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3ÁÍÍÁÎÆÁÔÔÎÉÎÇ 
Tillverkning mot kundorder kräver oftast att hålla ett förrådslager med råmaterial. Ökade kundkrav 

på korta leveranstider kräver att material skall finnas tillgängligt i lager. Detta ger upphov till ökade 

lager hos ett företag som i sin tur gör att de binder mer kapital och samtidigt leder till en sämre av-

kastning. För att undvika att hålla för stora förrådslager men samtidigt hålla en god servicenivå krävs 

en effektiv lagerstyrning. 

 

Syftet med detta projekt är att ta reda på hur efterfrågan ser ut hos företaget i dagsläget samt kunna 

ta fram en lämplig prognosmetod och beräkningsmodell mot en viss takt för lagerstyrningen. Pro-

gnosmetoderna skall vara ett underlag för inköp vid beställning av material. Detta skall ligga till grund 

för att standardisera arbetssättet och underlätta exempelvis arbetet för nyanställda. Syftet med ar-

betet är också att med hjälp av en prognosmetod kunna hålla kapitalbindningen av råmateriallagret 

på en lämplig nivå. De metoderna som behandlas i detta arbete är ABC-analys, beräkning av säker-

hetslager och prognosmetoder.  

 

Resultatet från detta arbete skall besvara målen som projektet strävar efter. Detta skall genom olika 

analyser och experiment undersöka vilken typ av prognosmetod som företaget bör använda. Meto-

derna och teorierna som tas upp i rapporten har även syftet att kunna användas av liknande företag. 

Den valda prognosmetoden skall även resultera i ett bättre underlag för att komma närmre den verk-

liga efterfrågan som är en del för att uppnå en förbättrad lagerstyrning. Detta har i största möjliga 

mån satts i relation till det arbetssätt som används på företaget idag. En del av arbetet har gått ut på 

att ta reda på hur mycket efterfrågan varierarat från beställning tills materialet står i råmaterialslag-

ret. Detta har även använts för att jämföra prognosmetoderna mot det nuvarande arbetssättet.  

 

Eftersom företaget vill expandera sin produktion har även en beräkningsmodell tagits fram. Denna 

modell anger lagernivån inklusive säkerhetslager mot en önskad takt.  
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!ÂÓÔÒÁÃÔ 
Production to customer order usually requires keeping a supply warehouse. Increased customer de-

mands for short lead-times require that materials must be in stock. This result in increasing stock 

levels in a company leads to more capital tied up and simultaneously leads to poorer yields. To avoid 

keeping a large storage warehouse whilst keeping a good service requires an effective inventory con-

trol.  

 

The purpose of this project is to find out how the demand looks like in the current situation of the 

company and to develop an appropriate forecasting method and calculation model against a certain 

pace for inventory control. The methods mentioned in this work are the ABC analysis, calculation of 

safety stock and forecasting methods. 

 

The results from this work will answer the objectives of the project aims. A variety of analyzes and 

experiments shall be used to investigate what type of forecasting method that the company should 

use. The methods and theories raised in the report also aims to be used by similar companies. The 

aim of the selected forecasting method is also to lead to a better base, from which better forecast 

precision is one part in order to improve the inventory management. This has, as far as possible, 

been put in relation to the working methods used in the company today. Some of the work has been 

to find out how much demand changes during the lead times, i.e. from the ordering of raw material 

until the material is in the raw material stock. This has also been used to compare forecasting meth-

ods against the present approach. 

 

Because the company wants to expand its production, a calculation model has also been developed. 

This model indicates the inventory level to a desired pace, i.e. demand level. 
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Förekommande begrepp i rapporten förklaras nedan. 
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1 )ÎÌÅÄÎÉÎÇ 
I detta kapitel beskrivs bakgrunden till arbetet av fallstudien som genomförts hos företaget. Här 

kommer även syfte och mål att tas upp samt initiala avgränsningar och hållbar utveckling. Kapitlet 

kommer att avslutas med rapportens disposition. 

1.1 Bakgrund  

Lönsamheten hos företagen är starkt kopplat till lagerhållning. Detta har uppmärksammats ännu mer 

på senare år. För att kunna minska kapitalbindningen i lager utan risk för materialbrist krävs en effek-

tiv lagerstyrning. Det finns olika metoder för att styra lager på ett effektivt sätt. En utav dessa meto-

der är prognoser vilka utförs för att förutse framtida efterfrågan. Prognoserna skall vara ett underlag 

för planeringsprocessen för exempelvis inköp och produktion. Enligt Persson och Virum (1996) kan 

en bra prognostisering leda till bättre effektivitet, ökad försäljning och lönsamhet. Genom olika styr-

principer kan även prognoser vara ett underlag till förbättrad lagerstyrning. Styrprinciper som kan 

användas som hjälpmedel för styrning av materialflöde är exempelvis just-in-time och MRP. 

 

Projektet utförs på ett företag som tillverkar luckor. För att uppnå kraven som ställs på produkterna, 

krävs material till luckorna som klarar av att uppnå dem. Företaget planerar att expandera sin verk-

samhet. Detta innebär en ökning av produktionen som i sin tur påverkar omsättningen av lagret. 

Detta betyder att lagret för inkommande gods med stor risk kommer att öka i volym beroende på hur 

styrningen kommer att genomföras. För att pricka bättre i efterfrågan kan kapitalbindningen och 

inkurans minskas när den verkliga efterfrågan prognostiseras bättre. Detta kan även resultera i bättre 

konkurrenskraft.  

1.2 Syfte och mål 

Syftet med detta projekt är att ta reda på hur efterfrågan ser ut hos företaget. Detta för att ta fram 

en lämplig prognosmetod med bättre träffsäkerhet. Prognosmetoderna skall vara ett underlag för 

inköp vid beställning av material. Detta skall även vara till grund för att standardisera arbetssättet 

och underlätta arbetet för nyanställda. Metoderna och teorierna som tas upp i rapporten har även 

syftet att kunna användas av liknande företag. 

 

¶ Undersöka beprövad kunskap om prognostisering och lagerstyrning. 
o Studera berörda områden till projektet. 
o Genomföra avstämningar och möten med experter. 

¶ Analysera efterfrågan mellan inköpslistor och verkligt utfall.  
o Samla in interna data från företaget. 
o Sortera data efter sitt värde. 

¶ Ta fram en lämplig prognosmodell som underlag samt för att få en bättre träffsäkerhet för 
framtida efterfrågan för inköp. 

o Ta fram en lämplig metod genom att analysera och jämföra olika prognosmetoder.  

¶ Hur ser säkerhetslagret ut i dagsläget hos företaget? 

¶ Ta fram en beräkningsmodell på lagernivåerna mot en viss takt. 
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1.3 Avgränsningar  

Ett antal olika typer av material används för tillverkning av luckor. I samråd med företaget har 

materialen som studerats under projektets gång avgränsats till följande: 

 

¶ Fyllnadsskivor för luckblad. 

¶ Ytskivor för luckblad. 

¶ Lagerytan för ovan nämnda material. 
 

I de nästkommande kapitlen kommer även andra detaljerade avgränsningar tas upp. Dessa av-

gränsningar har gjorts under arbetets gång. 

 

Studenterna har till största del studerat områden inom produktionsteknik och lean. I samråd med 

handledare och företaget kommer detta arbete till mestadels fokusera på logistik. Dock kan arbetet 

beröras av en del begrepp inom lean som är kopplat till logistik. Exempel på områden där lean och 

logiskt har ett samband med varandra är just-in-time och kanban. 

1.4 SWOT analys 

För att identifiera styrkor, svagheter, möjligheter och hot med projektet har en SWOT analys genom-

förts. 

 

Strengths (Styrkor) 

Genomfört projekt tidigare. 

Kunskaper inom produktionstekniska ämnen. 

Bra handledare. 

 

Weakness (Svagheter) 

Inga större kunskaper i logistik. 

Avstånd mellan högskola och företaget försvårar delvis kommunikationen.  

 

Opportunities (möjligheter) 

Ta del av kunskaper från högskolan. 

  

Threats (Hot) 

Företaget går i konkurs. 

Automatiseringsingenjörsprogrammet läggs ner. 

Kollektivtrafiken blir försenad eller läggs ner. 
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1.5 Hållbar utveckling  

Social, ekonomisk och ekologisk hållbarhet är de tre aspekterna som skall bidra till att bevara vatt-

nens, jordens och ekosystemens produktionsförmåga. Hållbar utveckling handlar även om att und-

vika negativ påverkan på natur och människors hälsa (Gröndahl & Svanström, 2011). Några av dessa 

tre aspekter relateras till projektet och presenteras nedan. I den teoretiska referensramen definieras 

och förklaras dessa begrepp mer utförligt.  

1.5.1 Ekonomisk hållbarhet  

Genom att förbättra prognoserna kan detta bidra med ökad konkurrenskraft hos företaget. Detta kan 

möjligtvis bidra till att företaget kan överleva och skapa arbete i framtiden.  

1.5.2 Ekologisk hållbarhet  

Genom att förutse efterfrågan via prognoser kan detta bidra till en förbättring av inköpskvantiteter 

gällande material. Underlaget som utgörs av prognoser kan bidra till att försäkra hur mycket material 

som kommer att förbrukas. Detta kommer då att ha en positiv påverkan på miljön då minskning av 

kassationer på grund av inkurans och spill i produktionen kan minskas. Fördelen med vissa typer av 

material som köps in är att de kan vara anpassningsbara för andra produkttyper. Detta möjliggör att 

skadat material kan bearbetas och därefter användas till andra produkttyper. Om det visar sig att 

lösningarna till problemet i projektet hänvisar till att lagret behöver byggas ut, kan detta ur ett eko-

logiskt perspektiv påverka negativt på den omgivning där byggnationen genomförs (Nohrstedt, 

2014). Projektets lösningar kan leda till att det krävs ökad frekvens av transporter vilket ökar ut-

släppen om dem drivs av fossila drivmedel. Om möjligheten finns att använda transporter med för-

nyelsebara drivmedel bör dessa användas. Det är viktigt se till att transporterna är fullastade ur ett 

miljövänligt perspektiv. 

 

 
 

Figur 1. Hållbar u tveckling,  (Gröndahl & Svanström, 2011) . 
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1.6 Rapportens disposition  

Följande figur förklarar kapitlen i rapporten med en kort beskrivning. 

 

 

I detta kapitel beskrivs bakgrunden till arbetet av fallstudien som genomförts hos före-

taget. Här kommer även syfte och mål att tas upp samt initiala avgränsningar och håll-

bar utveckling. Kapitlet kommer att avslutas med rapportens disposition. 

 

I detta kapitel beskrivs definitioner av de metoderna som användes för hela projektet. 

Kapitlet skall även ge läsaren en förståelse av projektets tillvägagångssätt gällande data-

insamling och problemlösning. Här tas även metodvalet upp för projektet. 

 

Detta kapitel tar upp teorier och förklarar de begrepp och ämnen som berör projektets 

områden för att ge förståelse och kunskap. Den teoretiska referensramen skall även 

styrka metoder och resultat via källhänvisningar för att öka pålitligheten hos arbetet. 

 

Här förklaras nuläget och arbetsprocesserna hos företagets inköp i dagsläget. Kapitlet 

kommer även att presentera tillvägagångssättet om hur olika typer av indata till pro-

jektet insamlades. Dessutom hur dessa data verifierades och validerades. 

 

Genomföranden av experiment och analyser redovisas i detta kapitel.  

 

I detta kapitel beskrivs de resultat och lösningar som tagits fram. 

 

I detta kapitel presenteras slutsatser till varje enskilt mål därefter tas förslag upp till 

fortsatta studier. 

 

 

I det slutliga kapitlet kommer personliga åsikter och reflektioner gällande projektets 

faser tas upp.  

 

Figur 2. Rapport struktur . 
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2 -ÅÔÏÄÉË 
I detta kapitel beskrivs definitioner om de metoderna som användes för hela projektet. Kapitlet skall 

även ge läsaren en förståelse om projektets tillvägagångssätt gällande datainsamling och problem-

lösning. Här tas även metodvalet upp för projektet. 

