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Sammanfattning 
 
 
Differentiering av servicenivåer innebär att olika artiklar ges olika höga servicenivåer 
vid dimensionering av säkerhetslager. Traditionellt har sådan differentiering genom-
förts genom att klassificera artiklarna i ett artikelsortiment och att fastställa lämpliga 
servicenivåer för varje artikelklass. Servicenivån för varje artikel blir därefter bestämd 
av servicenivån för den artikelklass som artikeln tillhör. Ett alternativ till sådan grupp-
vis differentiering är att differentiera varje artikel individuellt baserat på en optimering 
av summa bristkostnader och lagerhållningssärkostnader. I den här studien har en me-
tod för att åstadkomma detta utvecklats. Dessutom har en jämförelse mellan de olika 
alternativen gjorts med hjälp av simulering av ett slumpmässigt urval artiklar från ett 
medelstort verkstadsföretag. Resultaten kan sammanfattas enligt följande.  
 
Individuell differentiering medför alltid lägre behov av säkerhetslager för att uppnå en 
viss önskad servicenivå jämfört med att använda gruppvis differentiering baserad på 
klassificeringsvariablerna volymvärde, pris eller antal uttag per år. För fallet med för-
lorad försäljning minskar säkerhetslagret med storleksordningen 25 procent mer än vid 
användning av bästa gruppdifferentieringsalternativ och för fallet med restorderkost-
nader med storleksordningen 120 procent mer.   
 
 
1  Introduktion och syfte 
 
Differentiering av servicenivåer på olika artiklar har traditionellt åstadkommits genom 
att klassificera dem efter någon lämplig variabel, exempelvis volymvärde, och att tillde-
la varje artikelklass olika servicenivåer. Ofta betecknas de olika klasserna med A, B, C 
etc där A är den högsta klassen, B den näst högsta osv. Artiklarna tilldelas därefter de 
servicenivåer efter klasstillhörighet och säkerhetslagret för var och en av dem dimen-
sioneras med utgångspunkt från dessa servicenivåer. Detta sätt att differentiera service-
nivåer innebär följaktligen en gruppvis differentiering.  
 
Studier har visat att sådan differentiering påtagligt kan reducera den kapitalbindning 
som krävs för att uppnå en för hela artikelsortimentet önskad servicenivå. Se exempel-
vis Mattsson (2011). Detta gäller vare sig om konsekvensen av brist i lager är förlorad 
försäljning, restorderkostnader eller kostnader för störningar i produktionen. Den här 
typen av differentiering baseras på att säkerhetslagerdimensioneringen utgår från fast-
ställda servicenivåer. Dimensionering av säkerhetslager kan emellertid också baseras på 
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bristkostnader. Problemet i det fallet är att bristkostnader inte är möjliga att generellt 
uppskatta i förväg. Varje servicenivå motsvaras emellertid indirekt av en viss bristkost-
nad som kan beräknas analytiskt. Genom att utgå från givna servicenivåer kan man följ-
aktligen beräkna dess motsvarande bristkostnader. Eftersom optimering av ett säker-
hetslagers storlek innebär en minimering av lagerhållningssärkostnader och bristkostna-
der blir det då också möjligt att differentiera artiklar individuellt och inte endast grupp-
vis på basis av någon klassificeringsvariabel. Det är rimligt att förvänta sig att en sådan 
individuell differentiering möjligtgör ett ytterligare lägre behov av säkerhetslager än 
vad som kan åstadkommas med hjälp av gruppvis differentiering.   
 
Syftet med det projekt som redovisas i den här rapporten är utveckla en metodik som 
med utgångspunkt från en totalt för hela artikelsortimentet önskad servicenivå, via 
bristkostnadsberäkning analytiskt bestämma individuella servicenivåer för varje artikel. 
Syfet är också att analysera hur behovet av kapitalbindning i säkerhetslager kan förvän-
tas reduceras jämfört med vad som är möjligt med traditionell gruppvis differentiering.  
   
 
2   Differentiering av servicenivåer i litteraturen 
 
Inga studier som behandlar differentiering av servicenivåer individuellt med hjälp av 
optimering av bristkostnader och lagerhållningssärkostnader har hittats i litteraturen. 
Gruppvis differentiering finns emellertid beskriven i många läroböcker och forsknings-
rapporter.  Ett antal författare diskuterar användning av gruppvis differentiering med 
utgångspunkt från volymvärdeklassificering. Se exempelvis Tersine (1994, sid 546). 
Shah (1988, sid 344) diskuterar också differentierad lagerstyrning baserad på volymvär-
deklassificering och beskriver olika lagerstyrningspolicys för varje volymvärdeklass. 
Han hävdar att de storheter som ingår i volymvärdet var för sig är mindre relevanta men 
att de tillsamman utgör en viktig styrparameter.  
 
