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SAMMANFATTNING

Effektiv lagerstyrning &r en viktig forutsittning for att minska kapitalbindning och skapa
kostnadseffektiva materialfloden inom tillverkande industri. Detta dr sérskilt betydelsefullt
inom medicinteknik dar hoga krav pa tillgénglighet, hygien och leveranssikerhet paverkar
lagerhanteringen. Syftet med detta examensarbete &r att undersoka hur ett globalt
medicintekniskt foretag kan optimera sin lagerstyrning for att mojliggora avveckling av ett

externlager och samtidigt dverga till en mer behovsstyrd och kostnadseffektiv logistik.

Studien genomfordes som en fallstudie av 162 forpackningsrelaterade artiklar med hjélp av
kvantitativa data fran foretagets affirssystem. Nuvarande lagernivder, materialfloden och
kapitalbindning analyserades och jaimfordes med etablerade lagerstyrningsmodeller, sdsom
ABC-analys, ekonomisk orderkvantitet (EOQ) och sékerhetslagerberdkningar. Tv4 alternativa
lagerstyrningsmodeller utvdrderades: en baserad pd EOQ och en baserad pd minsta

orderkvantitet (MOQ).

Resultaten visar att foretagets nuvarande lagernivéer i ménga fall kraftigt dverstiger det faktiska
behovet, med avvikelser mellan 100 och 600 procent for vissa artikelkategorier. Detta har
resulterat 1 en genomsnittlig ticktid pd cirka 5,5 ar, vilket medfor hog kapitalbindning och
ineffektivt resursutnyttjande. Studien identifierar push-baserade inkopsstrategier, bristande
styrning av leverantorsstyrda lager (VMI) samt en historisk strdvan att undvika materialbrist
som de frimsta orsakerna till 6verlagringen.

Resultaten visar dven att en 6vergang till EOQ-baserad lagerstyrning kan minska foretagets
arliga kostnader med cirka tvd miljoner kronor genom reducerad kapitalbindning och
avveckling av kostnader kopplade till externlager. Slutsatsen dr att foretaget bor implementera
en mer pull-baserad och behovsstyrd lagerstyrning med sarskilt fokus pa artiklar med hog
kapitalbindning och stort volymvérde.

Nyckelord: Lagerstyrning, Behovsstyrning, EOQ, ABC- klassificering, Optimering av lager
Goteborg, Sverige 2026



Optimering av lagerstyrning, Konceptframtagning for behovsstyrd och kostnadseffektiv
logistik

Oscar Hjort

Emil Wassmo

Institutionen for Teknikens ekonomi och organisation

Chalmers tekniska hogskola

ABSTRACT

Efficient inventory management is essential for reducing tied-up capital and improving material
flow efficiency within manufacturing industries. This is particularly important in the medical
technology sector, where high requirements regarding availability, hygiene, and delivery
reliability affect inventory operations. The purpose of this thesis is to investigate how a global
medical technology company can optimize its inventory management to eliminate the need for
an external warehouse and transition towards a more demand-driven and cost-efficient logistics
system. The study was conducted as a case study of 162 packaging-related inventory items
using quantitative data retrieved from the company’s ERP system. Current inventory levels,
material flows, and capital commitment were analyzed and compared with established
inventory management theories and models, including ABC analysis, Economic Order Quantity
(EOQ), and safety stock calculations. Two alternative inventory management approaches were
evaluated: one based on EOQ and one based on Minimum Order Quantity (MOQ). The results
indicate that the company’s current inventory levels significantly exceed actual demand, with
deviations ranging from 100% to 600% for certain categories of items. This has resulted in an
average inventory coverage time of approximately 5.5 years, causing excessive capital
commitment and inefficient resource utilization. The study identifies push-based purchasing
strategies, insufficient control of Vendor Managed Inventory (VMI), and a historical focus on
avoiding stock shortages as the primary causes of overstocking. The findings show that
implementing an EOQ-based inventory management system could reduce annual costs by
approximately SEK 2 million through lower inventory levels and the elimination of costs
associated with external warehousing. The study concludes that the company should adopt a
pull-based and demand-driven inventory strategy, with particular focus on high-value and high-
capital-binding inventory items.

Keywords: Inventory management, demand-driven management, Economic Order Quantity

(EOQ), ABC classification, inventory optimization.



Forord

Vi vill rikta ett stort tack till var akademiska handledare vid Chalmers tekniska hogskola,
Emmelie Gustafsson, for stod, vigledning och vérdefull aterkoppling under arbetets gang.
Genom regelbundna avstaimningar har hennes kunskap bidragit med konstruktiva synpunkter

som varit betydelsefulla for rapportens utveckling, struktur och riktning.

Vi vill dven uttrycka var tacksamhet till vara handledare pa fallforetaget, for det stod som
givits under projektet. Genom att mdjliggora tillgang till relevant data, sétta oss 1 kontakt med
nyckelpersoner och bidra med kontinuerlig aterkoppling har de bada varit en viktig del i

genomforandet av studien.

Avslutningsvis vill vi tacka samtliga intervjupersoner och medarbetare pé fallféretaget som
har tagit sig tid att medverka 1 arbetet. Era erfarenheter, perspektiv och ert engagemang har
varit avgorande for att skapa en djupare forstéelse for foretagets nuldge och de utmaningar

som studien behandlar.

Goteborg, 2026

Oscar Hjort, Emil Wassmo
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1 Inledning

Kapitlet presenterar bakgrunden till examensarbetet samt de problemomraden som ligger till
grund for studien. Inledningsvis beskrivs verksamheten och de utmaningar som identifierats
inom lagerhallning och materialforsorjning av forpackningsmaterial. Darefter redogors for
studiens syfte och vilka avgransningar som gjorts for att tydliggora arbetets omfattning. Kapitlet
avslutas med de forskningsfradgor som har formulerats for att vigleda studiens genomforande

och analys.

1.1 Bakgrund

Fallforetaget ar en global aktor inom medicinteknik med fokus pa tillverkning, paketering och
sterilisering av  tandimplantat samt tillhorande  komponenter. = Verksamhetens
produktionsanldggning 4ar uppdelad 1 tva primdra produktionsfloden: en linje for
standardiserade produkter och en for kundanpassade 16sningar. I denna studie beaktas enbart
den standardiserade produktionen. Anldggningen har dven ett produktionslager, samt ett externt
lager tvd gator bort. Foretagets lagerhdllning dr fordelad mellan produktionslagret och det
externa lagret. Det externa lagret nyttjas primért for forvaring av emballage och
forpackningsmaterial, d& det ar ett medicintekniskt foretag sa omfattas artiklarna av olika krav
for sterilisering och hygien. Totalt hanterar fallforetaget cirka 2 600 unika artiklar. Av dessa sa
hanteras 260 artiklar fordelat pd 324 lagerplatser pa externlagret. och 162 av de ingér i studiens

omfattning.

I nuldget anvinder sig fallforetaget av bade sékerhetslager, bestillningspunkter och prognoser
for bestéllning av artiklar. Prognoserna ar utformade for att tdcka upp den beréknade siljnivan
1 ndgon ménad framdver men gar artikeln under bestéllningspunkten sé ldggs en bestéllning
oavsett vad prognosen sdger. Prognoserna &r framtagna fran historiska data och faktisk
efterfragan fran kund. En annan faktor som paverkar orderkvantiteten dr leverantdrernas minsta
mojliga orderkvantitet. I dagsliget dr mingden forpackningsmaterial som lagras inte
synkroniserad med det faktiska behovet i produktionen. Det saknas ett dvergripande forslag for
leveransfrekvens och optimal férdelning av varor mellan det externa lagret och produktionens

lagerytor.

Studien utgar fran produktionsar 2025 d& data fran ett helt produktionsar dr nddvandigt for
berdkningar och trovirdigheten. Nagot som behdver tas hdansyn till dr att fallforetaget 2025 hade



ett problematiskt produktionsar pa grund av inplanerade projekt som skulle ta upp mycket tid.
For att producera runt projekten bestdllde foretaget stora kvantiteter for att kunna oka
produktionstakten innan projektets start for att kunna g& pa halvtakt nédr det borjade. Efter
projektets slut skulle produktionstakten ga tillbaka till standard, men pd grund av minskad
forsdljning okade inte takten till var den var innan. Detta resulterade i att foretaget hade ett

mycket storre lager dn vad som &dr berdknat for, samtidigt som leveranser fortsatte att ske

I samband med att lagren blir for dverfyllda och forpackningsmaterialet inte bestdlls med
hansyn till det forbrukade materialet sé vill fallforetaget avveckla det externa lagret for att
bespara pengar vilket gor att lagerhéllning enbart ska vara i produktionslagret. For att kunna
gora detta tar studien fram underbyggda belagda forslag for att dimensionera lagret och gora
forpackningsmaterialet mer behovsstyrt genom att berdkna om bestéllningspunkt och

sdkerhetslager for de artiklar som omfattas av studien.

1.2 Syfte

Syftet med examensarbetet dr att ta fram tva forslag, ett optimalt baserat pa ekonomisk
orderkvantitet (EOQ) och ett mer genomforbart baserat pad minsta orderkvantitet (MOQ), for
behovsstyrd och kostnadseftektiv lagerhallning och materialforsérjning. Detta innefattar en
systematisk dimensionering av lagret, med avsikt att analysera huruvida dess kapacitet ar
tillrdcklig for att hantera de volymer som produktionen behdver. Vidare syftar studien till att
utvirdera hur fordndringar i1 leveransfrekvens, leveransstorlekar och avropskvantiteter kan

paverka kostnader, flodesstabilitet och héllbarhet.

1.3 Avgriansningar

Studien avgrinsas till att omfatta forpackningsrelaterade rd komponenter som lagras i det
externa lagret enbart till produktionen av standardiserade produkter och inte till avdelningen
med kundspecifika order, och anvénds 1 den studerade produktionsanlaggningen. Material som
inte ar direkt kopplat till produktionen, sdésom marknadsforingsmaterial, kontorsutrustning och

ovriga icke-produktionsrelaterade artiklar, ingar inte i studiens omfattning.

Studien fokuserar pa dimensionering av lagernivaer och materialfloden pa en 6vergripande niva
och avser inte att ta fram forslag pa fysisk lagerlayout eller specifik placering av artiklar inom

lagerutrymmen. Vidare baseras analysen pd genomsnittliga forbrukningsmonster och normala



driftsforhallanden. Exceptionella hindelser, sasom plotsliga och omfattande efterfragetoppar

orsakade av enskilda aktorer, beaktas inte inom ramen for studien.

Examensarbetet baseras pd analyser av befintliga data, schablonberdkningar samt framtagna
forslag. Implementering av foreslagna Iosningar eller fordndringar i befintliga system ingér inte.
Vidare behandlas inte leverantorernas interna processer eller externa transporters
detaljutformning utdver vad som krivs for att analysera materialfloden mellan lager och

produktion.

1.4 Precisering av forskningsfragor

For att adressera studiens syfte har fyra forskningsfragor formulerats for att guida arbetet och
strukturera arbetets genomforande och analys. Dessa fragor dr formulerade for att belysa
nuldget, identifiera forbattringspotential samt utvardera mdjliga logistiklosningar kopplade till

lagerhallning och materialforsorjning.
De forskningsfragor som studien avser att besvara dr foljande:

1. Hur ar lagerhallningen av forpackningsmaterial strukturerad i nuldget med avseende pa

lagerytor, lagernivaer och materialfloden mellan externt lager och produktion?

2. Pavilket sitt paverkas materialanskaffningen baserat pa en behovsstyrd forsaljning med

avseende pa forbrukning, variation och tillgdnglighet?

3. T vilken kvantitet ska artiklar lagerhallas i produktionslager och eventuellt externlager

utifran ett behovsstyrt perspektiv?

4. Vilken paverkan har fordndrade leveransfrekvenser och kvantiteter pa

lagerhallningskostnader, materialflode och tacktid?



2  Teoretiskt ramverk

Detta kapitel presenterar den teoretiska referensram som anviands som grund till studiens analys
och forslagutveckling. Fokus ligger pa logistik och materialflodesteorier samt
berdkningsmodeller for lagerstyrning och behovsstyrd materialférsorjning. Vidare behandlas
berdkningar for kostnadsanalys och kapitalbindning som mdjliggér utvirdering av alternativa

16sningar.

2.1 Lagerstyrning

Lagerstyrning ar enligt Afolabi, Onifade, & Olumide (2017) den process som ansvarar for att
sdkerstilla att ratt miangd lager finns tillgéngligt pa ritt plats vid rétt tidpunkt, vilket paverkar
bade kostnader och servicegrad i logistikkedjan. Afolabi et al. skriver att det innebér att
balansera kostnader associerade med lagerhallning mot risker for lagerbrist, dar effektiv
styrning hjdlper till att optimera flodet av varor och material genom organisationen.
Organisationer ar beroende av lagerhallning for att sidkerstilla kontinuitet 1 produktionen, dven
vid storningar 1 forsorjningskedjan och variationer i kundefterfragan. Samtidigt innebéar
lagerhallning att kapital binds 1 artiklar, vilket hade kunnat utnyttjas mer effektivt i andra delar
av verksamheten. Ett annat problem dr att inte ha tillrdckligt med lager, det kan bidra till
produktionsforluster dd maskiner behdver stanna for att det &dr materialbrist. Afolabi et al.
Menar att logistiken kopplat till lagerstyrning dr den del av forsorjningskedjan som ser dver
planering, genomforande och kontrollering av ett effektivt flode samt lagring av varor, tjdnster
och tillhorande information vilket omfattar hela flodet fran ursprungspunkt till konsumtion.
Afolabi et al. Beskriver begreppet lager innebédr den samlade méingden artiklar (kvantiteten)
varor som lagerhélls. Det ar viktigt att se Gver s& organisationer inte anvinder for stort kapital
i lagerhanteringen och sikerstilla att kunderna &r ndjda genom att leveranser sker i ritt tid och
kvantitet. Tekniska system sdsom Enterprise Resource Planning (ERP) kan anvéndas for att 6ka
effektiviteten 1 lagerhanteringen. Huvudsyftet med lagerhantering ar darfor att minimera de
totala kostnaderna for att sdkerstélla en lonsam drift men samtidigt bibehalla en hog

kundserviceniva.

2.1.1 ABC-analys

En ABC analys ar en klassificeringsmetod for prioritering och styrning av lagerartiklar baserad

pa deras ekonomiska betydelse som etablerades redan pa 50-talet (Dickie, 1951). Metoden



syftar till att mojliggora effektivare resursallokering inom lagerstyrning. Metoden bygger pa
Paretoprincipen (80/20-regeln), vilket innebar att en liten andel artiklar ofta star for den storsta
delen av det totala lagervirdet. Klassificeringen &r indelad i A-artiklar, B-artiklar och C-artiklar

dar de betyder foljande:

- A-artiklar: Artiklar med hogst ekonomiskt virde som utgdr en liten andel av totala
antalet artiklar men bidrar med storsta delen av lagerviardet. Dessa artiklar kraver
detaljerad uppfdljning, noggrann planering och frekvent kontroll.

- B-artiklar: Artiklar med medelhdgt varde och medelstor pdverkan pa lagervirdet.
Dessa kan hanteras med standardiserade rutiner och regelbunden uppf6ljning.