2.1 Forskningsmetodik  

Metodiken för forskning är ett dokumenterat och spårbart sätt att lösa ett forskningsproblem. Den 

svarar på frågan: hur ska forskningsmålet uppnås. För att förstå vilken typ av forskningsmetodik som 

ska användas kan det vara bra att läsa in sig på de olika typerna av forskningsmetoderna. Det är säll-

an att det finns en forskningsmetodik för varje enskilt forskningsproblem. (Bash, 2005)De förekom-

mande forskningsmetodikerna är aktions forskning, experiment, fallstudie och undersökning 

(Dawson, 2000). 

När den passande metodiken har identifierats till arbetet, skall den användas igenom hela forskning-

en. Metodiken är med andra ord en strategi som visar hur arbetet skall utföras och vad som behövs 

genomföras. Det är viktigt att läsa in sig på de olika metodikerna och sedan motivera vilken metod 

som passar bäst för forskningen. (Bash, 2005) 

2.2 Metodmodell  

Att veta vad som skall undersökas och därefter kunna göra en väldefinierad problembeskrivning är 

viktigt innan ett undersökande projekt startas (Oates, 2006). Modellen (figur 3) nedan ger en översikt 

över forskningsprocessen och dess komponenter. 

 

 

Figur 3. Metodmodell, källa:  (Oates, 2006). 
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2.2.1 Erfarenhet och motivation  

Alla typer av forskning genomförs av olika anledningar. Det kan vara viktigt att tänka igenom varför 

forskningen skall genomföras. Det innebär att identifiera sin egen motivation samt erfarenhet för att 

hjälpa till att ta itu med möjliga forskningsfrågor. Genom att identifiera dessa områden kan de även 

vara till hjälp under arbetets gång. Detta för att påminna om varför forskningen genomförs när svåra, 

tråkiga eller frustrerande moment uppstår under forskningen. (Oates, 2006) 

2.2.2 Litteraturstudie  

Enligt Briony Oates (2006) måste alla akademiska forskare se över litteraturen inom det valda om-

rådet av studien med hjälp av exempelvis böcker och tidskriftsartiklar. Genom att studera litteratu-

ren kan forskaren ta reda på vad som har gjorts tidigare och vilka ämnen som återstår att lösa. Enligt 

Graziano och Micheal (2013) används litteraturstudien som en hypotes till studien, förfaranden, re-

sultat eller en diskussion om hur forskarna tolkade resultatet. 

2.2.3 Forskningsfrågor  

För att komma igång med en forskning bör en eller flera forskningsfrågor ställas upp. Genom att 

ställa frågor till sig själv angående sin motivation kan forskningsområden och kunskaper som skall 

uppnås identifieras. En annan fråga som bör ställas är vad forskningen kan bidra med i andra sam-

manhang eller områden. Oftast kan litteraturen föreslå områden som saknar forskning. (Oates, 2006) 

Enligt Robert K. Yin (2014) är forskningsfrågan drivkraften för de flesta empiriska studier eller fallstu-

dier. En lämplig forskningsfråga startas med frågorna έƘǳǊέ ŜƭƭŜǊ έǾŀǊŦǀǊέΦ  

2.2.4 Begreppsram  

Strukturen kan tydliggöras med hjälp av begreppsramen runt de tankarna som kan uppstå kring 

forskningsämnet och den process som har påbörjats. Detta skall exempelvis tydliggöra vilka faktorer 

som utgör ämnet eller angreppssättet som används under utvärderingen av forskningen. En stor del 

av begreppsramen motiveras utifrån en litteraturstudie. (Oates, 2006) 

2.2.5 Strategi  

Enligt Oates (2006) definieras en strategi som ett övergripande tillvägagångssätt för att kunna be-

svara olika frågeställningar. Nedan presenteras ett antal strategier. 

 

Undersökning: denna typ av strategi undersöker för att få en likartad typ av data från antingen en 

stor grupp av människor eller händelser. Detta skall genomföras på ett standardiserat och system-

atiskt sätt. (Oates, 2006) 

Boolsen (2007) sammanfattar undersökning i den modell som fastställer ramen för datainsamlingen 

och dataanalyser. De datainsamlingsmetoder som kan användas i en undersökning är intervjuer, 

forskningsfrågor, observationer och dokument (Oates, 2006).  

 

Design och skapande: fokuserar på att utveckla exempelvis nya IT produkter. IT produkter är oftast 

datorbaserade system. De kan även vara en utvecklingsprocess av nya konstruktioner, modeller eller 

metoder. (Oates, 2006) 
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Experiment: används för att undersöka exempelvis relationen mellan orsaker och verkan (Oates, 

2006). Dessutom används denna typ av strategi för att testa hypoteser och försöka bevisa eller mot-

bevisa ett orsakssamband mellan en faktor och ett observerat utfall (Babbie, 1990; Oates, 2006). 

Genom att utveckla en eller flera teorier inom ett ämne kan dessa testas empiriskt via experiment 

(Oates, 2006). 

 

Fallstudie: innefattar en studie av till exempel av en speciell situation, problem, företag eller en 

grupp av företag (Dawson, 2000). Studien syftar till att gå till botten inom ett visst enskilt "fall" 

(Boolsen, 2007). Det handlar alltså om omfattande forskning, inklusive dokumenterade bevis på en 

viss fråga eller situation och den slutsatsen efter studien (Oates, 2006).  

 

Aktionsforskning: handlar om att utföra och sätta sin forskning i aktion. Forskningen prövas i ett 

praktiskt sammanhang som kan utföras av forskaren själv (Dawson, 2000). Detta innebär exempelvis 

att verkliga simuleringar genomförs för att se vad som händer och vilka kunskaper som kan genereras 

genom denna typ av strategi. (Oates, 2006). 

 

Etnografi: är ett sätt att förstå kulturer och synsättet för en viss typ grupp av människor. Om fält-

studier genomförs bör forskaren delta och leva med människorna istället för att bara observera vid 

sidan om. (Oates, 2006) 

Enligt Robert Yin (2014) krävs oftast en lång period av fältstudier för att kunna observera detaljer och 

intervjua personer. 

2.2.6 Datainsamlings metoder  

Datainsamlingsmetoder är ett sätt som framställer empirisk data. En del av de huvudsakliga datain-

samlingsmetoderna som beskrivs nedan är observationer, dokument och intervjuer. (Oates, 2006) 

 

Observationer: Robert Yin (2014) definierar observationer som en möjlighet att kunna utföra direkta 

observationer inom området av en fallstudie. Direkta observationer ger möjligheten att bli involverad 

i exempelvis ett möte, fabriksarbete eller att bara observera andra. Data som samlas från observat-

ioner kan vara mycket användbara för att handa hålla extra information runt ämnet som studeras. 

 

Enligt Oates (2006) handlar denna typ av datainsamlingsmetod om att titta och lägga märke till vad 

människor faktiskt gör, snarare än vad de rapporterat de har gjort . Oftast används synen men det 

förekommer även att andra sinnen som exempelvis hörsel, lukt och känsel används vid observa-

tioner. 

 

Frågeställningar: denna metod används genom att ett antal förutbestämda frågor ställs upp i en viss 

specifik ordning inför en intervju. Svaren som genereras under intervjun analyseras och därefter tol-

kas. (Oates, 2006; Dahmström, 2011) 

 

Dokument: forskningen genomförs med hjälp av handlingar eller data som redan existerar. Exempel 

på dokument kan vara ett policydokument, ett mötesprotokoll eller arbetsbeskrivningar. Dessutom 

kan dokument vara handlingar för en forskningsuppgift som till exempel forskarens loggbok eller 

designmodeller. Dokument kan även inkluderas som multimedia (diagram, ljud, fotografier och vi-

deor). 
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Intervjuer: definieras som en viss typ av samtal mellan människor. Där forskaren eller intervjuaren 

styr både dagordningen och förfarandet under intervjun (Oates, 2006; Babbie, 1990). Både person, 

telefon- och gruppintervjuer är möjliga i denna datainsamlingsmetod. (Oates, 2006; Dahmström, 

2011) 

 

Briony Oates (2006) menar att några av datainsamlingsmetoderna är ofta förknippat med särskilda 

forskningsstrategier. Till exempel ett experiment som använder sig utav observationer och intervjuer 

kan även användas för en undersökning.  

2.2.6.1 Primär datainsamling  

Data eller information som samlas in från egna studier eller forskning räknas in som primärdata. Pri-

mär datainsamling grundas av en ny forskning eller undersökning som alstrar nya kunskaper utifrån 

enkätundersökningar, interjuver och experiment som har gjorts. Största fördelen med primärdata är 

att data kommer i en aktuell form och att frågeställningar samt definitioner är mer anpassade efter 

den forskningsstudien som genomförs. (Dahmström, 2011) 

2.2.6.2 Sekundär datainsamling  

Denna typ av information användas för att styrka eller komplettera ett arbete genom tidigare arbe-

ten som genomförts. Källmaterialet som utgör sekundär datainsamling kan vara tidskrifter, artiklar 

eller forskningsstudier. (Dahmström, 2011) 

Enligt Dahmström (2011) skall sekundärdata användas i stor utsträckning som möjligt även om pri-

märdata samlats in. Sekundärdata kan även användas för att komplettera eller kombinera med pri-

märdata. 

2.2.7 Dataanalys 

Efter att data har genererats skall den analyseras för att se om det finns relationer, mönster eller 

motiv. En kvantitativ dataanalys använder sig utav ett matematiskt tillvägagångsätt som exempelvis 

statistik för att sedan kunna utvärdera och tolka data. Data av den kvalitativa typen analyseras för att 

finna motiv eller kategorier i ord eller bilder. Möjligheten finns även att använda sig utav begrepps-

ramen för att hjälpa till att analysera data. Teorierna eller den teori som skapats i begreppsramen 

kan hjälpa till att leta efter vissa mönster eller motiv. Att använda sig utav begreppsramen är bra 

men det finns en risk att binda sig till den vilket kan dölja intressanta ting i genererade data. I vissa 

fall kan begreppsramen formuleras om eller ändras när data inte täcker teorin tillräckligt. Modellen 

som har framgått (figur 3) framhäver en viss ordning som processen skall utföras. Oftast är det inte 

lika enkelt i verkligheten. Planerna kommer med stor sannolikhet att ändras under forskningens gång 

i och med att nya frågor utvecklas eller att nya ting upptäcks i data eller litteraturen. Forsknings-

processen brukar ske i en iterativ process där arbetet sker i loopar. (Oates, 2006) 
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2.2.7.1 Kvantitativa data  

Kvantitativa data definieras som numeriska data, exempelvis antalet besök på en webbplats, antal 

anställda, årsomsättning och föregående års resultat (Oates, 2006). Insamling av kvantitativ data kan 

utföras i form av enkäter, mätningar eller experiment (Creswell, 2014). 

2.2.7.2 Kvalitativa data  

Kvalitativa data definieras som icke numerisk data. Det vill säga alla andra typer av data som exem-

pelvis text, bilder och ljud (Oates, 2006). Syftet med kvalitativa data är inte bara att söka efter mät-

bara resultat med andra ord kan inte resultaten kvantifieras (Creswell, 2014). 

2.3 Validitet och reliabilitet  

För att få ett trovärdigt resultat krävs trovärdiga metoder, data eller beräkningar vilket leder in till 

begreppet validitet (giltighet) och reliabilitet (tillförlitlighet). När det handlar om validitet sätts detta i 

relation till vad som är avsikten med exempelvis mätningen och vad som faktiskt skall mätas 

(Dahmström, 2011; Mikael Berndtsson, et al., 2008). Reliabilitet däremot är hur noggrann en metod 

är och att den ger samma resultat under villkoret att den är oförändrad. Det är viktigt att känna till 

att hög validitet inte automatiskt ger hög reliabilitet och tvärtom (Dahmström, 2011; Mikael 

Berndtsson, et al., 2008). Även om tillförlitligheten är hög på en mätning kan mätningen utföras på 

fel sätt. Det finns begränsningar hos olika metoder gällande validitet och reliabilitet. (Mikael 

Berndtsson, et al., 2008) 

2.4 Metodval  

Enligt Briony Oates (2006) påverkas valet av metod av olika datainsamlingsstrategier som kräver olika 

noggrannheter. Det val av metodik som utfört i denna rapport följer till viss grad stegen i forsknings-

process modellen (figur 3) enligt Oates (2006). Författarna har valt att utföra både en kvalitativ och 

en kvantitativ fallstudie. De primära och sekundära data som samlats in under projektets gång är 

numeriska dokument, interjuver, observationer och frågeställningar.  

