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1 Inledning

| industrin anvénds en rad olika materialplaneringsmetoder. Aven om de olika metoderna

i stor utstrackning ar avsedda att l6sa samma eller likartade problem bygger de pa delvis
olika principer och &r i olika grad anvandbara beroende pa den miljo de anvands i. Aktuell
planeringsmiljo &r en avgérande faktor for hur val en planeringsmetod kan fas att fungera
och vilken paverkan pa foretagets konkurrensformaga och effektivitet den darmed kan
astadkomma. Detta har papekats av ménga forskare, exempelvis Berry och Hill (1992),
Schroeder m fl. (1995), Newman och Sridharan (1995) samt Jonsson och Mattsson (2003).

Den resultatpaverkan som kan uppnas ar emellertid inte bara beroende av de grundlaggande
principer som anvand metod bygger pa och av att den &r ldmplig med avseende pa den
planeringsmiljo som den anvénds i. En planeringsmetods effektivitet &r ocksa beroende av hur
den i detalj utformats inom ramen for dess grundlaggande principer och av hur den operativt
anvands. En planeringsmetod som ur planeringsmiljosynpunkt &r principiellt riktig kan visa sig
fungera utmarkt i ett féretag men betydligt sémre i ett annat beroende pd hur den tilldmpas i
praktisk verklighet.

Med tanke pa miljons och anvandningsséttets stora betydelse for olika materialplaneringsme
toders effektivitet ar det av intresse att dra ldrdomar fran de praktiska erfarenheter som finns
i industrin och att exempelvis ta reda pa vilka metoder som anvands, hur de anvénds, vilka
planeringsmiljéer de anvands i samt hur val de kan fas att fungera. Mot denna bakgrund har
ett forskningsprojekt med syfte att besvara dessa fragestallningar genomfoérts.

1.1 Syfte och avgransningar

Det genomforda forskningsprojektet omfattar planeringsmetoder som ar vanligt forekom-
mande i tillverkande foretag. Det inkluderar ocksa en grov kartlaggning av de planeringsmiljoer
som de undersokta planeringsmetoderna anvands i samt en analys av eventuella samband
mellan metodanvandning, aktuell planeringsmiljé och av hur effektivt metoderna upplevs
fungera. | foreliggande rapport behandlas endast de delar av projektet som ror fragestallningar
i anslutning till anvandning av materialplaneringsmetoder.

De konkreta fragestallningar som behandlas ar foljande:

+ Vilka materialplaneringsmetoder anvands i svensk industri och vilka motiv har funnits for att
vdlja dem?

« Hur har de anvdnda materialplaneringsmetoderna utformats och hur anvénds de i praktisk
verklighet.

| rapporten behandlas inte samband mellan planeringsmiljéer och anvéndning av olika
materialplaneringsmetoder.

Ett bisyfte med forskningsprojektet har ocksa varit att kunna jamfora resultaten fran tva
tidigare genomfdérda motsvarande studier (Mattsson, 1993 och Jonsson och Mattsson, 2000)
for att darmed kunna studera eventuella férandringar i anvandning och anvéndningssatt under
det senaste decenniet.
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Inledning 1

1.2 Undersokningsmetodik

For kartlaggningen av anvanda planeringsmetoder har en kvantitativ metodik av surveytyp
anvants. Ett frdgeformulér omfattande sammanlagt 100 fragor konstruerades. Fradgorna hade
i huvudsak endast bundna svarsalternativ. Denna frageform gor det lattare att sammanstalla
ett stort undersdkningsmaterial. Fér ndgra enstaka fragor som var speciellt utsatta for risker
att relevanta alternativ inte inkluderats, kompletterades de bundna svarsalternativen med ett
Oppet alternativ dar mojligheter fanns att ge ett individuellt valt svar.

For att mojliggora jamforelser med studierna fran 1993 och 1999 gjordes fragorna sa lika
motsvarande fragor i dessa studier som mdjligt. Endast i de fall dér erfarenheter fran de
tidigare undersdkningarna motiverat det har andringar genomforts.

Frageformul&ret sandes via e-mail till PLAN-medlemmar i 573 olika tillverkande féretag. For
att 6ka svarsfrekvensen gjordes pdminnelser genom férnyade mail-utskick. 153 anvandbara
svar erhélls motsvarande en svarsfrekvens pa 27 %. Med tanke pa frageformuldrets stora
omfattning kan detta svarsutfall betraktas som acceptabelt.

Eftersom bdde nominalskalor, ordinalskalor och intervallskalor anvéndes i studien har olika
statistiska metoder anvant for att analysera erhéllna data, framst Chi2 tester och Mann-
Whitney tester (Siegel och Castellan, 1988). | de fall statistiskt signifikanta skillnader mellan
metoder och statistiskt signifikanta férandringar jamfért med motsvarande studier 1993 och
1999 identifierats har testerna gjorts pa 0,05-nivan.

1.3 Foretagsurval

For att karakterisera de 153 foretag som svarade pa enkaten, grupperades de i tre storleks-
klasser, mindre, medelstora och stora, och efter branschtillhérighet. Med mindre féretag
avses foretag med omsattning under 100 MSEK eller under 50 anstéllda. Féretag med en
omsattning mellan 100 och 300 MSEK och med &ver 50 anstéllda klassas som medelstora.
Med stora féretag avses foretag med en omsattning pa ver 300 MSEK.

Tabell 1 Karakteristik av foretag som deltagit i de tre studierna

2005 1999 1993

Ant svar  Andel Ant svar  Andel Ant svar  Andel
Féretagsstorlek:
Sma 13 8% 10 13 % 17 21 %
Medelstora 34 22 % 26 33% 29 35%
Stora 106 70 % 42 54 % 36 44 %
Bransch:
Kemi/livsmedel 26 17 % 20 24 % 18 22 %
Verkstad 117 76 % 36 43 % 47 57 %
Ovriga 10 7% 28 33 % 17 21 %

Med avseende pa bransch grupperades féretagen i verkstadsindustriforetag, foretag tillhérande
livsmedelsindustri och kemisk-teknisk industri samt foretag tillhdrande 6vriga industrier. Antal
foretag och foredelningar pa foretagsstorlek och branschtillhérighet framgar av tabell 1.
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| tabellen visas ocksa motsvarande uppgifter fran surveyerna 1993 och 1999.

Som framgdr av tabellen &r andelen foretag tillhrande verkstadsindustrin i studien 2005
betydligt storre an i tidigare studier. Likasa var andelen stora foretag storre i studien 2005 &n i
de bada tidigare studierna.

1.4 Aspekter pa studiens tillforlitlighet och validitet

Vid tolkning av resultaten fran studien och jdmf&relsen med de bada tidigare
surveyundersokningarna ar det vasentligt att vara medveten om att denna saval som alla
andra studier av liknande slag innehdller felkéllor. Nagra av de felkéllor som kan vara av
betydelse i det hdr sammanhanget diskuteras och kommenteras nedan.

Materialplanering ar ett amnesomrdde dér det inte kan ségas finnas en enhetlig och av alla
pa samma sétt forstadd terminologi. Férekommande planeringsmetoder &r inte heller helt
valdefinierade. Det foreligger darfor uppenbara risker att den som svarar pa enkatfragorna
uppfattar frdgorna pa ett annat satt an vad som avsetts. For att sa gott som méjligt eliminera
denna felkalla bifogades en kort beskrivning &ver var och en av de i undersdkningen ingdende
planeringsmetoderna till det utskickade enkatformularet. Det faktum att det endast var
medlemmar i féreningen PLAN som besvarade enkaten borgar ocksa for att det i botten finns
en nagorlunda enhetlig referensram och sprakbruk.

Urvalet av foretag var inte i sann mening slumpmassigt eftersom utskick endast gjordes till
foretag med PLAN-medlemmar. Féreningen PLAN har emellertid en mycket bred medlems-
tackning i svenska tillverkande féretag varfor brister pa grund av bristande slumpmassighet
inte pa ett oacceptabelt sdtt beddms pdverka resultatets giltighet. Genom att féretagen har
medlemmar i Férening PLAN kan man dock méjligtvis forestalla sig att de ar mer intresserade
av fragestallningar som rér produktionslogistik an snittféretaget och darmed mer avancerade i
val och anvandning av materialplaneringsmetoder &n snittforetaget.