Hax och Candea (1984, sid 188) argumenterar för klassificering efter volymvärde vid 
differentierad lagerstyrning med motivet ”since investment in inventory of any given 
item is proportional to two of the item’s most important characteristics, the items usage 
and its cost, a commonly used method of classification is the so-called ABC inventory 
classification according to the annual dollar usage”. Att klassificera med hjälp av vo-
lymvärden förordas av Lewis (1975, sid 201) med motiveringen att de datauppgifter 
som krävs är lätta att få tag på och att klassificeringssättet är enkelt att tillämpa. Lewis 
tillägger dock att dess tillämpning i ett färdigvarulager indirekt innebär ett antagande 
om att alla produkter har samma vinstmarginal och menar att man i stället bör klassifi-
cera med avseende på respektive produkts årliga täckningsbidrag om detta inte alls 
stämmer med verkligheten.  
 
Fogarty och Hoffmann (1983, sid 171) föreslår ett antal olika variabler för att klassifice-
ra artiklar, bland andra volymvärde och pris per styck. Författarna menar att val av 
lämpligt kriterium endast kan göras från fall till fall. Jonsson och Mattsson (2009, sid 
94) föreslår att utöver volymvärde använda förbrukningsfrekvens i form av antal uttag 
per år för klassificering av artiklar. Inga böcker eller artiklar som specifikt behandlar val 
av klassificeringsvariabler har hittats. 
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3   Beräkningsmetodik 
 
Differentiering så att olika artiklar får olika servicenivåer syftar till att få en viss total 
servicenivå i medeltal för samtliga artiklar med så låg kapitalbindning som möjligt. Ef-
tersom olika artiklar påverkar den totala servicenivån olika mycket är det inte lämpligt 
att beräkna medelvärden av artiklars enskilda servicenivåer. Den totala servicenivån för 
hela artikelsortimentet måste i stället beräknas som ett viktat medelvärde av de olika 
ingående artiklarnas enskilda servicenivåer. Hur denna viktning bör gå till avgörs av 
vad det är för typ av konsekvenser en brist leder till. Två fall behandlas i den här studi-
en. Det ena fallet avser när brister leder till en kostnad som är proportionell mot värdet 
av de bristande kvantiteterna. Detta inträffar framför allt när brist leder till förlorad för-
säljning. Syftet med säkerhetslagret är följaktligen i det här fallet att direkt från lager 
kunna leverera så stor del av efterfrågan som möjligt uttryckt i form av volymvärde. 
Erhållen servicenivå mäts därför lämpligen som andel av efterfrågan uttryckt som vo-
lymvärde som kunnat levereras direkt från lager. För varje enskild artikel blir levererat 
volymvärde dess servicenivå gånger efterfrågan uttryckt som volymvärde, dvs efterfrå-
gans volymvärde per år för respektive artikel är de vikter som skall användas vid beräk-
ning av den totala servicenivån för hela sortimentet. Indirekt innebär detta att vinstmar-
ginalen i procent antas vara lika stor för samliga artiklar och att denna vinstmarginal 
gånger efterfrågans volymvärde utgör de totala bristkostnaderna per år. 
   
Det andra fallet avser att brist medför en fast kostnad som är oberoende av värdet av 
den bristande kvantiteten. Detta inträffar i färdigvarulager när brister resulterar i en rest-
leverans till kund. Bristkostnaden är den kostnad som uppstår när restordern skall leve-
reras vid ett senare tillfälle. Det inträffar också i ett lager av råmaterial, köpta kompo-
nenter och egentillverkade halvfabrikat när brister leder till kostnader för omplaneringar 
och störningar i produktionen. Syftet med säkerhetslagret är följaktligen i det här fallet 
att kunna leverera så många kompletta orderrader som möjligt direkt från lager och er-
hållen servicenivå mäts som andel av alla erhållna orderrader som kunnat levereras di-
rekt från lager. För varje enskild artikel blir antalet orderrader som kunnat levereras 
komplett direkt från lager lika med dess servicenivå gånger det totala antalet erhållna 
orderrader. Antalet orderrader per år för respektive artikel är följaktligen de vikter som 
skall användas vid beräkning av den totala servicenivån för hela sortimentet. Indirekt 
innebär detta att bristkostnaden antas vara lika stor för samliga artiklar.   
 
