligt och behover forbattras. En deduktiv metod kan
beskrivas med att forskaren forsoker hitta en 16sning till ndgot problem med hjalp av tidigare
kunskap och teorier. Studenten har anvant deduktiv metod, med teorier som stod for sin
problemldsning.



2-1-3 KVALITATIVA OCH KVIBXTIVA METODER
Holme & Solvang (1997) beskriver att det ar en del av forskningsprocessen att valja vilken
metod som ska anvandas i arbetet. For att valja mellan dessa metoder, behdver man ha fakta
om den data som ska begransas. Denna data kan vara mjukdata eller harddata. Valet av metod
utgar fran den fragestallning som ska undersokas.

Larsen (2007) havdar att en kvalitativ metod kan dven kallas harddata. Med den har metoden
anvandas mangder och siffror for att dra slutsatser. Detta ar saledes ofta en matbar metod.
Man kan dven valja den har metoden nar svarsalternativ kan kategoriseras, samt nar all
insamlad information kan rdaknas fram. Kvalitativ metod kan betecknas som mjukdata; i den
har metoden anvander man ofta texter och bilder for att beskriva processen.

Studenten har anvant bade kvalitativa och kvantitativa metoder. Texter och bilder har anvants
for att ge ldsaren en storre uppfattning. Dessutom har siffror och mangd anvants for att
prognosera inkop.

2-1-4 DATAINSAMLING

Datainsamling ar en viktig fas i forskarens process. Med hjalp av datainsamling far man den
fakta som man behdver for att utféra arbetet. Den insamlade informationen kan omvandlas
till kunskap som gor att det blir mojligt att ge svar pa fragestallningen. Insamling av data utfors
genom primardata och sekundardata (Larsen, 2007):

2-1-4-1 PRIMARA DATA
| den har typen av data brukar forskaren sjalv samla in olika metoder. Detta gar till genom tex.
intervjuer (Denscombe, 2009).

Intervju

Genom intervju far man den reella informationen som man soéker efter. Det finns tva aspekter
som man maste tanka pa nar en intervju utfors (Jacobsen, 1993);

Den forsta aspekten kan definieras som en standardiserad, dvs strukturerad intervju. Alla
fragor har formulerats i en bestdamd ordningsfoljd. | den har typen av aspekt far alla
informanter samma fragor. Fragorna och svarens form kan kontrolleras av forskare. Den andra
aspekten kan definieras som |ag standardiserad, dvs ostrukturerad intervju dar forskaren har
liten kontroll 6ver fragornas och svarens form. Informanterna far i denna form inte samma
fragor under intervjun (Svenning, 2003).

Studenten har genomfort intervjuerna med personer inom byggindustri och med
industrileverantorer. Intervjuerna med personer inom byggindustri och med
industrileverantorer var i hog grad ostrukturerad och med valdigt 1dg standardisering.
Studenten var intresserad av att fa en uppfattning om processer.

2-1-4-2 SEKUNDARA DATA
Genom sekundardata far man den data som man behover fran tidigare kunskap/ andra har
gjort. Detta ar tillgdngligt i bocker och rapporter, etc. (Ottar, 2002).

Den forsta sekunddra data som har anvants i den har rapporten, var den information som har
inhamtats fran industrins VD och leverantdr. Denna information kommer att anvdndas i



analysen och i resultatbevisningen av projektet. Denna information handlar om
materialplanering, lagersaldo och inleveranser av ramaterial och prognosering.

Den andra typen av sekundara data som har anvants ar information ur litteraturstudier och
rapporter for att fa mer kunskap och forstaelse inom amnet. Dessa studier inhamtades pa
Malardalens hogskolas bibliotek samt pa Eskilstuna stadsbibliotek. Prognos och lagerstyrning
var de ifrdgavarande amnena som ska studeras.

2-1-5 DATAANALYS
Under intervjuerna med personal inom byggindustri har inte deras personliga asikter 6ver
arbetet tagits i beaktande utan fakta har erhallits av foretagets VD. En fordjupning av amnena
visas i analysdelen av studien. Studien har utforts med stod av litteraturstudier samt fallstudie.
Genom att koppla samman de insamlade teorierna med fallstudier kunde man planera arbetet
och ge l6sningforslag.

2-1-5-1 OBSERVATIONER

Observationer ar en del av datainsamling i forskningsprocessen som hjalper till att fa den
informationen som man behdver. Det kan vara genom nagot som man har sett eller har hort
och har antecknat i efterhand. Nar en observation har ett forskningssyfte, behéver man i ett
sadant fall planera, kontrollera samt anteckna iakttagelser (Johannesen & Tufte 2003). Man
brukar dela upp observationer i tva avsnitt; direkta och indirekta. Direkt observation utfors
genom att man pa nagot satt antecknar vad som sker. Inspelningar och video inkluderas av
direkt observation. Men indirekt observation sker genom att man far observation via tex test,
dagbdcker, etc. (Svenning, 2003).

| det har examensarbetet har studenten anvant bade direkt och indirekta observationer.
Resultaten har behandlats, undersokts och skrivits med hanseende till forskningsfragorna.

2¢c2 METODPROBLEM
| forskningsprocessen kan man ibland hitta svarighet att koppla de insamlade teorierna till
verkligheten. Bade validitet och reliabilitet ar viktiga begrepp som anvénds vid sadana
kopplingar (Svenning, 2003).

2-2-1 VALIDITET

Validitet ar ett viktigt begrepp som anvands for att koppla ihop den teori som man har
insamlat och den operationella undersékningen. Det ar dven viktigt att den insamlade
informationen maste vara relevant i relation till fragestaliningen. Dessutom ar det viktigt med
att stélla ratt fragor till ratt personer for att fa relevanta svar (Hellevik, 2002).

Validiteten for examensarbetet sdkras genom att samla in information fran ratt personer i
foretaget som har direkt koppling till berérd avdelning. | detta arbete har industrins VD och
leverantor intervjuats. Validiteten for de siffror som erhallits fran industrins leverantér har
undersokts genom att jamfora informationen med huvudkallan. Examensarbetet har
handletts av en person som har VD-position inom industri och har genom arbetets
undersokning fatt ge sin asikt pa resultaten och konstaterande som studenten kommit fram
till.



2-2-2 RELIABILITET

Vikten av att anvanda reliabilitet i forskningsprocessen ar att den insamlade informationen
ocksa kan behandlas pa ett korrekt satt. Att hdja sakerheten i intervju-observationsdata gar
till sa att man alltid haller sig till kategorier sa att man inte blandar ihop vem som har sagt vad
(Solvang & Holme, 1997).

Alla de insamlade informationskallorna under arbetet har undersékts med noggrannhet. De
valda informationskallorna har presenterats pa ett tydligt satt for att oka reliabiliteten.
Insamling av information har skett vid olika tidpunkter (dvs dagar i veckorna), med flera olika
tillvagagangssatt. Studenten har inkluderat alla rékningar under bilagor for att ge lasaren mer
forstaelse.