Vid jamforelsen av resultaten mellan de tre olika studierna finns ocksa felkallor eftersom
det inte & samma personer som svarat och att féretagsurvalet vid studien 1993 inte
baserades pa PLAN-medlemmar. En annan felkdlla &r att andelen stora féretag och foretag
frdn verkstadsindustrin var klart storre i 2005-ars studie. Exempelvis har av tidigare studier
framgatt att stora foretag och foretag fran verkstadsindustrin tenderar att vara mer
kvalificerade anvandare av materialplaneringsmetoder 8n sma och medelstora respektive
foretag fran andra branscher.

Frageformularets giltighet ar givetvis ocksa en felkalla. Eftersom fragorna till stor del bygger

pa erfarenheter fran tidigare motsvarade studier bedéms denna felkélla var liten. For praktiskt
taget alla frdgor med helt bundna svarsalternativ har samtliga svarsalternativ anvants vilket
antyder att svarsalternativen varit relevanta. Dessutom var antalet svar pa de svarsalternativ
som var dppna mycket lagt, endast enstaka procent eller inget svar alls. Det inre svarsbortfallet
var litet.
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2 Referensram och undersékningar
i litteraturen

2.1 Materialplanering

Fran logistiska utgdngspunkter kan det tillverkande foretaget karakteriseras av infléden av
material som forédlas till fardiga produkter. Dessa produkter flodar i sin tur ut fran foretaget
till marknader och kunder. Flédena in till foretaget utgdrs av rdmaterial, komponenter

och andra kopta halvfabrikat som anvands som utgdngsmaterial for de vardeforadlande
processerna inuti foretaget. Under produktionens gang férekommer ocksa ett antal floden,
dels sddana som utgdende fran rdmaterial och kdpta komponenter foradlas till detaljer och
halvfabrikat av olika slag och dels sddana som fran kopta komponenter och egentillverkade
detaljer och halvfabrikat féradlas till fardiga produkter. Flédena ut fran foretaget utgors av
slutprodukter som transporteras vidare till olika distributionslager eller direkt till kunder
(Mattsson och Jonsson, 2003). De administrativa aktiviteter i foretaget som krévs for att
styra sadana fléden inom en given produktions- och distributionsstruktur brukar kallas
materialstyrning.

Med styrning menas oftast planering och kontroll av verksamheter, dvs i det har samman-
hanget planering och kontroll av aktiviteter som genererar materialfloden. For att kunna
beskriva och karakterisera metoder f6r materialstyrning kravs en ytterligare férfinad upp-
delning av vad som innefattas i styrningsbegreppet. Materialstyrning kan delas upp i foljande
delfunktioner.

+ Planering, dvs att fatta beslut om materialflédesaktiviteter avseende med vilka kvantiteter
och vid vilka tidpunkter 6verforing av material fran forsorjande till forbrukande enheter i
forsorjningskedjorna skall ske.

+ Omplanering, dvs att fatta beslut om férandringar av planerade materialflédesaktiviteter
avseende kvantiteter och tidpunkter for 6verfring av material.

« Exekvering, dvs att verkstalla planerade materialflodesaktiviteter, exempelvis frislappning av
en tillverkningsorder eller utldggning av en inkdpsorder.

- Bevakning, dvs att vervaka att materialflddesaktiviteter genomfors enligt uppgjorda planer.

« Rapportering, dvs att samla in och inrapportera information om materialflédesaktiviteter
som utférts eller skulle varit utférda.

- Uppféljning, dvs att bearbeta, sammanstalla och analysera utfallet av utférda och uteblivna
materialflodesaktiviteter samt att dra slutsatser av analysresultaten.

Det man i allménhet avser ndr man talar om materialstyrningsmetoder innefattar emellertid
endast planeringsfunktionerna ovan. Det &r endast med avseende pa dessa funktioner som
man kan tala om sa formaliserade och teoretiskt utvecklade tillvagagangssatt att de kan
betraktas som metoder i strikt mening. | fortsattningen kommer darfér begreppet materialpla
neringsmetoder att genomgaende anvédndas.
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| den har aktuella studien behandlas planeringsmetoderna Bestallningspunktssystem, Perio
dbestéllningssystem, Tacktidsplanering, Materialbehovsplanering och Direktavropsmetoder.
Direktavropsmetoder ar en generell bendmning for en metodkategori som kannetecknas av
att helt vara baserad pa pullprinciper. Eftersom den speciella form av direktavropsmetoder
som kallas kanban ar en mer kand bendmning, anvands den fortsattningsvis har.

2.2 Undersokningar i litteraturen

| facklitteratur och tidskrifter finns ett mycket begrénsat antal jamférbara internationella
undersoékningar publicerade. Endast de som publicerats under senare &r och som darmed kan
vara av intresse att jdmféra med den har studien redovisas nedan.

En studie av Cerveny och Scott (1989) omfattade sex olika branscher i USA och visade

att 60 % av foretagen anvande materialbehovsplanering. En motsvarande undersokning

har genomforts av Newman och Sridharan (1992). Metoderna materialbehovsplanering,
bestallningspunktssystem, kanbansystem samt OPT behandlades. 56 % av de studerade
foretagen anvande materialbehovsplanering, 22 % bestallningspunktssystem och 8 % kanban.
Forfattarna redovisar ocksa i vilken utstrackning man var tillfredsstélld med de metoder

man anvande samt vilka resultat i form av lageromsattningshastigheter, leveransformaga,
kapacitetsutnyttjning etc som man uppnatt.

Studier visar ocksa att olika metoder anvands for att styra olika typer av lager langs forsorj-
ningskedjan. Exempelvis var slutsatsen i en studie av Osteryoung m fl. (1986) att fler

foretag anvander bestallningspunktssystem for att styra lager av fardigprodukter an for att
styra rdmaterial och inkdpta- och egentillverkade komponenter och detaljer. Rabinovich

och Evers (2002) fann att materialbehovsplanering var mer betydelsefull an kanban och
bestéllningspunktssystem for att styra lager av ramaterial och komponenter och att bade
materialbehovsplanering och kanban var signifikant viktigare an bestallningspunktssystem for
att styra egentillverkade detaljer och slutprodukter.

Ndagra studier om anvandning av olika partiformningsregler finns publicerade. McLaughlin
et al. (1994) visade att 28 % av foretagen i USA anvande Wilsons formel for att bestamma
ekonomisk orderkvantitet vid tillverkning och inkép. Hur olika orderkvantiteter paverkar
resursutnyttjning, produkter i arbete och leveranstidshéllning har studerats av Enns (1999).

Olika satt att anvénda och bestdmma sékerhetslager i materialbehovsplaneringssystem har
bland annat studerats av Molinder (1997) fér materialbehovsplanering och Benton (1991) for
periodinspektionssystem.
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Anvandning av olika materialplaneringsmetoder 3

3 Anvandning av olika material-
planeringsmetoder

Den férsta forskningsfragan avser vilka materialplaneringsmetoder som anvands i svensk
industri samt vilka motiv som funnits for att vélja dem. De resultat som erhdllits i dessa
avseenden presenteras och diskuteras i nedanstaende avsnitt. Jdmforbara resultat frén
1993- och 1999-ars studie redovisas ocksa.

3.1 Anvanda materialplaneringsmetoder

Den andel féretag som i ndgon omfattning anvander respektive av de fem inkluderade
materialplaneringsmetoderna redovisas i tabell 2.

Tabell 2 Anvandning av materialplaneringsmetoder i andel foretag i %

2005 1999 1993
Bestallningspunktssystem 73 83 71
Periodbestallningssystem 12 - 11
Tacktidsplanering 26 31 10
Materialbehovsplanering 84 82 59
Kanban 41 51 9

Som framgdr av tabellen &r bestéllningspunktssystem och materialbehovsplanering de

helt dominerande materialplaneringsmetoderna med en anvandarandel som i bada fallen

ar over 70 %. Motsvarande forhallande gallde 1993 och 1999. Fragor om anvandning av
periodbestallningssystem stalldes inte i undersdkningen 1999 utan denna metod ingick da

i gruppen bestéllningspunktssystem. Jamfér man utfallen frén 1993 med de fran 1999 och
2005 kan man konstatera en stark &kning i anvandning av bade tacktidsplanering och kanban.
Denna 6kning &r statistiskt sakerstalld. Speciellt & &kningen av kanbananvandning férvantad.
Frén slutet av attiotalet och under hela nittiotalet har fler och fler féretag infort just-in-time
och lean production-orienterade angreppssédtt for att effektivisera sina verksamheter. Dessa
satsningar har uppenbarligen satt spér i form av en 6kad anvédndning av kanban.

