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Inledning 1

1 Inledning

Tillverkande och distribuerande foretag kan karakteriseras i form av infldden av material
fran leverantdrer och utfléden av material till kunder. Infléden kan komma fran ett lager
hos en leverantdr eller direkt fran leverantorens tillverkning och utfléden kan g3 till ett lager
hos en kund eller direkt till kundens vidareféradling eller konsumtion. Ar det frdga om ett
tillverkande foretag sker vardeféradling mellan in- och utfléden medan det fér distribuerande
foretag ar frdga om lagringsaktiviteter eller enbart omlastning mellan in- och utfléden. De
administrativa aktiviteter i foretaget som kravs for att styra sddana fléden inom en given
produktions- och distributionsstruktur brukar kallas materialstyrning.

En rad olika planeringsmetoder anvéands i industrin for att dstadkomma en sa effektiv
materialstyrning som majligt. Aven om de olika metoder som anvénds fér och &r avsedda
att [6sa samma eller likartade problem bygger de pa delvis olika principer och &r i olika grad
anvandbara beroende pa den miljo de anvénds i. Aktuell planeringsmiljé ar en avgérande
faktor fér hur val en planeringsmetod kan fas att fungera och vilken paverkan pa féretagets
konkurrensformaga och effektivitet den ddrmed kan dstadkomma. Detta har papekats av
manga forskare (bland andra Schroeder et al., 1995, Newman och Sridharan, 1995 och
Jonsson och Mattsson, 2003).

Den resultatpdverkan som kan uppnads ar emellertid inte bara beroende av de grundlaggande
principer som anvand planeringsmetod bygger pa och av att den &r lamplig med avseende
pa den planeringsmiljo den anvands i. En planeringsmetods effektivitet &r ocksa beroende
av hur den i detalj utformats inom ramen for dess grundldggande principer och av hur den
operativt anvands. En planeringsmetod som ur planeringsmiljosynpunkt &r principiellt riktig
kan visa sig fungera utmarkt i ett foretag men betydligt sdmre i ett annat, beroende pa hur
den tillampas.

Med tanke pa miljons och anvandningssattets stora betydelse for olika planeringsmetoders

effektivitet &r det av intresse att dra lardomar fran de praktiska erfarenheter som finns

i industrin och att exempelvis ta reda pa vilka metoder som anvands, hur de anvénds, i vilka
miljoer de anvands samt hur vl de kan fas att fungera. Mot denna bakgrund har ett forsk-

ningsprojekt med syfte att besvara dessa fragestéllningar genomforts.

Det genomfoérda forskningsprojektet omfattar planeringsmetoder som &r vanligt forekomm-
ande i tillverkande och distribuerande foretag. | foreliggande rapport redovisas endast de

delar av projektet som ror fragestallningar i anslutning till hur effektiva och anvandarvanliga
de olika materialplaneringsmetoderna &r. Bdde tillverkande och distribuerande féretag ingar.

Den allménna fragestallning som behandlas ar féljande:
Finns det skillnader i anvandningssatt med avseende pa hur olika planeringsparametrar fast-

stalls, hur frekvent man uppdaterar dem och hur frekvent man planerar mellan anvandare
som upplever sina planeringsmetoder som effektiva och sddana som inte gor det.
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| rapporten redovisas ocksa i vilken utstrackning foretag anvander olika materialplanerings-
metoder, ddremot inte samband mellan planeringsmiljéer och anvandning av olika material-
planeringsmetoder. Detta &r den andra i en serie av tva PLAN-rapporter om materialplane-
ringsmetoder. Mer utférlig beskrivning av anvandning och anvandningssatt ar redovisade

i PLAN-rapporten "Materialplaneringsmetoder i svensk industri — anvdndning och anvand-
ningssatt” (Jonsson och Mattsson, 2005).
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Planeringsmetoder
och anvandningssatt

Materialplanering och materialplaneringsmetoder

Materialplanering syftar till att for varje artikel faststélla kvantiteter och tidpunkter foér de
tillverkningsorder och inképsorder som skapas med syfte att initiera materialfléden och till-
fredsstalla forekommande materialbehov. Mélet &r att dstadkomma dessa materialfléden sa
effektivt som mojligt med avseende pa kapitalbindning, leveransférmdga och pa resurs-
utnyttjande i den egna verksamheten. Man kan darfor sdga att materialplanering principiellt
handlar om att for varje artikel som skall bestéllas besvara féljande tva grundfragor
(Mattsson och Jonsson, 2003).

1. Hur stor kvantitet skall ordern for respektive artikel avse (kvantitetsfragan)?

2. Nar skall ordern for respektive artikel ldggas ut/levereras in till lager, direkt till produk-
tionen eller direkt till kund (tidsfragan)?

De olika metoder fér materialplanering som anvénds i foretag ger alla ett beslutsunderlag
for att besvara dessa fragor. Hur detta beslutsunderlag skapas och hur fragorna besvaras
skiljer sig emellertid &t mellan de olika metoderna.

| den har aktuella studien behandlas materialplaneringsmetoderna bestéllningspunktssystem,
periodbestallningssystem, tacktidsplanering och materialbehovsplanering. De kan alla rubri-
ceras som administrativa planeringsmetoder for att styra materialfléden och lager och som
kraver information om aktuella lagersaldon for att kunna anvandas. Utdver dessa metoder
forekommer i industrin ocksa en grupp metoder som karakteriseras av att lagerpafyllnad
initieras av ndgon form av fysisk signal, exempelvis kanbansystem och tvabingesystem.
Denna kategori metoder behandlas emellertid inte i denna rapport.

