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Forord

Det finns ett intresse och varde av att ta del av hur andra foretag arbetar. Det gor att man kan
tillgodogora sig andras erfarenhet och fa en vardematare pa var man sjalv star relativt industrin i
ovrigt. Denna rapport redogor for en enkatstudie av hur svenska tillverkande och distribuerande
foretag har designat och anvander lagerstyrningsmetoder for att styra materialflodet fran leverantor
till eget forrad/lager. Ambitionen med rapporten att redogora for 2013 ars anvandning och
anvandningssatt av olika lagerstyrningsmetoder. Motsvarande studie genomfoérdes ocksa 1993, 1999
och 2005, varfor jamforelser med tidigare 20 ars anvandning och anvandningssatt har kunnat goras.
Det finns flera rapporter och forskningsartiklar baserade pa de tidigare arens undersékningar. Detta
ar den forsta rapporten fran 2013 ars undersokning.

Som alltid ndr undersékningar gors sa finns det en rad personer att tacka. Vi vill framst tacka alla de
som fyllt i den utskickade enkaten - Utan er insats hade inte undersékningen varit mojlig. Vi vill ocksa
uppmarksamma Logistikféreningen Plan som pa olika satt medverkat i samtliga fyra studier.

Goteborg och Helsingborg i oktober 2013

Patrik Jonsson Stig-Arne Mattsson






1 Inledning

Grundproblemet vid lagerstyrning ar att faststalla kvantiteter och leveranstidpunkter for lagerpafyll-
nadsorder sa att aktuell efterfragan kan tillfredsstallas i 6nskvard omfattning och sa effektivt som
mojligt med avseende pa kapitalbindning och resursutnyttjande. Som stod for att astadkomma detta
finns det ett stort antal metoder publicerade i litteraturen och tillampade i industrin. De ar alla mer
eller mindre lampliga att anvdanda beroende pa aktuell planeringsmiljo. Var och en av dessa lager-
styrningsmetoder ar emellertid endast definierade med avseende pa de planeringsprinciper som de
bygger pa, exempelvis sattet att initiera nar nya order skall planeras in for att undvika brist-
situationer. Metodernas effektivitet inom ramen for dessa principer beror foljaktligen ocksa i stor
utstrdackning pa hur olika styrparametrar bestams och hur ofta de uppdateras, dvs. pa hur lagerstyr-

ningsmetoderna anvands.

Med tanke pa planeringsmiljons och anvandningssattets stora betydelse for olika lagerstyrningsme-
toders effektivitet ar det av intresse att dra lardomar fran de praktiska erfarenheter som finns i indu-
strin och att exempelvis forsdka ta reda pa vilka metoder som anvands, hur de anvands och hur val
de kunnat fas att fungera. Det finns ocksa ett intresse fran universitets- och hogskolevarlden att fa
kunskap om vilka lagerstyrningsmetoder som anvands och hur man anvdander dem, inte minst for att
fa underlag for att utveckla och bedriva en utbildningsverksamhet som uppfyller de behov av
kunskap som finns i industrin.

Figur 1 lllustration av studiens omfattning
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| facklitteratur och tidskrifter finns ett mycket begransat antal undersékningar om anvandning av
olika lagerstyrningsmetoder publicerade. Bortsett fran en studie av Jonsson och Mattsson &r alla av
betydelse publicerade fére ar 2000 och finns redovisade i Jonsson och Mattsson (2005) samt Jonsson
och Mattsson (2007).

Mot denna bakgrund har en enkatstudie genomforts. Syftet med studien var att kartlagga och analy-
sera vilka lagerstyrningsmetoder som anvands i svensk industri, hur man anvander metoderna och
vilka erfarenheter man har haft av att anvdanda dem. Ett bisyfte med studien har ocksa varit att kunna
jamfora resultaten med tre tidigare studier av samma slag (Mattsson, 1993; Jonsson och Mattsson,
1999 samt Jonsson och Mattsson, 2005). | denna rapport behandlas endast anvdandning och anvand-
ningssatt.

| foretag finns lager i olika positioner i forsorjningskedjan, ingdende lager av material som anskaffas
fran externa leverantorer, lager av halvfabrikat som producerats internt om det ar ett tillverkande
foretag och lager av slutprodukter. Den har studien omfattar endast lager av anskaffat material. For
distributionsforetag utgor detta lager ocksa ett lager av slutprodukter.

For att kartlagga och analysera vilka lagerstyrningsmetoder som foretag anvander och hur man an-
vander dem har kvantitativ forskningsmetodik av enkéattyp anvants. Ett frageformular omfattande
sammanlagt 64 fragor konstruerades. Fragorna har i huvudsak bundna svarsalternativ. Nagra fragor
som var speciellt utsatta for risker att relevanta alternativ inte inkluderats, kompletterades med ett
Oppet svarsalternativ dar mojligheter fanns att ge ett individuellt svar.

Frageformularet séndes i form av en Web-enkat till medlemmar i logistikféreningen Plan fran 634
olika foretag. For att 6ka svarsfrekvensen gjordes paminnelser genom mail-utskick och telefonupp-
ringning. 187 anvandbara svar erhélls motsvarande en svarsfrekvens pa 29 %. Eftersom merparten
Plan-medlemmar arbetar i tillverkande foretag sandes enkaten dven ut till logistikchefer i alla 6vriga
tillverkande och distribuerande féretag med mer &n 50 anstallda. Av 677 utsdnda frageformular er-
holls 106 anvandbara svar motsvarande en svarsfrekvens pa 16 %. Med tanke pa frageformularets
stora omfattning kan dessa svarsutfall betraktas som acceptabla.

For att karakterisera de foretag som svarade pa enkaten grupperades de i tva storleksklasser; sma
foretag med en omsattning pa under 300 MSEK och stora féretag med en omséattning pa 6ver 300
MSEK. Foretagen grupperades ocksa i tillverkande foretag och distribuerande féretag. Antal och an-
del foretag i respektive grupp framgar av tabell 1.

Tabell 1 Antal och procentuell andel féretag av olika kategorier féretag som ingick i studien

Tillverkande Distribuerande
Sma foretag | Stora foretag | foretag foretag
Antal 92 200 227 65
Procentuell andel 32 68 78 22

En analys av om férekommande skillnaderna mellan sma och stora féretag respektive mellan tillver-
kande och distribuerande foretag vad galler metodanvandning och anvandningssatt ar statistiskt




signifikanta har genomforts. Eftersom bade nominalskalor, ordinalskalor och intervallskalor anvants i
studien har olika statistiska metoder anvéants vid analysen. Signifikanstesterna har gjorts pa 0,1-nivan.
Vid diskussion av férekommande skillnader i den har rapporten anvdnds termen signifikant endast
om det ar fraga om statistiskt signifikanta skillnader.

Motsvarande studier har gjorts av forfattarna vid tre tidigare tillfallen, 1993, 1999 och 2005. Andel
foretag fran respektive kategorier av foretag vid dessa tillfallen framgar av tabell 2. Fragornas ut-
formning ar i stort sett desamma fér samtliga fyra studier. Daremot skiljer sig urvalet av foretag na-
got, speciellt studierna 1993 och 1999 i forhallande till studierna 2005 och 2013. Bade 1993- och
1999-ars studier omfattade endast tillverkande foretag. 1993 baserades urvalet av foretag pa kontak-
ter och tidigare relationer och var foljaktligen inte nagot slumpmassigt urval. Studierna 1999 och
2005 var pa samma satt som studien 2013 baserade pa utskick till Plan-medlemmar. Studien 2005
kompletterades med ett slumpmassigt urval och utskick till distribuerande féretag, och studien 2013
med ett slumpmassigt urval och utskick till distribuerande och 6vriga tillverkande foretag .

Tabell 2 Andel foretag av olika kategorier som ingdtt i tidigare studier

Tillverkande Distribuerande
Ar for studien Sma foretag | Stora foretag | foretag foretag
1993 56 44 100 0
1999 46 54 100 0
2005 34 65 75 25

Vid analys och tolkning av resultaten fran den genomféda studien och speciellt vid jamférelser med
de tre tidigare enkdtundersoékningarna ar det vasentligt att vara medveten om att denna saval som
alla andra studier av liknande slag innehaller felkallor. Nagra av de felkdllor som kan vara av bety-
delse i det har sammanhanget diskuteras och kommenteras nedan.

