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Bakgrund

Frigoscandia Logistics AB, FSL, bildades 1997 som ett 4PL foretag med syfte att leverera
mat och andra varor inom alla temperaturzoner till mottagare runt om i vérlden. Foretagets
kiarnverksamhet ar att erbjuda sina kunder en logistisk helhetslosning. Det unika i konceptet ar
dganderitten av varorna. Det vill sdga FSL har tagit dver det logistiska ansvaret for hela
virdekedjan fran leverantor till mottagare. Detta forfarande blir timligen komplext och det
giller for FSL att effektivt kunna styra hela virdekedjan. FSL strivar idag efter att vara
branschledande i alla led i forsorjningskedjan. For att uppna detta mal kridvs det att resurserna
anvinds pa ett sa bra sdtt som mojligt. Ett led i FSL: s strdvan efter att bli branschledande, ar
att hitta den mest kostnadseffektiva styrningen av lager utifran givna krav pa servicenivaer.
Med anledning av detta har examensarbetet haft som malsittning att utveckla en
styrningsmodell fér dimensionering av sidkerhetslager utifran givna servicenivaer.

Problemformulering

Den serviceniva som FSL vill arbeta efter benimns SERV, och definieras som den andel av
efterfragan som kan levereras direkt fran lager. Problemstillningen som skall behandlas i
examensarbetet formuleras i foljande punkt:

e Dimensionera sikerhetslager och optimala lagernivaer med hjilp av en férdefinierad
serviceniva, SERV,.

Syfte

Examensarbetets syfte ar att, for FSL: s rdkning, utveckla en styrningsmodell for berdkning av
de optimala lagernivaerna samt nivan pa sikerhetslagret givet forutbestimda servicenivaer.
Denna styrningsmodell skall férenkla arbetet med att halla en optimal lagerniva pa lagerférda
artiklar och samtidigt tillfredstélla kunden.

Metod

Studien grundas pa en deduktiv metod da utgangspunkten finns i teorier niar undersokningar
och tolkningar gors. Forfattarnas antagande om verkligheten &r att helheten forstas utifran dess
delars egenskaper. Genom att objektivt summera fakta fran de olika delarna kan en
heltickande bild fas. Darfor ser forfattarna aktorssynsittet som sitt synsitt. Forfattarna har
anvint sig av bade kvalitativa och kvantitativa metoder for att fa fram underlag som pa bista
sdtt besvarar problemformuleringen i denna studie. Storsta delen av datainsamlingen har skett
genom intervjuer. Andra insamlingsmetoder som anvénts har varit litteraturstudier och
observationer. Bade primér och sekundir data har anvénts.




Slutsatser

Studien visar att FSL har generellt for hoga prognoser pa de flesta artiklar. Detta leder till att
lagernivaerna blir for hoga da inkop sker efter dessa prognoser. Forfattarna anser att den
nuvarande prognosmetoden dr bristfallig da den slitar ut sdsongerna och svarar inte
tillrdckligt snabbt pa forsiljningsfordndringar. Foretaget bor se over nya metoder for
berdkning av prognosen. Forfattarna anser att exponentiell utjamning med trend med fordel
kan anvindas vid prognosberikning. For att ta hdnsyn till sdsong kan ett sdsongsindex
berédknas for olika produktgrupper.

Prognosfelet tenderar oftast att vara positivt vilket dr en f6ljd av hoga prognoser. FSL verkar
ha fatt upp 6gonen for prognosuppféljning med hjilp av MAD, men det &r inget som anvénds
idag. Om detta hade anvints hade foretaget fatt en battre kontroll pa prognoserna och deras
rimlighet.

FSL brukar en traditionell artikelklassificering som de kallar 1, 2, 3. Artiklar i klass 1 har ett
krav pa en serviceniva pa 99 procent och &r den storsta gruppen volymmassigt. Denna klass
utgér 36 procent av det totala artikelsortimentet. Traditionellt brukar cirka 10 procent av
artiklarna tillhora klass 1. Att ha sd manga artiklar i denna klass kan gora det svart for
foretaget att differentiera sina logistikinsatser.

Vid inkop tas ingen hinsyn till totalkostnaden eller krav pa servicenivaer. Styrningsmodellen
som forfattarna utvecklat tar hansyn till dessa parametrar och &r pa sa vis lamplig att anvinda
som ett komplement till de nuvarande affirssystemen, samt som ett stod for supply planners i
deras arbete. Modellen ger utrymme for eventuella &ndringar géllande kraven for
servicenivaerna, ledtiden och sirkostnaderna. Alla dessa parametrar dr direkt knutna till
sikerhetslagret. Styrningsmodellen visar att sdkerhetslagret kan sidnkas for flertalet artiklar.
Det dr i princip enbart klass1 artiklar som idag har ett sdkerhetslager som ligger pa samma
niva som de som beriknas i styrningsmodellen.

Genom att ta hdnsyn till totalkostnaden kan besparingar goras pa logistikkostnaderna och
genom att beakta servicenivaerna kan resurserna fordelas béttre. Resultatet blir att FSL far en
mer kostnadseffektiv styrning och kan forse sina kunder pa ett bittre sitt.

Nyckelord
Serviceniva, lagerstyrning, inkop, lageroptimering, sikerhetslager, lagerniva
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Inventory control of purchased items at FSL — Determine safety stocks on the basis of a given
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Background

Frigoscandia Logistics AB, FSL, was founded in 1997 as a Fourth Party Logistics provider,
4PL, with the purpose to supply temperature-controlled food and other goods to customers
world wide. The main purpose is to provide a complete logistics service package including
physical, administrative as well as financial flows. Moreover FSL takes the ownership of the
products, which is unique. FSL has taken over the responsibility of the whole supply chain
from the supplier to the customer, which results in a complex flow that requires efficient
control. FSL strives to be the number one logistic provider for the food industry and to
achieve this it is of most importance to balance stock levels while at the same time keep
predetermined requirements with regards to service level. The purpose of this master thesis is
to, on behalf of FSL, build a model for inventory control that dimensions safety stocks on the
basis of a given service level.

Problem analysis

FSL has chosen to determine optimal stock levels based on a certain service level, SERV;,
This is defined as the fraction of demand that can be satisfied immediately from stock on
hand. The problem to be investigated in this thesis is formulated as follow:

e Determine safety stocks and optimal stock levels on the basis of a given service level,
SERV,.

Purpose

The purpose of this master thesis is to develop a model for stock optimization that enables
FSL to determine their safety stock on the basis of a given service level. The model will make
it easier for FSL to optimize their stock levels and at the same time satisfy their customers.

Method

This study has a deductive approach since existing theories has been used as a starting point
during all investigations and interpretations. The authors believe that a comprehensive
understanding can only be achieved by objectively gathering data from the different parts.
This has caused the authors to choose a participant perspective. The authors have chosen to
use qualitative and quantitative methods of data congregation to generate solutions to the
problem at hand. Most part of the data has been collected through interviews. Other methods
that have been conducted in this study are literature studies and observations. Both primary
and secondary data has been used throughout the investigation.
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Conclusion

The investigation shows that the forecast for majority of the items are generally too high. This
results in high stock levels since all purchase are done according to the forecast. The authors
think that the forecast model currently used at FSL is inadequate since it flattens down
seasonal variations and does not respond quickly to changes in demand. The authors suggest
that FSL considers alternative forecast methods. The authors believe that exponential
smoothing with trend would be a more suitable forecasting method to apply at FSL. In
addition a seasonal index, which takes seasonal variations into account, for each group of
items should be calculated.

Investigation reveals positive forecast errors, for the majority of the items, as a result of high
forecast. Although FSL believes that MAD is a good way to measure forecast errors, they do
not apply it in their work routines. FSL would gain better control of their forecast if they were
to measure and analyze the mean average deviation, MAD.

FSL uses traditional inventory classification which they call 1, 2, 3 classification. Class 1
defines articles with 99 percent service level requirement and consists of high volume items.
Typically class 1 contains 10 percent of the items. At FSL they make up for 36 percent of the
stock which could make it complicated for FSL to differentiate the resources.

When placing orders neither the total costs, holding and ordering costs, nor the service level
requirements are taken into consideration. The designed model takes both parameters into
account and is therefore suitable as a complement to existing systems, as well as a support for
supply planners in their work. The model also allows changes in parameters such as service
level, lead-time, holding costs and ordering costs. All these parameters have an impact on the
calculated safety stock. When using the model, results show that current safety stock levels
can be decreased for the majority of the articles. The investigation also reveals that current
safety stock levels are similar to safety stock levels calculated by the model.

If the total holding costs and ordering costs are taken into consideration when placing orders,
FSL will be able to reduce capital tied up in inventory and the resources can better be divided
by also considering the predetermined service level requirements. This will result in more cost
efficient stock control which in turn enables FSL to better serve their customers.

Key words
Service level, inventory control, purchase, stock optimization, safety stock, stock level
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- Begrepp och forklaringar -

Begrepp och forklaringar

For att underlitta for ldsaren samt undvika missuppfattningar aterges i tabell 1 en del begrepp
och begreppsforklaringar. Dessa har valts ut da de aterkommer ganska ofta i examensarbetet
och forfattarna har diarfor valt att fortydliga dem.

Tabell 1: Denna tabell tar upp nigra dterkommande ord och dess forklaringar. !

Serviceniva’ Begreppet serviceniva ir ett uttryck for leveransformaga till
kund. Det anvinds bland annat for att dimensionera
sikerhetslager. Manga alternativa definitioner forekommer.
Till de vanligaste hor foljande:

* Den andel av lagercyklerna som det inte férekommer brist
i. (SERV))

* Den andel av efterfragan som kan tillfredsstéllas fran lager
utan fordrojning. (SERV,)

* Den andel av tiden da lagerpositionen > 0. (SERV3)

Lagertillginglighet® Lagertillgiinglighet &r en alternativ benimning for begreppet
serviceniva, SERV,

Servicegrad* Servicegrad ér en alternativt anvéind term for serviceniva
Sikerhetslager® Med sidkerhetslager menas det lager som utdver
omsittningslagret behdvs for att gardera sig mot
osdkerheter, dels i inleveranser, dels i forbrukning.
Dimensionering av sédkerhetslager innebdr en avvégning
mellan lagerhallningssirkostnader och kostnader som
uppstar vid bristsituationer.

Lagerstyrning® Med lagerstyrning avses besluts-, beordrings- och
kontrollaktiviteter for att styra materialfloden in och ut fran
lager.

Den tid som tillgdngligt lager, det vill sdga innevarande
fysiskt redovisat lager plus planerade inleveranser, fOrvéntas
Técktid’ ricka.

Distributionscentrum | Distributionscentrumen &r de centrallager som FSL besitter
runt om i vérlden. Ett centrallager dr ett for ett storre
geografiskt omrade gemensamt lager. Lagret kan vara avsett
for distribution direkt till slutkund och/eller for distribution
till ett antal olika lokallager och dérifran till slutkund.

' Holmqyvist, Christer, Supply Planner, Frigoscandia Logistics

2 Axsiiter, Inventory Control, s 94

* www.plan.se , Mattson, S-A

* Ibid.

> Thid.

% Ibid.

’ Jonsson & Mattsson, Logistik — Léiran om effektiva materialfloden, s 340
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- Begrepp och forklaringar -

Cross-docking lager®

Med cross- docking lager menas, ett lager didr storre
lastbilslaster med olika innehall bryts upp till mindre partier
for vidare leverans med distributionsbilar till slutkund.

Huvudlager Pa FSL bendamns centrallager som huvudlager.

Skugglager Skugglager brukas for forvaring av cross-docking artiklar.
Skugglager finns enbart pa anldggningen i Staffanstorp.

Supply planners Supply planners dr benimningen pa den grupp som, inom
FSL, ombesorjer operationella inkop.

Central Range Central Range &r bendmningen pa den kategori av artiklar

som alla mottagare bor ha i sitt utbud.

Nationella produkter

Nationella artiklar dr artiklar som varje landschef sjdlv far
besluta om de vill ha i sitt utbud.

Kunden

Med kund avses FSL: s uppdragsgivare.

Mottagaren

Avser slutkunden.

8 Jonsson & Mattsson, Logistik — Léiran om effektiva materialfloden, s 277
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-Inledning-

1. Inledning

I detta kapitel beskrivs bakgrunden till examensarbetet och dess problemformulering. Hdr
belyses dven examensarbetets syfte, avgrdnsningar och malgrupp. Slutligen ges en
overgripande beskrivning av rapportens uppligg och ndagra dterkommande begrepp i
examensarbetet forklaras.

1.1. Bakgrund

De flesta foretag har borjat inse att for att kunna halla laga kostnader for kapitalbindning,
transporter samt produktion och samtidigt uppritthalla en god service gentemot kunden krivs
en effektiv styrning av hela viardekedjan fran leverantor till kund. Distributionsbranschen dr
sedan ldinge medveten om att en sdnkning av lagerhallningen i fardigvarulager, produkter i
arbete och forrad genererar besparingar. Da kapitalbindningen oftast ar storst i lager krdvs en
effektiv lagerstyrning for att minska denna kapitalbindning. ®

Kundnojdhet och tid #r idag tva givna framgangsfaktorer.'* Med den konkurrens som finns pa
marknaden, krivs det att foretag dr flexibla och snabbt kan tillgodose kundens behov for att
fortsitta vara konkurrenskraftiga pa stora marknader. Genom en effektiv lagerstyrning kan
foretagen bade uppritthalla en god service mot kunden och samtidigt halla kapitalbindningen
i lagret pa en lag niva. Med hinsyn till vissa servicekrav kan kostnaderna for kapitalbindning
balanseras mot olika kostnader inom ink&p, produktion och transport."

Lagerstyrningens mal och syfte ar att tillgodose efterfragan utan att ge for manga brister, det
vill sdga att alltid generera lagom stora lager. Ett system for lagerstyrning skall bistd med
information som till exempel vid vilken tidpunkt lagret skall fyllas pa och med hur stora
kvantiteter. Oftast far en bestillning baseras pa en framtida tinkt efterfraga da ledtiden, det
vill sédga tiden fran det att en bestéllning ldggs till leverans, dr relativt lang. Medelefterfragan
for framtiden dr oftast inte kind och for att kunna styra ett lager krdvs det att en uppskattad
bedomning av efterfragan gors. Denna uppskattade bedomning kallas for prognos. Da
prognoserna inte dr helt sanna utan bara en uppskattning, krivs det dven att hdansyn tas till
prognosfel. Med prognosfel avses skillnaden mellan prognosen och den verkliga efterfragan.
Prognosen ger alltsa ett viarde for den framtida efterfragan och prognosfel ger underlag for att
berikna storleken pa sikerhetslagret.'

Da lagerstyrning och en mer effektiv styrning av hela virdekedjan blivit ett viktigt omrade for
foretag i dagens sambhille att behdrska, kravs det att dessa har tid for och kunskap om detta
omrade. ¥ Da manga foretag mer och mer vill koncentrera sig pa sin kdarnverksamhet, viljer
foretagen ofta att placera delar av verksamheten hos externa aktorer.

Da en del av verksamheten ldggs ut pa en tredje part som tillhandahaller ett urval av lager,
transporter/distribution samt relaterade tjanster till andra foretag i varuflodet fran tillverkning
till konsumtion, talar man om tredjepartslogistik, 3PL. Fjardepartslogistiker, 4PL, &r foretag
som pa tillverkarnas och detaljisternas viagnar tillhandahaller en heltickande hantering och
optimering av hela varuflodet, inklusive kontakter med 3PL-foretag samt de Gvriga tjdnster

° Axsiter, Lagerstyrning, s 9

19 Spearman & Zhang, Optimal lead-time policies, s 290

" Axsiter, Lagerstyrning, s 9

2 Ibid. s 13

13 Bjornland, Persson & Virum, Logistik for konkurrenskraft — ett ledaransvar, s 201
' Lumsden, Logistikens grunder, s 231




-Inledning-

som tillverkarna och detaljisterna sjdlva utfor da de valt att enbart kopa 3PL-tjénster. Tjanster
som ingar i 4PL dr exempelvis lageroptimering, flodesstyrning, prognoser,
ordertagning/laggning, fakturering med mera”. Idealt hanterar 4PL verksamheten alla
aspekter i kundens forsorjningskedja. Det dr inom denna verksamhet som Frigoscandia
Logistics AB, FSL, dr en viktig aktor. Detta samarbete askadliggors tydligare i figur 1 nedan.

Logistics

. ICA
& X SCHEMNKER > s SEHENKER ‘ :th
L -

HONSUM

Figur 1: Tydliggor skillnaden pa tredjepartslogistik och fjirdepartslogistik.'®

FSL: s kérnverksamhet &r att erbjuda sina kunder en logistisk helhetslosning for
livsmedelsforsorjning. Det unika i konceptet dr dganderitten av varorna fran leverantor till
kund. Det vill sdga FSL har tagit 6ver det logistiska ansvaret for hela virdekedjan fran det att
en av deras kunder lagger en order till dess att produkterna befinner sig pa hyllan hos kunden.
Detta forfarande blir timligen komplext och det géller for FSL att effektivt kunna styra hela
virdekedjan fran leverantor till kund. Att striva mot ldga kostnader for kapitalbindning,
transporter samt produktion och samtidigt uppritthalla en god service gentemot kunden &r av
central betydelse for FSL. For att lyckas uppna dessa mal om god service gentemot kunden
samtidigt som lagernivaerna halls nere #r det viktigt att ha en konkurrenskraftig och god
lagerstyrning.

”Den bdste inte bara uppfyller kundens forvintningar, han/hon overtrdffar dem”. '” FSL
stravar idag efter att vara branschledande i alla led i forsorjningskedjan. For att uppna detta
mal krévs det att resurserna anviands pa ett sa bra sdtt som mojligt. Ett led i FSL: s strdvan
efter att bli branschledande, #r att hitta den mest kostnadseffektiva styrningen av lager utifran
givna krav pa servicenivaer. FSL &r idag i behov av en styrningsmodell som belyser detta
samband. Styrningsmodellen skall gora det mojligt for FSL att fokusera sina resurser pa
sadant som betyder mest for att na det resultat som efterstriavas, det vill sdga “The first choice
logistics provider for the food industry”*®.

13 Paulsson, Managing Director, Frigoscandia Logistics

'8 Paulsson, Frigoscandia Logistics — A company with global 4PL-capabilities, s 2
" Paulsson, Managing Director, Frigoscandia Logistics

'8 www.frigoscandiadistribution.com
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1.2. Problemformulering

I den komplexa virdekedja som 4PL utgor édr det ytterst viktigt med ett aktuellt och relevant
informationsflode. For att kunna svara pa fragor om var, nir och hur mycket, behovs en
styrningsmodell for att bevaka och mita prestationen i nutid. Limpligaste sittet for att méta
prestationen &r att anvidnda sig av olika Key Performance Indicators, KPI. Vid utveckling av
dessa KPI dr det viktigt att forsta vad som mits och var i flodet mitning skall utforas for att
inhdmta viss information.