Av de administrativa planeringsmetoderna &r bestallningspunktssystem, periodbestallnings-
system och tacktidsplanering i férsta hand avsedda for artiklar med oberoende behov, dvs
dar behovet inte ar direkt kopplat till en annan artikel pa en &verordnad niva i en produkt-
struktur. De karakteriseras ocksa av att vara forbrukningsorienterade, dvs nya lagerpéfyll-
nadsorder initieras av att forbrukning skett. Materialbehovsplanering ar primart avsedd for
artiklar med hérledda behov men kan &ven anvéndas for artiklar med oberoende behov och
kallas da ibland tidsfasad bestallningspunkt. Nar materialbehovsplanering anvands i kombi-
nation med strukturnedbrytning fran produktionsplaner for slutprodukter kan metoden
karakteriseras som behovsorienterad, dvs nya lagerpéfyllnadsorder initieras darfor att det
finns ett ként eller planerat eller nedbrutet behov av att fylla pa lagret.

Vilka materialplaneringsmetoder som anvénds har studerats av bland andra Cerveny och
Scott (1989). Studien omfattade sex olika branscher i USA och visade att 60% av fore-
tagen anvande materialbehovsplanering. En motsvarande undersokning har genomforts av
Newman och Sridharan (1992). Enligt den undersékningen anvénde 56% av féretagen
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materialbehovsplanering, 22% bestallningspunktsystem och 8% kanbansystem. Forfattarna
redovisar ocksa i vilken utstrackning man var tillfredsstalld med de metoder som anvédndes
samt vilka resultat i form av lageromséttningshastigheter, leveransférmaga och kapacitets-
utnyttjande som uppnatts.

| en studie av Osteryoung et al. (1986) var slutsatsen att fler féretag anvander bestallnings-
punktssystem for att styra lager av fardigprodukter an for att styra rdmaterial och inkdpta
och egentillverkande komponenter. Rabinovich och Evers (2002) fann att materialbehovs-
planering var mer betydelsefull &n kanban och bestallningspunktssystem for att styra lager
av rdmaterial och komponenter som anvénds i tillverkningen och att bdde materialbehovs-
planering och kanban var signifikant viktigare an bestéllningspunktssystem for att styra
egentillverkade detaljer och slutprodukter.

Anvandningssatt

Som pdpekades ovan spelar det sdtt pa vilket en planeringsmetod anvénds en stor roll fér

i vilken utstrackning metoden &r effektiv med avseende pa resultatpaverkan och med av-
seende pa hur anvandarvanlig den ar. Anvandningssattet karakteriseras framst av med vilken
kvalitet och hur man bestdmmer de parametrar som styr hur metoden uppfor sig nar den
tilldmpas, hur ofta man uppdaterar dessa styrparametrar i takt med férandringar i plane-
ringsmiljon samt hur frekvent man tilldmpar metoden, dvs hur ofta man planerar och om-
planerar materialflédena.

Att partiforma, dvs att bestdmma parametern orderstorlek, ar i framfor allt en frdga om att
balansera ordersarkostnader och lagerhallningssarkostnader. Olika tillvdgagdngssatt for att
astadkomma detta finns utvecklade och tva olika kategorier kan identifieras utdver att
avsta fran att partiforma genom att ldta orderstorleken motsvara det direkta behovet, dvs
anvanda partiformningsmetoden enligt behov. Enligt den ena kategorin baseras orderstor-
leken pa intuitiva beddmningar och erfarenhet medan tillvdgagangssattet enligt den andra
bygger pa nagon form av formell kostnadsoptimering. | det senare fallet brukar man skilja
mellan fast ekonomiskt optimal orderstorlek och dynamiskt berdknad ekonomiskt optimal
orderstorlek.

Hur orderstorleken bestdms paverkar hur effektiv en materialplaneringsmetod blir i praktisk
anvandning och ocksa hur anvandarvanlig den upplevs. Enns (1999) har pavisat orderstorle-
kens betydelse for utnyttjningsgrad, méngden produkter i arbete och méjligheterna att halla
lovade leveranstider. | en studie av Wemmerldv och Whybark (1984) visades att dynamiska
partiformningsmetoder méjliggdr en effektivare styrning an vad som kan astadkommas
med hjalp av andra partiformningsmetoder.

Lamplig orderstorlek paverkas av aktuella férhallanden i planeringsmiljon, exempelvis efter-
fragans storlek. Eftersom dessa forhallanden férandras i takt med tiden maste faststallda
orderstorlekar dterkommande revideras for att orderstorlekarna sa nara som mojligt dven
fortsattningsvis skall motsvara optimala varden. Hur ofta denna revidering bor ske ar en
frdga om en avvagning mellan de kostnader som &r férknippade med revideringen och de
styrningsvinster man gor genom att kunna anvanda mer optimala orderstorlekar. Partiform-
ningsmetoder som bygger pa intuition och erfarenhet & normalt mer arbetskrévande
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i detta avseende &n analytiska berdkningar eftersom de senare i stor utstrackning medger
att uppdateringen sker automatiskt i affarssystemet.

For att hantera osdkerhet i tillgdng och efterfrdgan och darigenom gardera sig mot stor-
ningar i materialfléden anvédnds olika typer av sakerhetsmekanismer inom ramen for varje
planeringsmetod. Osakerhet i tillgang och efterfragan kan principiellt hanteras pa tva olika
sdtt, genom att lagga till en buffertkvantitet, dvs att anvanda sékerhetslager, eller genom att
lagga till en bufferttid, dvs anvand séakerhetstid. Whybark och Williams (1976) har visat att
det i materialbehovslaneringssystem &r fordelaktigt att anvanda sakerhetstider om osaker-
heten avser timingen i tillgadng och efterfragan och att anvdnda sdkerhetslager om oséker-
heten avser efterfragad eller tillganglig kvantitet. Motsvarande resultat har redovisats av
Molinder (1997) fér materialbehovsplanering och av Benton (1991) for periodinspektions-
system.

Sakerhetsmekanismer kan bestdmmas pa olika sdtt. Idealt sett borde sékerhetslager och
sdkerhetstider bestdmmas genom en avvagning mellan bristkostnader och lagerhdllnings-
kostnader. | de flesta fall & det emellertid inte mojligt att generellt uppskatta bristkostna-
der. | praktiken anvander man sig darfor i stéllet av en avvagning mellan en serviceniva och
lagerstorlek. Andra satt att bestdmma sakerhetslager och sékerhetstider bygger pa allmanna
bedémningar och erfarenhet av vilka marginaler som brukar krévas, exempelvis genom att
sdtta sdkerhetslagret som en procentsats av efterfragan under ledtid. Hur effektiv och
anvandarvanlig en viss planeringsmetod &r beror pa hur sdkerhetslager och sékerhetstider
bestams och bedémningsmetoder leder allmant sett till mindre optimala buffertstorlekar.