3.2 Antal parallellt anvdnda materialplaneringsmetoder

De flesta foretag anvander mer &n en materialplaneringsmetod parallellt. Undersoknings-
resultaten med avseende pa antal anvdnda planeringsmetoder inom ett och samma foretag
framgar av tabell 3.

Tabell 3 Parallellt anvénda planeringsmetoder i samma féretag

2005 1999 1993
Andel foretag som anvander 43 % 51% 44 %
tre eller fler metoder
I medeltal anvant antal metoder 2,43 2,54 2,39
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Som framgdr av tabellen anvander nastan halften av foretagen tre eller fler materialplaner
ingsmetoder parallellt. Detta ar mycket rimligt eftersom det i praktiskt taget varje foretag
finns flera olika planeringsmiljoer som staller olika krav pa sattet att planera. Férhallandet &r i
huvudsak oféréndrat jamfort med det som géllde vid de bada tidigare enkatundersékningarna.
Samma sak géller antalet i medeltal parallellt anvdnda materialplaneringsmetoder.

3.3 Anvanda huvudmetoder fér materialplanering

Foretag som anvander flera alternativa materialplaneringsmetoder parallellt anvander ofta
nagon av dem som huvudmetod. Med huvudmetod avses har den metod som anvands for
den dominerade delen av artikelsortimentet. Vilka metoder som anvands som huvudmetoder i
det har avseendet i de undersokta foretagen framgar av tabell 4.

Tabell 4 Anvandning av huvudmetoder for materialplanering i andel foretag i %

Bestallningspunktssystem 33 22 37
Periodbestallningssystem 7

Tacktidsplanering 13 14 3
Materialbehovsplanering 75 75 59
Kanban 13 11 2

Av tabellen framgar att materialbehovsplanering &r den klart dominerande huvudmetoden
for materialplanering. Tre fjdrdedelar av alla féretag i studien anvander denna metod som
sin huvudsakliga materialplaneringsmetod. Denna andel ar ndgot hégre an motsvarande i
amerikanska foretag enligt de ovan refererande studierna av Cerveny och Scott (1989) och
Newman och Sridharan (1992). | bada dessa studier var andelen anvéndare av material-
behovsplanering storleksordningen 60 % vilket ganska val motsvarar férhallandena vid
motsvarande tidpunkt i Sverige.

Materialbehovsplanering dominerade dven 1993 som huvudmetod men dess stéllning har
uppenbarligen stérkts ytterligare under 90-talet. Detta ar ndgot forvanansvart eftersom
metoden varit utsatt for stark kritik under en f6ljd av ar. Mojligtvis har den 6kande anvand-
ningen av standardsystem for material- och produktionsstyrning spelat en roll eftersom
dessa i stor utstrackning bygger pa det sa kallade MRP Il konceptet. Likasa kan det utdkade
informationsutbytet i form av leveransplaner fran kunder till leverantérer ha bidragit till den
6kande anvandningen av materialbehovsplanering eftersom denna metod &r nast intill en
forutsattning for att skapa sddana leveransplaner.

Den dkade anvandningen av tacktidsplanering och kanban &r statistiskt signifikant. Det &r dven
forandringen av anvandning av materialbehovsplanering som huvudmetod fran 1993 till 1999.

| vilken utstrackning materialplaneringsmetoderna anvands som huvudmetoder i olika
branscher och foretagsstorlekar visas i tabell 5. Tabellen avser enbart resultat fran studien
2005. Av tabellen framgar att det finns stora skillnader med avseende pa i vilken utstrackning
de olika materialplaneringsmetoderna anvénds i féretag med olika storlekar och tillhdrande
olika branscher. Exempelvis anvénds bestallningspunktssystem som huvudmetod betydligt

Materialplaneringsmetoder i svensk industri 7



Anvandning av olika materialplaneringsmetoder 3

oftare i sma och medelstora féretag och inom 6vrig industri an i stora foretag respektive inom
verkstadsindustrin. Periodbestéllningssystem anvands klart oftare inom 6vriga industriforetag
an inom verkstadsindustrin och kemisk industri/livsmedelsindustri. Materialbehovsplanering
ar vanligast i stora foretag och foretag tillhdrande verkstadsindustrin. Med undantag for sma
foretag ar anvandningen av kanban oberoende av foretagsstorlek och branschtillhérighet.

Eftersom antalet foretag som anvander periodbestéllningssystem, tacktidsplanering och
kanban som huvudmetod &r férhallandevis fa ar procentandelarna osakra och skillnaderna i
anvandning av olika metoder inte signifikanta.

Tabell 5 Andel foretag i procent som anvénder en viss planeringsmetod som

huvudmetod
Bpkt Pbest Ttid MRP Kanban

Foretagsstorlek:

Sma 46 15 23 46 0
Medelstora 47 9 9 68 12
Stora 26 5 12 75 11
Bransch:

Kemi/livsmedel 38 8 27 73 12
Verkstad 31 4 9 76 13
Ovriga 50 30 20 60 10
Totalt: 33 7 13 75 13

3.4 Motiv for anvandning av materialplaneringsmetoder

De bakomliggande motiven for att anvanda de studerade materialplaneringsmetoderna har
ocksa kartlagts och analyserats. Utfallet i andel féretag som angett respektive motiv framgar
av nedanstdende tabell.

Tabellen visar att det endast ar i nagot dver en tredjedel av féretagen som en medveten analys
och beddmning gjorts vid val av materialplaneringsmetod. Affarssystemets stora betydelse for
val av materialplaneringsmetod framgar ocksa av tabellen. Dess betydelse har dessutom okat
jamfort med studien 1993.

Tabell 6 Motiv for vald materialplaneringsmetod i andel foretag i %

2005 LEEE) LEEE]
Vet ej / Metoden har "alltid” anvénts 19 19 24
Det finns inga speciella motiv for valet 1 6 4
Metoden fanns i anskaffat affarssystem 26 31 17
Metoden rekommenderades av konsult 5 3 6
Metoden anvandes av andra féretag 9 8 4
Efter genomfoérd analys och bedomning 40 33 39

Det kdnns nagot férvanande att anvandarerfarenheter fran andra foretag inte har haft storre
betydelse vid val av planeringsmetod, speciellt med tanke pa att referensbesok ofta gors vid
val av affarssystem och att det via konferenser och olika former av féretagstréffar finns ett
tamligen stort erfarenhetsutbyte i svensk industri.
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4 Anvandningssatt

En materialplaneringsmetod &r endast definierad med avseende pa de planeringsprinciper som
den bygger pd, exempelvis sattet att bestdmma ndr order skall ldggas ut respektive levereras.
Inom ramen for dessa principer finns ett stort antal frihetsgrader och de olika metoderna kan
utformas och anvandas pa en rad alternativa satt. Exempelvis kan sattet att berdkna order-
storlek varieras och olika alternativ for att gardera sig mot osakerheter i efterfragan tilldmpas.

For att besvara den andra forskningsfragan, hur de anvdnda materialplaneringsmetoderna
utformats och hur de praktiskt anvands, har fér varje metod dess anvdndningssatt studerats.
Resultaten fran denna del av undersdkningen redovisas i detta avsnitt. Jamforelser med
resultaten frdn 1999- och 1993-3rs studie gors i den utstrackning det &r mojligt och av
intresse.