 

Den kvalitativa delen av fallstudien samlades data in genom observationer och intervjuer för att få en 

förståelse om företagets verksamhet. Därefter kunna undersöka situationen om företaget. Kvantita-

tiva delen består mestadels av numeriska data som utgör ett underlag för beräkningar, statistiska 

undersökningar, analyser och experiment. En litteraturstudie utfördes för att samla in kunskap och 

fakta gällande olika områden som relateras till projektet. Exempel på några av dessa områden är lo-

gistik, inköp, prognostisering, lagerhantering och Lean. Litteraturstudien skall dessutom vara till för 

att hitta lösningsförslag till projektets mål. Modellen (figur 4) nedan beskriver metodiken som an-

vänts för projektet. 
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Figur 4. Metodikutförande . 
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3 4ÅÏÒÅÔÉÓË ÒÅÆÅÒÅÎÓÒÁÍ 
Detta kapitel tar upp teorier och förklarar de begrepp och ämnen som berör projektets områden för 

att ge förståelse och kunskap. Den teoretiska referensramen skall även styrka metoder och resultat 

via källhänvisningar för att öka reliabiliteten hos arbetet. 

 

Företaget producerar luckor efter kundorder vilket innebär att varje inköp av material sker med av-

seende på kundefterfrågan. För att förutse efterfrågan bättre kan prognoser användas för att planera 

nästa inköp av material. Att föra prognoser kan genomföras antingen manuellt eller datoriserat med 

enkla eller avancerade modeller. För att klara av bristsituationer som exempelvis kan uppstå vid fel-

bedömning av prognoserna krävs ett säkerhetslager. Säkerhetslagret i sin tur dimensioneras efter 

vilken servicenivå som vill uppnås. Materialen som inkommer till fabriken ställs i lager innan de forts-

ätter vidare till produktionen. Med hjälp av ABC-analys kan materialen sorteras i omsättning för att 

sedan ge vägledning om hur de skall hanteras ur ett logistiskt perspektiv. Figuren (figur 5) nedan visar 

följande områden som behandlas i den teoretiska referensramen och dess disposition. 

 

 

Figur 5. Teoretisk referensramens dispositio n. 
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3.1 Vad är logistik  

Logistik är flödet mellan och inom organisationer som kan förklaras förenklat som råvara till slut-

konsument (Aronsson, et al., 2003; Storhagen, 2011).  

Målet med logistik är att kontrollera flödet via planering och organisering från råmatrialanskaffning 

till slutlig konsumtion. Detta görs med ett beaktande av kostnader, tids- och platsnytta för varor. Lo-

gistik kan sammanfattas med de 7 R:en, rätt vara eller service som skall finnas på rätt plats vid rätt 

tidpunkt, i rätt skick och rätt kvantitet, hos rätt kund, till rätt kostnad. (Storhagen, 2011) 

I dagsläget ökar utvecklingen i logistikområdet bland annat på grund av ökad kundfokusering och IT 

utveckling (Storhagen, 2011; Fredholm, 2006). IT utvecklingen för logistiken innebär förbättrade för-

utsättningar och möjligheter för effektiv logistik (Fredholm, 2006).  

3.2 Inköp  

Aktiviteter som sker mellan ett företag och dess leverantörer sker via företagets inköpsavdelning. 

Flödet av produkter och material sköts via inköp och påverkar företaget negativt om planeringen har 

genomförts undermåligt. Inköp ska se till att material eller komponenter köps in med rätt kvantitet 

från rätt källa till rätt pris. (Storhagen, 2011) 

Enligt Stevenson (1999) har inköp ansvaret att se till att material och förnödigheter finns til lgängligt 

för att kunna tillverka produkter eller tillhandhålla en tjänst. Inköp har även andra viktiga uppgifter 

som exempelvis se till att bygga upp en bra relation med leverantörer. 

Dessutom ansvarar inköp för en stor del av företagets ekonomi eftersom mycket av kostnaderna går 

åt vid inköp av material eller produkter. För att veta hur mycket material eller produkter som skall 

köpas in behövs underlag vilket består av kundbehovet. Kartläggning av kundbehovet genomförs via 

prognoser för att veta det framtida behovet. Förväntad försäljning via prognoser ger en fingervisning 

av vad som behövs i färdigvarulagret. Detta påverkar sedan vad produktionen behöver producera för 

att nå behovet. Produktionen måste i sin tur meddela inköp om hur mycket råmaterial som behövs 

för tillverkningen. Inköp måste då göra en bedömning om vilka leverantörer som kan leverera rå-

material till ett rimligt pris och leveranstid. Inköp har en stor effekt på hur lagernivåerna ser ut. Om 

inköpspriset är lågt men kvantiteten av materialen är däremot stora kan detta påverka inköpskost-

naderna positivt medan det ger negativ påverkan på lagerhållandskostnaderna och tvärtom. Detta 

ger i sin tur konsekvenser för produktion och försäljning. (Persson & Virum, 1996) 

3.2.1 Lagerorderstyrning  

För att kunna planera produktionen genom att uppskatta framtida händelseutvecklingar med hänsyn 

till  marknadens utveckling, konjunktursvängningar etc. används lagerorderstyrning. Några av nack-

delarna med detta tillvägagångsätt är att den ger en viss tröghet för förändringar. Dessutom att kapi-

tal binds upp för både produktion och färdigvarulagret. För att kunna dra fördel av denna typ av styr-

ning bör långa produktionsserier bedrivas med en ekonomisk hållbarhet. Vid användning av denna 

typ av styrning gäller det att produkterna kan levereras direkt till kund efter att de är färdigtillver-

kade. (Storhagen, 2011; Lumsden, 2012) 

3.2.2 Kundorderstyrning  

Det blir allt vanligare med att producera efter kundorder eftersom det ökar möjligheterna till kund-

anpassade produkter. Detta utgör en stor och viktig del i dagens marknad. Genom kundorderstyrd 

tillverkning kan kapitalbindningen begränsas. Nackdelarna kan vara att leveranstiderna blir längre 
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samt inköps- och produktionskostnader ökar. Vid inköpstillfällena finns risken att inköpskvantiteten 

av råmaterial och komponenter är låga när en order har mottagits. För att lyckas med rimliga leve-

ranstider måste företagets leverantörer kunna leverera snabbt. För att effektivisera detta kan Just-in-

time vara en lösning till att hålla en god leverensservice. (Storhagen, 2011; Lumsden, 2012; Olhager, 

2013) 

3.2.3 Inköpskvantitet  

Vid inköp är det viktigt att veta om hur mycket som skall köpas in vid varje inköpstillfälle. Att köpa 

stora volymer innebär låga ordersärkostnader men däremot höga lagringskostnader och tvärtom. För 

att göra en lämplig bedömning finns det verktyg att använda sig utav. Ett av verktygen är Wilson 

formeln som även är känd som EOQ-formeln (Economic Order Quantity) eller kvadratrotsformeln 

(formel 1). Formeln är ett teoretiskt hjälpmedel för optimal inköpskvantitet som skall generera en 

ekonomisk orderstorlek (Lumsden, 2012; Storhagen, 2011; Olhager, 2013).  

 

 ὗ
ςὑὨ

ὺύ
  ρ 

 

Q = optimal inköpskvantitet 

K = Odersärkostnad/order 

d = periodbehov i antal mängdenheter 

v = produktens värde/mängdenhet 

w = lagringskostnad 

 

Wilsonformeln resulterar i en teoretisk optimal orderstorlek men förutsätter att ledtiden och kost-

nader är kända. Dock finns det faktorer som inte tas hänsyn i formeln som exempelvis transportlager, 

bristkostnader, planeringshorisont eller tillgång av kapital. Resultatet från Wilsonformeln visualiseras 

i Figur 6 (Storhagen, 2011). 

 

 

Figur 6. Optimal orderkvantitet  
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3.2.4 MPS 

Material- och produktionsstyrning (MPS) handlas om hur produktion och lager skall styras för att 

uppnå en större lönsamhet. Aktiviteter som MPS kan styra är exempelvis inköp, råvaru- och kompo-

nentlager, produkter i arbete (PIA) och färdigvarulager. Vilken eller vilka styrprinciper som skall an-

vändas beror på vad som skall styras och vilka mål som skall uppnås. Styrningen kan exempelvis vara 

att ledtider, produktionsprocesser eller beläggning skall vara i fokus för att uppnå ett mål. Själva må-

len kan in sin tur exempelvis vara att uppnå maximal vinst, högsta möjliga maskin beläggning, kortare 

ledtider eller minimal kapitalbildning. (Persson & Virum, 1996; Lumsden, 2012) 

 

MPS är baserade på beställningar samt på prognoser som är baserade på efterfrågan. MPS systemet 

talar exakt om vad som företaget måste producera och när kunden behöver produkterna. (Coyle, et 

al., 2003) 

Via prognoser och beställningar kan MPS systemet avgöra produkt inventering, produktionskrav, och 

den kvarstående lagerkvantiteten (Stevenson, 1999). 

 

När det gäller MPS-principer för planering och styrning är det viktigt att kartlägga sin produktion. 

Företaget kan ha ett konvergerande materialflöde eller ett divergerande materialflöde. Det kon-

vergerade materialflödet innebär att ett större antal komponenter sätts samman för att skapa en 

mindre antal slutprodukter som exempelvis elektronikprodukter eller bilar. Det divergerande där-

emot är tvärtom där ett råmaterial skapar flera slutprodukter som oftast är relaterat till kemi-

produkter eller jordbruk. Styrningen påverkas även beroende på vilken typ av seriestorlekar och pro-

duktionsslag som används vilket innefattar begreppen enstycks-, serie- och kontinuerlig produktion. 

Själva styrningen och seriestorlekar kan bero på om företaget producerar mot order eller lager. Det 

förekommer olika grader av både order- och lagerproduktion. Skillnaden mellan order- och lagerpro-

duktion är att orderproduktion utgår från beställningar som i sin tur aktiverar produktion. Denna typ 

av produktion fokuserar på kundspecificerade produkter. Lagerproduktion förser däremot kunden 

med färdiga produkter direkt från ett färdigvarulager där produkterna är standardiserade. (Persson & 

Virum, 1996) 

 

Det finns ett antal MPS-principer de vanligast och mest utbredda enligt Persson och Virum (1996) är 

Material Requirement planning (MRP) och den japanska styr principen Just-in-time (JIT). 

3.2.4.1 MRP 

Datorstöd i logistiska sammanhang används för att skapa ett effektivare sätt att styra och kontrollera 

flöden. Materials Requirements Planning (MRP) är ett beslutsstöd för att fastställa hur mycket och 

när material skall anskaffas (Bolton, 1994; Persson & Virum, 1996). Utveckling av MRP har gjort att 

flera aspekter omfattas för planering av både försörjning och produktion (Storhagen, 2011). Det har 

även tillkommit ett system vid namn έManufacturing Resource Planningέ (MRP II). Detta verktyg kan 

även planera företagets resurser som exempelvis marknadsplanering till den dagliga operativa verk-

samheten. MRP II hjälper dessutom till med att ge svar på frågan: vad händer om? (Persson & Virum, 

1996; Lumsden, 2012) 

 

MRP är ett taktiskt stöd för den operativa planeringen och styrning. Syftet med MRP är att styra in-

köpsprocessen och material som går till tillverkning. Utgångspunkten med detta är att rätt mängd av 

produkter skall finnas på rätt plats i rätt kvalitet vid rätt tidpunkt till lägsta möjliga kostnad. MRP 
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bygger på följande grundläggande principer enligt Storhagen (2011), White et al. (1991) och Coyle et. 

al (2003): 

 

¶ Marknadsinformation som skall utgöra en huvudplan för hur mycket färdiga produkter som 

skall försäljas i framtiden baserat på order och/eller prognoser. Huvudplanen skall sedan 

användas som en preliminär produktionsplan för att uppnå en rimlig beläggningsgrad, base-

rat på resursbehov och tillgången på kapacitet. Huvudplanens horisont sträcker sig över sex 

månader och fördelar detta med stöd av MRP efterfrågan för produkterna till kortare peri-

oder som exempelvis veckor eller dagar. 