Att beddmningsmetoder ofta anvands i stallet for kvalificerade berdkningsmetoder har
visats i nagra olika studier. Exempelvis konstaterar Sandvig (1998) att "Surprisingly many
companies use outdated, simplistic methods for allocating safety stocks and they do not
ever know it”. Likasa noterar Wilkinson (1996) att "in the last few years we have worked for
over 30 clients, in excess of 90% of these did not set mathematically based safety stock
levels.” En annan nackdel med bebdmningsmetoderna &r att det blir mer kostnadskrévande
att med jamna mellanrum uppdatera parametervardena i takt med foréndringar i plane-
ringsmiljon.

Att ledtider ar kdnda med rimlig noggrannhet &r vasentligt for alla materialplaneringsmeto-
der. Exempelvis anvands ledtider for att berdkna bestallningspunkter i bestallningspunkts-
system, jdmfora tacktider med ledtider vid técktidsplanering och for att berdkna bestall-
ningstidpunkter fran genererade behovstidpunkter vid materialbehovsplanering. Ledtider
kan bestdmmas pa basis av erfarenhet, med hjdlp av berdkningar frdn grunddatauppgifter

i affarssystemet eller genom systematisk uppféljning fran orderhistorik. Erfarenhetsbaserade
ledtider ar forknippade med samma nackdel ur revideringssynpunkt som erfarenhetsbaserade
sakerhetslager.

Aven avseende séttet att bestdmma framtida efterfrdgan kan man skilja mellan att analytiskt
berdkna aktuella varden kontra att bestdmma dem med utgéngspunkt fran intuitiva bedém-
ningar och erfarenhet. Analytisk berdkning kan exempelvis dstadkommas med hjalp av pro-

gnostisering eller med hjalp av strukturnedbrytning fran produktionsplaner pa slutprodukter.

Materialplaneringsmetoder i svensk industri 5
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Anvandningssatt skiljer sig ocksa at med avseende pa hur ofta man planerar och i vilken
utstrackning man anpassar de orderforslag som erhalls fran affarssystemet med hjalp av
anvand planeringsmetod. Med avseende pa planeringsfrekvens kan man grovt skilja mellan
planering storleksordningen en gang per vecka eller mer sallan och planering en gang per
dag eller transaktionsorienterat. Med transaktionsorienterad planering menas att en plane-
ringskdrning genomfors varje géng en lagerpaverkande tranaktion uppkommit.

De olika typerna av anvdndningssdtt och huvudsakliga handlingsalternativ for varje anvdnd-
ningssatt finns sammanstallda i bilaga 1.

Materialplaneringsmetoder i svensk industri 6
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3 Tillvagagangssatt

3.1 Sambandsmodell och undersékningsfragor

Med utgdngspunkt fran i litteraturen redovisad forskning kan planeringseffektiviteten vid
materialplanering antas paverkas av vilken planeringsmetod man anvénder. Likasa kan pla-
neringseffektiviteten antas paverkas av hur planeringsmetoden anvénds i olika avseenden.
Sambanden mellan planeringsmetod, anvdandningssatt och metodeffektivitet som dessa
antaganden ger uttryck for kan da illustreras enligt figur 1.

Materialplaneringsmetoder
- Bestallningspunktsystem

« Periodbestéllningssystem

- Tacktidsplanering

- Materialbehovsplanering

Planeringseffektivitet
+ Anvandarvanlighet
+ Resultatpaverksansméjlighet

Anvandningssatt

- Satt att bestdmma parametrar

« Revideringsfrekvens for parametrar
« Planeringsfrekvens

+ Grad av ordermodifiering

Figur 1 Modell 6ver sambanden mellan planeringsmetod, anvdandningssatt och
planeringseffektivitet

Planeringseffektiviteten utrycks i modellen dels i form av anvandarvanlighet och del i form
av resultatpdverkansmdojligheter. Med anvandarvanlighet menas i det har sammanhanget
latthet att forstd, latthet att ldra sig samt rationell att anvanda, medan resultatpaverkans-
mojligheter avser mojligheterna att dstadkomma lag kapitalbindning och hog leverans-
formaga till kund.

Anvandarvanlighet och resultatpdverkansméjlighet har i studien matts genom att respon-
denterna for varje planeringsmetod pa en sjugradig skala fick ange i vilken utstrackning
metoden motsvarade hans/hennes forvantningar i de bada avseendena. "1” motsvarar

non

"uppfyller inte alls mina férvantningar” och "7” "uppfyller mer &n val mina férvantningar”.
Respondenter som svarade "1”, "2" eller "3" karakteriseras som anvandare med upplevd lag
planeringseffektivitet i respektive avseende. De kallas fortsattningsvis missnéjda anvandare.

Respondenter som svarade "5”, 6" eller "7" karakteriseras som anvandare med upplevd hog
planeringseffektivitet och kallas i fortsattningen ndjda anvandare.

En analys av sambanden mellan planeringsmetod, anvandningssdtt och planeringseffektivitet

har genomférts for samtliga ovan redovisade alternativa materialplaneringsmetoder.
Analysen av om férekommande samband &r statistiskt signifikanta eller ej har emellertid

Materialplaneringsmetoder i svensk industri 7
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endast gjorts for metoderna bestéallningspunktssystem och materialbehovsplanering. Skélet
for detta ar att antalet svar fran anvdndare av periodbestéllningssystem och tacktidsplane-
ringssystem ar for litet for att mojliggora statistisk analys.

Med utgdngspunkt fran ovanstdende sambandsmodell har nedanstdende fyra undersok-
ningsfragor formulerats inom ramen fér den dvergripande fragestallning som redovisades
i avsnitt 1.