Inom lagerstyrningsomradet finns det inte nagon helt enhetlig och av alla inforstadd terminologi.
Forekommande lagerstyrningsmetoder och tillvdgagangssatt for bestimning av olika parametrar i
metoderna ar inte heller helt vildefinierade. Det foreligger darfor en viss risk for att den som svarar
pa enkatfragorna uppfattar fragorna pa ett annat satt 4n vad som avsetts. Det faktum att en stor
majoritet av de som besvarade enkaten ar medlemmar i logistikféreningen Plan borgar for att det i
botten finns en nagorlunda enhetlig referensram och sprakbruk, bland annat pa grund av den termi-
nologibok som foreningen gett ut. Studiens tillforlitlighet kan ocksa forvantas paverkas positivt av att
de som svarat till helt 6vervagande delen har chefsbefattningar inom materialférsoérjning, logistik och
supply chain management.

Urvalet av féretag var inte i sann mening helt slumpmassigt eftersom det till 60 % gjordes till féretag
med Plan-medlemmar. Logistikféreningen Plan har emellertid en tamligen bred medlemstackning i
svenska foretag varfor brister pa grund av bristande slumpmassighet inte pa ett oacceptabelt satt
bedéms paverka resultatets giltighet. Genom att foretagen har medlemmar i Plan kan man dock moj-
ligtvis forestalla sig att de ar mer intresserade av fragestallningar som ror lagerstyrning an snittfore-
taget och darmed mer avancerade i val och anvandning av lagerstyrningsmetoder.



Vid jamforelser av resultaten mellan de fyra olika studierna finns ocksa felkallor eftersom det inte ar
samma personer som svarat, att féretagsurvalet vid studien 1993 inte alls baserades pa Plan-
medlemmar och att studien 1999 endast baserades pa Plan-medlemmar. En annan felkalla &r att
andelen stora foretag och foretag fran verkstadsindustrin var klart storre i 2005-ars studie. Exempel-
vis har av tidigare studier framgatt att stora foretag och foretag fran verkstadsindustrin tenderar att
vara mer kvalificerade anvandare av lagerstyrningsmetoder dn sma och medelstora foretag respek-
tive foretag fran andra branscher.

Frageformularets giltighet ar givetvis ocksa en felkalla. Eftersom fragorna till stor del bygger pa erfa-
renheter fran tidigare motsvarade studier bedéms denna felkalla var liten. For praktiskt taget alla
fragor med helt bundna svarsalternativ har samtliga svarsalternativ anvants vilket antyder att svarsal-
ternativen varit relevanta. Dessutom var antalet svar pa de svarsalternativ som var 6ppna mycket
Iagt, endast enstaka procent eller inget svar alls. Det inre svarsbortfallet var litet.



2 Foretagsforhallanden

Den forsta delen av enkatstudien avsag nagra forhallanden som paverkar anvandning av och satt att
anvanda olika lagerstyrningsmetoder. De fragor som ingick i denna del avser typ av systemstdd,
hjalpmedel for uppdatering av lagersaldo, anvant tillvdgagangssatt for pafylining av lager fran leve-
rantorer/centrallager samt anvdnt matt for prestationsmatning. | samtliga fall presenteras resultaten
i form av andel foretag for respektive alternativ. Fragor rérande dessa foretagsférhallanden ingick
inte i de tidigare genomférda enkatstudierna.

Systemstod for lagerstyrning

Anvandningen av olika slag av systemstod for lagerstyrning visas i tabell 3. Som framgar av tabellen
ar affarssystem det helt dominerande systemstodet. Anvandningen &r signifikant stérre i sma foretag
relativt stora och i tillverkande relativt distribuerande. Nastan 40 % av de distribuerande foretagen
anvander speciella lagerstyrningssystem. Detta ar signifikant fler an for tillverkande foretag. An-
vandning av speciella lagerstyrningssystem ar ocksa signifikant storre for stora foretag jamfort med
sma. Excel-anvandning ar i stort sett marginell i alla typer av féretag.

Tabell 3 Anvénda typer av systemstdd fér lagerstyrningen — Andel féretag i procent

| |
| Anskaffat speciellt lagerstyrningssystem | 10 | 5 | 13 [ 6 | 23
| |

Hjilpmedel for uppdatering av lagersaldon

For uppdatering av lagersaldon i samband med inleveranser, lageruttag och inventering anvands
hjalpmedel enligt tabell 4. Som framgar av tabellen uppdaterar en majoritet av féretagen sina lager-
saldon manuellt i terminal medan narmre halften anvander avldasning med hjalp av streckkod eller
RFID. En an storre andel av de mindre foretagen uppdaterar sina lagersaldon med hjalp av manuell
registrering. Automatisk lageravrakning ar av naturliga skal i huvudsak en metodik som anvands i de
tillverkande féretagen. Saldouppdatering med hjalp av pick-by-voice ar tamligen sallsynt.

Tabell 4 Anvéinda hjdlpmedel for att uppdatera lagersaldon vid lageruttag och inleveranser — Andel
féretag i procent

 Manuell registrering iterminal | 73 | 8 | 69 | 74 | 68

Annat hjdlpmedel 5 2 6 5 5




For pafylining av lager forekommer ett antal olika tillvdgagangssatt enligt tabell 5. Av dessa ar an-
vandning av traditionella inkopsorder helt dominerande medan leveransplaner, med undantag for de
distribuerande foretagen, anvands av storleksordningen hélften av féretagen. De distribuerande fo-
retagen avviker ocksa genom en betydligt mindre frekvent anvandning av kanbankort. Med undantag
for sma foretag och distribuerande foretag tillimpar storleksordningen 30 % av foretagen leveran-
torsstyrda lager i nagon omfattning

Tabell 5 Anvdnda tillvdgagdngssdtt for materialférsérining fran leverantérer/centrallager — Andel
féretag i procent

Alla Sma Stora Tillverk Distrib

foretag | foretag | foretag | foretag | foretag
Traditionella inkopsorder 93 97 91 92 97
Leveransplaner 45 37 49 50 25
Kanbankort 13 8 16 17 2
Artikelmarkta lastbarare 3 1 5 5 0
Leverantorsstyrda lager 28 18 33 32 13
Annan metod 10 10 10 11 6

Syftet med lagerstyrning ar att astadkomma resultat i form av en konkurrenskraftig leveransférmaga
till sa laga kostnader och sa lag kapitalbindning som mojligt. | enkaten har fragor om anvandning av
ett antal vanligt forkommande prestationsmatt inkluderats. Matten har omfattat effektivitetsmatt
for den egna prestationen i form av serviceniva, omsattningshastighet och liggtid i lager. Fragorna
har ocksa inkluderat matt pa fyra andra prestationsmatt som indirekt paverkar lagerstyrningens ef-
fektivitet; leveransprecision fran leverantor, leveranstid fran leverantor, prognoskvalitet och lager-
saldokvalitet. | samtliga fall uttrycks enkatresultaten som andel féretag i procent som anvander sig av
respektive matt.

Den andel foretag som anvéander de olika prestationsmatten framgar av tabell 6. Av vardena i tabel-
len kan man bland annat utldsa att omsattningshastighet ar ett betydligt vanligare matt pa kapital-
bindning i lager an liggtid och att leveransprecision fran leverantor mats betydligt oftare dn de 6vriga
indirekt paverkande prestationsmatten. Man kan ocksa lasa ut att presterad serviceniva mats betyd-
ligt oftare i stora foretag och distributionsforetag jamfort med sma foretag respektive tillverkande
foretag. Det kan i 6vrigt ocksa noteras att smaféretag tycks vara mer intresserade av kapitalbindning
an leveransformaga, att sma foretag mater prognoskvalitet i valdigt liten omfattning samt att distri-
butionsféretagen lagger minst vikt pa korrekta lagersaldon.



Tabell 6 Anvinda matt pa lagerstyrnings effektivitet och prestationsmdatt som indirekt pdverkar
lagerstyrningens effektivitet — Andel féretag i procent

Lagersaldokvalitet 29 30 29 32 18

Prestationsmatning ingick inte i de tidigare genomforda enkéatstudierna och jamférelser ar darmed
inte mojliga. Resultaten ar emellertid tamligen lika de resultat som erhélls fran en enkéatstudie av
Andersson och Aronsson i 50 olika svenska foretag fran 2002. Enligt denna studie méatte 69 % av fore-
tagen lageromsattningshastighet, 43 % liggtid och 32 % leverantérernas leveranstid.