2¢3 TILLVAGAGANGSSATT

Arbetet pdborjades genom konversation med handledare och genom ronder i foretaget.
Syftet med samtalet var att ge en presentation over foretaget och specificera bakgrunden till
problemet. Studenten fick lite information fran VD:n och sedan sa det bestamdes en ny tid for
att fa mer information. Detta gick till genom besok pa foretaget for att se hur foretaget arbetar
och hur ofta det bestélls material till lager samt hur inkdp planeras. Analysen i det har arbetet
grundades pa nuldgesanalysen, dven pa teoretiska delar och pa studentens syfte med arbetet.
Resultaten som studenten har natt under arbetet har presenterats. Studentens
rekommendationer som har kommit fram av resultaten presenteras i slutet av rapporten.

2¢4 KALLKRITIK

Rolf (1966) beskriver att det ar viktigt att man anvander en kalla som grund fér det arbete som
ska utféras. Man kan definiera en dokumentar kalla som en skriftlig kdlla. Men det finns dven
andra typer av dokument som forskning kan byggas pa t.ex. bilder och artefakter. Under
examensarbetet har studenten anvant vetenskapliga artiklar, bécker och bilder. De kunskaper
och erfarenheter som har studenten har fatt utifran vetenskapliga kallor har paverkat arbetet.



3 TEORI

Kapitlet beskriver den teoretiska referensramen som ligger till grund fér en implementering
av examensarbetet.

3¢l LOGISTIKSYSTEM

Enligt Segerstedt (2009) ar det viktigt for alla organisationer att forsta hur ratt logistik bor
utféras. Genom ratt logistik kan man forbattra effektiviteten i ett foretag och det gar till
genom att ordna ratt material och produkt pa ratt plats, i ratt tid och med ratt kostnad.

Mattsson & Jonsson (2016) visar att logistiksystem kan inverka pa foretagets lonsamhet. Man
kan formulera detta med hjalp av vissa variabler som paverkar foretagets inkomster. Detta
kan dven paverka foretagets formaga att utfora arbete.

3-1-1 MATERIALFLODE

Mattson & Jonsson (2011) visar att planering och styrning av materialflode utférs genom ett
effektivt logistiksystem, dvs det utgors av hantering, transport och kumulation av material. Ett
effektivt materialflode antraffas genom att pa ett effektivt satt motsvara kundens efterfragan.

3-1-2 INFORMATIONSFLODET

FoOr att eliminera onddiga transporter ar det viktigt att ha ratt information om kunders behov
och tillgangliga kapacitet samt leverantorers kapacitet att mota behovet. Storhagen (2011)
menar att det ar viktigt att ha information om framtida efterfragningar som kan uppsta. Den
informationen kan fas genom forséaljningsinformation, kundordersinformation och
prognosinformation. Det ar aven viktigt att veta om leverantorens leveransférmaga att
leverera. For att effektivisera materialflodet behover man kunna planera god leverenservice
mot kund (Storhagen, 2011).

Informationsflode

A
\ 4

Materialflode
Leverantor > Kund

Monetart flode

A

FOretaget

Figur 2 logistiksystemets huvudsakliga floden inom och mellan féretag (Mattson & Jonsson,2011)



3¢2 LEAN

Modig & Ahlstrom (2011) havdar att det ar angeldget att anvanda lean principen nar man vill
effektivisera materialflode i produktionssystem. Ett effektivt materialflode handlar om att
effektivisera resursanvandningen. Enligt Segerstedt (2009) sa ar syftet med Lean ar att dela
upp tid och resurser i en vardeskapande del och en icke vardeskapande del. Idag anvands lean
i manga tillverkande féretag som ett samlingsbegrepp for olika omradens forbattringsatgarder
inom produktionssystem. Womack & jones (1996) diskuterar vad grundldggande lean-

principer innebar:

T

= =4 4 2

Varde. Genom kundens néjdhet kan varde bedémas

Vardeflode. De vardeskapande aktiviteter som utférs under arbeten.

Takt. Det innebar att man anvander en taktbaserad plan under processen.
Balans. Att anvanda vardeskapande produktionssteg for att utjamna flodet.
Reflektion. Att gora de tidigare namnda forutsattningar som en bestandig vana.

1. Identify . ‘ 2. Map

the Value
Value
Stream
5. Seek 3. Create
Perfection Flow

4.
Establish
Pull

Figur 3 visar grundlaggande lean principen (Asme,2018)



3-2-1 USFHIN-TIME(JIT)

Segerstedt (2009) visar vikten av att anvanda just in time-systemet for att eliminera onddiga
aktiviteter som inte skapar varde for kunden. Fiedler et al. (1993) forklarar att det dven ar
viktigt att anvanda det har systemet for leverantérer. Genom systemet kan leverantdrerna
leverera ratt komponent, i exakt ratt mangd och i exakt ratt tid till kunden.

3-2-2 ELIMINERA SLOSEWUDA

Det ar ett grundlaggande element i alla tillverkande féretag att utféra arbetet genom att ta
hansyn till att eliminera onddiga aktiviteter. Detta kan uppnas genom att planera och styra
arbeten och att hela tiden vara medveten om resursutnyttjandet. Enligt Bergman & Klefsjo
(2007) ar det viktigt att forsta vilket varde som ska skapas genom att tanka pa vad som ar
onddigt i hela processen; det kan ha med order-, produktions- och leveransprocesserna att
gora.

Storhagen (2011) beskriver sju olika sléserier som man maste tanka pa:

91 “Overproduktion. Det dr den produktion som inte skapar ndgot varde for kunden.

1 Vantetid. Olamplig anvandning av tid.

I Onddiga transporter. Onddiga hantering, irrationella layouter, dubbelarbete etc.

9 Daligt anpassade bearbetningssteg. Maskiner som kapacitets- eller kvalitetsmassigt
inte ar [ampade for uppgiften.

1 Onddiga lager. Lager som indikerar onodiga avbrott i flodet. De forbrukar tid och de
doljer problem.

9 Onodiga rorelser. Dalig anpassning mellan manniska och maskin, manuella
arbetsmoment som inte behdvs.

9 Kvantitetsbrister, dvs att defekta produkter kostar tid och pengar” (Storhagen, 2011).



3-2-35S

Segerstedt (2009) visar att det ar signifikant for alla foretagarna att anvanda 5S for att
organisera, utveckla, ordna, strukturera och standardisera arbetet. Marin et al. (2014) belyser
att genom 5S kan man fa en lamplig arbetsmiljo och ge personliga fordelar for arbetsplatsen.
Med 5S kan man ta itu problemen genom kontinuerlig foérbattring och 6ka kvaliteten pa
arbetet. Utifran 5S beskrivs fem byggstenar darav namnet;

9 ”Sortera: att kunna centrifugera det noédvidndiga ur det onddiga. Det kan &ven
inbegripa verktyg, material och dokumentation.

9 Strukturera: att kunna inratta det som finns i arbetsomradet pa korrekt satt. Detta gar
genom att styra och stélla.

9 Stada: genom att stdda kan man halla arbetsomradet rent.

Standardisera, genom att skapa gemensamma rutiner for att utféra arbetet.