4.1 Partiformningsmetoder

En metod for partiformning avser har ett satt att bestdmma orderstorlek i samband med

att ett nytt orderforslag eller en ny order skapas. Denna frihetsgrad finns bade i bestallnings
punktssystem, vid tacktidsplanering samt vid materialbehovsplanering. Den &r ocksa pa ett
speciellt satt tilldmplig for kanbansystem i form av regler for hur mdnga kanbankort som
maste ha erhallits innan en ny tillverkning far paborjas. Redovisningen av erhdllna resultat med
avseende pa vilka partiformningsmetoder som anvands omfattar bestallningspunktssystem,
tacktidsplanering och materialbehovsplanering. Dessutom redovisas hur ofta orderstorlekarna
revideras vid anvéndning av respektive av de tre materialplaneringsmetoderna.

Bestamning av orderstorlekar

Att bestdmma orderstorlekar innebdr principiellt en avvagning mellan ordersérkostnader och
lagerhdllningssdrkostnader. Tre kategorier metoder for att dstadkomma en sddan avvagning
inkluderades i undersékningen; enligt behov som innebar att ingen sddan avvégning gors utan
orderkvantiteten sétts lika med den direkta enskilda behovskvantiteten, bedémningsbaserade
metoder samt optimerande metoder.

Av de optimerande metoderna avser "Ekonomisk orderstorlek med Wilsons formel” en parti-
formningsmetod som genererar en fast "optimal” orderstorlek medan dynamiska optimerings-
metoder avser metoder som dynamiskt “optimerar” orderstorleken utifran tidsvarianta
materialbehov, exempelvis Least unit cost och Silver-Meals metod. Anvandningen av de olika

metoderna redovisas i tabell 7.1 tabellen avser ett "-" att partiformningsmetoden inte &r
tilllamplig.

Som framgdr av tabellen dominerar anvéndningen av bedémningsbaserad partiformning for
bade bestéllningspunktssystem, tacktidsplanering och materialbehovsplanering. Exempelvis
tilldmpade endast 41 % av samtliga bestéllningspunktsanvandare ndgon optimerande metod
2005. Detta dr en viss 6kning jamfért med 1999-ars undersdkning men &kningen &r inte
statistiskt signifikant. For tacktidsplanering och materialbehovsplanering ar andelen &nnu
lagre. Den enda signifikanta forandringen fran 1999 till 2005 &r den minskande anvandningen
av partiformningsmetoden Enligt behov for anvandare av materialbehovsplanering. Av opti-
meringsmetoderna ar Wilsons formel helt dominerande. Resultaten kan jamféras med de
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resultat som McLaughlin m fl. (1994) fick vid en motsvarande studie i amerikansk industri.
Enligt denna studie anvande 28 % av foretagen Wilsons formel, dvs andelen anvandare var i
samma storleksordning som den i Sverige.

Tabell 7 Anvandning av partiformningsmetoder i andel foretag i %

Bpkt  Bpkt  Ttid Ttid MRP  MRP
2005 1999 2005 1999 2005 1999

Enligt behov - - - - 24 34
Bedomd fast kvantitet 29 25 14 22 11 13
Bedomt antal perioders behov 30 37 47 44 31 21
Wilsons formel 41 33 39 22 29 26
Dynamisk optimeringsmetod - 5 - - 5 5

For periodbestallningssystem motsvaras bestdmning av orderstorlek av bestdmning av inter-
vall mellan bestallningar/inleveranser. Enligt svaren fran 2005-ars undersokning berdknade
43 % av foretagen intervallet med utgdngspunkt fran ekonomisk orderkvantitet. Resterande
foretag faststallde intervallet pa intuitiva grunder.

Frekvens pa revidering av orderstorlekar

Lamplig orderstorlek paverkas bland annat av forbrukningens storlek vilket gor att det i
allménhet finns skél att dterkommande revidera de berdknade orderstorlekarna. Hur ofta
detta bor ske ar en frdga om avvdgning mellan kostnader for de arbetsinsatser som kravs for
att genomfora revideringen och de effektiviseringsvinster som kan géras genom att kunna
anvanda mer ekonomiskt optimala orderstorlekar. De revideringsfrekvenser som tilldmpades

i foretagen 1999 och 2005 av bestallningspunktsanvandare respektive anvandare av tacktids-
planering och materialbehovsplanering framgar av tabell 8.

Tabell 8 Frekvens pa revidering av orderstorlekar i andel foretag i %

Bpkt  Bpkt Ttid Ttid MRP  MRP
2005 1999 2005 1999 2005 1999

En gang per ar eller férre 64 46 48 43 40 43
Minst ett par ganger per ar 26 29 28 22 23 19
Vid varje ordertillfalle 10 25 24 35 37 38

Av tabellen framgdr att revideringsfrekvensen har minskat bland bestéllningspunktsanva
ndare och anvédndare av tacktidsplanering medan den 6kat bland anvéndare av material-
behovsplanering. Férdndringarna &r statistiskt signifikanta for anvandare av bestallning
spunktssystem. Samma tendenser foreligger mellan resultaten fran 1993 jamfért med
1999. En ténkbar forklaring till dessa motstridiga férandringar kan vara att anvandningen
av materialbehovsplanering som huvudmetod har 6kat medan den har minskat for
bestallningspunktssystem och att man lagger ner férhallandevis mindre resurser pa styrning
av det artikelsortiment som &r lagre prioriterat. Aven med hénsyn tagen till anvéndare av
materialbehovsplanering kan den revideringsfrekvens som tilldmpas i foretagen betraktas
som lag och den har dessutom blivit ldgre med aren. En tankbar férklaring till den laga
revideringsfrekvensen &r den laga andel féretag som anvander ndgon form av optimerande
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och dédrmed automatiskt berdknande metod for partiformning. Med bedémningsbaserade
materialplaneringsmetoder kravs omfattande arbetsinsatser fér att genomféra en éversyn och
eventuellt revidera anvénda orderstorlekar.

Av periodbestéllningsanvéndare reviderar 68 % av féretagen bestéllningsintervallen en gang
per ar eller mer séllan enligt 2005-ars undersokning.

Antal kanbankort for att starta tillverkning

Kanbanstyrning bygger pa principen att den férsorjande enheten i en férsérjningskedja inte
skall pabdria tillverkning forrdn ett kanbankort erhallits fran en konsumerande enhet. Om
emellertid férekommande stélltider och andra ordersarkostnader inte kunnat reduceras i
tillrdcklig omfattning for att tillverka mot s sma behov som ett kanbankort kan representera
kan man &ven inom ramen for kanbansystemet tilldmpa ett partistorleksresonemang.
Kanbankorten férses da med regler for hur mdnga kanbankort man minst maste ha fatt for
att fa borja tillverkningen av en ny sats. Den sammanlagda kvantiteten motsvarande detta
minimiantal kanbankort kan da ségas representera en ekonomisk orderkvantitet.

Tabell 9 Antal kanbankort per tillverkningstillfille i andel foretag i %

Tillverkning sker nar férsta kortet erhalls 67 67
For vissa artiklar tillverkning forst nér visst antal kort erhallits 24 6
For merparten artiklar tillverkning forst nar visst antal kort erhallits 9 27

Som framgdr av tabell 9 initieras tillverkning direkt nar det foérsta kanbankortet erhallits

for samtliga artiklar i en helt 6vervagande del av féretagen, 67 %, dvs merparten av alla
kanbananvandare tilldmpar en ideal form av kanbanstyrning. Ungefér lika manga gjorde pa
samma sdtt 1999. Det finns emellertid en pataglig skillnad jamfort med 1999. Betydligt férre
foretag kraver fler an ett kort for att starta tillverkning enligt 2005-ars studie, 9 % jamfort
med 27 % 1999. Jamfért med 1993-ars studie var skillnaderna an storre med avseende pa

i vilken omfattning mer an ett kort kravdes for att starta tillverkning. Enligt 1993-4rs studie
startade inget foretag tillverkning nér forsta kortet erhélls, medan 50 % av foretagen startade
nar ett minimiantal kort erhallits for delar av artikelsortimentet och 50 % avvaktade tills ett
minimiantal kort erhéllits fér merparten av alla artiklar. En méjlig tolkning av denna férandring
ar att utvecklingen mot mer och mer Just-in-time orienterade produktionsmiljéer med korta
stélltider och genomloppstider har férekommit under de ar som gatt sedan dess och att
denna utveckling mojliggjort mer renodlade kanbantillampningar.