3 Anvanda lagerstyrningsmetoder och anviandningssatt

| enkdten har fem givna alternativa lagerstyrningsmetoder ingatt. | det har avsnittet redovisas i vilken
omfattning dessa anvands i féretagen. Andelen i medeltal parallellt anvdnda metoder redovisas
ocksa liksom vilka metoder som anvands som huvudmetoder samt motiven bakom val av metod.
Varje lagerstyrningsmetod kan anvandas pa olika satt. | den héar studien géller detta de tre anvand-
ningssatten hur ofta materialplanering genomférs och darmed hur ofta nya forslag pa att lagga ut
nya lagerpafylinadsorder erhalls, i vilken utstrackning de olika orderforslagen modifieras innan be-
stallningar faststalls och skickas till leverantor samt vad det i férsta hand dar som modifieras i de for-
slag som erhalls. For fyra av lagerstyrningsmetoderna redovisas de resultat som erhallits i dessa av-
seenden. | samtliga fall presenteras resultaten i form av andel foretag for respektive alternativ med
undantag for de tre anvandningssatten per foretagskategori dar resultaten avser andel anvandare
per féretagskategori oavsett lagerstyrningsmetod eftersom nastan samtliga foretag anvdander mer an
en metod parallellt.

Den andel foretag som i nagon omfattning anvander respektive metod redovisas i tabell 7. Som
framgar av tabellen &r bestallningspunktssystem och materialbehovsplanering de helt dominerande
lagerstyrningsmetoderna. | bada fallen anvands de i 6ver tva tredjedelar av alla féretag. Materialbe-
hovsplanering anvands av naturliga skal i signifikant storre omfattning i tillverkande foretag. Samma
forhallande galler for kanbanmetoder medan bestallningspunktssystem och periodbestallningssy-
stem anvands i signifikant storre utstrackning i distribuerande foretag.

Tabell 7 Anvéinda lagerstyrningsmetoder — Andel féretag i procent

Alla Sma Stora Tillverk Distrib

foretag | foretag | foretag | foretag | foretag
Bestallningspunktssystem 69 71 68 67 75
Periodbestallningssystem 11 9 12 9 16
Tacktidsplanering 21 15 24 22 19
Materialbehovsplanering 77 75 78 82 58
Kanban 26 22 27 31 8

| huvudsak ar andelen foretag som anvander bestallningspunktssystem och materialbehovsplanering
ofdrandrat jamfort med studierna 1993, 1999 och 2005.

En del av lagerstyrningsmetoderna anvands i mycket begransad omfattning medan andra anvands for
en stor del av artikelsortimentet. En analys av vilken metod som anvands for storst andel artiklar, har
kallad huvudmetod, har darfér ocksa genomforts. Resultaten framgar av tabell 8 och visar att materi-
albehovsplanering ar mycket dominerande som huvudmetod for tillverkande féretag medan bestall-
ningspunktssystem ar dominerande for distribuerande féretag. Skillnaderna mellan att anvdnda
materialbehovsplanering och bestallningspunktssystem som huvudmetod dr nagot mindre i sma fo-
retag jamfort med stora. Ovriga lagerstyrningsmetoder &r mycket marginellt anvinda som huvudme-
toder.



Tabell 8 Anvéinda huvudmetoder for lagerstyrning — Andel féretag i procent

Técktidsplanering | 7 | 9 | 7 | 6 | 13

Kanban 2 3 2 3 0

Antal parallellt anvinda lagerstyrningsmetoder

Merparten av de studerade foretagen anvander mer an en lagerstyrningsmetod samtidigt. | tabell 9
visas antalet parallellt anvanda metoder. Inga ndmnvarda skillnader féreligger mellan de olika kate-
gorierna av foretag. Om man jamfor med resultaten fran tidigare studier kan man notera en viss
nedgang i antal anvanda metoder. | 1993-ars studie anvande foretagen i medeltal 2,9 metoder sam-
tidigt, i 1999-ars studie 2,5 i 2005-ars studie 2,4 metoder och i denna studie fran 2013 endast 2,2
metoder samtidigt.

Tabell 9 Antal parallellt anvdnda lagerstyrningsmetoder — Andel féretag i procent

Medelantal parallellt anvdanda metoder 2,2 2,1 2,2 2,3 2,0

Motiv for val av lagerstyrningsmetod

Bakom valet av att anvanda en viss lagerstyrningsmetod foreligger mer eller mindre rationella motiv.
| tabell 10 visas hur stor andel foéretag som har haft respektive motiv for val av aktuellt anvanda la-
gerstyrningsmetoder. Om man betraktar de tre sista svarsalternativen som resultat av en i nagon
utstrackning systematiskt genomford radfragning och analys kan man konstatera att storleksord-
ningen 55 % av foretagen baserar sina val av lamplig lagerstyrningsmetod utan nagot sadant tillviaga-
gangssatt. Skillnaderna mellan sma och stora foretag respektive mellan tillverkande och distribue-
rande foretag ar tamligen férsumbara.

Tabell 10 F6rekommande motiv fér val av lagerstyrningsmetod — Andel féretag i procent

Vet ej / Metoden har "alltid” anvants




Bortsett fran en viss minskning av andelen féretag som baserat valet pa en systematisk analys och
beddmning fran 2005 till 2013 &r skillnaderna mellan 1993, 1999, 2005 och 2013 tadmligen forsum-
bara.

Anvidnd planeringsfrekvens

Med planeringsfrekvens menas har hur ofta lagerstyrningsprocessen genomfors och darmed hur ofta
nya orderférslag/leveransplaner for lagerpafylinad erhalls. Med avseende pa olika kategorier foretag
redovisas resultaten i form av andel anvandare i tabell 11. Av tabellen framgar att sma féretag och
distribuerande foretag planerar mindre frekvent jamfort med stora féretag respektive tillverkande
foretag. Skillnaderna ar signifikanta med avseende pa den lagsta planeringsfrekvensen. Man kan
ocksa notera att en tredjedel av alla féretag endast kontrollerar behov att bestélla en gang per vecka
eller mer séllan. Eftersom intervallet mellan planeringstillfallen i princip utgor en férlangning av led-
tiden med ett halvt intervall innebar detta att en tredjedel av féretagen skulle kunna reducera sina
ledtider med en halv vecka eller mer utan nagra namnvarda kostnadskonsekvenser.

Tabell 11 Anvdnd planeringsfrekvens — Andel anvindare i procent i olika kategorier féretag

Motsvarande resultat med avseende pa anvand lagerstyrningsmetod visas i tabell 12. Planeringsfre-
kvensen for periodbestéllningssystem ar betydligt lagre i forhallande till de 6vriga metoderna. Det ar
naturligt och forklarligt eftersom nya orderférslag endast erhalls periodvis och att planeringsfrekven-
sen darigenom styrs av 6nskade orderkvantiteter. For 6vriga metoder ar planeringsfrekvensen hogst
for anvandare av materialbehovsplanering och lagst for anvandare av tacktidsplanering.

Tabell 12 Anvdnd planeringsfrekvens — Andel féretag i procent for olika lagerstyrningsmetoder

Varannan vecka eller mer sllan 13 | 4 | 13 | 8

|
Dagigen | e | 16 | so | 72
|

Om man jamfér med resultaten fran de tidigare genomforda studierna kan man notera en avsevard
forandring mot frekventare planering. Andelen anvandare av bestéllningspunktssystem som plane-
rade dagligen var 21 %, 41 %, 53 % och 60 % 1993, 1999, 2005 respektive 2013. Motsvarande andelar
for materialbehovsplanering var 39 %, 61 %, 69 % och 72 %. Under aren fran 1993 till 2013 har det
uppenbarligen skett en évergang fran veckovis till daglig planering i svensk industri. Utvecklingen pa
IT-omradet har i stor utstrackning mojliggjort denna utveckling.
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Behovet av att manuellt granska och modifiera de orderférslag som genereras av en lagerstyrnings-
metod ar ett uttryck for metodens kvalitet. Det ar emellertid ocksa ett uttryck for hur val man under-
haller de parametrar och den grunddatainformation som metodens berakningar bygger pa. Dessu-
tom éar det ett uttryck for hur mycket man vill och anser sig kunna automatisera arbetet med att pla-
nera in och lagga ut nya inkdpsorder. Resultaten med avseende pa i vilken utstrackning féretag modi-
fierar sina orderforslag framgar av tabell 13 for olika kategorier foretag.

