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Forord

Det finns i de flesta foretag ett intresse av att ta del av andra foretags sétt att
arbeta och effektivisera sina verksamheter. Det medfér att man kan tillgodo-
gora sig andras erfarenheter men ocksa att fa en vardeméatare pa var man
sjalv star relativt industrin i 6vrigt. Detta galler ocksad omradet lagerstyrning.
Det finns ocksa ett intresse fran universitets- och hogskolevarlden att fa
kunskap om hur lagerstyrning bedrivs i verkligheten, bland annat for att fa
underlag for att utveckla och bedriva en utbildningsverksamhet som uppfyller
de behov av kunskap som finns i industrin.

Den har rapporten redogor for en enkatstudie om hur svenska tillverkande
och distribuerande foretag utformat sina lagerstyrningssystem, om

vilka metoder som anvands, hur de anvénds, hur val de upplevs fungera
och vad det ar fér omstandigheter som gor att de fungerar mer eller
mindre bra. Den redogér ocksa for skillnader i metodval och arbetssatt
mellan hogpresterande och lagpresterande féretag. Motsvarande studie
genomfdrdes 1993, 1999 och 2005, varfér jamforelser med anvandning och
anvéndningssatt under en tjugoarsperiod har kunnat goras.

Som alltid nar undersdkningar gors finns det en rad personer att tacka. Vi
vill frémst tacka alla de personer som fyllt i den utskickade enkaten. Utan er
insats hade inte undersdkningen varit majlig. Vi vill ocksa uppmarksamma
Logistikforeningen Plan som pa olika satt medverkat i samtliga fyra studier.

Goteborg i januari 2014

Patrik Jonsson Stig-Arne Mattsson







1. Inledning

Grundproblemet vid lagerstyrning &r att faststalla kvantiteter och leverans-
tidpunkter for lagerpafyllningsorder sa att aktuell efterfragan kan tillfredsstallas
i onskvard omfattning och sa effektivt som mojligt med avseende pa kapital-
bindning och resursutnyttjande. Som sttd for att astadkomma detta finns det ett
stort antal metoder publicerade i litteraturen och tillampade i industrin. De &r
alla mer eller mindre lampliga att anvénda beroende pa aktuell planeringsmiljo.
Var och en av dessa lagerstyrningsmetoder dr 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 bristsituationer. Metoder-
nas effektivitet inom ramen for dessa principer beror ocksa i stor utstrackning

pa hur olika styrparametrar bestams och hur ofta de uppdateras, dvs. pa hur
lagerstyrningsmetoderna anvands.

Med tanke pa planeringsmiljéns och anvandningssattets stora betydelse for
olika lagerstyrningsmetoders effektivitet ar det av intresse att dra lardomar fran
de praktiska erfarenheter som finns i industrin och att exempelvis forsoka ta
reda pa vilka metoder som anvands, hur de anvands, hur val de upplevs fungera
och vad det ar for omstandigheter som gor att de fungerar mer eller mindre bra.
Det finns ocksa ett intresse fran universitets- och hogskolevarlden att fa
kunskap om vilka lagerstyrningsmetoder som anvénds och hur man anvander
dem, inte minst for att fa underlag for att utveckla och bedriva en utbildnings-
verksamhet som uppfyller de behov av kunskap som finns i industrin.
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Figur 1 Illustration av studiens omfattning

| facklitteratur och tidskrifter finns ett mycket begrénsat antal undersékningar
om anvandning och erfarenheter av olika lagerstyrningsmetoder publicerade.
Bortsett fran en studie av Jonsson och Mattsson ar alla av betydelse publi-
cerade fore ar 2000. De finns redovisade i Jonsson och Mattsson (2005) samt
Jonsson och Mattsson (2007).

Syfte och avgransningar

Mot denna bakgrund har en enkatstudie genomforts. Syftet med studien var

att kartlagga och analysera vilka lagerstyrningsmetoder som anvands i svensk
industri, hur man anvander metoderna och vilka erfarenheter man haft av

att anvénda dem. Det var ocksa att studera i vilken utstrackning olika plan-
eringsmiljoer och anvandningsforhallanden forsvarar effektiv anvéndning av
metoderna. Ett bisyfte med studien har varit att kunna jamféra resultaten med
tre tidigare studier av samma slag (Mattsson, 1993; Jonsson och Mattsson, 1999
samt Jonsson och Mattsson, 2005).

| foretag finns lager i olika positioner i forsdérjningskedjan; lager av material
som anskaffas fran externa leverantorer, lager av halvfabrikat som producerats




internt om det ar ett tillverkande féretag samt lager av slutprodukter. Den har
studien omfattar endast lager av anskaffat material. For distributionsforetag
utgor detta lager normalt samtidigt ett lager av slutprodukter.

Undersokningsmetodik, foretagsurval och tidigare studier

For kartlaggning och analys har kvantitativ forskningsmetodik av enkattyp
anvénts. 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 mdjligheter fanns att ge ett individuellt svar.
Frageformularet sdndes i form av en Web-enkéat till medlemmar i logistik-
foreningen Plan fran 634 olika foretag. For att 6ka svarsfrekvensen gjordes
paminnelser genom mail-utskick och telefonuppringning. 187 anvandbara svar
erhélls motsvarande en svarsfrekvens pa 29%. Eftersom merparten Plan-
medlemmar arbetar i tillverkande foretag sandes enkéaten &dven ut till logis-
tikchefer i alla dvriga tillverkande och distribuerande foretag med mer &n 50 an-
stallda. Av 677 utsanda frageformular erhélls 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 omséttning pad under 300 MSEK och stora
foretag med en omsattning pa éver 300 MSEK. Féretagen grupperades ocksa i
tillverkande foretag och distribuerande féretag. Antal och andel féretag i respek-
tive grupp framgar av tabell 1.

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

Sma Stora Tillverkande Distribuerande

foretag féretag féretag féretag

Antal 92 200 227 65
%-andel 32 68 78 22

En analys av om forekommande skillnader mellan sma och stora foretag respek-
tive mellan tillverkande och distribuerande féretag vad galler metodanvandning,
anvéandningssatt och parameterun-derhall &r statistiskt signifikanta har genom-
forts. Skillnader mellan sma och stora foretag redovisas inte i detalj i tabeller i




den har rapporten utan kommenteras endast i text om de ar av intresse. Efter-
som bade nominalskalor, ordinalskalor och intervallskalor anvants i studien har
olika statistiska metoder anvants vid analysen. Vid diskussion av forekommande
skillnader anvands termen signifikant endast om det &r frdga om statistiskt
signifikanta skillnader.

Siffrorna i de tabeller som redovisas avser andel foretag i procent. Om parvisa
skillnader ar mer an 5 procentenheter bendmns de "storre”, "hégre” eller
"oftare”, om de &r mer an 10 procentenheter bendmns de "betydligt stdrre”,
"betydligt hogre” eller "betydligt oftare”. | dvrigt kommenteras inga skillnader
eller s& bendmns de "icke ndmnvérda”.

Tva av enkatfragorna avsag en bedémning pa en skala fran 1 till 7 av det egna
féretagets kapitalbindning respektive leveransférmaga jamfért med andra
liknande féretag i samma bransch. For att analysera i vilken utstrackning hog-
presterande foretag skiljer sig fran lagpresterande betraktas de som angett 5, 6
eller 7 som hégpresterande och de som angett 1, 2 eller 3 som lagpresterande.
For att kategorisera prestationsférmaga med avseende pa bade kapitalbindning
och leveransférmaga samtidigt, adderades bedomningarna fran de tva enkét-
frdgorna. P4 en skala fran 2 till 14 betraktas de som erhallit en summa fran

10 till 14 som hogpresterande och de som erhallit en summa fran 2 till 8 som
lagpresterande.

Andel foretag som bedomer att de ar hog- respektive lagpresterande redovisas
i tabell 2. Som fram gar av tabellen &r vasentligen fler foretag néjda med sin
leveransformaga an sin kapitalbindning. Endast 6% av foretagen anser sig ha
en samre leveransformaga dn medel for jamférbara féretag i samma bransch
medan 61% anser sig ha en battre.

Tabell 2 Andel hogpresterande och lagpresterande féretag

Kapitalbindning Leveransférmaga Kombinerat
Hogpresterande 30 61 36
Lagpresterande 24 6 40




Motsvarande studier har gjorts av férfattarna vid tre tidigare tillfallen (1993,
1999 och 2005). Andel féretag fran respektive kategorier av foretag vid dessa
tillfallen framgar av tabell 3. Fragornas utformning ar i stort sett de samma for
samtliga fyra studier. Daremot skiljer sig urvalet av foretag nagot, speciellt for
studierna 1993 och 1999 i férhallande till studierna 2005 och 2013. Bade 1993-
och 1999-ars studier omfattade endast tillverkande foretag. 1993 baserades
urvalet av foretag pa kontakter och tidigare relationer och var féljaktligen

inte ndgot 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 &vriga tillverkande foretag .

Tabell 3 Andel foretag av olika kategorier som ingatt i tidigare studier

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

Aspekter pa studiens tillférlitlighet och validitet

Vid analys och tolkning av resultaten fran den genomfdda studien och speciellt
vid jamforelser med de tre tidigare enkatundersokningarna ar det vasentligt
att vara medveten om att denna saval som alla andra studier av liknande slag
innehaller felkallor. Nagra av de felkallor som kan vara av betydelse i det har
sammanhanget diskuteras och kommenteras nedan.

Inom lagerstyrningsomradet finns det inte nagon helt enhetlig och av alla
inforstadd terminologi. Férekommande lagerstyrningsmetoder och tillva-
gagangssatt for bestamning av olika parametrar i metoderna &r inte heller helt
valdefinierade. Det féreligger darfér en viss risk for att de som svarar pa enkat-
frdgorna uppfattar fragorna pa ett annat sétt &n vad som avsetts. Det faktum att
en stor majoritet av de som besvarade enkaten ar medlemmar i logistik-
féreningen Plan borgar for att det i botten finns en nagorlunda enhetlig referen-
sram och sprakbruk, bland annat pa grund av den terminologibok som forenin-
gen gett ut. Studiens tillforlitlighet kan ocksa forvantas paverkas positivt av att
de som svarat till helt 6vervagande delen har chefsbefattningar inom material-
férsorjning, logistik och supply chain management.




Urvalet av foretag 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 bedoms péa-
verka resultatets giltighet. Genom att foretagen har medlemmar i Plan

skulle man dock méjligtvis kunna forestélla sig att de &r mer intresserade

av fragestallningar som rér lagerstyrning an snittféretaget och ddrmed mer
avancerade i val och anvandning av lagerstyrningsmetoder.

Vid jamférelser av resultaten mellan de fyra olika studierna finns ocksa felkallor
eftersom det inte &r samma personer som svarat, att foretagsurvalet vid studien
1993 inte alls baserades pa Plan-medlemmar och att studien 1999 endast base-
rades pa Plan-medlemmar. En annan felkélla &r att andelen stora foretag och
foretag fran verkstadsindustrin var klart stérre i 2005-ars studie. Exempelvis har
av tidigare studier framgatt att stora foretag och foretag fran verkstadsindustrin
tenderar att vara mer kvalificerade anvandare av lagerstyrningsmetoder &n sma
och medelstora féretag respektive foretag fradn andra branscher.