¶ En färdig produkt har en viss uppbyggnad och innehåller ett visst antal komponenter. Detta 

specificeras via en produktstruktur som visar hur den färdiga produkten är uppbyggd detalj 

för detalj.  

¶ Via produktstrukturen kan MRP-systemet beräkna bruttobehovet. För att beräkna nettobe-

hovet tar den hänsyn till beordrade kvantiteter och sådana som redan ligger i lager för den 

aktuella produkten.  

¶ Resultatet av detta ger en tidsatt materialbehovsplan som ger underlag för hur mycket av 

varje komponent som behövs köpas eller produceras vid varje tidpunkt. Huvudplanen utgör 

basen som sedan fördelas till en detaljplan som i sin tur generar förslag på tillverknings, in-

köps- och ändringsorder. 

 

MRP fungerar lika bra för små volymer och låg frekvens till att hantera stort antal komponenter ef-

tersom det är logiskt och systematiskt uppbyggt. Systemet stödjer även samordning av flera olika 

materialflöden från olika leverantörer. Utgångspunkten för systemet är egentligen förväntat behov 

men fungerar även för tryckande system. Styrkan hos MRP visar sig vid jämn efterfrågan eftersom 

det är ett taktbaserat system från grunden. För att MRP skall ge utdelning bör vissa krav vara upp-

fyllda för att produktionsplanerna skall vara tillförlitliga. Då bör försäljningsprognoserna vara stabila 

och säkra. Det krävs även en regelbunden och omfattande kommunikation mellan alla berörda funkt-

ioner hos företaget. Dessutom krävs att ledtider hos leverantörerna är högst tillförlitliga. För att im-

plementera ett sådant system med framgång krävs att störningar och osäkerhetsfaktorer är begrän-

sade för förtagets resurser och marknad. Det är viktigt att produkterna är rätt registrerade i syste-

met. (Storhagen, 2011) 

Detta måste genomföras för att systemet verkligen ska fungera och ge bra data tillförlit lighet 

(Lumsden, 2012; Storhagen, 2011). 

3.2.4.2 Just-in -time  

Just-in-time (JIT) är en styrprincip som är mycket mer än bara ett MPS. JIT är en styrprincip med sam-

lingsbeteckning för behovsstyrd produktion. Detta handlar om att fokusera att använda de befintliga 

resurserna till det yttersta. (Peterson, et al., 2009)  

Principen med JIT enligt Bolton (1994) är att inget skall tillverkas innan det finns ett behov för det. 

Detta för att kontrollera och hålla nere lagernivåerna.  

Målet med styrprincipen är att öka produktiviteten kontinuerligt och att minska produktionskostna-

derna samtidigt som kvalitetsnivån ska uppnås. JIT som MPS princip är inriktat för att producera det 

exakta behovet vid den tidpunkt som produkten behövs (Peterson, et al., 2009; Mattsson, 2004). För 

att uppnå detta krävs oftast att det finns en repetitiv serieproduktion. JIT är en målstyrd produktion 
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som planeras efter flaskhalsens takt för att maximera utnyttjandegraden av flaskhalsarna för att 

uppnå leveranstiderna. (Peterson, et al., 2009) 

3.3 Bullwhip effekten  

Den så kallade Bullwhip effekten uppstår framför allt när ett nätverk består av flera steg. Detta inne-

bär att efterfrågesignaler blir förvrängd på grund av att utbytet av information inte framgår tydligt. 

Resultatet av detta gör att data blir bristfällig och gör att träffsäkerheten hos prognoserna minskar 

och kostnader ökar. (Christopher, 2011)  

Enligt Jonsson och Mattson (2011) kan informationen förvrängas på grund av att variationer uppstår i 

efterfrågan uppström i kedjan. Variationerna i efterfrågan uppstår till största del av slumpeffekter i 

kombination med stora orderkvantiteter. En annan källa till att efterfrågevariationer kan vara brist-

fällig kommunikation mellan kund och leverantör. 

Bullwhip effekten uppstår genom en liten förändring i kedjan som kan ge upphov till stora svängning-

ar. Ett exempel till detta enligt Jonsson och Mattson (2011) är om en tillfällig uppgång trend av beho-

vet kan tvinga leverantörerna att förlänga ledtiderna på leveranserna för att svara mot förändringar-

na. Detta i sin tur kan uppfattas av kunden som att leverantören har fått leveransproblem. Kunden 

bestämmer sig då för att beställa större kvantiteter än vanligt. I brist på information uppfattar leve-

rantören detta som en ökning av efterfrågan. När leverantören har anpassat sig och gått tillbaka till 

sina normala leveranstider, kan vissa kunder minska sina senaste beställningar eller annullera dem. 

Andra kunder accepterar beställningarna, vilket kommer att täcka deras behov över en längre tid 

eftersom inte slutkundens behov egentligen inte var lika stort. Detta beteende från kunderna upple-

ver leverantören som att efterfrågan avtar, vilket inte motsvarar marknadens behov. 

 

För att undvika denna typ av effekt krävs bättre kommunikation mellan parterna i kedjan för att öka 

effektiviteten i leverans kedjan (Christopher, 2011; Jonsson & Mattsson, 2011; Richason IV, u.d.).  

Det finns olika typer av hjälpmedel som kan bidra med jämnare arbetsflöde. Ett av dem är att öka 

frekvensen av ordrar och beställa mindre orderstorlekar. Det handlar även om att förstå sig på kun-

dens efterfråga och att minska ledtiderna både för information samt transporter. (Richason IV, u.d.) 

3.4 Prognostisering  

Detta avsnitt handlar om prognostisering och ska var en utgångspunkt för att förklara definitionen av 

prognoser för beslut på både kort och lång sikt. Dessutom varför det är viktigt för ett företag att pro-

gnostisera och vilka problem som kan uppstå när det gäller prognostisering. Det tas även upp vilka 

prognosmetoder och beräkningsmetoder som kan användas. Prognoser utgör oftast en del av un-

derlaget av planer för exempelvis av inköp av material (figur 7). Förbättringar av planer kan genomfö-

ras genom att använda olika metoder som exempelvis dataprogram (Excel), matematiska modeller 

och simuleringsmodeller (Persson & Virum, 1996).  

 

Persson och Virum (1996) och White et, al., (1991) definierar prognoser som regelmässiga metoder 

för att lista ut framtida händelser och efterfrågan på produkter vid bestämda tidpunkter. Prognoser 

utgår oftast från historisk data för att förutse framtiden. Det handlar om för att analysera tidigare 

och nuvarande trender. Uppskattningarna projiceras in i de kommande veckorna, månaderna och 

åren med hjälp av en eller flera tekniker som exempelvis Delphi-metoden, exponentiell utjämning, 

glidande medelvärden och regressionsanalyser. Enligt Jonsson & Mattsson (2011) samt Aronsson, et 

al., (2003) används prognoser för att kunna möta kundernas efterfrågan på bästa sätt. Prognos har 



28 

 

dagliga påverkan på olika nivåer inom ett företag. Dessa nivåer är strategiska, operativa och taktiska. 

Det viktigaste kravet är den primära efterfrågan för att den påverkar resten av försörjningskedjan. 

 

 

Figur 7. Prognoser är del av underlaget av planer  

3.4.1 Typer av prognoser  

De tre vanligaste områden som prognoser används inom en organisation är ekonomiska-, teknolo-

giska- och behovsprognoser. Ekonomiska prognoser hjälper organisationerna att planera och förbe-

reda sig för medellång- till långsiktiga prognoser. De behandlar dessutom konjunkturen genom att 

förutsäga exempelvis inflationen, produktionsstarter och andra planindikatorer. Teknologiska pro-

gnoser används för att förutse hur teknologin utvecklas, vilket kan resultera i att skapa nya produkter 

eller fabriker. Behovsprognoser speglar behovet av företagets produkter eller tjänster. Dessa progno-

ser kallas även för försäljningsprognoser och skall driva exempelvis företagets produktion, kapacitet 

och planeringssystem. (Heizer & Render, 2014) 

3.4.2 Tidshorisont  

Tidshorisonter används för att täcka en viss tid. Osäkerheten av prognoserna blir allt större ju längre 

tidshorisont som används på grund av att fler faktorer spelar roll. Enligt Persson och Virum (1996) 

kan tidshorisonter delas in i kategorier baserat på tidsperioder som förklaras vidare nedan. 

3.4.2.1 Veckoprognoser  

Veckoprognoser är prognoser för kort sikt som används för att bestämma seriestorlekar och produkt-

ionssekvenser, lageruttag och transportupplägg. En veckoprognos sträcker sig mellan 1 till 4 veckor 

(Persson & Virum, 1996). 

3.4.2.2 Kortsiktiga prognoser  

Kortsiktiga prognoser utförs på viktiga enskilda produkter eller på produktfamiljer. Dessa prognoser 

används för att planera inköp av råmaterial och tjänster eller produktionskapaciteter. Tidshorisonten 

för kortsiktiga prognoser sträcker sig mellan 3 - 12 månader. (Persson & Virum, 1996) 

PlanPlaneringsverktyg

Kunskap, data och 
information

Prognos

Beslut
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3.4.2.3 Medellångsiktiga  prognoser  

Vid uppskattning av efterfråga på produkter, eller vid behov av material och komponenter med lång 

leveranstid används medellångsiktiga prognoser. Dessa prognoser är ett viktigt underlag vid plane-

ring av inköp och produktionsplanering för cykliska förlopp. Medellångsiktiga prognoser sträcker sig 

mellan 1 till 3 år. (Persson & Virum, 1996) 

3.4.2.4 Långsiktiga prognoser  

Långsiktiga prognoser ligger till grund för viktiga delar av en verksamhet för att planera omfattande 

förändringar som exempelvis investeringar och produktutveckling. Långsiktiga prognoser används 

upp till 5 år. (Persson & Virum, 1996) 

3.4.3 Sju steg för prognostisering  

För att föra prognoser finns det generella regler att förhålla sig till. Reglerna kan sammanfattas enligt 

Heizer & Render (2014), William (1999) och White et, al., (1991) i sju steg. Dessa steg skall presentera 

ett sätt att systematiskt implementera prognoser. 

 

1. Fastställa syftet med prognosen. Detta innebär att klarlägga vad och hur prognosen skall an-

vändas till. 

 

2. Val av objekt som skall prognostiseras. Prognoserna kan exempelvis spegla produkter eller 

produktfamiljer. 

 

3. Besluta tidshorisonten för prognosen om den är lång-, medellång- eller kortsiktig. 

 

4. Val av prognosmodell. Modellerna är oftast baserade på statistiska formler (kvantitativa) 

men även bedömningar eller kvalitativa modeller. 

 

5. Insamling av data för att skapa prognoser. Data baseras mestadels av historisk data och kun-

skaper. 

 

6. Genomför prognosen. 

 

7. Validera och implementera resultaten. För att prognoserna skall vara hållbara och trovärdiga 

bör modellerna, antaganden och data vara godkända. 

 

3.4.4 Processen för prognostisering  

För att kunna få fram bästa rimliga resultat, kan en kombination av kvantitativa och kvalitativa pro-

gnoser skapas med form av en prognostiseringsprocess (Olhager, 2013). Bilden som visas i figur 8 

beskriver den kontinuerliga prognostiseringsprocessen, där kvantitativa och kvalitativa metoder har 

olika egenskaper och beror på varandra. 
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Figur 8. Processen för prognostisering, källa: (Olhager, 2013) . 