- C-artiklar: Lagvardersartiklar som ofta utgér majoriteten av antalet artiklar men endast
en liten del av lagervirdet. Styrningen kan ske med forenklade rutiner och storre

bestillningskvantiteter, eftersom deras ekonomiska péaverkan &r begransad.
2.1.2 Bestillningspunkter

Enligt Mattsson (2008) &r antaganden det vanligaste séttet industrier bestimmer
bestillningspunkter pd. Antaganden kan vara tveksamma och gor att modellerna inte
avstimmer med den verkliga bilden 1 organisationen. Beslutstod inom materialstyrning bygger
pad modeller som forenklar verkligheten och goér den mer hanterbar. Bestdllningspunktssystem
anvinder sddana modeller for att faststélla ndr lager ska fyllas pd och hur stora sdkerhetslager
som krivs for att uppna onskad serviceniva. Traditionellt byggs dessa modeller pa antaganden,
att efterfrigan under ledtid &r normalfordelad och att lageruttag sker en styck i taget.
Antaganden &r oftast osanna och kan bidra till en ldgre serviceniva. For att hantera detta finns

tvd huvudsakliga strategier:

1. Overdimensionering av sikerhetslager — dimensionering baserad p& en hogre
serviceniva dn onskad, vilket 6kar kapitalbindningen.

2. Justering av modeller — tar hénsyn till verkliga transaktions kvantiteter och anvinda
efterfragefordelningar som béttre representerar verkligheten exempelvis gamma eller

empiriska fordelningar.

Mattsson (2008) utvecklade ytterligare en metod for att bestimma bestillningspunkter och
sdkerhetslager med simulering baserad pd historisk efterfrigan. Metoden bygger pé vetskap

om: daglig efterfragan, kind ledtid och orderkvantitet, simulering av historisk efterfraigan med

V<



bootstrapping (en statistisk teknik for att skapa langre simuleringar) for att generera empirisk
efterfragehistorik, iterativ justering av bestédllningspunkter tills den erhallna servicenivan
motsvarar den Onskade, berdkning av fyllnadsgrad 1 fardigvarulager. Metoden visade en god

Overensstimmelse mellan dimensionering och faktisk serviceniva i praktiken.

Enligt Jonsson & Mattsson (2016) beskrivs bestillningspunktsystemet som ett
lagerstyrningssystem dir en bestillningsorder utloses nér lagersaldot nér en forutbestimd niva.

Bestéllningspunkten kan beréknas enligt formeln:

BP=SL+E -LT 1

BP = bestillningspunkt

SL = sékerhetslager

Dér E = forbrukning per period

LT =ledtid i period

Lagemiv

Bestillmngspumlt

- - - b i —— e s e S e e

Sdkerhetslzger

Figur 1. Visuell forklaring hur bestdllningspunkt fungerar



Sédkerhetslager en lagertyp dér kvantiteter lagras som gardering mot osékerhet och stdrningar,
en storre osdkerhet kraver ett storre sdkerhetslager. Jonsson & Mattsson (2016) presenterar

formeln for att berdkna sikerhetslager vid osdkerhet 1 efterfragan:

SL:k'O-LT 2

SL = sikerhetslager

k = sakerhetsfaktor, beroende av onskad serviceniva

oLr= efterfragans standardavvikelse under ledtid, métt p& hur mycket efterfragan varierar under

ledtiden.

For att berdkna ut k anvinds formeln for E(z) servicenivd (SERV2) vilket dr den andel
efterfrigan som kan tillfredsstdlla direkt fran lager, formeln berdknar forvintad brist i
standardnormalfordelning och definieras:

(1—-SERV2) -Q

E(z) = 3
oLt

E(z) = forvintad brist 1 standardnormalférdelning

SERV?2 = serviceniva

oLr= efterfrigans standardavvikelse under ledtid

QO = orderkvantitet 1 medeltal

2.1.3 Ekonomisk orderkvantitet

Ekonomisk orderkvantitet (EOQ) &r enligt Mattsson (2007) ett grundldggande begrepp inom
lagerstyrning som avser orderstorleken som minimerar summan av ordersidrkostnader och
lagerhallningssirkostnader. EOQ avser att bestimma en 1dmplig orderkvantitet som anvénds
for att halla den totala kostnaden sd 18g som mdjligt for att fylla pa lagret. Formeln {or att

berdkna EOQ bygger pa antagandet att efterfridgan ar kontinuerlig och jadmn, formeln uttrycks:
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Dar:

O = ordersérkostnad per order

E = efterfragan per ar

P = pris per styck

r = lagerhallningsfaktor (i procent per ar)

Formeln beskriver att orderkvantiteten Okar nér ordersdrkostnaden eller arsbehovet dkar, och
minskar nir lagerhallningskostnaden dkar. Vid optimal orderkvantitet ar ordersdrkostnaderna
lika stora som lagerhallningskostnaderna. For 14gomsatta artiklar dr formeln inte optimal da
efterfrigan for dessa artiklar inte &r kontinuerlig, for att ndrmare bestimma en korrekt
orderkvantitet bor den berékna kvantiteten 6kas med cirka 25% enligt Mattsson (2007).
Ordersdrkostnaden berdknas genom att uppskatta de érliga sérkostnaderna relaterade till

inkOps- och godsmottagning avdelningen. De faktorer som paverkar ordersarkostnaden ar:

Tabell 1. Faktorerna som paverkar ordersdrkostanden

1. Offertforfragan 9. Godsmottagning

2. Leverantorsforhandling 10. Ankomstkontroll

3. Val av leverantor 11. Inldggning i lager

4. Orderforslag 12. Inleveransrapportering
5. Inkopsorderhantering 13. Interna transporter

6. Leveransbevakning 14. Fakturakontroll

7. Andra leverantorskontakter 15. Betalning



8. Externa transporter

Nar vil alla sdrkostnader uppskattats, uppskattas totala antalet inkdps-ordrar som sedan

divideras med de arliga sérkostnaderna. (Mattsson, 2018)

2.1.4 VMI

Disney & Towill (2003) beskriver VMI (Vendor Managed Inventory) som en samarbetsbaserad
lagerstyrningsstrategi dir leverantéren ansvarar for att planera och genomfora pafyllning av
kundens lager, baserat pa tillgang till efterfrdgedata och lagernivéer. Till skillnad fran
traditionella system, didr varje aktor fattar egna bestillningsbeslut, innebdr VMI att
beslutsfattandet centraliseras till leverantoren, vilket forbattrar informationsflodet och minskar
osdkerheter 1 kedjan. Disney & Towills forskning visar att denna Okade transparens och
koordinering kan bidra till minskad bullwhip-effekt, jamnare orderfloden och mer stabila

lagernivaer.

De bendmner dven nackdelarna med VMI. Implementeringen kridver en hog grad av
informationsdelning och teknisk integration, vilket kan vara resurskrdvande och stilla krav pa
IT-system och datakvalitet. Dessutom kan kunden forlora viss kontroll 6ver lagernivaer och
bestdllningsbeslut, vilket kan upplevas riskfyllt om samarbetet inte fungerar effektivt. VMI
innebér ocksa ett 6kat beroende av leverantoren, vilket kan skapa sdrbarhet vid storningar eller

bristande leveransforméga.

2.1.5 Omsittningshastighet och ticktid

Jonsson & Mattsson (2013) beskriver omsattningshastighet som ett matt p4 hur ménga génger
per ar ett lager omsétts, med det menas hur ofta lagret i genomsnitt byts ut genom forbrukning
eller forsdljning. Omséttningshastighet berdknas genom att dividera den érliga forbrukningen
med det genomsnittliga lagervérdet. Artiklar som har hog omséttningshastighet har 14g
kapitalbindning d& det gar at snabbt och inte ligger pé lagret langre d4n nddvéndigt. Artiklar med

lag omsattningshastighet ligger pé lagret under langre perioder da forbrukningen &r 1ag.

Kostnad for sidlda varor

Omsiattningshastighet =
g g Genomsnittlit varulager



Técktid &r enligt Jonsson & Mattsson (2013) ett mitt pa hur linge lagret racker givet en viss

forbrukningstakt. Ett foretag som har ett lager som motsvarar x antal veckors efterfragan har en

tacktid pa x antal veckor. Tédcktid berdknas enligt Jonsson & Mattsson (2016) med formeln:
medellager

Ticktid =
acktid efterfragan 6

2.1.6 Fyllnadsgrad

Lagrets fyllnadsgrad &r forhdllandet mellan antalet upptagna lagerplatser och totalt antal
lagerplatser. Det ar viktigt att ha en balanserad fyllnadsgrad eftersom en for hog fyllnadsgrad
himmar flexibiliteten i lagret och saktar ner hanteringen. Vid for hog fyllnadsgrad sd blir det
dessutom omsténdligare att flytta material mellan platser, vilket forsvarar lageroptimering. En
for 1ag fyllnadsgrad didremot innebdr att man har outnyttjad kapacitet och ddrmed en hog
kostnad per lagrad enhet samt ett 6verdimensionerat lager. Ghiani (2004) presenterar formeln
fyllnadsgrad enligt foljande:
Anvand kapacitet

= X
Lagerfyllnadsgrad Total kapacitet 100 7

2.1.7 Lager

Medellager ér enligt Jonsson & Mattsson (2016) den genomsnittliga lagernivan over tid och
berdknas av féljande formel:
Orderkvantiet

Medellager = Sakerhetslager + > 8

Max lager definieras enligt Jonsson & Mattsson (2016) som den hogsta lagernivan som uppstar

direkt efter en pafyllning. Denna kan berdknas genom foljande formel:

Max lager = Sakerhetslager + Orderkvantitet 9
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2.1.8 Lagerkostnader

Lagerkostnader &r en central del for att berdkna kostnaden kopplade till lagerhallning, enligt
Chopra & Meindl (2016) definieras lagerkostnader som summan av kapitalbindning,

lagerlokalkostnader, riskkostnader och hanteringskostnader.

Jonsson & Mattsson (2016) beskriver kapitalbindning som en kostnad dér kapitalet 4r bundet i

lagret, det berdknas som lagervirdet multiplicerat med styckkostnaden vilket uttrycks:

Kapitalbinding = Genomsnittligt lager - pris per styck 10

I boken definierar d4ven Jonsson & Mattsson (2016) Kapitalkostnad vilket dr den faktiska

kostnaden for att ha kapital bundet i lager.

Kapitalkostnad = kapitalbindning - kalkylranta 11

Vidare forklarar Chopra & Meindl (2016) att hanteringskostnader omfattar kostnaden for
personal, utrustning och internlogistik som behdvs for att flytta, sortera och hantera varor inom

lagret. Har inkluderas dven administrativa kostnader och drift av lagersystem.

Lagerlokalkostnader inkluderar kostnader kopplade till sjdlva lokalen, sdsom hyra, el, virme
och andra driftkostnader. Riskkostnader innebir de kostnader relaterade till svinn, stold och

inkurans relaterade till livslingd och marknadsfordandringar samt kvalitet.

Silver, Pyke, & Thomas (2017) beskriver lagerhdllningsfaktorn » som en procentuell arlig
kostnad som berdknas genom att summera kapitalkostnad, riskkostnad, lagerlokalkostnader och
hanteringskostnader och divideras med medellagerviardet. Genom att berikna » kan man

uppskatta hur stor procent av lagervardet som arligen gér at att halla lagret.

2.2 Materialflode

Enligt Jonsson (2008) omfattar materialflode i1 logistiksystem transporter, hantering och lagring
av gods. Godset som flodar genom systemet &r vanligtvis forpackade. Interna transporter och
hantering av gods inuti anldggningar kallas for materialhantering medan den externa
hanteringen av gods mellan anldggningar kallas for godstransporter. Lagring av gods ar ocksa

en viktig del av materialfloden.



Wagner & Enzler (2006) beskriver materialfloden som de floden som uppstar fran det att
ravaror eller komponenter tas emot av foretaget, passerar genom olika forddlings- och
produktionsprocesser, och slutligen levereras till kund. De betonar att effektivisering av
materialfloden bor ske med ett helhetsperspektiv, dér hela systemet optimeras, snarare én att

enbart fokusera pa enskilda delar eller aktiviteter.

2.2.1 Push- och pull-system

Push- och pull-system idr lager hanterings och produktions strategier som anvands framst inom
produktion. Enligt S. Karmarkar (1986) definieras skillnaden mellan push- och pull-system
utifran hur orderfrisldppning initieras i produktionsstyrningen. I en pull-struktur sker
orderfrisléppning som en direkt foljd av fysisk materialforbrukning i1 efterfoljande led;
produktion auktoriseras saledes genom att fardigvarulager eller mellanlager reduceras.
Produktion initieras med andra ord av faktisk efterfragan i systemet. I ett push-system daremot
auktoriseras produktion i forvég, innan den faktiska efterfragan realiseras. Orderfrislappningen
baseras dd pa prognoser, planerade behov eller schemaldggning, snarare dn pa omedelbar

materialforbrukning i nista processled.

Béda systemen har for- och nackdelar. F. Pyke & A. Cohen (1990) skriver att ett push-system
mojliggdr stordriftsfordelar, stabil resursplanering och ett hogt kapacitetsutnyttjande, sirskilt i
miljoer dér efterfrigan ar relativt forutsdgbar och ledtiderna dr langa. Samtidigt innebar
beroendet av prognoser en risk for dverproduktion, 6kade lagernivaer och kapitalbindning vid
prognosavvikelser. Push-baserade strukturer kan &dven forstirka variationer i orderfloden
uppstroms 1 forsorjningskedjan, vilket kan leda till ineffektiv resursanvindning. Pull-system
didremot minskar risken for Overlager och bidrar till ligre kapitalbindning, samtidigt som
systemet mojliggér en hogre grad av flexibilitet och marknadsanpassning. Pull-system
forutsitter dock korta och stabila ledtider samt tillrdcklig kapacitet {or att hantera variationer 1
efterfrigan. Mindre batchstorlekar kan dven begrinsa mojligheten till skalférdelar och darmed

paverka kostnadseffektiviteten.
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3 Metod

Detta kapitel presenterar forskningsansatsen for att genomfora studien och beskriver den
anvdnda metodologin. Det ger en detaljerad forklaring av de olika metoder som anvénds for
datainsamling och analys, vilket sdkerstéller en strukturerad och systematisk undersdkning.
Kapitlet diskuterar d&ven motiveringen bakom de valda metoderna for att sékerstélla resultatens

validitet, reliabilitet och trovérdighet.

3.1 Forskningsdesign

Studien tillimpar en deduktiv ansats genom en fallstudie av logistikflodet mellan foretagets
produktion och det externa lagret. En fallstudie anses mest ldmplig d& den mdjliggoér en
teoretisk undersokning av ett specifikt fall genom framtagandet av ett behovsstyrt
logistikforslag genom att balansera matematiska modeller med praktisk forankring, utan att

kréva fordndringar 1 praktiken.

Datainsamlingen i fallstudier kan baseras pd flera olika datakéllor, exempelvis intervjuer,
dokument och observationer, vilket mojliggor triangulering och en mer heltickande forstaelse
av det studerade logistiksystemet (Spens & Kovacs, 2012). Detta ger stdd for att analysera

nuldget och identifiera forbattringsmdjligheter 1 materialfléden och lagerhantering.