Frageformularets giltighet ar givetvis ocksa en felkalla. Eftersom fragorna till
stor del bygger pa erfarenheter fran tidigare motsvarade studier bedéms denna
felkalla var liten. For praktiskt taget alla fragor med helt bundna svarsalter-
nativ har samtliga svarsalternativ anvénts vilket antyder 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 svarshortfallet
var litet.
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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 fér uppdatering av lager-
saldo, anvant tillvagagangssatt for pafyllning av lager fran leverantorer/central-
lager samt anvanda matt for prestationsmatning. | samtliga fall presenteras
resultaten i form av andel foretag for respektive alternativ. Fragor rérande dessa
foretagsforhallanden ingick inte i de tidigare genomfdrda enkatstudierna, varfor
jamforelser med tidigare ar inte kan goras.

Systemstod for lagerstyrning

Anvandningen av olika slag av systemstdd for lagerstyrning visas i tabell 4. Som
framgar av tabellen ar affarssystem det helt dominerande systemstddet.
Anvandningen ar signifikant stérre i tillverkande féretag an i distribuerande.
Nastan 40% av de distribuerande féretagen anvander speciella lagerstyrn-
ingssystem. Detta &r signifikant fler an for tillverkande foretag. Anvandning av
speciella lagerstyrningssystem &r ocksa signifikant storre fér stora foretag jam-
fort med sma. Hogpresterande foretag anvander speciella lagerstyrningssystem
i ungefar samma omfattning som lagpresterande, 22% jamfort med 19%. Excel-
anvandning ar tdmligen marginell i alla typer av foretag.

Tabell 4 Anvanda typer av systemstod for lagerstyrningen — Andel foretag i procent

Alla Tillverkande Distribuerande
foretag foretag foretag
Excel 3 3 5
Affarssystem 78 84 57
Anskaffat speciellt
lagerstyrningssystem 10 6 23
Egenutvecklat speciellt
lagerstyrningssystem 9 7 15

Hjalpmedel for uppdatering av lagersaldon

For uppdatering av lagersaldon i samband med inleveranser, lageruttag och
inventering anvands hjalpmedel enligt tabell 5. Som framgar av tabellen upp-
daterar en majoritet av féretagen sina lagersaldon manuellt i terminal medan
narmre héalften anvander avlasning med hjalp av streckkod eller RFID. En &n
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stdrre andel av de mindre foretagen uppdaterar sina lagersaldon med hjalp av
manuell registrering. Automatisk lageravrakning ar av naturliga skal i huvudsak
en metodik som anvénds i de tillverkande féretagen. Saldouppdatering med
hjalp av pick-by-voice &r tamligen sallsynt.

Tabell 5 Anvanda hjalpmedel for att uppdatera lagersaldon vid lageruttag och inlev-
eranser — Andel féretag i procent

Alla Tillverkande Distribuerande

foretag foretag foretag
Manuell registrering i terminal 73 74 68
Streckkodsavlasning/RFID 43 43 44
Pick-by-voice 2 1 5
Lageravrakning med strukturdata 36 44 5
Annat hjalpmedel 5 5 5

Tillvdgagangssatt for pafyllning av lager

For pafyllning av lager forekommer ett antal olika tillvdgagangssatt enligt tabell
6. Av dessa ar anvandning av traditionella inkdpsorder helt dominerande medan
leveransplaner, med undantag for de distribuerande foretagen, anvands av stor-
leksordningen hélften av féretagen. De distribuerande foretagen avviker ocksa
genom en betydligt mindre frekvent anvéndning av kanbankort. Med undantag
for sma foretag och distribuerande foretag tillampar storleksordningen 30% av
foretagen leverantorsstyrda lager i ndgon omfattning.

Tabell 6 Anvinda tillvigagangssatt for materialférsorjning fran leverantérer/central-
lager — Andel foretag i procent

Alla Tillverkande Distribuerande

féretag féretag féretag

Traditionella inkdpsorder 93 92 97
Leveransplaner 45 50 25
Kanbankort 13 17 2
Artikelmarkta lastbérare 3 5 0
Leverantorsstyrda lager 28 32 13
Annan metod 10 11 6

Né&stan dubbelt sa stor andel hogpresterande foretag anvénder leverantorssty-
rda lager (VMI) jamfért med lagpresterande, 39% mot 21%.
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Anvanda prestationsmatt

Syftet med lagerstyrning ar att astadkomma resultat i form av en konkurren-
skraftig leveransformaga till sa laga kostnader och sa lag kapitalbindning som
mojligt. | enkaten har fragor om anvandning av ett antal vanligt forkommande
prestationsmatt i form av nyckeltal inkluderats. Matten har omfattat effektiv-
itetsmatt for den egna prestationen i form av servicenivd, omsattningshastighet
och liggtid i lager. Frdgorna har ocksé inkluderat matt pa fyra andra prestations-
matt som indirekt paverkar lagerstyrningens effektivitet; leveransprecision fran
leverantér, leveranstid fran leverantér, prognoskvalitet och lagersaldokvalitet. |
samtliga fall uttrycks enkatresultaten som andel foretag i procent som anvander
sig av respektive matt.

Andel féretag som anvander de olika prestationsmatten framgar av tabell 7. Av
vardena i tabellen kan man bland annat utldsa att omsattningshastighet ar ett
betydligt vanligare matt pa kapitalbindning i lager &n liggtid och att leverans-
precision fran leverantor mats betydligt oftare an de Gvriga indirekt paverkande
prestationsmatten. Man kan ocksa lasa ut att presterad servicenivad méts
betydligt oftare i distributionsforetag jamfort tillverkande foretag och att distri-
butionsforetagen lagger minst vikt pa korrekta lagersaldon.

Tabell 7 Anvdnda matt pa lagerstyrnings effektivitet och prestationsmatt som indi-
rekt paverkar lagerstyrningens effektivitet — Andel foretag i procent

Alla Hog- Lag- Tillverk. Distrib.
foretag presterande presterande foretag foretag

Serviceniva

(Lagertillgénglighet) 67 74 60 62 87
Omséttningshastighet i lager 78 76 77 78 80
Liggtid i lager 32 34 29 31 36
Leveransprecision fran

leverantdr 67 70 61 70 58
Leveranstid fran leverantor 27 20 28 26 30
Prognoskvalitet 28 36 22 28 29
Lagersaldokvalitet 29 38 21 32 18

13




Av tabell 7 framgar ocksa att en betydligt storre andel hogpresterande foretag
méter servicenivd, leveransprecision fran leverantdr, prognoskvalitet och lager-
saldokvalitet an foretag som ar ldgpresterande.

Enkaten innehdll ocksa frdgor om hur matprocessen ar utformad, exempelvis
om anvanda matt tydligt definierats, om malvarden faststallts, om métning
sker vid givna tidpunkter och om matresultaten foljs upp och kommuniceras i
organisationen. En betydligt storre andel hégpresterande foretag uppvisade hog
kvalitet pa métprocessens utformning jamfort med lagpresterande, 50% mot
23%.

Prestationsmatning ingick inte i de tidigare genomforda enkatstudierna och
jamforelser ar darmed inte mojliga. Resultaten ar emellertid tamligen lika de
resultat som erhélls fran en enkéatstudie av Andersson och Aronsson (2002) i
50 olika svenska foretag. Enligt denna studie matte 69% av foretagen lager-
omséttningshastighet, 43% liggtid och 32% leveranttrernas leveranstid.
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3 Anvanda lagerstyrningsmetoder och
anvandningssatt

| enkaten har fem givna alternativa lagerstyrningsmetoder ingatt. | det har
avsnittet redovisas i vilken omfattning dessa anvénds i foretagen. Andelen i
medeltal parallellt anvdnda metoder redovisas ocksa liksom vilka metoder som
anvands som huvudmetoder samt motiven bakom val av metod. Varje lager-
styrningsmetod kan anvandas pa olika satt. | den har studien galler detta de tre
anvandningssatten hur ofta materialplanering genomfoérs och darmed hur ofta
nya forslag pa att ldgga ut lagerpafyllnadsorder erhalls, i vilken utstrackning

de olika orderférslagen modifieras innan bestéllningar faststalls och skickas till
leverantdr samt vad det i férsta hand ar som modifieras i de forslag som erhalls.
| dessa tre avseenden redovisas endast resultaten fér fyra av lagerstyrnings-
metoderna. Med undantag for de tre anvdndningssatten presenteras resultaten

i form av andel foretag for respektive alternativ. For dessa tre visas i stéllet
andel anvandare oavsett lagerstyrningsmetod eftersom nastan samtliga foretag
anvander mer &n en metod parallellt. Berdknade andelar for hdg- respektive lag-
presterande foretag avser endast foretagens huvudmetoder, dvs. for de metoder
som foretagen anvander for storst antal artiklar.

Anvanda lagerstyrningsmetoder

Den andel féretag som i ndgon omfattning anvander respektive metod redovisas
i tabell 8. Som framgar av tabellen &r bestéllningspunktssystem och material-
behovsplanering de helt dominerande lagerstyrningsmetoderna. | bada fallen
anvénds de i 6ver tva tredjedelar av alla foretag. Materialbehovsplanering
anvands av naturliga skal i signifikant storre omfattning i tillverkande féretag.
Samma férhallande galler for kanbanmetoder medan bestallningspunkts-
system och periodbestallningssystem anvands i signifikant storre utstréckning i
distribuerande foretag. | huvudsak ar andelen féretag som anvéander
bestéllningspunktssystem och materialbehovsplanering oférandrat jamfort med
studierna 1993, 1999 och 2005.
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Tabell 8 Anvdnda lagerstyrningsmetoder — Andel féretag i procent

Alla Tillverkande Distribuerande

féretag féretag foretag

Bestéllningspunktssystem 69 67 75
Periodbestéllningssystem 11 9 16
Tacktidsplanering 21 22 19
Materialbehovsplanering 77 82 58
Kanban 26 31 8

Hur val féretagen anser att respektive lagerstyrningsmetod fungerar i allménhet
kunde i enkaten anges pa en skala fran 1 till 7, dar 7 betyder utomordentligt val. |
tabell 9 visas nojdhetsgrad i medeltal for samtliga foretag samt andel hogprest-
erande och lagpresterande foretag som anser att respektive metod fungerar val
eller mycket val.

Tabell 9 Nojdhetsgrad for olika lagerstyrningsmetoder samt andel hégpresterande
och lagpresterande féretag i procent som ar néjda eller mycket néjda med respek-

tive metod

Nojdhetsgrad Hogpresterande Lagpresterande

Bestallningspunktssystem 4,2 42 % 20 %
Periodbestéllningssystem 3,8 29 % 0%
Tacktidsplanering 4,5 52 % 35%
Materialbehovsplanering 4,5 63 % 35%
Kanban 5,2 83 % 63 %

Av tabellen framgar att man &r minst néjd med periodbestéllningssystem och
mest ndjd med kanban. Overlag &r man rimligt ndjd med samtliga metoder. En
betydligt stérre andel av de hdgpresterande foretagen anser att de fem lager-
styrningsmetoderna fungerar val eller mycket val jamfort med lagpresterande
foretag.