For att kunna ge global service arbetar FSL med olika partners. I dagsldget arbetar FSL med
10 olika distributionscentrum runt om i vérlden. For att mita prestationen pa dessa
distributionscentrum nyttjar FSL bade finansiella och icke-finansiella styrmatt.

Ett viktigt mal for effektiv styrning av en supply chain dr att reducera kapitalbindningen i
lager och halla hoga servicenivaer." FSL saknar i dagsldget en styrningsmodell som beriknar
optimala lagernivaer utifran en fordefinierad serviceniva. Den serviceniva som FSL vill arbeta
efter benimns SERV; och definieras som den andel av efterfragan som kan levereras direkt
fran lager.”

Problemstiéllningen som skall behandlas i examensarbetet formuleras i foljande punkt:

¢ Dimensionera sikerhetslager och optimala lagernivaer med hjélp av en foérdefinierad
serviceniva, SERV,.

1.3. Syfte

Examensarbetets syfte dr att, for Frigoscandia Logistics AB: s ridkning, utveckla en
styrningsmodell for berdkning av de optimala lagernivaerna samt nivan pa sikerhetslagret
givet forutbestimda servicenivaer. Denna styrningsmodell skall forenkla arbetet med att halla
en optimal lagerniva pa lagerforda artiklar och samtidigt tillfredstilla kunden. Vidare dr malet
att styrningsmodellen skall ga att implementera pa alla Frigoscandias distributionscentrum
runt om i vérlden.

1.4. Avgransningar

Frigoscandia har distributionscentrum placerade pa tio olika omraden runt om i vérlden. Da
tidsramen dr begrinsad for detta examensarbete kommer det distributionscentrum som ligger i
Staffanstorp, Sverige, utgora fokus for arbetet. Studien kommer endast att inkludera de
mottagare som har Staffanstorp som huvudlager. Artiklar som lagras i skugglager kommer
inte att behandlas i arbetet. Styrningsmodellen kommer att baseras pa FSL: s nuvarande
prognosmetod.

Nir styrningsmodellen har framstillts, kommer vi analysera mgjligheten for att implementera
modellen pa Ovriga distributionscentrum. For detta dndamal har examensarbetarna valt att
anvinda sig av distributionscentrumet Seacacus i USA.

Arbetet kommer att utesluta sadana artiklar som bestélls mot kundorder och enbart behandla
lagerforda artiklar som prognostiseras. Dessa artiklar gar under bendmningen Central Range.
Nationella artiklar samt Central Range artiklar avsedda for den asiatiska marknaden kommer

' Andersson & Marklund, Decentralized inventory control in a two-level distribution system, s 483
» Axsiter, Lagerstyrning, s 68
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inte att behandlas i arbetet. Ddremot kommer mat och andra varor inom alla temperaturzoner
att behandlas. Eventuella forbittringsforslag kommer enbart att tas fram for
distributionscentrumet i Staffanstorp da observation och undersokning enbart genomforts pa
detta distributionscentrum.

Studien kommer enbart att utga ifran FSL: s synvinkel och inte inkludera kundens perspektiv.

1.5. Malgrupp

Examensarbetets frimsta malgrupp dr ledningen och dess medarbetare pa Frigoscandia
Logistics AB, da arbetets syfte dr att hjdlpa dem berikna den optimala lagernivan givet en
viss serviceniva. Andra potentiella malgrupper dr studenter och ldrare vid olika hogskolor runt
om 1 Sverige vars intresse bland annat dr lagerstyrning och utveckling av styrningsmodeller.

1.6. Rapportens disposition
For att fortydliga for ldsaren ges nedan en 6verskadlig beskrivning av rapportens disposition.

. Detta kapitel bestar av en inledning som tar upp bakgrunden till

Kapitel 1 . : .
. examensarbetet och dess problemformulering. 1 detta kapitel beskrivs

Inledning o . o
ocksa syftet med examensarbetet samt dess avgridnsningar och malgrupp.
)= Sist beskrivs rapportens disposition.

Kapitel 2 Kapitlet ger en grundlig beskrivning av foretaget och dess verksamhet
Foretags- med syfte att ge ldsaren en bra och tydlig grund. Kapitlet bérjar med att
beskrivning ge en inblick i foretagets bakgrund, fortsitter med en nuldgesbeskrivning

/~  och avslutas med en beskrivning av foretagets kidrnverksamhet.

I detta kapitel beskrivs den metod som anvints under examensarbetets

Kapitel 3 gang. Detta kapitel betonar ocksd de undersokningsmetoder och
Metod datainsamlingsmetoder som anvints. Aven rapportens reliabilitet och
validitet kritiseras.
Kapitel 4 I kapitel 4 aterfinns den teoretiska referensramen som utifran
Teori problemstéllningen och empirin anvinds for att uppfylla syftet med
rapporten. Denna teoretiska del utgér grunden for ett bra arbete.
7
Kapitel 5 Empirin beskriver Frigoscandia Logistics situation idag, det vill sdga hir
Empiri redovisas material fran intervjuer, observationer samt datamaterial. I
detta kapitel beskrivs ocksa hur foretaget arbetar idag med lagerstyrning.
7
Kapitel 6 I analyskapitlet bearbetas empirin tillsammans med teorin for att gora en
Analys av grundlig analys. Analysen redovisar bade det som stimmer overens med
nuldiget teorin och det som sirskiljer sig. 1 analysen identifieras de

problemomraden som ger upphov till forbittringsforslag.
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Kapitel 7
Forbdittrings-
forslag

Kapitel 8
Slutsats

I detta kapitel presenterar forfattarna sina forbattringsforslag, bade
fordelar och nackdelar belyses. Forfattarna presenterar ocksa hur
styrningsmodellen fungerar samt hur dess parametrar berdknas. Slutligen
analyseras och utvirderas forslagen.

De slutsatser och forbittringsforslag som genererats presenteras och
sammanstills i detta kapitel. Vidare presenteras ett tillvigagangssitt for
implementering av styrningsmodellen och fortsatta rekommendationer till
foretaget ges.
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2. Foretagsbeskrivning

Med syfte att ge ldsaren en bdttre inblick i foretaget kommer i detta kapitel en beskrivning av
foretaget att redovisas. Kapitlet borjar med foretagets historia och fortskrider med en
nuldgesbeskrivning samt en konceptbeskrivning.

2.1. Historik

Idén att en logistisk helhetslosning for livsmedelsforsorjning erbjuds till kunderna tog sin
form da Frigoscandia Distribution AB, FSD, utfoérde en liknande tjénst till en av sina kunder i
Frankrike. Utfallet av detta blev bolaget FSL. Bolaget bildades 1997 med syfte att, for sina
kunders ridkning, skota alla deras administrativa och logistiska rutiner. Ansvaret inneholl till
exempel orderldggning och betalning till leverantor, lagring och hantering av gods samt
ordermottagning och fakturering.”

Distributionscentrumet i Staffanstorp, som var det forsta distributionscentrumet att utfora
dessa tjdnster, startade sina leveranser forsta gangen ar 1997. Da var det IKEA: s 40 varuhus i
Tyskland, Osterrike, Holland, Osteuropa och Asien som var aktuella. Foretaget borjade med
tre anstéllda och expanderade i ett hogt tempo. Huvudkontoret for bolaget var da beldget i
Staffanstorp. Ar 2000 hade foretaget tva stora kunder for vilka de utforde en logistisk
helhetslosning for livsmedelsforsorjning. I och med dessa var FSL verksamma i Europa, USA
och Asien. Samma ar flyttade foretaget ocksa huvudkontoret till Helsingborg.?

Expansionen har fortsatt i hogt tempo, fran tva kunder 2002 till sju kunder 2007. 1997
Levererade FSL 4500 ton varor for sin kunds ridkning. Ar 2006 var siffran uppe i 68 300 ton.
Nyligen flyttade foretaget till ett nytt kontor i Unilevers lokaler i Helsingborg. I dessa lokaler
ar storsta delen av personalen, for ndrvarande 39 personer, forlagd. Ytterligare nagra anstillda
ar placerade i Staffanstorp. Denna grupp bestar for tillfillet av 10 personer.?

2.2. Nulagesbeskrivning av FSL

Efter tio ars utveckling dr FSL vilkédnda i sin bransch och med syfte att leverera mat och en
del andra varor inom alla temperaturzoner runt om i vélden, expanderar de snabbt och satsar
stort pa att erhalla fler kunder. FSL har idag en omsittning pa 499,4 miljoner kronor vilket &r
en hojning pa 19 procent fran foregdende ar. Foretaget har idag 49 anstillda och en viss
rekrytering pagar. Bolaget bestar av ett huvudkontor som ir beldget i Helsingborg, ytterligare
ett litet kontor som finns 1 Staffanstorp och dess dotterbolag.*

Frigoscandia bestar av moderbolaget Norska Posten som i sin tur dr uppbyggd av fyra
dotterbolag. Detta illustreras i organisationsschemat i figur 2 nedan. Dotterbolaget i Sverige
heter Frigoscandia Distribution AB, FSD, och dr uppbyggt av fyra affarsenheter, Fryshus,
Nordic Transport, Transport International och SCM som dessutom dr en egen juridisk enhet,
Frigoscandia Logistics AB.

2! Paulsson, Frigoscandia Logistics, s 1

22 Adgérd, Bulletinen, s 4

2 Ibid. s 4

* Paulsson, Frigoscandia Logistics — A company with global 4PL-capabilities, s 9



- Foretagsbeskrivning -

Norska Posten AS
|
| | | |
Frigoscandia AS Frigoscandia AS Frigoscandia Frigoscandia OY
Norge Danmark Distribution AB Finland
Sverige
Frigoscandia
Logistics AB (FSL)
Sverige

Figur 2: Visar ett organisationsschema over koncernen, Frigoscandia.

Verksamhetens syfte ar, liksom for tio ar sen, att for sina kunders rikning skota alla deras
administrativa och logistiska rutiner. Detta innebar att FSL dger och ansvarar for varorna fran
himtning hos leverantoren till dess att kunden mottagit varan. Om fraktskador, temperaturfel,
transportfel eller andra lagerfel uppstar, dr det FSL: s ansvar att reda ut och begéra skadestand

fran den som orsakat felet.

Dagens FSL skoter denna typ av verksamhet at kunder i Europa, Nordamerika, Asien och
Australien. FSL har totalt sju stycken kunder. Dessa dr IKEA, Emmi, General Mills, Tivall,
Danish Crown, Yoplait och Litchi Foodservice. For att FSL skall kunna bedriva denna typ av
verksamhet, det vill sdga ett importforfarande 1 andra ldnder dir produkternas dganderitt
besitts av en fjiarde part, FSL, kriaver vissa lander att FSL upprittar en legal enhet i detta land.
Dessa ldnder finns representerade 1 figur 3 nedan. *

Frigoscandia Logistics AB
Helsingborg

Frigoscandia Distribution Inc.
Chicago

Frigoscandia Distribution PTY Ltd.

Food Supply Chain Management Inc.
Toronto

Sydney

Frigoscandia Distribution Ltd.

Frigoscandia Distribution GmbH
Ziirich

Leeds

Scandinavian Supply Chain AB

Vixjo (44,5 %)

Figur 3: Visar FSL: s legala enheter runt om i viirlden.?

» Paulsson, Frigoscandia Logistics — A company with global 4PL-capabilities, s 9

* Ibid. s 8
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FSL: s mission ar “att bli ett forstahandsval da det giiller den logistiska forsorjningen for
livsmedelsindustrin”. For att uppna detta koncentrerar de sina insatser pa att stirka kundens
konkurrenskraft pa marknaden. FSL erbjuder sina kunder en kundanpassad logistisk
helhetslosning for att tillfredstidlla deras behov. Losningarna karaktiriseras av hog
kvalitetsstandard, kostnadseffektivitet samt personlig omsorg och uppmirksamhet.”’

2.3. Karnverksamhet

Det unika med 4PL, till skillnad fran 3PL, &r att kunden ldgger ut hela ansvaret for den
logistiska verksamheten pa FSL. FSL dger varorna fran det att de hdmtas hos leverantoren tills
dess att de ér till forfogande hos mottagaren. Kunden ansvarar for att vilja ritt leverantor och
skapa ett tillfredstdllande avtal med denna. Nir detta dr gjort behover kunden inte tinka pa
hur varorna kommer fran leverantoren till mottagaren utan allt skots av FSL. FSL skall
utveckla innovativa 16sningar for sina kunder och bidra med kunskapskapital.

Da mottagaren ldgger en order gors detta till FSL. FSL ansvarar for bestillning av varor. Da
FSL inte dger egna transportbilar kops denna tjanst av FSD. FSL ansvarar ocksa for att
transportoren dr i tid med leveransen till mottagaren den dag de vill ha varorna samt att
varorna behandlas pa ett korrekt sitt. Om mottagaren tycker att varorna har behandlats fel
eller transportoren inte dr i tid med leveransen kontaktar mottagaren FSL. Vid eventuella
avvikelser har enbart FSL kontakt med FSD. *

7 www.frigoscandia.se
% Holmgqvist, Supply Planner, Frigoscandia Logistics
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3. Metod

Metodkunskap behovs for att kritiskt kunna bedoma i hur hog grad resultatet av en
undersokning orsakas av metoden, eller om resultatet dr en korrekt bild av verkligheten.” |
detta kapitel presenteras de metoder som anvdnts under arbetsgangen med syfte att besvara
studiens problemformulering. Kapitlet beskriver forfattarnas vetenskapliga forhallningssditt,
metodsynsdtt, ambitionsnivd, undersokningsmetoder samt datainsamlingsmetoder. Slutligen
beskrivs den valda metodens trovdrdighet samt hur arbetsgangen under studien sett ut.

3.1. Vetenskapligt forhallningssétt

Det finns i huvudsak tva mottsatta vetenskapliga attityder till hur vi kan forsta och veta nagot
om verkligheten: positivismen, forklarande kunskap eller hermeneutiken, forstaende kunskap.
* Nedan behandlas deras olika karaktdrer. Positivismen och hermeneutiken kan delas in i tre
olika typer av metodsynsitt; det analytiska synsittet, systemsynsittet och aktorssynsittet.*
Figur 4 visar en bild 6ver hur de olika metodsynsitten forhaller sig till varandra.

Analytiskt syns att

1!

- aystemsynsatt -
Studiens synsirt
L AR RN R NNNE ﬂktDrS‘j.FnSEltt
o -
- | -
Firklarande kuns kap Fiarstiende lmnskap
Fositivismfemp lanatik Hermen eutikito lkande

Figur 4: Koppling mellan vetenskapsideal och metodsyns:tt™

3.1.1. Positivism

Positivisterna har ett forklarande synsitt pa det som avses undersokas och kallas ddrmed dven
explanatiker. Positivismen karakteriseras av systematiskt samlande av observerade fakta samt
undvikande av spekulationer. Positivister anser att virlden kan beskrivas med hjilp av lagar
och regelbundenheter och menar att empiriska iakttagelser dr grunden for vetenskapligt
arbete. Den anser ocksa att forskningen syftar till att soka orsak- och verkanforklaringar och
att forskarens roll 4r den objektivt iakttagande som soker sig till experimentella eller andra
metoder dar det dr mojligt att kvantifiera och utnyttja matematiska och statistiska
berdkningar.”® For positivisterna dr dirfor kvantitativa metoder mer anvindbara &n de
kvalitativa.*

?» Jacobsen, Vad, hur och varfor?, s 20

3 Ibid. s 20

31 Arbnor & Bjerke, Foretagsekonomisk metodlira, s 60
2 Ibid. s 62

3 Carlsson, Kvalitativa forskningsmetoder, s 14-16

3* Carlsson, Kvalitativa forskningsmetoder, s 16
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3.1.2. Hermeneutik

Hermeneutik 6versitts vanligen till tolkningsldra. Hermeneutiker lagger tonvikten pa att forsta
hur olika aktorer upplever sin omvérld och tycker, till skillnad fran positivister, inte att det dr
tillrackligt att enbart observera och kartligga individers beteende.” Anhingare av detta
synsitt menar att det inte finns en entydig och objektiv social verklighet utan bara olika bilder
av verkligheten.® Hermeneutiker menar att den metod som anvinds for naturvetenskapen inte
alls staimmer 6verens med den metod som ska anvindas for samhéllsvetenskapen. Det finns
inga lagbundenheter som giller oberoende av tid och rum utan allt maste forstas i sin unika
kontext.”” For dem blir darfér oftast de kvantitativa metoderna mindre anvindbara idn de
kvalitativa.

3.1.3. Studiens forhallningssatt

Denna studie utgar fran ett positivistisk synsitt, som innebir att en forklaring pa det som
avses undersokas efterstravas. Positivismen karakteriseras av systematiskt samlande av
observerade fakta samt undvikande av spekulationer och dirfor har detta synsitt valts. Att
uppna en objektiv och sanningsenlig bild &r grundtanken i positivismens synsitt. Forfattarna
kommer dérfor att striva efter att inte paverkas alltfor mycket av tidigare erfarenheter for att
ge en objektiv och sanningsenlig bild.