De kvantitativa metoder som anvinds dr lampliga for studier av logistik- och lagerfloden
eftersom de mdjliggdr en strukturerad och matematisk analys av komplexa system. Genom att
anvidnda modeller och berdkningar kan olika scenarier utvirderas och jimforas pa ett objektivt
sétt. (Halldorsson & Aastrup, 2003). De kompletteras av kvalitativa metoder som intervjuer
eftersom de gor det mojligt att studera komplexa fenomen 1 deras verkliga kontext. Enligt Yin
(2014) kan intervjuer gora att forskaren far en djupare forstaelse for hur och varfor processer
ser ut som de gor, vilket dr svart att uppna med enbart kvantitativa métningar. Yin betonar ocksé
att kombinationen av olika kvalitativa kallor starker studiens trovérdighet och ger en mer

heltdckande bild av det som undersoks.

En fallstudie kan innebira vissa begriansningar som riskerar att pdverka studiens kvalitet. Crowe
m.fl. (2011) beskriver exempelvis att fallstudier ibland kritiseras for bristande vetenskaplig
noggrannhet och begransad mojlighet till generalisering. For att stirka studiens trovérdighet sa

har triangulering av data, respondentvalidering, dér deltagare pd foretaget har fatt ga igenom
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materialet och sett att det var rimligt samt teoretisk sampling vilket innebér att data och teori
har samlats in parallellt. Den andra risken ar etiska utmaningar, sérskilt risken att anonymitet
eller konfidentialitet kan &dventyras. Ddrfor har deltagare pa foretaget givits tillricklig
information for att kunna fatta ett informerat beslut om sitt deltagande samt att material
anonymiseras pd ett ldmpligt sdtt genom att inte g& ut med namn pé deltagare. Det finns dven
en risk att studien blir alltfor styrd av det teoretiska ramverket. Om teorin far for stort inflytande
kan fokus flyttas fran den faktiska fallbeskrivningen till att passa in materialet i férutbestimda
modeller. For att undvika detta sd har det funnits en 6ppenhet for ovédntade resultat och undvika
att anpassa materialet efter en forutbestimd teori. Artikeln beskriver dven svarigheter med att
avgransa fallstudien och att samla in en ldmplig mangd data. For att hantera detta sd har
datainsamlingen utgitt frdn studiens forskningsfrdgor och fallstudien avgransas tydligt i

relation till tid, kontext och undersékningsomréde.

3.2 Datainsamling

Datainsamlingen borjade med att en digital skirmdump togs frén det interna systemet 6ver det
externa lagret 1 foretagets interna system, utifrdn den filen togs artiklarna ut som ingick i
omfattningen vilket blev ca 140 olika artiklar, dir artikelnamn, nummer och leverantor

framtogs.

Léngre in 1 arbetet skiftades fokus pa antalet artiklar da en ny mer omfattande fil erh6lls med
stora médngder transaktionsdata dver det externa lagret under perioden 1/1 — 2025 — 31/12 -
2025. Tidigare data hade bara visat saldot for ett visst datum under 2026, vilket inte &r aret som
studien utgér ifran, dérav tillkom ett 30-tal nya artiklar som under en period pa ett ar haft ett
medelsaldo, men under den specifika dagen skairmdumpen togs inte funnits i lager. Med den

nya data blev antalet artiklar 162 som ingér i studien.
3.2.1 Foretagsdata

Artikeldata dr framst kvantitativa data som hédmtades fran foretagets interna datasystem, ur
datasystemet kan historiska data direkt kopplat till respektive artikel fas. Data har framst
framtagits frdn en person fran foretaget som &r ansvarig over datasystemet, vid behov av data
har personen kontaktats som da skickat 6ver data for artiklar 1 Excel-format. Utifran det interna
datasystemet har foljande data framtagits for respektive artikel som ingér i omfattning utifran

produktionséret 2025: inkops styckpris, arsbehov, sikerhetslager, medel lagersaldo, ledtid, typ



av bestéllning (order eller VMI), bestéllningspunkt, MOQ och ordersirkostnad. Med hjilp av
insamlade radata kunde berdkningar genomforas for att kunna besvara forskningsfragorna och

ge stod for framtagna forslag.

3.2.2 Inventering av kvantitetsstorlekar

Eftersom foretaget sjilva saknade dokumentation 6ver hur ménga artiklar som levererades per
forpackningsldda och pall genomfordes en kvantitativ inventering, denna hade som mal att fa
reda pa hur mycket plats en viss kvantitet av en artikel tar samt om artikeln ska sta pé hyllplan

eller pallplats.

Inventeringen utférdes genom att bada studenterna gick i externlagret och kollade pallplatserna
systematiskt och antecknade ner kvantiteterna som en forpacknings lada inneholl och hur
manga lador som kan std pd en pall. Artiklar som &r for stora for att forpackas i
forpackningslador levereras fritt pa pall, diar antecknades den maximala kvantiteten fick plats
pa en pall. De artiklar som inte lag pa externlagret soktes upp i det interna systemet for att fa

reda pa lagerplats och dokumenterades pa samma sétt i produktionslagret.

Under inventeringen gjordes uppskattningar och antaganden. Uppskattningarna innebar att
uppskatta, genom matningar och jamforelse av likande artikelforpackningar, hur minga 14dor
som fick plats pa en pall och antaganden var att liknande forpackningar for liknande produkter

(etiketter) fick plats med samma kvantiteter med hjilp av lageransvarig.

Under inventeringen framkom flera forpackningar av samma artiklar med olika kvantiteter, hér
gjordes antaganden om att den storsta eller mest upprepade kvantiteten ar den kvantiteten som

ar standard.

3.2.3 Intervjuer

Under projektets gang genomfordes semistrukturerade intervjuer med foretagets lageransvarig,
materialplanerare, materialplaneringsansvarig och produktionsansvarig. Denna metod valdes
eftersom den dr en kvalitativ forskningsansats som kombinerar forutbestimda fragor med
mojligheten att folja upp och fordjupa resonemang som uppstér under intervjuns gang (Kallio,
Pietild, Johnson, & Kangasniemi, 2016). Detta gav deltagarna utrymme att utveckla sina

erfarenheter och perspektiv, vilket bidrog till mer nyanserad och detaljerad information som



annars hade kunnat forbises. Samtidigt mdjliggjorde upplidgget en viss grad av jamforbarhet
mellan intervjuerna, vilket bidrog till bade djup och struktur i det insamlade materialet.

(Bryman, 2016).

Syftet med intervjuerna var att skapa en djupare forstdelse for problemet samt identifiera
mojligheter utifrdn respektive deltagares roll, och déirigenom bidra med insikter som inte
framgér av kvantitativa data. For att uppnd detta anpassades intervjuerna efter respondenternas
ansvarsomrdden; intervjuer med lagerpersonal fokuserade pd lagerrelaterade fragor, medan
intervjuer med materialplanerare hade en tydligare inriktning mot planeringsprocesser.

Intervjuerna dokumenterades genom anteckningar som fordes under métenas géng.

Tabell 2. Vilka som intervjuats, innehdllet, tiden det tog och datumet

Roll Intervjuns innehall Intervjuns tid Datum

Forklaring om
Produktionsansvarig foretaget, produktionen 1h 2026-02-05
och lagret

Lagret, expansion och
Lageransvarig problem i lh 2026-02-12

lagerhantering

Orderkvantiteter idag
Materialplanerare samt forklaring av 30 min 2026-02-12

dokument

Leverantorsavtal och

Materialplanerare 30 min 2026-03-18
bestallningspunkt
Ledtider och
Materialplanerare 30 min 2026-03-18
VMV/order
. Materialfléden och .
Lageransvarig 30 min 2026-04-29

mjolkrunda
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Under projektets gang har d&ven sma avstdmningar gjorts med en erfaren chef pa foretaget. Mélet
med avstdmningarna var att sakerstélla att problemen var relevanta samt vad for effekter de

tilltdnkta l0sningarna kunde fa for foretaget och om de var mojliga.

For att sdkerstélla att deltagarna kdnde sig trygga och kunde uttrycka sig fritt kring utmaningar,
ineffektivitet samt potentiella forbéttringar genomfordes samtliga intervjuer och observationer
anonymt, vilket stirkte studiens etiska grund. Inga namn eller andra identifierbara uppgifter har
redovisats 1 rapporten, vilket mojliggjorde for deltagarna att dela sina asikter utan oro for
negativa konsekvenser. Anonymiteten inom kvalitativ forskning har visat sig bidra till 6kad

tillforlitlighet och validitet 1 de insamlade svaren (Nii Laryeafio & Courage Ogbewe, 2023).

3.3 Dataanalys

Dataanalysen syftar till att omvandla den insamlade data till vardefull information med hjalp
av vetenskapliga teorier och berdkningar. Kvantitativa data analyseras statistiskt genom
berdkningar av artiklars forbrukningsmonster, frekvens och volym. Dessa ligger till grund {for

de schablonberikningar som visar potentiella besparingar.

3.3.1 Litteratursokning

Syftet med litteratursokningen var att identifiera relevant teori och tidigare forskning som
kunde anvindas for att beskriva och analysera studiens problemomrade. Litteraturen har framst
samlats in genom sokningar 1 Google Scholar och via Chalmers biblioteks databaser. Vid
urvalet av killor har fokus lagts pa materialets relevans for studiens syfte och fragestallningar,
samt dess trovérdighet och aktualitet. Peer-reviewed artiklar har prioriterats for att sdkerstilla

en hog vetenskaplig kvalitet.

3.3.2 Berékningar

Med hjdlp av rddata har relevanta berdkningar kunnat genomfGras som ger svar pa hur

nuvarande situation ser ut och hur framtida optimala forslag kan se ut.

For att dokumentera nuldget har volymvirde berdknats for att ta fram hur mycket varje artikel

kostar under ett ars forbrukning. For att berdkna volymvérde har formeln:

Inkops styckpris - Arsbehov = Volymvirde

1



Har dr arsbehovet anvint for berdkningen vilket har framtagits genom prognoser av historisk
forsaljning och faktiskt kundbehov, i stillet for faktiskt forbrukning under aret vilket hade varit
mdjligt da studien tittar pd produktionsédret 2025. Anledningen till att arsbehovet valts ér pa
grund av att 2025 var ett ovanligt ar for foretaget diar produktions takten varierade kraftigt da
stora projekt genomfordes. Det blev ddrav mer korrekt att berdkna av forvédntat produktion som

framtagits utifrdn normala forhallanden.

Vidare berdknades kapitalbindning for respektive artikel for att avgora vilka artiklar som ar
dyra att lagerhélla samt kunna berikna den totala kapitalbindningen for att kunna jamféra med

framtida forslag. Kapitalbindningen berdknades genom formeln:

Kapitalbinding = Genomsnittligt lager - pris per styck 10

I berdkningen anvidndes medelsaldo for hela dret 2025, vilket gav ett genomsnitt for hur stor

kvantitet som fanns i lager.

Kapitalkostnad = kapitalbindning - kalkylranta 11

I utrdkningen anvands kapitalkostnaden for respektive artikel med en generell kalkylrdnta som
anvinds av foretaget som dr 12,5%. Genom att anvdnda en kalkylrdnta for att det bundna
kapitalet fas en siffra pd vad foretaget hade kunnat fa for avkastning pé kapitalet om det inte

var bundet.

Lagerhallningsfaktorn berdknades genom formeln:

Kapitalkostnad + lagerhyra + driftkostand 12

Kapitalbindning

Fallforetaget star for 75% av kostnaderna for lagret da det delar med ett separat bolag som
tacker 25% av kostnaderna. Dérav har hyran och driftkostnaderna for lagret multiplicerats

med 0,75 for att fa fram den faktiska kostnaden som fallféretaget stér for.

Sakerhetslager ar beréknat enligt formeln:

SL=k - a,p 2

10



Dér k, sékerhetsfaktorn, &r berdknad enligt SERV2 dér en 6nskad serviceniva dr 98%. For att
beridkna k anvandes formeln:
(1—SERV2) - Q

E(z) = 3
oLT

Déar SERV2 motsvarar servicenivan pa 98% och Q som anvénts dr EOQ. K vérdet tas sedan ut
ur en servicefunktionstabell (se bilaga 1) for SERV2, ju hogre E(z) vérde en artikel fir ju lagre
blir k£ vérdet, vilket ger ett 1agt sdkerhetslager. Eftersom Q varierar for varje artikel berdknades

k och didrmed sdkerhetslager for varje artikel av de 162 som ingér i omfattning.

Standardavvikelse under ledtid dr bade med i1 berdkningen for sédkerhetslager och E(z).
Standardavvikelsen berdknades 1 Excel genom att koppla vilken kvantitet varje artikel anvénds
till i varje slutprodukt, vilket omfattade cirka 1700 slutprodukter. Ddr efter kunde en
standardavvikelse for varje artikel tas fram baserat pd faktisk forsédljning under 2025. For att
sedan ta reda pé vad standardavvikelsen blev under ledtid multiplicerades standardavvikelsen
tor varje artikel med ledtiden hos varje artikel vilket skiljde sig &t baserat pa de olika

leverantorerna.

EOQ ar det behovsstyrda forslaget som tagits fram i studien och berdknades enligt formeln:

2:0-E
EOK = |——— 4

Har ar efterfragan tagen fran forséljningen fran slutprodukter dér behovet kopplats ihop for den
anvinda kvantiteten av alla 162 artiklar for varje producerat slutprodukt. Detta gjordes genom
Excel tillsammans med berdkningen av standardavvikelsen for slutprodukterna, detta gav ett

nytt behov for artiklarna, dir den verkliga forbrukningen till kund tagits med.

Ordersérkostnaden uppskattades genom att summera de arliga sarkostnaderna, de delades upp
1 tre avdelningar pa fallforetaget: inkdp, materialplanerare och lagerpersonal. Pa inkop arbetar
en person som uppskattas arbeta med angivna sarkostnader till for de relevanta leverantorerna
till 40%. Materialplanerarna uppskattades arbeta med relevanta sdrkostnadsaktiviteter till
100%, daremot hanterar de fler leverantorer 4n de som ses &ver i studien, dirav togs en

procentsats fram genom att dividera den tid de tar att hantera de leverantdrer som ingar i
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omfattningen av studien med de totala antalet timmar materialplanerarna arbetar per &r som
sedan multiplicerades med éarslonen. Kostnaden for sarkostnaden fran inkop och
materialplanerare adderades och dividerades sedan med totalt antal order som lagts under aret,
som togs fram genom det interna datasystemet. Lagerpersonalen uppskattades arbeta 1 ca 20
minuter per order baserat pd de aktiviteter som ingér i ordersdrkostnad och det &r en person som
hanterar ordern, den tiden omvandlades till hur stor del av ett arbetsar det motsvarar som sedan
multiplicerades med arslonen. Da denna summa redan representerar kostnaden for en order
divideras den inte med totalt antal order. Alla siffror har tagits fram och uppskattats med hjalp

av respektive personal.

Bestillningspunkt berdknades utifran formeln:

BP=SL+E -LT 1

Just denna formel anvindes eftersom den ansags vara den mest palitliga baserat pa studiens
tidsperiod och atkomst i foretaget. Metoden tar hansyn till efterfrigan som i foretaget tagits
fram utifrdn historisk efterfragan och prognoser. De nya bestédllningspunkterna berdknades
genom de framtagna sdkerhetslagren adderat med arsforbrukningen som fallforetaget framtagit
sedan multiplicerat med ledtiden for respektive artikel som dr framtaget frn fallforetaget.
Artiklar som dr VMI har ingen ledtid da det ar leverantdren som skoter hela aterfyllnaden, for
dessa artiklar har leverantorerna kontaktats av fallforetaget for att ta fram standard ledtider om

artiklarna inte hade haft VMI.