9 Sjalvdisciplin: det gar till genom att f6lja de uppsatta reglerna” (Segerstedet,2009).
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Figur 4 visar 5S- metod (Wikimedia,2018)
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3¢3 SUPPLY CHAIN MANAGENM (SCM)

Segerstedt (2009) hadvdar att det ar noddvandigt att anvanda SCM-principen i tillverkande
foretag for att planera och styra hela processflodet inom foretaget. Logistiksystem ar en del
av supply chain management. Vikten av att anvanda SCM ar att 6ka vardeskapande genom att
reducera kostnader. Detta gar till genom att koordinera och gor hela forsérjningskedjan

effektiv. Storhagen (2011) beskriver att grunden for SCM ar:

9 Att samla tillvagagangssatt over flodena.

Att ha strategiska utslag som grund.

Att bygga en organisation med samarbete och fortroende.
Att kunna styra lager och materialflode.

Att kunna styra informationsflode och kommunikationsflode.

= =4 4 A

9 Syn pa styrning och kontroll kan forandras med tiden.

Pa foljande principer baseras fyra SCM-strategi:

9 ”Att kunna framstdlla varje produkt som det erfordrar varje dag med korta

genomloppstider.
I Att kommunicera med anskaffare i realtid.

=

Att uppfanga den data som det lovats for att producera.

9 Att folja utveckling med tiden genom att lata nya tekniker att implementeras”

(Storhagen, 2011).

Inventory
Management |

Towards > Information
Lean SCM : Technology

Warehousing Suhpply Revenue
Chain

) _& ) Management

distribution Management

Logistics Siobal
Procurement
Order
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Figur 5 visar supply chain management principen (Milwaukee management,2018)



3¢4 STYRNING AV LOGISYSTEM

Logistiksystemet utfors genom olika processer och metoder for att styra produktionen. De
metoderna kommer att anvandas som hjalpmedel for att styra materialflode och lagers storlek
med hansyn till att eliminera onddiga aktiviteter (Mattson & Jonsson, 2011).

3-4-1 PROGNOS

Det ar viktigt att anvanda prognoser nar man planerar for materialbestdllning och
lagerstyrning. Genom prognos kan man uppskatta och ange kommande trovardiga lopp
(Segerstedt, 2008). For att prognosera pa korrekt satt bér man kanna till de framsta
prognosmetoderna. Innan man utfér en prognos maste man tanka djupt pa vad man behéver
ta hansyn till vid prognosplanering:

9 Ett prognosfel gar att hantera genom ett effektivt planeringssystem. Dar tas
osdkerheter under ledtid i hdansyn.

9 Enkorrekt prognos kan dven eliminera ovantade fel som t. ex. prognosfel som kommer
nar man uppskattar olika typer av standardavvikelser.

9 Att prognosera summan av samma artiklar ar stabilare an prognosera enskilda artiklar.

9 Det ar mer sdkrare att prognosera under den planerade tiden an att prognosera langre
fram i tid.

9 Nar det galler langsiktigt leveransavtal till storre kunder, behdvs inte prognosera om
man har ett bestamt antal av efterfragan (Olhager, 2015).

3-4-2 PROGNOSTEKNIK

3-4-2-1 KANSLA/ ERFARENHEINIK

Vid anvandning av denna metod hittar man svarigheter att basera prognosen pa nagon
matematisk metod. Prognosering utférs genom kansla och tidigare kunnigheter om
konsument, konkurrenter och kunder (Segerstedt, 2008).

3-4-2-2 FLERVARIABHEKN IKE
"Genom metoden forvantas ibland att den storhet som har prognoserat star i ett

beroendefdérhallande av en eller av flera andra variabler som det gor enklare att prognosera”
(Segerstedt, 2008).

3-4-2-3 ENVARIABHIEKNIKER
| den har metod anvandas tidigare data som stod for prognosering. Dvs tidigare varden av
variabler laggas som en grund nadr man vill utvardera det framtida vardet (Segerstedt, 2008).



3¢5 PROGNOSMETODER

3-5-1 GLIDANDE MEDELVARDE

Nar man planerar att anvdanda glidande metod som prognosering, ar det forsta man gor att
kolla pa foretagets forsaljning. Genom att ta de senaste sex manaderna av forsaljning far man
den information som man behover for att prognosera till ndsta manad. Syftet med metoden
ar att halla extremvarden i jamvikt. Metoden kan formas pa foljande satt (Segerstedt, 2008):

Pe= (Xt-l + X2 +Xt3+...+ Xt_N) / N
Py = prognos for omloppstid t

Xt-1= realt utfall fér omloppstid t-1

3-5-2 EXPONENTIELL UTJAMGNIN

Det har ar en av prognosmetod som ar enkel att anvanda eftersom det inte erfordrar att
anvanda samma varden av tidigare variabler. Metoden gar att utféras genom olika varden
som ar oberoende av tidigare varde och det sker exponentiellt vilket ofta kraver uppdatering
av prognoser. Uppdatering av prognos gar att bestimmas med kommande uttryck (Olhager,
2015):

Pt= Pt-l +Q (Xt.l - Pt.1) = (1-(1) Pt-l + (IXt.1

3-5-3 PROGNOSFEL

En viktig metod som anvands for att mata prognoseringens noggrannhet. Genom denna
metod far man utvardera vardens trovardighet. Det kommer att beskrivas i féljande metod
hur man kan bestamma prognosfel (Olhager, 2015):

et=Dt- Ft
Dar:

et= prognosfelet under ledtid t
D= efterfragan under ledtid t
Fi = prognos for ledtid



3¢6 UR LAGERSTYRNINGSPHRT IV

Storhagen (2011) pavisar vikten av att styra lagernivan genom att halla nivan i jamvikt vilket
hjalper att eliminera slitningar som kan uppkomma i produktionen. Forfattaren har beskrivit
de fyra viktigaste logistiska orsakerna som lagernivan kan balanseras pa sa har:

1 Lagre transport- och produktionsomkostnader.

1 Koordinering av kvantitet och kopbehov.

9 Produktionsmadssiga anledningar.

9 Marknadsmassiga anledningar (Storhagen, 2011).

3¢7 LEVERANTORSSTYRBERA

| det har perspektivet kan man styra lager genom att lata leverantérer styra lager, dvs att
leverantoérer tar huvudansvar pa nar och hur inkdpsorder bestélls. Nackdelen med detta ar att
leverantorer ibland inte har tillracklig information om materialférbrukning, sa de behover ha
mer information om detta. Genom ett effektivt system kan leverantorer garantera att uppfylla
lagret. Fordelen med att leverantorer tar styrning Over lagret ar att man kan minska
kapitalbindning i lagret (Storhagen, 2011).

3¢8 LAGERORDERSTYRNING

Storhagen (2011) visar att man kan styra lager genom att planera och verkstalla kvalifikationen
med att ta hansyn till framtida handelseutvecklingar vid olika affarer. Genom
lagerorderstyrning kan man ibland fa olika nackdelar; dels kan det uppsta i produktionens och
lagrens kapitalbindning och dels genom en férandringstroghet. Men fordelar med metoden ar
att man kan leverera efterfragan direkt nar det behovs.

