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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 lagernivåer och inköpsorder, detta 

påverkade negativt på produktionen. Företaget hade inget effektivt system för att utföra 

planering och styra lagernivåer. Styrning av material och lagernivå utförs utifrån externa 

leverantörer. Transporten av råmaterial har planerats till varannan dag utan att ta hänsyn till 

fordonens uppfyllnadsnivå eller hur det påverkar transportkostnad och miljö. 

Syftet med examenarbetet är att identifiera problem och ge rekommendationer med stöd av 

teorier om hur ett effektivt materialplaneringssystem kan genomföras, för att öka lönsamhet, 

minska transportkostnad, miljöpåverkan samt uppnå balans mellan materialflöde och 

efterfrågan.  

Resultaten visade att genom att använda ett effektivt materialplaneringssystem, styrs både 

lagernivå och inköpsorder. Studenten testade även att använda beställningspunktsmetod för 

att styra lagernivå och inköpsorder.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



FÖRORD 
Med detta examenarbete avslutas min utbildning inom ingenjörsprogrammet för Innovation, 
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1 INLEDNING 
I det här avsnittet beskrivs syftet med arbetet och de forskningsfrågor som arbetet kommer 

att baseras på. I det här avsnittet kommer det även att ges förslag på möjliga lösningar på de 

problem som framkommit i arbetet. 

1ς1 BAKGRUND 
Konkurrenssituationen är den viktigaste drivkraften bakom strategiutvecklingsprocessen 

inom alla tillverkande företag. Idag satsar därför alla tillverkande företag på just effektivisering 

samt eliminering av onödiga processer inom produktionssystem (Segerstedt, 2009). 

Författaren menar här att det är viktigt att utveckla nya strategier när man vill öka 

lönsamheten samt att identifiera onödiga aktiviteter som måste elimineras. 

Ett effektivt produktionssystem utförs genom att ta hänsyn till kundens önskemål och behov. 

För att öka konkurrenskraften mellan företagen är det viktigt att man har information om 

kundens efterfrågan och marknadens behov för att på så vis skapa en effektiv planering och 

styrning av hela processen. För att effektivisera i produktionssystemet samt öka lönsamheten 

måste man samarbeta med andra funktioner inom företaget (Olhager, 2015).  

Eftersom logistik är ett betydande område inom alla företag, har många forskare och 

författare fokuserat på att leverera teorier om hur system för logistik bör styras och för att nå 

framgångsrika resultat.  Det är viktigt att man utför rätt logistik i företaget, därför har logistik 

idag en viktig roll i produktionssammanhang. Genom logistik kan man planera och styra 

materialflöde mellan företag (Storhagen, 2011). Det är nödvändigt att man förstår logistikens 

påverkan på lönsamheten och hur man kan välja en passande logistik för att utföra processen 

med mindre kostnader. För att skapa konkurrenskraft är det viktigt att integrera 

logistikstrategi med organisationens övriga strategi (Mattsson & Jonsson, 2016).   

Enligt Green et al. (2010) som beskriver att det är viktigt att genomföra lean principen vid 

materialhandling i företag genom att eliminera onödiga aktiviteter som kan ske vid 

materialhantering. Men även Mehrsai et al. (2013) visar att lean principen är viktig och bör 

användas i produktionen för att styra materialflöde.  Båda författarna menar att ett syfte med 

att genomföra lean principen i de flesta företagen är för att balansera inköpsorder och på så 

vis minska kostnaderna genom att skapa ett mer jämnt flöde. Segerstedt, (2009) för att öka 

företagens lönsamhet använder de flesta av företagen materialplaneringsystem för att kunna 

planera och styra kundens efterfrågan och balansera mellan kundens behov och tillgångar. 

Storhagen, (2011) visar att beställningspunktsystem är en av de vanligaste metoderna för 

materialplanering och genom ett sådant system kan man styra och effektivisera 

materialflöden med hänsyn till kapitalbindning och leverensservice. Idag har de flesta 

företagen ingen förmåga att planera och leda logistiksystem på ett korrekt sätt och det 

påverkar negativt på lönsamheten.   

Marin et al. (2014) visar vikten av att använda 5S-metoden i tillverkande företag och hur det 

kan påverka på arbetet. Författaren menar att användningen av 5S-metoden skapar total 

autonomisk tröst i arbetsmiljön och ger personliga fördelar för arbetsplatsen. Flesta av 

företagen har problem med att skapa en 5S-metod och att följ standard och strukturera 

arbeten. 



Enligt Fiedler et al. (1993) är det viktigt att använda just in time för att leverera i rätt tid samt 

identifiera och eliminera slöseri i processen. Att minska onödiga transporter är ett exempel på 

detta.  I dagsläget är det flera företag som inte använder lastplanering på ett korrekt sätt dvs 

det finns inte någon riktig kontroll över fordonens fyllnadsnivå och det kan leda till en ökning 

av transportkostnaderna. 

1ς2 PROBLEMFORMULERING 
Ett flertal företag strävar efter att arbeta enligt Lean principer, för att skapa ett jämnt flöde 

och implementera just in time för att leverera i rätt tid och mängd. För den här utmaningen 

krävs effektiva logistiksystem, lagerstyrningssystem, beställningssystem och transportsystem, 

för att kunna styra materialflöden, lagernivåer och därmed reducera kostnader (Olhager, 

2015). 

1ς3 SYFTE OCH MÅL  
Syftet med examensarbetet är att undersöka hur en effektiv beställningsprocess kan styra 
materialflöden och lagernivåer hos tillverkande företag. Målet är att undersöka hur processen 
kan implementeras för att reducera transportkostnader. 

 1ς4 FORSKNINGSFRÅGOR  
I det här arbetet kommer följande frågor att undersökas och besvaras. Frågorna är ställda 

utifrån hur företagen arbetar idag med materialplanering, lagerstyrning och 

transportplanering. 

¶ Hur kan ett tillverkande företag inom byggindustrin implementera 

beställningspunktssystem för att kontrollera lagernivån? 

¶ Hur kan transporten planeras enligt beställningspunktssystem för att minska onödiga 

transporter? 

1ς5 AVGRÄNSNINGAR   
Arbetet fokuserar på att upprätta en planerad strategi på hur ett tillverkande företag kan 

planera och styra materialflödet och lagernivån genom att ta hänsyn till onödiga processer 

som måste elimineras. För att skaffa ett effektivt materialstyrningssystem kommer 

beställningspunkssystem att studeras och undersökas och transportstyrningssystem kommer 

att studeras och analyseras. I slutet av arbetet kommer frågan på hur systemet kan 

genomföras för att komma fram till hur en högre grad av verkningsfullhet kan besvaras. 

Tidsplanen för den empiriska fallstudien var begränsad till ett företag. 

 

 

 
 

 



2 METOD 
Först kommer en redogörelse av forskningsprocessen. Därefter bearbetas de metoder som 

tagits i beaktande för datainsamlingen. Slutligen följer en redovisning över undersökningens 

reliabilitet, validitet och tillvägagångssätt vid genomförande av examensarbetet. 

2ς1 FORSKARENSPROCESSEN 
Larsen (2007) hävdar att genom att dela in forskningsprocessen i olika faser, får man en god 

hjälp genom att följa ett sådant mönster. Men det betyder inte att de faserna skulle vara i en 

viss kategori. Faserna visas i följande figur: 

 

figur 1 forskningsprocessen (Larsen, 2007) 

2-1-1 PROBLEMFORMULERING 
Problemformulering är en viktig fas i forskningsprocessen.  Genom att formulera ett problem 

får man en god kunskap och förståelse över vilka fenomen som man ska begränsa samt vilka 

mål vill man nå under undersökningen. Utifrån detta ges svar på de ställda frågorna 

(Rienecker, 2003). Enligt Larsen (2007) kan man även få en förklaring av området som ska 

undersökas genom sin problemformulering. Det första man bör göra i ett sådant fall är att leta 

efter relevant litteratur för att formulera frågeställningarna. Solving (1997) beskriver hur ett 

problem kan formuleras. Det kan göras på olika sätt men det beror även på det problem som 

man startar från; dvs det kan vara inom ett område som man inte har någon kunskap om. I 

det här fallet behöver man hitta relevant litteratur för att formulera problemet. Ett annat sätt 

kan vara inom ett område som man har god kunskap om. Utifrån relevanta och teoretiska 

kunskaper studeras dessa utgångpunkter som verktyg. 