Lagerfyllnadsgrad berdknades for att f& fram hur stor andel av lagret som utnyttjas, detta &r
viktigt for att ta reda pd hur mycket av materialet fran det externa lagret som kan tas in i
produktionslagret utan att skapa nya lagerplatser. Lagerfyllnadsgraden berdknades enligt

foljande formel:

L lnad g Anvand kapacitet % 100 7
agerfylinadsgrad = Total kapacitet

Totalt finns 172 lagerplatser i dagslidget varav 33 dr pallplatser och resterande ér hyllplatser.
Fallforetaget lagerhaller dven artiklar for ett externt foretag som hyr platser for deras artiklar,
vilket motsvarar 20 hyllplatser som gér &t att lagerhalla deras artiklar. Av den anledningen finns

bara 152 tillgidngliga lagerplatser for fallforetaget, berdkningen tar &ndd hansyn till totalt antal
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lagerplatser och dérav har d4ven de uthyrda platserna rdknats med. Den anvinda kapaciteten var
130 lagerplatser, vilket ar taget fran en skdrmdump ur systemet for en enskild dag, eftersom det
inte fanns data for ett snitt anvinda lagerplatser for ett ar berdknades fyllnadsgraden med siffran
frin denna specifika dag. D& foretaget har en relativt jamn produktion uppskattade

lageransvarig att siffran kunde ses som ett snitt dd lagerhdllningen inte férdndras mycket.

For att se om det insamlade medellagret var rimligt si gjordes berdkningar for att f4 fram vad

det borde vara. Dessa berdknades genom att foljande formel:

Orderkvantiet

Medellager = Sakerhetslager + > 8

Max lager berdknades i syfte att kunna ta fram den méngd lagerplatser som behdvdes. Detta dd
lagret maste ha platser for att kunna hantera allt material precis vid inleverans. Detta berdknades

enligt foljande formel:

Max lager = Sakerhetslager + Orderkvantitet 9

For att sétta i perspektiv hur mycket foretaget har inne 1 lager berdknades ticktid genom

formeln:

Tacktid = —medellc:ger 6
efterfragan

Denna berdkning gjordes for bade EOQ och MOQ forslaget samt for studiens utgangs ar 2025.
For de framtagna forslagen anvindes efterfrigan baserad pa den faktiska forsdljningen av
slutprodukter tillsammans med de framridknade medellagret som berdknats. For utgangsaret
anvandes den faktiska forbrukningen i produktion under 2025 och inte forsiljning, detta gjordes
eftersom forslagen ar framtagna for att vara behovsstyrda medan “nuldget” &r ett jamforelse ar
med hur fallféretaget alltid jobbat, vilket dr att géra kombinerade prognoser med produktionens

forbrukning och faktiskt forséljning.

For att faststdlla det nddviandiga antalet lagerplatser for bdda forslagen, MOQ och EOQ,
berdknades forst det maximala lagersaldot. Detta dividerades dérefter med det antal enheter

som ryms 1 respektive forpackning. Om det erhdllna vérdet, avrundat uppat till ndrmaste heltal,



uppgick till fem eller fler beddmdes artikeln uppta ett alltfor stort antal hyllplan och
klassificerades darfor att sta pa pallplats.

Samma berdkningsmetod anvindes dven for att bestimma hur manga pallplatser som kravdes,
baserat pd den kvantitet som ryms pa en pall. Genom att summera resultaten kunde det totala

behovet av bade hyllplan och pallplatser faststillas.

3.3.3 ABC-Kklassificering och kategorisering

Syftet med ABC-klassificeringen var att dela upp artiklarna 1 grupper for att ldttare kunna
hantera 162 artiklar. Metoden valdes da den mojliggor en differentierad lagerstyrning baserad
pa artiklarnas ekonomiska betydelse. Genom att applicera paretoférdelningen kan fokus
laggas pa de artiklar som har storst forbrukningsvérde for verksamheten. For att kunna

genomfora en omfattande analys gjordes tva separata klassificeringar.

Den ena baserades pé artiklarnas volymvérde, dérefter berdknades varje artikels andel av det
totala volymvirdet och en ackumulerad procentuell férdelning togs fram for varje artikel.
Grupperna har sedan delats in efter olika gransvéarden, dir A-artiklar ar sddana artiklar som
tillsammans stéar for 70% av det totala vardet, B-artiklar dr de efterfoljande upp till 90% av
vérdet och C-artiklar &r alla resterande. Volymvérdesklassificeringen visar vilka artiklar som
driver den storsta delen av forbrukningsvirdet dver tid. Genom att klassificera artiklarna
framgar vilka som dr mest kritiska att arbeta med som behdver mer fokus, for att minimera
kapitalbindning och bristsituationer. Den visar ocksa att C-artiklar som dr mindre vérda kan
hanteras med standardiserade eller forenklade rutiner, samt att det ar artiklar som man kan

lagerhalla i storre mangder.

Den andra klassificeringen har genomf6rts med samma metodik som volymvérde
klassificeringen men baserats pa kapitalbindningen. Pa liknande sitt har en ackumulerad
procentuell fordelning tagits fram, dér A-artiklarna stér for 70% av det bundna kapitalet, B-
artiklar stér for efterfoljande upp till 90% och C-artiklarna star for resterande. Denna
klassificering visar vilka artiklar som binder mest kapital utifran faktiskt lagersaldo och inte

prognostiserat.

I studien kombineras bada ABC-klassificeringarna till en 6vergripande indelning dir varje

grupp fran vardera klassificeringen sdtts thop med varandra. Detta gav en kategorisering av
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grupperna enligt foljande: CC, CB, CA, BC, BB, BA, AB, AA. Grupperna gjordes for att

lattare kunna kategorisera alla artiklar efter vardet de har for foretaget.

For att inte behova presentera alla 162 artiklar 1 resultatet togs en representativ artikel fram
for varje kategori som representant genom att ta fram ett snitt for varje berdkning och data
som samlats in. Sedan anviandes Excel kommando for att leta upp artikeln som var ndrmast
varje snitt, detta gav en representativ artikel for varje grupp som representerar medelvirdena

frén varje kategorisering.

3.4 Forskningskvalitet

For att sékerstélla studiens kvalitet och tillforlitlighet behandlas aspekter av validitet, reliabilitet

och trovérdighet.
3.4.1 Validitet

Studiens validitet avser i vilken utstrickning metoder och data faktiskt miter det som ar avsett
att undersokas (Bell, Harley, & Bryman, 2022). Studien anvénder sig av triangulering vilket
innebér att kombinera flera datatyper, sdsom kvantitativa data 1 form av artikeldata, lagerdata,
forbrukningsdata och kvalitativa intervjuer skapas en helhetsbild av nuldget, vilket minskar
risken for felaktiga slutsatser (Yin, 2018). Artikel och lagerdata gav insikt i sortimentets
struktur, lagernivder och omséttningshastighet, medan forbrukningsdata  visade
efterfrigemonster over tid. Intervjuerna bidrog med forstaelse for bakomliggande orsaker till
dessa monster, sasom arbetssédtt och beslutsprocesser. Validiteten sikerstélls genom att anvand
data och berdkningar stods upp med relevant vetenskaplig litteratur inom logistik och

produktion.
3.4.2 Reliabilitet

Reliabilitet avser studiens reproducerbarhet och i vilken grad resultaten skulle bli desamma vid
en upprepad studie (Bell, Harley, & Bryman, 2022). Reliabiliteten stirks genom att den
kvantitativa analysen baseras pa historiska systemdata och standardiserade utdrag fran
foretagets informationssystem. Metodval, antaganden och berdkningsprinciper dokumenteras
tydligt for att mojliggora granskning och upprepning. For de kvalitativa delarna stérks
reliabiliteten genom att intervjuerna utgér frén forutbestimda frageomréden, &ven om dessa

varierade mellan intervjuer beroende pa respondentens roll. Detta sékerstillde att



datainsamlingen skedde pa ett strukturerat och systematiskt sitt, dir teman som inkdpsrutiner,
lagerhantering och materialflode berdrdes. Samtidigt mojliggjorde variationen i1 fraigeomraden
en anpassning till olika perspektiv, vilket bidrog till en mer nyanserad forstielse. Tillsammans
med systematisk dokumentation och att bada forfattarna deltog i intervjuerna minskade detta

risken for individuella tolkningar och godtyckliga variationer.

3.4.3 Trovirdighet

Studien f6ljer ett bredare perspektiv pd forskningskvalitet dir, utover traditionella kriterier som
validitet och reliabilitet, &ven aspekter som trovirdighet beaktas (Halldorsson & Aastrup,
2003). Studiens trovérdighet stirks genom att resultat fran olika datakdllor jamfors och
verifieras mot varandra. Observationer och intervjuer anvédnds for att bekrifta eller
problematisera resultat fran den kvantitativa analysen (Yin, 2018). Vidare sker kontinuerlig
dialog med handledare och relevanta kontaktpersoner inom foretaget for att sékerstilla att
tolkningar av data ar rimliga och forankrade 1 verksamheten. Eftersom studien ar av teoretisk
karaktir och inte omfattar implementering av foreslagna 16sningar, tydliggors dven studiens

begrinsningar, vilket bidrar till transparens och ddrmed 6kad trovardighet.



4 Nuladgesanalys

For att {4 en forstielse for problemen och besvara forskningsfraga 1 s& har en nulidgesanalys
utforts genom att ga igenom foretagets produktions- och materialstyrning, lagerverksamheten,

kategorisering av artiklarna, identifierade problemomraden samt VMI artiklar.

4.1 Nuvarande produktions- och materialstyrning

Produktionsplaner grundar sig i efterfrdgeprognoser, dessa produktionsplaner fungerar som en
styrande mekanism i ett push-baserat system, dar faststillda planer initierar produktionsstart for
respektive produkt. Har efter gar det vidare till ett pull-baserat system diar nddvéandigt material
identifieras och efterfragas i form av ett kanbansystem, vilket levereras till produktionen fran
produktionslagret. Vidare anvidnds kanbankort for att signalera vilka artiklar som ska

transporteras fran externlagret till produktionslagret.

Inleveransprocessen ér 1 teorin avsedd att vara pullstyrd och baseras pa faststidllda BP samt SL.
I praktiken avviker dock arbetssittet frdn denna princip, da inkdp ofta sker 1 storre kvantiteter
och titare inleveranser till f6ljd av mingdrabatter. Detta medfor att systemet med faststédllda
bestillningspunkter och sékerhetslager i vissa fall &sidositts, vilket innebér att inkdpsprocessen

delvis dvergér till ett push baserat beteende.

I produktionen sé dr systemet pull-baserat, direfter tillampas ett tydligt push-baserat system.
De férdiga produkterna skickas vidare till ett externt foretag som ansvarar for lagerhallning
fram till dess att produkten siljs. Fallforetaget redovisar en produkt som sald 1 samband med

att den levereras till det externa lagerhallande foretaget, snarare dn vid slutkundsforséljning.

4.2 Lager

I kapitlet redogors layouter for de olika lagren, antalet nuvarande lagerplatser samt

materialflodet.
4.2.1 Layout pa lager

Produktionslagret i Figur 2 har 33 pallplatser och 139 hyllplatser varav 20 hyllplatser hyrs av

ett externt foretag. P4 en hyllplats s& forvaras vanligtvis en kartong men fér det plats kan flera



std pd samma plats om det d&r samma artikel. I nuldget anvinds 130 lagerplatser totalt pa

produktionslagret vilket innebar en utnyttjandegrad pa 75,6%.

Externlagret har 324 antal lagerplatser som anvénds varav alla dr pallplatser, vart att notera ar

att manga av pallarna pa externlagret inte &r fyllda och har nigra enstaka lador pa sig.
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Figur 2. Oversiktsbild pa Produktionslagret

4.2.2 Materialflode innan produktion

Samtliga inkommande leveranser gar igenom materialflodet i Figur 3. Materialflodet borjar
med att leveranserna hanteras via anlaggningens godsmottagning i Produktionslagret (PL). Vid
ankomst skannas foljesedlar och orderdata in vilket mojliggor realtidsuppdatering av
lagersaldon. Artiklarna i1 studiens omfattning skickas sedan till Externlagret (EL) genom
transport med liten lastbil, denna lastbil kor som en mjélkrunda som i Figur 4 for flera foretag
1omrddet och har en bestdmd rutt. P4 externlagret skannas artiklarna in och fors in till respektive
pallplats. Nar artikeln behovs sa forbereds den och hdmtas upp av lastbilen som ldmnar av de
andra artiklarna pa externlagret och kors upp till Produktionslagret igen dér artikeln skannas in
och stills pa respektive pall eller hyllplats. Darifran plockas sedan artikeln till produktion vid
behov. Beroende pd radande behov och utrymme sd kan dven vissa artiklar g& direkt fran

godsmottagning till respektive plats 1 Produktionslagret.



Transport till Transport till Material in till
Godsmottagning PL - =/ EL - ! = PL -
Externlager Produktionslager| produktion
i

Figur 3. Materialfléde innan produktion
Lastbilens initiala transport genomfors mellan punkt A och punkt B, vilka representerar externa

foretag 1 niromrédet och ddrmed inte &r relevanta for rapportens vidare analys. Transporten kan
genomforas flera ganger beroende pa den miangd gods som ska forflyttas. Nar det &r klart aker
den fran punkt A till PL fOr att himta fardigvaror som ska till sterilisering, dven hér kan den
aka flera ganger beroende pa kvantitet. Darefter aker den mellan PL och EL och lastar och

lossar de artiklar som ar relevanta for den dagen.

Figur 4. Bild pa mjolkrunda

4.3 Artiklar

Studiens 162 artiklar kan delas upp 1 atta kategorier beroende pé typ av artikel (Tabell 3). Denna
indelning &r gjord for att f en forstaelse for vad de olika artiklarna ar och hur de kan hanteras

och lagerhallas.

Tabell 3. Kategoriseringen av artiklar baserat pa typ av artikel

Antal Antal 1
Kategori Beskrivning produktvarianter | kartong
(st.) (st.)
Blister Formgjord plastforpackning som 23 700 - 2000
anvinds for att skydda och fixera




produkter, ofta i kombination med ett

annat blister, kartong eller tyvek.

Slitstarkt, fiberbaserat material

(polyeten) som &r vattenavvisande,

500 -
Tyvek andningsbart och vanligt inom 7
30000
medicinska och skyddande
forpackningar.
Sjdlvhiftande informationsbarare som
5000 — 63
Etiketter anvands for markning av produkter, 43 000
innehall, sparbarhet och instruktioner.
Yttre forpackningar, oftast i1 kartong
Boxar eller plast, som anvénds for att samla, 22 100 - 2000
skydda och transportera produkter.
Flexibla forpackningar av plastfilm som
Plastpasar anviands i soptunnor for att hantera 7 650 - 3000
sopor enklare och smidigare.
Specialanpassade komponenter som
haller produkter pa plats under
Behallare och _ ‘ ' 1000 -
tillverkning, transport eller lagring, ofta 17
mothall . _ 10000
for att sékerstélla positionering och
skydd.
Finkornigt material som anvénds vid
Blastringspulver blastring for att rengora, matta eller 3 10 (kg)
bearbeta ytor genom mekanisk ndtning.
) Allt som inte passade 1 annan kategori 10 —
Ovrigt eller for fa artiklar for att skapa en egen 40 104000

kategori. Bland annat lim,




fornddenheter for renrum,

transportbehallare inom produktion osv.