4.2 Bestallningsvariabler

Vid anvédndning av materialplaneringsmetoder styrs genereringen av nya order eller order-
forslag med hjalp av olika bestallningsvariabler. S ar exempelvis fallet for bestallningspunkter
i bestéllningspunktssystem, aterfyllnadsnivaer i periodbestallningssystem, tacktider vid tack-
tidsplanering och antal kanbankort fér kanbansystem.
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Bestamning av bestallningspunkter, aterfyllnadsnivaer och antal kanbankort
Eftersom berdkning av [@mpligt antal kanbankort ar mycket likartad berdkningen av
bestallningspunkter i ett bestallningspunktssystem behandlas redovisningen av svaren pa

hur bestallningspunkter och aterfyllnadsnivder har tillsammans med bestdmning av antal
kanbankort for att starta tillverkning. | bada fallen &r det i grunden frdga om att faststalla en
kvantitet som &r stor nog for att sakerstélla leveranser under ateranskaffningstiden inklusive
ett sdkerhetslager. Resultaten av undersdkningen visas i tabell 10.

| tabellen avser annat tillvdgagangssatt i kanbanfallet att den kanbanapplikation man
anvander inte innehdller nagot bestdmt antal kanbankort, dvs att metoden inte innehaller
den kanbanmekanism som gér att man kan kontrollera den totala méangden varor i lager
och i arbete.

Tabell 10 Bestamning av bestillningspunkter, aterfyllnadsnivaer och antal kanbankort
i andel foretag i %

Bpkt Bpkt Pbest Kanban Kanban
2005 1999 2005 2005 1999

Med hjalp av erfarenhet och bedémning 39 45 34 27 45
Berdknas som summa ledtids- 60 48 66 32 25
forbrukning plus sékerhetslager

Annat tillvagagangssatt 1 7 0 41 30

En rimligt teoretiskt korrekt berdkning av bestallningspunkter respektive aterfyllnadsnivaer
kan endast dstadkommas genom att separat berdkna ledtidsférbrukning och sékerhetslager.
Trots detta bestdms de bada bestallningsvariablerna i en tredjedel av féretagen som
totalkvantiteter med hjélp av intuitiva beddmningar och erfarenhet. En viss 6kning av att
variablerna bestams separat baserat pa ett formellt berakningsférfarande kan dock noteras.
Forandringen &r statistiskt signifikant for bestallningspunkter i bestéllningspunktssystem. Man
kan ocksa notera att det enligt 2005-ars undersokning finns fler féretag som anvander kanban
utan att det finns ett givet antal kanbankort jamfort med 1999. Denna féréndring kan bero
pa att nya former fér kanbanstyrning som inte bygger pa att skicka kort mellan férbrukande
och forsdrjande avdelningar har inforts under senare ar, exempelvis sa kallad faxban och
elektronisk kanban.

Efterfragan for berdkning av bestallningspunkter, aterfyllnadsnivaer

och tacktider

Berdkning av bestallningspunkter, dterfyllnadsnivaer och tacktider kraver uppgifter om fram-
tida efterfragan. Information om sadan efterfrdgan &r inte bara en nédvandighet om man
anvander sig av affarssystemet for att automatiskt berdkna bestéllningspunkter och técktider.
Nagon form av dataunderlag kravs ocksa for att med hjalp av beddmningar kunna bestdmma
variablerna. Fyra alternativa satt att uppskatta eller berdkna efterfragan inkluderades i enkét-
undersékningen. Av metoderna kan behovsberédkning anses vara den principiellt mest korrekta
eftersom den méjliggdr en koppling av efterfrdgan pa artikelindividniva till dverordnade
produktionsplaner pa slutproduktnivd. Metoden forutsétter dock att det i affarssystemet finns
en materialbehovsberakningsfunktion.
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Tabell 11 Bestamning av efterfragan for berdkning av bestallningspunkter,
aterfyllnadsnivaer och técktider i andel foretag i %

Bpkt Bpkt Pbest Kanban Kanban
2005 1999 2005 2005 1999

Med hjalp av erfarenhet och bedémning 31 34 32 10 43
eller foregaende ars forbrukning

Med hjalp av ndgon form av prognoser 42 30 32 33 48
Med hjalp av behovsberakning 27 36 36 57 9

Den mest frekvent férekommande metoden for att faststélla framtida efterfragan som
underlag for bestdmning av bestallningspunkter och aterfyllnadsnivaer &r nagon form av
prognoser for bestéllningspunktsanvandare och periodbestallningsanvandare. Andelen best
allningspunktsanvandande foretag som anvander prognoser har 6kat medan andelen som
anvander materialbehovsberakning fran en produktionsplan har minskat mellan 1999 och
2005. Férandringarna ar statistiskt signifikanta for bestéllningspunktsanvéndare. Eftersom
merparten bestéllningspunktsanvandare ocksa anvander materialbehovsplanering ar det nagot
forvanansvart att en sa forhallandevis liten andel av féretagen anvander behovsberakning for
att uppskatta framtida efterfragan. Férhdllandena for periodbestallningssystem ar mycket
likartade de som géller for bestallningspunktssystem.

For tacktidsplanering ar anvandningssattet annorlunda. Betydligt mindre andel foretag
berdknar sina tacktider med hjélp av erfarenhetsbaserad férbrukning eller fran arsprognoser.
Det ar i gengald betydligt fler som baserar berdkningen pa nagon form av materialbehovs-
berakning. Okningen &r pétaglig mellan 1999 och 2005. Materialbehovsberdkning anvands

pa tva olika satt av anvandare av tdcktidsplanering. Det ena sattet motsvarar det sdtt som
ocksd anvénds i bestallningspunktssystem, dvs att berdkna framtida efterfrdgan med hjalp

av materialbehovsberdkning fran en produktionsplan och darefter dividera lagersaldot med
denna efterfragan for att berdkna aktuell tacktid. Detta tillvdgagdngssatt tillampades av 20 %
av foretagen. Det andra sdttet innebdr att man med hjalp av berdknade materialbehov fran en
produktionsplan period for period berdknar nar tillgangligt lager blir noll och sétter tacktiden
lika med denna tidpunkt minus dagens datum. Tacktidsplanering blir da principiellt det samma
som materialbehovsplanering. 37 % av foretagen tilldmpade detta tillvagagangssatt.

4.3 Séakerhetslager och sdkerhetstider

For att gardera sig mot olika former av osakerhet i materialbehov och materialtillgangar vid
materialplanering finns det for samtliga inkluderade planeringsmetoder olika mdjligheter att
anvanda buffertar. | detta avsnitt redovisas de anvandningssatt som tilldmpats for samtliga
metoder utom for kanbanmetoden eftersom sdkerhetsmekanismen i detta fall ligger inbyggd i
antalet kanbankort.

Hantering av osdkerheter i behov och tillgangar

Osakerheter i materialbehov och materialtillgdngar kan principiellt hanteras pa tva principiellt
olika satt, med hjalp kvantitetstillagg eller med hjalp av tidstillagg. Eftersom bestallnings-
punktssystemet i sin traditionella form endast har en sdkerhetsmekanism i form av sékerhets-
lagerkvantiteter inkluderas denna metod inte i redovisningen hér. Resultaten av studien och
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jamforelser med utfallet 1999 redovisas i tabell 12 for tacktidsplanering och materialbehovs-
planering.

Som framgdr av tabellen anvénds i en férvanansvérd stor andel foretag vare sig sakerhetslager
eller sakerhetstider. Man kan missténka att nddvéndiga buffertar i stallet astadkoms genom
att vid bestdmningen av ledtider ta viss hansyn till férekommande osdkerheter genom att
ldta dem vara nagot langre an vad som skulle behdva vara fallet om inga osakerheter fanns.
En sddan tolkning innebér att andelen féretag som anvander det sista alternativet, dvs dver-
dimensionering av ledtider, sannolikt i verkligheten &r storre &n vad undersokningsresultaten
tyder pa.