1. Upplever foretag som anvander analytiska metoder for att faststélla planeringsparamet-
rar en hogre planeringseffektivitet an féretag som anvander beddmningsmetoder?

2. Upplever féretag som reviderar sina planeringsparametrar ofta en hégre planeringseffekti-
vitet dn foretag som reviderar mera sallan?

3. Upplever féretag som planerar ofta en hégre planeringseffektivitet an féretag som inte
planerar lika ofta?

4. Upplever féretag som i stor utstrackning modifierar orderférslag som erhalls fran affars-
systemet en hdgre planeringseffektivitet an féretag som modifierar i mindre utstrack-
ning?

Med analytiska metoder for att faststélla planeringsparametrar menas att parametrar upp-
skattas med hjalp av ndgon form av beraknings- eller optimeringsforfarande i motsats till
att de uppskattas pa basis av intuition och erfarenhet.

3.2 Undersoékningsmetodik och féretagsurval

For att kartldgga och analysera vilka planeringsmetoder som féretag anvander, hur man
anvander dem och hur val man upplever att de fungerar har en kvantitativ forskningsmeto-
dik av surveytyp anvants. Ett frdgeformuldr omfattande sammanlagt 100 fragor konstruera-
des. Fragorna hade i huvudsak bundna svarsalternativ. Denna frageform gor det lttare att
sammanstalla ett stort undersdkningsmaterial. Ndgra fradgor som var speciellt utsatta for
risker att relevanta alternativ inte inkluderats, kompletterades med ett &ppet svarsalternativ
dar mojligheter fanns att ge ett individuellt svar.

Fradgeformuldret sandes via e-mail till PLAN-medlemmar i 573 olika foretag. For att oka
svarsfrekvensen gjordes pdminnelser genom férnyade mailutskick. 153 anvéndbara svar
erholls motsvarande en svarsfrekvens pa 27 %. Eftersom merparten PLAN-medlemmar
arbetar i tillverkande foretag sdndes enkaten dven ut till logistikchefer i alla distribuerande
foretag med mer an 20 anstallda. Av 469 utsanda frageformuldr erhdlls 53 anvandbara svar
motsvarande en svarsfrekvens pa 11%. Med tanke pa frageformulérets stora omfattning kan
dessa svarsutfall betraktas som acceptabla.

For att karakterisera de foretag som svarade pa enkdten grupperades de i tre storleksklasser;

mindre, medelstora och stora. Med mindre foretag avses féretag med en omsattning pa
under 100 MSEK eller under 50 anstéllda. Foéretag med en omsattning pa mellan 100 och

Materialplaneringsmetoder i svensk industri 8



Tillvdgagdngssatt 3

300 MSEK och med &ver 50 anstéllda klassades som medelstora. Med stora foretag avses
foretag med en omsattning pa 6ver 500 MSEK.

Antal Andel

Sma foretag 22 11 %
Medelstora foretag 46 23 %
Stora foretag 130 66 %

Tabell 1 Karakteristik av foretag som deltagit i studien.

3.3 Aspekter pa studiens tillforlitlighet och validitet

Studier baserade pa enkdtundersdkningar innehdller oundvikligen felkallor av olika slag. Vid
tolkning av resultaten fran den har studien &r det vdsentligt att vara medveten om detta.
Ndgra av de felkallor som kan vara av betydelse i det har sammanhanget diskuteras och
kommenteras nedan.

Materialplanering ar ett @mnesomrdde dér det inte finns en helt igenom enhetlig och av
alla pd samma sétt forstddd terminologi. Férekommande planeringsmetoder &r inte heller
helt valdefinierade. Det foreligger darfor uppenbara risker for att den som svarar pa enkat-
frdgorna uppfattar fragorna pa ett annat satt an vad som avsetts. For att s gott som moj-
ligt eliminera denna felkalla bifogades till det utskickade frageformuldret en kort beskrivning
6ver var och en av de i undersékningen ingdende planeringsmetoderna. Det faktum att en
mycket hog andel av svaren kom fran medlemmar i Logistikféreningen PLAN borgar ocksa
for att det i botten finns en ndgorlunda enhetlig referensram och ett gemensamt sprakbruk.

Urvalet av foretag var inte i sann mening slumpmassigt eftersom en stor del av utskicket

endast gjordes till foretag med PLAN-medlemmar. Logistikféreningen PLAN har emellertid
en mycket bred medlemstackning i svenska tillverkande foretag varfor brister pa grund av
bristande slumpmassighet inte pa ett oacceptabelt satt beddms pdverka resultatets giltig-
het.

Frageformuldrets giltighet ar givetvis ocksa en felkalla. Eftersom fragorna till mycket stor del
bygger pa erfarenheter fran tidigare liknande studier bedéms denna felkalla vara liten. For
praktiskt taget alla frdgor med enbart bundna svarsalternativ har samtliga svarsalternativ
anvants vilket indikerar att svarsalternativen varit relevanta. Dessutom var antalet svar pa
de svarsalternativ som var 6ppna mycket lagt, endast enstaka procent eller inget svar alls.
Det inre svarsbortfallet var litet.

Materialplaneringsmetoder i svensk industri 9
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Anvandning av olika
materialplaneringsmetoder

Av de i undersokningen studerade planeringsmetoderna ingick bestallningspunktssystem,
periodbestallningssystem, tacktidsplanering och materialbehovsplanering. | vilken utstrack-
ning dessa fyra metoder anvands med avseende pa lagrets placering i forsorjningskedjan
redovisas i detta avsnitt. Likasa redovisas upplevd planeringseffektivitet for respektive
metod samt i vilken utstrackning respektive metod anvands som huvudmetod. Med huvud-
metod avses hér den planeringsmetod som anvénds fér den dominerande och viktigaste
delen av artikelsortimentet.