3¢9 PARTIFORMNING

Genom en effektiv lagerstyrning kan man fa nédvandig information om nar bristen i lager
kommer att uppsta samt hur stora kvantiteter som kan komma att bestallas varje gang. Denna
kvantitet kommer att bestdllas vanligtvis som partistorlek, batchstorlek eller som
orderkvantitet. Syftet med att utfora partiformning ar att uppna utjamning mellan
lagerhallningskostnad och ordersadrkostnad. Genom en liten storlek av partiformning kan det
leda till 13g lagerhallningskostnad men hog ordersdrkostnad medan en stor storlek av
partformning kan leda till en hog lagerhallningskostnad men en |Iag ordersarkostnad (Olhager,
2015).



3¢10 LAGERKOSTNADER
Med lagerstyrning kan det folja vissa kostnader. Dessa kostnader beror ofta pa de kvantiteter
som erhalls i lager. Mattsson & Jonsson (2016) beskriver dessa kostnader i foljande begrepp.

9 Lagerhallningskostnader
9 Bristkostnader
9 Ordersarkostnader

Bade lagerhallningskostnader och ordersarkostnader ar de grundlaggande kostnaderna i
lagret. Genom att definiera bade lagerhallningskostnader och ordersarkostnader, kan man
bestamma partistorlek. Medan bristkostnader ofta paverkar dimensionering av
sakerhetslager (Olhager, 2015).

3-10-1 LAGERHALLNINGSKOSTNAD

Lagerhallningskostnader bestams genom att definiera de kostnader som ingar i lager dvs den
fysiska forvaringen som galler i lager; dar ar daven kostnader for kapitalbindning medraknas,
samt kostnader som sker vid lagerhyra, forsakring, materialhantering och kassationer.
Lagerhallningskostnader ar ofta beroende av kvantiteten som finns i lager. Man kan rakna
lagerhallningskostnad genom att multiplicera lagerhallningsranta med kvantitetsvarde
(Olhager, 2015).

H=R x V

Dar H= lagerhallningskostnad

R= lagerhallningsranta

V= artikelvarde.
Olhager (2015) visar att lagerhallningsranta oftast inte beror pa kvantitetens varde utan det
beror pa kvantitetens storlek. Det kan vara mycket dyrbara kvantitet men de ar enkla att
hantera i lager som ges lagre lagerhallningsranta.

3-10-2 ORDERSARKOSTNAD

Ordersarkostnaden ar en av de grundlaggande kostnaderna som kommer vid lagerstyrning.
Ordersadrkostnaden beror ofta pa de kostnader som kommer av den administrativa
orderhanteringstiden samt pa de kostnader som kommer vid dokumenthantering under inkdp
av material. Man kan bestamma stadllkostnader genom att multiplicera stalltid med
kapacitetkostnad per tidsenhet (Olhager, 2015).

Stallkostnad = stalltid  kapacitetkostnad per tidsenhet

3-10-3BRISTKOSTNAD

Olhager (2015) beskriver vikten av att bestdmma bristkostnad tidigt. Eftersom en bristkostnad
upptacks nar man inte kan leverera artiklar eller har brist av artiklar i lager leder till ondjda
kunder. En effektiv planering utfors genom olika planeringsmetoder som med hjalp av detta
kommer att fylla de planerade kvantiteterna i sikerhetslagret. Genom sdkerhetslager kan man
undvika bristkostnader i lager genom att ta hansyn till servicegrad.



3¢11EKONOMK ORDERKVANTITEH RARTISTORLEK (EOQ)

De flesta av foretagen bestammer ekonomisk orderkvantitet for att utjamna mellan
lagerhallningskostnad och ordersarkostnad. Det ar dven den vanligaste metoden som anvands
vid optimering av partistorlek. En ekonomisk order kvantitetmodell utgar ifran kommande
startpunkt (Olhager, 2015).

9 ”Produktefterfragan per tidsenhet(D) ar bestdndig och omtalad.

9 Ordersarkostnaden (K) ar omtalad och den ar ofta sjalvstandig av orderkvantiteten.

9 Lagerhallningskostnad per enhet och tidsenhet (H) ar bestandig och ar omtalad.

9 EnlInleveranstill lagret kan intraffa av hela orderkvantitet pa en gang ” (Olhager, 2015).

Den totala kostnaden kan berdknas genom att:
C=K- O-

Kostnad P Totalkostnad

//:’ Lagerhallningskostnad

Ordersarkostnad

EOCQ Partistorlek

Figur 6 visar kostnadselement som funktioner av orderkvantiteten (Olhager,2015)



3¢12 SAKERHETSLAGER

Olhager (2015) visar att det ar viktigt for alla tillverkande foretag att ta hansyn till
leverantorers leveransledtid vilket kan paverka negativt pa produktionen. Det kan uppkomma
bristsituationer nar efterfragan ar storre an beraknad order. For att vara saker pa att det inte
paverkar osdkerheten i produktionen sa ar det viktigt att anvanda en buffert for att hindra de
osdkerheterna som kommer vid prognosfel. Storhagen (2011) tydliggér att &ven
sakerhetslager kan paverka lagers kapitalbindning eftersom det ar en del av det totala lagret.
Eftersom genomsnittliga forradet ar lika med medellager som berdknas genom att:

Medellager =

Dar:
Minimilager= sakerhetslager
Maximilager= minimilager + orderkvantitet vid varje tillfalle.

3-12-1 SAKERHETSLAGER OBMISENIVA
Enligt Olhager(2015) som visar att bestdmning av sdkerhetslager ofta beror pa serviceniva.
Definition av serviceniva kommer att visas i féljande.

1 ”Sannolikheten att kunna leverera direkt ur férrad under en ordercykel (SERV1)
9 Del av efterfragan som kan levereras direkt ur lager” (SERV2) (Olhager, 2015).

For bestamning av sakerhetslager anvandas denna metod:
SS = Koi= KolY

Dar SS= sakerhetslager
o = standardavvikelse for efterfragans prognosfel per omloppstid
o, = standardavvikelsen for koplusts prognosfel under ledtiden
K = sakerhetsfaktor
y = konstant
L = ledtiden i antal prognos omloppstider.