Tabell 13 Modifiering av orderférslag — Andel anvindare i procent i olika kategorier féretag

Alla Sma Stora Tillverk Distrib

foretag | foretag | foretag | foretag | foretag
Mycket fa modifieringar behovs 57 52 59 58 53
En stor andel maste modifieras 31 32 32 30 36
Merparten maste modifieras 12 16 9 12 11

For samtliga foretag visar resultaten fran enkaten att nastan 60 % av foretagen nast intill inte alls
behéver modifiera erhallna orderférslag vilket indikerar att det finns en potential att i stor utstrack-
ning automatisera planering och utlaggning av nya inkdpsorder. Av tabellen kan man ocksa utlasa att
sma foretag och distribuerande féretag modifierar erhallna orderforslag i nadgot stérre omfattning &n
stora respektive tillverkande foretag. Om detta ar en effekt av mer kvalificerade metoder eller av att
man har mindre tid till forfogande for inplanering av nya order framgar inte av studien.

Graden av modifiering med avseende pa vilka lagerstyrningsmetoder som anvands framgar av tabell
14. Resultaten visar att det med visst undantag for periodbestéliningssystem inte finns nagra namn-
varda skillnader mellan de olika lagerstyrningsmetoderna med avseende pa hur ofta man anser sig
behéva modifiera erhallna orderférslag. En jamférelse med resultaten fran 1999 och 2005 med av-
seende pa bestallningspunktssystem och materialbehovsplanering visar att foérhallandena i stort sett

ar oférandrade.

Tabell 14 Modlifiering av orderférslag — Andel féretag i procent fér olika lagerstyrningsmetoder

Bestalln Periodbest | Tacktids- Mat.behovs-
pkt. system | system planering Planering
Mycket fa modifieringar behovs 59 48 58 56
En stor andel maste modifieras 31 33 27 33
Merparten maste modifieras 10 19 15 11

En order/orderrad bestdams i stor utstrackning av dess kvantitet och leveranstidpunkt. | allmanhet
finns dessa parametrar med i de orderforslag som erhalls fran anvand lagerstyrningsmetod och kan
pa grund av ofullkomligheter i metoden, felaktigt satta parametrar eller andrade férhallanden be-
hova dndras. | vilken utstrackning dessa bada storheter behover andras i olika kategorier foretag

framfar av tabell 15. Med undantag for distributionsféretag behover, som framgar av tabellen, leve-
ranstidpunkter andras nagot oftare dn orderkvantiteter.
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Tabell 15 Nédvidndiga modifieringar av orderkvantiteter och leveranstidpunkter — Andel anvidndare i
procent i olika kategorier féretag

Orderkvantiteter | 47 | 45 | 48 | 44 | 58

Motsvarande resultat med avseende pa anvand lagerstyrningsmetod visas i tabell 16. Att leverans-
tidpunkter behover dndras i betydligt mindre omfattning an orderkvantiteter for periodbestallnings-
system kan forklaras av att leveranstidpunkter i sddana system i stor utstrackning ar lasta till den
periodicitet som systemet ar uppbyggt med. Uppenbarligen kravs klart mer modifieringar av leve-
ranstidpunkter @n av orderkvantiteter om man anvander materialbehovsplanering. Man skulle kunna
ha forvantat sig att det motsatta géallde eftersom metoden principiellt ar den dnda metod som utgar
fran ett berdknat behovsdatum. Detta faktum kan emellertid samtidigt ocksa forklara varfor det for-
haller sig sa. Om ett orderforslag inte utgar fran ett berdknat behovsdatum, vilket ar fallet for 6vriga
metoder, sa vet man som planerare inte heller om det av metoden foreslagna leveransdatumet ar
korrekt eller ej och har féljaktligen ingen anledning att modifiera det.

Tabell 16 N6dvindiga modifieringar av orderkvantiteter och leveranstidpunkter — Andel féretag i
procent fér olika lagerstyrningsmetoder

Om man jamfoér med resultaten fran 1999 och 2005 kan man notera att det upplevda behovet av att
modifiera leveranstidpunkter for bestallningspunktssystem och tacktidsplanering har avtagit markant
medan det i stort ar oférandrat fér materialbehovsplanering. For bestéllningspunktssystem ansag 77
%, 64 % och 48 % av foretagen att man behovde dndra leveranstidpunkter 1999, 2005 respektive
2013. For tacktidsplanering var motsvarande andelar 68 %, 48 % och 42 %. Behoven av att dndra
orderkvantiteter har 6kat i motsvarande utstrackning.
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4 Anvindning av kanban

Som framgick ovan anvands kanban som metod for lagerstyrning i 26 % av foretagen men endast i 2
% som huvudmetod. Inom ramen foér vad kanban principiellt star for, kan sattet att anvanda metoden
varieras pa ett stort antal satt. | det har avsnittet redovisas alternativa anvandningssatt med avse-
ende pa huvudvariant av kanbansystem, hur antalet kanbankort faststalls, hur ofta antalet kanban-
kort revideras, hur kanbansignaler 6verfors till leverantér samt hur manga dagars materialbehov som
varje lastbarare motsvarar. | samtliga fall presenteras resultaten i form av andel foretag for respek-
tive alternativ.

Forenklat uttryckt innebar kanban att den férbrukande aktéren ger en signal till den forsérjande ak-
toren i en forsorjningskedja. Det medium som anvands for denna signal kan véljas pa manga olika
satt. | den har enkéten inkluderas tre givna alternativ; alternativet med tva olika kanbankort motsva-
rande den ursprungliga kanbanvariant som utvecklades pa Toyota, alternativet med ett kanban kort
samt alternativet utan kanbankort, dvs. ndr exempelvis en lastbdrare anvands som medium for be-
stallning. | vilken utstrackning de olika alternativen anvands framgar av tabell 17.

Tabell 17 Anvdnd variant av kanbansystem — Andel féretag i procent

Alla Sma Stora Tillverk Distrib

foretag | foretag | foretag | foretag | foretag
En-korts kanban 16 12 17 17 0
Tva-korts kanban 25 23 26 27 0
Kanbanprincipen utan kanbankort 37 41 36 35 75
Annan variant 22 24 21 21 25

Med undantag for distribuerande féretag ar det sma skillnader mellan de olika kategorierna féretag
och det ar inte mer an storleksordningen 40 % av foretagen som anvander kanbankort. Liknande
resultat erholls 1999 och 2005. De distribuerande féretagen anvander 6verhuvudtaget inte kanban-
kort utan forlitar sig i stor utstrackning pa att lastbararna fungerar som signaler for att leverera.

Kanbanmetodiken bygger pa att man har ett givet antal signalbarare, exempelvis kort eller dedike-
rade lastbarare, for varje artikel. Detta antal kan uppskattas men det finns ocksa en metodik for att
berakna lampligt antal sa att man far en viss 6nskad leveransformaga. | tabell 18 visas andel féretag
som anvander respektive av tre olika alternativ. En femtedel av de tillverkande och halften av de
distribuerande foretagen har inget bestamt antal kanbankort och behover darigenom ingen metodik
for att rakna ut lampligt antal. Att inte anvanda ett visst bestamt antal kanbankort strider mot den
grundldggande kanbanprincipen och medfér att man inte fullt ut kan kontrollera den totala kapital-
bindningen i systemet.

Av de som har ett givet antal kanbankort beraknar cirka tva tredjedelar av de stora foretagen lampli-
igt antal kort med en formell metodik medan endast en tredjedel av de sma féretagen gor det.
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Tabell 18 Berdkning av antal cirkulerande kanbankort — Andel féretag i procent

Med formell berdkningsmetodik 56 33 64 56 50

Att anvanda ett bestamt antal kanbankort och sattet att berdkna detta antal har férandrats patagligt
under de ar som den har typen av enkéatstudie genomforts. Andelen féretag som inte hade ett be-
stamt antal kanbankort var 33 %, 30 %, 26 % och 20 % enligt 1993-ars, 1999-ars, 2005-ars respektive
2013-ars studie. Motsvarande andel foretag som anvander en formell berdakningsmetodik var 17 %,
35 %, 40 % respektive 56 %. Det innebar en stor minskning av andel foretag som inte anvander sig av
ett bestdmt antal kanbankort och en stor 6kning av andel foretag som anvander en formell berak-
ningsmetodik for att berdkna detta antal.