Materialplaneringsmetoder i olika typer av lager

| vilken utstrackning de fyra planeringsmetoderna anvénds for att styra olika typer av lager
med avseende pa var i forsorjningskedjan lagren befinner sig redovisas i tabell 2. De olika
lagertyperna ar lager av inkopta artiklar som anvands for tillverkning av slutprodukter och
andra egentillverkade artiklar, lager av egentillverkade artiklar som anvands vid tillverkning
av slutprodukter samt lager av artiklar som distribueras till andra lager eller till kunder.

Lager av Lager av Lager av artiklar

inkopta artiklar tillverkade artiklar  for distribution

Bestallningspunktssystem 67% 36% 69%
Periodbestallningssystem 8% 7% 25%
Tacktidsplanering 15% 16% 24%
Materialbehovsplanering 61% 63% 27%

Tabell 2 Anvandning av materialplaneringsmetoder for styrning av olika typer av lager

Som framgar av tabellen ar bestallningspunktssystem och materialbehovsplanering de helt
dominerande materialplaneringsmetoderna for styrning av artiklar i lager av inkdpta artiklar
med en anvandarandel i bada fallen pa 6ver 60%. Materialbehovsplanering ar ocksa den
klart dominerande metoden for att styra lager av egentillverkade artiklar medan bestall-
ningspunktssystem pa motsvarande sétt &r den dominerande metoden for att styra lager av
artiklar for distribution. Anvandningen av téacktidsplanering ar férhallandevis mindre oavsett
var i forsorjningskedjan lagret finns medan periodbestallningssystem anvands klart mer for
styrning av distributionslager an for évriga typer av lager.

Resultaten 6verensstammer med vad som kan foérvdntas. Metoder som bestallningspunkts-
system, periodbestéllningssystem och tacktidsplanering &r primart avsedda for artiklar som
har oberoende behov. Detta ar fallet for artiklar som lagerhalls for distribution. Artiklar som
ingar vid tillverkning av slutprodukter, vare sig de &r inkdpta eller egentillverkade, har dar-
emot harledda behov och fér sddana artiklar ar materialbehovsplanering en principiellt och
teoretiskt [@mpligare planeringsmetod. Att trots detta dven bestallningspunktssystem
anvands i stor utstrackning for kdpartiklar beror pa att det bland kdpartiklar ofta finns
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manga ldgvardesartiklar och att manga féretag foredrar att tilldmpa enklare planerings-
metoder an materialbehovsplanering fér denna typer av artiklar.

Materialplaneringsmetoder som huvudmetoder

Foretag som anvdnder alternativa materialplaneringsmetoder parallellt anvénder ofta ndgon
av dem som huvudmetod. Andelen foéretag som anvander endera av de olika materialplane-

ringsmetoderna som huvudmetod for styrning av respektive lagertyp framgar av tabell 3.

Lager av Lager av Lager av artiklar

inkopta artiklar tillverkade artiklar ~ for distribution
Bestallningspunktssystem 25% 19% 57%
Periodbestéllningssystem 4% 3% 20%
Tacktidsplanering 6% 8% 22%
Materialbehovsplanering 51% 54% 24%

Tabell 3 Anvandning av materialplaneringsmetoder som huvudmetoder for styrning av
olika typer av lager i %

Anvandningen av huvudmetoder f6r materialplanering uppvisar samma mdonster som
anvandningen av alternativa planeringsmetoder. Materialbehovsplanering ar dominerade
for artiklar med harledda behov, dvs for artiklar som ar inkdpta eller egentillverkade och
avsedda for tillverkning av slutprodukter. Likasa ar bestéllningspunktssystem en dominer-
ande huvudmetod vid materialplanering av artiklar med oberoende behov, dvs artiklar

i distributionslager.

Upplevd planeringseffektivitet av olika materialplanerings-
metoder

Upplevd planeringseffektivitet vid anvdndning av respektive av de olika materialplanerings-
metoderna oavsett satt att anvanda dem redovisas i tabell 4. Planeringseffektiviteten mats
i tvd dimensioner. Den ena dimensionen avser i vilken utstrackning man upplever att meto-
derna &r anvandarvanliga, dvs latta att forstd, latta att ldra sig och rationella att anvéanda.
Den andra dimensionen avser resultatpaverkansmojligheter, dvs i vilken utstrackning man
upplever att planeringsmetoden bidrar till att astadkomma lag kapitalbindning och hég
leveransformaga.

Siffrorna i tabellen avser medelvérden i en skala fran 1 till 7 déar 1 avser att metodens
anvandarvanlighet respektive resultatpdverkansmdjligheter inte alls motsvarar férvantning-
arna och 7 att anvandarvénlighet och resultatpaverkansmojligheter mer &n val motsvarar
forvantningarna.
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Anvandarvanlighet Resultatpaverkansmdjligheter
Bestallningspunktssystem 4,52 3,97
Periodbestallningssystem 4,12 3,59
Tacktidsplanering 4,57 4,38
Materialbehovsplanering 4,46 4,47

Tabell 4 Upplevd planeringseffektivitet vid anvandning av olika materialplanerings-
metoder oavsett anvandningssatt

Skillnaderna i upplevd anvandarvanlighet mellan de olika materialplaneringsmetoderna ar
mycket mattliga och i inget av fallen statistiskt signifikanta. Daremot upplevs resultatpaver-
kansmojligheterna vara signifikant stdrre for materialbehovsplanering och tacktidsplanering
an for bestéllningspunktssystem och periodbestallningssystem.

Eftersom varde "4" i frageformuldret representerar tillfredsstallande planeringseffektivitet
med utgdngspunkt frdn vad man férvantat sig, kan man som slutsats av de erhallna resulta-
ten allmant konstatera att man i féretagen ar rimligt ndjda med hur planeringsmetoderna
fungerar men inte mycket mer an sa.

Materialplaneringsmetoder i svensk industri 12



Samband mellan anvandningssatt och planeringseffektivitet 5

5 Samband mellan anvandningssatt
och planeringseffektivitet

En materialplaneringsmetod &r endast definierad med avseende pa de planeringsprinciper
som den bygger pa, exempelvis sdttet att bestdmma nér en order skall laggas ut respektive
levereras. Inom ramen for dessa principer finns ett stort antal frihetsgrader och de olika
metoderna kan utformas och anvédndas pa en rad alternativa satt. Exempelvis kan sattet att
berdkna orderstorlekar varieras och olika sétt att gardera sig mot osakerheter i efterfrdgan
tilldmpas. Foljaktligen &r inte planeringseffektiviteten enbart beroende av vilken planerings-
metod man anvéander utan dven av hur man anvander den.