3.2. Metodsynsatt

Metodsynsitten gor antaganden om verkligheten. Metodsynsitt dr den uppsittning av
grundldggande uppfattningar om verklighetens beskaffenhet som har betydelse for metoder
det vill sédga vigledande principer for kunskapande.*®

3.2.1. Analytiskt synsatt

Det analytiska synsittet har en objektiv syn pa verkligheten som bygger pa att helheten ir lika
med summan av delarna. Beskrivningar och forklaringar av verkligheten dr allméngiltiga.
Synsittet stravar efter att finna orsaker som dr oberoende av varandra och for att fa en fullgod
forklaring av en viss verkan krdvs tillrdckligt antal orsaker. Synsittets antagande om
verkligheten ger foljande situation: ju fler bevisade orsaker, desto bittre forklaring.” Den
kunskap som utvecklas i1 det analytiska synsittet ska vara individoberoende och oberoende av
subjektiva upplevelser.*

3.2.2. Systemsynsatt

Systemsynsiittet antar till skillnad fran det analytiska sittet, att verkligheten dr arrangerad pa
sadant sitt att helheten avviker fran summan av delarna. Delarna dr i manga fall 6msesidigt
beroende av varandra och kan dirfor inte summeras. De olika delarna forklaras utifran
helhetens egenskaper. ' Systemsynsittet sitter mer fokus pa hela systemet och relationer
mellan ett systems ingdende delar @n de enskilda delarna. Den kunskap som utvecklas i
systemsynsittet ska darfor vara systemberoende.*

> Carlsson, Kvalitativa forskningsmetoder, s 15-16

% Jacobsen, Vad, hur och varfor?, s 32

37 Ibid. s 33

3 Arbnor & Bjerke, Foretagsekonomisk metodlira, s 42
¥ Ibid. s 78-80

40 Ibid. s 65-66

4! Ibid. s 80-81

“ Ibid. s 67-69
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3.2.3. Aktorssynsatt

Aktorssynsittet antar att verkligheten existerar som en social konstruktion. Verkligheten
bestar av ett flertal olika verklighetsbilder som delas av en storre eller mindre grupp
ménniskor. Till skillnad fran systemsynsittet, diar delarna forklaras utifran helhetens
egenskaper, forklarar aktorssynsittet helheten utifran delarnas egenskaper. Kunskap blir
individberoende och forstaelse for de olika aktdrernas verklighetsbilder dr nodvéndigt for att
forsta handlingar i sociala system.*

3.2.4. Studiens metodsynsatt

Forfattarnas antagande om verkligheten &r att helheten forstas utifran dess delars egenskaper.
Genom att objektivt summera fakta fran de olika delarna kan en heltickande bild fas. Om man
1 sammanhanget beaktar det analytiska synsittets antagande om verkligheten ger detta: ’ju
fler bevisade orsaker, desto bittre forklaring”*. Darfor ser forfattarna aktorssynsittet som sitt
synsatt.

3.3. Undersékningsmetoder

Det finns en del olika metoder som kan anvédndas vid undersokningar. Vilken metod som é&r
bast lampad for undersokningen beror av uppgiftens slag. Nedan foljer en del metoder och
tillviagagangssitt for olika sorters undersokningar.

3.3.1. Kbvalitativa och kvantitativa metoder

Syftet med kvalitativa och kvantitativa metoder ir att ge bittre forstaclse av det omrade som
skall undersokas. Trots likheterna dr det @nda skillnaderna som framtrader tydligast. Den
storsta skillnaden mellan metoderna dr att vid kvantitativa studier omvandlas informationen
till siffror och mdngder medan vid kvalitativa studier dr det forskarens uppfattning och
tolkning av informationen som dr det grundliggande.*

Fordelen med kvalitativ data dr att den visar pa totalsituationen. Metoden ger en helhetsbild
som mojliggor en dkad forstaelse for systemperspektivet. Den nirkontakt som skapas Gppnar
upp for en bittre inblick i den enskildes situation, det vill sdga aktorsperspektivet. Vid en
kvalitativ metod gors undersokningen mer pa djupet jamfort med en kvantitativ metod da den
gors pa bredden.* Kvalitativa och kvantitativa metoder kan med férdel kombineras i samma
undersokning. De kan med sina starka och svaga sidor komplettera varandra.

3.3.2. Induktiva och deduktiva metoder

Metodiken anger vilket tillvigagangssitt som ska anvindas for att kartligga verkligheten.*
Det finns i huvudsak tva angreppssitt; deduktivt, bevisandets viag och induktivt, upptiacktens

vig.®

Deduktiva ansatser startar med vissa antaganden, teorier eller hypoteser och fortsitter med att
forskaren samlar in empiri for att se om hypoteserna haller eller om de maste forkastas.”

** Arbnor & Bjerke, Foretagsekonomisk metodliira, s 67-69

4 Ibid. s 78-80

4 Holme & Solvang, Forskningsmetodik — Om kvalitativa och kvantitativa metoder, s 76
4 Ibid. s 79

47 Ibid. s 76

8 Jacobsen, Vad, hur och varfor?, s 35

“ Holme & Solvang, Forskningsmetodik — Om kvalitativa och kvantitativa metoder, s 51
% Jacobsen, Vad, hur och varfor?, s 27
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Forvintningarna bygger pa tidigare empiriska ron och tidigare teorier.”’ Kvantitativa
undersokningsmetoder maste i stor utstrdckning vara deduktiva da de bygger pa att forskaren
kategoriserar informationen innan den samlas in och att fragorna och svarsalternativen dr
givna.”

En induktiv ansats innebir att forskaren samlar in empiri utan att ha alltfor manga antaganden
pa forhand och formulerar direfter en hypotes. Kvalitativa undersokningar bygger ofta pa
detta forfaringssitt.® Idealet dr att ga ut med ett Oppet sinne.* Malet &r att ingenting ska
begrinsa vilken information den enskilde forskaren samlar in.”

3.3.3. Studiens undersékningsmetoder

Forfattarna anser att det med fordel gar att anvinda sig av bade kvalitativa och kvantitativa
metoder for att fa fram underlag som pa bista sitt besvarar problemformuleringen i denna
rapport. Kvalitativa metoder kan pa ett bra sitt bidra med en bakgrund till hur det uppfattade
problemet uppkommit och ser ut samt beskriva nuvarande tillstand och uppfattningar. Med
kvantitativa metoder kan sedan historiska data tas fram for att direkt pavisa problem.
Forfattarna anser att en anviandning av bada metoderna ger en mojlighet att se situationerna ur
flera perspektiv och pa sa sitt fa en sa rittvisande bild som mdjligt.

De kvalitativa data som insamlats i denna studie omfattar delvis intervjumaterial och
foretagsdokumentation. Dessa data kommer enbart fran FSL. Syftet med detta material &r att
kunna uppritta en rittvis bild 6ver hur processer och arbetsgangar ser ut pa foretaget. De
kvantitativa data som insamlats bestar av intervjumaterial, forsidljningsdata och prognosdata.

Denna studie kommer att ha ett deduktivt tillvigagangssitt. Anledningen till att ett deduktivt
tillvigagangssitt har valts beror pa att forfattarna inte anser sig besitta den kunskap som krivs
for att utveckla och skapa nya teorier, det vill séga att utga fran ett induktivt tillvigagangsstt.
Trots att forfattarna genomfort intervjuer ir det dnda en deduktiv metod som studien grundas
pa da fragorna utformas med stod i teorier samt att utgangspunkten finns i teorier nir
undersokningar och tolkningar gors.

3.4. Datainsamling

Datainsamling kan goras pa manga olika sitt. Nagra metoder #r intervjuer, observationer,
enkdter och data som andra samlat in. De olika metoderna &r lampade for olika
insamlingssyften. Nedan foljer en beskrivning av ett antal metoder.

3.4.1. Intervjuer

Datainsamling kan goras med hjilp av intervjuer. En intervju kan goras pa olika sitt. I en
Oppen riktad intervju kan fragorna stillas i olika ordning samt med olika formuleringar.
Intervjun styrs med hjidlp av en intervjuguide med frageomraden. Denna typ av intervju
kdnnetecknas som en kvalitativ intervju, da den information som genereras av intervjun bestar
av ord och beskrivningar. En intervju kan ocksa vara halvstrukturerad. Da blandas &ppna
riktade fragor med fasta fragor som har bundna svarsalternativ. Det &r viktigt att de fasta
fragorna stélls med samma formulering och i samma ordning vid alla intervjuer for att inte
paverka intervjupersonerna. Den strukturerade intervjun bestar av en muntlig enkit. Enkéten

3! Jacobsen, Vad, hur och varfor?, s 34

52 Ibid. s 43

33 Carlsson, Kvalitativa forskningsmetoder, s 27
>* Jacobsen, Vad, hur och varfor?, s 27

55 Ibid. s 35
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ar uppbyggd av fasta fragor med bundna svar. Fordelen med denna typ av intervju &r att den
svarande inte behover fylla i svaren sjdlv samt att personen har chans att fa fortydligat oklara
fragor.”

3.4.2. Observationer

Observationer anvinds oftast da ett fenomen eller ett skeende skall studeras. En observation
innebdr att information samlas in genom egna sinnen eller med hjilp av tekniska hjidlpmedel.
En observation kan genomféras pa fyra olika sitt, genom att vara en observerande deltagare,
en fullstindig deltagare, en deltagande observator eller en fullstindig observator. Skillnaden
pa dessa former dr hur pass mycket observatoren dr involverad i gruppen som skall observeras
och hur 6ppen eller dold han ir for dem.”

3.4.3. Litteraturstudier

Litteratur dr typisk sekundidr data. Fordelen med litteraturstudier dr att den teoretiska
kunskapsbasen kan inhdmtas relativt fort. Risken med litteratur dr att forfattarna till
litteraturen inte har varit helt objektiva. Nar litteraturstudier gors ska viss kéllkritik tillampas.
En bra riktlinje ar tidsaspekten, vilket innebar att sa ny litteratur som mojligt &r att foredra.
Aven det antal led som finns mellan ursprungskillan paverkar, ju fler led desto lagre
tillforlitlighet. En annan aspekt som bor beaktas dr om killan har nagon egen vinning pa att
framstilla ett resultat pa ett visst sitt.*

3.4.4. Befintligt material

Datainsamling kan dven goras genom att anvinda befintlig data det vill sidga data som
dokumenterats for andra #ndamal. Dessa data kan betecknas som sekundirdata.”
Sekundirdata kan bland annat vara tillgénglig statistik, registerdata och arkivdata. Det dr
viktigt att vara kritisk gentemot dessa data da de dr insamlade i andra syften dn for den
aktuella studien.®

3.4.5. Studiens datainsamling

Vid insamling av data till denna studie har ett antal metoder anvints. Storsta delen av
datainsamlingen har skett genom intervjuer. Forfattarna har valt att anvénda sig av Oppna
riktade intervjuer da formuleringen av fragor och dess ordning inte behdver vara detsamma.
Intervjuerna har styrts med hjélp av intervjuguider, indelade i olika fraigeomraden. Nagra av
dessa frageomraden med fragor presenteras i bilaga 1.

Forfattarna har dven anvént sig av observationer vid insamling av data. Vid dessa tillfidllen har
forfattarna varit fullstdndiga observatorer och inte involverade i processen. Observation har
bland annat anvints for att studera distributionscentrumet och inkopsprocessen.

Litteraturstudier ar en viktig grund for studien. Val av litteratur har i stor utstrickning skett i
samrad med handledare och ldrare pa skolan. Forfattarna har strivat efter att finna ny litteratur
samt finna de senaste upplagorna fran dldre litteratur. Detta for att bibehalla trovérdigheten i
studien. Andra sekundirdata som anvénts har bland annat varit kunddata, transporttariffer och
prisuppgifter. Vid anvidndandet av dessa uppgifter har forfattarna varit extra kritiska gentemot
uppgifterna och resultaten.

%6 Host, Regnell & Runeson, Att genomfora examensarbete, s 90-91

7 Ibid. s 92-93

8 Bjvegard, Vetenskaplig metod, s 59-62

¥ Lundahl & Skirvad, Utredningsmetodik for samhdillsvetare och ekonomer, s 131
5 Host, Regnell & Runeson, Att genomfora examensarbete, s 98
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3.5. Projektets trovardighet

Vid alla undersokningar &r det viktigt att forsoka minimera de problem som har med giltighet
och tillforlitlighet att gora. Darfor dr det viktigt att kritiskt forsoka forhalla sig till kvaliteten
pa datamaterialet.® Nedan foljer nagra kriterier vid métning.

3.5.1. Reliabilitet

Reliabilitet definieras som franvaron av slumpmdissigt mdtfel. Med god reliabilitet menas att
sjdlva matningen inte paverkas av vem som utfor den eller de omstidndigheter under vilka den
sker.  Forbittring av  reliabiliteten  pagar  stindigt med  hjdlp av  olika
standardiseringsforfaranden, som syftar till att gora mitningarna pa ett sa pass identiskt sitt
som mojligt vid alla mattillfdllen.” Ett palitligt métinstrument skall inte ge nagra
slumpmaissiga fel utan alltid anta samma virden da métobjektet 4r stabilt.®

3.5.2. Validitet

Med validitet avses hur viktigt det &dr att verkligen mdta det som avses att miita.
Mitinstrumentet skall undga systematiska maitfel. For att uppna god validitet ir tydliga
definitioner av begrepp, en klar grund av bakgrundsfaktorer och en noggrann planering, en
forutséttning.*

3.5.3. Objektivitet

Da en person star infor en situation kommer den enskildes forstaelse av situationen bygga pa
tidigare erfarenheter, referensramar, virdepremisser och intressen.® Objektivitet anvéinds ofta
i betydelsen skilj pa fakta och virderingar. Da de grundlidggande antagandena ér att det finns
objektiva och neutrala fakta bor dessa fakta och relationerna mellan dessa fakta faststéllas
utan att forvringas eller forvridas av virderingar.*

3.5.4. Studiens trovardighet

For att oka reliabiliteten i arbetet har forfattarna, vid de tillfillen da det varit mojligt,
intervjuat flera personer inom samma @mnesomraden. Vissa fragor har stillts pa samma sitt
vid tva olika intervjuer for att pa sa vis kontrollera reliabiliteten. For att reliabiliteten ska kunna
kontrolleras har forfaringssittet dokumenterats och redovisats.

Vad giller validiteten i arbetet har bada forfattarna varit med vid de flesta intervjutillfdllena.
Forfattarna har ocksa valt att skicka tillbaka det sammanstillda materialet fran intervjuerna till
respondenten for att lata honom/henne ldsa igenom och korrigera om nagot missuppfattats.
Detta med syfte att undvika feltolkningar som 1 ett senare skede kan leda till fel i resultatet.
For att ytterligare oka validiteten i arbetet har forfattarna haft som ambition att komma i
kontakt med den mest lampliga personen inom respektive omrade. Forfattarna bedomer att
ingen av de respondenter som deltagit i studien har haft nagot egenintresse i att ge nagon
information som inte kan bedémas som tillforlitlig.

Aven objektivitet har varit ytterst viktig for arbetet. Forfattarna har genom hela arbetet varit
medvetna om att olika virderingar paverkar bade forfattarna sjdlva och de som intervjuats. Da

8! Jacobsen, Vad, hur och varfor?, s 255

82 Lundahl & Skirvad, Utredningsmetodik for samhdillsvetare och ekonomer, s 152

8 Wallén, Vetenskapsteori och forskningsmetodik, s 67

% Ibid. s 67

% Holme & Solvang, Forskningsmetodik — Om kvalitativa och kvantitativa metoder, s 327
% Lundahl & Skiirvad, Utredningsmetodik for samhdillsvetare och ekonomer, s 76
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forfattarna vid vissa tillfdllen fragat flera personer om samma sak har syftet utover att oka
reliabiliteten varit att fa ett sa objektivt svar som mdojligt.

Gillande litteraturen bedomer forfattarna kdllorna som mycket tillforlitliga da val av litteratur
i stor utstrickning skett i samrad med handledare och ldrare pa skolan.

3.6. Studiens arbetsgang

Examensarbetet borjade med en Overgriplig presentation av FSL. Direfter tog arbetet med
syfte, avgriansningar och problemformulering vid. En tidsplan togs fram som hjidlpmedel
under arbetets gang.

For att fa en bild av foretaget borjade forfattarna sin kunskapsinsamling genom Oppna
intervjuer med de anstéllda. Samtidigt som detta pagick genomfordes en metodstudie samt en
del litteratursokning. Litteraturen samlade forfattarna till stor del in sjdlva genom bland annat
databassokning pa nyckelorden serviceniva, lagerstyrning, inkop, lageroptimering,
sakerhetslager och lagernivaer. Detta gav en god grund till det fortsatta arbetet.

Da problemstillningen var fardigformulerad fortsatte datainsamlingen med hjilp av metoder
som intervjuer, observationer och bearbetning av sekundirdata. Forfattarna valde de
respondenter som ansags lampliga och bidst kunde bidra med underlag for att 16sa
problemformuleringen.

Den teoretiska referensramen borjade ta form, vilken 16pte parallellt med empiriinsamlingen,
for att finna lampliga problemlosningar utifran den insamlade informationen. Da en stor del
av teorin och empirin hade samlats in borjade forfattarna arbeta parallellt med framstéllning
av styrningsmodellen, analys och forbéttringsforslag.

Styrningsmodellen som forfattarna konstruerat har efterhand utformats och anpassats till FSL:
s egna organisation och innehéller nu en del forbattringsforslag som FSL kan anvinda i sitt
fortsatta arbete med att na optimala sdkerhetslagernivaer.

3.7. Kallkritik

3.7.1. Typ av kallor

For att skaffa sig kunskap om nagot som har intriffat dr det nodvéndigt att ha en killa som
kan informera om vad som hint. Killor brukar delas in i tva kategorier; kvarlevor och
berittande killor. Killor som dr en del av undersokningsforloppet kallas kvarlevor. Kvarlevor
kriver en slags slutledningsprincip enligt vilken slutsatser om den studerande hindelsen kan
dras. Exempel pa kvarlevor kan vara dokument, handlingar och projektplaner. Berittande
kallor star utanfor det studerande forloppet. Killan kan medvetet informera om det som
studeras till exempel beritta hur en hidndelse har gatt till.

Det dr ocksa vanligt att killor delas in i forstahandskéllor och andrahandskillor. Skillnaden
mellan dessa dr att forstahandskillor inte bygger pa nagon tidigare killa, vilket daremot
andrahandskillor gor.”

7 Lundahl & Skirvad, Utredningsmetodik for samhdillsvetare och ekonomer, s 223-224
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3.7.2. Studiens kallkritik
Till studien har en del litteratur anvinds. Dessa litteraturer har bade varit forstahandskéllor
och andrahandskillor. I de fall da andrahandskillor har anvints har ndrmare studier gjorts
kring detta material. Vid vissa tillfdlle da fakta varit tveksam jamfort med andra killor har
kontakt tagits med forfattaren for diskussion och forklaring. Visst material har hiamtats fran
kvarlevor som till exempel dokument fran olika projekt. Dessa har ifragasatts utifran dess
rimlighet och aktualitet.
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4. Teori

Detta kapitel presenterar den teoretiska referensramen. Referensramen bygger pa den
problemformulering som formulerats. Forst presenteras en overskadlig beskrivning av
lagerstyrning, foljt av prognostisering samt olika beordringssystem. Ddrefter belyses teorier
om planering och styrning samt metoder for berdkning av sikerhetslager.