I det här examensarbetet identifierades först problemet och frågeställningen formulerades. 

Problemet var att implementera ett effektivt materialstyrningssystem på företaget. Med hjälp 

av studentens tidigare akademiska kunskap relaterad till materialstyrningssystem, utgjorde 

förförståelsen en viktig utgångpunkt. 

2-1-2 INDUKTIV OCH DEDUKTIV METOD 
Enligt Larsen (2007) är det viktigt att man kan skilja mellan induktiv och deduktiv metod.  En 

induktiv metod kan beskrivas med att forskaren inte använder teorier vid problemlösning, 

därför har de inte alltid något som är tydligt och behöver förbättras. En deduktiv metod kan 

beskrivas med att forskaren försöker hitta en lösning till något problem med hjälp av tidigare 

kunskap och teorier. Studenten har använt deduktiv metod, med teorier som stöd för sin 

problemlösning. 

Problemformulering Val av metod
Val av enheter och 

variabler
Datainsamling 

Bearbetning dataAnalys av data
Tolkning av 
resultaten

Utarbetande av 
rapport



2-1-3 KVALITATIVA OCH KVANTITATIVA METODER 
Holme & Solvang (1997) beskriver att det är en del av forskningsprocessen att välja vilken 

metod som ska användas i arbetet. För att välja mellan dessa metoder, behöver man ha fakta 

om den data som ska begränsas. Denna data kan vara mjukdata eller hårddata. Valet av metod 

utgår från den frågeställning som ska undersökas. 

Larsen (2007) hävdar att en kvalitativ metod kan även kallas hårddata. Med den här metoden 

användas mängder och siffror för att dra slutsatser. Detta är således ofta en mätbar metod. 

Man kan även välja den här metoden när svarsalternativ kan kategoriseras, samt när all 

insamlad information kan räknas fram. Kvalitativ metod kan betecknas som mjukdata; i den 

här metoden använder man ofta texter och bilder för att beskriva processen. 

Studenten här använt både kvalitativa och kvantitativa metoder. Texter och bilder har använts 

för att ge läsaren en större uppfattning. Dessutom har siffror och mängd använts för att 

prognosera inköp. 

2-1-4 DATAINSAMLING 
Datainsamling är en viktig fas i forskarens process. Med hjälp av datainsamling får man den 

fakta som man behöver för att utföra arbetet. Den insamlade informationen kan omvandlas 

till kunskap som gör att det blir möjligt att ge svar på frågeställningen. Insamling av data utförs 

genom primärdata och sekundärdata (Larsen, 2007): 

2-1-4-1 PRIMÄRA DATA 

I den här typen av data brukar forskaren själv samla in olika metoder. Detta går till genom tex. 

intervjuer (Denscombe, 2009). 

Intervju 

Genom intervju får man den reella informationen som man söker efter. Det finns två aspekter 

som man måste tänka på när en intervju utförs (Jacobsen, 1993); 

Den första aspekten kan definieras som en standardiserad, dvs strukturerad intervju. Alla 

frågor har formulerats i en bestämd ordningsföljd. I den här typen av aspekt får alla 

informanter samma frågor. Frågorna och svarens form kan kontrolleras av forskare. Den andra 

aspekten kan definieras som låg standardiserad, dvs ostrukturerad intervju där forskaren har 

liten kontroll över frågornas och svarens form.  Informanterna får i denna form inte samma 

frågor under intervjun (Svenning, 2003).    

Studenten har genomfört intervjuerna med personer inom byggindustri och med 

industrileverantörer. Intervjuerna med personer inom byggindustri och med 

industrileverantörer var i hög grad ostrukturerad och med väldigt låg standardisering. 

Studenten var intresserad av att få en uppfattning om processer. 

2-1-4-2 SEKUNDÄRA DATA 

Genom sekundärdata får man den data som man behöver från tidigare kunskap/ andra har 

gjort. Detta är tillgängligt i böcker och rapporter, etc. (Ottar, 2002). 

Den första sekundära data som har använts i den här rapporten, var den information som har 

inhämtats från industrins VD och leverantör. Denna information kommer att användas i 



analysen och i resultatbevisningen av projektet. Denna information handlar om 

materialplanering, lagersaldo och inleveranser av råmaterial och prognosering. 

Den andra typen av sekundära data som har använts är information ur litteraturstudier och 

rapporter för att få mer kunskap och förståelse inom ämnet.  Dessa studier inhämtades på 

Mälardalens högskolas bibliotek samt på Eskilstuna stadsbibliotek. Prognos och lagerstyrning 

var de ifrågavarande ämnena som ska studeras. 

2-1-5 DATAANALYS 
Under intervjuerna med personal inom byggindustri har inte deras personliga åsikter över 

arbetet tagits i beaktande utan fakta har erhållits av företagets VD. En fördjupning av ämnena 

visas i analysdelen av studien. Studien har utförts med stöd av litteraturstudier samt fallstudie. 

Genom att koppla samman de insamlade teorierna med fallstudier kunde man planera arbetet 

och ge lösningförslag. 

2-1-5-1 OBSERVATIONER 

Observationer är en del av datainsamling i forskningsprocessen som hjälper till att få den 

informationen som man behöver.  Det kan vara genom något som man har sett eller har hört 

och har antecknat i efterhand.  När en observation har ett forskningssyfte, behöver man i ett 

sådant fall planera, kontrollera samt anteckna iakttagelser (Johannesen & Tufte 2003). Man 

brukar dela upp observationer i två avsnitt; direkta och indirekta. Direkt observation utförs 

genom att man på något sätt antecknar vad som sker. Inspelningar och video inkluderas av 

direkt observation.  Men indirekt observation sker genom att man får observation via tex test, 

dagböcker, etc. (Svenning, 2003). 

I det här examensarbetet har studenten använt både direkt och indirekta observationer.  

Resultaten har behandlats, undersökts och skrivits med hänseende till forskningsfrågorna. 

2ς2 METODPROBLEM 
I forskningsprocessen kan man ibland hitta svårighet att koppla de insamlade teorierna till 

verkligheten. Både validitet och reliabilitet är viktiga begrepp som används vid sådana 

kopplingar (Svenning, 2003). 

2-2-1 VALIDITET 
Validitet är ett viktigt begrepp som används för att koppla ihop den teori som man har 

insamlat och den operationella undersökningen. Det är även viktigt att den insamlade 

informationen måste vara relevant i relation till frågeställningen. Dessutom är det viktigt med 

att ställa rätt frågor till rätt personer för att få relevanta svar (Hellevik, 2002).  

Validiteten för examensarbetet säkras genom att samla in information från rätt personer i 

företaget som har direkt koppling till berörd avdelning. I detta arbete har industrins VD och 

leverantör intervjuats. Validiteten för de siffror som erhållits från industrins leverantör har 

undersökts genom att jämföra informationen med huvudkällan. Examensarbetet har 

handletts av en person som har VD-position inom industri och har genom arbetets 

undersökning fått ge sin åsikt på resultaten och konstaterande som studenten kommit fram 

till. 



 

2-2-2 RELIABILITET 
Vikten av att använda reliabilitet i forskningsprocessen är att den insamlade informationen 

också kan behandlas på ett korrekt sätt.  Att höja säkerheten i intervju-observationsdata går 

till så att man alltid håller sig till kategorier så att man inte blandar ihop vem som har sagt vad 

(Solvang & Holme, 1997).  

Alla de insamlade informationskällorna under arbetet har undersökts med noggrannhet. De 

valda informationskällorna har presenterats på ett tydligt sätt för att öka reliabiliteten. 

Insamling av information har skett vid olika tidpunkter (dvs dagar i veckorna), med flera olika 

tillvägagångssätt. Studenten har inkluderat alla räkningar under bilagor för att ge läsaren mer 

förståelse. 

2ς3 TILLVÄGAGÅNGSSÄTT 
Arbetet påbörjades genom konversation med handledare och genom ronder i företaget. 