För att kunna koppla samman den för hela artikelsortimentet önskade genomsnittliga 
servicenivån och motsvarande bristkostnader per artikel har följande tillvägagångssätt 
tillämpats. Först väljs en preliminär bristkostnad. För fallet med förlorad försäljning 
bestäms denna i form vinstmarginal gånger pris per styck, dvs alla artiklar antas ha 
samma vinstmarginal i procent och för fallet med restorderkostnader en fast kostnad per 
bristtillfälle som är lika stor för alla artiklar. Från en sådan bristkostnad beräknas för 
varje artikel motsvarande fyllnadsgradsservice och en total viktad medelfyllnadsgrads-
service för hela artikelsortimentet. Viktningen görs enligt ovan för respektive fall. Om 
den viktade medelservicenivån skiljer sig från önskad servicenivå görs proceduren om 
med en ny preliminär bristkostnad. Förfarandet fortsätts tills den viktade medelfyllnads-
gradsservicen blir lika stor som den önskade servicenivån. Motsvarande fyllnadsgrads-
service per artikel används därefter som servicenivå vid dimensionering av säkerhetsla-
ger. Beräkningarna görs enligt följande. 
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Sannolikheten att brist inte inträffar under en lagercykel beräknas medhjälp av följande 
formel för fallet med förlorad försäljning (Tersine, 1994, sid 324). 
 
�(�) = 1 − (���� · �ℎ� · ��)/(���· � + ����· �ℎ� · ��)    
 
där  Lhf  = lagerhållningsfaktor 
 OK = använd orderkvantitet 
 Bks = bristkostnad per styck 
 E = efterfrågan per år 
 
 
För fallet med restorder beräknas sannolikheten i stället med hjälp av följande formel 
(Silver et al., 1998, sid 260). 
 
�(�) = 1 − (���� · �ℎ� · ��)/(��� · ���)    
 
där  Lhf  = lagerhållningsfaktor 
 OK = använd orderkvantitet 
 Bkg = bristkostnad restordertillfälle 
 Ant = antal order per år 
 
Antalet standardavvikelser som motsvarar dessa sannolikheter, dvs säkerhetsfaktorn k, 
hämtas därefter från en normalfördelningstabell eller beräknas med hjälp av Excel funk-
tionen 
 
NORMSINV(Φ(k) 
 
Med hjälp av säkerhetsfaktorn beräknas värdet på frekvensfunktionen med hjälp av föl-
jande formel (Silver et al., 1998, sid 296). 
 
�(�) = 1/√2� ∙ �̂ (− �^2/2) 
 
Därefter beräknas servicefunktionen med hjälp av följande uttryck och Excel funktionen 
NORMSFÖRD(k) (Silver et al., 1998, sid 735). 
 
�����= ����− � ∙ (1 − ���� ��Ö��(�) 
 
Slutligen beräknas den fyllnadsgrad som motsvarar den fastställda bristkostnaden med 
hjälp av följande formel (Silver et al., 1998, sid 268). 
 
�� = 1 −  (�(��) ∙ ��(�))/�� 
 
där σ(lt) = standardavvikelsen under ledtid 
 OK = använd orderkvantitet 
 
  
4   Testdata och simuleringsmodell 
 
För att kunna studera vad differentiering med hjälp av bristkostnader betyder för beho-
vet av säkerhetslager så att en viss önskad genomsnittlig servicenivå kan uppnås för 
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hela artikelsortimentet har simulering använts.  För att kunna göra jämförelser har simu-
leringarna också inkluderat påverkan på säkerhetslagret vid gruppvis differentiering av 
servicenivåer. Simuleringarna har genomförts i Excel med hjälp av makron skrivna i 
Visual Basic och baseras på ett stickprov bestående av 155 slumpmässigt valda inköps-
artiklar från ett medelstort verkstadsföretag. Artiklarnas egenskaper i olika avseenden 
kan karakteriseras enligt följande.  
 
Prisintervall    5 – 2.605 kronor 
Antal dagar per år med efterfrågan 4 – 217 stycken 
Efterfrågan per år   4 – 14.130 stycken 
Maximal efterfrågan per dag  1 – 456 stycken 
Ledtid     1 – 45 dagar 
Orderkvantitet    3 – 1000 stycken 
Antal inleveranser per år  1 – 17 stycken 
 
För jämförelsen med gruppvis klassificering har klassificeringsvariablerna volymvärde, 
pris per styck och antal uttag per år behandlats i studien. Följande klassindelningar har 
använts. 
 
Volymvärde   A   >= 100 000 kronor   
    B   >=   23 000 kronor   
    C   <      23 000 kronor   
 
Pris    A   >= 239 kronor 
    B   >=   68 kronor 
    C   <      68 kronor 
 
Antal uttag per år  A   >= 164 styck per år 
    B   >=   58 styck per år 
    C   <      58 styck per år 
 
Volymvärdeklass A svarar för 74 % av omsättningen, B för 18 % och C för 8 %. För 
samtliga variabler innehåller klass A 17 % av artiklarna, B 23 % av artiklarna och C 60 
% av artiklarna.  
 
Servicenivån för klass B genomgående satts till 97 %. Servicenivåerna för klass A och 
C har därefter anpassats så att den viktade medelservicenivån för hela artikelsortimentet 
blivit 97 % och så att säkerhetslagret blivit så litet som möjligt. Eftersom det varit fråga 
om ett begränsat antal anpassningar är det emellertid inte fråga om någon säkerställd 
minimering av säkerhetslagret.  
 