4.1. Lagerstyrning

Lagerstyrningens syfte dr att ge lagom stora lager. Det giller att tillgodose efterfragan utan att
fa for manga brister. Samtidigt vill man hélla nere kapitalbindningen och ha laga
beordringskostnader.®® En effektiv styrning av lager innebér dirfor en avvigning mellan krav
pa leveransservice och kostnader.” Ett lagerstyrningssystem skall uppna detta genom att
aterkommande for varje lagerford artikel fatta beslut om nir lagret maste fyllas pa och med
hur stor kvantitet. Besluten har salunda en tidsdimension och en kvantitetsdimension och
maste baseras pa en forestillning och bedomning av hur stor efterfragan kommer att bli i
framtiden. Eftersom det dr fraga om framtidsbedomningar &r besluten foljaktligen forknippade
med osidkerhet. Speciellt avgorande dr osdkerheten for beslutens tidsdimension, det vill sidga
att fatta beslut om nér inleveranser maste ske. Underskattas efterfragan kommer det att uppsta
brist och éverskattas den kommer lagret att bli onodigt stort.”

Lagerstyrning i distributionssystem

Distribution kan beskrivas som den del av logistikprocessen som forser marknaden med varor
och ser till att kunderna far den leveransservice de forvintar sig.”! Utmirkande for
distributionssystem &r att varje lager enbart har en foregangare, se figur 5 nedan. Lagren pa
forsdljningskontoren behdvs for att uppritthalla servicen pa olika lokala marknader.
Distributionscentrumet ger stod at alla forséljningskontor. Erbjuder distributionscentrumet en
hogre serviceniva kan lagerhallningen pa forsiljningskontoren sénkas, eftersom ledtiden blir
kortare och sékrare. Den bista fordelningen av lagerhallningen beror pa efterfragans variation,
ledtid och olika kostnadsfaktorer.”

Distributionscentrum

Fdérséljningskontor

Figur 5: Distributionssystem.”

8 Axsiter, Lagerstyrning, s 13

% Bjornland, Persson & Virum, Logistik for konkurrenskraft — ett ledaransvar, s 183
™ Mattsson, Efterfrdgefordelningar for bestiimning av siikerhetslager, s 1

I Bjornland, Persson & Virum, Logistik for konkurrenskraft — ett ledaransvar, s 104
> Axsiter, Lagerstyrning, s 108

3 Ibid. s 108
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4.2. Prognostisering

4.2.1. Prognosmetoder

Da lagerstyrningens syfte dr att generera lagom stora lager for att tillgodose efterfragan, kriavs
en bedomning av den kommande efterfragan. En sadan uppskattning av medelefterfragan
kallas prognos. Det finns en del olika prognosmetoder som &r ldmpliga vid lagerstyrning. Det
typiska med dessa metoder #r att de avser en relativt kort tidshorisont, oftast enbart ett ar
framat.” Metoderna kan grovt klassificeras i tva olika grupper, kvalitativa prognoser och
kvantitativa prognoser.”

Kvantitativa prognoser

Ett annat ord for kvantitativa prognoser dr explorativa prognoser. I denna klass baseras
prognosen pa historisk data. Vid explorativa prognoser anviands metoder som dr grundade pa
tidsserieanalys. Exempel pa sadana metoder #r glidande medelvdarde och exponentiell
utjamning i olika former. ® Kvantitativa metoder dr de vanligaste och viktigaste metoderna for
att astadkomma kortsiktiga prognoser. Dessa metoder kan med fordel anvéndas i olika typer
av datorbaserade lagersystem da det inte dr nagra problem att ta fram prognoser for manga
tusen artiklar.”

Kvalitativa prognoser

Kvalitativa prognoser, dven kallade intuitiva prognoser, innebér prognoser gjorda pa manuella
och subjektiva bedomningar. I vissa fall kan det finnas kéinda faktorer som kommer att
paverka efterfragan, men som tidigare inte gjort detta.” Det kan till exempel vara speciella
temporira beroenden som forséljningskampanjer eller dylikt. Da &r det direkt olampligt och
omgjligt att anvinda explorativa metoder for att skapa prognoser.”

4.2.2. Modeller for efterfragan

Som niamndes i foregaende avsnitt baseras prognoser vanligtvis pa historisk data. For att
kunna vilja en lamplig modell krdvs kunskap om efterfragans struktur. Denna information ir
relativt enkel att identifiera.*® I figur 6 nedan foljer olika tidsseriekomponenter som vid
kombination utgor en underliggande efterfragemodell.

Trend (T)
p Tid
SHsong (S)
Periodrid = 1 ar .
p Tid

™ Axsiter, Lagerstyrning, s 13

> Olhager, Produktionsekonomi, s 148
% Ibid. s 152

" Axsiiter, Lagerstyrning, s 14

8 Olhager, Produktionsekonomi, s 151
" Axsiiter, Lagerstyrning, s 14

8 Ibid. s 14
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Cykeal (C)
Periodiid = 1 ar

p Tid
Nivi (™) ‘

» Tid

Figur 6: Visar modellkomponenterna trend, séisong, cykel och niva.®!

I figur 6 ovan visar trend en gradvis 6kning av efterfragan med tiden det vill sdga en positiv
linjdr trend. Sédsongsvariationer #r ofta kopplade till olika arstider eller vid kortare perioder
olika dagar da okad forsiljning kan ske. Pa lingre sikt kan en cykel beskriva efterfragan,
oftast dia i samband med konjunktursvingningar. Niva beskriver den grundliggande
genomsnittliga efterfragan med tiden. Hér finns ingen inverkan av trend, sdsong eller cykel. I
alla modeller aterfinns slumpmissiga oberoende fluktuationer, vilka ej gar att prognostisera
da de saknar ett urskiljbart monster. Dessa avvikelser kan vara ett resultat av oforberedda
hindelser som intréffat.®

Da parametrarna i modellerna varierar mer eller mindre langsamt, det vill sdga inte dr helt
konstanta, krivs det att prognosen i huvudsak uppdateras pa de senaste uppmitta virdena.
Detta innebir att det blir svarare att filtrera bort de slumpmaissiga avvikelserna. Darfor kriavs
det, vid all prognostisering, alltid en kompromiss sa att systemet bade reagerar snabbt pa en
forandring och samtidigt eliminerar de slumpmaéssiga avvikelserna.*

Glidande medelviirde
En enkel prognosmetod, som baseras pa den konstanta efterfraigemodellen niva, dr glidande
medelvirde.* Vid prognosberdkning med glidande medelvirde utnyttjas N tidigare virden.

Vid utgangen av period t blir da prognosen for nésta period x...1 , medelvirdet av den faktiska
efterfragan under perioderna t, t-1, ..., t-N+1.

A A X +x,_,+x,_,+...+x,_ n X —X,_
Xt,r+1:ar:( d = t]\zl tNHj:at—l‘i'(tTth (41)

I denna formel representerar a en parameter som skall uppskattas. Da vi ser efterfragan enligt
den konstanta modellen blir prognosen densamma for perioder lingre fram, det vill sdga.®

A A

Xtz = Ay ddir 7= 1,2,3 cee (42)

81 Olhager, Produktionsekonomi, s 154

82 Ibid. s 153

8 Axsiter, Lagerstyrning, s 17-18

8 Olhager, Produktionsekonomi, s 157-158
8 Axsiter, Lagerstyrning, s 19
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Valet av antal perioder, N, beror av hur snabbt efterfragan kan ténkas variera och hur stora
slumpvariationerna ir, det vill siga hur stabil den konstanta termen i efterfragan antas vara.*
Med glidande medelvirde far alla involverade efterfragevarden samma vikt oavsett om de
ligger senare eller tidigare i perioden som utnyttjas. Detta betyder att om den konstanta
termen i efterfragan antas variera stort bor endast ett fatal efterfrigevirden involveras. Om
ddaremot efterfragan antas variera langsamt bor en storre mingd efterfrageviarden tas med i
beridkningarna.”

Enkel exponentiell utjiimning

Enkel exponentiell utjamning baseras, precis som glidande medelviarde, pa en konstant
efterfraga. Prognosen uppdateras med hjilp av den tidigare prognosen och det senast erhallna
efterfragevirdet. * Foljande formler kan anvéndas vid prognosberikning:

a=a;1+ a'(xt - at_lj =(1-a)a, +ox, 4.3)
ddr utjamningskonstanten « dr ett tal mellan 0 och 1.

Precis som vid glidande medelvirde blir prognosen framat konstant det vill sdga:*

A A

Xtpvr = A ddir T= 1,2,3 .. (44)

I praktiken viljer man ofta @ -virden mellan 0.1 och 0.3 vid manadsvis uppdatering av
prognoserna.” I de fall ett enstaka a-virde forordas dr 0,1 det vanligaste i litteraturen, forutsatt att
periodlingden #dr en manad. Det dr ocksa det vanligaste i de foretag som anvinder exponentiell
utjagmning som prognosmetod.” Den stora skillnaden fran glidande medelvirde dr att vid
exponentiell utjamning tilldelas inte tidigare efterfragevirden samma vikt utan vikterna avtar
exponentiellt, dar av namnet. Vikterna dr beroende av en utjimningskonstant (o), som
anviands vid berdkningarna. Om virdet pa o dr hogt, liggs storst vikt pa de senare
efterfragevirdena och prognosen blir mer kénslig. Ett hogt virde pa o medfor ocksa att
prognosen reagerar snabbare pa fordndringar samt paverkas mer av de slumpmissiga
variationerna.”

Nagra fordelar med exponentiell utjamning jamfort med ett glidande medelvirde ar att mindre
lagring av data kridvs da prognosen beridknas med den gamla prognosen och det sista erhallna
efterfragevirdet. Det dr ocksa i de flesta fall rationellt att ligga storst vikt pa de senast
erhallna efterfrageviardena som vid exponentiell utjamning.”

8 Qlhager, Produktionsekonomi, s 157-158
87 Axsiiter, Inventory Control, s 12

8 Olhager, Produktionsekonomi, s 159-162
% Axsiter, Lagerstyrning, s 19

% Ibid. s 20

! www.tlog.lth.se, Mattsson, S-A, s 5

%2 Olhager, Produktionsekonomi, s 159-162
% Ibid. s 22
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Exponentiell utjimning med trend

En trendmodell innehaller en konstant nivaterm, en trendterm och slumpinverkan. Da
efterfragan f6ljer en trend bor dven prognosen ta hénsyn till denna.** Foljande formel tar
hénsyn till trenden. I nedanstaende formler 4r a den konstanta termen och b trendtermen.®

=(-ala_, +b_ )+ax, (4.5)
(1- Bk, + B, -a,) (4.6)

Q>

t

b,

dir  « och pr utiimningskonstanter mellan 0 och 1.

Vid utgangspunkten av period t beriknas prognosen for period t +7 som:

¥ =4, +br dir  T=123... 4.7

1,1+7

Fordelen med exponentiell utjamning med trend &r att den snabbare kan folja med en vixande
eller avtagande efterfraga. Hur snabbt detta sker beror ocksa i detta fall pa
utjamningskonstanterna. Denna metod har tva sadana, en for grundformeln (a) och en for
trenden (). Storre virden pa a och B genererar en snabbare reaktion pa fordndringar men
samtidigt en storre kénslighet for slumpmaissiga variationer. I mer langsiktiga prognoser bor
val av B ske mer forsiktigt eftersom en felaktig trend kan ge kraftiga fel i prognoserna.®

Att ta hdnsyn till trender dr speciellt viktigt da prognosen inte endast avser ndstkommande
manad. Hinsyn till trender &r oftast nodvandigt vid framstillning av prognoser for en period
framover, exempelvis en tolvmanaders period, for att fa en rimlig prognosprecision.”
Exponentiell utjamning med trend kan pa ett bittre sétt folja med en trendutveckling dn vad
enkel exponentiell utjimning kan gora. Dock finns det risk for att slumpmissiga avvikelser
kan ses som en trend och da generera fel prognoser. Darfor rekommenderas inte denna metod
for artiklar med lag efterfragan, da slumpmaissiga variationer kan vara forhallandevis stora
jamfort med den genomsnittliga efterfragan.”

Hansyn till sdsongsvariationer

Da tydliga sdsongsvariationer i efterfragan finns, dr det nodvindigt att dven ta hénsyn till
dessa vid prognostisering. Med sédsongsvariationer menas att efterfragan varierar tydligt
beroende pa sdsong under aret. For att belysa sdsongsvariationernas storlek berdknas ett
sdsongsindex. Detta gors med hjdlp av nedanstaende formel:

Sasongsindex for period i = medelefterfragan period i (4.8)
medelefterfragan under arets samtliga perioder

Sasongsindex kan vara missvisande om berdkning gors for enskilda produkter. Ett mer
lampligt sitt dr att beridkna sdsongsindex for hela produktgrupper och dérefter tillimpa for den
enskilda produkten det sdsongsindex som beridknats och faststillts for den produktgrupp i
vilken den befann sig i. Da sdsongsindex har faststillts kan hiansyn tas till sdsongsvariationer

% Olhager, Produktionsekonomi, s 155
 Axsiter, Lagerstyrning, s 23

% Ibid. s 23-25

°7 Jonsson & Mattsson, Produktionslogistik, s 157
% Axsiter, Lagerstyrning, s 23-25
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genom att multiplicera sdsongsindex med grundprognosen. For att det skall vara meningsfullt
att gora sidsongsjusteringar av grundprognosen &dr det visentligt att det verkligen finns en
logisk forklaring till att variationerna dr sdsongsmassiga.”

4.2.3. Prognosfel och prognosuppféljning

Prognosfel

Det dr betydelsefullt vid prognostisering att méta prognosfel for att veta ndr prognosmetoden
inte ldngre ger en godtagbar forutsdgelse samt for att kunna forsidkra sig mot konsekvenser av
’felaktig” prognos till exempel i form av sikerhetslager.'” Prognosfel mits per period och kan
definieras som skillnaden mellan en periods prognos och samma periods verkliga
efterfragan.'”" Prognosfel i period t definieras som:'®

€, =Xx- )’(\:t—l,t (49)
diar e, = Prognosfel i period t

t
x, = Verkliga efterfragan i period t

X,_,, = Prognostiserad efterfraga for period t

For 16pande uppfoljning av prognosfel beriknas bade medelprognosfelet och medelvirdet av
prognosfelen i absoluta tal, det vill sdga utan att bry sig om ifall prognosen &r hogre eller ldgre
an den verkliga efterfragan. Det sistnimnda mattet pa prognosfel brukar kallas mean absolute
deviation, MAD. Medan MAD ir ett matt pa prognosens spridning relativt den verkliga
efterfragan ger medelprognosfelet en bild av om prognoserna systematiskt ligger fel eller e;.
Ett lagt MAD iér inte ett tillrdckligt matt pa god prognoskvalitet. En bra prognosmetod skall i
det langa loppet ocksa ge sma medelprognosfel, det vill sidga lika ofta ge prognoser som &r for
hoga som prognoser som dr for laga relativt den verkliga efterfragan. For den idealt
fungerande prognosmetoden dr medelprognostelet lika med noll.'®

N

Medelprognosfel (MPF):  MPF, = %Z e, (4.10)
t=1
1 N

Medelabsolutfel (MAD): - MAD =—-3 e | (4.11)

ddar N = Antal perioder

Att berikna MAD baserat pa prognosfel dr enbart korrekt under forutsittning att prognosen ar
medelvirdesriktig under de perioder som MAD beridkningarna omfattar, det vill siga inte &r
forknippad med nagra systematiska avvikelser.'*

Prognosuppfoljning
For att helt kunna forlita sig pa en automatisk prognostisering ar det vésentligt att bygga in
foljande uppfoljningar i prognossystemet:'®

% Jonsson & Mattsson, Produktionslogistik, s 158-159

19 Rudberg, Foreliisning 2 — Transporttelematik och avancerade planeringssystem, Lindkopings Universitet
19" www.plan.se, Jonsson, P. s 14

192 Rudberg, Foreliisning 2 — Transporttelematik och avancerade planeringssystem, Lindkopings Universitet
19 www.plan.se, Jonsson, P. s 15

1% Mattsson, Tveksamheter om prognosfel, s 2

19 www.plan.se, Jonsson, P. s 14
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1. Uppfdljning av efterfragevirdenas rimlighet
2. Uppfoljning av systematiska prognosfel, MPF
3. Uppfoljning av slumpmaissiga prognosfel, MAD

I samband med prognosuppdatering kan MAD virdet uppdateras med exempelvis
exponentiell utjamning:'*

MAD, =(1- a)* MAD,_, + dle,| (4.12)

didr = utjdmningskonstant

Prognosfelen i olika perioder uppvisar normalt ganska stora slumpvariationer. Darfér anvinds
oftast ett lagt virde pa « till exempel 0,1 vid manadsvis uppdatering. ' Om prognossystemet
startar med osidkra MAD - virden, kan det vara rimligt att i borjan lata utjamningskonstanten
vara relativ hog sa att en snabbare insvingning fas mot ett rimligt virde.'®

Om efterfragan dr normalférdelad kan standardavvikelsen beriknas med hjilp av MAD.
MAD och o miter ungefdr samma sak.'”

o = \/%* MAD (4.13)

dir o = standardavvikelsen for prognosfel

Standardavvikelsen for efterfragan under ledtiden beror bade pa osékerheten i efterfragan och
i ledtiden. Da det i praktiken #r svart att uppskatta osikerheten i ledtiden kan en generell
formell anvindas vid berdkning av standardavvikelsen av efterfragan under ledtiden:'"

o(L)=c=L (4.14)

dir  o(L)= standardavvikelsen av efterfragan under ledtiden

o = standardavvikelsen for prognosfel
L = Ledtiden
¢ = konstant, 0.5<c <1

Det ldagsta vérdet ¢ = 0,5 svarar mot att prognosfel vid olika tidpunkter ir statistiskt oberoende.
Det hogsta virdet ¢ = 1 svarar mot att prognosfel vid olika tider i stillet dr fullstindigt
korrelerade. Utgangsldget dr normalt att felen i stort sitt dr oberoende vilket leder till att ¢ = 0,5 dr
det mest anvinda talet for konstanten.'"!

Kontroll av efterfragedata

Efterfragetester anvinds for att undvika att felaktiga eller kraftigt avvikande efterfragevirden
tillats paverka prognosberikningen. Ett efterfragetest dr ett test som automatiskt
rimlighetskontrollerar alla nytillkommande verkliga efterfragevirden. Genom  att
rimlighetstesta efterfrageviarden innan de tillaits anvdndas i prognosberdkningarna kan

1% Olhager, Produktionsekonomi, s 168
197 Axsiter, Lagerstyrning, s 31

108 Thid. s 32

1 Tbid. s 31

10 Thid. s 65

U Tbid. s 33

25



- Teori -

oacceptabel paverkan pa prognoserna undvikas. Ett vanligt sitt att gora detta pa dr att jaimfora
efterfragevirdena med den senaste prognosen. Den senaste prognosen fungerar som ett
referensviarde och skillnaden relativt detta virde tillats hogst vara lika med en viss faktor
multiplicerat med MAD.

le,| <k * MAD,_, (4.15)

dir  k =kontroll faktor
MAD,_, = Exponentiellt utjimnat medelabsolutfel i period t-1

e, = Prognosfel i period t

Om ovanstaende villkor inte uppfylls bor artikeln kontrolleras manuellt. Efter en manuell
bedomning #r det oftast ldttare att se om systemet behover atgirdas.'”” Faktorn & viljs sa att en
rimligt 1ag sannolikhet erhalls for att inte exkludera viarden som borde ha ingatt och ddrmed
kunnat paverka prognosberikningen. '* Ett vanligt anvént virde pa faktorn ar fyra. Om
prognosfelet dr normalfordelat bor ovanstaende villkor gidlla med 99,8 procents sannolikhet.''