Syftet med samtalet var att ge en presentation över företaget och specificera bakgrunden till 

problemet. Studenten fick lite information från VD:n och sedan så det bestämdes en ny tid för 

att få mer information. Detta gick till genom besök på företaget för att se hur företaget arbetar 

och hur ofta det beställs material till lager samt hur inköp planeras. Analysen i det här arbetet 

grundades på nulägesanalysen, även på teoretiska delar och på studentens syfte med arbetet. 

Resultaten som studenten har nått under arbetet har presenterats. Studentens 

rekommendationer som har kommit fram av resultaten presenteras i slutet av rapporten. 

2ς4 KÄLLKRITIK 
Rolf (1966) beskriver att det är viktigt att man använder en källa som grund för det arbete som 

ska utföras. Man kan definiera en dokumentär källa som en skriftlig källa. Men det finns även 

andra typer av dokument som forskning kan byggas på t.ex. bilder och artefakter. Under 

examensarbetet har studenten använt vetenskapliga artiklar, böcker och bilder. De kunskaper 

och erfarenheter som har studenten har fått utifrån vetenskapliga källor har påverkat arbetet. 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 



3 TEORI  
Kapitlet beskriver den teoretiska referensramen som ligger till grund för en implementering 

av examensarbetet. 

3ς1 LOGISTIKSYSTEM 
Enligt Segerstedt (2009) är det viktigt för alla organisationer att förstå hur rätt logistik bör 

utföras. Genom rätt logistik kan man förbättra effektiviteten i ett företag och det går till 

genom att ordna rätt material och produkt på rätt plats, i rätt tid och med rätt kostnad.  

Mattsson & Jonsson (2016) visar att logistiksystem kan inverka på företagets lönsamhet. Man 

kan formulera detta med hjälp av vissa variabler som påverkar företagets inkomster. Detta 

kan även påverka företagets förmåga att utföra arbete.   

3-1-1 MATERIALFLÖDE  
Mattson & Jonsson (2011) visar att planering och styrning av materialflöde utförs genom ett 

effektivt logistiksystem, dvs det utgörs av hantering, transport och kumulation av material. Ett 

effektivt materialflöde anträffas genom att på ett effektivt sätt motsvara kundens efterfrågan. 

3-1-2 INFORMATIONSFLÖDET 
För att eliminera onödiga transporter är det viktigt att ha rätt information om kunders behov 

och tillgängliga kapacitet samt leverantörers kapacitet att möta behovet. Storhagen (2011) 

menar att det är viktigt att ha information om framtida efterfrågningar som kan uppstå.  Den 

informationen kan fås genom försäljningsinformation, kundordersinformation och 

prognosinformation. Det är även viktigt att veta om leverantörens leveransförmåga att 

leverera. För att effektivisera materialflödet behöver man kunna planera god leverenservice 

mot kund (Storhagen, 2011). 

 

Figur 2 logistiksystemets huvudsakliga flöden inom och mellan företag (Mattson & Jonsson,2011) 
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3ς2 LEAN 
Modig & Åhlström (2011) hävdar att det är angeläget att använda lean principen när man vill 

effektivisera materialflöde i produktionssystem. Ett effektivt materialflöde handlar om att 

effektivisera resursanvändningen. Enligt Segerstedt (2009) så är syftet med Lean är att dela 

upp tid och resurser i en värdeskapande del och en icke värdeskapande del.  Idag används lean 

i många tillverkande företag som ett samlingsbegrepp för olika områdens förbättringsåtgärder 

inom produktionssystem.  Womack & jones (1996) diskuterar vad grundläggande lean- 

principer innebär: 

¶ Värde. Genom kundens nöjdhet kan värde bedömas 

¶ Värdeflöde. De värdeskapande aktiviteter som utförs under arbeten.  

¶ Takt. Det innebär att man använder en taktbaserad plan under processen. 

¶ Balans. Att använda värdeskapande produktionssteg för att utjämna flödet. 

¶ Reflektion. Att göra de tidigare nämnda förutsättningar som en beständig vana. 

 

Figur 3 visar grundläggande lean principen (Asme,2018) 

 

 
 

 

 

 



3-2-1 JUST-IN-TIME (JIT) 
Segerstedt (2009) visar vikten av att använda just in time-systemet för att eliminera onödiga 

aktiviteter som inte skapar värde för kunden. Fiedler et al. (1993) förklarar att det även är 

viktigt att använda det här systemet för leverantörer. Genom systemet kan leverantörerna 

leverera rätt komponent, i exakt rätt mängd och i exakt rätt tid till kunden. 

3-2-2 ELIMINERA SLÖSERI (MUDA) 
Det är ett grundläggande element i alla tillverkande företag att utföra arbetet genom att ta 

hänsyn till att eliminera onödiga aktiviteter. Detta kan uppnås genom att planera och styra 

arbeten och att hela tiden vara medveten om resursutnyttjandet. Enligt Bergman & Klefsjö 

(2007) är det viktigt att förstå vilket värde som ska skapas genom att tänka på vad som är 

onödigt i hela processen; det kan ha med order-, produktions- och leveransprocesserna att 

göra. 

Storhagen (2011) beskriver sju olika slöserier som man måste tänka på: 

¶ “Överproduktion. Det är den produktion som inte skapar något värde för kunden. 

¶ Väntetid. Olämplig användning av tid. 

¶ Onödiga transporter. Onödiga hantering, irrationella layouter, dubbelarbete etc. 

¶ Dåligt anpassade bearbetningssteg. Maskiner som kapacitets- eller kvalitetsmässigt 

inte är lämpade för uppgiften. 

¶ Onödiga lager. Lager som indikerar onödiga avbrott i flödet. De förbrukar tid och de 

döljer problem. 

¶ Onödiga rörelser. Dålig anpassning mellan människa och maskin, manuella 

arbetsmoment som inte behövs. 

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

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



3-2-3 5S 
Segerstedt (2009) visar att det är signifikant för alla företagarna att använda 5S för att 

organisera, utveckla, ordna, strukturera och standardisera arbetet. Marin et al. (2014) belyser 

att genom 5S kan man få en lämplig arbetsmiljö och ge personliga fördelar för arbetsplatsen. 

Med 5S kan man ta itu problemen genom kontinuerlig förbättring och öka kvaliteten på 

arbetet.  Utifrån 5S beskrivs fem byggstenar därav namnet;  

¶ ”Sortera: att kunna centrifugera det nödvändiga ur det onödiga. Det kan även 

inbegripa verktyg, material och dokumentation. 

¶ Strukturera: att kunna inrätta det som finns i arbetsområdet på korrekt sätt. Detta går 

genom att styra och ställa. 

¶ Städa:  genom att städa kan man hålla arbetsområdet rent. 

¶ Standardisera, genom att skapa gemensamma rutiner för att utföra arbetet. 

¶ Självdisciplin: det går till genom att följa de uppsatta reglerna” (Segerstedet,2009). 

 

 

Figur 4 visar 5S- metod (Wikimedia,2018) 

 

 

 

 

 



3ς3 SUPPLY CHAIN MANAGEMENT (SCM) 
Segerstedt (2009) hävdar att det är nödvändigt att använda SCM-principen i tillverkande 

företag för att planera och styra hela processflödet inom företaget. Logistiksystem är en del 

av supply chain management. Vikten av att använda SCM är att öka värdeskapande genom att 

reducera kostnader. Detta går till genom att koordinera och gör hela försörjningskedjan 

effektiv. Storhagen (2011) beskriver att grunden för SCM är: 

¶ Att samla tillvägagångssätt över flödena.  

¶ Att ha strategiska utslag som grund. 

¶ Att bygga en organisation med samarbete och förtroende. 

¶ Att kunna styra lager och materialflöde. 

¶ Att kunna styra informationsflöde och kommunikationsflöde. 

¶ Syn på styrning och kontroll kan förändras med tiden. 

På följande principer baseras fyra SCM-strategi: 

¶ ”Att kunna framställa varje produkt som det erfordrar varje dag med korta 

genomloppstider. 

¶ Att kommunicera med anskaffare i realtid. 

¶ Att uppfånga den data som det lovats för att producera. 

¶ Att följa utveckling med tiden genom att låta nya tekniker att implementeras” 

(Storhagen, 2011). 