Serviceniva Séakehetsfaktor (k)
50 % 0
95 % 1,65
97,5% 1,95
99% 2,33

Tabell 1 visar férhallanden mellan serviceniva och sakerhetsfaktor vid normalférdelning (Olhager,
2015)



3¢13ABCANALYS

Segerstedt (2009) havdar att det ar viktigt att anvanda ABC-metoden foér att analysera
volymvéardet. Genom att anvdnda ABC-metoden utnyttjar man balanser mellan lagerniva och
efterfragan eller mellan leveransserviceniva och lagerkostnad. Det ar daven lampligt att anvand
ABC-metoden med olika planeringssystem for olika artiklar med olika volymvarde. En
volymvardeanalys gar att bestamma genom att dela upp foretagets order i lika klasser tex A,
B och C, allt detta beroende pa foretagets omsattning t. ex. (20 % som svarar for 80% av
omsattning). Denna metod &gnas storsta intresse ur leveransservicesynpunkt eftersom
volymvarde bestams genom detta:

Volymvarde = férbrukning (enheter/ ar) x Varde (kr/ enhet).

g

Annual Sales Volume

% of Total Number of Items

Figur 7 visar ABC-ANALYS-metod (contalog,2018)



3¢14 MATERIALSTYRNINGESMYS

For att styra materialfléde och balanser mellan behov och tillgangar, behéver man anvanda
ett effektivsystem for att styra materialfléde och 6ka I6nsamhet och minska kostnader.
Genom systemet kan man planera in nar och hur tillverkningsorder och inkdpsorder sker.
Detta utfors genom olika metoder och processer som kommer att beskrivas i kommande
avsnitt (Mattson & Jonsson, 2011).

3-14-1 BESTALLNINGSPUNKTEMST

Bestdllningspunktssystem ar en av de vanligaste metoderna som anvands vid
materialstyrningssystem. Genom metoden kan man utféra materialplanering av artiklar med
oberoende behov. Systemet gar att bestamma nar lagernivan nar bestallningspunkt. Vid
bestdllning av material maste hansyn tas till leverantorens leveranstid (ledtider) sa darfor ar
det viktigt att anvanda sakerhetslager for att minska osdkerheten. Ett orderforslag upprattas
nar orderkvantiteten ar mindre an brukning under ledtiden. En korrekt bestallningsmarginal
fas vid jamférelse av summan av lagersaldo och uteliggande order. For att bestamma
bestallningspunktssystem summeras sakerhetslager och forvantad efterfragan under ledtid
(Olhager, 2015).

BP=SS+DxL

Dar: BP = bestallningspunkt
SS = sakerhetslager
D = efterfragan per cykel
L = ledtiden i antal perioder.
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Figur 8 visar illustration av grundprincipen for bestéallningspunktssystem (Mattson & Jonsson, 2011)



3-14-2 TACKTIDSPLANERING

For att genomféra ett materialstyrningssystem liksom bestallningspunktssystem ar det viktigt
att ta hansyn till tacktid dvs den tid som lagernivan forvantas racka. En tacktidsplanering ar
en viktig metod som anvdands mest for att tacka intern anvandning samt med extern
efterfragan. Vid tacktidsplanering laggs vikt vid sakerhetstid for att minska osdakerheten som
kan intraffa under ledtid samt variationer som kan ske i efterfrdgan under
ateranskaffningstiden (Mattsson &Jonsson, 2016). Storhagen (2001) visar att det ar viktigt att
nyttja metoden eftersom genom tacktidsplanering kan man balansera flodet inom hela
produktionen och detta kan leda till att man eliminerar onddiga aktiviteter i produktionen.
Utifran metoden beskrivs kapitalbindning i lager och materialflode. Det gar att bestamma
tacktid genom att:

Tacktid = = 5

Storhagen (2001) beskriver att man kan anvanda inspektion av lagerniva nar ett
periodbestallningssystem utférs. | detta fall anvdands inspektionen for att kontrollera
lagernivan. Nar lagernivan understiger den niva som ar berdknad da bestalls orderkvantitet.
Tacktiden berdknas enligt féljande:

TT<LT+ST+-

dar TT = tacktiden
LT = ledtiden for ateranskaffning
ST = sakerhetstiden
| = inspektionsintervall
D = medelefterfragan



3-14-3 PERIODBESTALLNINGESWS

Det har systemet anvands ndr man planerar materialbestallning till aterfyllnadsniva. | de har
fallen kan man nyttja systemet genom att planera flera artiklar samtidigt. Vid bestallning av
material tas dven sdkerhetslager i beaktande for att minimera osdkerheten att ske samt
efterfragan under ledtiden med efterfragan inom loppet av ett inspektionsintervall. Det ar
viktigt vid planering av periodbestallningssystem att valja leverans fran samma leverantor nar
man bestaller flera artiklar samtidigt for att minska ordersarkostnad och transportkostnad
(Mattsson & Jonsson, 2016). Vid bestallning av leverantdr maste det tas i beaktande att
inspektionsintervallet maste anpassas till lamplig periodicitet. Olhager (2015) visar hur
Inspektionsintervallens langd gar att bestdmma genom olika satt:

1 ”Att lampas efter till forsorjningsenhetens produktionssatt
9 Attinterpretera av ekonomisk orderkvantitet till tid mellan order” (Olhager, 2015).
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Figur 9 visar Periodbestallningssystem (Olhager, 2015)



3¢15URLEVERANSSERVICEHKHBP

En effektiv leveransservice utfors nar den bestdllda varan levereras vid den exakt utsatta
tidpunkten. Darfor ar det viktigt att anvanda ett effektivt informationsfléde genom att
samordna en god relation med kunder (Segerstedt, 2009).

3-15-1 LEVERENSSERVICEELEMEN
Genom foljande begrepp kan leveransserviceelement beskrivas:

T

lagertillganglighet. Genom leverensserviceelement kan man se hur manga produkter
som finns kvar i lager.

Leveranstid. Den tid som det tar for att produkten/ ramaterial kan levereras till kund.
Leveranspalitligheten. Det ar trovardigheten av att leveransen kommer att na till
kunden vid den bestamda tiden och detta utfors med stéd av just in time.
Leveranssakerhet. Att vara sdker pa att leverera ratt gods med ratt kvantitet.
Information. Att ha kommunikation genom ett utbyte av information i bada riktningar.
Kundanpassning. Férmagan att anpassa kundens behov under den bestimda
perioden.

Miljomaéssigt. Det ar viktigt att tdnka pa att anpassa val vid planering av olika
transporter.

Flexibilitet. Formagan att kunna anpassa till forandrade kvalifikationer (Segerstedt,
20009).



3¢16 URTRANSPORTPERSPEKTIV

Det ar viktigt att medfora en effektiv planering for att styra transporten mellan leverantér och
kundforetag eftersom en godstransport har stor inverkan pa logistiksystemets effektivitet dvs
att en oplanerad godstransport kan leda till 6kning av omkostnader. Vid transportplanering ar
det viktigt att tdnka pa uppfyllningsniva av lastbilen. Genom att anpassa kvantiteter till
lastbilens hela kapacitet. Darfoér ar transportkostnader beroende av kapacitetsutnyttjande.
Man kan hoja kapacitetsutnyttjande genom att sanka transportkostnaden per transporterad
viktenhet (Mattson & Jonsson, 2011).

3-16-1 TRANSPORT UR ETT®RERSPEKTIV

Ett transportsystem paverkan dven miljon och darfor ar transporter alltid utsatta och
ifragasatta ur en miljésynpunkt. Man maste eliminera dessa paverkningar genom att forbattra
vissa situationer:

9 Tillampa anvandning av fordon efter fyllnadsgrad, och det gar till genom att ta i
beaktande att valja korrekt fordon till ratt uppgift.