Resultaten av studien med avseende pa anvdndningssattets betydelse fér upplevd plane-
ringseffektivitet redovisas i det har avsnittet i olika tabeller, en for varje planeringsmetod.

| tabellerna avser procentsatserna andelen foretag som ar missndjda eller ndjda med det
anvandningssatt de tilldampar. Tecknet * anger att skillnaden mellan n&jda och missndjda
anvandare dr statistiskt signifikant pa minst 0,1 nivan. Signifikanstester har endast genom-
forts for bestallningspunktssystem och materialbehovsplanering eftersom antalet svarande
foretag som anvander periodbestallningssystem och tacktidsplanering ar for lagt for man
skall kunna anvénda denna typ av tester. | tabell 5 visas resultaten med avseende pa
bestallningspunktssystem.

Resultatpaverkans-
Anvandarvénlighet  moéjligheter

Anvandningssatt Missnéjda Nojda Missndjda Nojda
Analytisk bestdamning av orderstorlekar 82% 67% 52% 54%
Analytisk bestdmning av sakerhetslager 77% 73% 45% 45%
Analytisk bestdmning av bestallningspunkter 62% 81% 13%* 61%*
Efterfragan fran prognoser eller behovsberdkning  63% 79% 32%* 57%*
Hog revideringsfrekvens for orderstorlekar 70% 78% 46% 55%
Hog revideringsfrekvens for bestallningspunkter  67% 78% 29%* 61%*
Hog planeringsfrekvens 81% 69% 59% 46%
Hog grad av modifiering av orderférslag 84%* 57% * 61%* 33%*

Tabell 5 Skillnader i anvandningssatt for bestallningspunktssystem mellan missnéjda
och néjda anvéndare.

Som framgar av tabell 5, &r skillnaderna smad mellan ndjda och missndjda anvandare med
avseende pad anvandarvanlighet med undantag for i hur hég grad orderforslag modifieras. De
ar inte heller signifikanta. Som forklaring till detta resultat kan man misstanka att skillnader
i anvandarvanlighet beror mer pa hur anvandarvanligt det affarssystem som man anvander
ar an den materialplaneringsmetod man anvénder.

Med avseende pd mojlig resultatpaverkan ar skillnaderna mellan ndjda och missnéjda

anvandare klart storre i flera avseenden. De &r signifikanta bdde med avseende pa hur
bestéllningspunkter bestdms och hur ofta de revideras. N&jda anvandare anvander dessutom
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i storre utstrackning analytiska berdkningsmetoder for att dimensionera sékerhetslager &n
missndjda anvandare. Motsvarande galler sattet att bestdmma efterfrdgan. N6jda anvandare
anvander i signifikant storre utstrackning formella prognoser eller behovsberakning fran pro-
duktionsplaner for att uppskatta framtida efterfrdgan som underlag for att bestdmma
orderstorlekar och bestéllningspunkter &n missndjda anvandare.

Missndjda anvdndare modifierar orderforslag i betydligt och signifikant storre utstrackning
innan order frisldpps an ndjda anvdndare. Det géller bade missndjda anvdndare med av-
seende pa anvandarvanlighet och missndjda anvandare med avseende pa resultatpdverkan.
Utfallet kan tolkas s& att om man av olika skal maste modifiera en stor del av de erhdllna
orderforslagen s& upplever man att planeringsmetoden ar anvdndarovanlig och orationell.
Utfallet kan samtidigt tolkas sd att stora inslag av ordermodifieringar inte leder till en for-
battrad resultatpaverkan eftersom missnéjda anvandare med avseende pa resultatpaverkan
i signifikant hogre omfattning modifierar orderforslag jamfort med néjda anvandare dven
med avseende pa resultatpaverkan. Planeringsfrekvensen &r hogre men inte signifikant
hogre for missndjda anvandare badde med avseende pa anvandarvanlighet och resultat-
paverkan.

Motsvarande resultat for periodbestallningssystem redovisas i tabell 6. Eftersom antalet
missndjda och néjda anvandare ar mycket fa har bade antal och procentandel angivits

i tabellen. Som framgatt ovan har det inte varit mojligt att testa om nagra skillnader
i anvandningssatt mellan néjda och missndjda anvéndare &r signifikanta eller ej. De skillna-
der som foreligger kan pa grund av det ldga antalet respondenter endast betraktas som

indikationer.
Resultatpaverkans-
Anvandarvanlighet mojligheter
Anvandningssatt Missnojda Nojda Missndjda Nojda
Analytisk bestdmning av aterfyllnadsniva 0(0%) 5(83%) 1(33%) 2( 43%)
Analytisk bestdmning av sakerhetslager 1(50%) 4( 80%) 2(67%) 2(100%)
Analytisk bestdmning av periodstorlek 0(0%) 3(50%) O0(0%) 2(67%)

Efterfragan fran prognoser eller behovsberdkning 1 (50%) 6 (100%) 2 (67%) 3 (100%)
Hog revideringsfrekvens for aterfyllnadsniva 1(50%) 4(67%) 1(33%) 3(100%)
Hég revideringsfrekvens for bestillningspunkter 1 (50%) 5( 83%) 1(33%) 3 (100%)
Hog grad av modifiering av orderférslag 1(50%) 1(50%) 2(67%) O( 0%)

Tabell 6 Skillnader i anvandningssatt for periodbestallningssystem mellan missndjda
och noéjda anvandare.