4.2.4. Efterfrageférdelning

Da syftet #r att dimensionera ett nytt sidkerhetslager #ar det nodvindigt att basera
berikningarna pa hur efterfragefordelningen ser ut, det vill sdga pa hur efterfragan varierar
med tiden. Detta gors traditionellt genom att anta att efterfragefordelningen foljer nagon
standardfordelning. De fordelningar som brukar anvidndas &dr normalfordelning eller
Poissonfordelning.'” Den efterfragefordelning som dr mest anvind bade i litteraturen och vid
lagerstyrning i praktiken dr normalfordelning. Orsaken &r att den i allmédnhet ganska vil
aterspeglar de verkliga efterfragefordelningarna da efterfragevariationerna under ledtiden kan
betraktas som sammansatta av flera oberoende slumpmaissigt intriffade héndelser som
adderas."®

Normalférdelningen &r en kontinuerlig fordelning medan verklighetens efterfragefordelningar
ar diskreta. Det innebir att efterfragan under ledtiden enligt normalférdelningen inte behdver
vara ett heltal. Ar efterfrigan stor ir detta inte nigot problem d& avrundningen av beriknade
bestillningspunkter till hela tal ger forsumbara fel."” Med ldg och hog efterfragan avses
mindre dn storleksordningen 5 stycken respektive storre dn storleksordningen 15 stycken
under ledtiden.'™

Det finns en del tumregler for att se om efterfragefordelningen kan antas vara en
normalfordelning:

e Fordelningen kan antas vara normalfordelad om medelefterfraigan under
ledtiden > 1,7 standardavvikelser!'®®

"2 Axsiter, Lagerstyrning, s 35

'3 www.plan.se, Jonsson, P. s 15

"4 Axsiter, Lagerstyrning, s 35

15 Mattsson, Efterfrigefordelning vid bestidmning av bestdillningspunkter och sciikerhetslager, s 2
"8 Tbid. s 5

" Tbid. s 5

"8 Thid. s 15

9 Fagan, Determination of safety stock — A practical approach for service industries, s 84-88
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e Fordelningen kan antas vara normalférdelad om medelefterfragan under ledtiden >10
enheter.'

e Fordelningen kan antas vara normalférdelad om  medelefterfraigan >
standardavvikelsen och om medelefterfragan under ledtiden >5 enheter.'!

Poissonfordelningen anvinds i forsta hand da efterfragan under ledtiden &r lag. Det gar pa ett
enkelt sitt testa om efterfraigan dr Poissonfordelad genom att jaimfora den beriknade
standardavvikelsen med roten ur medelefterfragan. Villkor for anvédndning av
Poissonfordelningen dr att'**:

E(x)<10
0.8 E(x) <o, <1,2%E(x) (4.16)

ddir:  E(x) = medelviirdet for slumpvariabeln x
ox = standardavvikelsen for efterfragan

4.3. Olika beordringssystem

4.3.1. Lagerposition

Ett lagerstyrningssystem skall avgora nir det dr dags att bestédlla och till vilken kvantitet.
Detta beslut grundas pa lagerposition, efterfrigan och olika kostnadsfaktorer. Med
lagerposition menas det fysiska lagret, det vill sdga det antal enheter som verkligen finns 1
lagret, de uteliggande bestillningarna, det vill sidga de tidigare orderna som #nnu inte har
levererats, och restorder, varor som redan efterfragats men inte hunnit levererats.'*

Lagerposition = Fysiskt lager + uteliggande order — restorder

4.3.2. Inspektionsmetoder

For att inspektera lagret och gora eventuella bestdllningar kan olika typer av
inspektionsmetoder anvindas. Da lagerpositionen f6ljs upp kontinuerligt och bestillning gors
da lagerpositionen ér tillrickligt lag kallas det for en kontinuerlig inspektion. En inspektion
kan dven vara periodisk, vilket innebdr att pafyllning av lagret endast gors vid vissa
forutbestdmda tider.

Kontinuerlig inspektion

Genom att anvinda sig av en kontinuerlig inspektion kan behovet av sdkerhetslager minskas.
Da bestillning gors maste lagerpositionen omfatta ett sidkerhetslager som ger skydd mot
efterfragevariationer under ledtiden (L). Kontinuerlig inspektion ger obetydliga merkostnader
vid lagerhallning for artiklar med lag efterfraiga da artiklarna véldigt sdllan nar sina
bestillningsnivaer. '**

Periodisk inspektion
Da periodisk inspektion nyttjas krivs ett storre sikerhetslager dn vid kontinuerlig inspektion.
Detta beror pa att ordern inte initieras direkt da bestdllningspunkten underskrids, utan forst

120 Silver & Peterson, Decision systems for inventory management and production planning, s 330
12l Andersson, Ljungfeldt & Wandel, Produktionsstyrning, s 106

122 Axsiter, Lagerstyrning, s 67

12 Thid. s 40

12 Thid. s 41
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vid niastkommande inspektionstillfille. Inspektionsintervallet blir dd en del av den osékra
tiden som behovs tiackas upp med ett sdkerhetslager, vilket gor att detta blir storre. En fordel
med periodisk inspektion dr att arbetsinsatsen vid beordring kan effektiviseras. Da manga
artiklar bestills samtidigt kan inplanering av nya order ske som en samlad arbetsinsats.'”
Periodisk inspektion genererar i allméinhet ocksa ldgre kostnader for sjdlva lagerstyrningen.
Detta giller 1 synnerhet for artiklar med hog omséttning.'*

4.3.3. Olika bestallningsstrategier

De tva vanligaste bestéllningsstrategierna vid lagerstyrning kallas for (R, Q) — system och (s,
S) — system. Dessa beskrivs mer ingaende i avsnitten nedan.

R, Q - system

Detta dr den vanligaste metoden for materialplanering av artiklar med oberoende behov. Da
lagerpositionen nar bestdllningspunkten R, initieras en bestidllning med en fast orderkvantitet
Q. "7 Vid kontinuerlig inspektion dir bestéllning kan omfatta flera enheter samt vid periodisk
inspektion kan lagernivan understiga bestillningspunkten R vid bestillning. For att
komplettera detta anvdnds metoden R, nQ — system, vilket innebér att bestédllning alltid gors
med sa manga orderkvantiteter att lagerpositionen nar ovanfor bestillningspunkten BP. Figur
7 nedan fortydligar bestillningsstrategin. Ledtiden &r tiden fran det att en order har lagts till
dess att materialet kommer in. '**

*LAGERNWA
R+Q ~ N
\ |~
N N\
i\ | \\‘/ Lagerposition
N
| I \
| | W
‘ | ™~
)
R
{ | Fysiskt [ager
|
| l
| i
| 1
e s _*
Ledtid TID
Osdker tid

Figur 7: Visar ett (R, Q) — system.'”

12 Olhager, Produktionsekonomi, s 396-397
126 Axsiter, Lagerstyrning, s 41

127 Olhager, Produktionsekonomi, s 231

128 Axsiter, Lagerstyrning, s 42

12 Tbid. s 42
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Bestillningspunkten, R, bestdms av:'*
R=SS+x, (4.17)

dir  SS = Sdkerhetslager
X, = Genomsnittliga efterfragan under ledtiden

I figur 7 ovan framgar det att sikerhetslagret utnyttjas da och da. Tillfillen da sidkerhetslagret
maste anvédndas dr bland annat da efterfragan under ledtiden dr storre dn forvintat eller da
ledtiden dr langre 4n normalt."

S, S — system

Da metoden s, S — system anvinds, gors bestdllning da lagerpositionen gatt ner till
bestillningspunkten s eller understiger denna. Detta beror pa om det dr kontinuerlig eller
periodisk inspektion. Vid bestillning beordras inte en fix orderkvantitet utan inkoép gors upp
till en aterfyllnadsniva S, det vill siga orderkvantiteten tillats att variera vid varje
beordringstillfille.””> Vid periodisk inspektion genererar detta ett hogre sidkerhetslager
eftersom bestillning inte alltid gors exakt vid den tidpunkt da bestidllningspunkten
underskrids, utan forst vid ndstkommande inspektionstillfdlle. Sdkerhetslagret vid periodisk
inspektion skall dimensioneras for att ticka osdkerheten under ledtiden samt under ett
inspektionsintervall.”® Figur 8 nedan fortydligar bestédllningsstrategin.

A LAGERNIVA .
Aterfylinadsniva
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F'\ 'y
AN I
I hN \\ Lagerposition
! ~

I
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|- Fysiskt lager

|
l
M—-—-—-——-——-——-————-—J }
l.edtid Periodldngd TID
Osdker tid

|
| |
I |
| |
| |
| 1

- —

Figur 8: Visar ett s, S — system.'*

130 Axsiter, Lagerstyrning, s 63
3! Olhager, Produktionsekonomi, s 232
132 Axsiter, Lagerstyrning, s 43
13 Olhager, Produktionsekonomi, s 232
13 Axsiter, Lagerstyrning, s 43
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Vid kontinuerlig inspektion bestdms bestillningspunkten, s, av:
s=Xx, +8S (4.18)

dar X, = Genomsnittliga efterfragan under ledtiden
SS = Scdkerhetslager

Vid periodisk inspektion med periodlingden T beaktas osidkerheten under ledtiden plus
periodldngden, det vill sdga L + T, istéllet for enbart under ledtiden.'*

4.4. Planering och styrning

4.4.1. ABC- klassificering

Ett stindigt forekommande begrepp inom logistiken &r sa kallad ABC - klassificering. En sadan
klassificering #r till for att foretaget i sa stor utstrickning som mojligt skall kunna anvinda sina
resurser till sadant som ger storst effekt i forhallande till resursinsats och som har storst betydelse
for verksamheten. For detta giller det att foretaget pa ett lampligt sitt kan differentiera sina
logistikinsatser. Det kan tillexempel vara fragan om att sitta storre sidkerhetslager pa de produkter
som ger hogst tickningsbidrag for att sikerhetsstilla att leverans kan ske vid ritt tid."*®

Klassificeringen innebiér att artiklarna delas in i olika grupper eller klasser, dér artiklarna inom en
viss grupp eller klass styrs med likartade metoder. Denna indelning kan goras pa olika sitt
beroende pa syftet med indelningen. Det vanligaste sittet 4r att gruppera artiklarna efter deras
ekonomiska vikt, i forsta hand deras volymvirde. I néstan alla lager svarar en forhallandevis liten
andel av artiklarna for en mycket stor andel av det totala volymvirdet. PA manga foretag bestar
ungefdr 20 procent av artiklarna for omkring 80 procent av det totala volymvirdet. Denna ojamna
fordelning brukar benimnas 80/20 regeln.

Den vanligaste klassificeringen &r att artiklarna delas in i tre klasser, A, B och C. De artiklar med
hogst volymvirde betecknas A — artiklar, de som ligger i ett intervall i mitten betecknas B —
artiklar och de med mycket laga volymvirde betecknas C — artiklar. I allménhet brukar varje klass
besta av vissa procentuella andelar av artiklarna. Dessa procentsatser kan variera men det kan rora
sig om att 1ata 10, 30 och 60 procent av artiklarna vara A, B och C — artiklar, se figur 9 nedan.'”’

Volymvirde
‘-"'\-.
N, A-gruppen
B-gruppen
A
C-gruppen
A B | C T~
>
Artikel

Figur 9: Visar en typisk A-, B- och C - Klassificering."®

135 Axsiter, Lagerstyrning, s 64

13 Jonsson & Mattsson, Logistik — Liiran om effektiva materialfloden, s 510
37 Ibid. s 161-162

8 Lumsden, Logistikens grunder, s 446
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Klassificeringsmetoden har fatt sitt namn efter klassindelningen, men det finns inget som siger att
det inte gar att anvinda fler eller fiarre grupper. Det dr upp till foretaget att besluta om vilket som
passar just deras situation bést. En ABC-klassificering kan vara effektiv dd den mojliggor olika
styrningsmetoder for de olika grupperna, exempelvis kan de viktigaste artiklarna prioriteras. '

4.4.2. Partiformning

Med partiformning menas att faststilla orderkvantiteter.' Q &r orderkvantiteten, det vill siga
den kvantitet som det finns behov av vid varje beordringstillfille.'*' Syftet med partiformning
ar att astadkomma en avviagning mellan ordersérkostnader och lagerhallningskostnader.' Det
finns flera partiformningsmetoder. Nagra exempel pa partiformeringsmetoder dr Wilson-
formeln, Silver & Meal algoritmen och Wagner & Whitin algoritmen.'*

Wilson-formeln

Wilson-formeln édr den historiskt sédtt mest vilkidnda inom lagerstyrning. Denna enkla formel
for bestimning av orderkvantiteter har fat en vidstrackt praktisk anvindning bade vid manuell
och datorbaserad lagerstyrning.'* Wilson-formeln beaktar tva typer av kostnader som stills
mot varandra: kostnad for lagerhallning och kostnad for beordring. Utifran ett antal
forutsittningar, antaganden och restriktioner bestims den orderkvantitet som minimerar
summan av lagerhallningskostnaden och beordringskostnaden.'* Nedan i figur 10 visas i
vilken punkt den minimala totalkostnaden uppstar.

Kostnad

Totalkostnad

-

-~
.

» A
- Lagerhallningskostnad

-~
- -
- - =
. Ordersarkostnad
-

Orderkvantitet

Optimal order-
kvantitet

Figur 10: Visar kostnaderna i Wilson-formeln.'*

Foljande forutsittningar och antaganden maste foreligga om Wilson-formeln skall kunna
anvéndas:'"

13 Aronsson, Ekdahl, & Oskarsson, Modern logistik — for okad lonsamhet, s 240
140 Olhager, Produktionsekonomi, s 210

! Jonsson & Mattsson, Logistik — Liiran om effektiva materialfléden, s 347

12 Olhager, Produktionsekonomi, s 210

143 Axsiiter, Professor, Lunds Tekniska Hogskola

144 Axsiter, Lagerstyrning, s 45

5 Lumsden, Logistikens grunder, s 341-342

146 Aronsson, Ekdahl, & Oskarsson, Modern logistik — for dkad lonsamhet, s 221
47 Axsiter, Lagerstyrning, s 45-46
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e Efterfragan per tidsenhet dr konstant och kontinuerlig.

e [everanser sker momentant, dvs. varje orderkvantitet anlidnder 1 sin helhet vid ett
tillfalle.

® Ordersirkostnaden dr konstant.

e Lagerhallningskostnaden &r konstant.

e Ingen brist far forekomma, dvs. det maste alltid finnas produkter i lager for att mota
efterfragan.

Den totala relevanta kostnaden uttrycks:

C:g*h+i*A 4.19)

2 Q

didr  h= Lagerhallningskostnad per enhet och tidsenhet
A = Ordersdrkostnad
d = Efterfragan per tidsenhet
QO = Orderkvantitet
C = Kostand per tidsenhet

For att minimera den totala kostnaden (C) deriveras denna funktion med avseende pa
orderkvantiteten (Q).

For att minimera den totala kostnaden (C) deriveras denna funktion med avseende pa
orderkvantiteten (Q).

dac_h_d

=———%A=0 4.20)

a 2 @’ (
Dirmed kan den optimala orderkvantiteten erhallas. Den ekonomiska orderkvantiteten, EOQ,
ar den kvantitet som ger den lidgsta totalkostnaden. '**

k) Ak
EOQ = HTA (4.21)

Orderkvantitet med kvantitetsrabatt

Wilsonformeln (4.19) bygger pa att inga kvantitetsrabatter forekommer. 1 foretag &r det
vanligt att kvantitetsrabatter forekommer, exempelvis rabatt pa inkopspriset eller transporten.
Detta dr kostnader som maste beaktas da de beror av orderkvantiteten. Den totala kostnaden
da hénsyn tas till transportkostnader, som styras av hur mycket som fraktas at gangen, kan
beriknas enligt formel (4.22). '¥

czg*mg*(mmg)*g)) (4.22)

diar  T(Q) = Transportkostnaden per pall

198 Axsiter, Lagerstyrning, s 46
149 Aronsson, Ekdahl, & Oskarsson, Modern logistik — for okad lonsamhet, s 277
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Den ekonomiska orderkvantiteten fas da genom att testa for vilken orderkvantitet (Q) lagst
totalkostnad (C) erhalls, enligt formel (4.22).

Silver & Meal algoritmen

Silver & Meal algoritmen dr en dynamisk metod. Dynamiska metoder riknar normalt sett om
bestédllningskvantiteter och bestidllningstidpunkter nédr prognosen uppdateras.”® Den
karakteriseras precis som o©vriga dynamiska metoder av att vara tidsvariant bade med
avseende pa kvantitet och tid och av att vara diskret."”" Silver & Meal jamfor kostnaderna for
att bestilla for olika lang tid framat och hittar pa sa vis den ldgsta genomsnittliga kostnaden
per period. Kostnader som betraktas dr beordringskostnaden och lagerforingskostnaden. For
att bestamma hur mycket som skall bestillas 1 period 1 berdknar man vilken kostnaden skulle
bli ifall bestdllning gjorts for 1, 2, 3 och sa vidare manaders behov. Detta gors till dess att
periodkostnaden okar. Kostnadsberdkningarna utgar fran att den forsta periodens behov inte
behover lagras. ' Silver & Meal algoritmen viljer att lata nésta inleverans dga rum da
kostnaderna per period utan inleverans okar for forsta gangen. Den forsta inleveransen skall
tacka n perioder och den nya inleveransen ske i period n + 1 om foljande giller:'*

n+l

A+h) (k-1)d, A+hzn:(k—1)dk
k=2 > k=2 (4.23)
n+l1 n

ddar  n = antal perioder k=23..

Med Silver & Meal fas oftast ett bestdllningsmonster som ger en lag totalkostnad, men det dr
inte nodvéndigtvis den mest optimala 16sningen.'