 

Figur 5 visar supply chain management principen (Milwaukee management,2018) 

 

 



3ς4 STYRNING AV LOGISTIKSYSTEM 
Logistiksystemet utförs genom olika processer och metoder för att styra produktionen. De 

metoderna kommer att användas som hjälpmedel för att styra materialflöde och lagers storlek 

med hänsyn till att eliminera onödiga aktiviteter (Mattson & Jonsson, 2011).  

3-4-1 PROGNOS 
Det är viktigt att använda prognoser när man planerar för materialbeställning och 

lagerstyrning. Genom prognos kan man uppskatta och ange kommande trovärdiga lopp 

(Segerstedt, 2008). För att prognosera på korrekt sätt bör man känna till de främsta 

prognosmetoderna. Innan man utför en prognos måste man tänka djupt på vad man behöver 

ta hänsyn till vid prognosplanering: 

¶ Ett prognosfel går att hantera genom ett effektivt planeringssystem. Där tas 

osäkerheter under ledtid i hänsyn. 

¶ En korrekt prognos kan även eliminera oväntade fel som t. ex. prognosfel som kommer 

när man uppskattar olika typer av standardavvikelser. 

¶ Att prognosera summan av samma artiklar är stabilare än prognosera enskilda artiklar. 

¶ Det är mer säkrare att prognosera under den planerade tiden än att prognosera längre 

fram i tid. 

¶ När det gäller långsiktigt leveransavtal till större kunder, behövs inte prognosera om 

man har ett bestämt antal av efterfrågan (Olhager, 2015). 

3-4-2 PROGNOSTEKNIK 

3-4-2-1 KÄNSLA/ ERFARENHETS-TEKNIK  

Vid användning av denna metod hittar man svårigheter att basera prognosen på någon 

matematisk metod. Prognosering utförs genom känsla och tidigare kunnigheter om 

konsument, konkurrenter och kunder (Segerstedt, 2008). 

3-4-2-2 FLERVARIABEL-TEKNIKER 

”Genom metoden förväntas ibland att den storhet som har prognoserat står i ett 

beroendeförhållande av en eller av flera andra variabler som det gör enklare att prognosera” 

(Segerstedt, 2008). 

3-4-2-3 ENVARIABEL-TEKNIKER 

I den här metod användas tidigare data som stöd för prognosering. Dvs tidigare värden av 

variabler läggas som en grund när man vill utvärdera det framtida värdet (Segerstedt, 2008). 

 
 

 

 

 



3ς5 PROGNOSMETODER 

3-5-1 GLIDANDE MEDELVÄRDE 
När man planerar att använda glidande metod som prognosering, är det första man gör att 

kolla på företagets försäljning. Genom att ta de senaste sex månaderna av försäljning får man 

den information som man behöver för att prognosera till nästa månad. Syftet med metoden 

är att hålla extremvärden i jämvikt. Metoden kan formas på följande sätt (Segerstedt, 2008): 

Pt = (Xt-1 + Xt-2 +Xt-3+…+ Xt-N) / N 

Pt = prognos för omloppstid t 

Xt-1= realt utfall för omloppstid t-1 

3-5-2 EXPONENTIELL UTJÄMNING 
Det här är en av prognosmetod som är enkel att använda eftersom det inte erfordrar att 

använda samma värden av tidigare variabler.  Metoden går att utföras genom olika värden 

som är oberoende av tidigare värde och det sker exponentiellt vilket ofta kräver uppdatering 

av prognoser. Uppdatering av prognos går att bestämmas med kommande uttryck (Olhager, 

2015): 

Pt= Pt-1 +α (Xt-1 – Pt-1) = (1-α) Pt-1 + αXt-1 

3-5-3 PROGNOSFEL 
En viktig metod som används för att mäta prognoseringens noggrannhet. Genom denna 

metod får man utvärdera värdens trovärdighet. Det kommer att beskrivas i följande metod 

hur man kan bestämma prognosfel (Olhager, 2015): 

et = Dt - Ft 

Där: 

et= prognosfelet under ledtid t 

Dt= efterfrågan under ledtid t 

Ft = prognos för ledtid 

 

 

 

 

 

 
 

 



 

3ς6 UR LAGERSTYRNINGSPERSPEKTIV 

Storhagen (2011) påvisar vikten av att styra lagernivån genom att hålla nivån i jämvikt vilket 

hjälper att eliminera slitningar som kan uppkomma i produktionen. Författaren har beskrivit 

de fyra viktigaste logistiska orsakerna som lagernivån kan balanseras på så här: 

¶ Lägre transport- och produktionsomkostnader. 

¶ Koordinering av kvantitet och köpbehov.  

¶ Produktionsmässiga anledningar. 

¶ Marknadsmässiga anledningar (Storhagen, 2011). 

3ς7 LEVERANTÖRSSTYRDA LAGER  
I det här perspektivet kan man styra lager genom att låta leverantörer styra lager, dvs att 

leverantörer tar huvudansvar på när och hur inköpsorder beställs. Nackdelen med detta är att 

leverantörer ibland inte har tillräcklig information om materialförbrukning, så de behöver ha 

mer information om detta. Genom ett effektivt system kan leverantörer garantera att uppfylla 

lagret. Fördelen med att leverantörer tar styrning över lagret är att man kan minska 

kapitalbindning i lagret (Storhagen, 2011).   

3ς8 LAGERORDERSTYRNING 
Storhagen (2011) visar att man kan styra lager genom att planera och verkställa kvalifikationen 

med att ta hänsyn till framtida händelseutvecklingar vid olika affärer. Genom 

lagerorderstyrning kan man ibland få olika nackdelar; dels kan det uppstå i produktionens och 

lagrens kapitalbindning och dels genom en förändringströghet. Men fördelar med metoden är 

att man kan leverera efterfrågan direkt när det behövs. 

3ς9 PARTIFORMNING 
Genom en effektiv lagerstyrning kan man få nödvändig information om när bristen i lager 

kommer att uppstå samt hur stora kvantiteter som kan komma att beställas varje gång. Denna 

kvantitet kommer att beställas vanligtvis som partistorlek, batchstorlek eller som 

orderkvantitet. Syftet med att utföra partiformning är att uppnå utjämning mellan 

lagerhållningskostnad och ordersärkostnad. Genom en liten storlek av partiformning kan det 

leda till låg lagerhållningskostnad men hög ordersärkostnad medan en stor storlek av 

partformning kan leda till en hög lagerhållningskostnad men en låg ordersärkostnad (Olhager, 

2015). 

 

 

 

 

 

 

 



3ς10 LAGERKOSTNADER 
Med lagerstyrning kan det följa vissa kostnader. Dessa kostnader beror ofta på de kvantiteter 

som erhålls i lager. Mattsson & Jonsson (2016) beskriver dessa kostnader i följande begrepp. 

¶ Lagerhållningskostnader 

¶ Bristkostnader 

¶ Ordersärkostnader 

Både lagerhållningskostnader och ordersärkostnader är de grundläggande kostnaderna i 

lagret. Genom att definiera både lagerhållningskostnader och ordersärkostnader, kan man 

bestämma partistorlek. Medan bristkostnader ofta påverkar dimensionering av 

säkerhetslager (Olhager, 2015). 

3-10-1 LAGERHÅLLNINGSKOSTNAD 
Lagerhållningskostnader bestäms genom att definiera de kostnader som ingår i lager dvs den 

fysiska förvaringen som gäller i lager; där är även kostnader för kapitalbindning medräknas, 

samt kostnader som sker vid lagerhyra, försäkring, materialhantering och kassationer. 

Lagerhållningskostnader är ofta beroende av kvantiteten som finns i lager. Man kan räkna 

lagerhållningskostnad genom att multiplicera lagerhållningsränta med kvantitetsvärde 

(Olhager, 2015). 

H=R × V  

Där H= lagerhållningskostnad 

       R= lagerhållningsränta 

       V= artikelvärde. 

Olhager (2015) visar att lagerhållningsränta oftast inte beror på kvantitetens värde utan det 

beror på kvantitetens storlek. Det kan vara mycket dyrbara kvantitet men de är enkla att 

hantera i lager som ges lägre lagerhållningsränta. 