Tabell 12 Anvéandning av sdkerhetsmekanismer i andel foretag i %

Ttid Ttid MRP MRP
2005 1999 2005 1999

Sékerhetslager/séakerhetstider anvands ej 35 19 11 8
Sékerhetslager anvands som buffertar 24 38 54 74
Sakerhetstider anvands som buffertar 31 43 28 15
Overdimensionerade ledtider anvinds 10 0 6 3

som sakerhetsmekanism

Eftersom tidsosakerhet hanteras bast med sékerhetsmekanismer byggda pa tid och kvantitets-
osdkerheter hanteras bast med sakerhetsmekanismer byggda pa kvantitet skulle man med
tanke pa den stora anvdndningen av tid som sékerhetsmekanism vid tacktidsplanering kunna
dra slutsatsen att osdkerheter rérande inleveranstidpunkter o dyl &r ett storre problem i
foretagen an osaker i exempelvis framtida behov. Av studien finns det emellertid inget beldgg
for denna hypotes. Okningen av andel féretag som anvénder sakerhetstid och minskningen

av andelen foretag som anvénder sakerhetslagerkvantitet mellan 1999 och 2005 &r statistiskt
signifikant for anvandare av materialbehovsplanering.

Bestamning av sdkerhetslager

Vid anvandning av sakerhetslagerkvantitet som sékerhetsmekanism kan nagra olika alternativa
satt att bestdmma den tilldmpas. | tabell 13 visas utfallet for de alternativ som utnyttjas av
foretag som anvander bestéllningspunktssystem, periodbestallningssystem respektive tacktids-
planering.

Om sékerhetslagret ingdr som en del av bestallningspunkten respektive aterfyllnadsnivan ar
det inte mojligt att gora l@mpliga avvagningar mellan kapitalbindning i sakerhetslager och den
serviceniva man vill uppnd genom att halla sékerhetslager. Anvdndningen av detta alternativ
har minskat patagligt for bestallningspunktsanvandare, frdn 34 % av féretagen enligt 1999-
ars undersokning till 21 % i denna. Férandringen ar statistiskt signifikant. Likasa &r dkningen
av anvandning av sakerhetslagerberakning fran en specificerad serviceniva fran 1999 till 2005
statistiskt signifikant. Andelen anvandare av de olika berdkningsalternativen &r praktiskt taget
den samma for periodbestallningssystem.
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Tabell 13 Bestamning av sdkerhetslager i andel foretag i %

Bpkt Bpkt Pbest  Ttid Ttid
2005 1999 2005 2005 1999

Sakerhetslagret ar en del av 21 34 10 - -

bestallningspunkten/aterfyllnadsnivan

Med hjélp av bedémning och erfarenhet 36 47 45 58 67
Procentpaslag pa ledtidsférbrukning 8 8 3 4 5

Berdknas fran specificerad serviceniva 35 11 42 38 14

De tre forsta alternativen &r i huvudsak bedémnings- och erfarenhetsbaserade och oméjliggor
darmed mer eller mindre att astadkomma lampliga avvagningar mellan kapitalbindning och
serviceniva. For samtliga planeringsmetoder anvénder en majoritet av foretagen nagot av
dessa tre alternativ.

Frekvens pa revidering av bestallningspunkter, aterfyllnadsnivaer,
sdkerhetslager och sdkerhetstider

Forhallanden i planeringsmiljon forandras dver tiden. Inte minst géller detta efterfragans
storlek och variation. Det &r darfér &nskvart att fortldpande revidera de bestéllningsvariabler
och sédkerhetsmekanismer som anvands. For bestallningspunktssystem galler det bestéallnings-
punkter inklusive sakerhetslager, for periodbestallningssystem aterfyllnadsnivder inklusive
sakerhetslager samt for tacktidsplanering och materialbehovsplanering sakerhetslager eller
sakerhetstider. | vilken utstrackning foretag reviderar dessa bestallningsvariabler redovisas i
tabell 14.

Tabell 14 Revideringsfrekvens for bestallningspunkter, aterfyllnadsnivaer, sdkerhetslager
och sdkerhetstider i andel foretag i %

Bpkt Bpkt Pbest Ttid Ttid MRP MRP
2005 1999 2005 2005 1999 2005 1999

Mer séllan &n en gang per ar 35 22 22 42 37 19 26
Storleksordningen en gang per ar 29 39 48 23 36 32 38
Minst ett par ganger per ar 36 39 30 35 27 49 36

Av tabellen framgdr att revideringsfrekvensen for samtliga metoder &r lag. Bestéllnings-
variablerna revideras och uppdateras en gang per ar eller mer séllan i mer an 60 % av
foretagen utom for foretag som anvénder materialbehovsplanering dér cirka 50 % uppdaterar
bestallningsvariablerna en gng per ar eller mer séllan. Speciellt ldg uppdateringsfrekvens

har foretag som anvander periodbestallningssystem dar 70 % av féretagen uppdaterar

sina sakerhetslager och sékerhetstider en gang per ar eller mer séllan. Av motsvarande skal
som vid revidering av orderkvantiteter kan detta vara en effekt av att manga foretag sétter
sina sakerhetslager och sékerhetstider med hjalp av manuella bedémningar och pa basis av
erfarenhet. Man kan da inte dstadkomma nagon form av automatiska omrakningar med hjalp
av affarssystemet. Att revidera bestallningsvariabler blir ddrmed alltfor arbetskravande for att
orkas med flera ganger per &r. Okningen av revideringsfrekvens mellan 1999 och 2005 var
statistiskt signifikant fér anvéndare av materialbehovsplanering.
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Det kan ocksa noteras att revideringsfrekvensen for orderkvantiteter ar storre an for
bestallningspunkter, dterfyllnadsnivaer, sdkerhetslager och sakerhetstider. Fér anvandare av
tacktidsplanering var andelen foretag som reviderade orderkvantiteterna en gang per ar eller
mer séllan 48 % jamfort med 65 % for sakerhetslager/sakerhetstider. For materialbehovspl
aneringsanvandare var motsvarande andelar 40 % jamfért med 571 %. Bristsituationer som
uppkommer pd grund av oldmpligt dimensionerade sékerhetslager och sékerhetstider utgor

i allméanhet ett storre problem &n om orderkvantiteter avviker fran ndgon form av optimalt
varde. Forhallandet i revideringsfrekvens borde darfor snarast vara det motsatta till den praxis
som finns i industrin.

4.4 Ledtider

Ledtider spelar en central roll for merparten av alla materialplaneringsmetoder. Ledtider
anvands exempelvis for att berdkna bestallningspunkter och for att berdkna aterfyllnadsnivaer.
Ledtider anvands ocksa for att tidsforskjuta materialbehov vid materialbehovsplanering.
Eftersom bestdmning av ledtider &r en integrerad del av att bestdmma bestallningspunkter
och aterfyllnadsnivader som redovisats ovan, inkluderas endast ledtidsbestamning i anslutning
till materialbehovsplanering.

Bestamning av ledtider

Tre alternativa metoder for bestdamning av ledtider har inkluderats i undersokningen enligt
nedan. Av dessa &r berdkningsmetoden endast tillampbar for ledtidsbestdmning av egen-
tillverkade artiklar eftersom den bygger pa berdkningar frén operations- och planerings-
gruppsregister i affarssystemet. Anvandningen av de olika alternativen for egentillverkade
artiklar framgar av tabell 15.

Tabell 15 Metoder for att faststilla ledtider i andel foretag i %

MRP MRP

2005 1999
Genom erfarenhetsmaéssiga bedémningar 29 35
Med hjalp av berakningar fran registeruppgifter i affarssystemet 37 41
Genom uppféljning av verkliga ledtider 34 22

Andelen foretag som anvander respektive alternativ ar ungefér densamma och nagra
patagliga férandringar jamfort med situationen 1999 foreligger inte med undantag for en
viss 6kning av ledtidsbestamning genom uppféljning av verkliga ledtider. Cirka en tredjedel av
foretagen berdknade ledtider automatiskt med hjélp av information fran grunddataregister

i affarssystemet. Jamfort med erfarenhetsmassiga beddmningar méjliggdrs med det tillvéga-
gangssattet frekventa revideringar av ledtider utan omfattande arbetsinsatser eftersom nya
berdkningar i huvudsak han genomfdras automatiskt.