1 Att kontrollera fordonens hastighet och korsatt.

9 Planering av lastning eftersom det inte gar att varje leverantor kér med en liten
sandning.

9 Det ar viktigt att anvanda ratt transportmedel for att minska miljopaverkan.

9 Att planera anvandningen av informationsteknologi kan man planera rutter for att
leverera gods vid ratt tidpunkt samt for reducering av miljoverkan (Storhagen, 2011).

Genom dessa punkter kan man reducera miljopaverkan Eftersom transport ar en av de viktiga
aktiviteterna som utfors i logistiksystemet. Utifran dessa punkter kan man minska bade
kostnader i transport och miljépaverkan (Storhagen, 2011).



4 FALLSTUDIE

| det har avsnittet beskrivs hur verksamheten inom Husmuttern arbetar idag och dess
nuldgesanalys. | nulagesanalys presenteras hur foretaget styr logistiksystem och
materialflode.

4¢1 HUSMUTTERN AB

Husmuttern ar ett féretag som har sin begynnelse i Eskilstuna. Konceptet ar att producera ett
modulhus. Arbetet inom foretaget gar till genom att manuellt montera standardiserade
komponenter som tak och vaggar och darefter transportera dessa komponenter och montera
pa byggarbetsplatserna. De producerade modulhusen kan vara av olika monster som anvands
i anlaggningar och i skolor (Husmuttern AB, 2018).

Figur 10 visar Husmuttern AB- koncept (Husmuttern AB,2018)

4-1-1 HUSMUTTERNS KARNVARDE

Husmutterns karnvarden ar féljande; “gor god, var god, rattvisa erbjudanden”. Foretagets
mal ar att ta itu med arbetsloshet och bostadsbehovet genom att producera modulhus.
Tanken som ligger bakom konceptet ar att kunna dka kunskap med hur produktionsprocessen
inom ett modulhus bor utforas genom anstallda samt att kunna tdcka behovet av bostader
(Husmutterns VD, 2018).

4-1-2 HUSMUTTERMNSODUKTION SYSTEM

Husmuttern tillverkar vaggar och tak genom vissa metoder och verktyg. Genom dessa
metoder kan arbeten i Husmuttern utforas; metoder, verktyg kommer att beskrivas i nedre
delen:( Hussmutterns VD, 2018).

Figur 11 visar Husmutterns AB- verktyg



4-1-3 HUSMUTTERNS ARBETBSAT

Arbeten i Husmuttern exporteras genom fyra medarbetare i olika aldrar och nationella
bakgrunder och leverantérer samt studenter vid vissa tillfallen for att testa ett nytt koncept.
Monteringsprocessen genomfors av dessa arbetare (Husmutterns VD, 2018).

figur 12 visar HUSMUTTERNS ARBETSSATT
4¢c2 NUVARANDE PROCESS
4-2-1 PROGNOS

| dagslaget har foretaget inte ndgot materialstyrningssystem. Vid prognosering av
materielbehov anvdnds inte nagon matematisk metod eller ndgon annan metod for
uppskattning av materielbehov. Lagernivaerna kontrolleras dagligen utifran den dagliga
planeringen och om en brist i lagret upptacks utfors en materialbestallning.

4-2-2 Nuvarande bestallningsprocess

Bestdllning av ramaterial utfors nar materialen tar slut fran externa leverantorer, dar har
externa leverantorer ett eget ansvar att kontrollera lagerniva dagligen for att fylla lagret och
tacka behovet. Detaljplanering utfors vid bestallning av material dvs nar en av artiklarna tar
slut i lager bestallningen implementeras.

Ibland har externa leverantdrerna svarigheter att styra lagernivan eftersom de har ingen
information om materielbehovet sa det leder ofta till brist i lagret.

4-2-3 TRANSPORTPLANERING

Transporten hyres fran en extern firma for att transportera ramaterial fran extern leverantor
till byggindustrin. Transportering av ramaterial sker med hjélp av principen; just in time dvs
att artiklarna levereras direkt nar inkdp av order planeras, ledtiden for att transportera
artiklarna tar bara 16 minuter. Men problemet som kan uppsta vid transportering av
ramaterial ar att det inte tas i hansyn uppfyllandsniva vid lastning av lastbil och det som leder
till 6kning av transportkostnad samt till 6kning av sl6seri i processen.
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Figur 13 visar att transportens ledtid for att leverera ramaterial fran Beijer till Husmuttern tas 16
minuter.

4¢3 FORSLAG PA FRAMHDRBATTRINGAR

4-3-1 PROGNOS

Prognosering av materielbehov sker genom att bestimma hur manga vaggar kommer att
produceras varje dag. Studenten har gjort ett bestallningspunktssystem genom att uppskatta
efterfragan av antal vaggar (1-10) per dag, dessa uppskattningar har kommit fram genom
informationen fran foretagets VD som visade att kundens behov varierar mellan 1-10 vaggar
per dag. Utifran detta har studenten planerat att utféra ett bestallningspunktssystem med
olika volym av vaggar, som har fatt olika bestallningspunkt beroende pa hur manga vaggar
som kommer att produceras per dag. Vid prognosering av materielbehov har studenten
anvant foretagets erfarenhet och kunskap om kundens behov som grund fér orderplanering.

4-3-2 BESTALLNINGSPUNKTEMST

For att styra materialflode och lagerniva anvands ett bestallningspunktsystem for de artiklarna
som kommer att anvandas vid tillverkning av vaggar. Foretaget har inga sdkerhetslager
eftersom total leveransledtid ar 1 dag. For att minska transportkostnader och planeras ett
bestallningspunktssystem med en ledtid pa 5 dagar och med hjalp av tacktidsplaneringen kan
man se ndr lagernivan nar bestallningspunkten. Genom bestallningspunktssystem kan externa
leverantérer styra lagersaldo och materialniva i lagret. Studenten har utfort
bestallningspunktssystem genom att multiplicera varje ramaterial som kommer att anvandas
vid tillverkning av vaggar med den ledtid som har planerats. | det har fallet maste forst den
tillgangliga lagerstorleken med information om tacktiden kontrolleras.




Bestallningspunktssystem (BP)= sdkerhetslager (SS)+ materialbehov (D) ledtid (L).
Sakerhetslager (SS) = 0.

Tex; Nar efterfragan blir 10 vaggar/dag:

Artiklar Antal Antal artiklar | Antal Bestéllningspunkt | Tacktid

artiklar per | for 10 forbrukning/ BP

en vagg vaggar/dag 5 dager
Byggregel Sst 50st 250st 50st En pall(224st) i224st/250st =,89
Vindskydd 3m 30m 150m 30m En rull (25m) fi25m/150m=,17.
Gipsskiva 2st 20st 100st 20st En pall (40st) f40st/100st=,4
Yiterpanel 21st 210st 1050st 210st En pall (182st) h182st/1050st=,17.
Byggplywood 2st 20st 100st 20st En pall (80st) hBOst/100st=,8.
Trallskruv 160st 1600st 8000st 1600st Ett paket (250st), 250st/8000st=,031.
Traskruv 20st 200st 1000st 200st Ett paket (100st),100st/1000st=,1.
Trallskruv ESSV 50st 500st 2500st 500st Ett paket(250st),250st/2500st=,1.
CORR
Spanskivsskruv 106st 1060st 5300st 1060st Ett paket (1000st),1000st/5300st=,19.
Bandad Givsskruv 100st 1000st 5000st 1000st Ett paket (1000st), 1000st/5000st=,2.