3-10-2 ORDERSÄRKOSTNAD 
Ordersärkostnaden är en av de grundläggande kostnaderna som kommer vid lagerstyrning. 

Ordersärkostnaden beror ofta på de kostnader som kommer av den administrativa 

orderhanteringstiden samt på de kostnader som kommer vid dokumenthantering under inköp 

av material. Man kan bestämma ställkostnader genom att multiplicera ställtid med 

kapacitetkostnad per tidsenhet (Olhager, 2015). 

Ställkostnad = ställtid  kapacitetkostnad per tidsenhet 

3-10-3 BRISTKOSTNAD 
Olhager (2015) beskriver vikten av att bestämma bristkostnad tidigt. Eftersom en bristkostnad 

upptäcks när man inte kan leverera artiklar eller har brist av artiklar i lager leder till onöjda 

kunder. En effektiv planering utförs genom olika planeringsmetoder som med hjälp av detta 

kommer att fylla de planerade kvantiteterna i säkerhetslagret. Genom säkerhetslager kan man 

undvika bristkostnader i lager genom att ta hänsyn till servicegrad. 

 



3ς11 EKONOMISK ORDERKVANTITET OCH PARTISTORLEK (EOQ)  
De flesta av företagen bestämmer ekonomisk orderkvantitet för att utjämna mellan 

lagerhållningskostnad och ordersärkostnad. Det är även den vanligaste metoden som används 

vid optimering av partistorlek. En ekonomisk order kvantitetmodell utgår ifrån kommande 

startpunkt (Olhager, 2015). 

¶ ”Produktefterfrågan per tidsenhet(D) är beständig och omtalad. 

¶ Ordersärkostnaden (K) är omtalad och den är ofta självständig av orderkvantiteten. 

¶ Lagerhållningskostnad per enhet och tidsenhet (H) är beständig och är omtalad.  

¶ En Inleverans till lagret kan inträffa av hela orderkvantitet på en gång ” (Olhager, 2015). 

Den totala kostnaden kan beräknas genom att:  

C = K Ὄ  

 

 
 

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

 

 

 

 

 

 

 



3ς12 SÄKERHETSLAGER 
Olhager (2015) visar att det är viktigt för alla tillverkande företag att ta hänsyn till 

leverantörers leveransledtid vilket kan påverka negativt på produktionen. Det kan uppkomma 

bristsituationer när efterfrågan är större än beräknad order. För att vara säker på att det inte 

påverkar osäkerheten i produktionen så är det viktigt att använda en buffert för att hindra de 

osäkerheterna som kommer vid prognosfel. Storhagen (2011) tydliggör att även 

säkerhetslager kan påverka lagers kapitalbindning eftersom det är en del av det totala lagret. 

Eftersom genomsnittliga förrådet är lika med medellager som beräknas genom att: 

Medellager =   

Där: 

Minimilager= säkerhetslager 

Maximilager= minimilager + orderkvantitet vid varje tillfälle. 

3-12-1 SÄKERHETSLAGER OCH SERVICENIVÅ 
Enligt Olhager(2015) som visar att bestämning av säkerhetslager ofta beror på servicenivå. 

Definition av servicenivå kommer att visas i följande. 

¶ ”Sannolikheten att kunna leverera direkt ur förråd under en ordercykel (SERV1) 

¶ Del av efterfrågan som kan levereras direkt ur lager” (SERV2) (Olhager, 2015). 

För bestämning av säkerhetslager användas denna metod:  

SS = KσL= KσLY 

Där SS= säkerhetslager 

        σ = standardavvikelse för efterfrågans prognosfel per omloppstid 

        σL = standardavvikelsen för köplusts prognosfel under ledtiden 

        K = säkerhetsfaktor 

        γ = konstant 

        L = ledtiden i antal prognos omloppstider. 

 

Tabell 1 visar förhållanden mellan servicenivå och säkerhetsfaktor vid normalfördelning (Olhager, 

2015) 

 

 

 Servicenivå Säkerhetsfaktor (k) 

50 %       0 

95 %     1,65 

97,5%     1,95 

99%     2,33 



 

 

3ς13 ABC-ANALYS  
Segerstedt (2009) hävdar att det är viktigt att använda ABC-metoden för att analysera 

volymvärdet. Genom att använda ABC-metoden utnyttjar man balanser mellan lagernivå och 

efterfrågan eller mellan leveransservicenivå och lagerkostnad. Det är även lämpligt att använd 

ABC-metoden med olika planeringssystem för olika artiklar med olika volymvärde.  En 

volymvärdeanalys går att bestämma genom att dela upp företagets order i lika klasser tex A, 

B och C, allt detta beroende på företagets omsättning t. ex. (20 % som svarar för 80% av 

omsättning). Denna metod ägnas största intresse ur leveransservicesynpunkt eftersom 

volymvärde bestäms genom detta: 

Volymvärde = förbrukning (enheter/ år) × Värde (kr/ enhet). 

 

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

 

 

 

 

 

 

 



 

3ς14 MATERIALSTYRNINGSSYSTEM 
För att styra materialflöde och balanser mellan behov och tillgångar, behöver man använda 

ett effektivsystem för att styra materialflöde och öka lönsamhet och minska kostnader. 

Genom systemet kan man planera in när och hur tillverkningsorder och inköpsorder sker. 

Detta utförs genom olika metoder och processer som kommer att beskrivas i kommande 

avsnitt (Mattson & Jonsson, 2011). 

3-14-1 BESTÄLLNINGSPUNKTSYSTEM 
Beställningspunktssystem är en av de vanligaste metoderna som används vid 

materialstyrningssystem. Genom metoden kan man utföra materialplanering av artiklar med 

oberoende behov.  Systemet går att bestämma när lagernivån når beställningspunkt. Vid 

beställning av material måste hänsyn tas till leverantörens leveranstid (ledtider) så därför är 

det viktigt att använda säkerhetslager för att minska osäkerheten. Ett orderförslag upprättas 

när orderkvantiteten är mindre än brukning under ledtiden. En korrekt beställningsmarginal 

fås vid jämförelse av summan av lagersaldo och uteliggande order. För att bestämma 

beställningspunktssystem summeras säkerhetslager och förväntad efterfrågan under ledtid 

(Olhager, 2015). 

BP = SS + D × L 

Där: BP = beställningspunkt 

         SS = säkerhetslager 

         D = efterfrågan per cykel 

         L = ledtiden i antal perioder. 

 
Figur 8 visar illustration av grundprincipen för beställningspunktssystem (Mattson & Jonsson, 2011) 

 

 



 

3-14-2 TÄCKTIDSPLANERING 
För att genomföra ett materialstyrningssystem liksom beställningspunktssystem är det viktigt 

att ta hänsyn till täcktid dvs den tid som lagernivån förväntas räcka.  En täcktidsplanering är 

en viktig metod som används mest för att täcka intern användning samt med extern 

efterfrågan. Vid täcktidsplanering läggs vikt vid säkerhetstid för att minska osäkerheten som 

kan inträffa under ledtid samt variationer som kan ske i efterfrågan under 

återanskaffningstiden (Mattsson &Jonsson, 2016). Storhagen (2001) visar att det är viktigt att 

nyttja metoden eftersom genom täcktidsplanering kan man balansera flödet inom hela 

produktionen och detta kan leda till att man eliminerar onödiga aktiviteter i produktionen. 

Utifrån metoden beskrivs kapitalbindning i lager och materialflöde. Det går att bestämma 

täcktid genom att: 

Täcktid =  
 

Ę ß  â    
  

Storhagen (2001) beskriver att man kan använda inspektion av lagernivå när ett 

periodbeställningssystem utförs. I detta fall används inspektionen för att kontrollera 

lagernivån. När lagernivån understiger den nivå som är beräknad då beställs orderkvantitet. 