Revidering av antal kanbankort

Pa grund av férandringar i efterfragan, i efterfragevariationer och i ledtidens langd kan det finnas skal
att da och da revidera antalet kanbankort pa motsvarande satt som det kan vara aktuellt att revidera
bestallningspunkter i bestallningspunktssystem. Hur ofta detta sker i foretagen i studien framgar av
tabell 19. Cirka 50 % av alla foretag reviderar antalet kanbankort en gang per ar eller oftare. De sma
foretagen reviderar antalet kanbankort nastan halften sa ofta.

Tabell 19 Revidering av antal kanbankort — Andel féretag i procent

Oftarednengingperhalvar | 27 | 14 | 31 | 28 | -

 Mersllananengangperar | 34 | 57 | 27 | 35 | -

Overféring av kanbankort till leverantér

Ett antal olika tillvagagangssatt for overforing av en signal till leverantor att leverera anvands i fore-
tag, exempelvis via kanbankort eller annan form av signalmetod. De alternativ som anvands enligt
den har studien redovisas i tabell 20. Av resultaten framgar att EDI och e-mail &r de klart domine-
rande tillvdgagangssatten for att 6verféra “kanbansignaler”. Inte minst géller detta de stora foreta-
gen. Det foreligger ocksa en klar skillnad i anvandning av EDI mellan sma foretag och distributionsfo-
retag 4 den ena sidan och stora foretag respektive tillverkande foretag & den andra. Overféring via
transportor ar klart vanligast bland distribuerande foretag.
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Tabell 20 Metodik fér éverféring av kanbankort/kanbanavrop till leverantér — Andel féretag i procent

viaEDl | 24 | 14 | 27 | 25 | 0

P& annat satt 22 36 18 24 0

Om man jamfoér med tidigare genomforda studier kan man lagga marke till att anvandning av telefax

gatt ner fran en 25 % -ig andel av foretagen 1993 till en 2 % -ig andel 2013 och att e-mail anvandning

Okat fran 12 % 1999 till 36 % 2013. Samtidigt har anvandningen av EDI sjunkit fran 53 % 1999 till 24 %
2013. Det har foljaktligen forekommit en tydlig teknologiférskjutning fran EDI till e-mail under boérjan
av 2000-talet.

Anvinda Kkvantiteter per lastbirare

En grundfoérutsattning for att kanbanmetoder skall fungera tillfredsstallande ar att bestallningskvanti-
teterna dr sma. Detta ar i princip det samma som att den standardkvantitet som skall finnas pa varje
lastbarare motsvarar sa fa dagars behov som mdjligt. Kvantiteter per lastbarare uttryckta som antal
dagars/veckors behov i de studerade foretagen framgar av tabell 21. De stora féretagen anvander
nagot mindre lastbararkvantiteter an de sma foretagen. Eftersom distributionsféretagen inte anvan-
der kanbanprinciper pa traditionellt satt med standardlastbarare och ett bestamt antal kanbankort
saknas uppgifter for denna kategori foretag.

Tabell 21 Anvdnda kvantiteter per lastbérare — Andel féretag i procent

 Mindreanendagsbehov | 19 | 19 | 19 | 20 | -

Cirkaenveckasbehov | 21 | 19 | 22 | 22 | -

Det ar intressant att notera att nastan 50 % av foretagen har lastbararkvantiteter som motsvarar en
veckas behov eller mer. Det maste betraktas som mycket stora kvantiteter i ett kanbansammanhang
och det gor att man far ett ogynnsammare forehallande mellan den kapitalbindning som kravs for att
uppna en viss serviceniva an vad som kan astadkommas med ett konventionellt bestallningspunkts-
system (Mattsson, 2012). De redovisade kvantiteterna kan ocksa jamféras med den malsattning som
Toyota tillampar, dvs. att lastbararkvantiteten inte bor vara stérre dn en tiondels dagsférbrukning
(Schonberger, 1983). Det &r endast 20 % av foretagen som ar i narheten av denna malsattning.
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5 Bestamning av styrparametrar

Varje lagerstyrningsmetod dr endast definierad med avseende pa de planeringsprinciper som den
bygger pa, exempelvis sattet att initiera nar nya order skall planeras in for att undvika bristsituation-
er. Inom ramen for dessa principer finns det ett stort antal frihetsgrader. Hur en lagerstyrningsmetod
beter sig beror darfor ocksa i stor utstrackning pa hur olika styrparametrar bestdms. De styrparamet-
rar det varit fraga om i denna studie och som i huvudsak ar gemensamma for alla de ovan redovisade
lagerstyrningsmetoderna utom kanban ar orderkvantiteter, sdakerhetslager och prognoser. Resultaten
med avseende pa dessa styrparametrar redovisas i det har avsnittet. Dessutom redovisas tre styrpa-
rametrar som ar specifika for respektive lagerstyrningsmetod namligen bestallningspunkter, aterfyll-
nadsnivaer och tacktider. | de fall parametrarna avser enskilda lagerstyrningsmetoder redovisas re-
sultaten i form av andel féretag som anvander respektive alternativ for bestdmning av lampligt pa-
rametervarde. For parametrar som ar gemensamma for flera lagerstyrningsmetoder, exempelvis
orderkvantiteter, redovisas i stdllet resultaten som andel anvandare eftersom féretagen anvander
mer dn en lagerstyrningsmetod parallellt.

Ett mycket stort antal metoder for partiformning, dvs. bestdmning av orderkvantiteter for pafylining
av lager, finns beskrivna i litteraturen och ett visst antal av dessa anvands i industrin. | den har stu-
dien ingick tre givna partiformningsmetoder. | vilken utstrackning dessa anvands i de foretag som
medverkade i studien redovisas i form av andel anvandare i tabell 22. Av tabellen framgar att endast
cirka en tredjedel av anvandarna bestammer l[ampliga orderkvantiteter genom kostnadsoptimering,
dvs. som sa kallade ekonomiska orderkvantiteter, och att resterande anvandare forlitar sig pa all-
manna varderingar och uppskattningar. Eftersom manuellt uppskattade orderkvantiteter tenderar
att vara proportionella mot efterfragan och ddarmed i stor utstrackning motsvara metoden antal da-
gars behov kan man konstatera att halften av foretagen anvander orderkvantiteter som i huvudsak
Okar linjart med efterfragan. Detta leder till onodigt hog kapitalbindning om inte orderkvantiteterna
differentieras efter volymvarde, exempelvis genom att vélja olika antal dagar beroende pa respektive
artikels volymvardeklass (Mattsson, 2005). | vilken utstrackning detta gors framgar inte av studien.
Nagra namnvarda skillnader i sattet att bestamma orderkvantiteter foreligger inte mellan tillver-
kande och distribuerande foretag. Daremot ar det signifikant vanligare att parmetervarden uppskatt-
tas pa basis av intuition eller erfarenhet i de sma foretagen an i de stora.

Tabell 22 Bestdmning av orderkvantiteter — Andel anvéindare i procent i olika kategorier féretag

Alla Sma Stora Tillverk Distrib

foretag | foretag | foretag | foretag | foretag
Uppskattad kvantitet fran erfarenhet 23 31 20 23 22
Som ett uppskattat antal dagars behov 27 35 23 27 25
Som ekonomisk orderkvantitet 34 26 38 34 36
Pa annat satt 16 8 19 16 17

Motsvarande resultat med avseende pa anvandning tillsammans med respektive lagerstyrningsme-
tod visas i tabell 23. For periodbestallningssystem anvands orderkvantiteter indirekt for att be-
stamma lamplig periodlangd mellan bestallningar. Att uppskatta sadan periodlangd i stallet for att
gora ekonomiska berdkningar ar betydligt vanligare dn att géra motsvarande uppskattningar av or-
derkvantiteter fér ovriga lagerstyrningsmetoder. Att uppskatta orderkvantiteter ar enligt tabellen
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betydligt vanligare fér anvandare av bestallningspunktssystem an fér anvandare av tacktidsplanering
och materialbehovsplanering.