3.4.5 Kvalitativa prognoser  

Kvalitativa eller subjektiva prognoser är de prognoser som använder faktorer som inte direkt kan 

mätas. Inga verifierbara data används utan den skapas via beslutfattarens egna subjektiva be-

dömningar, åsikter och intuitiva omdömen för att därefter kunna fatta ett beslut (Heizer & Render, 

2001; Olhager, 2013). Enligt Makridakis, et al. (1998), kräver kvalitativa metoder ofta insatser från 

specialutbildad personal. Metoderna varierar mycket i kostnad, komplexitet och värde. De kan an-

vändas i kombination med varandra eller i samband med kvantitativa metoder. Kvalitativa metoder 

används främst för att ge vägledning för planerare och komplettera kvantitativa prognoser. Höga 

kostnader av dessa metoder är en orsak till att de används nästan uteslutande för medel-och långsik-

tiga situationer. Exempel på dessa situationer kan vara att formulera strategi, utveckla nya produk-

ter, teknologi och långsiktiga planer. Kvalitativa metoder är användbara när historiska data inte finns 

tillgängligt eller är obefintlig.  

 

Det finns fyra olika kvalitativa prognosmetoder. Dessa metoder är huvudsakligen baserade på om-

döme, intuition och speciellt när information och data inte är tillräcklig eller tillgänglig. Figur 9 visar 

de mest använda kvalitativa metoder. (Heizer & Render, 2001) 

Figur 9. Olika typer av  kvalitativa prognosmetod er, källa: (Heizer & Render, 2014). 
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3.4.5.1 Försäljningskår  

I denna metod kan säljaren uppskatta den framtida försäljningen inom sitt eget område. Baserat på 

dessa och yttranden från försäljningschefer, kan rimliga trender för framtida försäljning beräknas. 

Dessa prognoser är bra för kortsiktiga planeringar. (Heizer & Render, 2001; Stevenson, 1999) 

3.4.5.2  Delphi -metoden  

Enligt Krajewski (2013) är delphi-metoden en mer formell version av juryns åsikter (metod). Metoden 

går ut på att en expert skickar en eller flera frågor till varje enskild medlem i den utvalda gruppen av 

utomstående experter. När medlemmarna har svarat på frågan eller frågorna analyseras, samman-

fattas och därefter lämnas dessa svar tillbaka till panelen för en ytterligare övervägning (Olhager, 

2013; Stevenson, 1999). Alla dessa svar skall vara anonyma för att medlemmarna inte ska påverkas 

av varandras åsikter. Denna process upprepas tills ett lämpligt tänkesätt har uppnått (Krajewski, et 

al., 2013). 

3.4.5.3  Juryns åsikter  

Denna metod använder sig av relevanta åsikter. Dessa åsikter fattas och kombineras från antingen 

experter eller chefer. Åsikter kan genereras genom en brainstorming där medlemmarna skall kunna 

generera nya idéer. Dessa idéer skall senare utvärderas och därefter komma fram till exempelvis en 

prognos. (Krajewski, et al., 2013) 

Denna typ av metod används som en del för den långsiktiga planeringen och även för att utveckla 

nya produkter (Stevenson, 1999). 

3.4.5.4 Marknadsundersökning  

Denna typ av undersökning kartlägger kundernas framtida behov. Det är en prognosmetod som med 

hjälp av exempelvis intervjuer och enkäter samlar input från kundernas framtida konsumtion 

(Vondererembse & White, 1991). Utifrån de framtida kundernas behov kan en allmän övergripande 

prognos skapas. Denna metod kan framförallt användas för att förbättra produktdesign och planering 

för nya produkter. (Olhager, 2013) 

3.4.6 Kvantitativa prognoser  

Kvantitativa prognoser baseras på historisk data som använder sig av matematiska modeller. Mo-

dellerna tillämpas för att analysera data och förutse efterfrågan. Denna typ av prognos kan användas 

när information och data finns tillgängligt och kan kvantifieras i form av numerisk data. Det finns 

olika varianter av kvantitativa prognosmetoder, eftersom de har utvecklats för olika discipliner och 

ändamål. Var och en av dessa metoder har sina egna egenskaper och noggrannheter som måste be-

aktas vid val av en metod. Kvantitativa prognoser delas in i två grupper, tidsseriemodeller och kau-

sala modeller. (Heizer & Render, 2014; Olhager, 2013) 
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Figur 10. Kvantitativa prognosmetoder, källa:  (Heizer & Render, 2001). 

3.4.6.1 Tidsserie modeller  

Tidsseriemodeller använder sig av de prognosmodellerna som baseras på tidigare mönster och upp-

gifter. Prognoserna skall förutsäga framtiden utifrån de underliggande mönster som finns i uppgif-

terna. En tidsserie består av trend, säsong, konjunktur eller ett slumpmässigt efterfrågemönster (fi-

gur 10-14) som kan förkomma i en tidseriemodell. (Heizer & Render, 2001; Olhager, 2013) 

Efterfrågemönster kan vara en kombination av både säsongs, trend, konjunktur svängningarna och 

slumpmässiga variationer. Detta kan göra att det är svårt att urskilja ett specifikt mönster för att ur 

skilja dessa kan en tidserieanalys genomföras. Analysen kräver oftast data minst två år tillbaka för att 

hitta en metod. Denna metod ska finna parametrar som ska minimera avvikelser mot verkligheten. 

(Persson & Virum, 1996; Arnold, et al., 2008). 
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Trend är en gradvis uppåtgående eller nedåtgående rörelse över lång sikt. Det kan exempelvis vara 

en ökning eller minskning eller stabil efterfrågan övertiden. Trend kan även delas in i linjär och icke 

linjär. (Persson & Virum, 1996; Stevenson, 1999) 

 

Figur 11. Trendmönster  

 

Konjunktur är svängningar över en lång tid och har stor betydelse i kortsiktig affärsanalys och plane-

ring. Konjunktursvängningarna är långsiktiga förändringar i efterfrågan som kan bero på den ekono-

miska utvecklingen. (Persson & Virum, 1996) 

 

Figur 12. Konjunkturmönster  

 

Säsongsvängningar som upprepar sig efter en period av dagar, veckor, månader eller kvartal (kortsik-

tigt). Upprepning av svängningarna brukar oftast förekomma regelbundet under ett år. Hos en glass 

tillverkare kan exempelvis efterfrågan vara högre under sommarhalvåret medan under vinter halv-

året minskar efterfrågan. (Persson & Virum, 1996; Stevenson, 1999) 

 

 

 

Figur 13. Säsongsmönster  
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Slumpmässiga variationer är det fenomen som inte kan förutsägas. Denna typ av variationer kan 

uppstå av ovanliga situationer och följer inga urskiljningsbara mönster vilket gör att de inte går att 

förutsäga. Denna typ av variation påverkas av olika faktorer som inte har tagits i beaktande. (Persson 

& Virum, 1996; Stevenson, 1999; Vondererembse & White, 1991) 

 

    

Figur 14. Slumpmässiga variationer  

 

3.4.6.2 Naiva modeller  

Dessa typer av modeller behöver inga djupare analyser och är baserade enbart på den senaste till-

gängliga informationen. Modellerna nämns som naiva eftersom prognoserna är osofistikerade. En 

naiv prognos definieras helt enkelt som periodens senaste efterfråga. Med hjälp av en naiv metod 

antas att efterfrågan under den kommande perioden kommer att vara lika med efterfrågan för den 

senaste perioden. (Makridakis, et al., 1998; Stevenson, 1999) 

 

3.4.6.3 Glidande medelvärde  

En relativt enkel prognosmodell som kan användas är det glidande medelvärdet. Efterfrågan måste 

vara stabil för att modellen skall fungera bra och vara tillförlitlig (Olhager, 2013).  

För att kunna beräkna det glidande medelvärdet ska en period eller intervall bestämmas och fastlå-

sas. Om trender och mönster upptäcks i data finns möjligheten att vikta dessa fenomen i beräkning-

en. Detta innebär att de senaste värdena väger mer än de tidigare i intervallet. Vikterna är godtyck-

liga och det finns ingen formel för att beräkna fram dessa. För att kunna fastställa dessa viktade vär-

den krävs det oftast erfarenhet. Negativa effekter i efterfrågan och försäljningsmönstret kan före-

komma om viktningen genomförs på ett felaktigt sätt. Glidande medelvärde kräver dock väldigt om-

fattande dokumentation av tidigare data, vilket kan anses vara en brist hos modellen. Viktade gli-

dande medelvärdet reagerar oftast mycket snabbare av förändringar i efterfrågan. Formlerna (2 & 3) 

nedan beskriver de olika typer av beräkningar av det glidande medelvärdet. (Heizer & Render, 2014; 

Krajewski, et al., 2013) 
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3.4.6.4 Exponentiell utjämning  

Prognosmodellen för exponentiell utjämning är enkel att använda eftersom den inte kräver lika 

mycket data för att uppdatera prognoserna. I denna modell kan även viktade värden användas i be-

räkningarna. Vikterna i den exponentiella modellen fördelas via den så kallade utjämnings-

konstanten. En utjämningskonstant som har ett högt värde gör att prognoserna reagerar snabbare på 

förändringar samt att de påverkas mer av slumpmässiga variationer. (Olhager, 2013; Krajewski, et al., 

2013; Axsäter, 1991) 

 

 Ὂ Ὂ  ‌ὃ Ὂ  τ 

 

Ft = Ny prognos 

Ft-1 = Föregående prognos 

ʰ Ґ ¦ǘƧŅƳƴƛƴƎǎƪƻƴǎǘŀƴǘ ŦǀǊ ƳŜŘŜƭǾŅǊŘŜ όл Җ ʰ җ мύ 

At-1 = Föregående period av den faktiska efterfrågan 

3.4.6.5 Exponentiell utjämning med trend  

Om efterfrågan följer en tydlig trend kan en exponentiell utjämning med trend användas. Denna mo-

dell tydliggör mycket bättre trendutvecklingen än den exponentiella utjämningen. Fördelen med att 

använda en exponentiell utjämning med trend är att den följer växande och avtagande efterfrågan 

bättre jämfört med den enkla exponentiella utjämningen. Denna modell använder sig av två utjäm-

ningskonstanter, en för den exponentiella och den andra för trenden. Högt värde på konstanterna 

ger en snabbare reaktion på förändringar men däremot större känslighet vid slumpmässiga variat-

ioner. (Makridakis, et al., 1998; Axsäter, 1991) 

 

Risken men den exponentiella utjämningen med trend är att slumpmässiga avvikelser kan tolkas som 

trender. Denna modell bör inte användas för artiklar med låg efterfrågan eftersom slumpmässiga 

avvikelser är relativt större än den genomsnittliga efterfrågan. (Olhager, 2013) 

 

 Ὂ  ‌ὃ  ρ  ‌ Ὂ  Ὕ  υ 
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ρ ‍ ὉίὸὭάὩὶὥὨ ὸὶὩὲὨ ὪĘὶ ίὩὲὥὸὩ ὴὩὶὭέὨ 
φ 

 

Ft = Exponentiell utjämning av prognos av dataserie inom perioden t 

Tt = Exponentiell utjämning av trend inom perioden t 

At = Verkliga efterfrågan i period t 

ʰ Ґ ¦ǘƧŅƳningskonstant ŦǀǊ ƳŜŘŜƭǾŅǊŘŜ όл Җ ʰ җ мύ 

ʲҐ Utjämningskonstant för trend (0 Җ ʲ җ мύ 

3.4.6.6 Säsongsmetoder 

Organisationer kan uppleva säsongsbehov av deras produkter eller tjänster. Säsongsmönster är oft-

ast något som upprepas kontinuerligt över tiden. Själva svängningarna är då både uppåtgående som 

nedåtgående beroende på vilken period som är aktuell. Perioderna kan delas in i timmar, dagar, 

veckor, månader, kvartal eller år. För att förutse behovet kan dessa perioder användas för att skapa 
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prognoser. Det finns ett antal tekniker och metoder för att genomföra sådana prognoser. (Krajewski 

& Ritzman, 2001; Arnold, et al., 2008) 

 

 

Figur 15. säsongsvarierad efterfråga  

 

3.4.6.6.1 Multiplikativ  säsongsmetod   

En annan användbar metod som med hjälp av en modell förutser efterfrågan för alla årstider är den 

multiplikativa säsongsmetoden. Metoden innebär en uppskattning av den genomsnittliga efterfrågan 

vilket multipliceras med en säsongsfaktor för att komma fram till en säsongsprognos. För att kunna 

erhålla en säsongsprognos med hjälp av denna metod följs följande steg: (Krajewski, et al., 2013) 

 

1. Beräkna den genomsnittliga efterfrågan per säsong för varje år. Detta utförs genom att divi-
dera årsbehovet med antingen antalet säsonger per år. Exempelvis om den årliga efterfrågan 
är 60 000 stycken och varje månad är en säsong, blir det genomsnittliga behovet enligt for-
mel (formel 7): 
 

 
φπ πππ ίὸώὧὯὩὲ

ρς άâὲὥὨὩὶ
 υπππ ίὸȾάâὲὥὨ χ 

 

2. För varje säsong divideras med den verkliga efterfrågan med medelefterfrågan per säsong. 
Resultatet som erhålls är ett säsongsindex för varje säsong för nästkommande år. Till exem-
pel ett beräknat säsongsindex på 0.9 för februari betyder att februaris efterfrågan är 10 % 
mindre än den beräknade medelefterfrågan per månad. 
 