Wagner & Whitin algoritmen

Metoden tar hédnsyn till samma kostnader som Silver & Meal. Den matematiska metodik som
utnyttjas kallas dynamisk programmering.'” Algoritmen utgar fran att ett parti beordras i
forsta perioden med en ordersédrkostnad A och den totala kostnaden C for det antal perioder, n,
som orderkvantiteten avser att tdcka. Till kostnaden adderas for varje ytterligare period
lagerhallningskostnaden att halla erforderligt lager for ytterligare en period, det vill sdga for
att 6ka n med en period."*

Foljande beteckningar infogas for att bestimma orderkvantiteten enligt Wagner & Whitin:"’

fi = minimal totalkostnad for perioderna 1,2,..., k det vill siga da perioderna k+1, k+2,..., T
forsummas.

fie = minimal totalkostnad for perioderna 1,2,..., k dd den sista inleveransen dr i period t,
(1<r<k).

130 Aronsson, Ekdahl, & Oskarsson, Modern logistik — for okad lonsamhet, s 228-229
151 Jonsson & Mattsson, Produktionslogistik, s 465

132 Aronsson, Ekdahl, & Oskarsson, Modern logistik — for okad lonsamhet, s 228-229
133 Axsiter, Lagerstyrning, s 58-59

13 Aronsson, Ekdahl, & Oskarsson, Modern logistik — for okad lonsamhet, s 228-229
155 Axsiter, Lagerstyrning, s 54

1% Lumsden, Logistikens grunder, s 378

157 Axsiter, Lagerstyrning, s 54-55
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Da den sista inleveransen maste komma i nagon period géller f6ljande:

f =min fi (4.24)

1<t<k

Vid fallet av en enda period maste inleveransen tidcka periodbehovet, men ingen
lagerhallningskostnad fas eftersom hela behovet ligger i borjan av period ett. Detta ger: fo =0
och f1 = f11 =A.

Wagner & Whitin algoritmen utgors av (4.24) kombinerad med foljande relation:

fu=f+A+hd,  +2d,,+...+(k-1t)d,) 1<t<k (4.25)

t+1 t+2

Formel (4.25) kan sedan skrivas om som:
Ju=frr+ A (4.26)
Jit = fier,e + h(k-1)d k>t 4.27)

For ett visst virde pa t kan berdkningarna avbrytas enligt (4.25) da lagerhallningskostnaden
for behovet i period k overstiger ordersédrkostnaden, det vill sidga da h(k —t)d, > A, eftersom

detta innebdr att det blir dyrare att lagerhalla behovet i period k #4n att ha en separat
inleverans.”® Till skillnad fran Silver & Meal dr denna metod optimerande.'” Metoden

minimerar de totala sidrkostnaderna, inte de totala sdrkostnaderna per period som ir fallet med
Silver & Meal.'®

4.4.3. Kostnader

Kostnader kan delas in 1 sirkostnader och samkostnader. Sédrkostnader dr kostnader som
orsakas av ett visst beslut. Det kan till exempel vara beslut som: skall produktionen utdkas
med fler produkter eller skall vissa produkter liggas ner. Sdarkostnader kan innehalla bade
rorliga kostnader och fasta kostnader. Kostnader kan ocksa vara samkostnader. Samkostnader
ar kostnader som inte paverkas av nagot beslut. I vissa situationer kan kostnader vara
samkostnader och i andra fall kan kostnaderna var sirkostnader. Detta bestims saledes av
beslutssituationen.'®’

Lagerhallningssirkostnader

Lagerhallningssirkostnad #r ett gemensamt begrepp for alla de kostnader som hidnger samman
med och uppstar genom att artiklar halls i lager. Dessa kostnader foriandras om lagernivaerna
dndras och bortfaller om lagerhéllningen upphor. Pa sa vis ér det fraigan om orsaksbetingade
kostnader och diarmed sirkostnader. Lagerhéllningsséirkostnader kan till viss del vara fasta
och till viss del rorliga. Lagerhallningssidrkostnader anvinds vid berikning av ekonomisk
orderstorlek for lagerforda artiklar. Nedanstaende kostnader kan uppsta som en foljd av

lagerhallning.'®> Det dr endast de kostnader som 4r proportionellt rorliga med lager som skall
beaktas.

138 Axsiter, Lagerstyrning, s 55

1% Lumsden, Logistikens grunder, s 383

1% Jonsson & Mattsson, Produktionslogistik, s 467
16! Skiirvad & Olsson, Foretagsekonomi 100, s 141
162 Jonsson & Mattsson, Produktionslogistik, s 119
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Kapitalkostnader
Lokalkostnader

Kostnader for hyllor och stéllage
Hanteringskostnader
Forsikringskostnader
Inventeringskostnader
Kostnader for hanteringsutrustning
Kostnader for virdeminskning
Kassaktionskostnader

Kostnader for svinn
Administrativa kostnader
Databehandlingskostnader
Personalledningskostnader

Vid beridkning av lagerhallningssirkostnader beridknas en total lagerhallningsfaktor uttryckt
som en procentsats och ett vidrde motsvarande det lagervdarde som artikeln har 1
lagerredovisningen, som till exempel dess standardpris. Lagerhallningsfaktorn delas upp i tva
delar, en policybestimd del som motsvarar kapitalkostnaden och en del som motsvarar dvriga
kostnadsslag.'®® Kapitalbindningskostnaderna kan vérderas utifran foretagets laneridnta eller
den kalkylrinta som giller vid wutvirdering av investeringar. Normalt brukar
lagerhallningskostnaderna uppga till ungefiar 10 procent av lagervirdet.' Den del som
motsvarar ovriga kostnadsslag beridknas enligt foljande:'®
(4.28)
Ovriga kostnadsslag = Arlig kostnad for lagerhallningssirkostnader exkl kapitalkostnaden
Arlig genomsnittlig forvéntat kapitalvirde

Ordersirkostnader

Ordersdrkostnader dr sidrkostnader, det vill sdga de bortfaller om bestéllning inte genomfors
och avser didrmed kostnader som inte beror av orderns storlek. Ordersdrkostnader avser alla de
sarkostnader som #r forknippade med att genomfora en anskaffning, fran forberedelse och
leverantorsval  till inleverans 1 lager och betalning av leverantorsfaktura.'®
Ordersédrkostnaderna utgor den del av de totala orderkostnaderna som fordndras nédr antal
ordertillfdllen under en tidsperiod dndras. Vid dimensionering av ekonomiska orderkvantiteter
ir det ordersdrkostnaden som ir av intresse.'” Ordersdrkostnaderna kan delas in i foljande
kostnadsposter:'®

Offertforfragan
Leveransforhandling

Val av leverantor
Ink6psanmodan /orderforslag
Ink6psorderhantering
Leveransbevakning

Andra leverantorskontakter
Externa transporter

163 Mattsson, Lagerhdllningsscrkostnader, s 3

184 Axsiter, Lagerstyrning, s 39

185 Mattsson, Lagerhdllningsscrkostnader, s 3

1% Mattsson, Ordersdrkostnader — inkopsartiklar, s 1

167 Jonsson & Mattsson, Logistik — Liiran om effektiva materialfléden, s 138
18 Jonsson & Mattsson, Produktionslogistik, s 116
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Godsmottagning
Ankomstkontroll
Inldggning 1 lager
Inleveransrapportering
Interna transporter
Fakturakontroll
Betalning

Vid berikning av ekonomisk orderstorlek med hjédlp av Wilsons formel ér kidnsligheten for fel
i berdakningarna av lagerhallningssérkostnaderna och ordersérkostnaderna mycket liten. Detta
beror pa att totalkostnadskurvan ir ganska flat i omradet kring den optimala orderkvantiteten.
Denna robusthet giller ocksa vid eventuella feluppskattningar av kostnadsparametrarna. Om
ett parametervirde uppskattas 50 procent for hogt eller for lagt, blir summan av
ordersirkostnader och lagerhallningssiarkostnader endast sex procent respektive tva procent
hogre #n optimalt. Ur totalkostnadssynpunkt #r saledes berdkningen av ekonomisk
orderkvantitet mycket okénslig for feluppskattningar. Denna okénslighet for feluppskattningar
gor att EOQ — formeln anvénds relativt allmént i praktiken dven om forutsdttningarna, som
modellen bygger pa, inte alltid dr uppfyllda.'®

4.5. Saékerhetslager

Huvudsyftet med att halla sdkerhetslager &r att mojliggora en konkurrenskraftig
leveransforméaga pa marknaden."” En enskild artikels behov av sikerhetslager baseras pa
servicekrav och pa en prognos for den variation i efterfrigan under ledtiden som kan
forvintas.””" Att med rimlig sikerhet kunna uppskatta och uttrycka efterfragevariationer har
déarfor en avgorande betydelse om foretagen skall kunna uppna 6nskade och faststidllda mal
med sin leveransformaga.'”

4.5.1. Serviceniva

Att dimensionera sékerhetslager dr en fraga om att avviga kostnader for kapitalbindning och
lagerhallning mot de kostnader som uppstar nér bristsituationer intréffar. Da det i allminhet dr
nést intill omojligt att uppskatta bristkostnader blir det i praktiken snarare en fraga om att
dimensionera sikerhetslager med utgangspunkt for en 6nskad serviceniva. Det finns olika
definitioner av serviceniva, ddr varje definition medfor olika sitt att beréikna sikerhetslagret.
Tva vanliga definitioner i samband med lagerstyrning ar:'”

SERV, = Sannolikheten att inte fa brist under en ordercykel
SERV; = Andelen av efterfragan som kan hiamtas direkt fran lager

Nackdelen med SERV| ér att den inte tar hdnsyn till orderkvantiteten.'”

1% Olhager, Produktionsekonomi, s 212-213

170 Mattsson, Standardavvikelser for scikerhetslagerberdikning, s 1
! www.imlog.se

12 Mattsson, Standardavvikelser for scikerhetslagerberdikning, s 1
' Ibid. s 68

1" Axsiter, Lagerstyrning, s 68
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4.5.2. Sakerhetslager enligt SERV;
Teorierna i efterfoljande avsnitt kriver att variationen i efterfragan dr normalfordelad.

Forlustfunktionen G(x)
I detta avsnitt kommer forlustfunktionen, G(x), att presenteras. Denna formel formuleras
nedan.

G(x) = T(v — x)pv)dv = p(x) - x(1 - ¢(x)) (4.29)

dir  @(x) = Tdthetsfunktionen
@(x) = Fordelningsfunktionen

Fordelningsfunktionen och téthetsfunktionen &r tillgdngliga bland annat i Excel. Virt att

notera ir att G'(x) = ¢(x) —1, vilket betyder att G’(x) #r negativ och 6kande. Detta medfor att
funktionen G(x) dr avtagande och konvex, se figur 11 nedan.'”

G(x)

1

g4 — = ' ; — X

-3.5 -2.5 -1.5 -0.5 0.5 1.5 2.5 3.5

Figur 11: Visar funktionen G(x).'

Funktionen H(x) kan inforas for att underlitta berdkningar. H'(x) dr lika med -G(x). Formeln
for H(x) ges nedan:

H(x)= T G(v)dv = % [ + 1)1 = 6(x)) - x0()] (4.30)

dir  @(x) = Tdthetsfunktionen
¢(x) = Fordelningsfunktionen

H(x) dar pa samma sitt som G(x) avtagande och konvex. Funktionen &r beroende av
inspektionsintervallet T, se figur 12 nedan."”

175 Axsiter, Inventory control, s 91-92
176 Thid. s 92
77 1bid. s 104
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0 +—- o — —+ —= - —t -
-3.5 -2.5 -1.5 -3.5 0.5 1.5 25 3.5
Figur 12: Visar funktionen H(x)."”

Berikning av SERV,

Da efterfragan dr normalfordelad och utgangspunkten dr ett bestéllningspunktsystem R, Q —
system med periodisk inspektions kan sidkerhetslagret berdknas utifran ett givet Q. Syftet &r
att finna den minsta bestillningspunkten, R, som ger upphov till en given serviceniva,
SERV,.'”

Antagande:
e T = Inspektionsintervall
e [ = Konstant ledtid
e t = Beordringstillfillet

Order kan ldggas vid beordringstillfdllena t, t + T, t + 2T etc. En lagd order levereras L
tidsenheter senare. Figur 13 nedan illustrerar tidpunkterna.'®

! (+7T  t+L t+L+T
< 5 & ~
< 7 < —>

L T

Figur 13: Visar de antagna tiderna.'

Med en normalfordelad efterfraga, ett periodiskt inspektionsintervall och anvéndandet av ett
R, Q - system kan servicenivan beriknas. Forst noteras den forvintade efterfragan i
intervallet mellan t + L och t + L + T. Denna efterfraga ar 47 . Sedan utvirderas den

forvintade efterfragan som inte kan levereras direkt ur lager under detta tidsintervall. Denna
mingd &r restnoterad och kan faststillas som E l(IL”)_J - E l(IL')_ J SERV; kan nu beréknas
enligt foljande:'™

SERV, =1- E[(IL”)_ ,]u_TE[(IL/)_ ] (4.31)

178 Axsiter, Inventory control, s 104
17 Tbid. s 109

180 Thid. s 109-110

181 Thid. s 110

182 Tbid. s 113-114
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ddr IL” = Lagernivdn precis fore en inleverans exempelvis vid tiden t + L+ T
IL" = Lagernivin precis efter att en inleverans till lagret har skett exempelvis vid
tiden t + L

E l(IL”)_] = Forviintad restorder vid tidpunkten t + L +T fore en inleverans

E l(IL')_J = Forvdntad restorder vid tidpunkten t + L efter en eventuell leverans
U = Forvintad efterfraga per tidsenhet
UT =Forvintad efterfraga i intervallet mellant + Locht + L + T

Den mingd som restnoteras och inte kan levereras direkt fran lagret, kan beriknas med
foljande formel:'®

E(IL”)_ = IF(x)dx: I%{G(R—x:ﬂ”j_G(R_i_Q_”x_lu,,j}dx

e o o
7”\2 ” ”
R - R —
_(@) {H( e j_H(L”ﬂH (4.32)
0 (o2 (o
= ,u(T + L) = Forvantad efterfragan under tiden T + L (4.33)

dir u’
G//

(L+T)° o = Standardavvikelsen for efterfrigan under tiden T + L (4.34)

E(IL) beriknas pa samma sitt forutom att 4" ersitts av 4 och ¢” ersitts av o~

dir  p’ = uL = Forviintad efterfrdgan under ledtiden L (4.35)
o’ = oL’ = Standardavvikelsen for efterfrdgan under ledtiden L (4.36)

183 Axsiter, Inventory control, s 114
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5. Empiri

I detta kapitel kommer en utforlig beskrivning goras av hur lagerstyrningen ser ut idag pad
FSL. Foretagets prognosmetod, beordringssystem och berdkning av sikerhetslagernivderna
kommer att beskrivas. Vidare identifieras foretagets sdrkostnader.

5.1. Prognostisering

Pa FSL gors prognoser enbart pa artiklar i Central Range samt nationella produkter. Central
Range bestir av mat och andra varor inom alla temperaturzoner. Ovrigt artikelsortiment
exempelvis kampanjartiklar bestills som pre-order, det vill sdga det gors ingen prognos pa
dessa artiklar. Supply planners dr bendmningen pa den grupp som, inom FSL, ombesorjer
operationella inkdp. Gruppen bestar for narvarande av fyra personer som ansvarar for att, med
hjélp av affirssystemet Movex, tillgodose efterfragan utan att fa for manga brister eller for
hog kapitalbindning.

5.1.1. Prognosmetod

For artiklar som ingatt i sortimentet en ldngre tid baseras basprognosen for efterfragan pa
historisk forsidljningsdata, det vill sdga det som har blivit fakturerat. Huvudprognosen
beriknas med hjdlp av basprognosen samt ett paslag. Se formel (5.1). Movex gor en
kontinuerlig behovsberikning och genererar ett ink6psforslag, baserad pa huvudprognosen.

X F X T Xk
= ! ’3 T % p, = basprognos ¥ py (5.1)

>

X, , = Prognostiserad efterfraga for manad t dr k
x,, = Verklig efterfraga i manad t dr k

pii= Paslaget for manad t ar k

For en ny artikel gor supply planners en manuell prognos baserad pa en liknande produkt, om
en sadan finns. Under ett ars tid gors manuella prognoser baserade pa foregaende manads
forséljning.

Paslagen &r olika beroende pa distributionscentrum och forsiljningsstille. Hénsyn tas till om
artikeln tillhor restaurang eller Swedish Food Market, SFM. Det vill sdga, alla artiklar fran
samma distributionscentrum har samma paslag oberoende om de skall till samma land eller
inte. Paslagen beriknas per manad och uppdateras varje kvartal. Paslagen grundar sig pa en
marknadsbedomning som gors bade av FSL och av kunden.

Prognoserna gors kvartalsvis och stricker sig sex manader framover, vilket betyder att
prognoserna for januari, februari och mars gors redan i augusti. Vid en starkt avvikande
prognos jamfors prognosen ytterligare en gang med den verkliga forsiljningen under samma
period foregaende ar. Eventuellt 1dggs prognosen om vid det tillfillet. En prognos som visar
pa max 20 procentig avvikelse dr acceptabel. Det finns fyra arligt aterkommande kampanjer
som giller alla distributionscentrum. For att undvika att paverka prognosen vid dessa
kampanjer, da ovanligt stora volymer kops in, kops oftast dessa artiklar in under ett annat
artikelnummer. Vid lokala kampanjer, det vill siga kampanjer som inte aterkommer vid
bestamda tidpunkter, kops inte artiklar in under ett annat artikelnummer. Lokala kampanjer
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kan dirfor paverka prognosen. En annan faktor som kan paverka prognosen ér att vissa lidnder
koper in stora volymer vid oregelbundna tidpunkter.

5.1.2. Prognosfel och prognosuppféljning

Supply planners ansvarar for prognosuppfoljning. Tidigare genomfordes detta inte sa
noggrant, men har pa senare tid blivit en viktig del av deras arbete. Prognoskontrollerna gors
tva ganger per manad pa varje distributionscentrum. Supply planners kontrollerar prognoserna
mot forsédljningen i Data Warehouse, DW. DW ir ett datorprogram som é&r utvecklat for att
héamta data fran bland annat affdrssystemet Movex och sammanstilla dessa. Supply planners
anviander DW for att ta fram den information som de behdver vid prognoskontrollen.
Sammanstéllningen som gors ur DW visar prognosen, historiska virden for forsédljningen och
en procentsats som fortydligar om prognosen varit for hog eller for 1ag. Om prognoserna visar
pa en fallande eller stigande trend justerar supply planners prognosen manuellt. Da
forsdljningen skiljer sig avsevirt fran det normala utfors en djupare kontroll. En prognos som
visar pa max 20 procentig avvikelse dr acceptabel. For de flesta artiklar som har Staffanstorp
som huvudlager ligger prognoserna en bit 6ver forsiljningen. Detta beror pa att tidigare var
prognosen endast till for att garantera att brist inte forekom. Denna instédllning har nu dndrats
men tyvirr har inte prognoserna fordandrats i samma hastighet.