Frekvens pa revidering av ledtider

Eftersom ledtiden ar den kanske mest betydelsefulla parametern vid materialplanering och
att den tenderar andras fran tid till annan &r det vésentligt att den med jamna mellanrum
ses dver och vid behov revideras. Med samma resonemang som for orderkvantiteter och
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sakerhetslager &r val av revideringsfrekvens en avvagningsfraga mellan kostnader for dversyn
och revidering kontra effektiviseringsvinster i form av lagre kapitalbindning och béttre
leveransférmaga. | nedanstaende tabell redovisas utfallet fran enkatstudien separat for till-
verkningsartiklar (T) och inképsartiklar (1) i foretag som anvander materialbehovsplanering.

Tabell 16 Revideringsfrekvens for ledtider i andel foretag i %

MRP-T MRP-T MRP-I MRP-I

2005 1999 2005 1999
Mindre &n en gang per ar 30 34 19 26
Storleksordningen en gang/ar 37 35 41 48
Minst ett par ganger per ar 21 23 23 16
Vid varje ny order 12 8 17 10

Som framgdr av tabellen foreligger det inte ndgra namnvarda skillnader mellan inkdpsartiklar
och tillverkningsartiklar. Det foreligger inte heller ndgra stora skillnader mellan férhéllandena
1999 och 2005. | samtliga fall kan revideringsfrekvensen betraktas som mycket l&g. Bortat 70
% av foretagen reviderar endast sina ledtider en gang per ar eller mer séllan. Eftersom ledtider
av samma skal som sakerhetslager kan betraktas som en viktigare parameter for effektiv
materialstyrning an orderstorlekar ar det ndgot forvanansvart att revideringsfrekvenserna

for ledtider ar lagre &n for orderstorlekar, dvs samma forhallande rdder for ledtider som for
sakerhetslager och sakerhetstider. Férhdllandena var ungefar desamma enligt 1993-ars studie.

4.5 Inplanering av order

Nar de olika planeringsmetoderna anvands i affarssystemet skapas i allmanhet orderforslag
som innehdller uppgifter om orderstorlekar och starttidpunkter/leveranstidpunkter. | forsta
hand géller detta bestéllningspunktssystem, tacktidsplanering och materialbehovsplanering.
For kanbansystem finns inte order i formell mening. Anvandningssatt avseende hur ofta
nya orderforslag erhalls, dvs i princip hur ofta materialplaneringskérningar genomfors i
affarssystemet, samt anvandarerfarenheter av kvaliteten i orderférslagen redovisas nedan.

Materialplaneringsfrekvens

Som framgar av tabell 17 ingick fyra alternativa planeringsfrekvenser i enkdtundersokningen.
Av dessa avser 'transaktionsorienterat’ att behov av att generera ett nytt orderférslag

eller omplaneringsforslag analyseras vid varje lagertransaktion, dvs i samband med varje
lagerrérelse.

Tabell 17 Frekvens pa nya orderforslag i andel féretag i %

Bpkt Bpkt Ttid MRP MRP  Ttid
2005 1999 2005 1999 2005 1999

Transaktionsorienterat 16 9 4 5 4 8
Dagligen 55 41 60 47 71 61
Storleksordningen en gang per vecka 21 37 18 43 19 26
Varannan vecka eller mer séllan 8 13 18 5 6 5
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Planeringsfrekvensen och darmed tidsintervallet mellan pa varandra féljande tidpunkter fér

analys av behovet att skapa nya order har ur materialplaneringssynpunkt samma effekt som
ledtider. Det innebar att l8g planeringsfrekvens bidrar till planeringsmassigt langre ledtider. |

mojligaste man bor darfor sa hog planeringsfrekvens som praktiskt &r mojligt efterstravas.

Av tabellen framgdr att materialbehovsplaneringsanvéndare planerar ndgot oftare an
anvandare av bestallningspunktssystem och anvandare av tacktidsplanering. 75 % av foretag
som anvander materialbehovsplanering planerar dagligen eller transaktionsorienterat medan
motsvarande siffra for bestallningspunktsanvandare ar 71 %. Denna skillnad ar statistiskt
signifikant. Planeringsfrekvensen ar ytterligare lagre for anvandare av tacktidsplanering. Av
dessa planerade endast 64 % av foretagen dagligen eller transaktionsorienterat. Skillnaderna
kénns i viss bemarkelse logiska eftersom materialbehovsplanering arbetar med hogre
planeringsprecision an de bada &vriga metoderna och kan darmed pa ett effektivare sétt
tillgodogdra sig mer frekvent planering.

Vid jamforelse med resultaten fran 1999-drs undersékning kan en mycket klar trend mot
frekventare planering observeras for bade anvandare av bestéllningspunktssystem och
materialbehovsplanering. Andelen bestallningspunktsanvéndare som planerade en gang per
vecka eller mer séllan har minskat fran 50 % till 29 % och andelen anvéndare av material-
behovsplanering frdn 31 % till 25 %. Bada forandringarna &r statistiskt signifikanta. Samma
trend foreldg ocksa mellan 1993- och 1999-ars undersdkningar. Under aren fran 1993 till
2005 har det uppenbarligen skett en dvergdng fran planering veckovis till daglig planering

i svensk industri. Utvecklingen inom IT-omradet har i stor utstrackning mojliggjort denna
utveckling.

Modifiering av nya orderforslag fore orderfrislappning

Behovet av att manuellt granska och modifiera de orderférslag som genereras av en viss
planeringsmetod ar ett uttryck féor metodens kvalitet och anvandbarhet i praktiken. Foér de
fyra metoderna bestallningspunkt, periodbestéllningssystem, tacktidsplanering respektive
materialbehovsplanering redovisas undersokningsresultaten i nedanstaende tabell.

Tabell 18 Nodvandiga modifieringar av orderférslag i andel foretag i %

Bpkt Bpt Pbest Ttid Ttid MRP MRP

2005 1999 2005 2005 1999 2005 1999
Fa modifieringar behéver goras 71 57 65 71 57 57 49

En ganska stor andel orderférslag 23 38 31 22 33 38 36
maste modifieras

Merparten orderférslag 6 5 4 8 10 5 15
maste modifieras

Av tabellen framgar att det inte finns ndgra avgdrande skillnader mellan de fyra metoderna
med avseende pa i vilken utstrackning erhallna orderforslag behdver modifieras. For samtliga
metoder &r det endast i en liten minoritet av féretagen som merparten av erhéllna order-
forslag anses behdva modifieras pa ett eller annat satt. Jamfoér man utfallen 1999 och 2005
kan man identifiera en viss 6kning av andelen foretag som sallan behdver modifiera erhallna
orderfdrslag. Forandringarna ar emellertid inte statistiskt signifikanta.
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Forekommande modifieringar av erhallna orderférslag

De ur materialplaneringssynpunkt mest vasentliga storheterna i ett orderforslag fran ett
affarssystem ar orderstorleken och leveranstidpunkten. | vilken utstrackning dessa storheter
behdvde modifieras redovisas i nedanstdende tabell.

Tabell 19 Férekommande modifieringar av orderforslag i andel féretag i %

Bpkt Bpt Pbest Ttid Ttid MRP  MRP

2005 1999 2005 2005 1999 2005 1999
Orderstorleken 36 23 61 52 32 33 39
Leveranstidpunkten 64 77 30 48 68 67 61

Inga signifikanta skillnader mellan behov av att &ndra orderstorlek jdmfort med leverans-
tidpunkt har kunnat identifieras mellan de olika metoderna. Det finns inte heller nagra
signifikanta skillnader mellan 1999 och 2005.

Bestamning av 6nskad leveranstidpunkt

Forbrukningsorienterade materialplaneringsmetoder utgdr inte fran en berdknad eller faktisk
behovstidpunkt vid bestdmning av leveranstidpunkt. | stallet anvands olika mer eller mindre
schabloniserade metoder for att bestdmma 6nskad leveranstidpunkt. Anvéndningen av saddana
alternativa metoder f6r de i studien ingdende forbrukningsorienterade planeringsmetoderna
utom for kanbansystem redovisas i nedanstdende tabell. Att kanbansystem exkluderats beror
pa att leveranstidpunkter inte &r en parameter inom ramen fér kanbanmetodiken och saknar
mening i traditionell bemarkelse.