Tabell 2 visar bestallningspunkt (BP) for artiklar som ingar vid tillverkning av 10 vaggar/dag.

4-3-3 TACKTIDSPLANERING

Studenten kunde med hjalp av tacktid planera bestallningspunktssystemet och granska nar
inkdporder bor utféras. Tacktidsplanering gar att bestimma genom att kontrollera varje
kvantiteters storlek i lagret och hur mycket den efterfragade kvantiteten kommer att tacka
behovet. Utifran metoden har studenten fatt olika tacktider for de artiklarna som kommer att
inga vid vaggtillverkningen.

4-3-4 TRANSPORTPLANERING

Ondodiga transporter ar en av sju sléseri som maste elimineras. Foretaget behéver anvdnda ett
effektivt transportplaneringssystem for att minimera transportkostnader och reducera
miljopaverkan. Studentens planering av transport Utgick ifran bestallningspunktssystemet,
t.ex. nar foretaget planerar att tillverka 10 vaggar/dag, i sadant fall planeras transporten till
en gang per vecka for att undvika att flera sma transporter utfors. Lonsamheten med
transportplanering ar att minska transportkostnad och miljopaverkning.

Foretagets transportkostnad med moms: 1000kr/ transport

Innan planering:

Transport utan planering ar ungefar: 3 ganger/ vecka.

Transportkostnad per ar (utan planering): 144 ganger/ ar.

Transportkostnad (utan planering): 1000 kr/ transport x 144 ganger/ ar=144 000kr/ar.

Efter planering:

Transport med planering ar ungefar: 1gang/ vecka.

Transport med planering ar ungefar: 48 ganger/ ar.

Transportkostnad (med planering):1000 kr/transport x 48 ganger/ ar =48 000 kr/ar.

Utifran planering av transport anses avvikelse mellan kostnaderna som ar ungefar 96 000 kr.
Transportkostnad (med planering) - Transportkostnad (utan planering) ger bade minskning i
transportkostnad samt ger mindre miljopaverkan.



4-3-5 PARTIFORMNING

For att minska att sma sandningar utférs som mycket val kan vara en av orsakerna till sléseri
och miljopaverkan, planeras partiformning att anvandas vid orderplanering. Metoden gar till
genom att implementera batchstorlek, dar bestalls olika artiklar av ramaterial med olika volym
pa samma dag och fran samma leverantor for att minska transportkostnader och utjamna
mellan lagerhallningskostnad och ordersarkostnad.

4-3-6 ARBETA MEBS

Det ar viktigt for foretaget att anvanda 5S vid lagerstyrning for att identifiera och eliminera
sloseri som kan bidra till fel, defekter pa arbetsplatsen. Genom att strukturera arbetet och
standardisera arbetsuppgifterna far man en tydlig information om hur arbetet bor
genomforas. Planeringen har implementerats genom att ta beaktande 5S dvs:

9 Att sortera de material, verktyg som anvands vid vaggtillverkning med ratt niva i lager,
dvs endast de artiklar som ingar vid vaggtillverkning finns pa positionen.

1 Att placera forbrukningsmaterial i en optimal position, och att plats fér material ar
uppmarkta.

9 Att synliggora de bristande skick samt identifiera smutskallorna.

=

Standarderna for arbeten beskrivas vem gor vad och nar och hur det ska goras.
9 Att bjuda till att félja de rutiner som det har planerat for att uppna till framgang och
sakra fortvarigheten.

4-3-7 INFORMATIONSFLODE

For att styra materialflode i lager, behover foretaget effektivisera informationsflédet med
leverantérer. Genom bestallningspunktssystemet far leverantérerna information om den
framtida efterfragan. Den informationen kravs for att kunna planera och utféra den egna
vardeforadlingen, men aven for att man ska kunna uppehadlla god leveransservice mot
foretaget.



5 DISKUSSION

| detta kapital presenteras bade diskussioner fran litteraturstudier samt diskussioner fran
fallstudier.

5¢1 DISKUSSION UR LIAMERSTULRE

De olika resurserna fran litteraturstudien visade samma resultat om logistikstyrningssystem.
Segerstedt (2009) och Mattsson & Jonsson (2016) visade att det ar viktigt for alla
organisationer att anvanda ett effektivt logistiksystem for att ordna ratt material med ratt
mangd vid den exakta tidpunkten. Det forklaras av Modig & Ahlstrom (2011) och Womack &
Jones (1996) att man kan effektivisera materialflodet genom att anvanda lean principen i
produktionssammanhang. Dar visas hur det skapas ett kontinuerligt flode genom att anvanda
ratt process och for att fa ratt resultat. For att utfora ratt process under ratt tid behéver man
utfora ratt planering. Mattson & Jonsson (2016) och Olhager (2015) visar att genom ett
effektivt materialstyrningssystem kan man styra materialflode samt balansera efterfragan och
tillgangliga lager. Storhagen (2011) och Olhager (2015) klarlagger att styrning av
lagerstorleken som utfors av leverantér kan genom detta minska kapitalbindningen i lager.

For att halla jamvikt mellan materialflode och lagerstorlek ar det viktigt att anvanda
bestallningspunktssystem. Marin et al. (2014) och Segerstedt (2009) visar att det ar
nodvandigt att anvanda 5S vid lagerstyrning for att standardisera och strukturera arbeten
inom lager. Storhagen (2011) och Olhager (2015) beskriver att nar det finns brist i lagerniva ar
det viktigt att utféra partiformning for att utjamna mellan lagerhallningskostnad och
ordersarkostnad. Det ar dven viktigt att bestimma ekonomisk orderkvantitet vid anvandning
av partiformning.

Fiedler et al. (1993) och Storhagen (2011) beskriver att vid planering av transporter ar det
viktigt att anvanda just in time. Att anvanda ett effektivt transportplaneringsystem kan minska
transportkostnader och miljopaverkning.

5¢2 DISKUSSION UR FAUDHER

Materialstyrningssystem har exporterats genom bestdllningspunktssystem. Ett effektivt
bestallningspunktssystem for olika material med olika volym har berdknats for att kunna
balansera lagernivd och effektivisera materialflodet och tiacka behovet. Genom
bestdllningspunktsystem far leverantéren styra lagerstorleken och effektivisera
materialflodet. Prognosering av efterfragan har utférts genom uppskattning av antal (1-10)
vaggar per dag. Dessa uppskattningar har utférts genom den insamlade information som har
fatts fran foretagets VD som visade att foretagets kunder varierar med en efterfragan mellan
1-10 vaggar per dag. Utifran detta har det planerats att implementera
bestallningspunktssystem for olika artiklar med olika volym av vadggar som beror pa vilka
volymer man har valt att producera.