3. Med hjälp av resultaten från steg 2 skall det genomsnittliga säsongsindexet för varje säsong 
beräknas fram. Detta utförs genom att dividera säsongsindexet för en säsong med antalet sä-
songsdata.  

 

4. En prognos för varje säsong inför nästa år skall beräknas. Börja med att förutse nästa års to-
tala behov och sedan dela in det med antalet säsonger per år för att få en medelefterfråga 
per respektive säsong. Prognosen beräknas fram genom att multiplicera medelefterfrågan 
per säsong med det lämpliga säsongsindexet som framfördes i steg 3. 
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De fyra procedursteg som presenterades ovan innebär användning av enkla medelvärden av tidigare 

efterfrågan. De bygger på säsongsmönster som varar ett år och säsonger av en månad. Det är även 

möjligt att  använda dessa steg för en säsong av valfri längd. (Krajewski, et al., 2013) 

3.4.6.7 Kausala modeller  

Kausala eller associativa modeller analyserar historisk data och innehåller faktorer som kan påverka 

den prognostiserade faktorn. Denna modell använder sig av ett antal variabler som skall bygga och 

användas till en statistisk modell till  en prognos. Exempel på kausala modeller är trend projektion och 

linjär regression. Den linjära regressionen beskriver med hjälp av en matematisk modell förhållandet 

mellan beroende och oberoende variabler. (Heizer & Render, 2014; Krajewski, et al., 2013)  

3.5 Lager 

För att minska kapitalbindning av varor och material är oftast målet att eliminera eller minimera lag-

ret. Det finns olika typer av lager och dessa beskrivs oftast av ondo, men det finns även goda anled-

ningar till att ha lager. (Aronsson, et al., 2003; Persson & Virum, 1996) 

Lagren behövs oftast för att logistiken skall fungera bättre. De viktigaste skälen att hålla lager är att 

de minskar kostnader för transporter och produktion. Lagren påverkas av tillgångar och efterfrågan 

samt produktion- och marknadsmässiga skäl. (Storhagen, 2011; Lumsden, 2012) 

Synen på lagerhållning har förändrats en hel del på senare år. Tidigare var lagerhållning en säkerhets-

garanti och även ett tecken på ett välmående och stabilt företag. Dessutom var det både billigare och 

mer logiskt att lagerhålla eftersom transportmöjligheterna var sämre och produktionen hade större 

osäkerhet. Företagen kunde ha runt 30-40 lager spridda över landet vilket numera kan vara reduce-

rat ner till ett enda centrallager. Tidigare var det nödvändigt med många lager för att kunna ge en 

god leveransservice. Mycket har förändrats på senare år i och med ett större användande av data-

kommunikation och nya transportlösningar. När ett enda lager används måste transportfrekvensen 

oftast öka vilket ƭŜŘŜǊ ǘƛƭƭ ŀǘǘ ƳŜƭƭŀƴƭŜŘŜƴ ōƭƛǊ ŦŅǊǊŜ ƻŎƘ ŀǘǘ ǘǊŀƴǎǇƻǊǘŜƴ ōƭƛǊ Ŝǘǘ έǊǳƭƭŀƴŘŜ ƭŀƎŜǊέ. 

(Persson & Virum, 1996) 

 

Det som styr kostnaderna är den tid varorna ligger i lager vilket beräknas med hjälp av lågräntebe-

räkning. Lagerkostnaderna beräknas med en lagerränta som beräknar kostnader på drift och lager-

förda varor. Lagerräntan berör bara det som är bundet direkt till lagersaldot och innefattar vanligtvis 

kapitalkostnader, värdeminskning, försäkringspremier, kostnader för förrådkontroll samt avyttring 

för varor som utgått från sortimentet. 

För att bestämma lagernivån finns det några viktiga metoder för att hitta en lämplig nivå. (Persson & 

Virum, 1996) 
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¶ Ökade kunskaper om vilka kostnader som är förbundna med lagerhållning. 

Lagerkostnaderna bör beräknas in i totala kostnader. Lagret anses kanske inte vara en resurs 

men är nödvändig för att leveransservicenivån skall kunna upprätthållas. 

 

¶ Reduktion av osäkerhet i efterfrågan. 

Det är viktigt att skapa en långsiktig samarbetsplan mellan distributionskanalens aktörer. 

Detta möjliggör att det verkliga behovet anpassas till inleveranserna. 

 

¶ Säkrare, billigare och mer avancerade informationsöverföring. 

Med utvecklingen av informationsteknologin har planering och kontroll av logistikaktiviteter 

förbättrats. Detta möjliggör en enklare översikt och ökad säkerhet i det ingående samt ut-

gående varuflödet och inventerade värdena. Automatisering av registreringsoperationer är 

ett viktigt steg i materialflödet. Vilket skall resultera i att ge högre leveransservice och sam-

tidigt minska osäkerheten hos flödet.  

 

¶ Mer orderanpassade produktionssystem. 

Med hjälp av nya styr- och tillverkningssystem kan en god ekonomi uppnås. Detta görs ge-

nom att producera efter order och lagerhålla färre komponenter och färdigproducerade va-

ror. Detta innebär bland annat att tillverkningen ska ske om det finns ett behov för det för att 

inte producera produkter i onödan. 

 

¶ Bättre transportsystem. 

Transportsystemet sammanbinder distributionskanalens led. Utvecklingen av förbättrade in-

formationssystem och transportföretag har gjort bland annat att frekventa och säkrare 

transporter är möjliga. 

 

¶ Bättre lagersystem. 

Användning av automatiserade lager- och hanteringssystem ger högre säkerhet hos lager-

hanteringen. 

3.5.1 Säkerhetslager  

Lagerplanering med en bra säkerhet i praktiken är svår att hålla och blir allt svårare. Osäkerheten 

måste då hanteras. Genom att skapa säkerhetslager eller så kallat buffertlager gör det möjligt att 

gardera sig mot störningar. Genom att utföra känslighetsanalys kan säkerhetslagrets nivå fastställas. 

För att fastställa nivån behövs även en bedömning som är baserade på erfarenheter. Detta görs för 

att utvärdera leveranssäkerheten hos företagets leverantörer och identifiera vilka typer av störningar 

som kan uppstå. Det är viktigt att titta på riskerna och hur bristsituationer uppstår och hur dessa skall 

hanteras i olika scenarion som exempelvis vid negativa lagersaldon samt orderköer. Transportmedel 

spelar även en viss roll i analysen då vissa typer av transportmedel kan ha högre osäkerhet på leve-

ranssäkerheten. De sammanlagda tidsmässiga variationerna måste fastställas. Tiden ställs sedan i 

relation till vad företaget normalt förbrukar av råmaterial eller komponenter. För att få fram säker-

hetslagrets storlek behövs en uppskattad maximal leveransförsening (säkerhetstid) multiplicerad 

med förbrukningen per tidsenhet av råvaran. (Storhagen, 2011; Olhager, 2013) 
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Formeln (formel 8) som nämnts ovan är ett av de enklare sätten att beräkna dimensionering av sä-

kerhetslager. Största problemet med denna beräkningsmetod är att formeln tar hänsyn till normal 

förbrukningen och den rimliga maximala leveransförseningen. Detta innebär att det blir svårare att 

fastställa vilken nivå som säkerhetslager skall ha för att gardera sig mot alla typer av bristsituationer. 

(Storhagen, 2011) 

Enligt Göran Persson, Helge Virum (1996) och Sven Axsäter (1991) kan dimensionering av säkerhets 

lager beräknas med hjälp av standardavvikelsen vid normalfördelning baserat på prognosfelet. Föl-

jande exempel (Tabell 1 samt formel 9 och 10) visar hur detta beräknas via standardavvikelsen samt 

MAD (Mean Absolute Deviation). 

Tabell 1. MAD och standardavvikelse beräkning av säkerhetslager. k älla:  (Persson & Virum, 1996) . 

Vecka Efterfråga Prognos Prognos 

Fel 

Absolut fel Kvadratfel 

1 23 21 2 2 4 

2 18 18 0 0 0 

3 24 22 2 2 4 

4 20 25 ς 5 5 25 

5 22 24 -2 2 4 

6 30 25 5 5 25 

7 18 24 -6 6 36 

8 20 20 0 0 0 

    22 94 
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Beräkning av prognosfel kan ge en bra grund till att beräkna säkerhetslagrets storlek. Ännu ett sätt 

att beräkna säkerhetslager är via SERV-formler (Servicenivå). Formlerna (11, 12) finns i fem olika va-

rianter, vanligtvis används endast de två första formlerna SERV1 och SERV2 i dessa samband. 

(Mattsson, 2005; Olhager, 2013; Axsäter, 1991) 

 

ὛὉὙὠρ
ρ ὃὲὸὥὰ ὰὥὫὩὶὧώὯὰὩὶ άὩὨ ὦὶὭίὸ

ὃὲὸὥὰ ὭὲὰὩὺὩὶὥὲίὸὭὰὰὪßὰὰὩὲ
   ρρ 

 

SERV1 är relativt lätt att beräkna dock är den känslig för antalet lagercykler. Formeln (11) i sig bygger 

på sannolikheten att inte få brist under en lagercykel. (Mattsson, 2005; Olhager, 2013; Axsäter, 1991)  
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SERV2 beräknar med att klara av en andel av en viss efterfråga och är svårare att beräkna. Dessutom 

tar den inte hänsyn till kopplingar mellan produkter eller den exakta mängden av den efterfrågan 

som önskas. (Mattsson, 2005; Olhager, 2013; Axsäter, 1991) 

 

 Ὓὒ ὤ Ͻ ɨ  ρσ 

 

SL = Säkerhetslager 

Z = Säkerhetsfaktor 

ˋ Ґ {ǘŀƴŘŀǊŘŀǾǾƛƪŜƭǎŜ ƛ ƭŜŘǘƛŘ 

 

Möjligheten till förfinade beräkningsmodeller finns vilket tar hänsyn till bland annat normalavvikelser 

och bristkostnader. Rent praktiskt sett skall frågan ställas hur många bristsituationer får accepteras 

och tillåtas under en viss tidsperiod. Det teoretiska målet är att minimera bristkostnader och kostna-

der för säkerhetslager. Praktiskt taget kan det vara svårare att fastställa definitionen av en bristsitu-

ation av artiklar. Lagringskostnaderna skall fattas via policybeslut för att säkerhetslager ska kunna 

hålla en rimlig nivå som möjligt. (Storhagen, 2011) 

3.5.2 ABC-analys 

Analysen skall vara ett hjälpmedel för att sortera grupper av produkter, leverantörer eller material i 

olika klassificeringar för att skilja dessa från mindre viktiga. Genom att sortera in dessa i grupper i 

olika klasser A, B och C kan detta vara ett hjälpmedel till styrningen. (Persson & Virum, 1996) 

Vanligtvis uppdelas företagets produkter i tre klasser som svarar mot företagets omsättning. Denna 

uppdelning brukar resultera i den så kallade 80/20-regeln, där 20 % av produkterna svarar mot en 

omsättning på 80 % och tvärtom (Persson & Virum, 1996; Olhager, 2013). För de produkterna som 

står för den större omsättningen (klass A) skall intresset ägnas åt att hitta en bra leveransservice av-

vägt mot kapitalbindning (Storhagen, 2011; Lumsden, 2012).  