Täcktiden beräknas enligt följande:  

TT ≤ LT + ST +   

I=   

där TT = täcktiden  

       LT = ledtiden för återanskaffning   

       ST = säkerhetstiden 

       I = inspektionsintervall 

      D- = medelefterfrågan 
 

  

 

 

 

 

 

 



 

3-14-3 PERIODBESTÄLLNINGSSYSTEM 
Det här systemet används när man planerar materialbeställning till återfyllnadsnivå.  I de här 

fallen kan man nyttja systemet genom att planera flera artiklar samtidigt. Vid beställning av 

material tas även säkerhetslager i beaktande för att minimera osäkerheten att ske samt 

efterfrågan under ledtiden med efterfrågan inom loppet av ett inspektionsintervall. Det är 

viktigt vid planering av periodbeställningssystem att välja leverans från samma leverantör när 

man beställer flera artiklar samtidigt för att minska ordersärkostnad och transportkostnad 

(Mattsson & Jonsson, 2016). Vid beställning av leverantör måste det tas i beaktande att 

inspektionsintervallet måste anpassas till lämplig periodicitet. Olhager (2015) visar hur 

Inspektionsintervallens längd går att bestämma genom olika sätt: 

¶ ”Att lämpas efter till försörjningsenhetens produktionssätt 

¶ Att interpretera av ekonomisk orderkvantitet till tid mellan order” (Olhager, 2015). 

Figur 9 visar Periodbeställningssystem (Olhager, 2015) 

 

 

 

 

 

 



3ς15 UR LEVERANSSERVICEPERSPEKTIV 
En effektiv leveransservice utförs när den beställda varan levereras vid den exakt utsatta 

tidpunkten. Därför är det viktigt att använda ett effektivt informationsflöde genom att 

samordna en god relation med kunder (Segerstedt, 2009). 

3-15-1 LEVERENSSERVICEELEMENT 
Genom följande begrepp kan leveransserviceelement beskrivas: 

¶ lagertillgänglighet. Genom leverensserviceelement kan man se hur många produkter 

som finns kvar i lager. 

¶ Leveranstid. Den tid som det tar för att produkten/ råmaterial kan levereras till kund. 

¶ Leveranspålitligheten. Det är trovärdigheten av att leveransen kommer att nå till 

kunden vid den bestämda tiden och detta utförs med stöd av just in time. 

¶ Leveranssäkerhet. Att vara säker på att leverera rätt gods med rätt kvantitet.   

¶ Information. Att ha kommunikation genom ett utbyte av information i båda riktningar.  

¶ Kundanpassning. Förmågan att anpassa kundens behov under den bestämda 

perioden. 

¶ Miljömässigt. Det är viktigt att tänka på att anpassa val vid planering av olika 

transporter. 

¶ Flexibilitet. Förmågan att kunna anpassa till förändrade kvalifikationer (Segerstedt, 

2009). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



3ς16 UR TRANSPORTPERSPEKTIV 
Det är viktigt att medföra en effektiv planering för att styra transporten mellan leverantör och 

kundföretag eftersom en godstransport har stor inverkan på logistiksystemets effektivitet dvs 

att en oplanerad godstransport kan leda till ökning av omkostnader. Vid transportplanering är 

det viktigt att tänka på uppfyllningsnivå av lastbilen. Genom att anpassa kvantiteter till 

lastbilens hela kapacitet. Därför är transportkostnader beroende av kapacitetsutnyttjande. 

Man kan höja kapacitetsutnyttjande genom att sänka transportkostnaden per transporterad 

viktenhet (Mattson & Jonsson, 2011). 

3-16-1 TRANSPORT UR ETT MILJÖPERSPEKTIV  
Ett transportsystem påverkan även miljön och därför är transporter alltid utsatta och 

ifrågasatta ur en miljösynpunkt. Man måste eliminera dessa påverkningar genom att förbättra 

vissa situationer: 

¶ Tillämpa användning av fordon efter fyllnadsgrad, och det går till genom att ta i 

beaktande att välja korrekt fordon till rätt uppgift. 

¶ Att kontrollera fordonens hastighet och körsätt. 

¶ Planering av lastning eftersom det inte går att varje leverantör kör med en liten 

sändning. 

¶ Det är viktigt att använda rätt transportmedel för att minska miljöpåverkan. 

¶ Att planera användningen av informationsteknologi kan man planera rutter för att 

leverera gods vid rätt tidpunkt samt för reducering av miljöverkan (Storhagen, 2011).  

Genom dessa punkter kan man reducera miljöpåverkan Eftersom transport är en av de viktiga 

aktiviteterna som utförs i logistiksystemet. Utifrån dessa punkter kan man minska både 

kostnader i transport och miljöpåverkan (Storhagen, 2011). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



4 FALLSTUDIE  
I det här avsnittet beskrivs hur verksamheten inom Husmuttern arbetar idag och dess 

nulägesanalys. I nulägesanalys presenteras hur företaget styr logistiksystem och 

materialflöde. 

4ς1 HUSMUTTERN AB  
Husmuttern är ett företag som har sin begynnelse i Eskilstuna. Konceptet är att producera ett 

modulhus.  Arbetet inom företaget går till genom att manuellt montera standardiserade 

komponenter som tak och väggar och därefter transportera dessa komponenter och montera 

på byggarbetsplatserna. De producerade modulhusen kan vara av olika mönster som används 

i anläggningar och i skolor (Husmuttern AB, 2018). 

 

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

4-1-1 HUSMUTTERNS KÄRNVÄRDEN 
Husmutterns kärnvärden är följande; ”gör god, var god, rättvisa erbjudanden”.  Företagets 

mål är att ta itu med arbetslöshet och bostadsbehovet genom att producera modulhus. 

Tanken som ligger bakom konceptet är att kunna öka kunskap med hur produktionsprocessen 

inom ett modulhus bör utföras genom anställda samt att kunna täcka behovet av bostäder 

(Husmutterns VD, 2018). 

4-1-2 HUSMUTTERNS PRODUKTION SYSTEM  
Husmuttern tillverkar väggar och tak genom vissa metoder och verktyg. Genom dessa 

metoder kan arbeten i Husmuttern utföras; metoder, verktyg kommer att beskrivas i nedre 

delen:( Hussmutterns VD, 2018). 

 

Figur 11 visar Husmutterns AB- verktyg 



4-1-3 HUSMUTTERNS ARBETSSÄTT  
Arbeten i Husmuttern exporteras genom fyra medarbetare i olika åldrar och nationella 

bakgrunder och leverantörer samt studenter vid vissa tillfällen för att testa ett nytt koncept. 

Monteringsprocessen genomförs av dessa arbetare (Husmutterns VD, 2018). 

 

figur 12 visar HUSMUTTERNS ARBETSSÄTT 

4ς2 NUVARANDE PROCESS: 

4-2-1 PROGNOS  
I dagsläget har företaget inte något materialstyrningssystem. Vid prognosering av 

materielbehov används inte någon matematisk metod eller någon annan metod för 

uppskattning av materielbehov. Lagernivåerna kontrolleras dagligen utifrån den dagliga 

planeringen och om en brist i lagret upptäcks utförs en materialbeställning.  

4-2-2 Nuvarande beställningsprocess 

Beställning av råmaterial utförs när materialen tar slut från externa leverantörer, där har 

externa leverantörer ett eget ansvar att kontrollera lagernivå dagligen för att fylla lagret och 

täcka behovet. Detaljplanering utförs vid beställning av material dvs när en av artiklarna tar 

slut i lager beställningen implementeras.  

Ibland har externa leverantörerna svårigheter att styra lagernivån eftersom de har ingen 

information om materielbehovet så det leder ofta till brist i lagret.  

4-2-3 TRANSPORTPLANERING 
Transporten hyres från en extern firma för att transportera råmaterial från extern leverantör 

till byggindustrin. Transportering av råmaterial sker med hjälp av principen; just in time dvs 

att artiklarna levereras direkt när inköp av order planeras, ledtiden för att transportera 

artiklarna tar bara 16 minuter. Men problemet som kan uppstå vid transportering av 

råmaterial är att det inte tas i hänsyn uppfyllandsnivå vid lastning av lastbil och det som leder 

till ökning av transportkostnad samt till ökning av slöseri i processen.  



                                                                          

Figur 13 visar att transportens ledtid för att leverera råmaterial från Beijer till Husmuttern tas 16 

minuter.  