Vissa artiklar dr skrymmande och stiller sdrskilda krav pd lagerplacering och hantering.
Exempelvis levereras bléstringspulver och kemikalier i forpackningar om 10 kg, vilket innebar
att de behover forvaras pa en niva nagot over golvet, exempelvis pé utdragbara pallplatser eller
1 en hojd som mojliggor ergonomiskt korrekt Iyft. Detta dr nodvandigt for att minska den fysiska

belastningen vid hantering och sékerstélla en god arbetsmiljo.

4.3.1 ABC Kklassificering kategorisering

For att lattare kunna presentera olika typer av virden sd har artiklarna delats in 1 grupper
beroende pé de bdda ABC- klassificeringarna som utforts i Tabell 4. Detta dr d& rapporten inte
kan presentera alla 162 artiklar enskilt och ett snitt for alla inte visar ett sant virde. Artiklarna
har darfor kategoriserats utifrdn tvd kriterier, ddr den fOrsta bokstaven representerar
klassificeringen baserad pa volymvirde och den andra bokstaven avser klassificeringen utifran
kapitalbindning. Denna gruppering bidrar for att enklare kunna se vilka artiklar som foretaget

har ett problem med idag snarare dn att de ska styras pa olika sétt.

Tabell 4. Kategoriseringen av artiklarna, volymvdrdet, kapitalbindningen och implikation for lagerstyrning

Grupp | Volymvirde | Kapitalbindning Implikation for lagerstyrning

Dessa artiklar ar generellt mindre viktiga att

prioritera for fallforetagets lagerstyrning.

CC Lagt Lag ' .

Undantaget dr om artikeln tar onddigt stor plats

1 lager.

Detta kan indikera lagernivaer som inte dr helt
CB Lagt Medel

anpassade efter efterfragan.

Detta tyder pa att lagernivaerna ér for hoga i

CA Lagt Hog forhéllande till efterfragan, vilket leder till

onddig kapitalbindning och upptagen lageryta.

Dessa artiklar dr sérskilt viktiga att fokusera pa 1
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forbattringsarbetet med tanke pa brist pa
lagerplatser.

BC

Medel

Lag

Fokus bor ligga péa att sidkerstilla god
tillgénglighet och effektiv hantering snarare dn

att minska lagernivéerna.

BB

Medel

Medel

Forbittringar for dessa artiklar bor baseras pé

helhetsoptimering snarare @n enskilda insatser.

BA

Medel

Hog

Dessa bor prioriteras  for  fallforetagets
lagerstyrning, exempelvis genom att se over
sakerhetslager, bestillningskvantiteter  eller
leveransfrekvens, for att minska
kapitalbindningen utan att forsamra

servicenivan.

AB

Hogt

Medel

Dessa artiklar &r viktiga att bevaka och
optimera. Eventuella forbéttringar bor baseras
pa helhetsoptimering snarare dn enskilda

insatser.

AA

Hogt

Hog

Vid forsta anblick kan dessa verka acceptabla,
men enligt litteraturen anses de problematiska
eftersom de béde hanteras ofta och binder
mycket kapital. Darfor finns det stor potential att
effektivisera hanteringen, minska
kapitalbindningen och forbittra utnyttjandet av

lagerplatser.

4.4 Identifierade problem och forbattringsomraden

De problem som identifierats under projektet dr att det finns for mycket i lager. Detta tar upp

onddigt mycket plats och bidrar till en hog kapitalbindning.
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44.1

Lagerhallning

For att tydliggéra omfattningen av problematiken presenteras medellagersaldo, ticktid, antal

lagerplatser samt kapitalbindningen for de olika artikelgrupperna samt totalen i tabeller och

diagram. Dessa visualiseringar mdjliggor en dverskadlig jamforelse.

700%
600%
500%
400%
300%
200%
100%
0%
-100%

Procent for hogt medelsaldo baserat pa de
faktiska medelsaldot och det beraknde for de

80% 90%

H B
CcC CB

olika kategorierna

600%

76%

-8%

CA BC

169%
40% I 46%
[ |
BA AB AA

Medellagersaldot for flera artiklar dverstiger de berdknade nivaerna avsevart. I vissa fall uppgar

avvikelsen till dver 100 %, och i ett fall 600%, vilket indikerar att lagernivaerna &r hogre én vad

efterfragan motiverar.

Tabell 5. Det faktiska medelsaldo och vad medelsaldot borde vara for artiklarna i de olika kategorierna

Kategori Antal artiklar Medelsaldo (st.) Vad medelsaldo borde vara (st.)
(st.)
CcC 85 1 943 604 1082 774
CB 20 737 597 387875
CA 6 540 854 77 257
BC 1 52 57




BB 17 1022214 580 333

BA 12 99 167 70 584
AB 2 349 130
AA 19 1456 506 999 875

Tabellen kompletterar figurens procentuella avvikelser genom att visa omfattningen i absoluta
tal samt hur manga artiklar som ingér i respektive kategori. Sammantaget uppgér det faktiska
medelsaldot till 5,8M st. jimfort med ett berdknat behov pd 3,2M st., vilket motsvarar ett
overskott pa cirka 2,6 M st. Den storsta delen av overskottet aterfinns i kategorierna CC, AA,
BB, CA och CB. Samtidigt framgar att vissa kategorier bygger pa ett begriansat antal artiklar,
exempelvis CA (6 artiklar) och BC (1 artikel), vilket &r relevant att beakta vid tolkning av

resultaten.
Tacktid i veckor for snitt och medianvarde for
Antal veckor de olika kategorierna
600
510
500
400
300
200
98 8787
100 32 34
II 77 1515 2320 4 4 1211
cC CB CA BC BB BA AB AA

B Tacktid i veckor (snitt) W Tacktid i veckor (median)

Figur 6. Tdcktiden i veckor for genomsnittet och medianvirdet for varje kategori

Figuren visar ticktiden i veckor for respektive artikelkategori, redovisad bade som genomsnitt
(snitt) och median. For flera kategorier forekommer skillnader mellan snitt- och medianviarden,
vilket indikerar variation 1 tdcktiderna inom kategorierna. Sarskilt for CC-kategorin &r

skillnaden markant, didr den genomsnittliga tdcktiden uppgar till cirka 510 veckor medan

~N™N



medianen dr 32 veckor. Detta visar att ett begrinsat antal artiklar med mycket hoga tacktider
har stor paverkan pa genomsnittet, medan medianvardet ger en mer representativ bild av
tacktiden for majoriteten av artiklarna i kategorin. For ovriga kategorier dr skillnaderna mellan

snitt och median generellt mindre, vilket indikerar en mer jamn fordelning av tacktiderna.

Tabell 6. Det antal lagerplatser som har behévts under 2025 baserat pa medelsaldot

Kategori Antal artiklar (st.) Antal hyllplatser (st.) ~ Antal pallplatser
(st.)
CcC 85 109 42
CB 20 9 25
CA 6 3 6
BC 1 0 1
BB 17 3 25
BA 12 8 27
AB 2 0 2
AA 19 4 41
=136 =169

Tabellen redovisar antal artiklar per kategori samt hur dessa &r fordelade mellan hyllplatser och
pallplatser i lager. Syftet dr att ge en Oversiktlig bild av hur lagringsutrymmet nyttjas av
respektive kategori 1 nuldget. Som framgar av tabellen varierar bade antal artiklar och behovet
av lagerplatser mellan kategorierna. CC-kategorin omfattar flest artiklar och nyttjar dven flest
hyllplatser, medan AA och BA, trots férre artiklar, star for en relativt stor andel av pallplatserna.
Tabellen illustrerar dirmed skillnader i hur lagerutrymmet belastas av olika kategorier och ger
konkreta exempel pd fordelningen mellan hyll- och pallplatser. Totalt nyttjas 136 hyllplatser
och 169 pallplatser.

4.4.2 Kapitalbindning

Detta delkapitel fokuserar pa kapitalbindningen fordelad mellan olika artikelkategorier. Syftet
ar att belysa hur det bundna kapitalet &r fordelat samt i vilka kategorier kapitalbindningen é&r
som storst. Kapitalbindning analyseras bdde pé total niva per kategori och som genomsnitt per

artikel for att mojliggdra en mer nyanserad jimforelse mellan grupperna.



Tabell 7. Kapitalbindningen for kategorierna samt totala kapitalbindningen

Kategori Antal artiklar (st.) Kapitalbindning (kr)

CC 85 1101 142
CB 20 1018358
CA 6 959 195

BC 1 19 226

BB 17 1 095 405
BA 12 1 577 898
AB 2 122 951

AA 19 5043 305

=10937479

Tabellen visar att den totala kapitalbindningen uppgér till 10,9 M. Kapitalbindningen &r ojimnt
fordelad mellan kategorierna och &r tydligt koncentrerad till ett fatal grupper. AA-kategorin stir
ensam for cirka 46% av den totala kapitalbindningen trots att den endast omfattar 19 artiklar.
Samtidigt innehéller CC-kategorin flest artiklar (85), men utgér cirka 10% av
kapitalbindningen. Detta indikerar att en relativt begrdansad del av artikelstocken driver en stor

del av det bundna kapitalet, vilket ar relevant for fortsatt prioritering av forbattringsatgérder.
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Figur 7. Genomsnittlig kapitalbindning per artikel

For att komplettera den totala kapitalbindningen per kategori redovisas dven kapitalbindning
per artikel 1 genomsnitt. Detta mojliggdr en jamforelse av kapitalintensitet mellan kategorierna
och visar att vissa grupper, trots ett begrénsat antal artiklar, uppvisar en hég kapitalbindning
per artikel. Sarskilt kategorierna AA, CA och BA har en hog genomsnittlig kapitalbindning per

artikel jamf6rt med Gvriga grupper.

4.5 VMI artiklar

I nulédget finns det fyra leverantérer som anvénder sig av ett VMI-system, omfattande totalt 53
artiklar. Analysen av dessa artiklar visar att manga av dem ligger Over sitt berdknade
medellagersaldo, i flera fall med mellan 100 % och 150 % hdgre nivéer &n vad som bedoms
vara rimligt 1 Tabell 8. Detta &r sérskilt anmérkningsvirt da ett VMI-system innebér att
leverantdrerna ansvarar for lagerhallningen 1 syfte att minska kundens lagernivaer och
kapitalbindning. De hoga lagernivderna kan sannolikt forklaras av att de hogsta lagernivderna
ar satta for hogt samt att leverantorerna dr mycket effektiva pd att fylla pd lagret, vilket leder

till en dverlagerhllning.

Tabell 8. Det faktiska medelsaldot och vad det borde vara for tva exempel VMI artiklar

Artikel Nr Grupp Medelsaldo Vad medelsaldo borde
(st) vara (st.)




4677

AA

61703

32 856

21007029

CA

100 960

41 594

Tabellen redovisar det faktiska medellagersaldot i relation till det beriknade medellagersaldot

for tva exempel pa VMI-artiklar. Syftet dr att ge konkreta sifferexempel som illustrerar de

avvikelser som identifierats 1 den 6vergripande analysen. Som framgar av tabellen overstiger

det faktiska medelsaldot i bada fallen den nivd som beddms vara rimlig, vilket exemplifierar

problematiken med forhdjda lagernivaer inom VMI-systemet.



5 Analys och utformning av forslag

I detta kapitel redovisas resultatet av berdkningar som framtagits for de framtagna forslagen.
Syftet med kapitlet dr att besvara forskningsfragorna och ge en tydlig forklaring till vad
forslagen innebdr. Det forekommer tva olika diagrammen den ena belyser helheten och dr
baserat pd totalen av alla artiklar, medan de andra diagrammen é&r baserade pd ABC-
klassificeringen och dess nio grupper som presenteras i nuldgesanalysen, fran dessa grupper har
snitt-artikeln valts ut som representant for respektive grupp. Eftersom forslaget MOQ bygger
pa foretagets interna data dr det ett flertal artiklar som har MOQ 70 1 datasystemet. Detta
innebdr att fallforetaget fir bestdlla vilken kvantitet det anser vara bést, d4 berdkningarna
baserats pa data frdn det interna datasystemet har dessa artiklar rdknats som O vilket gor att
resultatet for MOQ som beror lagerstorlek dr underdimensionerat i jamforelse med hur det hade

varit i praktiken.

5.1 Pavilket sétt pdverkas materialanskaffningen baserat pa faktisk forsaljning som

behov med avseende pa, forbrukning, variation och tillganglighet?

Genom att se Over den faktiska fOrsdljningen av slutprodukter kunde den verkliga
standardavvikelsen anvindas for berdkningen av det behovsstyrda forslaget: EOQ. Utdver det
behovsstyrda forslaget togs dven ett forslag fram baserat pé fallforetagets MOQ, forslaget visar
vad det minsta foretaget kan bestélla 1 nuldget baserat pé leverantdrsavtal och blir dirmed det
minsta antalet artiklar fortaget kommer att ha i lager. Bada forslagen jamfors med hur foretaget

ser ut 1 nuldget for att belysa skillnaden.



Antal enheter Totalt antal artiklar i styck som motsvarar
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Figur 8.Fiagram over det totala sikerhetslagret for samtliga artiklar mdtt i antal enheter.

Enligt diagrammet ar sdkerhetslagret lagst i forslaget EOQ med ett totalt sdkerhetslager pa cirka
340 tusen men skiljer sig inte mycket i jimforelse med MOQ som ligger pé cirka 440 tusen.
Déremot syns en stor minskning i jamforelse med hur sékerhetslagret ser ut idag vilket ar 2,2

M enheter. For att fortydliga resultatet mer presenteras ett diagram for tacktid.

veckor Genomsnittlig tacktid for sakerhetslager

7

6

1 . -
0

Tacktid For SLinnan  Tacktid For SL MOQ Tacktid For SL EOQ

Figur 9. Diagram over den genomsnittliga ticktiden av sikerhetslagret for alla artiklar mdtt i antal veckor



Den genomsnittliga tdcktiden for sédkerhetslager representerar den genomsnittliga tiden
artiklarna som ingér i studien kan tidcka upp produktionens behov. Forslagen drar ner tacktiden
markant, dir EOQ har en total tdcktid pa 1 veckor och MOQ pa 1,5 veckor, medan man i
dagslaget har en total tacktid pa 6 veckor.

5.1.1 Hur enskilda artiklars bestdllningssystem forandrats av forslagframtagningen

Eftersom studien omfattar 162 artiklar presenteras i stéllet en artikel fran varje ABC

klassificering for att tydligare visa fordndringarna pé artikelniva.