Det är dock viktigt att inte helt förlita sig på klassificeringen eftersom analysen har vissa begräns-

ningar. Den tar exempelvis inte hänsyn av täckningsbidraget för respektive produkt. En produkt som 

drar in mycket pengar kan prioriteras lägre i analysen än vad den bör göra i service synpunkt. Dessu-

tom finns risken att vissa produkter som kompletterar varandra kan hamna i olika klassificerings 

grupper vilket kan orsaka en försämrad försäljning. ABC-analysens skall framförallt ses som ett be-

slutsunderlag. För att upp nå ett bra resultat med analysen bör andra aspekter vägas in för att inte 

förlitas sig helt på klassificeringarna. (Persson & Virum, 1996) 

3.6 Lean 

Enligt Liker (2009) handlar Lean om hållbarhet, långsiktighet, lösning av rotorsak, utveckling av med-

arbetare eller partner. Dessutom handlar det om att utföra rätt process och ständigt arbeta med för-

bättringar. Liker (2009) definierar Lean in i fem olika steg som exempelvis värdeflödets definition, 

samt strävan efter högsta kvalitet med en tillverkning mot kundorder. För att kunna lyckas med Lean 

skall fokus ligga på att öka det värdeskapande i ett processflöde utan störningar (Liker, 2009). Stör-

ningar orsakas bland annat av slöserier som måste elimineras från processen. Dessa slöserier presen-

teras nedan enligt Peterson (2009) och Liker (2009): 
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1. Överproduktion: handlar om att producera eller genomföra moment som inte efterfrågas. 
Exempel på detta kan vara massproduktion och onödiga kvalitetskontroller. Överproduktion 
handlar även om de producerande enheter eller produkter som inte har några order. Detta 
kan leda till konsekvenser som överbemanning, lagring och transportkostnader på grund av 
alltför stora lager. 

 

2. Väntan: den outnyttjad tid i som kan uppstå exempelvis om inte rätt material har anlänt i tid. 
Ett annat exempel kan vara en maskin som står still på grund av driftstopp eller flaskhalsar i 
flödet.  

 

3. Onödiga transporter: uppstår när färdiga varor flyttas in eller ut ur lager i onödan. Onödiga 
transporter kan även förekomma på grund av exempelvis dålig layout eller att material-
transporterna har för långa avstånd mellan arbetsstationer. 

 

4. Onödiga eller felaktiga bearbetningar: kan definieras som onödiga justeringar och bearbet-
ningar av olika processer. En dålig bearbetning kan uppstå på grund av dåliga verktyg eller 
produktdesign vilket orsakar defekter. Denna typ av slöseri kan också uppstå om produkter 
produceras med högre kvalitet än vad som är nödvändigt. 

 

5. Onödigt stora lager: skapar längre ledtider eftersom antal produkter i arbete kan öka risken 
att produkterna brister i kvalitet. Nackdelen med stora lager är att det döljer problem. Att 
stora lager uppstår kan bland annat bero på att produkter inte kan leverans i tid. Eftersom 
produkterna inte kommer i tid behövs ett lager för att förse behovet. 

 

6. Onödiga rörelser: rörelser som inte tillför något värde under arbetsprocessen klassas som 
onödiga rörelser. Exempel på detta kan vara att hämta verktyg eller material vilket inte till för 
något värde. 

 

7. Defekta produkter: tid som går åt för att korrigera defekta produkter eller producera nya 
som skall ersätta kassationer.  

 

8. Outnyttjad kompetens: att gå miste om idéer, kompetens och förbättringsförslag från med-
arbetare är en form av slöseri. 

3.6.1 Just-in -time (JIT)  

Enligt Jeffrey Liker (2009) definieras tillverkning enligt Just-in-time (JIT) som en produktionsmodell, 

teknik eller verktyg där en produkt eller tjänst skapas för att möta efterfrågan. Det handlar i stort sett 

om att kunna leverera korrekta produkter vid rätt tidpunkt och i rätt antal. JIT används framför allt 

för att kunna undvika slöserier i samband med överproduktion, väntan och alltför stora lager som är 

tre av de sju slöserierna inom Lean.  

3.6.2 Kanban 

Ett schemaläggningssystem för JIT-produktion är Kanban. Kanban är ett japanskt ord som betyder 

bevis, tecken eller kort. Det är ett dragande system i ett flöde som kan användas för att kunna signa-

lera kundens behov och kontrollera den logistiska kedjan. (Liker, 2009) 

Med hjälp av denna metod kan en medarbetare i ett produktionsområde kalla på material som redan 

producerats i förgående tillverkningssteg. När materialet hämtas från det förgående processteget, 

lämnas en signal (Kanban) kvar. Signalen kan tolkas som att det är dags och tillverka den specifika 
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produktvarianten och dessutom ger information till förgående processteg om kvantiteten av beho-

vet. (Peterson, et al., 2009) 

3.6.3 FIFU 

FIFU är en metod som utgår från att de första material som placeras i lager är de första som för-

svinner ut ur lagret. Förkortningen FIFU står för "först-in-först-utέ. (Peterson, et al., 2009) 

3.7 Hållbar utveckling  

Entydig definition av hållbar utveckling finns inte i praktiken men delas in i tre områden sociala, eko-

logiska och ekonomiska (Nilsson, 2013). 

De tre områdena skall i ett långsiktigt perspektiv bevara jordens resurser för att minska negativ på-

verkan på människans hälsa och natur. Idag ställs företag inför vissa krav ur exempelvis miljösyn-

punkter. Företag kan även genomföra egna initiativ att ansvara för deras påverkan på samhället. 

Detta är känt som Corporate Social Responsibility (CSR) vilket betyder έŦǀǊŜǘŀƎŜƴǎ ǎŀƳƘŅƭƭǎŀƴǎǾŀǊέ 

på svenska. Detta innebär att företagen ansvarar för hur de påverkar samhället ur ett ekonomiskt, 

miljömässigt samt socialt perspektiv. Ur det ekonomiska perspektivet skall företagen arbeta långsik-

tigt med att hantera materiella och mänskliga resurser på ett hållbart sätt. Ur det miljömässiga per-

spektivet kan företagen påverka leverantörer och kunders miljö medvetenhet. Det innebär även att 

företagen ansvarar att deras produkter tillverkas och transporteras på ett miljövänligt sätt som möj-

ligt. Resurser ska användas på ett effektivt och hållbart sätt på lång sikt. Det sociala ansvaret innebär 

bland annat att företaget arbetar mot mål för att öka anställdas jämställdhet och för att minska dis-

kriminering. Det innebär även att företaget kan ge donationer till välgörande ändamål. (Gröndahl & 

Svanström, 2011) 
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4 .ÕÌßÇÅÓÁÎÁÌÙÓ ɉ%ÍÐÉÒÉɊ 
I detta kapitel förklaras nuläget och arbetsprocesserna hos företagets inköp i dagsläget. Kapitlet 

kommer även att presentera tillvägagångssättet om hur olika typer av indata till projektet insamla-

des. Dessutom hur dessa data verifierades och validerades. 

 

Företaget som examensarbetet utförs hos, vill vara anonymt och därför kommer inte företagsnamnet 

att anges i denna rapport. Istället för företagsnamnet kommer ordet έŦǀǊŜǘŀƎŜǘέ ŜƭƭŜǊ έföǊŜǘŀƎέ an-

vändas tillsvidare i rapporten. 

 

Idag styr företaget sin produktion efter kundorder vilket påverkar inköpskvantiteten av råmaterial. 

Beställningar från kunder behandlas och fastställs genom att sätta ett leveransdatum då produkterna 

skall finnas hos kunderna. Leveransdatumet eller leveransveckan som anges tillsvidare innehåller ett 

antal beställningar från olika kunder. Det som avgör hur många beställningar som kan tas emot för 

en specifik leveransvecka beror på produktionsbeläggningen. Företaget försöker att i största möjliga 

mån producera med högsta kapacitet. 

 

Framtida planer hos företaget är att öka produktionskapaciteten vilket leder till att materialåtgången 

också kommer att öka. Därför vill företaget kunna styra råmateriallagret på ett mer standardiserat 

och effektivt sätt. Detta görs för att inte skapa mer lager än nödvändigt. Idag förs inga kvantitativa 

prognoser för att förutse framtida efterfrågan. Därför vill företaget se om kvantitativa prognoser kan 

ge ett bättre resultat vid inköp av material samt lagernivåer jämfört med nuläget.  

4.1 Beställning  av material  

När material skall beställas finns en del faktorer som påverkar inköpskvantiteten. De viktigaste fak-

torerna som påverkar kvantiteten vid inköp av material presenteras i figur 16. Varje faktor förklaras 

vidare i detta kapitel för att klargöra deras innebörd. 

 

 

Figur 16. Beställningsfaktorer  

 

Inköp samordnar ett antal kundorder under en viss period mot en leveransvecka där produkterna 

skall ut till kunderna. Det finns två olika beställningstillfällen, (beställningstillfälle ett och två (B1 & 

B2)) för att beställa material. På grund av ledtiderna utförs beställningarna antigen sex (B1) eller fyra 

Beställningskvantitet
Produktions-
beläggning

Inventering

Efterfrågan 
(Kundorder)

Aktuellt lagersaldo

Leverantörs 
policy/ krav
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veckor (B2) innan tillverkningsveckan beroende på vilket typ av material det är. Själva tillverkningen 

utförs veckan innan produkterna skall levereras till kund. Vid dessa beställningstillfällen är nuvarande 

behovet känt. Dock finns det rum för att behovet kan förändras. Anledningen till detta är att företa-

get har möjliggjort att ta emot flera beställningar från sina kunder. Detta beror på att produktionen 

inte är fullbelagd vilket möjliggör för företaget att tillverka flera luckor. 

 

Kvantiteten av material som beställs beror även på hur länge nuvarande lagersaldo räcker till för de 

nästkommandeveckorna. Dessutom beror det på hur produktionsbeläggningen ser ut för de kom-

mande åtta veckorna efter respektive leveransvecka. En annan parameter som inköp måste ta hän-

syn till är att leverantörerna endast godkänner fullastade transporter. Eftersom inköp tittar åtta 

veckor framåt för respektive leveransvecka, blir produktionsbeläggningen lägre. Samtidigt växer osä-

kerheten hos materialbeställningen för de senare leveransveckorna (figur 17). Detta gör att den be-

ställda kvantiteten av material för de sista fyra veckorna inte kommer att uppfylla den slutliga efter-

frågan. Detta undviks genom att inköp kompenserar den kvantiteten som saknas vid nästa beställ-

ningstillfälle. Vid detta beställningstillfälle kommer efterfrågan vara mer tillförlitlig (känd) eftersom 

beställningarna inom kort kommer att låsas. Dessutom kommer inga fler beställningar genomföras 

för den specifika leveransveckan. 

 

Figur 17. Beställningsosäkerheten över tiden  

4.1.1 Efterfrågan  

Vid beställningstillfällena är kundbehovet känt vilket utgör den minsta beställningskvantiteten som 

skall beställas. Dessutom kan nya beställningar tillkomma även efter beställningstillfällena (B1 och 

B2). Dock har kunderna rätt att ändra sina beställningar fram tills kundorderna skall låsas (frysveck-

or). 
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4.1.2 Inventering  och lagersaldo  

Aktuella lagersaldot erhålls idag via inventeringar som genomförs varannan vecka. Inventeringen 

görs när material skall beställas för att erhålla ett  aktuellt lagersaldo. Själva inventeringen äger rum 

efter avslutad arbetsdag av inköp för att få ett pålitligt lagersaldo. Om inventeringen genomförs un-

der tiden som produktionen är aktiv, ger den inte ett lika tillförlitligt  lagersaldo. Anledningen till detta 

är att material kan plockas ut under inventeringen. Det aktuella lagersaldot via inventeringen an-

vänds för att bedöma hur länge materialet kommer att räcka till för de kommande veckorna. 