4ς3 FÖRSLAG PÅ FRAMTIDA FÖRBÄTTRINGAR  

4-3-1 PROGNOS 
Prognosering av materielbehov sker genom att bestämma hur många väggar kommer att 
produceras varje dag. Studenten har gjort ett beställningspunktssystem genom att uppskatta 
efterfrågan av antal väggar (1-10) per dag, dessa uppskattningar har kommit fram genom 
informationen från företagets VD som visade att kundens behov varierar mellan 1–10 väggar 
per dag. Utifrån detta har studenten planerat att utföra ett beställningspunktssystem med 
olika volym av väggar, som har fått olika beställningspunkt beroende på hur många väggar 
som kommer att produceras per dag. Vid prognosering av materielbehov har studenten 
använt företagets erfarenhet och kunskap om kundens behov som grund för orderplanering. 

 
4-3-2 BESTÄLLNINGSPUNKTSYSTEM  

För att styra materialflöde och lagernivå används ett beställningspunktsystem för de artiklarna 

som kommer att användas vid tillverkning av väggar. Företaget har inga säkerhetslager 

eftersom total leveransledtid är 1 dag. För att minska transportkostnader och planeras ett 

beställningspunktssystem med en ledtid på 5 dagar och med hjälp av täcktidsplaneringen kan 

man se när lagernivån når beställningspunkten. Genom beställningspunktssystem kan externa 

leverantörer styra lagersaldo och materialnivå i lagret. Studenten har utfört 

beställningspunktssystem genom att multiplicera varje råmaterial som kommer att användas 

vid tillverkning av väggar med den ledtid som har planerats. I det här fallet måste först den 

tillgängliga lagerstorleken med information om täcktiden kontrolleras.  

 
A   till    B: från Phils till Beijer 4,6km (6 min) A till  B: från Beijer till Husmuttern 9,3km(10min)  



Beställningspunktssystem (BP)= säkerhetslager (SS)+ materialbehov (D)  ledtid (L). 

Säkerhetslager (SS) = 0. 

 

Tex; När efterfrågan blir 10 väggar/dag: 
Artiklar Antal 

artiklar per 
en vägg 

Antal artiklar 
för 10 
väggar/dag 

Antal 
förbrukning/ 
5 dager 

Beställningspunkt 
BP 

Täcktid  

Byggregel  5st 50st 250st 50st En pall(224st) ȟ 224st/250st =,89 

Vindskydd 3m 30m 150m 30m En rull (25m) ȟ 25m/150m=,17. 

Gipsskiva 2st 20st 100st 20st En pall (40st) ȟ 40st/100st=,4  

Ytterpanel 21st 210st 1050st 210st En pall (182st) ȟ 182st/1050st=,17. 

Byggplywood 2st 20st 100st 20st En pall (80st) ȟ 80st/100st=,8. 

Trallskruv 160st 1600st 8000st 1600st Ett paket (250st), 250st/8000st=,031.  

Träskruv 20st 200st 1000st 200st Ett paket (100st),100st/1000st=,1. 

Trallskruv ESSV 
CORR 

50st 500st 2500st 500st Ett paket(250st),250st/2500st=,1.  

Spånskivsskruv 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 beställningspunkt (BP) för artiklar som ingår vid tillverkning av 10 väggar/dag. 

4-3-3 TÄCKTIDSPLANERING 
Studenten kunde med hjälp av täcktid planera beställningspunktssystemet och granska när 

inköporder bör utföras. Täcktidsplanering går att bestämma genom att kontrollera varje 

kvantiteters storlek i lagret och hur mycket den efterfrågade kvantiteten kommer att täcka 

behovet. Utifrån metoden har studenten fått olika täcktider för de artiklarna som kommer att 

ingå vid väggtillverkningen.  

4-3-4 TRANSPORTPLANERING 
Onödiga transporter är en av sju slöseri som måste elimineras. Företaget behöver använda ett 

effektivt transportplaneringssystem för att minimera transportkostnader och reducera 

miljöpåverkan. Studentens planering av transport Utgick ifrån beställningspunktssystemet, 

t.ex. när företaget planerar att tillverka 10 väggar/dag, i sådant fall planeras transporten till 

en gång per vecka för att undvika att flera små transporter utförs. Lönsamheten med 

transportplanering är att minska transportkostnad och miljöpåverkning. 

Företagets transportkostnad med moms: 1000kr/ transport 

Innan planering: 

Transport utan planering är ungefär: 3 gånger/ vecka. 

Transportkostnad per år (utan planering):  144 gånger/ år.  

Transportkostnad (utan planering): 1000 kr/ transport × 144 gånger/ år=144 000kr/år. 

 

Efter planering:  

Transport med planering är ungefär: 1gång/ vecka. 

Transport med planering är ungefär: 48 gånger/ år. 

Transportkostnad (med planering):1000 kr/transport × 48 gånger/ år =48 000 kr/år.  

Utifrån planering av transport anses avvikelse mellan kostnaderna som är ungefär 96 000 kr. 

Transportkostnad (med planering) - Transportkostnad (utan planering) ger både minskning i 

transportkostnad samt ger mindre miljöpåverkan. 



4-3-5 PARTIFORMNING 
För att minska att små sändningar utförs som mycket väl kan vara en av orsakerna till slöseri 

och miljöpåverkan, planeras partiformning att användas vid orderplanering. Metoden går till 

genom att implementera batchstorlek, där beställs olika artiklar av råmaterial med olika volym 

på samma dag och från samma leverantör för att minska transportkostnader och utjämna 

mellan lagerhållningskostnad och ordersärkostnad. 

4-3-6 ARBETA MED 5S 
Det är viktigt för företaget att använda 5S vid lagerstyrning för att identifiera och eliminera 

slöseri som kan bidra till fel, defekter på arbetsplatsen. Genom att strukturera arbetet och 

standardisera arbetsuppgifterna får man en tydlig information om hur arbetet bör 

genomföras. Planeringen har implementerats genom att ta beaktande 5S dvs: 

¶ Att sortera de material, verktyg som används vid väggtillverkning med rätt nivå i lager, 

dvs endast de artiklar som ingår vid väggtillverkning finns på positionen. 

¶ Att placera förbrukningsmaterial i en optimal position, och att plats för material är 

uppmärkta. 

¶ Att synliggöra de bristande skick samt identifiera smutskällorna. 

¶ Standarderna för arbeten beskrivas vem gör vad och när och hur det ska göras. 

¶ Att bjuda till att följa de rutiner som det har planerat för att uppnå till framgång och 

säkra fortvarigheten.  

4-3-7 INFORMATIONSFLÖDET 
För att styra materialflöde i lager, behöver företaget effektivisera informationsflödet med 

leverantörer. Genom beställningspunktssystemet får leverantörerna information om den 

framtida efterfrågan. Den informationen krävs för att kunna planera och utföra den egna 

värdeförädlingen, men även för att man ska kunna uppehålla god leveransservice mot 

företaget. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



5 DISKUSSION 
I detta kapital presenteras både diskussioner från litteraturstudier samt diskussioner från 

fallstudier. 

5ς1 DISKUSSION UR LITTERATURSTUDIER 
De olika resurserna från litteraturstudien visade samma resultat om logistikstyrningssystem. 

Segerstedt (2009) och Mattsson & Jonsson (2016) visade att det är viktigt för alla 

organisationer att använda ett effektivt logistiksystem för att ordna rätt material med rätt 

mängd vid den exakta tidpunkten. Det förklaras av Modig & Åhlström (2011) och Womack & 

Jones (1996) att man kan effektivisera materialflödet genom att använda lean principen i 

produktionssammanhang. Där visas hur det skapas ett kontinuerligt flöde genom att använda 

rätt process och för att få rätt resultat. För att utföra rätt process under rätt tid behöver man 

utföra rätt planering. Mattson & Jonsson (2016) och Olhager (2015) visar att genom ett 

effektivt materialstyrningssystem kan man styra materialflöde samt balansera efterfrågan och 

tillgängliga lager. Storhagen (2011) och Olhager (2015) klarlägger att styrning av 

lagerstorleken som utförs av leverantör kan genom detta minska kapitalbindningen i lager. 