Tabell 9. Fordndringen av bestdllningspunkterna for huvudartiklarna

Artikel Nr Klassificering | BP Innan (st.) BP MOQ (st.) BP EOQ (st.)
4677 AA 22 408 46 557 49 485
21002158 AB 667 761 774
21002287 BA 188 301 155 660 162 259
21007734 BB 37014 20207 19 155
21002162 BC 71 74 76
21007029 CA 12 092 9702 9 832
21002279 CB 742 4210 3384
21002302 CcC 9239 1275 1275

Tabellen visar bestédllningspunkterna for huvudartiklarna ur respektive ABC-grupp miitt i antal
enheter och visar skillnaden mellan de olika forslagen och vad bestéillningspunkten &r i
dagslaget. Bestillningspunkterna tar hénsyn till sdkerhetslager och efterfragan under ledtid,
detta innebadr att artiklar med ett hogre sdkerhetslager och hog efterfrdgan under ledtiden fir en
hogre bestillningspunkt. Skillnaden mellan MOQ och EOQ beror dédrav pa skillnaden 1 de fram

berdknade sikerhetslagren for artiklar.
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Tabell 10. Férdndringen av sdkerhetslager for huvudartiklarna

Artikel Nr Klassificering SL innan (st.) SL MOQ (st.) SL EOQ (st.)
4677 AA 14 939 6 135 9063
21002158 AB 0 227 240
21002287 BA 43 040 8 122 14 721
21007734 BB 18 507 3 081 2029
21002162 BC 0 8 10
21007029 CA 6 046 0 130
21002279 CB 349 1 346 519
21002302 cC 7 699 0 0

Tabellen ovan visar hur artiklarnas sdkerhetslager (métt 1 antal enheter) paverkas av de nya

forslagen, en tydlig trend &r att majoriteten av sékerhetslagren dras ned. Det finns dven ett fatal

artiklar vars sdkerhetslager 6kat. Skillnaden 1 sékerhetslager kopplas 1 grunden till differensen

av orderkvantiteterna for artiklarna.

Tabell 11. Fordndringen av bestdllningskvantiteten for huvudartiklarna

Artikel Nr Klassificering Medel Q (st.) MOQ (st.) EOQ (st.)
4677 AA 35835 36 000 15987
21002158 AB 200 320 266
21002287 BA 99 947 100 000 38936
21007734 BB 11779 22 000 35237
21002162 BC 113 120 94
21007029 CA 71 095 34 560 13200
21002279 CB 0 3 800 12 782
21002302 CcC 12 333 12 000 20936

Denna tabell representerar kvantiteten av inleveranser for artiklarna, forslaget med MOQ ér vad

fallforetaget 1 dagslédget far bestdlla som lagst av varje artikel, EOQ representerar det mest
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optimala forslaget utifrdn kostnadseffektivitet. Medel Q &r kvantiteten foretaget kopt in 1 snitt
varje gang. Tabellen visar att grupper som har ett A 1 sig kommer med EOQ bestillas i mindre

kvantiteter medan resterande grupper okar kvantiteten.

5.2 TIvilken kvantitet ska artiklar lagerhallas utifran ett behovsstyrt perspektiv?

For att bedoma huruvida det befintliga produktionslagret har tillracklig kapacitet for att rymma
samtliga artiklar som i dagsldget lagras i det externa lagret, presenteras diagram och tabeller
som demonstrerar lagervolymen. Lagervolymen uttrycks dels i totalt antal enheter och i antalet
lagerplatser som behdvs. Analysen baseras pa de 162 artiklar som ingér i studien och syftar i

denna del att kvantifiera den framtida lagerhanteringen utifran de framtagna forslagen.

Totalt Antal Enheter i Lager

Antal enheter

8,000,000
7,000,000
6,000,000
5,000,000
4,000,000
3,000,000
2,000,000

1,000,000

0
Faktiskt medellager Max lager MOQ Max lager EOQ

Figur 10. Diagram éver totalt antal enheter i lager for alla artiklar.

Diagrammet illustrerar det totala antalet enheter 1 lager for samtliga artiklar. Resultatet visar att
det faktiska medellagret, definierat som det genomsnittliga lagersaldot under 2025 uppgar till
cirka 7 M enheter. Detta vdrde representerar den historiska lagernivdn och speglar sdledes
foretagets nuvarande lagerhdllningsstrategi. I kontrast till detta presenteras forslagen for MOQ
och EOQ, vilket utgdr fran maximala lagernivéer och inte medellager. Syftet med att analysera
maximala lagernivaer ar att dimensionera lagret utifran ett kapacitetsperspektiv, det vill sdga
att identifiera det maximala utrymmesbehov som kan uppstd vid ogynnsamma men mojliga

scenarion.



Vidare analyseras lagerkapaciteten i termer av antalet lagerplatser, uppdelat pd pallplatser och
hyllplatser. I nuldget disponerar foretaget 33 pallplatser samt 139 hyllplatser, varav 20

hyllplatser for ndrvarande hyrs ut och inte ar tillgdngliga for foretagets lagerhéllning.

Antalet pallplatser som behdvs baserat pa maxlager

Pallplatser .
. for koncepten

130

128

128

126

124

122

120

118

116

114
Antal pall MOQ Antal pall EOQ

Figur 11. Diagram éver antal pallplatser som behdvs for att lagerhalla alla artiklar enligt forslagen

Diagrammet visar det totala antalet pallplatser som krévs for att lagerhalla samtliga artiklarna
enligt de analyserade forslagen. Resultatet indikerar det maximala behovet av pallplatser givet
att samtliga artiklar nar sina respektive maxlagernivaer samtidigt. Detta representerar ett
teoretiskt ’virsta tinkbara scenario” dér alla inleveranser sker parallellt, vilket ger en 6vre grans

for kapacitetsbehovet i lagret.
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Antalet hyllplatser som behdvs baserat pa maxlager
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Figur 12. Diagram for det totala antalet hyllplatser foretaget skulle behova for att lagerhalla enligt forslagen

Diagrammet 6ver antal hyllplatser visar, likt diagrammet Gver pallplatserna, det totala antalet
platser som krivs. Aven denna analys baseras pd antagandet att samtliga artiklar inlevereras
samtidigt och didrmed upptar sina maximala lagernivder. Resultatet visar séledes det totala

utrymmesbehov i hyllplatser som foretaget behover.

5.3 Vilken pdverkan har forandrade leveransfrekvenser och kvantiteter pa
lagerhallningskostnader, materialflode och ticktid?

For att avgora hur de fordndrade leveransfrekvenserna ser ut presenteras totalt antal

bestdllningar per r for att demonstrera hur ofta foretaget fir in leveranser. Antalet bestédllningar

ar kopplat till den kvantitet som forslagen anser att foretaget ska bestdlla och den faktiska

kvantiteten som bestéllts i jamforelse med artiklarnas behov.
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Figur 13. Diagram éver totalt antal bestdllningar som lagts for artiklarna studien ser 6ver under aret 2025

Diagrammet visar det totala antalet bestdllningar som forvéntas ldggas enligt de framtagna

forslagen: MOQ och EOQ. Faktiskt antal bestdllningar &r antalet bestéllningar som lades 2025

for alla 162 artiklar. Resultatet fran diagrammet visar att det totala antalet bestéllningar kommer

att minskas mycket jimfort med vad som bestilldes 2025.

Tabell 12. Antal bestdllningar ar 2025 for huvudartiklarna ur respektive grupp

Artikel Faktiskt antal Antal bestéllningar | Antal bestidllningar
Nr Klassificering bestéllningar (st.) MOQ (st.) EOQ (st.)

4677 AA 5 4 8
21002158 AB 17 10 15
21002287 BA 3 3 7
21007734 BB 24 10 7
21002162 BC 4 4 4
21007029 CA 2 1 3
21002279 CB 0 5 1
21002302 CcC 6 3 2




Tabellen visar antalet bestdllningar per ar for huvudartiklarna dér visar resultatet att alla artiklar

inte bestélls mindre med de framtagna forslagen utan ett flertal artiklar faktiskt dkar.

Vidare visas diagram for hur ticktiden forandras beroende pa de nya kvantiteterna som tagits

fram for forslagen.

Veckor

300

250

200

150

100

50

Tacktid medelsaldo

Tacktid baserad pa MOQ

67

Genomsnittlig tacktid baserat pa medellager
282

23

Tacktid baserad pa EOQ

Figur 14. Diagram éver totala tdcktiden for alla artiklar mdtt i veckor

Téacktiden dr beroende av medellager som paverkas av hur ofta och i vilken kvantitet

bestéllningarna kommer in. Tacktiden for 2025 var 278 veckor, vilket innebir att foretaget hade

ett lager som motsvarar 5,5 ar av efterfrdgan. Enligt de framtagna forslagen kommer técktiden

att minska drastiskt genom att arbeta med de kvantiteter som framtagits.

Tabell 13. Hur tdcktiden fordndras av forslagen for huvudartiklarna

Artikel Tacktid faktiskt Tacktid MOQ Técktid EOQ
Klassificering
Nr medellager (v.) medellager (v.) medellager (v.)
4677 AA 25 9 6
21002158 AB 3 6 6
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21002287 BA 16 11 6
21007734 BB 13 3 5
21002162 BC 7 9 7
21007029 CA 134 26 10
21002279 CB 891 9 20
21002302 ccC 21 10 17

Resultatet visar att ticktiden minskar med flera veckor for flera artiklar, i ett fall sd okar
tacktiden med tre veckor, medan for artikeln CB minskar tacktiden med 871 veckor vilket

motsvarar ndstan 17 ar.

Forslagen resulterar 1 ett farre antal inleveranser 1 mindre kvantiteter och togs fram for att
anpassa materialflodet att & plats i produktionslagret i samband med avvecklingen av det
externa lagret. Genom att exkludera externlagret i processen resulterar materialflodet till farre

steg.

Material in till
produktion

Godsmottagning >/ PL >

Figur 15. Det nya materialflodetl.

I det nya materialflédet har de extra stegen mellan externa lagret och tillbaka uteslutits och
materialet gér nu direkt in 1 produktionslagrets godsmottagning, dir lagerhalls materialet innan
det gar in i produktionen. Minskningen av antal steg minimerar sloseri i form av tid,

personalkostnad och transporter.

Lagerhallningskostnaderna paverkas av det bundna kapitalet och kostnaderna for lagret.

Kapitalbindningen ar den storsta kostnaden for foretaget relaterat till studiens syfte.
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Kr Kostnaden for material och lager under ett ar
14,000,000
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Figur 16. Diagram éver de direkta kostnaderna for alla artiklar

De direkta kostnaderna representerar den totala direkta kostnaden foretaget behover betala for
att lagerhalla alla 162 artiklar och kostnaderna &r kopplat till kapitalbindningen, som &r baserat
pa inkopspriser kopplat till medellagret. I “total kostnad innan” ingdr genomsnittliga
kapitalbindningen for 2025 och lagerkostnaden for det externa lagret. I de framtagna forslagen

presenteras enbart kapitalbindningen som kostnad da det externa lagret i detta fall dr avvecklat.

kr  Kostnaden for bundet kapital under ett ar
1,600,000

1,400,000
1,200,000
1,000,000
800,000
600,000
400,000
200,000

0
Kostnad innan Kostnad MOQ Kostnad EOQ

Figur 17. Diagram éver den drliga kostnaden att lagerhdlla alla artiklar.

Diagrammet presenterar den arliga kostnaden att lagerhalla alla artiklar. I "kostnad innan” ingar

kapitalkostnaden vilket dr kostnaden for foretaget att ha bundet kapital, samt den éarliga
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kostnaden for det externa lagret. I forslagen ingér enbart kapitalkostnaden vilket resulterar 1 en

mycket lagre arlig kostnad da lagret uteslutits samt medellagret minskats.
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6 Diskussion

I detta kapitel analyseras resultatet och kopplas till syftet och forskningsfragorna. Fokus
ligger pa att forsta varfor nuldget ser ut som det gor och jimfora det med resultatet fran de

framtagna forslagen.

6.1 Externlagrets betydelse och problemen som uppstétt

De presenterade resultaten visar tydligt att foretaget har ett betydande overskott i lager i
forhéllande till vad foretagets bestdllningssystem indikerar som noddvéndigt. Skillnaderna
mellan faktiskt medellagersaldo och berdknat behov 1 Figur 5 d&r omfattande och uppgar i flera
kategorier till mycket hdga nivéer, i vissa fall 6ver 100 % och i ett extremfall omkring 600 %.
Detta innebér att lagernivderna inte star 1 proportion till den faktiska efterfrdgan, vilket

resulterar i1 langa ticktider, hogt behov av lagerplatser och en omfattande kapitalbindning.

Att overskotten ar sirskilt stora inom vissa kategorier, sdsom CC, AA, BB, CA och CB, kan
tolkas som att lagerstyrningen inte dr konsekvent anpassad efter artiklarnas verkliga
omsittningshastighet och vérde. Resultaten indikerar dirmed en struktur dér stora kvantiteter
hélls i lager utan att motiveras av ett kontinuerligt behov, vilket forsvarar en behovsstyrd

lagerhallning.

En trolig forklaring till dessa hoga lagernivaer ér foretagets historiska produktionsplanering och
inkOpsstrategi, dir storre inkOpskvantiteter har mdojliggjorts och foredragits baserat pa att
produktionsplanerna har en bas av ’projekt” som foretaget planerar utifran. Dessa projekt kan
innefatta ombyggnad 1 produktion, byte av datasystem eller liknande som gor att produktionen
madste pausas. Detta innebér att det blir véldigt ojdmna produktionstakter och inkdpen kan vara
storre dn det faktiska planerade behovet. Detta har varit mdjligt pa grund av tillgéngligt
lagerutrymme och ekonomiska incitament i form av mingdrabatter. Aven om detta kan ha
inneburit lagre styckkostnader vid inkopstillfallet visar resultaten att konsekvenserna i form av
langre tacktider och ©kad kapitalbindning blivit betydande. Vidare framkommer det att
foretaget tidigare har prioriterat att undvika bristsituationer, da produktionsstopp har uppstatt
vid brist pa vissa artiklar. En saddan riskaversion kan ha lett till att sdkerhetslagernivaerna har

overskridits och hogre kvantiteter bestillts in for att vara pd sdkra sidan.
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Kapitalbindningsanalysen visar tydligt att lagret inte endast dr volymmaéssigt omfattande utan
dven ekonomiskt belastande. Att nastan hélften av den totala kapitalbindningen koncentreras
till AA-kategorin, trots ett relativt begrénsat antal artiklar, indikerar att dessa artiklar har ett
oproportionerligt stort genomslag pa foretagets ekonomiska flexibilitet. Detta &r sarskilt
relevant i ljuset av foretagets ambition att overgé till en mer behovsstyrd lagerhéllning, dd hog
kapitalbindning minskar mdjligheten att frigéra resurser for andra investeringar eller

verksamhetsutveckling.

Resultaten ar ddrmed viktiga eftersom de tydliggér att problemet inte enbart handlar om
platsbrist eller logistisk ineffektivitet, utan utgdr ett strategiskt problem med direkta
ekonomiska konsekvenser. Genom att identifiera vilka kategorier och artiklar som star for den
storsta delen av bade lagerdverskott och kapitalbindning skapas ett beslutsunderlag for
prioriterade forbéttringséatgirder, exempelvis justerade bestéllningskvantiteter, omférhandling

av inkopsvillkor eller fordndrade sdkerhetslagerstrategier.

6.1.1 VMI

Resultaten 1 Tabell 8 visar att dven de artiklar som omfattas av ett VMI-system i flera fall
uppvisar medellagersaldon som tydligt dverstiger de berdknade nivderna. Avvikelserna, som 1
vissa fall ligger mellan 10 % och 150 %, innebér att lagernivierna dr hogre én vad efterfragan
och det teoretiska behovet motiverar. Detta dr anmdrkningsvért eftersom ett centralt syfte med
VMI ér att reducera kundens lagerbindning och samtidigt sdkerstdlla hog leveransservice.
Resultaten indikerar ddrmed att VMI-16sningen i sin nuvarande utformning inte fullt ut uppnér

sitt avsedda mal.