Tabell 23 Bestdmning av orderkvantiteter — Andel féretag i procent for olika lagerstyrningsmetoder

Uppskattad kvantitet frén erfarenhet

|

For bestallningspunktssystem och materialbehovsplanering har andelen anvandare av partiformning
med hjalp av ekonomisk orderkvantitet varit i stort sett oférandrad under alla fyra undersékningstill-
fallena. Daremot uppvisar berdakning av ekonomiska orderkvantiteter vid tacktidsplanering en 6kad
andel anvandare. 1999 var andelen foretag som anvande denna partiformningsmetod 22 %, 2005 32
% och 2013 36 %.

Bestimning av sdkerhetslager

For att gardera sig mot variationer i efterfragan och mot prognosfel samt mot osakra ledtider an-
vands sdkerhetslager. En stor madngd alternativa satt att dimensionera sadana sdkerhetslager finns
beskrivna i litteraturen och ett antal av dessa anvands i industrin. Fyra sadana ingick som givna alter-
nativ i den har studien. Andel anvandare av dessa fyra alternativ i olika kategorier av foretag framgar
av tabell 24. Eftersom antal dagar och procent av ledtidsefterfragan vid bestamning av sdkerhetsla-
ger ar bedomningsbaserade kan man saga att ndarmre 80 % av alla anvdndare anvander tillvagagangs-
satt som bygger pa mer eller mindre bedémningsmassiga uppskattningar utan kopplingar till leve-
ransférmaga. Endast strax over 20 % berdknar sina sakerhetslager baserat pa en énskad leverans-
formaga i form av serviceniva. Att bedomningsmetoder ofta anvands i stéllet for kvalificerade berak-
ningsmetoder 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 cli-
ents, in excess of 90% of these did not set mathematically based safety stock levels.” Skillnaden mel-
lan andelen anvandare som bestammer sdkerhetslager baserat pa uppskattningar i sma och stora
foretag ar signifikanta.

Tabell 24 Bestdmning av sékerhetslager — Andel anvéndare i procent i olika kategorier féretag

Som procent av ledtidsefterfragan | 6 | 2 | 8 | 5 | 9
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| vilken utstrackning de olika tillvdgagangssatten for bestamning av sakerhetslager anvands for olika
lagerstyrningsmetoder framgar av tabell 25. Sdkerhetslagerbestamning baserad pa 6nskad service-
niva ar vanligast forekommande vid anvandning av bestallningspunktssystem och antal dagars behov
vid anvandning av tacktidsplanering. Att sa ar fallet for tacktidsplanering ar forvantat eftersom me-
toden i sig bygger pa tid som styrparameter.

Tabell 25 Bestdmning av sdkerhetslager — Andel féretag i procent for olika lagerstyrningsmetoder

Uppskattad kvantitet fran erfarenhet | 38 | 46 | 11 | 22 |

|
o | 12 | 9

Andelen anvdndare som berdknar sakerhetslager baserat pa onskade servicenivaer har minskat fran
40 % 20065 till 27 % 2013 for bestallningspunktssystem och fran 39 % till 18 % for tacktidsplanering. |
stallet har anvdandningen av metoder som bygger pa mer eller mindre kvalificerade uppskattningar
och erfarenhet 6kat i motsvarande grad.

Uppskattning av framtida efterfragan

Att astadkomma rimligt korrekta uppskattningar av framtida efterfragan ar en férutsattning for att
med acceptabel precision kunna bestimma bestallningspunkter, dterfylinadsnivaer, tacktider och
bruttobehov vid materialbehovsplanering. For att géra sadana uppskattningar anvéands ett antal olika
tillvagagangssatt. | vilken utstrackning olika kategorier foretag anvander dessa framgar av tabell 26.
Storleksordningen 20 % av foretagen uppskattar framtida efterfragan baserat pa erfarenhet eller
genom att lata foregaende ars efterfragan utgéra nasta ars prognos medan narmre halften av foreta-
gen anvander nagon form av formell prognostisering. Av naturliga skal ar uppskattning av framtida
efterfragan med hjalp av behovsberakning klart vanligast i tillverkande foretag. Skillnaderna mellan
sma och stora féretag respektive mellan tillverkande och distribuerande &r signifikanta.

Tabell 26 Uppskattning av framtida efterfrégan — Andel anvéndare i procent i olika kategorier féretag

Genom materialbehovsberakning 30 26 31 36 6

Motsvarande resultat med avseende pa for vilka lagerstyrningsmetoder uppskattningarna gors fram-
gar av tabell 27. | enkatstudien ingick inte fragan for tacktidsplanering. Forhallandena &r ungefarligen
likvardiga for bestallningspunktssystem och periodbestallningssystem medan anvdandare av material-
behovsplanering i stérre utstrackning anviander nagon form av prognosmetod eller behovsberakning.

18



Tabell 27 Uppskattning av framtida efterfrdgan — Andel féretag i procent fér olika lagerstyrnings-

metoder
Bestalln Periodbest | Tacktids- Mat.behovs-
pkt. system | system planering planering
Erfarenhet eller foregdende ars behov 35 30 - 12
Genom nagon form av prognostisering 43 39 - 52
Genom materialbehovsberdkning 22 31 - 36

Tillvagagangssatt for att uppskatta efterfragan har dven ingatt i de tidigare genomforda enkat-
studierna. En jamforelse av resultaten fran dessa studier och den nu aktuella visar att praktiskt taget
inga forandringar har forkommit vad galler andel féretag som anvander respektive tillvagagangssatt
for efterfrageuppskattning.

En bestéallningspunkt bestar principiellt av tva termer, forvantad efterfragan under ledtid och séker-
hetslager. | enkatstudien fanns tva givna alternativ. Det ena innebér att man bestammer bestall-
ningspunkter som en totalkvantitet baserat pa erfarenhetsméssiga bedémningar och den andra att
man bestammer de bada termerna var for sig, exempelvis med hjilp av de metoder som redovisats
ovan. | vilken utstrackning de bada alternativen anvands visas i tabell 28. Storleksordningen tva tred-
jedelar av alla foretag bestammer ledtidsefterfragan och sakerhetslager separat och detta férhal-
lande galler oavsett foretagskategori med visst undantag for sma foretag som har en nagot lagre
andel. Att inte bestdmma ledtidsforbrukning och sdkerhetslager var for sig omojliggor att kunna eta-
blera ett 6nskvart samband mellan bestallningspunkt och prognostiserad efterfraga respektive 6ns-
kad serviceniva.

Tabell 28 Bestimning av bestdllningspunkter — Andel féretag i procent

Alla Sma Stora Tillverk Distrib

foretag | foretag | foretag | foretag | foretag
Uppskattning baserad pa erfarenhet 27 32 25 29 23
Ledtidsforbrukning plus sakerh. lager 66 61 69 65 68
P3 annat satt 7 7 6 6 9

Andel foretag som bestammer ledtidsefterfragan och sdkerhetslager separat, dvs. gjort det pa ett
principiellt korrekt satt, har 6kat under hela den tid som dessa enkatstudier genomférts. Den var 43
% 1993, 48 % 1999, 63 % 2005 och 66 % 2013.

For periodbestallningssystem skapas orderforslag regelbundet med viss periodicitet och det behdvs
darfor inga bestéallningspunkter. | stallet anvands en aterfyllnadsniva som reglerar hur stora order-
kvantiteterna bor vara vid varje ordertillfdlle. For denna aterfyllnadsniva fanns tva givna alternativ att
vdlja mellan; att uppskatta aterfylinadsnivan som en totalkvantitet eller att bestimma de ingaende
termerna efterfragan under ledtid plus bestallningsintervall och sdkerhetslager var for sig. | tabell 29
redovisas i vilken utstrackning de bada alternativen anvands. Resultaten liknar de som erholls for
bestallningspunkter aven om andelen foretag som bestammer aterfylinadsnivan som en totalkvanti-
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tet 4r nagot hogre an motsvarande for bestdllningspunkter. Att inte bestimma ledtids-/periodbehov
och sdkerhetslager var for sig omajliggor att kunna etablera ett dnskvart samband mellan aterfyll-
nadsniva och prognostiserad efterfraga respektive 6nskad serviceniva pa motsvarande satt som for
bestallningspunkter.

En annan skillnad ar att andelen distribuerande foretag som bestammer aterfylinadsnivaer som en

totalkvantitet ar betydligt storre an vad den ar for tillverkande foretag. For alla féretag tillsammans
ar andelen foretag som bestammer aterfylinadsnivaer pa respektive satt praktiskt taget de samma

2005 som 2013.