4.1.3 Produktionsbeläggning  

Beställningskvantiteten för varje material beror även på hur produktionsbeläggningen ser ut för re-

spektive leveransvecka inom en åttaveckorsperiod. De fyra första veckorna i perioden är produktion-

en mer belagd eftersom behovet är känt. Däremot är behovet för de nästkommande fyra veckorna 

mer osäkra eftersom efterfrågan kan förändras under tiden. 

4.1.4 Leverantörs policy  

Inköp beställer alltid minst den kvantitet som finns utifrån inköpslistorna eftersom det är det verkliga 

behovet för de respektive åtta leveransveckorna. Leverantörerna har en policy att transporterna 

måste vara fullastade. Detta innebär att inköp inte beställer den exakta kvantitet som behövs utifrån 

inköpslistorna. Dessutom blir kvantiteten större vilket kan fånga upp den ökande efterfrågan efter 

beställningstillfället. 

 

Inköp måste ta hänsyn till antigen volym eller vikt beroende på vilket material som skall beställas. 

Anledningen till detta är för att transporterna måste gå med full kapacitet. Vid beställning av fyll-

nadsskivor spelar vikten för att beräkna kapaciteten för transporterna. Däremot när det gäller ytski-

vor är det volymen som spelar roll. 

4.1.5 Prognoser  i dagsläget 

Som tidigare nämnt använder sig inte företaget av kvantitativa prognoser som underlag vid inköp av 

material i dagsläget. Inköpschefen som genomför inköp av material använder sin intuition och erfa-

renhet vilket kan räknas som en kvalitativ bedömning. Genom sin tidigare erfarenhet, intuition och 

underlag kan en bedömning genomföras om hur förbrukningen kan se ut framöver. Själva arbetspro-

cessen brister eftersom det är tidskrävande samt att det krävs erfarenhet för att genomföra dessa 

bedömningar. Detta försvårar därför inköpsprocessen för en annan anställd person som inte känner 

igen arbetssättet väl enligt inköpschefen. Erfarenheten och kännedomen är bland annat nyckeln till 

att det inte varit brister i råmaterialslagret. Därför har det inte förhindrat att produktionen stannar 

av och i sin tur inte kunna leverera i tid. Vid beställningstillfället gör inköpschefen bedömning med 

hänsyn till faktorerna som har nämnts tidigare (figur 16). Med hjälp av kvantitativa prognoser kan 

dessa ge ett underlag över hur efterfrågan kommer att se ut framöver. Detta kan underlätta beställ-

ningen av råmaterial. 
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4.2 Material  och ledtid er 

Materialen som studeras i detta projekt är fyllnadsskivor (FS) och ytskivor (YS) som finns i tjocka eller 

tunna skivor. Detta innebär att tjocka luckor innehåller tjocka skivor och tunna luckor innehåller 

tunna skivor. Skivorna är de mest förekommande av de komponenterna hos de luckorna som tillver-

kas. Dessutom tar dessa komponenter mest volym av råmateriallagret. Kvantiteten av de olika 

materialen beror på hur luckorna är konstruerade. Alla skivor kommer kapat i färdiga dimensioner 

och varierar till och från beroende på vilken materialtyp det är. Skivorna kan kapas igen hos företaget 

för att kunna anpassa dem efter den önskade dimensionen på de färdiga luckorna. Fyllnadsskivor är 

relaterad till olika produkttyper vilket innebär att vissa av luckorna kräver fler fyllnadsskivor än andra. 

Med andra ord varierar antalet fyllnadsskivor mellan de olika lucktyperna. När det gäller ytskivor är 

dessa inte begränsade till vilket lucktyp som skall tillverkas. Ytskivorna är endast begränsade till den 

tjocklek som den färdiga luckan skall ha. Det krävs alltid två ytskivor för varje lucka som skall tillver-

kas. Vilken typ av ytskiva som skall monteras på luckan bestäms av kunden utifrån det sortiment som 

erbjuds. Sortimentet av ytskivorna varierar i materialtyp och delas in i följande tre huvudtyper: lami-

nerade, målade och fanér.  

 

Ledtiderna från det att material levereras från leverantören till att de står i råmateriallageret hos 

företaget varierar beroende på vilken typ av yt- och fyllandsskiva det gäller. Ledtiderna på materialen 

ligger antigen på fyra eller sex veckor. Företaget använder idag två leverantörer som förser företaget 

med yt- och fyllnadsskivor. Dessa är lokaliserade i Centraleuropa vilket är en av orsakerna till led-

tiderna på materialet. Ledtiderna hos materialen för fyllnadsskivorna (FS) och ytskivor (YS) redovisas i 

tabell 2. 

Tabell 2. Material ledtider  

Material med 4 veckors ledtid  Material med 6 veckors ledtid 

¶ FS-SL-tunn - 505, 605, 705, 805, 905, 
1005, 1015. 

 

 

¶ FS-L-tunn - 505, 605, 705, 805, 905, 
1005, 1105, 1220. 

¶ FS-L-tjock- 639, 739, 839, 1039 

¶ YS-SS-tunn- 640, 740, 840, 940, 1040, 
1140, 1240 

¶ YS-SS-tjock- 840, 940, 1040,1240 

¶ YS-B-tunn- 650, 750, 850, 950, 1050, 
1150, 1250 

¶ YS-B-tjocka- 850, 950, 1250 

¶ YS-F-E-tunn- 850, 950, 1210 

¶ YS-F-E-tjock- 850, 950, 1210 

¶ YS-F-Bj-tunn- 850, 950, 1220 

¶ YS-F-Bj-tjock- 850, 950, 1210 

¶ YS-Bo-tunna- 850, 950, 1210 

¶ YS-Bo-tjock- 850, 950, 1210 

¶ YS-F-Ma-tjock- 950 
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4.3 Efterfrågan under ledtid  

Vid beställningstillfällena är efterfrågan delvis känd och anger inte den slutgiltiga efterfrågan. För att 

kartlägga hur efterfrågan förändras efter beställningstillfällena under år 2013 har inköpslistor an-

vänts. Detta görs för ta reda på differensen mellan den verkliga efterfrågan (utlevererat) och inköps-

listorna. Studien har genomförts för både fyllnads- och ytskivor på fem olika tidsintervaller. En förkla-

ring och en tidslinje har skapats (figur 18) för att öka förståelsen över vilka intervall som har stude-

rats och presenteras nedan: 

 

1. Mellan beställningspunkt ett (B1) och leveransvecka (Y). 
2. Mellan beställningspunkt ett (B1) och veckan innan tillverkningsvecka (Z). 
3. Mellan beställningspunkt två (B2) och leveransvecka (Y). 
4. Mellan beställningspunkt två (B2) och veckan innan tillverkningsvecka (Z). 
5. Förändring inom frysveckorna (Y-3). 

 

 

Figur 18. Tidslinje 

 

Data som har använts för denna analys är inköpslistor. Listorna har sparats och samlats under sista 

kvartalet av år 2013 fram till början av år 2014. Inköpslistorna är endast ett underlag vid beställnings-

tillfällena och sparas inte för framtida användning. Listorna anger det faktiska behovet för åtta veckor 

framåt. 

 

Materialen som har kortast ledtid är fyllnadsskivor av typen FS-SL vilket beställs vid beställningstill-

fälle två. Resterande fyllnadsskivor samt ytskivor har en ledtid på sex veckor. Detta innebär att efter-

frågan vid beställningstillfälle ett är mer osäker jämfört med beställningstillfälle två. Beställnings-

punkt ett ligger tre veckor före frysveckorna medan beställningspunkt två ligger bara en vecka före 

(se figur 18). Frysveckorna består av tre veckor där den sista veckan utgör själva tillverkningsveckan. 

Under dessa tre veckor är beställningarna låsta. Detta innebär att kunderna inte får ändra eller att 

inga flera beställningar får tas emot.  
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Efter att studerat de olika intervallen som angavs i början av kapitlet visar det sig att efterfrågan ökar 

efter beställningstillfällena. Det finns några få fall där de istället minskar. Även under frysveckorna då 

beställningarna skall vara låsta finns det fall där efterfrågan ökar. Detta kan ge en negativ konsekvens 

av materialåtgången i lagret, eftersom de beställda materialen inte kommer att räcka till inför de 

nästkommande veckorna som planerat. Detta kan medföra att nästa beställningstillfälle kräver mer 

material. Det förekommer att beställningar tas emot under frysveckorna. Detta beror på att det finns 

både material tillgängligt i lager och kapacitet för att tillverka fler luckor. 

 

Via graferna som togs fram, kunde projektgruppen ta del av hur den ökade efterfrågan varierade från 

ett material till ett annat (Appendix II: a-c). Graferna visade hur stor differenserna var mellan de olika 

intervallerna som har studerats. Hos ytskivorna visar det sig att efterfrågan på fanér inte ökar. Dessu-

tom är efterfrågan hos fanér inte lika stort jämfört med laminerade och målade ytskivor. 

 

Det medelvärdet som räknades utifrån intervallerna har påvisat, hur stor ökningen är i snitt per 

material (figur 19-23). Inköpschefen ville veta hur stor ökningen av efterfrågan var mellan de olika 

intervallen som studerats. Dessutom ville han via procentsatser baserat på medelvärdet, kunna mul-

tiplicera dessa med efterfrågan hos inköpslistorna.  

4.4 Analys av indata  (inköpslistor)  

Inköpslistorna utgör endast en tredjedel av år 2013 under en specifik period. Detta medför att denna 

period kan bestå av extremfall där efterfrågan är större än vanligt. Ett exempel på ett extremfall från 

år 2013 är materialet FS-L-tunn-805 där efterfrågan under vecka 42 avviker med ett extremt max-

värde. Detta extremvärde bidrar i sin tur med ett högt medelvärde vilket bör tas i beaktande för att 

få ut ett mer tillförlitligt medelvärde. Helst borde medelvärdet vara baserat på ett år för att ta med 

alla variationer. Detta innebär att staplarna i graferna (fig 19-23) förändras om ett medelvärde base-

ras på ett helt år. Syftet med analysen och graferna är att kartlägga hur efterfrågan förändras utifrån 

arbetssättet som används idagsläget. 

För att framställa graferna har data av den verkliga efterfrågan (utlevererade luckor) använts för att 

sedan kunna jämföras med efterfrågan hos inköpslistorna. Detta för att se hur stor differensen är 

mellan den verkliga efterfrågan mot efterfrågan från inköpslistor för respektive material. 

Projektgruppen upptäckte ett inbyggt systemfel hos den verkliga efterfrågan. Systemfelet består av 

att en viss andel av storformatsskivor har angetts till mindre dimensioner. Detta uppstår på grund av 

att systemet tar endast luckans bredd i beaktande vilket gör att fel dimension beställs. Projektgrup-

pen har sorterat fram de luckorna som har angetts fel i systemet. Det visade sig att antalet luckor 

som sorterats fel i systemet var relativt litet mot den totala mängden luckor. Projektgruppen har i 

dialog med företaget valt att bortse att sortera bort dessa luckor. Anledningen till detta var att de 

utgör en liten andel (ca 0,02 %) av den totala mängden och kommer därför inte påverka resultatet. 

Systemfelet påverkar med andra ord inte tillförlitligheten på data eftersom inköp har köpt in fel typ 

av lucka. Luckan som beställdes fel kommer istället att kompenseras vid nästa beställningstillfälle.  
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Figur 19. Förändringen av efterfrågan För FS -L- tunn/tjock  mellan B1 mot verklig efterfråga  

 

 

Figur 20. Förändringen av efterfrågan För FS -L- tunn/tjock mellan B2 mot verklig efterfråga  
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