Anvanda huvudmetoder for lagerstyrning

En del av lagerstyrningsmetoderna anvands i mycket begréansad omfattning
medan andra anvénds for en stor del av artikelsortimentet. En analys av vilken
metod som anvands for storst andel artiklar, har kallad huvudmetod, har darfor
ocksa genomforts. Resultaten framgar av tabell 10 och visar att materialbe-
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hovsplanering & mycket dominerande som huvudmetod for tillverkande féretag
medan bestéllningspunktssystem ar dominerande for distribuerande féretag.
Skillnaderna mellan att anvanda materialbehovsplanering och bestallnings-
punktssystem som huvudmetod ar ndgot mindre i sma foretag jamfért med
stora. Ovriga lagerstyrningsmetoder &r marginellt anvanda som huvudmetoder.

Tabell 10 Anvanda huvudmetoder for lagerstyrning — Andel foretag i procent

Alla Hog- Lag- Tillverk. Distrib.

féretag presterande presterande foretag féretag
Bestéllningspunktssystem 33 28 34 28 51
Periodbestallningssystem 2 4 1 1 7
Tacktidsplanering 7 11 4 6 13
Materialbehovsplanering 56 57 61 62 29
Kanban 2 - - 3 0

Hogpresterande foretag anvander tacktidsplanering i stérre utstrackning an
lagpresterande medan det &r tvartom for bestéllningspunktssystem.

Antal parallellt anvanda lagerstyrningsmetoder

Merparten av de studerade féretagen anvander mer &n en lagerstyrningsmetod
samtidigt. | tabell 11 visas antalet parallellt anvdnda metoder. Inga nédmnvarda
skillnader foreligger mellan de olika kategorierna av féretag. Om man jamfér
med resultaten fran tidigare studier kan man notera en viss nedgang i antal
anvéanda metoder. | 1999-ars studie anvande foretagen i medeltal 2,5 metoder
samtidigt, i 2005-ars studie 2,4 metoder och i denna studie fran 2013 endast 2,2
metoder samtidigt.

Tabell 11 Antal parallellt anvdnda lagerstyrningsmetoder — Andel féretag i procent

Alla Tillverkande Distribuerande
foretag foretag foretag

Medelantal parallellt
anvanda metoder 2,2 2,3 2,0
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Motiv for val av lagerstyrningsmetod

Bakom valet att anvénda en viss lagerstyrningsmetod foreligger mer eller
mindre rationella motiv. | tabell 12 visas hur stor andel féretag som har haft
respektive motiv for val av aktuellt anvanda lagerstyrningsmetoder. Om

man betraktar de tre sista svarsalternativen som en i ndgon utstrackning
systematiskt genomford radfragning och analys, kan man konstatera att
storleksordningen 55% av foretagen gor sina val av lamplig lagerstyrningsmetod
utan nagot sadant tillvdgagangssatt. Skillnaderna mellan smé och stora foretag
respektive mellan tillverkande och distribuerande féretag &r férsumbara.
Daremot finns det en stor skillnad mellan hog- och lagpresterande foretag.
60% av de hogpresterande foretagen valde lagerstyrningsmetod efter en
systematiskt genomford radfragning och analys jamfort med 41% av de
lAgpresterande.

Tabell 12 Férekommande motiv for val av lagerstyrningsmetod — Andel foretag i
procent

Alla Tillverkande Distribuerande

foretag foretag foretag
Vet ej / Metoden har "alltid" anvénts 21 20 24
Inga speciella motiv bakom valet 4 4 2
Metoden fanns i affarssystemet 31 30 35
Rekommenderades av konsult 5 5 6
Valts med framgang av andra foretag 12 13 10
Resultat av analys och bedémning 27 28 23

Bortsett fran en viss minskning av andelen féretag som baserat valet pa en sys-
tematisk analys och beddmning fran 2005 till 2013 &r skillnaderna mellan 1993,
1999, 2005 och 2013 tamligen férsumbara.

Anvand planeringsfrekvens

Med planeringsfrekvens menas har hur ofta lagerstyrningsprocessen genomfors
och dérmed hur ofta nya orderférslag/leveransplaner fér lagerpafyllnad erhalls.
Med avseende pa olika kategorier foretag redovisas resultaten i form av andel
anvandare i tabell 13. Av tabellen framgar att en tredjedel av alla féretag endast
kontrollerar behov att bestalla en gang per vecka eller mer sallan. Eftersom
intervallet mellan planeringstillfallen i princip utgor en forlangning av ledtiden
med ett halvt intervall innebéar detta att en tredjedel av féretagen skulle kunna
reducera sina ledtider med en halv vecka eller mer utan ndgra namnvarda ko-
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stnadskonsekvenser. Av resultaten framgar ocksa att andelen sma foretag som
planerar lagfrekvent &r klart stérre an andelen stora foretag, 40% jamfort med
30%.

Tabell 13 Anvand planeringsfrekvens — Andel anvéandare i procent for olika katego-
rier foretag

Alla Hog- Lag- Tillverk. Distrib.
foretag presterande presterande foretag foretag

En gang per vecka

eller mer séallan 33 29 27 32 35
Dagligen 63 67 71 65 56
| anslutning till varje

uttag fran lager 4 4 2 3 9

Motsvarande resultat med avseende pa anvand lagerstyrningsmetod visas i
tabell 14. Planeringsfrekvensen for periodbestallningssystem ar betydligt lagre i
forhallande till de 6vriga metoderna. Det ar naturligt och forklarligt eftersom nya
orderforslag endast erhalls periodvis och att planeringsfrekvensen darigenom
styrs av dnskade orderkvantiteter. Fér évriga metoder &r planeringsfrekvensen
hogst for anvandare av materialbehovsplanering och lagst for anvandare av
tacktidsplanering.

Tabell 14 Anvand planeringsfrekvens — Andel foretag i procent for olika lagerstyrn-
ingsmetoder

Bestalln. pkt. Periodbest. Tacktids- Mat.behovs-

system system planering planering
Varannan vecka eller
mer séllan 13 42 13 8
Storleksordningen 1/v 22 37 31 16
Dagligen 60 16 50 72
| anslutning till varje
uttag fran lager 5 5 6 4

Om man jamfér med resultaten fran de tidigare genomférda studierna kan man
notera en avsevard férandring mot frekventare planering. Andelen anvéandare

av bestéllningspunktssystem som planerade dagligen var 21%, 41%, 53% och
60% 1993, 1999, 2005 respektive 2013. Motsvarande andelar fér material-
behovsplanering var 39%, 61%, 69% och 72%. Under aren fran 1993 till 2013 har
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det uppenbarligen skett en dvergang fran veckovis till daglig planering i svensk
industri. Utvecklingen pa IT-omradet har i stor utstrackning méjliggjort denna
utveckling.

Modifiering av orderforslag och leveransplaner

Behovet av att manuellt granska och modifiera de orderforslag och leverans-
planer som genereras av lagerstyrningssystemet ar ett uttryck for den ba-
komliggande metodens kvalitet. Det ar emellertid ocksa ett uttryck fér hur val
man underhaller de parametrar och den grunddatainformation som metodens
berakningar bygger pa. Dessutom ar det ett uttryck fér hur mycket man vill

och anser sig kunna automatisera arbetet med att planera in och ldgga ut nya
inkdpsorder respektive att generera leveransplaner som kan sandas direkt till
leverantor. Resultaten med avseende pa i vilken utstrackning foretag modifierar
sina orderforslag framgar av tabell 15 for olika kategorier foretag.

Tabell 15 Modifiering av orderférslag och leveransplaner — Andel anvandare i pro-
cent for olika kategorier foretag

Alla Hog Lag Tillverk. Distrib.
foretag presterande presterande foretag foretag
Mycket fa
modifieringar behovs 57 69 50 58 53
En stor andel maste
modifieras 31 21 38 30 36
Merparten maste modifieras 12 10 12 12 11

For samtliga foretag visar resultaten fran enkaten att nastan 60% av foretagen
i mycket begrédnsad omfattning behdver modifiera erhallna orderforslag eller
forslag till leveransplaner vilket indikerar att det finns en potential att i stor ut-
strackning automatisera planering och utldggning av nya inképsorder. Av tabel-
len kan man ocksa utlasa att distribuerande féretag modifierar erhallna
orderfdrslag i ngot storre omfattning &n tillverkande foretag. Samma for-
hallande géller for sma foretag. Om detta &r en effekt av mer kvalificerade
metoder eller av att man har mindre tid till forfogande for inplanering av nya
order framgar inte av studien. Av tabellen framgar ocksa att hogpresterande
féretag modifierar sina orderforslag/leveransplaner i betydligt mindre om-
fattning an lagpresterande.
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Graden av modifiering med avseende pa vilka lagerstyrningsmetoder som
anvénds framgar av tabell 16. Resultaten visar att det med visst undantag for
periodbestallningssystem inte finns nagra nédmnvarda skillnader mellan de olika
lagerstyrningsmetoderna med avseende pa hur ofta man anser sig behéva modi-
fiera erhéllna orderforslag. En jamforelse med resultaten fran 1999 och 2005
for bestéllningspunktssystem och materialbehovsplanering visar att férhalland-
ena i stort sett ar oférandrade 2013.

Tabell 16 Modifiering av orderférslag — Andel féretag i procent for olika lagerstyrn-
ingsmetoder

Bestalln. pkt. Periodbest.  Tacktids- Mat.behovs-

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

Typer av modifieringar

En order/orderrad bestdams i stor utstrackning av dess kvantitet och leverans-
tidpunkt. | allmanhet finns dessa parametrar med i de orderférslag som er-
halls fran anvént lagerstyrningssystem och kan pa grund av ofullkomligheter i
metoden, felaktigt satta parametrar eller andrade férhallanden behova &ndras.

| vilken utstrackning dessa bada storheter behdver andras i olika kategorier
féretag visas i tabell 17. Med undantag for distributionsfdretag behdver, som
framgar av tabellen, leveranstidpunkter andras nagot oftare an orderkvantiteter.

Tabell 17 N6dvandiga modifieringar av orderkvantiteter och leveranstidpunkter —
Andel anvandare i procent for olika kategorier foretag

Alla foretag Tillv. foretag Distr. foretag
Orderkvantiteter 47 44 58
Leveranstidpunkter 53 56 42

Motsvarande resultat med avseende pa anvénd lagerstyrningsmetod visas i
tabell 18. Att leveranstidpunkter behover andras i betydligt mindre omfattning
an orderkvantiteter for periodbestéllningssystem kan forklaras av att leverans-
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tidpunkter i sddana system i stor utstrackning &r lasta till den periodicitet som
systemet ar uppbyggt med. Uppenbarligen krévs klart mer modifieringar av
leveranstidpunkter &n av orderkvantiteter om man anvénder materialbehovs-
planering. Man skulle kunna ha forvantat sig att det motsatta galler efter-

som metoden principiellt &r den anda lagerstyrningsmetod som utgar fran ett
beraknat behovsdatum. Detta faktum kan emellertid samtidigt ocksa forklara
varfor det forhaller sig sd. Om ett orderforslag inte utgar fran ett beraknat
behovsdatum, vilket ar fallet fér 6vriga metoder, sa vet man som planerare inte
heller om det av metoden foreslagna leveransdatumet &r korrekt eller ej och har
féljaktligen ingen anledning att modifiera det.