Tabell 29 Bestdmning av daterfylinadsnivdaer — Andel féretag i procent

Alla Sma Stora Tillverk Distrib

foretag | foretag | foretag | foretag | foretag
Uppskattning baserad pa erfarenhet 35 25 36 28 57
Ledtids och periodbehov plus sék.lager 61 75 59 72 29
P3 annat satt 4 0 5 0 14

Bestallningspunkten i ett bestallningspunktssystem har sin motsvarighet i nodvandig tacktid vid tack-
tidsplanering. | enkatstudien var tre alternativ givna. Det ena innebar att man dividerar lagersaldot
med prognostiserat behov per dag och det andra att lagersaldot divideras med ett behov per dag
som berdknats med hjalp av materialbehovsberadkning. Det tredje alternativet innebar att lagersaldot
raknas ner dag for dag med prognostiserade eller behovsberdknade behov tills lagret blir negativt. |
detta fall ar tacktiden lika med tidsskillnaden mellan den dag lagersaldot blir noll och den dag nar
berdkningen genomfors. Andelen anvandare av de olika alternativen visas i tabell 30. Av tabellen
framgar att de bada alternativ som innebér att lagersaldot divideras med ett uppskattat behov per
dag ar vanligast och dessutom ungeférligen lika vanligt forekommande. Distribuerande foretag ar ett
undantag. Dar ar andelen féretag som dividerar lagersaldot med prognostiserat behov helt domine-
rande. Andelen distribuerande féretag som berdknar tacktider genom att dividera aktuellt lagersaldo
med berdknade behov ar dessutom signifikant lagre an for tillverkande féretag. Detta ar forvantat
eftersom det i de flesta distribuerande foretag i regel inte finns forutsattningar for att géra behovs-
berakningar pa det satt som ar maijligt i tillverkande féretag. Andelarna ar praktiskt taget oférand-
rade i studierna 1999, 2005 och 2013.

Tabell 30 Bestimning av tdcktider — Andel féretag i procent

Alla Sma Stora Tillverk Distrib

foretag | foretag | foretag | foretag | foretag
Lager dividerat med progn behov 40 46 38 35 64
Lager dividerat med berdknat behov 38 38 38 44 9
Dagsvis berdkning av nar saldot blir 0 15 8 18 15 18
P3a annat satt 7 8 6 6 9
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6 Parameterunderhall

Pa grund av forandringar i planeringsmiljon ar det onskvart att de styrparametrar som ingar i de olika
lagerstyrningsmetoderna uppdateras med jamna mellanrum for att metoderna skall forbli effektiva. |
vilken utstrackning parametrarna orderkvantiteter, bestéllningspunkter / aterfylinadnivaer / saker-
hetslager och ledtider underhalls har ingatt i studien och de erhallna resultaten for dessa tre redovi-
sas i det har avsnittet. | de fall parametrarna avser enskilda lagerstyrningsmetoder redovisas resulta-
ten i form av andel foretag som anvander dem for bestamning av [ampligt parametervarde. For pa-
rametrar som ar gemensamma for flera lagerstyrningsmetoder redovisas i stéllet resultaten som
andel anvandare eftersom foretag anvander mer dn en lagerstyrningsmetod parallellt.

Revidering av orderkvantiteter

Den frekvens med vilken anvandare i olika kategorier foretag reviderar sina orderkvantiteter framgar
av tabell 31. Av alla foretag reviderar cirka 40 % sina orderkvantiteter en gang per ar eller mer séllan
medan motsvarande andelar fér sma féretag och distribuerande foretag ar storleksordningen 10
procentenheter lagre. Skillnaderna mellan stora och sma respektive mellan tillverkande och distribu-
erande ar signifikanta. Sma foretag och distribuerande foretag karakteriseras ocksa av en signifikant
storre andel som uppdaterar orderkvantiteterna i anslutning till att nya inképsorder laggs ut. En lag
revideringsfrekvens innebar att de anvanda orderkvantiteterna under langa perioder riskerar att
avvika fran vad som ar optimalt och darmed fororsaka onddigt hoga lagerstyrningskostnader.

Tabell 31 Revidering av orderkvantiteter — Andel anvindare i procent i olika kategorier féretag

 Mindreénengéngperar | 14 | 9 | 15 | 15 | 6 |

Revideringsfrekvens fér orderkvantiteter med avseende pa anvand lagerstyrningsmetod redovisas i
tabell 32. For periodbestallningssystem avser resultaten hur ofta bestallningsintervallen revideras.
Som framgar ar revideringsfrekvensen i huvudsak densamma for bestallningspunktssystem, period-
bestallningssystem och materialbehovsplanering. For tacktidsplanering ar andelen foretag med lag
revideringsfrekvens klart lagre, dvs. uppdateringar av orderkvantiteter sker oftare fér anvandare av
tacktidsplanering.

Tabell 32 Revidering av orderkvantiteter — Andel féretag i procent fér olika lagerstyrningsmetoder

Mindre &n en gang per ar 18 | 17 | 6 | 12

Minst ett par ganger per ar
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For de bada lagsta revideringsfrekvenserna tillsammans har andelen foretag vid anvdndning av be-
stallningspunktssystem gatt ner fran 54 % 2005 till 46 % 2013 och vid anvandning av tacktidsplane-
ring fran 45 % 2005 till 29 % 2013.

Revidering av bestillningspunkter/aterfyllnadsnivaer/sikerhetslager
Uppdateringsfrekvenser for bestillningspunkter/aterfylinadsnivaer/sakerhetslager i olika kategorier
foretag visas i tabell 33. Av alla féretag reviderar cirka 40 % sina parametrar en gang per ar eller mer
sallan, dvs. med samma frekvens som var fallet fér orderkvantiteter. En |ag revideringsfrekvens inne-
béar att anvanda parametervarden under langa perioder riskerar att avvika fran vad som kravs for att
uppna onskade servicenivaer.

Motsvarande andelar for sma féretag ar storre och for distribuerande féretag mindre. Bade sma fo-
retag och distribuerande foretag forefaller vara mer angeldgna om att uppdatera sina orderkvantite-
ter ofta an sina bestallningspunkter och sdkerhetslager.

Tabell 33 Revidering av bestdllningspunkter/aterfylinadsnivaer/séikerhetslager — Andel anvéndare i
procent i olika kategorier féretag

| Minstett par gangerperar | 45 | 41 | 46 | 43 | 49

Med avseende pa anvand lagerstyrningsmetod framgar anvéanda revideringsfrekvenser av tabell 34.
Klart hogst revideringsfrekvens tilldmpas av anvandare av tacktidsplanering dar andelen féretag som
reviderar parametrarna ett par ganger om aret eller mer ar 71 % jamfért med anvandare av period-
bestallningssystem med en revideringsfrekvens pa 45 %. Sa var dven fallet for revidering av order-
kvantiteter enligt tabell 32. Narmre halften av alla foretag som anvander bestallningspunktssystem
och mer an hélften av alla féretag som anvander periodbestallningssystem reviderar sina respektive
parametrar en gang per ar eller mera séllan.

Tabell 34 Revidering av bestdllningspunkter/Gterfylinadsnivaer/sikerhetslager — Andel féretag i
procent fér olika lagerstyrningsmetoder

Mindre &n en gang per &r 17 | 23 | 8 | 9

Minst ett par ganger per ar
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For anvandare av materialbehovsplanering har andelen foretag med de tva lagsta uppdateringsfre-
kvenserna i huvudsak varit oférandrade kring 40 % 1999, 2005 och 2013. Daremot ar det en klar ned-
gang bade for anvandare av bestallningspunktsystem och tacktidsplanering. For bestallningspunkts-
system hade de tva lagsta uppdateringsfrekvenserna 61 % 1999, 55 % 2005 respektive 47 % 2013.
Motsvarande andelar for tacktidsplanering var 73 %, 64 % respektive 29 %

Revidering av ledtider

Ledtidens langd har betydelse fér samtliga lagerstyrningsmetoder och eftersom den tenderar att
andra sig over tid ar det vasentligt att de ledtidsuppgifter som finns i affarssystemet eller lagerstyr-
ningssystemet revideras nagorlunda frekvent. Hur ofta uppdatering av ledtider sker i olika kategorier
foretag framgar av tabell 35. Resultaten i tabellen visar att 60 % av anvandarna endast uppdaterar
sina ledtider en gang per ar eller mer sallan. Med en sa |ag revideringsfrekvens ar risken uppenbar att
man under langa perioder bestéller lagerpafylining for sent och darmed inte kan uppna 6nskad leve-
ransformaga alternativt for tidigt och darmed far en ondédigt hog kapitalbindning .