Tabell 20 Metoder for bestamning av leveranstidpunkter i andel foretag i %

Bpkt Bpkt Pbest Ttid Ttid
2005 1999 2005 2005 1999

Genom att addera ledtid till dagens datum 36 44 29 46 52
Erhalls i orderforslaget fran affarssystemet 33 15 33 54 38
Bestdms med hjalp av kompletterande 28 36 34 - -
information fran affarssystemet

Pa annat satt 3 15 4 0 10

Som framgdr av tabellen erhalls forslag till leveranstidpunkt endast i mycket begransad
omfattning fran affarssystemet, speciellt for bestallningspunktsanvandare och anvandare
av periodbestallningssystem. Andelen foretag som har system som tillhandahaller sddan
information har emellertid 6kat ndgot frdn 1999 till 2005. Féréndringen &r inte statistiskt
signifikant.

4.6 Prioritering och omplanering av order

| de flesta planeringsmiljéer férekommer mer eller mindre standigt férandringar av efterfragan.
Dessa forandringar skapar behov av att omplanera, speciellt om ledtiderna &r langa. Metoder
som materialbehovsplanering och técktidsplanering innehaller funktioner for att kunna
identifiera sddana omplaneringsbehov och for att stodja dess genomférande.
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Omplanering vid materialbehovsplanering

Med materialbehovsplanering identifieras omplaneringsbehov genom att aktuella behovstid-
punkter berdknas pa nytt vid varje behovsberakningskorning. Vid skillnader mellan en géllande
leveranstidpunkt for en inplanerad order och aktuell nyberdknad behovstidpunkt kan forslag
till omplanering signaleras och eventuell omplanering genomféras. Hur behov av omplanering
hanteras i de affarssystem som foretag med materialbehovsplanering anvander framgar av
tabell 21.

Tabell 21 Hantering av omplaneringar i MRP-system i andel foretag i %

MRP MRP
2005 LEEE)
Inga omplaneringar gors av affarssystemet 20 27
Systemet foreslar omplaneringar utan att 62 63
automatiskt genomféra dem
Systemet genomf6r automatiskt omplaneringar 18 10

och informerar om att de utférts

Av tabellen framgdr att en majoritet av de féretag som anvander materialbehovsplanering
later man affarssystemet identifiera behov av att omplanera men genomfér omplaneringarna
manuellt. En viss &kning frdn 1999 till 2005 av anvandning av affarssystem som stddjer och
automatiskt genomfér omplaneringar kan ocksa noteras. Forandringen &r statistiskt signifikant.
Denna trend kunde ocksa identifieras mellan 1993 och 1999.

Prioritetstalsanvdndning vid tacktidsplanering

For att identifiera behov av omplanering nar tacktidsplanering anvéands kan tacktiden jamféras
med ateranskaffningstiden eller terstdende del av ateranskaffningstiden om det &r fraga om
pagdende ordrar. Ju kortare tacktid relativt dteranskaffningstid desto angeldgnare &r det att
prioritera upp en viss order. Jamforelser mellan tacktider och dteranskaffningstider kan darfér
fungera som underlag for prioritering. Sddan prioritering kommer da att medféra ndringar i
ordningsfoljden mellan olika ordrar, dvs i realiteten en omplanering av dem. Anvandningen av
prioritetstal bland anvandare av técktidsplanering framgar av tabell 22.

Tabell 22 Anvdndning av prioritetstal vid tacktidsplanering i andel foretag i %

Ttid Ttid
2005 1999
Nej, prioritetstal anvdnds ej 90 95
Prioritetstal anvands och berdaknas som
skillnaden mellan tacktid och ledtid 7 0
Prioritetstal anvands och berdaknas som
forhallandet mellan tacktid och ledtid 3 5

Som framgdr av ovanstdende tabell ar det mycket fa anvandare av tacktidsplanering som
utnyttjar mojligheterna till prioritering och omplanering av uteliggande och planerade order
med hjalp av prioritetstalsanvandning. Det foreligger inte heller ndgra egentliga skillnader
mellan 1999-4rs resultat och de som erhélls i den har studien.
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Sammanfattning och slutsatser

Att dra generella slutsatser fran surveyundersokningar av det har slaget ar alltid vanskligt,
bland annat for att det i allmanhet finns en rad felkallor. Antalet erhallna svar pd enkatutskick
begransar ocksa mojligheterna. | den har studien géller detta speciellt slutsatser som berdr
periodbestallningssystem, tacktidsplanering och kanban eftersom antalet anvandare av dessa
materialplaneringsmetoder var férhallandevis farre dn for 6vriga metoder. Ett visst mdtt av
forsiktighet bor darfor iakttas.

Mot bakgrund av de felkéllor som finns och som redovisats i avsnitt 1 och det antal féretag
som resultaten bygger pa beddms emellertid resultatet av studien kunna sammanfattas i
foljande punkter.

« | den helt 6vervdgande andelen av féretagen anvénds tva eller fler materialplanerings-
metoder parallellt och en majoritet anvander tre eller fler metoder.

« Materialbehovsplanering &r den klart dominerande materialplaneringsmetoden i svensk
industri och dess stéllning som huvudmetod har klart starkts under de senaste tio aren.
Aven bestéllningspunktssystem anvands av en stor majoritet av foretag.

+ Anvéndningen av tacktidsplanering och kanban har 6kat kraftigt under de senaste tio ren
och metoderna anvands nu av ndrmre en tredjedel respektive narmre halften av féretagen.

+ Det &r endast i ndgot 6ver en tredjedel av foretagen som en medveten analys och
beddmning gjorts vid val av materialplaneringsmetod. Samma forhéllande féreldg i de
studier som genomfdrdes for sex respektive tolv ar sedan.

+ Det dominerande tillvdgagangssattet for att bestdmma olika planeringsparametrar sdsom
orderstorlekar och sakerhetslager baseras pa allménna bedémningar och pa erfarenhet.
| merparten av fallen anvander en majoritet av foretagen detta tillvagagangssatt. Formella
berdknings- och optimeringsmetoder anvands i mindre omfattning. En viss 6kning jamfért
med studien 1999 har dock kunnat iakttas, speciellt avseende bestallningspunkter och
sakerhetslager.

» De parametrar som ingdr i de olika materialplaneringsmetoderna revideras férhallandevis
sallan, fér samtliga parametrar endast en gang per ar eller mer séllan i mer an halften av
foretagen. Exempelvis géller detta parametrar som bestallningspunkter och orderstorlekar.
Revideringsfrekvensen &r i huvudsak oférandrad jamfort med forhdllandena enligt studien
1999.

+ Anvéndare av tacktidsplanering tilldmpar berdkningsmetoder for att faststalla planerings-
parametrar som orderstorlek och sakerhetslager i mindre utstrackning an anvandare av
bestallningspunktssystem och materialbehovsplanering. Planeringsfrekvensen ar ocksa lagre
for anvandare av tacktidsplanering.

+ Endast storleksordningen 10 % av anvandarna av tacktidsplanering anvander sig av
det prioritetstal som kan berdknas med hjalp av tacktid och ledtid for att prioritera och
omplanera order.
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+ Nastan tva tredjedelar av alla anvdndare av materialbehovsplanering uppdaterar endast sina
ledtider en gang per &r eller mer séllan. Detta galler bade egentillverkade och képta artiklar.
Forhdllandena var desamma vid undersékningen 1999.

« | cirka halften av foretagen satts leveranstid genom att addera ledtiden till dagens datum
i stallet for att automatiskt erhallas fran affarssystemet. Detta galler sdval anvandare av
bestallningspunktssystem, som periodbestallningssystem, som tacktidsplanering.

« | ndrmre tva tredjedelar av foretagen behdver endast ett fatal modifieringar goras av de
orderforslag som erhalls fran affarssystemet, exempelvis av orderstorlek och leverans-
tidpunkt. Detta galler samtliga undersdkta materialplaneringsmetoder.

« Planeringsfrekvensen, dvs hur ofta materialplaneringskdrningar genomfors och darmed hur
ofta nya orderférslag och omplaneringsforslag erhalls, har 6kat kraftigt under de senaste 10
aren. Fran att den typiska planeringsfekvensen enligt 1993-ars studie varit en gang per vecka
ar den 2005 en gang per dag och i manga fall transaktionsorienterad.
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