Aven om antalet respondenter &r f& och statistisk signifikans i skillnader inte kan testas
kan man anta att for samtliga dimensioner av anvandningssatt anvander ndjda anvandare
analytiska metoder i stdrre utstrackning an missndjda och de uppdaterar sina styrparamet-
rar mer frekvent. De planerar ocksa oftare. Dessa resultat galler bdde med avseende pa
anvandarvanlighet och resultatpaverkan.
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Resultaten for tacktidsplanering framgér av tabell 7. Aven fér denna materialplanerings-
metod var antalet missndjda och néjda anvdndare sa fa att det inte varit mojligt att testa
om nagra skillnader i anvandningssatt mellan ndjda och missndjda anvédndare &r signifikanta
eller ej. Av detta skal har bade antal och procentandel angivits i tabellen. Av samma skal
som for periodbestallningssystem kan férekommande skillnader endast betraktas som

indikationer.

Anvandarvanlighet

Anvéndningssatt Missnojda
Analytisk bestdmning av aterfyllnadsniva 1( 50%)
Analytisk bestdmning av sakerhetslager 0( 0%)
Analytisk bestdmning av orderstorlek 2 (100%)
Hog revideringsfrekvens for sakerhetslager 1(100%)
Hog revideringsfrekvens for orderstorlek 1( 50%)
Hog planeringfrekvens 2 (100%)
Hoég grad av modifiering av orderférslag 1( 50%)

Nojda

2 (20%)
2 (15%)
0( 0%)
7 (70%)
5 (50%)
4 (60%)
3 (30%)

Resultatpaverkans-

mojligheter
Missndjda
1(25%)
1(25%)

1 (20%)

2 (50%)
1(20%)

2 (50%)

3 (60%)

Nojda

8 (77%)
4 (50%)
1(11%)
7 (85%)
5 (57%)
4 (46%)
2 (22%)

Tabell 7 Skillnader i anvandningssatt for tacktidsplanering mellan missnéjda och néjda

anvandare.

Av tabellen framgar att skillnaderna mellan ndjda och missnéjda anvandare inte &r lika
tydliga som for periodbestallningssystem. Man kan emellertid 4nda konstatera att ndjda
anvandare tenderar att i storre utstrackning anvanda analytiska metoder fér att bestdmma
styrparametrar med undantag for orderstorlek och de tilldmpar i stérre utstrackning en hog

revideringsfrekvens.

For anvandare av materialbehovsplanering redovisas de erhdllna resultaten i tabell 8. Som
framgar av tabellen ar de relativt likartade de som erholls for bestéllningspunktsanvédndare.
Speciellt galler detta for resultatpaverkansmojligheter. En signifikant storre andel ndjda
anvandare anvander analytiska metoder for att bestdmma ledtider och de reviderar ledtider

och sdkerhetslager oftare an missndjda anvandare. En signifikant stérre andel ndjda anvan-

dare planerar ocksa frekventare &n missndjda anvandare.

Med avseende pa anvandarvanlighet skiljer sig férhallandena nagot. Skillnaderna galler hog
revideringsfrekvens for sdkerhetslager och ledtider for inképta artiklar som &r signifikant
vanligare bland ndjda anvandare @n bland missndjda. For bestallningspunktsanvandare

kunde inga signifikanta skillnader identifieras.

Missndjda anvandare av materialbehovsplanering modifierar orderférslag i betydligt storre
utstrackning innan order frislapps dn ndjda anvandare. Det géller i huvudsak bade ndjda
anvandare med avseende pa anvandarvanlighet och ndjda anvandare med avseende pa
resultatpdverkan dven om inte skillnaderna med avseende pa resultatpdverkan &r statistiskt

signifikanta. Detta utfall kan tolkas pd samma sdtt som motsvarande for bestéllningspunkts-

anvandare.
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Resultatpaverkans-
Anvéndarvanlighet mojligheter

Anvandningssatt Missnéjda Nojda  Missndjda Nojda
Analytisk bestdmning av orderstorlekar 73% 82% 72% 73%
Analytisk bestdmning av ledtider 71% 80% 62%* 81% *
Hog revideringsfrekvens for orderstorlekar 69% 81% 73% 71%
Hog revideringsfrekvens for sakerhetslager 65%* 89%*  65%* 83%*
Hog revideringsfrekvens for ledtider tillv. artiklar  71%* 88%*  65%* 96%*
Hog revideringsfrekvens for ledtider inkopsartiklar 67%* 89%* 71% 75%
Hog planeringsfrekvens 72% 78% 56%* 79%*
Hog grad av modifiering av orderférslag 91%* 56%* 80% 64%

Tabell 8 Skillnader i anvdndningssatt fér materialbehovsplanering mellan missnéjda
och néjda anvandare.

Det kan noteras att det inte, vare sig for bestallningspunktsanvandare eller anvandare av
materialbehovsplanering, foreligger ndgra signifikanta skillnader mellan ndjda och missndjda
anvandare med avseende pa att bestdmma orderstorlekar och frekvens pa revidering av
orderstorlekar. Med avseende pa sdkerhetslager, bestallningspunkter och ledtider géller det
motsatta forhallandet, dvs en signifikant stdrre andel néjda anvandare anvéander analytiska
metoder och uppdaterar styrparametrar frekvent jamfért med missndjda anvandare.
Eftersom sdkerhetslager, bestallningspunkter och ledtider har med materialplaneringens
tidsfraga att gora och orderstorleken med materialplaneringens kvantitetsfraga att gora
visar resultaten att kvalitet i tid ar viktigare an kvalitet i kvantitet for att uppna hog plane-
ringseffektivitet. Dessa resultat starker uppfattningen att det vid materialplanering ar
vasentligare att bestdamma leveranstidpunkter sd bra som méjligt an leveranskvantiteter
sa bra som mojligt (Mattsson och Jonsson, 2003).
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6 Sammanfattning och slutsatser

| denna rapport redovisas resultat och analyser fran en enkatundersékning som avser en
studie av sambanden mellan i industrin anvénda materialplaneringsmetoder, séttet att
anvanda metoderna och upplevd planeringseffektivitet vid anvdndning av metoderna. De
metoder som studerats ar bestdllningspunktssystem, periodbestallningssystem, tacktids-
planering och materialbehovsplanering. Resultaten bygger pa enkdtsvar fran 153 tillverk-
ande och 53 distribuerande foretag. De slutsatser som kan dras fran de erhallna resultaten
kan sammanfattas i nedanstadende punkter.