För att hålla jämvikt mellan materialflöde och lagerstorlek är det viktigt att använda 

beställningspunktssystem. Marin et al.  (2014) och Segerstedt (2009) visar att det är 

nödvändigt att använda 5S vid lagerstyrning för att standardisera och strukturera arbeten 

inom lager. Storhagen (2011) och Olhager (2015) beskriver att när det finns brist i lagernivå är 

det viktigt att utföra partiformning för att utjämna mellan lagerhållningskostnad och 

ordersärkostnad. Det är även viktigt att bestämma ekonomisk orderkvantitet vid användning 

av partiformning. 

Fiedler et al. (1993) och Storhagen (2011) beskriver att vid planering av transporter är det 

viktigt att använda just in time. Att använda ett effektivt transportplaneringsystem kan minska 

transportkostnader och miljöpåverkning. 

5ς2 DISKUSSION UR FALLSTUDIER 
Materialstyrningssystem har exporterats genom beställningspunktssystem. Ett effektivt 

beställningspunktssystem för olika material med olika volym har beräknats för att kunna 

balansera lagernivå och effektivisera materialflödet och täcka behovet. Genom 

beställningspunktsystem får leverantören styra lagerstorleken och effektivisera 

materialflödet. Prognosering av efterfrågan har utförts genom uppskattning av antal (1–10) 

väggar per dag. Dessa uppskattningar har utförts genom den insamlade information som har 

fåtts från företagets VD som visade att företagets kunder varierar med en efterfrågan mellan 

1–10 väggar per dag. Utifrån detta har det planerats att implementera 

beställningspunktssystem för olika artiklar med olika volym av väggar som beror på vilka 

volymer man har valt att producera. 

Det har även planerats att använda batchstorlek vid beställning av kvantiteter, där beställs 

flera material vid samma tidpunkt för att minska onödiga aktiviteter som transport. 

Transportplanering har genomförts för att minska transportkostnader samt reducera 

miljöpåverkan där beställning av kvantiteter sker en gång per vecka genom att ta hänsyn till 

uppfyllnadsnivån av lastbilen. 



6 ANALYS 
I detta kapitel analyseras fallstudien med litteraturstudie. Analysen går till genom att 

genomföra en jämförelse mellan fallstudien med litteraturstudien.      

Fallstudien visar att Husmuttern utifrån den logistiska verksamheten utför arbeten utan att ha 

någon planering eller strategi att följa för att utjämna mellan lagernivå och materialflöde samt 

de har ingen tillräcklig kunskap om lean eller supply chain management. Segerstedt (2009) och 

Mattsson & Jonsson (2016) hävdar att det är viktigt för alla tillverkande företag att förstå hur 

logistiksystem styrs för att öka företagets effektivitet, lönsamhet och konkurrensen mellan 

andra företag. Modig & Åhlström (2011) och Womack & Jones (1996) förklarar att genom att 

följa Lean- principen kan materialflödet i produktionssystemet effektiviseras samt onödiga 

aktiviteter elimineras. Segerstedt (2009) och Storhagen (2011) presenterar, för att öka 

styrning och effektivisera hela försörjningskedjan som lagerstyrning, materialstyrning, 

informationsflödestyrning och kommunikationsflöde, är det viktigt att använda korrekt 

strategi för att utföra detta som supply chain management-strategi. 

Materialplanering i Husmuttern utförs dagligen genom extern leverantör, där extern 

leverantör tar ansvar för att kontrollera lagersaldot och eventuell materialbrist. Problemet 

som ofta Uppstår för leverantören är att de har svårigheter att undvika brister i lagerstorlek 

på grund av att Husmuttern inte använder ett materialstyrningssystem. Storhagen (2011) och 

Mattsson & Jonsson (2016) beskriver för att garantera att leverantörer kan uppfylla lagret är 

det viktigt att använda ett effektivt materialstyrningssystem som beställningspunktsystem, 

där leverantören blir säker på att undvika osäkerheten i lager samt utjämna mellan 

materielbehov och tillgänglighet. Vid lagerstyrning behöver man även tillämpa 5S för att 

strukturera och standardisera arbetet inom Husmuttern, då företaget idag utför arbeten utan 

att ta hänsyn till det. Segerstedt (2009) och Marin et al. (2014) beskriver att det är viktigt för 

tillverkande företag att använda 5S när de vill sortera, ordna och utforma arbeten inom 

arbetsområdet för att få en lämplig arbetsmiljö och ge personliga fördelar för arbetsplatsen. 

Företaget har inget system för att utföra analyser av volymvärdet i lager så det leder till att de 

inte kan balansera mellan leveransservicenivå och lagerkostnad. Segerstedt (2009) framhåller 

att för att få styrning av lagerstorlek är det viktigt att använda ABC-analys för att balansera 

mellan lagernivå och efterfrågan eller mellan leveransservicenivå och lagerkostnad. 

Ledtiden för leveransservice tar en dag att leverera det beställda materialet från extern 

leverantör till företaget. Eftersom företaget inte har någon orderplanering så sker beställning 

av material dagligen, men problemet utifrån transportperspektiv är en ökning av 

transportkostnad och miljöpåverkan. Segerstedt (2009) och Storhagen (2011) påvisar att det 

är viktigt att planera lastning genom att tillämpa användning av fordon efter fyllnadsgrad, 

eftersom det inte går att varje leverantör kör med en liten sändning. Detta kan vara orsaken 

till en ökning av transportkostnad och miljöpåverkan. 

 

 

 



7 FORSKNINGSFRÅGOR  
Hur kan ett tillverkande företag inom byggindustri implementera beställningspunktssystem för 

att kontrollera lagernivå? 

Beställningspunktssystem utförs vid materialplanering av artiklar med oberoende behov. 

Syftet med att använda beställningspunktssystem är att balansera materialflöde och 

lagernivå. Ett effektivt beställningspunktssystem utförs genom att lagernivån ständigt 

kontrolleras och att order initieras när beställningspunkten nås. Resultaten från 

litteraturstudien visade att det är viktigt att implementera ett beställningspunktssystem till 

företagen som har problem med att styra materialflöde och lagernivå särskilt om inköpet av 

order styrs av leverantören vilket leder till osäkerhet samt till en ökning av 

transportkostnader.  

Fallstudien visade att oplanerade ordrar kan vara orsaken till slöseri som onödiga transporter 

och obalanserat materialflöde och lagernivå. För att planera inköporder behöver företagen 

använda ett effektivt beställningspunktssystem, där de kan eliminera onödiga aktiviteter som 

transport och balansera mellan behov och lagernivå. Bestämning av beställningspunktsystem 

går till genom: 

¶ Prognos. Uppskattning av efterfrågan. 

¶ Täcktidsplanering. Ett viktigt element som man måste tänka på är täcktid, dvs den 

tiden som lagernivån förväntas räcka.  

¶ Ledtid. Det är den tid som material förväntas nå till företag. 

¶ Säkerhetslager om det finns eftersom leverantören styr inköpsorder då företaget inte 

har något buffertlager.  

Hur kan transporten planeras utifrån beställningspunktssystem for att minska onödiga 

transporter?  

För att utföra ett effektivt beställningspunktssystem är det viktigt att planera transportens 

tider och lastning av fordon för att eliminera onödiga transporter som kan leda till ökning av 

omkostnader och miljöpåverkan.  Resultaten av litteraturstudien visar att transportplanering 

går till genom att anpassa kvantiteter till lastbilens kapacitet. Eftersom transportkostnader är 

beroende på kapacitetsutnyttjande och att man kan minska transportkostnader och 

miljöpåverkan genom att höja kapacitetsutnyttjande. 

Fallstudien visade att oplanerade transporter kan påverka företagens lönsamhet och det kan 

vara orsaken till en ökning av kostnader och miljöpåverkan. För att utföra en effektiv 

transportplanering utifrån beställningspunktssystem behöver företagen planera: 

¶ Transporttid. 

¶ Lastning av fordonen. 

 

 

 



7ς1 REKOMMENDATIONER 
Företaget behöver att: 

¶  Följa 5S- metod för att strukturera arbetet och uppnå framgång. 

¶ Planera lasten i fordonen genom att besluta vilken mix av gods som är lämpad att 

konsolidera till en full last. 

¶ Använda ABC-analysmetoden för att balansera mellan lagernivå och efterfrågan eller 

mellan leveransservicenivå och lagerkostnad. 

¶ Att använda kommunikationssystem för utbyte av information mellan företag och 

leverantörer. 
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