Tabell 18 N6dvandiga modifieringar av orderkvantiteter och leveranstidpunkter -
Andel foretag i procent for olika lagerstyrningsmetoder

Bestalln. pkt. Periodbest. Tacktids- Mat.behovs-

system system planering planering
Orderkvantiteter 52 79 58 36
Leveranstidpunkter 48 21 42 64

Om man jamfor med resultaten fran 1999 och 2005 kan man notera att det
upplevda behovet av att modifiera leveranstidpunkter for bestallningspunktssys-
tem och técktidsplanering har avtagit markant medan det i stort sett ar oforan-
drat for materialbehovsplanering. For bestallningspunktssystem ansag 77%,
64% och 48% av foretagen att man behdvde dndra leveranstidpunkter 1999,
2005 respektive 2013. For tacktidsplanering var motsvarande andelar 68%, 48%
och 42%.
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4 Anvandning av kanban

Som framgick ovan anvands kanban som metod for lagerstyrning i 26% av
féretagen men endast i 2% som huvudmetod. Inom ramen f&r vad kanban prin-
cipiellt star for, kan sattet att anvanda metoden varieras pa ett stort antal satt. |
det héar avsnittet redovisas alternativa anvéndningssatt med avseende pa huvud-
variant av kanbansystem, pa hur antalet kanbankort faststalls, pa hur ofta anta-
let kanbankort revideras, pa hur kanbansignaler dverfors till leverantor samt pa
hur manga dagars materialbehov som varje lastb&drare motsvarar. | samtliga fall
presenteras resultaten i form av andel foretag for respektive alternativ.

Anvand variant av kanbansystem

Forenklat uttryckt innebar kanban att den forbrukande aktdren ger en signal till
den férsorjande aktdren i en forsérjningskedja. Det medium som anvénds for
denna signal kan véljas pa manga olika satt. | den har enkaten inkluderas tre giv-
na alternativ; alternativet med tva olika kanbankort motsvarande den ursprung-
liga kanbanvariant som utvecklades pa Toyota, alternativet med ett kanban kort
samt alternativet utan kanbankort, dvs. ndr exempelvis en lastbarare anvénds
som medium for bestallning. | vilken utstrackning de olika alternativen anvands
framgar av tabell 19.

Tabell 19 Anvand variant av kanbansystem — Andel foretag i procent

Alla Tillverkande  Distribuerande

foretag féretag foretag
En-korts kanban 16 17 0
Tva-korts kanban 25 27 0
Kanbanprincipen utan kanbankort 37 35 75
Annan variant 22 21 25

Med undantag for distribuerande foretag ar det sma skillnader mellan de olika
kategorierna féretag och det ar inte mer an storleksordningen 40 % av féretagen
som anvander kanbankort. Liknande resultat erhélls 1999 och 2005. De dis-
tribuerande foretagen anvander inte kanbankort utan forlitar sig i stor utstrackn-
ing pa att lastb&rarna fungerar som signaler for att leverera.
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Berakning av antal cirkulerande kanbankort

Kanbanmetodiken bygger pa att man har ett givet antal signalbarare, exempelvis
kort eller dedikerade lastbarare, for varje artikel. Detta antal kan uppskattas
men det finns ocksd en metodik for att berakna lampligt antal s& att man far

en viss Onskad leveransformaga. | tabell 20 visas andel foretag som anvander
respektive av tre olika alternativ. En femtedel av de tillverkande och halften av
de distribuerande féretagen har inget bestamt antal kanbankort och behéver
dérigenom ingen metodik for att rakna ut lampligt antal. Att inte anvédnda ett
visst bestdmt antal kanbankort strider mot den grundldggande kanbanprincipen
och medfor att man inte fullt ut kan kontrollera den totala kapitalbindningen i
systemet.

Av de som har ett givet antal kanbankort beraknar cirka tva tredjedelar av de
stora féretagen ldmpligt antal kort med en formell metodik medan endast en
tredjedel av de sma foretagen gor det.

Tabell 20 Berakning av antal cirkulerande kanbankort — Andel foretag i procent

Alla Tillverkande Distribuerande

féretag foretag foretag
Inget bestamt antal kanbankort 20 19 50
Erfarenhetsmassiga bedomningar 24 25 0
Med formell berakningsmetodik 56 56 50

Att anvanda ett bestdmt antal kanbankort och séattet att berdkna detta antal har
férandrats patagligt under de &r som den har typen av enkatstudie genomforts.
Andelen foretag som inte hade ett bestamt antal kanbankort var 33%, 30%, 26%
och 20% enligt 1993-ars, 1999-ars, 2005-ars respektive 2013-ars studie. Mots-
varande andel foretag som anvénder en formell berékningsmetodik 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
foéretag som anvander en formell berakningsmetodik for att berdkna detta antal.

Revidering av antal kanbankort

P& grund av féréndringar i efterfragan, i efterfragevariationer och i ledtidens
ldngd kan det finnas skal att da och da revidera antalet kanbankort pa mots-
varande satt som det kan vara aktuellt att revidera bestallningspunkter i bestall-
ningspunktssystem. Hur ofta detta sker i foretagen i studien framgar av tabell
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21. Cirka 50% av alla foretag reviderar antalet kanbankort en gang per ar eller
oftare. De sma foretagen reviderar antalet kanbankort nastan hélften sé ofta.

Tabell 21 Revidering av antal kanbankort — Andel foretag i procent

Alla Tillverkande  Distribuerande

foretag foretag foretag
Oftare &n en gang per halvar 27 28 -
Oftare &n en gang per ar 25 26 -
Mer séllan &n en gang per ar 34 35 -
Har aldrig dndra antalet 14 11 100

Overforing av kanbankort till leverantor

Ett antal olika tillvdgagangssatt for 6verforing av en kanbansignal till leverantor
fér att leverera anvands i foretag, exempelvis via kanbankort eller annan form av
signalmetod. De alternativ som anvands enligt den har studien redovisas i tabell
22. Av resultaten framgar att EDI och e-mail ar de klart dominerande tillvdaga-
gangssatten for att overfora "kanbansignaler”. Inte minst géller detta de stora
foretagen. Det foreligger ocksa en klar skillnad i anvandning av EDI

mellan distributionsféretag & den ena sidan och tillverkande foretag & den andra.
Motsvarande férhallande galler mellan sma och stora féretag. Overforing via
transportor ar klart vanligast bland distribuerande foretag.

Tabell 22 Metodik for dverféring av kanbankort/kanbanavrop till leverantér — Andel
foretag i procent

Alla Tillverkande Distribuerande

foretag foretag foretag
Vid leverans mot avrop via transportér 16 15 33
Via EDI 24 25 0
Via e-mail 36 34 67
P& annat sétt 24 26 0

Om man jamfor med tidigare genomforda studier kan man ldgga maérke till att e-
mail anvandning okat fran 12% 1999 till 36% 2013. Samtidigt har anvandningen
av EDI sjunkit fradn 53% 1999 till 24% 2013. Det har foljaktligen férekommit en
tydlig teknologiférskjutning fran EDI till e-mail under borjan av 2000-talet.
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Anvanda kvantiteter per lastbarare

En grundférutsattning for att kanbanmetoder skall fungera tillfredsstallande &r
att bestallningskvantiteterna ar sma. Detta ar i princip det samma som att den
standardkvantitet som skall finnas pa varje lastbdrare motsvarar sa fa dagars
behov som méjligt. Kvantiteter per lastbarare uttryckta som antal dagars/
veckors behov i de studerade féretagen framgar av tabell 23. Eftersom distribu-
tionsforetagen inte anvander kanbanprinciper pa traditionellt satt med standard-
lastbérare och ett bestdmt antal kanbankort saknas uppgifter fér denna kategori
foretag. De stora foretagen anvander nagot mindre lastbararkvantiteter an de
sma foretagen.

Tabell 23 Anvanda kvantiteter per lastbarare — Andel foretag i procent

Alla Tillverkande Distribuerande

foretag foretag foretag
Mindre an en dags behov 19 20 -
Nagra dagars behov 34 35 -
Cirka en veckas behov 21 22 -
Mer &n en veckas behov 26 23 -

Det ar intressant att notera att ndstan 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 ogynn-
sammare forehallande mellan den kapitalbindning som kravs for att uppna en
viss serviceniva an vad som kan astadkommas med ett konventionellt bestalln-
ingspunktssystem (Mattsson, 2012). De redovisade kvantiteterna kan ocksa jam-
féras med den malsattning som Toyota tilldmpar, dvs. att lastbararkvantiteten
inte bor vara storre &n en tiondels dagsférbrukning (Schonberger, 1983). Det ar
endast 20% av foretagen som &r i ndrheten av denna malsattning.
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5 Bestamning av styrparametrar

Varje lagerstyrningsmetod ar endast definierad med avseende pé de planering-
sprinciper som den bygger pa, exempelvis sattet att initiera nar nya order skall
planeras in for att undvika bristsituationer. 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 bestams. De styr-
parametrar det varit frdga om i den hér studien och som i huvudsak ar gemen-
samma for alla de ovan redovisade lagerstyrningsmetoderna ar orderkvantiteter,
sdkerhetslager och prognoser. Resultaten med avseende pa dessa styrparame-
trar redovisas i det har avsnittet. Dessutom redovisas tre styrparametrar som
ar specifika for respektive lagerstyrningsmetod namligen bestéllningspunkter,
aterfyllnadsnivaer och tacktider. | de fall parametrarna avser enskilda lager-
styrningsmetoder redovisas resultaten i form av andel féretag som anvander
respektive alternativ for bestamning av lampligt parametervarde. For parame-
trar som ar gemensamma for flera lagerstyrningsmetoder, exempelvis orderk-
vantiteter, redovisas i stéllet resultaten som andel anvandare eftersom foreta-
gen anvander mer @n en lagerstyrningsmetod parallellt. Beraknade andelar for
hog- respektive lagpresterande foretag avser endast foretagens huvudmetoder,
dvs. for de metoder som foretagen anvander for storst antal artiklar.

Bestamning av orderkvantiteter

Ett mycket stort antal metoder fér partiformning, dvs. bestamning av orderk-
vantiteter for pafyllning av lager, finns beskrivna i litteraturen och ett visst antal
av dessa anvands i industrin. | den har studien ingick tre givna partiformnings-
metoder. | vilken utstrackning dessa anvénds i de foretag som medverkade i
studien redovisas i form av andel anvandare i tabell 24. Av tabellen framgar att
endast cirka en tredjedel av anvandarna bestdmmer lampliga orderkvantiteter
genom kostnadsoptimering, dvs. som s& kallade ekonomiska orderkvantiteter,
och att resterande anvandare férlitar sig pa allménna varderingar och upp-
skattningar. Eftersom manuellt uppskattade orderkvantiteter tenderar att vara
proportionella mot efterfragan och dérmed i stor utstrackning motsvara
metoden antal dagars behov kan man konstatera att halften av foretagen
anvander orderkvantiteter som i huvudsak okar linjart med efterfragan. Detta
leder till onddigt hdg kapitalbindning om inte orderkvantiteterna differentieras
efter volymvarde, exempelvis genom att valja olika antal dagar beroende pa
respektive artikels volymvardeklass (Mattsson, 2005). | vilken utstrackning detta
gors framgar inte av studien. Nagra namnvarda skillnader i sattet att bestdmma
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orderkvantiteter foreligger inte mellan tillverkande och distribuerande foretag.
Daremot ar det signifikant vanligare att orderkvantiteter uppskattas pa basis

av intuition eller erfarenhet i de sma féretagen an i de stora. Hogpresterande
foretag anvander i ndgot storre utstrackning ekonomisk orderkvantitet for lager-
styrning an lagpresterande. Det omvanda forhallandet galler de bada alternativ
som bygger pa erfarenhetsbaserade uppskattningar.