Berdkning av MAD sker automatiskt i Movex. For uppdatering av MAD finns i Movex olika
metoder att vilja mellan. Men MAD ér inget som anvénds 1 arbetet med prognosuppfoljning.
Detta beror till stor del pa att inférandet av MAD ér sa pass nytt i foretaget.

5.2. Beordringssystem

5.2.1. Bestaéllningsstrategi

Supply planners ansvarar for inkép av mat och andra varor till alla tio distributionscentrum
runt om i vérlden. Inkop gors till tva olika forsédljningsstéllen, restaurang och SEM. Alla inkop
sker via affirssystemet Movex. Till distributionscentrumet i Staffanstorp gors inkdp av varor
tva ganger i veckan, tisdag och fredag, medan det till 6vriga nio distributionscentrum gors
endast en dag i veckan. Inkop gors vid behov, men bara pa de forutbestimda inkopsdagarna.
Vid fa tillfillen kan avvikelser forekomma.

Den totala ledtiden bestar av anskaffningstid, transporttid och hanteringstid. Anskaffningstid
avser tiden fran det att en order ldggs till dess att godset finns tillgdngligt for hdmtning hos
leverantoren. Anskaffningstiden varierar mellan en, tva eller tre veckor, beroende pa
leverantor och artikel. Transporttiden avser den tid det tar att himta godset hos leverantor och
transportera det till huvudlagret i Staffanstorp. Transporttiden 4r beroende pa var i landet
leverantoren befinner sig och varierar mellan en eller tva dagar. Hanteringstiden avser den tid
det tar for att lagerligga godset pa huvudlagret i Staffanstorp. Hanteringstiden #r en dag for
samtliga artiklar.

Med utgangspunkt fran lagerpositionen gor Movex en kontinuerlig behovsberikning och
genererar inkopsforslag, baserade pa huvudprognosen. Movex genererar inkopsforslag som
skall ticka behovet under en vecka. Forslaget grundar sig pa den efterfragan som
prognostiserats for den vecka da artiklarna forvintas siljas till mottagaren. FSL brukar FIFO-
principen, se avsnitt 5.5. For en artikel med tva veckors anskaffningstid, innebdr det att
artikeln ar tillgidnglig for forsédljning ungefidr 4,5 veckor efter inkdpsdagen. Detta eftersom
FSL riknar med tva veckors sidkerhetslager, tva veckors anskaffningstid och ungefir tre dagar
totalt for transport samt hantering, oberoende av var i landet godset hamtas.
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I Movex finns inkdpsforslag som striacker sig sex manader fram i tiden, det vill siga sa ldnge
som det finns huvudprognoser. For att skilja pa de olika inkopsforslagen far forslagen olika
status. Pa den forutbestimda bestillningsdagen ser supply planners over behovet pa det
aktuella distributionscentrumet. Da Movex vill uppmirksamma supply planners om att ett
inkOpsforslag inom en snar framtid bor frisldppas, far forslaget status A2. Systemet har dven
berdknat ett frisldppningsdatum for detta forslag. Pa frisldppningsdatumet &r lagerpositionen
lika med sdkerhetslagret samt uteliggande order som skall ticka behovet under ledtiden. Ink&p
bor ske pa detta frislippningdatum for att den forvintade lagernivan just innan inleverans till
lagret  inte  skall  understiga  sikerhetslagernivan.  Frislippningsdatum  avser
bestéllningspunkten, BP.

Da lagerpositionen understiger BP dndras artikelns status fran A2 till A1. A1l signalerar att
sista dagen for bestillning, for att den forvintade lagernivan just innan inleverans till lagret
inte skall understiga sidkerhetslagernivan, har passerats. Movex genererar da ett storre
inkOpsforslag for att kompensera for hur langt under bestillningspunkten lagerpositionen
befinner sig.

Om efterfragan foljer prognosen dr tiden mellan det att en artikel far status A2 tills
frislippningsdatumet  natts, tre dagar. Om forsédljningen plotsligt  okar, kan
frislappningsdatumet for en artikel tidigareldggas.

Eftersom minsta orderkvantitet enligt avtal dr helpallar genererar Movex alltid inkdpsforslag
som ir pallmultiplar. Aven om det verkliga behovet inte uppgar till hela pallar avrundar alltid
Movex uppat. Foljden blir att artiklar vars efterfraga per vecka understiger en pall alltid kops
in med samma kvantitet, det vill siga en pall. Hogvolymsartiklar bestills upp till en sa kallad
aterfyllnadsniva, vilket betyder att lagerpositionen Gver tid alltid dr densamma. Ddremot
varierar lagerpositionen med avseende pa kvantitet da volymerna fordndras over sdsongerna.

5.2.2. Mottagarens bestallningsprocess

Mottagaren ldgger sin order via en webb shop som FSL kallar Web-TA. Webb shopen ér en
kundanpassad internetsida som dr kopplad till FSL: s lagersaldo. For mottagaren &r det endast
mojligt att bestdlla artiklar som finns pa lager. Artiklar som inte finns pa lager vid
bestillningstidpunkten kan inte reserveras. Mottagaren far ett meddelande i webb shopen om
nér artikeln ater &r tillgdnglig i lager for bestdllning. Antingen viljer mottagaren en annan
liknande artikel eller véntar tills artikeln ater ar tillgdanglig. Forlorad forséljning registreras
inte.

Ordern som mottagaren ldgger i webb shopen tas emot av FSL: s kundservice och bearbetas
sedan i Movex, vilket innebdr att ordern registreras som ett behov i affarssystemet.

5.3. Planering och styrning

5.3.1. 1,2,3- klassificering

De flesta artiklar pa lager dr indelade i olika klasser. Dessa klasser édr fordefinierade av
kunden for att FSL skall kunna skilja pa viktiga grupper av artiklar fran mindre viktiga.
Klassindelningen anvinds, mits eller utvirderas inte av FSL. Klassificeringen dr gjord i tre
kategorier: 1, 2 och 3. Klass 1 avser de artiklar som har mest betydelse for kunden. Denna
klass bestar till stor del av de artiklar som efterfragas i stora volymer. For dessa artiklar vill
kunden ha en serviceniva, SERV,, pa 99 procent. Artiklar i klass 2 skall ha en serviceniva pa
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95 procent och for artiklar i klass 3, som anses minst viktiga och generellt bestar av de artiklar
som har ldgst volymvirde, skall servicenivan ligga pa 90 procent. Pa huvudlagret i
Staffanstorp lagerhalls 205 stycken artiklar som faller under avgridnsningarna for denna
studie. Cirka 36 procent av detta artikelsortiment utgors av klass 1 artiklar. Klass 2 och klass
3 artiklar utgors av 45 respektive 19 procent. Det dr uttalat fran kunden att de produkter som
ingar i klass 1 skall ha en bittre serviceniva, alltsa en bittre lagertillgiinglighet 4n de Ovriga,
men inkopsarbetet, bestimning av sdkerhetslagret och lagernivaerna skiljer sig inte &t
beroende pa klassindelning.

5.3.2. Lagerhallningssarkostnader
FSL anser att deras lagerhallningssdarkostnader bestar av foljande kostnader:

e Kapitalkostnad

e Hanteringskostnad

e Svinn

e Lagerforing

FSL dger inte lagerlokaler utan koper lagringstjansterna av FSD. I prisuppgifterna fran FSD
redovisas inte kostnader for lokaler, hyllor och stillage samt hanteringsutrustning separat.
Dessa kostnader #r inbakade i de prisuppgifter som FSL far fran FSD. Niar det giller
forsakringskostnaderna betalar FSL en fast arspremie. Detta betyder att férsidkringen for lager
och transport #r densamma oavsett om lagernivaerna Okar eller minskar for just det aret.
Kostnader for viardeminskning, inventering, administrativa kostnader,
databehandlingskostnader och personalledningskostnader redovisas inte heller som separata
kostnader.

Kapitalkostnad

Som kapitalbindningsridnta anvinder FSL en historisk rdnta som utgdrs av en vigd
genomsnittlig kapitalkostnad, WACC (weighted average cost of capital). Denna &r for
nirvarande 12 procent. Kapitalbindningen for september 2006 till augusti 2007 dr cirka 200
miljoner SEK. Inkopsvirdet for samma period dr uppskattad till 1,7 miljarder SEK.

Hanteringskostnad
Hanteringskostnaden for mottagandet av pallar kan delas in i tva arbetsmoment, pallhantering
och EAN 128-mirkning. I pallhantering ingar moment som:

e Pallhantering 68,38 kr per pall
e EAN 128-mirkning av pall 5,40 kr per pall

Hanteringskostnaden uppgar till 73,78 kronor per pall.

Svinn

Under perioden september 2006 till augusti 2007 koptes varor for totalt 1,7 miljarder SEK.
FSL uppskattar svinnet som 0,05 procent av det totala inkopsvirdet. Den totala kostnaden for
svinnet blir 0,0005 1,7 miljarder = 850 000 SEK f6r den aktuella perioden. Vid beréikning av
svinn tas ingen hédnsyn till olika artikelgrupper utan procentsatsen dr generell for samtliga
artiklar.
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Lagerforing
For lagerforing av pallar far FSL foljande prisuppgifter fran FSD.

e Fryst, kylt och torrt — staplingsbara EUR-pallar 34,72 kr per pall och period

Med period ett avses tiden mellan den forste och den femtonde varje manad. Period tva avser
tiden mellan den sextonde och trettionde varje manad. Pallar som star pa huvudlagret i
Staffanstorp star i genomsnitt pa lager i 23 dagar. Om pallarna star 6ver tva perioder, det vill
sdga over den 15:e eller den 30:e varje manad debiteras FSL for tva perioders lagerforing.
Den totala kostnaden for lagerforingen under perioden september 2006 till augusti 2007
uppgar till 9 426 000 SEK.

5.3.3. Ordersarkostnader
FSL anser att deras ordersirkostnader bestar av foljande kostnader:

Inkdpsanmodan /orderforslag
Inkopsorderhantering
Leveransbevakning

Faktura kontroll

Betalning

Transporter

Kunden lagger anbud och skapar kontakt med leverantorer. Pa sa vis har inte FSL kostnader
for offertforfragan, leveransforhandlingar, val av leverantér och andra leverantdrskontrakt.
Tjanster for ankomstkontroll, inldggning i lager och inleveransrapportering, kops av FSD.

Pa FSL finns en fast uppskattad kostnad for inkdpsanmodan, inkopsorderhantering,
leveransbevakning, faktura kontroll och betalning. Denna kostnad uppgar for nédrvarande till
500 SEK per order.

Transportkostnad

FSL koper transporttjanster av FSD. Transportkostnaderna varierar beroende pa var i landet
godset skall hdmtas och priserna ir satta per pallplats. For transport av mer #@n en pall erhaller
FSL rabatter enligt bilaga 3. Vid den nuvarande inkOpsrutinen tas inte héansyn till eventuella
kvantitetsrabatter.

5.4. Saéakerhetslager

Nivan pa sidkerhetslagret dr ndgot som ar uttalat fran kunden. Kunden vill att alla lagerforda
artiklar skall ha ett sidkerhetslager pa tva veckor. Under hogsdsong, juli, augusti och
september, skall alla artiklar ha tre veckors sdkerhetslager. Berdkning av sikerhetslagret,
under oktober till juni, gors idag enligt formel (5.2). I formeln antas en manad besta av fyra
veckor. Den serviceniva som anvinds pa FSL ir inte kopplad till den sikerhetslagerniva som
beriknas i formel (5.2) utan sikerhetslagret beriknas pa samma sitt for alla artiklar. Det dr
huvudprognosen som ligger till grund for det framriknade sidkerhetslagret vilket rdknas om
varje manad. Sidkerhetslagret dr avsett att ticka variationer i efterfragan och osikerheten i
FSL:s egna processer till exempel plockning, utlastning och transport.

A

5§ = X, +X, +X

2 %D 5.2
‘ 12 (5.2)
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dir:  SS,= Sdkerhetslager for manad t
X, = Prognostiserad efterfraga for manad t

5.5. Leveransprocessen

Frigoscandias huvudlager ir placerat i Staffanstorp, Sverige, och dgs av FSD. I huvudlagret
lagerhalls alla artiklar avsedda for Norden (Sverige, Norge, Finland och Danmark), Tyskland,
Osterrike och Osteuropa (Polen, Ungern, Tjeckien och Slovakien). En del av lagret i
Staffanstorp fungerar alltsa som ett huvudlager, det vill siga artiklarna lagerhalls i
Staffanstorp for att sedan fraktas direkt till mottagaren pa de ovan nimnda marknaderna. Den
andra delen av lagret fungerar som ett cross-docking lager for de Ovriga nio
distributionscentrumen runt om i virlden. I detta fall finns det ett annat distributionscentrum
nagonstans i virlden som har till syfte att forsorja de lokala marknaderna. P4 FSL bendmns
cross-docking lager som skugglager. Artiklar som kops in till huvudlagret blandas aldrig med
artiklar som kops in till de Ovriga distributionscentrumen. Hur transportflodet ser ut

fortydligas i figur 14 nedan. .
Ovriga
distributions

centrum Mottagare

Leverantor \>

\ StaffanStOrp / V_» Mottagare

Mottagare
Leverantor V

/ \ Mottagare
Leverantor / Mottagare

.

Mottagare

Mottagare Mottagare Mottagare

Figur 14: Figuren visar transportflodet in och ut fran Staffanstorp

Staffanstorp har ett skugglager for varje distributionscentrum. For alla artiklar anvénds FIFU-
principen (Forst in, forst ut) for att virdera artiklar, vilket innebir att den forst inlevererade
kvantiteten av en artikel levereras ut forst. PA FSL finns olika restriktioner for hur gamla
produkterna far vara som gar ut till mottagaren. Beroende pa vilken artikel det giller anvénds
tva till fyra veckor som hallbarhetsrestriktion.
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6. Analys av nulaget

I detta kapitel analyseras och diskuteras empirin, det vill sdiga FSL: s nuvarande situation. De
problemomraden som ger upphov till forbdttringsforslag identifieras. Hdr redovisas bdade det
som stdammer overens med teorin och det som sdrskiljer sig.

6.1. Prognostisering

6.1.1. Val av prognosmetod

Kvantitativa prognoser grundas ofta pa tidssericanalyser. For alla artiklar som faller inom
ramen for avgrinsningarna for denna studie dr prognoserna till en borjan kvalitativa, det vill
sdga prognoserna dr baserade pa manuella och subjektiva bedomningar. God tillgding pa
historisk data dr den faktor som mest paverkar mojligheterna att anvéinda sig av kvantitativa
metoder. Da artiklarna har funnits i sortimentet i mer #n ett halvar anser vi att det finns
tillrackligt med historisk data for att gora tillfredstdllande prognoser. Idag finns 42 stycken
nya artiklar, det vill sdga artiklar som enbart funnits till forsiljning i mindre dn tolv manader,
som faller in under avgriansningarna for denna studie. Enligt FSL:s metod for berdkning av
prognoser, kan automatiska kvantitativa prognoser goras forst efter ett ar. Detta anser vi dr en
svaghet 1 prognosmetoden.

Huvudprognosen beriknas med hjilp av basprognosen och ett paslag enligt formel (5.1).
Basprognosen tar hinsyn till eventuella sdsongsindringar, men den svarar pa dessa dndringar
for langsamt. Paslagen &r som tidigare ndmnts indelade i tva forsdljningsstillen, restaurang
och SEM. Paslagen skiljer sig ocksa at beroende pa distributionscentrum. Vi kan enbart
analysera paslagen utifran den information FSL har atergett. Paslagen definieras utifran
marknadsbedomningar vilket vi inte tycker borde vara den enda faktorn som har betydelse. Vi
anser att det dr lampligt att paslagen dr olika beroende pa distributionscentrum. Men vi tycker
dven att paslagen bor vara artikeldefinierade pa grund av att forsdljningsokningen varierar
procentuellt beroende pa artikel.

Den existerande prognosmetoden ger idag vildigt felaktiga prognoser. Vi har noterat att det
till exempel &r stor skillnad pa forsdljningen i december och januari. Med den nuvarande
prognosmetoden  slitas sdsongerna ut och prognosen svarar inte snabbt pa
forsdljningsokningar och forsiljningsminskningar. Da forsiljningen oftast tenderar att vara
hog i december och lag i januari fas en for hog prognos for januari manad. Detta resulterar i
for mycket lager i januari och darmed hogre kapitalbindning. De flesta av artiklarna har en
prognos som for det mesta ligger en bra bit over efterfragan. Detta dr en stor anledning till att
borja se 6ver prognosmetoderna.

6.1.2. Prognosuppfoéljning
Prognosuppfoljningen dr en viktig del av prognostiseringen. Finns det ingen uppfoljning &r
det svart att avgoéra om prognosen ér korrekt. Pa FSL har prognosuppfoljning fatt en storre
vikt och ingar nu som en del i de 16pande arbetsuppgifterna. Vi anser att FSL nu borjar fa
béttre inblick i hur pass bra prognoserna aterspeglar verkligheten. FSL tittar inte enbart pa
medelabsolutfel utan tar dven hénsyn till medelprognostel, MPF. En bra prognosmetod skall 1
det langa loppet ge relativt sma medelprognosfel, det vill séga lika ofta ge for hoga respektive
for laga prognoser. Manga av prognoserna tenderar att vara for hoga vilket genererar for hoga
inkop. Detta syns i form av att prognosfelet per manad for varje artikel oftast &r positivt. Detta
kan vara till fordel gentemot mottagaren, det vill sdga oftast finns produkterna som
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mottagaren efterfragar i lager. Ytterligare konsekvenser dr for hog kapitalbindning i lagret,
vilket inte gynnar FSL. Produkter med lag omsittningshastighet ligger linge i lager och FSL
far bade betala lagerhallningsavgifter samt eventuellt kassera produkter.

FSL verkar ha fatt upp 6gonen for prognosuppfoljning med hjélp av MAD, men det ar inget
som anvdnds idag. Om detta hade anvints hade foretaget fatt en bittre kontroll pa
prognoserna och deras rimlighet.