En mgjlig forklaring till denna problematik &r att de styrparametrar som ligger till grund for
VMI-samarbetet, sdsom hogsta tillitna lagernivder, dr satta pd for generdsa nivaer. I
kombination med leverantorernas incitament att sdkerstilla hog tillganglighet kan detta leda till
att pafyllnaden sker alltfor effektivt ur leverantorens perspektiv, men pé bekostnad av kundens
optimala lager. Resultaten fran den Gvergripande lageranalysen visar dessutom att foretaget
historiskt haft en stark vilja att undvika bristsituationer efter tidigare produktionsstopp, vilket
sannolikt dven har paverkat utformningen av VMlI-parametrarna. Detta tyder pa att
VMI-systemet delvis har anpassats for att minimera bristrisk snarare 4n att balansera kostnad,

kapitalbindning och servicegrad.
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Samtidigt kan VMI inte enbart tolkas som oldmpligt for foretaget. Tviartom framkommer flera
potentiella fordelar med styrmodellen, sdrskilt i en kontext dir lagerutrymmet ar begransat.
Genom VMI kan foretaget fortfarande dra nytta av storskaliga inkdp och méngdrabatter,
samtidigt som en storre del av den fysiska lagerhéllningen i teorin kan fGrskjutas till
leverantoren. Detta innebér att kostnader for lagerlokaler, hantering och administration kan

reduceras.

Att resultaten trots detta visar pa Overlagerhéllning indikerar dock att VMI kriver tydlig
styrning och noggrant uppsatta incitament for att fungera optimalt. Utan vilavvigda maxnivaer,
kontinuerlig uppfoljning och tydliga konsekvenser vid avvikelser riskerar systemet att i stéllet
forstarka de problem det dr tinkt att 16sa. Det faktum att foretaget har mojlighet att anvénda
avtalsméssiga pafoljder, exempelvis i form av ekonomiska sanktioner vid for hog eller lag
pafyllnadsniva, innebér att det finns verktyg for att hantera dessa risker. Resultaten tyder dock
pa att dessa mekanismer antingen inte anvénds fullt ut eller att de inte &r tillrdckligt skarpa for

att styra leverantorernas beteende mot onskvirda lagernivéer.

Ur ett strategiskt perspektiv spelar denna diskussion en viktig roll eftersom VMI-artiklarna ofta
tillhor kategorier med hog kapitalbindning, sasom AA och CA. Nar artiklar med hogt véarde per

enhet hélls pa for hoga nivéer fir dven relativt smé avvikelser stor ekonomisk péverkan.

Det ér dock viktigt att tydliggdra vad resultaten inte kan ligga till grund for. Studien mojliggdr
exempelvis inte nagra sdkra slutsatser om hur VMI-systemet skulle fungera om parametrarna
justerades eller om incitamentsstrukturen fordndrades. Vidare sdger resultaten inget om
leverantOrernas interna begriansningar eller om externa faktorer, sdsom leveransvariationer eller
produktionsforutsittningar, som kan péverka pafyllnadsbeteendet. Det kan darfor inte fastslas
att VMI som styrmodell 1 sig dr oldmplig for foretaget, utan snarare att den nuvarande

tillampningen uppvisar tydliga brister.

6.2 Jamforelse mellan forslagen

Studien &mnade att ta fram tvé nya olika forslag i form av materialanskaffning for att mojliggora
en framtida lagerhdllning i enbart produktionslagret. For att detta ska vara mojligt behover
foretaget fordndra sina bestillningssystem och kvantiteten som da lagerhalls. Forslagen baseras

pd EOQ och MOQ som sitts 1 jamforelse med nulidget som motsvarar produktionséret 2025.



6.2.1 Behovsstyrning

De framtagna forslagen EOQ och MOQ togs fram genom att anvinda den faktiska forsédljningen
av slutprodukter kopplat till studiens artiklar, detta gjordes for att flodet frin dessa forslag ska
vara behovsstyrda. I Tabell 9 dir bestéllningspunkterna presenteras jamfors forslagen med
nuldget resultatet indikerar att de framtagna forslagen ar mer baserade efter det verkliga behovet
an 1 nuldget. De artiklar vars bestédllningspunkt 0kat har gjort det pa grund av antingen att
ledtiden for artikeln dr ldng och for att foretaget ska kunna hdla sin leveransservice maste
artikeln bestdllas vid en hogre punkt for att kunna ticka behovet under ledtiden. En annan orsak
kan vara att standardavvikelsen &r véldigt hog for slutprodukten som artikeln ingér i vilket
genererar ett hogre sdkerhetslager och dd i1 sin tur en hogre bestidllningspunkt, nér
standardavvikelsen togs fram noterades virden sa hoga som 37 000 slutprodukter i variation
under aret. Alltsa har alla artiklars bestillningspunkt anpassats efter forsiljningen i relation till
ledtid och standardavvikelse. Tabellen ovan visar hur artiklarnas sdkerhetslager (mitt i antal
enheter) paverkas av de nya forslagen, en tydlig trend ar att majoriteten av sékerhetslagren dras
ned. Det finns dven ett fatal artiklar vars sdkerhetslager okat. Skillnaden i sékerhetslager

kopplas 1 grunden till differensen av orderkvantiteterna for artiklarna.

Tabell 11 visar kvantiteten som huvudartiklarna fran varje ABC-kategorisering ska bestillas.
Artiklarna skiljer sig i de framtagna forslagen ddé EOQ ar vad den matematiska berdkningen
anses vara mest ekonomiska kvantiteten att bestdlla i, med hédnsyn till efterfrigan som ar
kopplad till den faktiska forsdljningen. Dérfor anser modellen att foretaget ska bestélla mindre
kvantiteter av de artiklar som har ett A efter forsta bokstaven da berdkningen anser att dessa ar
dyra att lagerhdlla, medan artiklar som har ett C som andra bokstav ska bestillas 1 storre
kvantiteter 4n innan. I jimforelse med MOQ skiljer det sig at, da forslaget ar framtaget med
den minsta kvantiteten foretaget far bestélla 1 nuldget och inte framtaget med négon berdkning.
I tabellen 4r manga av huvudartiklarna for "medel Q” och "MOQ” ritt jamna vilket tyder pa att
foretaget bestéllt med hansyn till MOQ, men for vissa artiklar har foretaget bestéllt mycket mer,

anledningen till detta ar troligtvis utnyttjandet av méngdrabatt.

Fran Figur 8 och Figur 9 som representerar hur mycket artiklar som finns i sdkerhetslager och
tacktiden sdkerhetslagret har visar resultatet att de framtagna forslagen drar ner bade antal
enheter och tdcktiden markant. Anledningen till detta &r att sdkerhetslagren har varit hogre &n

vad det behovt vara. Forslagens sdkerhetslager dr framtagna med den matematiska modellen
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E(z) och SERV2 frén ekvation 3 dir sidkerhetslagren beréknas utifran 6dnskad serviceniva och
standardavvikelsen som ar direkt kopplade till den faktiska efterfragan, vilket innebér att
sdkerhetslagren som forslagen presenterar ska i praktiken ticka upp behovet som krédvs. Da
servicenivan ar relativt hog kommer dven sdkerhetslagren vara hogre 1 forslagen for vissa
artiklar an vad som behdvs for att beméta efterfragan, vilket tydligare visar vilken skillnad det
ar 1 dagslaget jamfort med forslagen. I genomsnittliga ticktiden fran Figur 9 &r MOQ och EOQ
valdigt lika varandra, da varden for MOQ tagits fran foretagets interna data finns det ett flertal
artiklar som har MOQ 0, detta innebér att foretaget da féar bestilla i vilken kvantitet det vill. I
studien sd har inte detta tagits hdnsyn till eller valts att justeras, utan dessa artiklar har da
berdknats med 0 i MOQ. Detta har lett till att medel och maxlager for dessa artiklar blivit 0 och
dirmed paverkar resultat som ar kopplat till den lagerhallna kvantiteten, 1 praktiken kommer

forslaget med MOQ vara hogre for alla resultat &n vad som presenteras.

6.2.2 Lagerkvantitet och externlagring

Resultatet fran Figur 10 indikerar att det finns en betydande skillnad mellan det historiska
medellagret och de maximala lagernivaer som genereras vid tillampning av MOQ och EOQ
forslagen. Medellagret for 2025 uppgick till cirka 7 miljoner enheter, i jaimforelse med forslagen
ar skillnaden stor 1 antal enheter, eftersom forslagen inte tar hdnsyn till midngdrabatt utan utgar

fran att foretaget ska bestdlla samma kvantitet aret om for att minimera lagerhallningen.

Att resultatet uppvisar denna skillnad kan forklaras av de grundldggande antaganden som ligger
bakom de analyserade forslagen. EOQ syftar till att minimera totalkostnaden genom att
balansera ordersarkostnader och lagerhallningskostnader, detta leder till att ménga artiklar som
kategoriseras som A kommer kdpas in oftare och i mindre kvantiteter, speciellt artiklar som har
A 1kategoriseringen kapitalbindning. Artiklar som i stéllet dr kategoriserade som C kommer att
kopas in storre kvantiteter mer sdllan d& modellen anser att dessa ar billigare att lagerhilla.
Generellt kommer den totala lagerhdllningen i antal artiklar att minska for bade MOQ och EOQ
men specifika artiklar kommer badde 6ka och minska i lagerhédllning av antal enheter da
forslagen tar fram en behovsstyrd lagerhantering. Detta gor att sérskilda artiklar som inte kopts
in 1 stora kvantiteter under 2025 for att foretaget inte prognostiserat en hog forsiljning har 6kat

markant dé den faktiska forséljningen visar att artikeln anvénts mer &n foretaget forutsett.



Vidare visar analysen fran Figur 11 och Figur 12 att kapacitetsfragan for lagerhanteringen inte
enbart handlar om totala antal enheter utan dven hur lagret ar strukturerat i lagerplatser. Att
dimensionera lagret i form av antal hyll- och pallplatser som behovs for att lagerhalla maxlagret
sdkerstéiller att kapacitet alltid finns tillgdnglig, med det kan samtidigt leda till
overdimensionering och ineffektivt resursutnyttjande, dd foretaget likt som innan bestéller i
stora kvantiteter for att f mangdrabatt och anser att det ar effektivt da det "fér plats”. [ praktiken
nar séllan alla artiklar sina maxnivaer samtidigt, vilket innebér att det faktiska behovet av antal
lagerplatser kan vara ldgre, men dé ett sddant fall kan utspela sig méste foretaget vara beredda

for det utan att behdva akut hyra in sig pé ett externt lager.

6.2.3 Paverkan pa kostnad, flode, tacktid

Resultatet fran Figur 13 visar att fordndrade bestdllningskvantiteter och bestillningspunkter
leder till farre antal bestdllningar per ar for forslagen MOQ och EOQ, dven om variationer
forekommer pa artikelniva dér flera artiklar bestélls oftare med forslagen. Detta innebér vissa
artiklar far en mer behovsstyrd leverans, artiklar som far en 6kad bestéillningsfrekvens indikerar
att de tidigare inte bestillts 1 enlighet med det faktiska behovet, och artiklar som kopts levererats
flera gdnger men som sjunkit da kopts in for ofta vilket lett till att lagret for de artiklarna okat.
Anledningen till att antalet inleveranser fordndras dr pd grund av de fordndrade kvantiteterna,
da de framtagna forslagen presenterar nya kvantiteter som ar mer behovsanpassade och tar
hénsyn till standardavvikelse och leveransservice dr det rimligt att kvantiteterna 6kar for ménga

artiklar och ddrmed minskar antalet inleveranser.

En observation fran resultatet i Figur 14 visar en kraftig minskning i ticktid. I nuldget ar
tacktiden 278 veckor, vilket motsvarar en efterfrdgan pé cirka 5,5 dr. Detta indikerar péd en
mycket hog kapitalbindning och potentiellt ineffektiv lagerhallning. Da ticktiden ar ett
genomsnitt for alla artiklar kan resultaten inte generaliseras till samtliga artiklar. Utan det finns
manga artiklar som lagerhdlls véldigt effektivt och alla virden for de artiklarna ligger inom ett
nérliggande intervall av de framtagna forslagen. Daremot finns det négra artiklar som sticker
ut véldigt mycket och da drar upp det genomsnittliga virdet, till exempel finns det en artikel
som foretaget lagerhéller som har en tacktid pa 20 174 veckor, vilket motsvarar cirka 388 ar.
For samma artikel ér tdcktiden for MOQ: 381 och for EOQ: 235 veckor, sa forslagen anser dven
de att den ska lagerhallas i stora volymer jamfort med efterfragan da artikeln &r billig, men da

foretaget inte har utrymme for stor lagerhallning méste sadana artiklar ses 6ver noggrannare. |



helhet reduceras den genomsnittliga ticktiden avsevirt med forslagen. Den stora minskningen
tyder pa att ménga artiklar tidigare haft for stora lager. Orsaken till detta kan vara en osékerhet
1 efterfragan, méngdrabatten eller bristande uppfoljning av bestillningsstrategier, da forslagen

har hénsyn till osdkerheten i efterfragan dr de andra orsakerna mer troliga.

De fordndrade kvantiteterna har dven en paverkan pd materialflodet d& det forenklas genom
elimineringen av externa lagret. Reduceringen av antalet hanteringssteg minskar sloseri i form
av transporter, véntetider och arbetskraft. Ett mer direkt flode frén godsmottagningen till
produktionslagret kan bidra till 6kad transparens och kortare ledtider som kan 1 sin tur forbéttra

planeringsforutsattningarna och potentiellt minska sakerhetslagren ytterligare.

Den storsta anledningen till att foretaget vill eliminera det externa lagret dr for att reducera
kostnader, nér det vl kommer till lagerhallningskostnaderna visar resultatet fran Figur 16 och
Figur 17 hur forslagen paverkat kostnaderna. Frén resultatet kan man se en minskning 1 bdde
direkta och éarliga kostnader diar den framsta bidragande faktorn dr kapitalbindningen som
minskar i samband med att lagerna minimeras. Utdver kapitalbindningen har dven kostnaderna
for externlagret tagits bort. Enligt resultatet kommer da foretaget att minska sina arliga
kostnader med cirka 2 miljoner oavsett om foretaget véljer att folja forslaget med MOQ- eller
EOQ- forslaget. Eftersom méngdrabatt inte tas 1 beaktning i studien kan inte de ekonomiska
kostnaderna jamforas for att se vilket fall som ar mest lonsamt, utan det som anses vara mest
16nsamt enligt teori och bevisat av resultatet dr forslaget med EOQ dér foretaget sparar cirka 2
miljoner om &ret och resultatet omfattar samtliga 162 artiklar. For att det ska vara lonsamt att
anvinda mingdrabatt bor besparingar for rabatterna verstiga 2 miljoner kr om aret med hinsyn
till kapitalbindningen och eventuellt en extern lagerhdllning som en konsekvens till att

kvantiteterna okar.