Tabell 24 Bestamning av orderkvantiteter — Andel anvandare i procent for olika
kategorier foretag

Alla Hog- Lag- Tillverk. Distrib.
foretag presterande presterande foretag foretag

Uppskattad kvantitet

fran erfarenhet 23 18 23 23 22
Som ett uppskattat antal

dagars behov 27 26 32 27 25
Som ekonomisk

orderkvantitet 34 37 33 34 36
P4 annat satt 16 19 12 16 17

Motsvarande resultat med avseende pa anvandning tillsammans med respek-
tive lagerstyrningsmetod visas i tabell 25. For periodbestallningssystem an-
vands orderkvantiteter indirekt for att bestdmma ldmplig periodldngd mellan
bestallningar. Att uppskatta sadan periodlangd i stallet fér att gora ekonomiska
berakningar ar betydligt vanligare an att géra motsvarande uppskattningar

av orderkvantiteter for ovriga lagerstyrningsmetoder. Enligt tabellen ar ocksa
uppskattning av orderkvantiteter betydligt vanligare for anvandare av bestall-
ningspunktssystem &n for anvandare av tacktidsplanering och materialbehovs-
planering.
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Tabell 25 Bestamning av orderkvantiteter — Andel foretag i procent for olika lager-
styrningsmetoder

Bestalln. pkt.  Periodbest. Téacktids- Mat.behovs-

system system planering planering
Uppskattad kvantitet
fran erfarenhet 29 62 16 12
Som ett uppskattat
antal dagars behov 24 - 18 27
Som ekonomisk
orderkvantitet 31 23 36 27
P4 annat sétt 16 15 30 34

For bestallningspunktssystem och materialbehovsplanering har andelen an-
vandare av partiformning med hjalp av ekonomisk orderkvantitet varit i stort sett
ofdrandrad under alla fyra undersokningstillfallena. Daremot uppvisar berékning
av ekonomiska orderkvantiteter vid tacktidsplanering en 6kad andel anvéndare.
1999 var andelen féretag som anvande denna partiformningsmetod 22%, 2005
32% och 2013 36%.

Bestdmning av sdkerhetslager

For att gardera sig mot variationer i efterfrdgan och mot prognosfel samt mot
osakra ledtider anvands sakerhetslager. En stor mangd alternativa satt att
dimensionera sadana sdkerhetslager finns beskrivna i litteraturen och ett antal
av dessa anvands i industrin. Tre vanliga sddana ingick som givna alternativ i den
har studien. Andel anvéndare av dessa i olika kategorier av foretag framgar av
tabell 26. Eftersom antal dagar vid bestdmning av sékerhetslager ar bedémn-
ingsbaserade kan man saga att ndrmre 80% av alla anvandare anvander tillva-
gagangssatt som bygger pa mer eller mindre bedémningsmassiga uppskattnin-
gar eller berakningar utan direkta kopplingar till leveransformaga. Endast strax
over 20% beréknar sina sakerhetslager baserat pa en 6nskad leveransférmaga

i form av serviceniva. Att beddmningsmetoder ofta anvands i stallet for kvalifi-
cerade berdkningsmetoder har visats i nagra olika studier. Exempelvis konstat-
erar 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.” Resultaten visar ocksa att hdgpresterande foretag anvander "Antal
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dagars behov" i betydligt storre utstrackning &n lAgpresterande medan det &r
tvartom for "Uppskattad kvantitet”. Skillnaden mellan andelen anvéndare som
bestammer sakerhetslager baserat pa uppskattningar i sma och stora féretag ar
signifikanta, 41% jamfort med 29%.

Tabell 26 Bestamning av sakerhetslager — Andel anvandare i procent for olika
kategorier foretag

Alla Hog- Lag- Tillverk. Distrib.
foretag presterande presterande foretag foretag

Uppskattad kvantitet

fran erfarenhet 29 23 34 28 32
Som ett uppskattat

antal dagars behov 48 55 41 50 36
Fran 6nskad serviceniva 23 22 25 22 32

| vilken utstrackning de olika tillvdgagangssatten for bestamning av sakerhets-
lager anvands for olika lagerstyrningsmetoder framgar av tabell 27. Sakerhets-
lagerbestamning baserad pa 6nskad serviceniva ar vanligast férekommande vid
anvandning av bestallningspunktssystem och antal dagars behov vid anvandning
av tacktidsplanering. Att sa ar fallet for tacktidsplanering ar forvéntat eftersom
metoden i sig bygger pa tid som styrparameter.

Tabell 27 Bestamning av sdkerhetslager — Andel foretag i procent for olika lagersty-
rningsmetoder

Bestalln. pkt. Periodbest. = Tacktids- Mat.behovs-

system system planering planering
Uppskattad kvantitet
fran erfarenhet 38 46 11 22
Som ett uppskattat
antal dagars behov 35 42 71 55
Fran en 6nskad serviceniva 27 12 18 23

Andelen anvédndare som berdknar sakerhetslager baserat pa 6nskade service-
nivaer har minskat fran 40% till 27% mellan dren 2005 och 2013 f6r bestéllning-
spunktssystem och fran 39% till 18% for tacktidsplanering. | stallet har anvand-
ningen av metoder som bygger pa tidsuppskattningar 6kat i motsvarande grad.
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Uppskattning av framtida efterfragan

Rimligt korrekta uppskattningar av framtida efterfragan ar en forutsattning for
att med acceptabel precision kunna bestdmma bestallningspunkter, aterfyll-
nadsnivaer, tacktider och bruttobehov vid materialbehovsplanering. For att
gbra sadana uppskattningar anvands ett antal olika tillvdgagangssatt. | vilken
utstrackning olika kategorier foretag anvander dessa framgar av tabell 28.
Storleksordningen 20% av foretagen uppskattar framtida efterfrdgan baserat
pa erfarenhet eller genom att lata foregdende ars efterfragan utgora nésta ars
prognos medan narmre halften av féretagen anvander ndgon form av formell
prognostisering. Av naturliga skal ar uppskattning av framtida efterfragan med
hjalp av behovsberakning klart vanligast i tillverkande foretag. Hogprester-
ande foretag anvander nagon form av formell prognostisering i betydligt storre
utstréckning an ldgpresterande, medan det ar tvartom for erfarenhetsbaserade
uppskattningar.

Tabell 28 Uppskattning av framtida efterfragan — Andel anvédndare i procent for olika
kategorier foretag

Alla Hog- Lag- Tillverk. Distrib.
foretag presterande presterande foretrag foretag

Erfarenhet eller

féregaende ars behov 23 16 33 21 34
Genom nagon form av

prognostisering 47 53 37 43 60
Genom materialbehovs-

berékning 30 32 30 36 6

Motsvarande resultat med avseende pa for vilka lagerstyrningsmetoder upp-
skattningarna gors framgar av tabell 29. | enkatstudien ingick inte fragan for
tacktidsplanering. Férhallandena &r ungeférligen likvardiga for bestallnings-
punktssystem och periodbestéallningssystem medan anvéndare av material-
behovsplanering i stérre utstrackning anvander ndgon form av prognosmetod
eller behovsberékning.
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Tabell 29 Uppskattning av framtida efterfragan — Andel féretag i procent for olika
lagerstyrningsmetoder

Bestalln. pkt. Periodbest. Mat.behovs-

system system planering
Erfarenhet eller féregdende ars behov 35 30 12
Genom nagon form av prognostisering 43 39 52
Genom materialbehovsberakning 22 31 36

Tillvagagangssatt for att uppskatta efterfragan har aven ingatt i de tidigare
genomfdrda enkatstudierna. En jamforelse av resultaten fran dessa studier med
den nu aktuella visar att praktiskt taget inga férandringar har forekommit vad
galler andel foretag som anvénder respektive tillvdgagangssatt for efterfrage-
uppskattning.

Bestdmning av bestéallningspunkter

En bestallningspunkt bestar principiellt av tva termer, forvantad efterfragan un-
der ledtid och sakerhetslager. | enkatstudien fanns tva givna alternativ. Det ena
innebar att man bestdmmer bestallningspunkter som en totalkvantitet baserat
pa erfarenhetsmassiga bedémningar och det andra att man bestdmmer de bada
termerna var for sig, exempelvis med hjalp av de metoder som redovisats ovan.
| vilken utstrackning de bada alternativen anvands visas i tabell 30. Storleks-
ordningen tva tredjedelar av alla féretag bestdammer ledtidsefterfradgan och
sakerhetslager separat och detta férhallande galler oavsett féretagskategori.
Att inte bestdmma ledtidsférbrukning och sakerhetslager var fér sig omdojliggor
att kunna etablera ett 6nskvart samband mellan bestéllningspunkt och prog-
nostiserad efterfragan respektive 6nskad serviceniva. Lagpresterande foretag
anvander sig av uppskattade totalkvantiteter i betydligt stérre omfattning an
hdgpresterande.

Tabell 30 Bestamning av bestéllningspunkter — Andel féretag i procent

Alla Hog Lag- Tillverk. Distrib.
foretag presterande presterande foretag foretag

Uppskattning baserad

pa erfarenhet 27 20 29 29 23
Ledtidsforbrukning plus

sakerh. lager 66 68 68 65 68
P& annat sétt 7 12 3 6 9
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Andel foretag som bestammer ledtidsefterfragan och sakerhetslager separat,
dvs. bestdmt dem pa ett principiellt korrekt satt, har 6kat under hela den tid som
dessa enkétstudier genomforts. Den var 43% 1993, 48% 1999, 63% 2005 och
66% 2013.

Bestamning av aterfyllnadsnivaer

For periodbestéallningssystem skapas orderforslag regelbundet med viss
periodicitet och det behdvs darfor inga bestallningspunkter. | stallet anvands
en aterfyllnadsnivd som reglerar hur stora orderkvantiteterna bor vara vid varje
ordertillfalle. For denna aterfyllnadsniva fanns tva givna alternativ att valja
mellan; att uppskatta aterfyllnadsnivdn som en totalkvantitet eller att bestam-
ma de ingdende termerna efterfrdgan under ledtid plus bestallningsintervall
och sékerhetslager var for sig. | tabell 31 redovisas i vilken utstrackning de bada
alternativen anvands. Resultaten liknar de som erhélls for bestallningspunkter
aven om andelen foretag som bestammer aterfyllnadsnivan som en total-
kvantitet &r ndgot hogre an motsvarande for bestallningspunkter. Att inte
bestdmma ledtids-/periodbehov och sékerhetslager var for sig omojliggor att
kunna etablera ett énskvart samband mellan aterfyllnadsniva och prognostis-
erad efterfrdgan respektive dnskad serviceniva pa motsvarande satt som for
bestallningspunkter.

Resultaten visar att andelen distribuerande foretag som bestammer aterfyll-
nadsnivaer som en totalkvantitet ar betydligt stérre an vad den ar for tillver-
kande foretag. For alla foretag tillsammans ar andelen féretag som bestdmmer
aterfyllnadsnivaer pa respektive satt praktiskt taget de samma 2005 som 2013.
Eftersom mycket fa foretag anvander periodbestallningssystem som huvud-
metod har inga jamforelser mellan hdg- och lagpresterande foretag gjorts.