Den simuleringsmodell som använts bygger på ett beställningspunktssystem av (s,Q)-
typ, dvs med fast orderkvantitet. Negativa säkerhetslager tillåts. För att få så korrekta 
beställningspunkter som möjligt har tillägg gjorts för de överdrag av beställningspunk-
ter som uppkommer genom att kundorderkvantiteterna alltid är större än ett. Vid simule-
ringen simuleras dagliga lageruttag, kontroll av beställningspunkter, utläggning av nya 
lagerpåfyllnadsorder, inleveranser samt uppdateringar av saldo och disponibelt saldo 
under sex tusen dagar. För fallet med förlorad försäljning elimineras den efterfrågan 
som motsvaras av kundorderkvantiteten om inte hela kvantiteten kan levereras direkt 
från lager medan uppkomna brister restnoteras för senare leverans för fallet med fast 
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restorderkostnad. Efter varje genomförd simuleringskörning beräknas erhållen service-
nivå och säkerhetslager i medeltal för varje. Erhållet säkerhetslagret definieras som me-
delvärdet av den kvantitet som finns i lager vid inleveranstillfällena. Efter de för hela 
artikelsortimentet genomförda simuleringskörningarna beräknas viktade medelvärden 
av erhållna servicenivåerna samt den sammanlagda kapitalbindningen i säkerhetslager.  
 
 
5   Resultat och analys 
 
Resultaten av de genomförda simuleringarna i form av procentuell minskning av säker-
hetslager vid differentiering av servicenivåer jämfört med att inte differentiera alls och 
med samma erhållna totala servicenivå för hela artikelsortimentet redovisas i tabellerna 
1 och 2. De angivna siffrorna i tabellhuvudena avser använda servicenivåer för respek-
tive klassificeringsvariabel. Den andra raden i varje tabell avser procentuell minskning 
av simulerat säkerhetslager i förhållande till att alla artklar får samma servicenivå.  
 
Tabell 1 avser fallet med förlorad försäljning. Av tabellen framgår tydligt att individuell 
differentiering baserad på optimering av bristkostnader och lagerhållningssärkostnader 
ger klar lägre säkerhetslager än vad som blir fallet om något av de gruppbaserade diffe-
rentieringsalternativen används.  
 
Tabell 1   Förändring av simulerat säkerhetslager i procent för fallet förlorad försäljning   

Individuell 
 differentiering 

Pris 
95,0-97,0-98,4 

Antal uttag 
98,4-97,0-92,1 

Volymvärde 
97,5-97,0-92,0 

- 8,8 % - 1,1 % - 6,1 % - 1,5 % 
  
 
Motsvarande resultat för fallet med fast restorderkostnad visas i tabell 2. I det här fallet 
blir minskningen av säkerhetslagret än större om man använder en individuell och brist-
kostnadsbaserad differentiering av servicenivåer. Minskningen av kapitalbindningen i 
säkerhetslager har mer än fördubblats.  
 
Tabell 2   Förändring av simulerat säkerhetslager i procent för fallet fast restorderkost-
nad 

Individuell 
differentiering 

Pris 
86,0-97,0-98,6 

Antal uttag 
98,7-97,0-89,0 

Volymvärde 
94,8-97,0-99,9 

- 42,7 % - 19,0 % - 8,7 % + 3,8 % 
 
 
6   Sammanfattning och slutsatser 
 
Differentiering av servicenivåer innebär att olika artiklar ges olika höga servicenivåer 
vid dimensionering av säkerhetslager. Traditionellt har sådan differentiering genomförts 
genom att klassificera artiklarna i ett artikelsortiment och att fastställa en lämplig servi-
cenivå för varje artikelklass. Servicenivån för varje artikel blir därefter bestämd av ser-
vicenivån för den artikelklass som artikeln tillhör. Som ett alternativ till sådan gruppvis 
differentiering kan man använda en individuell artikelvis differentiering baserad på op-
timering av summa bristkostnader och lagerhållningssärkostnader. I den här studien har 
en jämförelse mellan de olika alternativen gjorts med hjälp av simulering. Resultaten 
kan sammanfattas enligt följande.  
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Individuell differentiering medför alltid lägre behov av säkerhetslager för att uppnå en 
viss önskad servicenivå jämfört med att använda gruppvis differentiering baserad på 
klassificeringsvariablerna volymvärde, pris eller antal uttag per år. För fallet med förlo-
rade försäljning minskar säkerhetslagret med storleksordningen 25 procent mer än vid 
användning av bästa gruppdifferentieringsalternativ och för fallet med restorderkostna-
der med storleksordningen 120 procent mer.   
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