Bestallningspunktssystem och materialbehovsplanering utgér de helt dominerande material-
planeringsmetoderna for styrning av inkdpta och egentillverkade artiklar som anvénds for
att tillverka slutprodukter medan bestéllningspunktssystem ar den dominerande metoden
for styrning av distributionslager. Studien bekréftar uppfattningen att val av ldmplig plane-
ringsmetod paverkas av var i forsorjningskedjan det lager ligger som lagerstyrningen avser.

Med avseende pd anvandarvanlighet finns det inga patagliga skillnader mellan de olika
materialplaneringsmetoderna medan materialbehovsplanering och tacktidsplanering upplevs
som effektivare ur resultatpdverkanssynpunkt jamfort med bestallningspunktssystem och
periodbestallningssystem. | huvudsak motsvarar planeringsmetoderna vad som férvantas av
dess anvandare men inte mycket mer an sa.

De erhallna resultaten bekraftar till stora delar uppfattningen att analytiska metoder for att
bestdmma styrparametrar har en positiv paverkan pa planeringseffektiviteten i form av
resultatpdverkan. Sambandet ar emellertid endast statistiskt signifikant for bestallnings-
punktssystem med avseende pa bestéllningspunkter och med avseende pa ledtider for
materialbehovsplanering. En slutsats fran studien ar darfor att bestéllningspunkten utgor
den mest kritiska parametern for att bestdllningspunktssystem skall fungera effektivt och
ledtiden den mest kritiska parametern for att materialbehovsplanering skall fungera effektivt.

De erhallna resultaten bekréftar ocksa till stor del uppfattningen att frekvent uppdatering
av parametrar har en positiv paverkan pa planeringseffektiviteten. Sambandet ar emellertid
inte signifikant for orderstorlekar och endast signifikant for effektivitetsdimension resultat-
paverkansmoijligheter. En slutsats fran studien ar darfor att det ar viktigt att uppratthélla en
hog revideringsfrekvens for sdkerhetslager, bestallningspunkter och ledtider for att uppna en
hog planeringseffektivitet.

De erhdllna resultaten bekraftar till viss del uppfattningen att hdg planeringsfrekvens har en
positiv paverkan pa planeringseffektiviteten. Sambandet ar emellertid endast signifikant for
materialbehovsplanering och for effektivitetsdimension resultatpdverkansmojligheter. En
slutsats fran studien &r darfor att hog planeringsfrekvens spelar en viktig roll for att uppna
hog planeringseffektivitet vid anvandning av materialbehovsplanering.

De erhallna resultaten bekraftar uppfattningen att planeringseffektiviteten paverkas positivt
av att anvand planeringsmetod anvands pa ett sddant satt att endast ett mattligt antal
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orderfdrslag dndras eller behdver dndras innan order frisldpps. Det géller bada effektivitets-
dimension anvandarvanlighet och resultatpaverkan. En ytterligare slutsats fran studien &ar
darfor att det &r viktigt att trimma in sitt planeringssystem sa att merparten av orderfor-
slagen inte behdver modifieras fore frislappning och inféra rutiner sa att orderforslag inte
modifieras i onddan.

Ovanstdende slutsatser géller i forsta hand bestéllningspunktsystem och materialbehovs-
planering. Antalet respondenter som anvande periodbestallningssystem och técktidsplane-
ring var for fa for att mojliggora statistiska signifikanstester. Fran de erhdllna resultaten kan
man emellertid &nda konstatera att sattet anvénda dessa bdda metoder tenderar att ha
samma betydelse som motsvarande for bestallningspunktssystem och materialbehovsplane-
ring enligt ovan.
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Varibel Matvarden

Bestamning av orderstorlekar

Bestamning av bestallningsperiod

Bestamning av sdkerhetslager

Bestamning av bestallningspunkter

Bestamning av aterfyllnadsniva

Bestamning av tacktid

Bestamning av ledtid

Uppskattning av framtida efterfragan

Revideringsfrekvens — orderstorlekar

Revideringsfrekvens — sakerhetslager

Revideringsfrekvens — bestéllningspunkter

Revideringsfrekvens — ledtider

Planeringsfrekvens

Modifiering av orderforslag fore frislappning

Materialplaneringsmetoder i svensk industri

1 Baserat pa bedémning och erfarenhet

2 Baserat pa ekonomisk optimering

1 Baserat pa bedémning och erfarenhet

2 Baserat pa ekonomisk optimering

1 Baserat pa beddmning/erfarenhet eller utgor
del av bestallningspunkt

2 Procent av ledtidsférbrukning eller beraknad
fran given serviceniva

1 Baserat pa bedémning och erfarenhet

2 Berdknad som ledtidsférbrukning plus
periodforbrukning plus sakerhetslager

1 Baserat pa beddmning och erfarenhet

2 Berdknad som ledtidsforbrukning plus
sdkerhetslager

1 Baserat pa beddmning och erfarenhet

2 Berdknad som ledtidsforbrukning plus
periodférbrukning plus sakerhetslager

1 Baserat pa beddmning och erfarenhet

2 Baserat pa beradkning fran registeruppgifter
eller uppféljning av verkliga ledtider

1 Baserat pa bedomning och erfarenhet eller
foregaende ars forbrukning

2 Baserat pa prognoser eller behovsberédkning
fran produktionsplan pa slutprodukter

1 Arligen eller mer sillan

2 Minst ett par ganger per ar

1 Arligen eller mer sallan

2 Minst ett par ganger per ar

1 Arligen eller mer sillan

2 Minst ett par ganger per ar

1 Arligen eller mer séllan

2 Minst ett par ganger per ar

1 En géng per vecka eller mer séllan

2 Minst dagligen eller transaktionsorienterat

1 En liten andel av orderforslagen maste
modifieras

2 En stor andel av orderforslagen behdver
modifieras
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