Tabell 31 Bestdmning av aterfyllnadsnivaer — Andel féretag i procent

Alla Tillverkande Distribuerande

féretag foretag féretag
Uppskattning baserad pa erfarenhet 35 28 57
Ledtids och periodbehov plus sak.lager 61 72 29
Pa annat sétt 4 0 14
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Bestdmning av tacktider

Bestallningspunkten i ett bestéllningspunktssystem har sin motsvarighet i nod-
vandig tacktid vid tacktidsplanering. | 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 beréknats med
hjalp av materialbehovsberékning. Det tredje alternativet innebar att lager-
saldot raknas ner dag for dag med prognostiserade eller behovsberaknade
behov tills lagret blir negativt. | detta fall &r tacktiden lika med tidsskillnaden
mellan den dag lagersaldot blir noll och den dag nar berakningen genomférs.
Andelen anvédndare av de olika alternativen visas i tabell 32. Av tabellen framgar
att de bada alternativ som innebar att lagersaldot divideras med ett uppskattat
behov per dag &r vanligast och dessutom ungeférligen lika vanligt férekom-
mande. Distribuerande féretag ar ett undantag. Dar &r andelen foretag som
dividerar lagersaldot med prognostiserat behov helt dominerande. Andelen
distribuerande féretag som beraknar tacktider genom att dividera aktuellt lager-
saldo med berdknade behov ar dessutom signifikant lagre an for tillverkande
féretag. Detta ar férvantat eftersom det i de flesta distribuerande foretag inte
finns forutsattningar for att géra behovsberakningar pa det satt som ar mojligt i
tillverkande foretag. Andelarna ar praktiskt taget oféréandrade i studierna 1999,
2005 och 2013. Eftersom mycket fa foretag anvander téacktidsplanering som
huvudmetod har inga jamférelser mellan hog- och lagpresterande foretag gjorts.

Tabell 32 Bestdmning av tacktider — Andel féretag i procent

Alla Tillverkande Distribuerande

foretag foretag foretag
Lager dividerat med progn. behov 40 35 64
Lager dividerat med beréknat behov 38 44 9
Dagsvis berakning av nér saldot blir O 15 15 18
P& annat sétt 7 6 9
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6 Parameterunderhall

P& grund av féréndringar i planeringsmiljon &r det nddvandigt att de styrpara-
metrar som ingar i de olika lagerstyrningsmetoderna uppdateras med jamna
mellanrum fér att metoderna skall forbli effektiva. | vilken utstrackning parame-
trarna orderkvantiteter, bestallningspunkter/sékerhetslager och ledtider under-
halls har ingatt i studien och de erhallna resultaten fér dessa tre redovisas i det
har avsnittet. | de fall parametrarna avser enskilda lagerstyrningsmetoder
redovisas resultaten i form av andel foretag som anvénder dem fér bestdmn-
ing av ldmpligt parametervarde. For parametrar som dr gemensamma for flera
lagerstyrningsmetoder redovisas i stallet resultaten som andel anvandare
eftersom féretag anvander mer an en lagerstyrningsmetod parallellt. Beraknade
andelar for hog- respektive lagpresterande féretag avser endast foretagens
huvudmetoder, dvs. for de metoder som féretagen anvénder for storst antal
artiklar.

Revidering av orderkvantiteter

Den frekvens med vilken anvédndare i olika kategorier av foretag reviderar sina
orderkvantiteter framgar av tabell 33. Av alla féretag reviderar cirka 40% sina
orderkvantiteter en gang per ar eller mer sallan. Skillnaden i lagfrekvent upp-
datering mellan tillverkande och distribuerande foretag pa storleksordningen 20
procentenheter ar signifikant och det &r ocksa skillnaden pa 10 procentenheter
mellan stora och sma féretag. Sma foretag och distribuerande foretag karakter-
iseras ocksa av en signifikant storre andel som uppdaterar orderkvantiteterna

i anslutning till att nya inkdpsorder lédggs ut. Orderkvantiteter revideras oftare i
hogpresterande an lagpresterande foretag. En lag revideringsfrekvens innebéar
att de anvanda orderkvantiteterna under langa perioder riskerar att avvika fran
vad som ar optimalt och darmed férorsaka onddigt hoga lagerstyrnings-
kostnader.

Tabell 33 Revidering av orderkvantiteter — Andel anvandare i procent for olika
kategorier foretag

Alla Hog- Lag- Tillverk. Distrib.

foretag presterande presterande foretag foretag

En gang/ar eller mer sallan 41 34 41 44 25
Minst ett par ganger/ar 36 44 34 36 38
Vid varje bestéllningstillfalle 23 22 25 20 37
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Revideringsfrekvens for orderkvantiteter med avseende pa anvénd lager-
styrningsmetod redovisas i tabell 34. For periodbestallningssystem avser
resultaten hur ofta bestallningsintervallen revideras. Som framgar ar revider-
ingsfrekvensen i huvudsak densamma for bestallningspunktssystem, period-
bestéllningssystem och materialbehovsplanering. For tacktidsplanering ar
andelen féretag med &g revideringsfrekvens klart lagre, dvs. uppdateringar av
orderkvantiteter sker oftare fér anvéndare av tacktidsplanering.

Tabell 34 Revidering av orderkvantiteter — Andel foretag i procent for olika lager-
styrningsmetoder

Bestélln. pkt. Periodbest. Tacktids- Mat.behovs-

system system planering planering
En gang/ar eller mer sallan 46 39 29 39
Minst ett par ganger/ar 37 35 42 34
Vid varje bestéllningstillfalle 17 26 29 27

For den lagsta revideringsfrekvensen har andelen foretag vid anvandning av
bestallningspunktssystem géatt ner fran 54% 2005 till 46% 2013 och vid anvand-
ning av tacktidsplanering fran 45% 2005 till 29% 2013. Andelen féretag med den
lagsta revideringsfrekvensen och som anvander materialbehovsplanering har
varit i stort sett ofdrandrad fran 2005 till 2013.

Revidering av bestéllningspunkter och sidkerhetslager
Uppdateringsfrekvenser for bestallningspunkter och sédkerhetslager i olika
kategorier foretag visas i tabell 35. Av alla féretag reviderar cirka 40% sina
parametrar en gang per ar eller mer sallan, dvs. med samma frekvens som

var fallet for orderkvantiteter. En lag revideringsfrekvens innebar att anvénda
parametervarden under langa perioder riskerar att avvika fran vad som kravs for
att uppna onskade servicenivaer. Hogpresterande foretag reviderar bestallning-
spunkter och sakerhetslager oftare &n lagpresterande foretag. Distribuerande
foretag forefaller vara mer angeldgna om att uppdatera sina orderkvantiteter
ofta an sina bestallningspunkter och sakerhetslager.
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Tabell 35 Revidering av bestallningspunkter och sakerhetslager — Andel anvandare i
procent for olika kategorier foretag

Alla Lag- Hog- Tillverk. Distrib.

foretag preseterande presterande foretag foretag

En gang/ar eller mer séllan 41 32 41 45 29
Minst ett par ganger/ar 45 49 43 43 49
Minst en gdng/manad 14 19 16 12 22

Med avseende pa anvand lagerstyrningsmetod framgar anvanda reviderings-
frekvenser av tabell 36. Klart hogst revideringsfrekvens tillampas av anvandare
av tacktidsplanering dar andelen féretag som reviderar parametrarna ett par
ganger om aret eller mer ar 71% jamfort med anvandare av periodbestalln-
ingssystem med en andel pa 45%. Sa var aven fallet for revidering av order-
kvantiteter enligt tabell 34. Narmre halften av alla féretag som anvander
bestallningspunktssystem och mer an hélften av alla féretag som anvander
periodbestallningssystem reviderar sina respektive parametrar en gang per ar
eller mera sallan.

Tabell 36 Revidering av bestillningspunkter/aterfyllnadsnivaer/sakerhetslager —
Andel foretag i procent for olika lagerstyrningsmetoder

Bestalln. pkt. Periodbest.  Tacktids- Mat.behovs-

system system planering planering
En gang/ar eller mer sallan 47 55 29 38
Minst ett par ganger/ar 42 36 59 43
Minst en gdng/manad 11 9 12 19

For anvandare av materialbehovsplanering har andelen féretag med den lagsta
revideringsfrekvensen i huvudsak varit oférandrad kring 40% 1999, 2005 och
2013. Daremot &r det en klar nedgang bade for anvandare av bestallnings-
punktsystem och tacktidsplanering. For bestallningspunktssystem var andelarna
for den lagsta revideringsfrekvensen 61% 1999, 55% 2005 respektive 47% 2013.
Motsvarande andelar for tacktidsplanering var 73%, 64% respektive 29%

Revidering av ledtider

Ledtidens langd har betydelse for samtliga lagerstyrningsmetoder och efter-
som den tenderar att andra sig dver tid ar det vasentligt att de ledtidsuppgifter
som finns i affarssystemet eller lagerstyrningssystemet revideras nagorlunda
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frekvent. Hur ofta uppdatering av ledtider sker i olika kategorier foretag framgar
av tabell 37. Resultaten i tabellen visar att 60% av anvandarna endast uppdat-
erar sina ledtider en gang per ar eller mer sallan. Med en sa lag reviderings-
frekvens ar risken uppenbar att man under langa perioder bestéller lagerpafyll-
ning fér sent eller for tidigt och dédrmed inte uppnar énskad leveransformaga
respektive far onddigt hog kapitalbindning. Andelen lagpresterande foretag som
underhaller sina ledtider sallan &r stérre 4n andelen hogpresterande.

Tabell 37 Revidering av ledtider — Andel anvandare i procent for olika kategorier
foretag

Alla Hog- Lag- Tillverk. Distrib.

foretag presterande presterande foretag foretag

En gang/ar eller mer séllan 60 59 65 61 57

Minst ett par ganger/ar 27 27 24 26 27
| takt med att nya order

laggs ut 13 14 11 13 16

Revideringsfrekvenser for ledtider med avseende pa anvanda lagerstyrnings-
metoder visas i tabell 38. Som framgar av tabellen ar forhallandena vad géller
revideringsfrekvenser ungefar de samma for alla lagerstyrningsmetoder men
hogst for materialbehovsplanering och lagst for bestallningspunkssystem.