Det har dven planerats att anvanda batchstorlek vid bestallning av kvantiteter, dar bestills
flera material vid samma tidpunkt for att minska onddiga aktiviteter som transport.
Transportplanering har genomforts for att minska transportkostnader samt reducera
miljopaverkan dar bestéllning av kvantiteter sker en gang per vecka genom att ta hansyn till
uppfyllnadsnivan av lastbilen.



6 ANALYS

| detta kapitel analyseras fallstudien med litteraturstudie. Analysen gar till genom att
genomfora en jamforelse mellan fallstudien med litteraturstudien.

Fallstudien visar att Husmuttern utifran den logistiska verksamheten utfor arbeten utan att ha
nagon planering eller strategi att folja for att utjdmna mellan lagerniva och materialflode samt
de har ingen tillracklig kunskap om lean eller supply chain management. Segerstedt (2009) och
Mattsson & Jonsson (2016) havdar att det ar viktigt for alla tillverkande féretag att forsta hur
logistiksystem styrs for att 6ka foretagets effektivitet, Ionsamhet och konkurrensen mellan
andra foretag. Modig & Ahlstrom (2011) och Womack & Jones (1996) forklarar att genom att
folja Lean- principen kan materialflodet i produktionssystemet effektiviseras samt onddiga
aktiviteter elimineras. Segerstedt (2009) och Storhagen (2011) presenterar, for att Oka
styrning och effektivisera hela forsorjningskedjan som lagerstyrning, materialstyrning,
informationsflédestyrning och kommunikationsflode, ar det viktigt att anvdanda korrekt
strategi for att utfora detta som supply chain management-strategi.

Materialplanering i Husmuttern utférs dagligen genom extern leverantér, dar extern
leverantor tar ansvar for att kontrollera lagersaldot och eventuell materialbrist. Problemet
som ofta Uppstar for leverantoren ar att de har svarigheter att undvika brister i lagerstorlek
pa grund av att Husmuttern inte anvdnder ett materialstyrningssystem. Storhagen (2011) och
Mattsson & Jonsson (2016) beskriver for att garantera att leverantorer kan uppfylla lagret ar
det viktigt att anvdnda ett effektivt materialstyrningssystem som bestallningspunktsystem,
dar leverantoren blir sdaker pa att undvika osakerheten i lager samt utjdamna mellan
materielbehov och tillganglighet. Vid lagerstyrning behéver man aven tillampa 5S for att
strukturera och standardisera arbetet inom Husmuttern, da féretaget idag utfér arbeten utan
att ta hansyn till det. Segerstedt (2009) och Marin et al. (2014) beskriver att det ar viktigt for
tillverkande foretag att anvanda 5S nar de vill sortera, ordna och utforma arbeten inom
arbetsomradet for att fa en lamplig arbetsmiljo och ge personliga fordelar for arbetsplatsen.

Foretaget har inget system for att utfora analyser av volymvardet i lager sa det leder till att de
inte kan balansera mellan leveransserviceniva och lagerkostnad. Segerstedt (2009) framhaller
att for att fa styrning av lagerstorlek ar det viktigt att anvanda ABC-analys for att balansera
mellan lagerniva och efterfragan eller mellan leveransserviceniva och lagerkostnad.

Ledtiden for leveransservice tar en dag att leverera det bestdllda materialet fran extern
leverantor till foretaget. Eftersom féretaget inte har ndgon orderplanering sa sker bestallning
av material dagligen, men problemet utifrdn transportperspektiv dr en Okning av
transportkostnad och miljopaverkan. Segerstedt (2009) och Storhagen (2011) pavisar att det
ar viktigt att planera lastning genom att tillampa anvandning av fordon efter fyllnadsgrad,
eftersom det inte gar att varje leverantor kor med en liten sdandning. Detta kan vara orsaken
till en 6kning av transportkostnad och miljopaverkan.



7 FORSKNINGSFRAGOR

Hur kan ett tillverkande féretag inom byggindustri implementera bestéllningspunktssystem for
att kontrollera lagerniva?

Bestallningspunktssystem utfors vid materialplanering av artiklar med oberoende behov.
Syftet med att anvanda bestédllningspunktssystem &ar att balansera materialflode och
lagerniva. Ett effektivt bestadllningspunktssystem utférs genom att lagernivan standigt
kontrolleras och att order initieras nar bestdllningspunkten nas. Resultaten fran
litteraturstudien visade att det ar viktigt att implementera ett bestallningspunktssystem till
foretagen som har problem med att styra materialfléde och lagerniva sarskilt om inkdpet av
order styrs av leverantoren vilket leder till osdkerhet samt till en &kning av
transportkostnader.

Fallstudien visade att oplanerade ordrar kan vara orsaken till sléseri som onddiga transporter
och obalanserat materialfléde och lagerniva. For att planera inkdporder behover foretagen
anvanda ett effektivt bestallningspunktssystem, dar de kan eliminera onddiga aktiviteter som
transport och balansera mellan behov och lagerniva. Bestimning av bestallningspunktsystem
gar till genom:

9 Prognos. Uppskattning av efterfragan.

9 Tacktidsplanering. Ett viktigt element som man maste tanka pa ar tacktid, dvs den
tiden som lagernivan forvantas racka.

9 Ledtid. Det ar den tid som material forvantas na till foretag.

9 Sékerhetslager om det finns eftersom leverantoren styr inkdpsorder da foretaget inte
har nagot buffertlager.

Hur kan transporten planeras utifran bestallningspunktssystem for att minska onddiga
transporter?

For att utfora ett effektivt bestallningspunktssystem ar det viktigt att planera transportens
tider och lastning av fordon for att eliminera onddiga transporter som kan leda till 6kning av
omkostnader och miljépaverkan. Resultaten av litteraturstudien visar att transportplanering
gar till genom att anpassa kvantiteter till lastbilens kapacitet. Eftersom transportkostnader ar
beroende pa kapacitetsutnyttjande och att man kan minska transportkostnader och
miljopaverkan genom att hoja kapacitetsutnyttjande.

Fallstudien visade att oplanerade transporter kan paverka foretagens Ionsamhet och det kan
vara orsaken till en O6kning av kostnader och miljopaverkan. For att utfora en effektiv
transportplanering utifran bestallningspunktssystem behoéver foretagen planera:

9 Transporttid.
' Lastning av fordonen.



7¢1 REKOMMENDATIONER

Foretaget behover att:

9 Folja 5S- metod for att strukturera arbetet och uppna framgang.

i Planera lasten i fordonen genom att besluta vilken mix av gods som ar lampad att
konsolidera till en full last.

9 Anvanda ABC-analysmetoden for att balansera mellan lagerniva och efterfragan eller
mellan leveransserviceniva och lagerkostnad.

9 Att anvanda kommunikationssystem for utbyte av information mellan féretag och
leverantorer.
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