6.3 Begrinsningar

Studien har dven begrdnsats av bristande insyn 1 leverantorsavtal och relaterade
kostnadsstrukturer. Specifika transportkostnader har inte kunnat inkluderas i berdkningarna
eftersom dessa uppgifter inte framgétt i det tillgdngliga underlaget fran foretaget eller
leverantorerna. Detta innebér att den totala kostnaden inte kunnat analyseras fullt ut, vilket kan
paverka den faktiska ckonomiska effekten av de foreslagna orderkvantiteterna och

lagerforandringarna.



Ordersiarkostnaden har diremot inkluderats 1 studien, men eftersom exakta interna
kostnadsuppgifter saknades har denna kostnad behdvt uppskattas utifran rimliga antaganden
och tillgdnglig information om foretagets inkops- och hanteringsprocesser. Detta innebér att
berdkningarna ger en indikation pd ekonomisk paverkan snarare @n ett exakt utfall.
Kombinationen av uppskattade ordersidrkostnader och uteblivna transportkostnader medfor
déarfor en viss osdkerhet i de ekonomiska analyserna och begrinsar precisionen i studiens

kostnadsbedomningar.

Tidsméssiga begridnsningar har ocksd paverkat studien pa flera sétt. Eftersom arbetet dr av
teoretisk karaktér har sjdlva implementeringen av de framtagna forslagen inte ingatt. Foretaget
begransas darfor av den tid som kravs for att genomfora ombyggnationer 1 lagret samt forhandla

om leverantdrsavtal innan eventuella ekonomiska besparingar kan realiseras.

Vidare omfattar analysen endast data fran produktionsaret 2025. Detta ar praglades av ovanliga
interna projekt och renoveringsarbeten, sasom golvldggning 1 produktionen, vilket innebdr att
data inte nddvéndigtvis representerar en normal verksamhet. Detta begransar mojligheten att

beddma hur de foreslagna l6sningarna skulle fungera under mer standardiserade forhéllanden.

Slutligen finns ett beroende av externa parter, sirskilt vid anvindning av VMI. Foretaget dr dé
delvis beroende av leverantdrernas agerande och har begrinsad kontroll over levererade

lagernivder om inte tydliga avtal, maxnivaer eller incitamentsstrukturer finns pd plats.

6.4 Generaliserbarhet

Vid fallforetaget, kan generaliserbarheten diskuteras utifran bade styrkor och begrinsningar.
En central styrka 1 studien dr anvéndningen av etablerade och vilkédnda logistikteorier, sdsom
ABC-analys, EOQ och berdkningar av sidkerhetslager. Eftersom studien bygger pa
standardiserade modeller och vetenskapligt forankrad teori kan tillvigagéngssittet for

lageroptimering tillimpas dven 1 andra foretag med liknande logistiska utmaningar.

Studien baseras dessutom pa kvantitativa data hdmtade frén foretagets affarssystem (ERP),
vilket innebér att metoden &r direkt dverforbar till andra organisationer som har tillgéng till
motsvarande information, exempelvis inkdpspriser, ledtider och historisk efterfragan.
Resultaten visar att de matematiska modellerna effektivt kan identifiera ineffektivitet 1

lagerstyrningen oberoende av bransch, vilket stirker studiens metodologiska generaliserbarhet.



Samtidigt finns flera faktorer som begrdnsar mojligheten att direkt Gverfora de specifika
resultaten till andra verksamheter. Studien har genomforts inom ett medicintekniskt foretag dar
artiklar omfattas av strikta krav pa sterilisering och hygien, vilket paverkar hantering och
lagring av material. Dessa forutsdttningar skiljer sig frdn manga andra branscher och gor att

resultaten delvis ar kontextberoende.

Vidare bygger studiens berdkningar pd omfattade historiska transaktionsdata. Foretag som
saknar tillgang till detaljerad historik eller som arbetar med leverantdrer utan standardiserade
ledtider kan dérfor ha svarare att uppnd samma precision i analyserna. Aven de forhillanden
som radde under studiedret pdverkar generaliserbarheten. Berdkningarna baserades pa
produktionsaret 2025, vilket var ett avvikande ar for fallforetaget priaglat av stora interna projekt
och varierande produktionstakt. De foreslagna lagernivaerna ér déarfor starkt kopplade till just

denna tidsperiod och foretagets specifika osdkerheter.

Ytterligare en begriansning dr att leverantorsavtal, sasom MOQ och VMI-Iésningar, varierar
mellan fOretag och branscher. Detta innebdr att de exakta besparingspotentialer som

identifierats i studien inte utan vidare kan generaliseras till andra organisationer.



7 Slutsatser och rekommendationer

Detta kapitel sammanfattar studiens huvudsakliga slutsatser utifran genomford analys samt de
resultat som framkommit i arbetet. Utifran dessa slutsatser presenteras dven rekommendationer
till foretaget om hur lagerstyrningen kan utvecklas for att minska kapitalbindning, forbéttra
materialfloden och skapa en mer effektiv och behovsstyrd logistik. Rekommendationerna &r
direkt kopplade till studiens resultat och syftar till att ge praktisk vdgledning for fortsatt arbete

med lageroptimering.

7.1 Slutsatser

Studien visar att foretagets nuvarande lagerstyrning till stor del inte dr behovsanpassad, de
omfattande skillnaderna mellan faktiskt lager och berdknat behov i vissa fall 6ver 100% och
upp till 600% indikerar att lagernivaerna dverstiger efterfragan kraftigt, vilket resulterat i for
hoga lagernivéer. Det har lett till langa ticktider, stor kapitalbindning och kravt ett externt lager

for att lagerhalla alla artiklar.

Orsakerna till situationen kan framst kopplas till historiska arbetssitt som praglat foretaget,
detta involverar produktionsstdrningar, projektbaserad planering och en stark vilja att undvika
bristsituationer. Detta arbetssitt har lett till att storre kvantiteter bestéllts &n vad behovet kréver.
Dessutom har mingdrabatt och tdnket det far plats” forstarkt synen péd overlager som blivit
mer av en norm &n ett undantag. Vidare visar analysen att nuvarande tillimpning av VMI inte
uppfyller sitt syfte att reducera lagerhéllning, i stillet bidrar systemet med generdsa maxnivaer
och svag styrning ndr det kommer till att upprétthalla dessa nivder. Detta har lett till att
fallforetaget lagerhéller artiklar som styrs av VMI-lager i for stora kvantiteter att foretaget
betalar ett annat foretag att lagerhalla men samtidigt gor det sjdlva ocksa vilket Okar
kostnaderna dnnu mer. For att 16sa detta problem bor VMI maxnivaerna ses dver och eventuellt
minskas, dessutom rekommenderas att infora en sanktionsmodell i form av botessystem ifall

VMI-foretagen fyller pd dver maxgransen.

Jamforelsen mellan nuldget och de framtagna forslagen visar att en Overgang till mer
behovsstyrda bestéllningsmodeller kan reducera bade lagersaldo, ticktid och kapitalbindning
avsevirt. Den genomsnittliga ticktiden minskar markant frdn mycket hdga nivéer, vilket
indikerar att nuvarande lager dr Overdimensionerat. Forslagen bidrar till ett mer direkt

materialflode dar det externa lagret avvecklas vilket minimerar hanteringssteg och sloserier.



Ekonomiskt visar resultatet en potentiell besparing pd 2 miljoner kr om aret genom tillimpning

av forslaget EOQ, genom minskad kapitalbindning och avveckling av extern lagret.

7.2 Rekommendationer

Foretaget rekommenderas baserat pa detta att stdlla om till en mer behovsstyrd lagerhallning
med hjdlp av det framtagna forslaget EOQ. Orsakerna till detta framgar tydligt i resultatet da
EOQ presenterar béttre virden i jamforelse med nuléget i alla punkter. Anledningen till att EOQ
viljs framfor MOQ ar for att MOQ saknar vérden pa flera artiklar vilket gor att resultaten blir
undervérderade. I praktiken kan EOQ forslaget vara svért att folja da bestéllningskvantiteten dr
mindre for manga artiklar an vad MOQ é&r, om inte foretaget kan forhandla om till lagre

bestidllningskvantiteter tvingas de att folja forslaget for MOQ for vissa artiklar.

Genom att folja ett behovsstyrt forslag kommer foretaget fa en mer pull baserad verksamhet
fran bestéllning till forsédljning 1 stéllet for 1 nuldget som bara har pull principer 1 produktion.
Forslaget EOQ grundar sig 1 vad som dr mest lonsamt och fordndringen inte kan ske dver en
dag rekommenderas foretaget att jobba framst med AA- och CA-artiklar till att borja med da
de stér for en stor del av kapitalbindningen. Foretaget bor dven fortsétta arbeta med att optimera

och uppdatera EOQ baserat pa rullande forséljningsdata och kostnader.

Eftersom méangdrabatt inte tagits med i studien kan bara rekommendationer ges till att folja
kvantiteterna forslagen lyfter fram, om foretaget vill anvinda méngdrabatt bor de besparingarna
fran rabatten Overstiga 2 miljoner kr om éret. Ddr behdvs @ven kostnader for kapitalbindning

och lagerutrymme tas i beaktning.

7.3 Implementeringsforutsittningar

Utifran 2025 ars lagernivaer kan foretaget inte lagerhalla det faktiska lagersaldot som behovs
vid avveckling av det externa lagret, &ven med de framtagna forslagen finns inte tillrackligt

med lagerplatser i produktionslagret.

7.4 Implikationer for industrin

Resultaten 1 denna studie har flera direkta tillampningar for foretag, sirskilt inom tillverkande
industri med komplexa materialfloden och hdga krav pé lagerkontroll. Studien visar att foretag
bor prioritera en Overgang fran en push-baserad inkopsstrategi, som ofta drivs av

méingdrabatter, till en pull-baserad och behovsstyrd modell sisom EOQ. Genom att basera
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bestdllningspunkter och sédkerhetslager pa faktisk efterfrigan och standardavvikelse kan
kapitalbindningen minskas avsevirt utan att servicenivan paverkas. Vidare belyser studien
vikten av aktiv styrning av Vendor Managed Inventory (VMI)-samarbeten, dir det
framkommer att brist pa tydliga maxnivaer och kontrollmekanismer, exempelvis botessystem
vid overfyllnad, kan leda till overlager snarare dn effektivisering. Foretag behover dérfor

proaktivt styra dessa leverantorsrelationer for att undvika oonskade effekter.

For praktiker inom inkdp och logistik visar studien ocksd vérdet av en mer nyanserad
prioritering av artiklar genom kombinerad ABC-analys, didr bade volymvérde och
kapitalbindning beaktas. Detta mdjliggor identifiering av sa kallade “dolda” kostnadsdrivare,
exempelvis CA-artiklar dir lagernivaerna dr oproportionerligt hoga 1 forhdllande till
efterfragan, vilket ger ett mer triaffsdkert beslutsunderlag for forbattringsdtgirder. Slutligen
visar resultaten att korrekt dimensionering av lager kan mojliggora avveckling av dyra
externlager, vilket i sin tur forenklar materialfloden, minskar antalet hanteringssteg och

eliminerar sléseri 1 form av onddiga transporter och administrativ hantering.

7.5 Implikationer for teori

Studien bidrar till den akademiska diskussionen inom logistik och supply chain management
genom att prova och vidareutveckla etablerade modeller i en specifik industriell kontext.
Resultaten bekriftar att klassiska teorier sdsom ekonomisk orderkvantitet (EOQ) och ABC-
analys fortsatt &r relevanta verktyg for att identifiera ineffektivitet i moderna
produktionssystem.  Studien ger darmed empiriskt stdd for att matematiska
optimeringsmodeller kan generera betydande ekonomiska besparingar jamfort med

erfarenhetsbaserade beslutsmetoder.

Samtidigt bidrar arbetet med ett mer kritiskt perspektiv pd VMI-teori, dar det ofta framstélls
som en metod for att minska osdkerhet och lagernivaer. Resultaten visar att mélkonflikter och
bristande incitamentsstrukturer 1 praktiken kan leda till att VMI 1 stéllet resulterar 1 en push-
liknande overfyllnad av lager. Vidare utvecklar studien den teoretiska forstaelsen av ABC-
klassificering genom att foresld och tillimpa en hybridmodell diar bade volymvirde och
kapitalbindning vigs in, vilket ger en tydligare bild av artiklars ekonomiska betydelse &dn en

traditionell endimensionell analys.
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9 Bilagor
Bilaga 1 — Servicefunktionstabell

Saker- Service Saker- Service Saker Service Saker Service
hets- funktion hets- funktion hets- funktion hets- funktion

faktor faktor faktor faktor
0,00 0,3989 0,72 0,1381 1,44 0,0336 2,16 0,0055
0,02 0,3890 0,74 0,1334 146 0,0321 2,18 0,0052
0,04 0,3793 0,76 0,1289 148 0,0307 220 0,0049
0,06 0,3699 0,78 0,1245 1,50 0,0293 2,22 0,0046
0,08 0,3602 0,80 0,1202 1,52 0,0280 2,24 0,0044
0,10 0,3509 0,82 0,1160 1,54 0,0267 2,26 0,0041
0,12 0,3418 0,84 0,1120 156 00255 2,28 0,0039
0,14 0,3328 0,86 0,1080 1,58 0,0244 230 0,0037
0,16 0,3240 0,88 0,042 160 0,0232 2,32 0,0035
0,18 0,3154 0,90 0,004 162 0,0222 2,34 0,0033
0,20 0,3069 0,92 0,0968 164 00211 236 0,0031
0,22 0,2986 0,94 0,0933 166 0,0201 2,38 0,0029
0,24 0,2904 0,96 0,0899 168 00192 240 0,0027
0,26 0,2824 0,98 0,0865 1,70 0,0183 242 0,0026
0,28 0,2745 1,00 0,0833 1,72 0,0174 244 0,0024
0,30 0,2668 1,02 0,0802 1,74 00166 246 0,0023
0,32 0,2592 1,04 0,0772 1,76 0,0158 248 0,0021
0,34 0,2518 1,06 0,0742 1,78 0,0150 2,50 0,0020
0,36 0,2445 1,08 0,0714 1,80 0,0143 2,52 0,0019
0,38 0,2374 1,10 0,0686 1,82 0,0136 254 0,0018
0,40 0,2304 1,12 0,0660 1,84 0,0129 256 0,0017
0,42 0,2236 1,14 0,0634 186 00123 258 0,0016
0,44 0,2169 1,16 0,0609 1,88 0,0116 260 0,0015
0,46 0,2104 1,18 0,0584 190 0,0111 262 0,0014
0,48 0,2040 1,20 0,0561 1,92 0,0105 264 0,0013
0,50 0,1978 1,22 0,0538 194 0,0100 266 0,0012

0,52 0,1917 1,24 00517 196 00094 268 0,0011
0,54 0,1857 1,26 00495 198 0,009 2,70 0,0011
0,56 0,1799 1,28 0,0475 200 00085 2,72 0,0010

0,68 0,1742 1,30 0,0455 2,02 0,0080 2,74 0,0009
0,60 0,1687 1,32 0,0437 204 00076 2,76 0,0009
0,62 0,1633 1,34 00418 206 00072 2,78 0,0008
0,64 0,1580 1,36 0,0400 208 0,0068 280 0,0008
0,66 0,1528 1,38 0,0383 2,10 0,0065 2,82 0,0007
0,68 0,1478 1,40 00367 2,12 0,0061 2,84 0,0007
0,70  0,1429 142 00351 2,14 0,0058 2,86 0,0006
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