Tabell 38 Revidering av ledtider — Andel foretag i procent for olika lagerstyrnings-
metoder

Bestalln. pkt. Periodbest. Tacktids- Mat.behovs-

system system planering  planering
En gang/ar eller mer sallan 65 60 57 56
Minst ett par ganger/ar 25 20 31 28
| takt med att nya order ldggs ut 10 20 12 16

Revideringsfrekvens for ledtider har endast funnits med for materialbehovsplan-
ering i tidigare undersokningar. En jamforelse av resultaten fran de olika studi-
erna visar en pataglig 6kning av revideringsfrekvens. 1999 reviderade 74% av
féretagen sina ledtider en gdng om éret eller mer sallan. 2005 var andelen 60%
och i denna undersokning har den gatt ner till 56%.
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7 Miljofaktorer som paverkar lagerstyrnings-
metodernas effektivitet

Planeringsmiljon for lagerstyrning i foretaget paverkar i hog grad mojligheterna
att dstadkomma konkurrenskraftig leveransférmaga med lag kapitalbindning
och laga transaktionskostnader. Det kan exempelvis galla miljéfaktorer som hur
ojamn efterfragan ar, hur bra prognoskvaliteten &r, hur ldnga och osakra led-
tiderna ar samt hur stora orderkvantiteterna ar. Planeringsmiljon paverkar emel-
lertid ocksa forutsattningarna for att valda lagerstyrningsmetoder och metoder
for att bestdmma styrparametrar skall kunna fungera tillfredsstallande. Fragor
med avseende pd i vilken utstrackning sex olika sddana miljéfaktorer forsvarat
mdjligheterna att dstadkomma en effektiv lagerstyrning ingick i enkatstudien.
For samtliga miljofaktorer graderades dess paverkan pa lagerstyrningsef-
fektiviteten pa en skala fran 1 till 7, dar 1 betyder att miljéfaktorn néstan inte
alls paverkar lagerstyrningseffektiviteten. Grad 5 till 7 innebar att respektive
miljofaktor upplevs som forsvarande eller mycket forsvarande. Medelvarden for
samtliga foretag for var och en av de sex miljofaktorerna visas i figur 2. Laga
varden kan antingen betyda att de mest problematiska férhallandena i planer-
ingsmiljon atgardats eller att man valt lagerstyrningsmetoder som &r lampliga
fér den planeringsmiljé man har.
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Figur 2 Férsvarande milj6éfaktorer
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Som framgar av figuren upplevs osékra prognoser som den mest férsvarande
och stora uttagskvantiteter som den minst férsvarande miljofaktorn. Totalt sett,

i genomsnitt for alla foretag, betraktas inte miljofoérhallandena som sarskilt
problematiska. Hur stor andel hdgpresterande respektive lagpresterande foretag
som upplever respektive miljéfaktor som férsvarande har ocksa analyserats.
Resultaten visas i tabell 39.

Tabell 39 Andel hég- respektive lagpresterande foretag som upplever respektive
miljofaktor som férsvarande

Hogpresterande Lagpresterande
Stora uttagskvantiteter 16 25
Ojamna utleveransvolymer 33 48
Oséakra prognoser 44 55
Stora orderkvantiteter 16 25
Langa leveranstider 30 42
Oséakra leveranstider 22 43

Tabellen visar att en betydligt stérre andel ldgpresterande foretag upplever
miljofaktorerna ojamna utleveransvolymer, osakra prognoser, ldnga leveran-
stider och osakra leveranstider som problematiska jamfort med foretag som ar
hogpresterande. Aven for dvriga tva miljéfaktorer dr andelen storre for lAgprest-
erande féretag. Uppenbarligen ar eller upplevs planeringsmiljén vara mindre
problematisk i foretag som presterar bra.
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8 Anviandningsforhallanden som paverkar lagerstyr-
ningsmetoderna effektivitet

Aven ett antal interna anvandningsférhallanden kan paverka hur effektivt an-
vénda lagerstyrningsmetoder kan fas att fungera val. Det kan exempelvis vara
frdga om hur effektivt systemstéd man har, om kunskapsnivan hos den personal
som arbetar med lagerstyrning, om hur verksamheten &r organiserad och be-
mannad samt om det finns tillrackligt med tid fér lagerstyrningsarbetet. Fragor
med avseende pa i vilken utstrackning sju olika sddana anvandningsforhallanden
forsamrat mojligheterna att &stadkomma en effektiv lagerstyrning ingick i
enkatstudien. For samtliga anvandningsférhallanden graderades dess paverkan
pa effektiv anvéndning av lagerstyrningsmetoderna pa en skala fran 1 till 7 dar 1
betyder att anvandningsforhallandet nastan inte alls paverkar lagerstyrningsef-
fektiviteten. Grad 5 till 7 innebér att respektive anvandningsforhallande upplevs
som forsvarande eller mycket forsvarande. Medelvarden for samtliga foretag for
vart och ett av de sju anvéndningsférhallandena visas i figur 3.

5
45 For lag
Bristfalligt kunskapsniva
4 Organisation systemsV
s och bemanning Ontom
For lag i
saldokvalitet Lag precision pa

35 / Lagt intresse ledtider i systemet

fran féretagsledning
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Figur 3 Férsvarande anvandningsforhallanden
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Av figuren framgar att for ldg kunskaps- och utbildningsniva och brist pa tillrack-
lig med tid fér lagerstyrning ar de mest forsvarande anvandningsforhallandena
medan lag saldokvalitet ar det som vallar minst problem. Totalt sett, i genom-
snitt for alla foretag, betraktas inte anvéndningsférhallandena som sarskilt
problematiska.

Hur de olika anvandningsforhallandena upplevs av hogpresterande jamfort med
lagpresterande féretag har ocksa analyserats och visas i tabell 40. Tabellen
visar att en betydligt storre andel lagpresterande foretag upplever sina anvand-
ningsforhallanden som problematiska jamfért med foretag som &r hogprester-
ande. Uppenbarligen upplevs anvandningsforhallandena vara betydligt mindre
problematiska i féretag som presterar bra.

Tabell 40 Andel hég- respektive lagpresterande foretag som upplever respektive
anvandningsforhallande som forsvarande

Hogpresterande Lagpresterande
Bristfalligt systemstod 29 49
Lag kunskaps-/utbildningsniva 29 66
Lagt intresse fran foretagsledning 24 47
Otillfredsstallande organisation 21 47
For ont om tid for lagerstyrning 36 55
For lag saldokvalitet 20 35
Dalig precision pa ledtider i systemet 25 45
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9 Sammanfattning

| den har rapporten redovisas de resultat som erhallits fran en enkatundersokn-
ing fran 2013 om lagerstyrningsmetoder i svensk industri. Resultaten bygger pa
enkatsvar fran 227 tillverkande och 65 distribuerande foretag. De huvudsakliga

slutsatser som kan dras fran de erhallna resultaten kan sammanfattas i nedan-
staende punkter.

Féretagsforhallanden

Fyra av fem foretag anvéander affarssystem for lagerstyrning medan stor-
leksordningen femton procent anvéander speciella lagerstyrningssystem.
Av distributionsféretagen anvander fyra av tio foretag speciella lagerstyrn-
ingssystem.

Néastan samtliga foretag anvéander traditionella inkdpsorder for sin mate-
rialférsorjning och nastan halften leveransplaner. Leverantdrsstyrda lager
tillampas av vart fjarde foretag.

Fyrtio procent av foretagen anvander streckkod/RFID vid rapportering av ut-
tag fran och inleveranser till lager.

Mer an tva tredjedelar av foretagen méter serviceniva, lageromséttning-
shastighet och leveransprecision fran leverantérer medan mindre an en
tredjedel mater prognoskvalitet och saldokvalitet.

Anvanda lagerstyrningsmetoder

Materialbehovsplanering och bestéllningspunktssystem ar de klar domin-
erande lagerstyrningsmetoderna i svenska foretag. Av de tillverkande féreta-
gen anvander en tredjedel kanban. Férhallandena ar i stort sett desamma i
stora och sma foretag.

| medeltal anvander féretagen nagot fler an tva lagerstyrningsmetoder paral-
lellt.

Mindre an hélften av foretagen har valt sina metoder efter en genomford
utvardering och analys.

Anvandningssatt

Tva tredjedelar av alla foretag planerar lagerpafyllnad dagligen. Nagot fler
stora an sma féretag respektive tillverkande an distribuerande. Klart hogst
planeringsfrekvens forekommer bland anvéndare av materialbehovsplaner-

ing.
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Nastan 60 procent av foretagen modifierar praktiskt taget inte alls de order-
férslag som erhalls fran lagerstyrningssystemet. Sma och distribuerande
féretag modifierar i nagot storre utstréckning.

+ Leveranstidpunkter modifieras i storre utstrackning an orderkvantiteter, spe-
ciellt for anvandare av materialbehovsplanering. Det motsatta férhallandet
galler for distributionsforetag.

Bestdmning av styrparametrar

+ Entredjedel av foretagen bestammer orderkvantiteter med hjalp av
kostnads-optimering medan resten forlitar sig pa erfarenhetsbaserade
beddmningar. Stora foretag gor det i stérre utstréckning an sma.

Fyrtio procent av foretagen reviderar sina orderkvantiteter en gang per ar
eller mer séllan. Andelen &r storre bland sma foretag och distribuerade
féretag. Revideringsfrekvensen &r hégst bland anvandare av tacktidsplaner-
ing.

+ Endast en femtedel av foretagen bestammer sakerhetslager baserat pa en
dnskad serviceniva. Ovriga forlitar sig pa olika typer av bedémningsméssiga
uppskattningar
Fyrtio procent av foretagen reviderar sina sékerhetslager en gang per ar eller
mer sallan. Revideringsfrekvensen ar betydligt hogre bland anvéndare av
tacktidsplanering.

+ Mer &dn en femtedel av féretagen gor inga prognoser eller behovsberédkningar
for att uppskatta framtida efterfrdgan. For sma foretag och distributions-
féretag ar andelen &nnu hogre.

Attio procent av féretagen bestammer tacktider genom att dividera lager-
saldot med prognostiserad eller behovsberaknad efterfragan.

+ Sextio procent av foretagen reviderar sina ledtider en gang per ar eller mer
sallan. Revideringsfrekvensen ar hogre bland anvédndare av tacktidsplanering
och materialbehovsplanering.

Kanbanmetoder

+ Endast 40 procent av kanbananvandarna anvander kanbankort.

« EDI och e-mail &r de klart dominerande tillvdgagangssatten for att dverfora
"kanbansignaler”. Bland distributionsféretagen anvands inte EDI 6ver huvud
taget.

I ndrmre halften av féretagen utgor lastbararkvantiteterna en veckas behov
eller mer.
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Hogpresterande foretag jamfért med lagpresterande

+ Hogpresterande foretag méter prestationer i storre utstréckning an lagprest-
erande och har mer genomarbetade och kvalificerade métprocesser.

+ Ho6gpresterande foretag anvander leverantorsstyrda lager (VMI) i stérre ut-
strackning &n lagpresterande.

Hogpresterande foretag tycker i stérre utstrackning an lagpresterande att
deras lagerstyrningsmetoder fungerar val. Hogpresterande ar ocksa speciellt
ndjda med sin huvudmetod.

+ Hogpresterande foretag utnyttjar andras erfarenheter och gor systematiska
analyser vid val av lagerstyrningsmetoder i stérre utstrackning an lagprester-
ande.

Hogpresterande foretag modifierar de orderforslag som erhalls fran lager-
styrningssystemet i mindre omfattning &n lagpresterande.

+ Hodgpresterande foretag anvander berdkningsmetoder for bestdmning av
parametrar i storre omfattning &n ldgpresterande. Fér uppskattningsmetoder
ar det tvartom.

Hogpresterande foretag underhaller sina lagerstyrningsparametrar oftare an
lagpresterande.

Hogpresterande féretag har mindre problematiska planeringsmiljéer och
anvéndningsforhallanden an lagpresterande.

Trender i anvandning och anvdndningssatt
Omfattningen pé anvandning av olika lagerstyrningsmetoder &r i huvudsak
oférédndrad under den period pa tjugo r som enkatundersokningarna genom-
forts.

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

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

+ Det har varit en tydlig teknologiforskjutning fran EDI till e-mail for éverforing
av kanbanavrop under borjan av 2000-talet. Exempelvis tkade 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 beraknar ekonomiska orderkvantiteter har varit oférén-
drad utom for anvandare av tacktidsplanering. Dar 6kade andelen foretag fran
22% 1999, till 32% 2005 och till 36% 2013.
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Andelen foretag som beraknar sakerhetslager baserat pa 6nskade service-
nivaer har minskat kraftigt bade fér anvéndare av bestallningspunktssystem
och fér anvéndare av téacktidsplanering.