For de olika kategorierna féretag ar procentandelen ungefar den samma med undantag fér sma fore-
tag dar endast 50 % av anvandarna uppdaterar sa sallan. Uppdateringsfrekvensen ar med andra ord
nagot hogre i sma féretag an i stora. Sma foretag uppdaterar ocksa i klart stérre utstrackning sina
ledtider i samband med att nya order laggs ut.

Tabell 35 Revidering av ledtider — Andel anvéndare i procent i olika kategorier féretag

Revideringsfrekvens for ledtider med avseende pa anvdnda lagerstyrningsmetoder visas i tabell 36.
Som framgar av tabellen ar forhallandena vad géller revideringsfrekvenser ungefar de samma for alla
lagerstyrningsmetoder men hogst for materialbehovsplanering och lagst for bestallningspunkssy-
stem.

Tabell 36 Revidering av ledtider — Andel féretag i procent fér olika lagerstyrningsmetoder

Mindre &n en gang per &r

Minst ett par ganger per ar

Revideringsfrekvens har endast funnits med for materialbehovsplanering i tidigare undersoékningar.
En jamforelse av resultaten fran de olika studierna visar en pataglig 6kning av revideringsfrekvensen.
1999 reviderade 74 % av foretagen sina ledtider en gang om aret eller mer séllan. 2005 var andelen
60 % och enligt denna undersokning har den gatt ner till 56 %.
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7 Sammanfattning och slutsatser

| den hér rapporten redovisas de resultat som erhallits fran en enkatundersoékning om anvandning av
olika lagerstyrningsmetoder. Resultaten bygger pa enkéatsvar fran 227 tillverkande och 65 distribue-
rande foretag. De huvudsakliga slutsatser som kan dras fran de erhallna resultaten kan sammanfattas
i nedanstaende punkter.

e Fyra av fem foretag anvander affarssystem for lagerstyrning medan storleksordningen femton
procent anvander speciella lagerstyrningssystem. Av distributionsféretagen anvander fyra av tio
foretag speciella lagerstyrningssystem.

e Nastan samtliga féretag anvander traditionella inképsorder for sin materialforsorjning och nastan
halften leveransplaner. Leverantorsstyrda lager tillampas av vart fjarde féretag.

e Fyrtio procent av foretagen anvander streckkod/RFID vid rapportering av uttag fran och inleve-
ranser till lager.

e Mer an tva tredjedelar av foretagen mater serviceniva, lageromsattningshastighet och leverans-
precision fran leverantérer medan mindre dn en tredjedel mater prognoskvalitet och saldokvali-
tet.

e Materialbehovsplanering och bestallningspunktssystem ar de klar dominerande lagerstyrnings-
metoderna i svenska foretag. Av de tillverkande foretagen anvander en tredjedel kanban. Forhal-
landena &r i stort sett desamma i stora och sma foretag.

e | medeltal anvander foretagen nagot fler an tva lagerstyrningsmetoder parallellt.

e Endast 45 procent av foretagen har valt sina metoder efter en genomford utvardering och analys.

e Tvatredjedelar av alla féretag planerar lagerpafylinad dagligen. Nagot fler stora dn sma foretag
respektive tillverkande an distribuerande. Klart hogst planeringsfrekvens forekommer bland an-
vandare av materialbehovsplanering.

e Naéstan 60 procent av foretagen modifierar praktiskt taget inte alls de orderforslag som erhalls
fran lagerstyrningssystemet. Sma och distribuerande foretag modifierar i nagot storre utstrack-
ning.

e Leveranstidpunkter modifieras i storre utstrackning an orderkvantiteter, speciellt for anviandare
av materialbehovsplanering. Det motsatta forhallandet galler for distributionsforetag.

e Entredjedel av foretagen bestammer orderkvantiteter med hjalp av kostnadsoptimering medan
resten forlitar sig pa erfarenhetsbaserade bedémningar. De stora i storre utstrackning an de sma.

e Fyrtio procent av foretagen reviderar sina orderkvantiteter en gang per ar eller mer sallan. Ande-
len ar storre bland sma foretag och distribuerade féretag. Revideringsfrekvensen ar hégst bland
anvandare av tacktidsplanering.

e Endast en femtedel av foretagen bestammer sdkerhetslager baserat pa en 6nskad serviceniva.
Ovriga forlitar sig pa olika typer av beddmningsmassiga uppskattningar

e Fyrtio procent av foretagen reviderar sina sdkerhetslager en gang per ar eller mer séllan. Revide-
ringsfrekvensen ar betydligt hogre bland anvandare av tacktidsplanering.
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Mer dn en femtedel av foretagen gor inga prognoser eller behovsberadkningar for att uppskatta
framtida efterfragan. For sma foretag och distributionsforetag ar andelen dnnu hogre.

Attio procent av foretagen bestammer ticktider genom att dividera lagersaldot med prognostise-
rad eller behovsberaknad efterfragan.

Sextio procent av foretagen reviderar sina ledtider en gang per ar eller mer séllan. Reviderings-
frekvensen ar hogre bland anvandare av tacktidsplanering och materialbehovsplanering.

Endast 40 procent av kanbananvandarna anvander kanbankort.

EDI och e-mail ar de klart dominerande tillvdgagangssatten for att 6verfora “kanbansignaler”. For
distributionsféretagen anvands inte EDI 6ver huvud taget.

| ndrmre hélften av féretagen utgor lastbararkvantiteterna en veckas behov eller mer.

Omfattningen pa anvandning olika lagerstyrningsmetoder &r i huvudsak oférandrad under den
period pa tjugo ar som enkadtundersokningarna genomforts.

Antalet parallellt anvanda lagerstyrningsmetoder har successivt minskat. 1993 var de i medeltal
2,9 st, 1999 2,5 st, 2005 2,4 st och 2013 endast 2,2 st.

Under de tjugo aren har det skett en 6vergang fran veckouvis till daglig planering i svensk industri.
Exempelvis var for bestallningspunktssystem andelen féretag som planerade dagligen 21 % 1993,
41 % 1997, 53 % 2005 och 60 % 2013.

Det har varit en tydlig teknologiférskjutning fran EDI till e-mail for dverfoéring av kanbanavrop
under bérjan av 2000-talet . Exempelvis 6kade anvandningen av e-mail fran 12 % 1999 till 36 %
2013 samtidigt som anvandningen av EDI sjonk fran 53 % 1999 till 24 % 2013.

Andelen foretag som berdaknar ekonomiska orderkvantiteter har varit oférandrad utom for an-
vandare av tacktidsplanering. Dar 6kade andelen foretag fran 22 % 1999, till 32 % 2005 och till 36
% 2013.

Andelen foretag som berdknar sakerhetslager baserat pa énskade servicenivaer har minskat kraf-
tigt bade for anvandare av bestéllningspunktssystem och for anvandare av tacktidsplanering.
Andelen foretag som bestammer bestallningspunkter pa ett principiellt korrekt satt, dvs. som
ledtidsefterfragan och sdkerhetslager separat, har 6kat under hela den tid som dessa enkatstu-
dier genomforts. 1993 var den 43 %, 1999 48 %, 2005 63 % och 2013 och 66 %.

Foretag uppdaterar sina orderkvantiteter oftare an tidigare. Exempelvis sjonk andelen foretag
som uppdaterar en gang per ar eller mer séllan fran 54 % till 46 % for bestallningspunktssystem
och fran 45 % till 29 % for tacktidsplanering under perioden 2005 till 2013.

Aven sikerhetslager uppdateras oftare. Exempelvis sjonk andelen féretag som uppdaterar saker-
hetslager en gang per ar eller mer séllande fran 61 % 1999, till 55 % 2005 och till 47 % 2013 f6r
anvandare av bestallningspunktssystem medan motsvarande andelar for anvandare av tacktids-
planering var 73 %, 64 % respektive 29 %

For foretag som anvdander materialbehovsplanering har andel anvdandare som uppdaterar sina
ledtider en gang om aret eller mer séllan sjunkit fran 74 % 1999, till 60 % 2005 och till 56 % 2013.
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