Andelen foretag som bestammer bestéllningspunkter pa ett principiellt kor-
rekt satt, dvs. som ledtidsefterfragan och sédkerhetslager separat, har 6kat
under hela den tid som dessa enkatstudier genomforts. 1993 var den 43%,
1999 48%, 2005 63% och 2013 var den 66%.

Foretag uppdaterar sina orderkvantiteter oftare an tidigare. Exempelvis sjonk
andelen féretag som uppdaterar en gang per ar eller mer sallan fran 54% till
46% for bestéllningspunktssystem och fran 45% till 29% for tacktidsplaner-
ing under perioden 2005 till 2013.

Aven sikerhetslager uppdateras oftare. Exempelvis sjonk andelen foretag
som uppdaterar sakerhetslager en gang per ar eller mer sallande fran 61%
1999, till 55% 2005 och till 47% 2013 for anvandare av bestéallningspunkts-
system medan motsvarande andelar for anvandare av tacktidsplanering var
73%, 64% respektive 29%.

For foretag som anvander materialbehovsplanering har andelen anvandare
som uppdaterar sina ledtider en gang om aret eller mer sallan sjunkit fran
74% 1999, till 60% 2005 och till 56% 2013.




10 Riktlinjer for att astadkomma en effektiv
lagerstyrning

| den hér rapporten redovisas hur svenska tillverkande och distribuerandeféretag
utformat sina lagerstyrningssystem, vilka metoder de anvander, hur de anvander
dem, hur val de upplever att de fungerar och vad det ar for omstandigheter som
gor att de fungerar mer eller mindre bra. Den pavisar ocksa skillnader i metod-
val, parameterbestdmning och parameterunderhall mellan hégpresterande

och lagpresterande foretag. Baserat pa de erfarenheter som erhallits fran de
studerade féretagen och pa den analys som gjorts med utgédngspunkt fran dessa
erfarenheter har nedanstdende riktlinjer fér att astadkomma en effektiv lager-
styrning utarbetats.

1 Mat lagerstyrningsprestationer

Att méta prestationer &r en forutsattning for att veta om man &r tillrackligt
effektiv och om man ndr de mal som satts upp for att sékerstélla acceptabelt
l&g kapitalbindning, ldga transaktionskostnader och konkurrenskraftig leverans-
formaga. Matning &r ocksa motiverande och beteendepaverkande. Att utveckla
och inféra ett matsystem ar darfor ett viktigt férsta steg i ett effektiviseringsar-
bete. Systemet bor innehalla de variabler som ger uttryck for féretagets lager-
styrningsprestationer, exempelvis nyckeltal for kapitalbindning och leverans-
formaga. Det bor ocksa innehalla méatvariabler for sddant som indirekt paverkar
foretagets mojligheter att astadkomma en effektiv lagerstyrning, exempelvis
nyckeltal fér prognoskvalitet och leverantdrers leveransprecision.

For att prestationsmatning skall kunna medféra 6nskvarda resultat, &r det
vasentligt att det finns ett genomarbetat matsystem. Ett sadant system bor
omfatta ett ldmpligt antal utvalda matt, en definition pa hur matning skall g

till for varje matt, rutiner fér var och nar matning skall utféras samt vem som

ar ansvarig for matsystem och métning. Den bor ocksa innehalla aktiviteter for
analys av matresultat, kommunikation av méatresultat till berérda personer/funk-
tioner samt uppféljning.

2 Utveckla planeringsmiljé och anvindningsforhallanden

Aktuell planeringsmiljo satter alltid grénser for vad man kan dstadkomma med
administrativa lagerstyrningsinsatser och lagerstyrningsmetoder. Den paverkar
ocksa mojligheterna att anvanda metoderna pa ett effektivt satt. Identifiera
darfor problematiska forhallanden i planeringsmiljon och forsvarande anvand-
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ningsforhallanden vad galler de system och rutiner som anvands. Det kan exem-
pelvis vara frdga om stora orderkvantiteter, ldnga ledtider, lag kunskapsniva eller
otillfredsstallande systemstdd.

3 Basera metodval pa analys

Alla lagerstyrningsmetoder och metoder for att berékna styrparametrar ar alltid
mer eller mindre ldmpliga att anvandas beroende pa den milj6 lagerstyrningen
genomfdrs i och de anvandningsférhallanden i 6vrigt som féreligger pa
foretaget. Metodval bor darfor baseras pd en systematisk analys och bedomning
med utgangspunkt fran den verklighet och de omstandigheter som man befinner
sig i.

4 Vilj berakningsmetoder for att bestimma lagerstyrningsparametrar

De metoder som finns for att bestdmma lagerstyrningsparametrar kan grovt
delas in i metoder som bygger pé manuella, oftast individbaserade uppskattning-
ar, och berékningsmetoder, dvs. metoder som med hjalp av ett regelverk mojlig-
gor att parametervarden pa ett mer objektivt satt kan beraknas med utgang-
spunkt fran olika datauppgifter i lagerstyrningssystemet. Av foljande skal bor i
md&jligaste man berakningsmetoder anvandas. Undantag kan exempelvis galla
vid nyintroduktion eller utfasning av produkter.

Anvands uppskattningsmetoder &r det nast intill omojligt att &stadkomma en
rimligt optimal balans mellan kapitalbindning, transaktionskostnader och lev-
eransformaga. Med uppskattningsmetoder &r det i huvudsak ocksa omdgjligt att
undvika personberoende och att varje individ bestdmmer parametrar utifran sin
egen erfarenhet och egna synsétt. Som en konsekvens av detta blir det omojligt
att inféra en enhetlig policy och strategi fér lagerstyrningen. Parametrar som
satts manuellt maste ocksa underhallas manuellt vilket, med tanke pa den tid
som i allmanhet finns till férfogande for lagerstyrning i en organisation, leder
till att parametervarden inte pa ett acceptabelt satt kommer att anpassas nér
férandringar av olika slag sker. Anvands berakningsmetoder kan arbetet med
parameterunderhall i stor utstrackning automatiseras.

5 Automatisera orderfrisldppning och orderutldaggning av mindre vasentliga
artiklar

| de flesta féretag har varje logistiker/inkdpare ansvar for ett stort antal artiklar
och darmed ont om tid for att hinna styra alla pa basta s&tt. Samtidigt ar det

sa att olika artiklar betyder olika mycket fér foretagets totala leveransférmaga
och kapitalbindning. Att hantera alla artiklar pd samma satt och med samma
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arbetsinsats innebar darfor att tid som laggs pa mindre viktiga artiklar gérs

pa bekostnad av viktiga artiklar. Av enkéatstudien framgick att atskilliga av de
orderforslag som genereras av lagerstyrningssystemet inte behdvde modifieras i
de hégpresterande foretagen. Det finns darfor forutsattningar att fa mer tid éver
till att styra de artiklar som har stor betydelse for kapitalbindning och leverans-
férmaga genom att selektivt automatisera ordfrislappning och orderutldggning
till leverantdr for mindre vasentlig artiklar. Det kan exempelvis avse artiklar

med lagt pris per styck och av viss artikeltyp samt om det totala ordervarde &r
mindre an ett viss parametersatt belopp.

6 Astadkom samspel mellan system och logistiker

Alla system och metoder for lagerstyrning, oavsett hur avancerade de &r, bygger
pa data om forhallanden som varit men som inte sakert &r lika med de forhal-
landen som kommer. Manniskan har oftast battre férutséattningar an systemen
att ta hansyn till den aktuella situationen. For att 4stadkomma sa effektiva
materialfldéden som mojligt krévs darfor ett bra samspel mellan styrsystem och
logistiker. Sadant samspel kan endast astadkommas om man anvander metoder
som gar att forstd och om man har valutbildade logistiker. Val av system och
metoder bor darfér anpassas till de forutsattningar som anvandare har eller som
de kan uppna genom vidareutbildning.

7 Kombinera bedémningar och berakningar vid prognostisering

All lagerstyrning &r beroende av prognosernas kvalitet. | princip baseras alla
prognosmetoder pa historisk efterfragestatistik. Prognoser avser emellertid
forvantad efterfragan i framtiden. Saljare/marknadsforare kan géra saddana
framtidsbedémningar och genom det komplettera de av prognosmetoderna
genererade historikbaserade prognoserna.

Manuella uppskattningar av framtida efterfragan paverkas alltid av egenint-
ressen och subjektiva beddmningar. For att undvika detta &r det viktigt att de kan
stallas mot och jamforas med en mer objektiv prognos som genererats av en
prognosmetod som bygger pa berédkningar.

8 Planera sa frekvent som majligt

Att med &g frekvens kontrollera behov av att lagga ut en ny order, exempelvis
en gang i veckan i stallet for en gang per dag, har samma effekt som att for-
langa ledtiden med en halv vecka eftersom behovet att behdva bestalla inte
uppmarksammas nar det intraffar utan i medeltal forst efter att en halv vecka
férflutit. Denna indirekta forléngning av ledtiden medfor att kapitalbindningen
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i sakerhetslager blir storre om man vill uppna en viss serviceniva. Att endast
planera en gang per vecka innebar ocksa att det kan ta ett antal dagar innan
man observerar att man fatt en stor kundorder eller att det gjorts ett stort uttag
vilket fordrojer de atgéarder som maste vidtas for att aterstalla lagret. Darmed
forsédmras foretagets leveransformaga gentemot kund. Lagfrekvent planering
bidrar ocksa till hogre kapitalbindning i omsattningslager eftersom en hel veckas
forbrukning kan leda till att man hamnar sa langt under bestallningspunkten att
man maste bestélla extra stora kvantiteter for att aterstalla disponibelt saldo till
att bli stérre &n bestallningspunkten.

9 Differentiera lagerstyrningsparametrar

Alla artiklar har olika egenskaper, till exempel olika priser, olika efterfrage-
volymer, olika manga uttag per ar och olika langa ledtider. Det ar darfér uppen-
bart att de varden som sétts pé olika styrparametrar bor differentieras. Praktiskt
sett kan det dstadkommas genom att artiklarna grupperas i olika klasser och att
varje klass far en egen parameteruppsattning. Alla artiklar tillhérande en viss
klass far sedan klassens parametervarden. Som exempel pa klassindelning kan
namnas gruppering efter volymvarde, pris eller antal kundorder/lageruttag per
ar.

10 Volymviardestyr parameterunderhall

| de flesta lagerstyrningsmiljoer pagar standiga forandringar. For att kunna
parera sadana forandringar och dédrmed bibehalla hog lagerstyrningseffektiv-
itet maste anvanda lagerstyrningsparametrar uppdateras rimligt frekvent. Det
ar en viktig aktivitet for att fa sa optimal kapitalbindning som méjligt. Ofta ar
tillganglig tid otillracklig for att hinna utféra sddant underhall tillrackligt ofta.
Eftersom olika artiklar svarar for olika stor kapitalbindning kan detta problem
losas genom att i forsta hand satsa de resurser och den tid som finns pa de
volymvardehdga artiklarna, dvs. att volymvardestyra parameterunderhallet sa
att volymvardehdoga artiklar underhalls med frekvent.
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