6.1.3. Efterfragefordelning

Att gora en korrekt uppskattning av efterfragan #r en vildigt viktig del inom lagerstyrningen.
Om prognoserna &r felaktiga ger det upphov till att sikerhetslagret och lagerpositionen ligger
pa en felaktig niva. De beridkningar som dr nodvindiga att gora vid dimensionering av ett nytt
sakerhetslager kriver en korrekt uppfattning av efterfragefordelningarna. Manga antar att
efterfragan foljer en normalfordelning da denna modell ganska vil aterspeglar verkligheten.
Men det krivs en grundlig undersokning av detta om resultatet skall bli trovardigt. Pa FSL
gors ingen ndarmare studie om vilken fordelning artiklarna foljer. Vid ndrmare analys finner vi
att 85 procent av artiklarna dr normalfordelade. Ovriga artiklar har stora fluktuationer och
faller inte under en normalférdelning. Fluktuationerna beror bland annat pa att vissa linder
koper in artiklar i stora volymer och vid oregelbundna tidpunkter, vilket paverkar
prognoserna.

6.2. Beordringssystem

6.2.1. Inspektionsmetod

FSL anvinder sig av periodisk inspektion vid inkop. Som tidigare beskrivits gors inkop, till
lagret i Staffanstorp, pa tisdagar och pa fredagar. Vi tycker det ir lampligt med inkop till
Staffanstorp tva ganger i veckan, da detta distributionscentrum forser en stor marknad. Denna
inkOpsrutin  underléttar arbetsbelastningen pa FSL och huvudlagret i Staffanstorp.
Anvindning av periodiska inspektionsintervall kan resultera i stora kostnadsbesparingar da
det framforallt handlar om stora inkopsvolymer vilket gor att arbetsinsatsen kan reduceras.

En nackdel som periodisk inspektion bir med sig dr att FSL far en aningen storre
sakerhetslager, da frisldppningsdatumet inte alltid intrdffar en tisdag eller en fredag.
Sidkerhetslagret maste involvera osdkerheten under periodlingden for att inte generera brist.

6.2.2. Bestallningsstrategi

FSL: s bestéllningsstrategi kan liknas vid ett s, S — system. Periodisk inspektion genererar
med denna bestillningsstrategi ett hogre sikerhetslager. Vid inkdp gors bestédllning upp till en
viss forutbestimd aterfyllnadsniva, det vill siga den kvantitet som bestills skall ticka en
veckas behov. Aterfyllnadsnivé’m, S, varierar i kvantitet da volymerna fordndras Over
sdsongerna men dr konstant i tid. Bestédllningspunkten, s, motsvarar frisldppningsdatumet. For
lagvolymsartiklar blir den minsta orderkvantiteten en pall, orderkvantiteten blir ddrmed alltid
densamma. Bestéllningsstrategin for dessa artiklar kan da liknas vid ett R, Q — system.

Bestillningsstrategin anser vi kan approximeras till ett R, Q — system istéllet for ett s, S —

system. R, Q — systemet dr den vanligaste metoden for materialplanering av artiklar med
oberoende behov och underlittar berdkningarna for optimering av sikerhetslagernivan.
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6.3. Planering och styrning

6.3.1. 1, 2, 3 - klassificering

FSL har en klassificering som &r ganska typisk i lagerstyrningssammanhang. Klassificeringen
gar under bendmningen 1, 2, 3- klassificering och dr mycket lik en traditionell A, B, C
klassificering. Den stora skillnaden dr att klass 1, den viktigaste gruppen och den storsta
gruppen volymmdssigt, dr véldigt stor. Traditionellt brukar cirka 10 procent av artiklarna
tillhora klass 1. Pa FSL utgors denna grupp av 36 procent av det totala artikelsortimentet. Att
ha sa manga artiklar i denna klass kan gora det svart for foretaget att differentiera sina
logistikinsatser. Stora resursinsatser krdvs for att kunna ha 36 procent av sitt totala
artikelsortiment med en serviceniva pa 99 procent.

Det dr kunden som bestdmmer vilka artiklar som hor till de olika klasserna. Detta bestams i
forvdag innan en artikel tas upp i sortimentet. Da artikeln funnits i sortimentet ett tag bor en
utvirdering goras for att bekréfta om artikeln fatt rétt klassificering. Om exempelvis en artikel
till en borjan hamnar 1 klass 1 och sedan inte visar sig vara lika viktig for slutkunden bor
denna klassas om. Fram tills idag har ingen omklassificering gjorts pa nagon artikel. Detta bor
goras for att fa bittre resursfordelning.

Eftersom dessa klassindelningar inte anvinds av foretaget for berdkning av sdkerhetslagret,
gor detta att foretaget har lika stora sidkerhetslager for artiklar som enbart har en serviceniva
pa 90 procent jamfort med de artiklar som skall ha en serviceniva pa 99 procent. Foretaget
lagger alltsa stora resurser pa att halla en hog sikerhetslagerniva pa sadana artiklar som inte ar
sa viktiga ndr de istdllet kunde ldgga dessa resurser pa de artiklar som verkligen anses som
viktiga.

6.3.2. Partiformning

Orderkvantiteten vid varje bestéllningstillfdlle skall ticka en veckas behov. Orderkvantiteten
ar fast med avseende pa tid men varierar i kvantitet. Artiklar vars efterfraga per vecka
understiger en pall, bestills oftast i samma kvantitet, det vill sidga en pall. Artiklar med storre
efterfraga per vecka far en varierande orderkvantitet. Att inkOpskvantiteten ticker en veckas
behov stimmer inte alltid dverrens med verkligheten. Vid ndrmare analys finner vi att for
vissa artiklar kan inkop goras upp till atta ganger i manaden. Analysen avser oktober manad
2007.

6.3.3. Sarkostnader

Pa foretaget har mycket arbete lagts ner pa att identifiera och utvirdera
lagerhallningssidrkostnaderna.  FSL. har  ddarfor en  tydlig  uppfattning om
lagerhallningssirkostnaderna och vilka faktorer som paverkar dessa kostnader. Foretaget
anser att lagerhallningssiarkostnaden skall involvera faktorer som kapitalbindning,
materialhantering, svinn och kostnad for lagerféring. Da lagerhallningssidrkostnader dr
kostnader som okar da lagret 6kar dr kapitalkostnad en aktuell faktor att ta hiansyn till. Den
hanteringsavgift som FSL betalar avser kostnader for transport fran lastbil till lagerplats samt
mérkning. Hanteringskostnaden &r konstant per pall och okar inte vid okad lagerhallning. Det
vill sdga hanteringskostnad dr ingen sédrkostnad och bor inte vara en faktor som skall tas i
beaktande. Kostnaden for svinn utgor 0,05 procent av det totala lagervirdet. Svinn dr darmed
en kostnad som &r proportionellt rorligt med lagernivan och saledes en siarkostnad. Kostnaden
for lagerforingen bor, som FSL ocksa anser, vara med i lagerhallningssiarkostnaderna, da den
totala kostnaden for lagerforingen okar da lagret okar.
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Ordersirkostnader &r svarare att definiera da FSL inte i lika stor utstrickning har identifierat
kostnaderna i denna post. Ordersidrkostnaden, exklusive transportkostnader, dr konstant och
har inte fordndrats med tiden. Pa sa vis dr det mojligt att den siffra som FSL: s arbetar med
idag inte sidkert aterspeglar de riktiga kostnaderna. Da Wilson-formeln dr okénslig for
feluppskattning av kostnadsparametrarna, har det ingen storre inverkan i de fall da
kostnadsparametrarna inte riktigt aterspeglar verkligheten. Att lagerhallningssdarkostnaden har
varit littare att identifiera kan bero pa att dessa tjanster kops av FSD, medan merparten av
ordersdrkostnaderna inte alls kops av en extern partner. Kostnaderna for de transporttjdnster
som kops av FSD ér aktuella och tydligt definierade, men inget som beaktas vid det dagliga
inkopsarbetet.

6.4. Sakerhetslager

Ett sidkerhetslager dr avsett att ticka variationer i efterfraigan. Om allt fungerar som planerat
behover sikerhetslagret inte anvidndas. Men om nagot gar snett kan sidkerhetslagret utnyttjas
och FSL kan klara sina utleveranser utan storningar. Pa FSL anvinds sidkerhetslagret inte
enbart for att tdcka efterfragevariationer, utan en liten del av sikerhetslagret dr dven avsett for
att tacka osdkerheten i FSL:s egna processer, vilket vi anser dr bra.

Att uppritthalla en service som motsvarar kundernas krav ir betydelsefullt. Det dr kunden
som bestimmer om lager skall hallas och diarmed ocksa vilken serviceniva som skall gilla.
FSL tar delvis hédnsyn till kundernas 6nskemal vid dimensionering av sidkerhetslagret da nivan
pa sikerhetslagret &r satt till tva veckor, respektive tre veckor vid hogsdsong, enligt kundens
onskemal. Att dimensionera sidkerhetslager dr en fraga om att avviga kostnader for
kapitalbindning och lagerhallning mot de kostnader som uppstar nér bristsituationer uppstar.
Vi anser att det inte dr ldmpligt att halla ett sdkerhetslager pa tva eller tre veckor for alla
artiklar. Det ger ett for hogt sidkerhetslager for merparten av artiklarna. Det mest
kostnadseffektiva for FSL dr sjdlvklart att styra lagret sa att alla artiklar far ett minimalt lager,
med hénsyn till de servicekrav som skall uppfyllas for artikeln.
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7. Forbattringsforslag

I detta kapitel presenterar forfattarna sina forbdttringsforslag i form av en styrningsmodell
for inkopsartiklar. Ett nytt sditt for berdkning av optimala sikerhetslagernivaer presenteras.
Forslaget utvirderas, det vill sdiga for- och nackdelar tas upp, och en jamforelse gors mellan
det nya forslaget och den nuvarande metoden.

7.1. Introduktion

I detta kapitel presenteras en styrningsmodell som utgors av en Excelfil. Till
styrningsmodellen infogas ingaende data fran DW. Syftet med styrningsmodellen &r att
bevaka och mita prestation i nutid, for de artiklar som ingar i denna studie.
Styrningsmodellen beréiknar sédkerhetslager och bestillningspunkt utifran givna servicenivaer.
For berdkning av orderkvantiteten anvdnds en modifierad modell av Wilson. Kostnaderna &r
de samma som vid Wilson, dock tas dven hédnsyn till transportkostnader, se avsnitt 4.4.2,
formel (4.22). Den modifierade modellen utgar fran samma forutséttningar och antaganden
som Wilson — modellen. Det nuvarande affirssystemet tar ingen hinsyn till sdrkostnader vid
bestimning av orderkvantitet. Styrningsmodellen 4r pa sa vis ldmplig att anvdnda som ett
komplement till de nuvarande affirssystemen och som ett stod for supply planners i deras
arbete. Syftet med modellen #dr ocksa att inféra kostnadstdnkandet i deras dagliga arbete.
Modellen kan ocksa anvindas som ett managementverktyg vid policy- och strategibeslut.

Det nuvarande berikningssittet av sikerhetslagret tar inte hénsyn till olika servicenivaer utan
alla artiklar anses vara lika viktiga. Styrningsmodellen kommer att forenkla arbetet med att
héalla en optimal sdkerhetslagernivd pa lagerforda artiklar utifran en given serviceniva,
samtidigt som optimering sker utifran ldgsta mojliga totalkostnad. Modellen ger utrymme for
eventuella dndringar gillande kraven for servicenivaerna, ledtiden och sdrkostnaderna. Alla
dessa parametrar &r direkt knutna till sikerhetslagret.

I kommande avsnitt ges en utforlig beskrivning av hur styrningsmodellen dr uppbyggd. Syftet
med studien ir inte att ta fram nya prognosmetoder och dérfor har vi vid framtagning av
modellen utgatt fran den nuvarande prognosmetoden. Vi kommer dock att analysera den
nuvarande metoden och ge forslag pa ldmpliga alternativa prognosmetoder. Vara
forbattringsforslag for val av prognosmetod dr darfor enbart teoretiska. For vidare arbete med
processforbittring kan detta vara ett omrade att se 6ver. Da studiens syfte inte heller &r att
klassificera om artiklarna, bygger styrningsmodellen pa ett antagande om att dessa r rétt och
aktuella. Vara forbéttringsforslag har utgangspunkt i bade teorin och empirin.

For ndrmare presentation av styrningsmodellen hédnvisas ldsaren till bilaga 5.

7.2. Prognostisering

7.2.1. Val av prognosmetod
Som vi tidigare ndmnt dr syftet med arbetet inte att generera en ny metod for
prognosberdkning varvid den nuvarande metoden, enligt formel (5.1), anvédnds 1
styrningsmodellen for att berdkna prognoserna. Se bilaga 5b, figur 17. Ett alternativ vore att
anvinda sig av exponentiell utjamning med trend enligt (4.7).

En fordel med exponentiell utjaimning med trend &r att mindre lagring av éldre data krévs da
prognosen berdknas med hjdlp av en tidigare prognos och det senaste erhéllna
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efterfragevirdet. Dock maste trenden ocksa sparas och uppdateras. Metoden ldgger storre vikt
pa de senaste efterfragevirdena och kan pa sa vis snabbare folja med en vixande eller
avtagande efterfragan. Metoden #r dven lamplig i de fall da prognoser inte enbart gors for
niastkommande manad, utan for en period fram6ver. Da prognoser gors for en liangre period dr
det viktigt att ta hénsyn till trender for att fa en rimlig prognosprecision. FSL skulle redan
efter sex manader kunna borja arbeta med automatiska prognoser om exponentiell utjimning
med trend appliceras. For att ta hinsyn till sdsong kan ett sdsongsindex berdknas for olika
produktgrupper. Dessa kan sedan tilldelas den enskilda artikeln i gruppen, se avsnitt 4.2.2. En
artikel som enbart funnits i sortimentet sex manader kan pa sa vis hidnga med i
sdsongsvariationerna.

Da vi anser att prognosmetoden skall reagera snabbt pa fordandringar och samtidigt ge en lag
kinslighet for slumpmaéssiga variationer, anser vi att det &r lampligt att sétta
utjaimningskonstanten a, i formel (4.5), till ett virde mellan 0,1 och 0,3. Vid manadsvis
uppdatering dr det vanligt med ett a-vdrde mellan 0,1 och 0,3, se underrubrik “Enkel
exponentiell utjamning” under avsnitt 4.2.2. En felaktig trend kan ge kraftiga fel i prognosen,
sarskilt for artiklar med lag efterfragan. Darfér rekommenderar vi att trendkonstanten /3, i

formeln (4.6), sitts till ett lagt virde.

7.2.2. Prognosuppfoéljning

MAD ir ett matt pa prognosens spridning relativt den verkliga efterfragan. Prognosfelen
beriknas enligt formel (4.9). Med en period avses en manad. For berdkning och uppdatering
av MAD krivs ett initialvéirde. Initialvirdet for artiklar som funnits i sortimentet en lidngre tid
berdknas som ett medelviarde av prognosfelen i jan 07 till juni 07, enligt formel (4.11).
Orsaken till att vi valde den hér perioden for att berdkna initialvdardet beror pa att FSL pa
senare tid har lagt ner mer arbete pa prognosforbittring. Detta har medfort att dessa virden
blivit bittre #@n tidigare och dr mer representativa. For att berékna ett initialvirde pa MAD for
nya artiklar krévs att dessa har funnits till férsdljning i tolv manader. Ett initialvirde beriknas
da genom att anvidnda virdena fran de senaste sex manaderna. Nir artikeln funnits i
sortimentet i sex manader anser vi att tillfredstidllande manuella prognoser kan goras. Da
initialvirdet pa MAD ir for hogt tar det langt tid for MAD - viérdet att ritta till sig ndr
prognosen vil borjat bli béttre. Darfor anser vi att det dr rimligt att anvidnda véirdena fran de
senaste sex manaderna vid berdkning av initialvirdet pA MAD.

I styrningsmodellen uppdateras MAD med exponentiell utjimning enligt formel (4.12).
Prognosfelen i olika perioder uppvisar relativt stora slumpvariationer och darfor véljer vi ett
lagt vdrde pa utjamningskonstanten, oo = 0,1. Detta virde &dr ocksa enligt teorin det mest
lampade vid manadsvis uppdatering. Se bilaga 5b, figur 17.

7.2.3. Efterfrageférdelning

Normalfordelning dr den i praktiken mest anvdnda standardfdrdelningen inom lagerstyrning.
Den dr dock inte lamplig att anvinda for artiklar med lag uttagsfrekvens och ojimn
efterfragemonster. Da kan Poissonfordelningen vara ett bittre alternativ. Vid en forsta anblick
tycks flertalet artiklar ha hog uttagsfrekvens och jamn efterfragan. Pa denna grund valde vi att
forst undersoka om efterfragan for artiklarna i denna studie dr normalfordelade.

Det finns en del tumregler for att undersoka om efterfragefordelningen for artiklar ar
normalfordelad. Vi valde att anvinda oss av Fagan: s tumregel da vi tycker att den stiller
hogre krav pa prognosen &én Ovriga tumregler. Enligt Fagan bor medelefterfragan under
ledtiden vara > 1,7 standardavvikelser. Tumregeln utformad av Silver & Peterson kriver
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endast att medelefterfragan under ledtiden skall vara > 10 enheter, vilket de flesta av FSL: s
produkter uppfyller. Denna tumregel tar inte hénsyn till standardavvikelsen, vilket vi anser
kan vara en svaghet. Andersson, Ljungfeldt & Wandel: s tumregel tar hédnsyn till
standardavvikelsen, men tillater en storre prognosfel. Fagan: s tumregel krdver en bittre
prognos for att villkoret skall vara uppfyllt. Vi hinvisar ldsaren till avsnitt 4.2.4 for utforligare
beskrivning.

Efterfragefordelningen under ledtiden

Ledtiden bestar av anskaffningstid, transporttid och hanteringstid. Vid beridkning av totala
ledtiden tas dven hénsyn till helger. Da inkOp gors tva ganger i veckan, tisdag och fredag, ger
detta en ledtid som inte dr konstant. Inkdp pa en fredag genererar en total ledtid som ir tva
dagar lingre 4n om inkopet gors pa en tisdag. Med hinsyn till detta har totala ledtiden
approximerats till en konstant ledtid. Denna ledtid &r ett medelvérde av ledtiden for inkép en
tisdag och ledtiden for inkop en fredag. Vid berikning av ledtid antar vi att en manad bestar
av 30 dagar.

For att kontrollera om en normalfoérdelning giller har vi anvint Fagan: s tumregel
(1'>1,7%0"). Medelvirdet av prognostiserad efterfriga i aktuell manad utgors av

huvudprognosens virde, x4 . Med hjdlp av denna variabel kan sedan medelefterfragan under

ledtiden, ", beriknas enligt formel (4.35). Standardavvikelsen for efterfrigan under

ledtiden, o, beriiknas med hjilp av formel (4.36), dir o = standardavvikelsen for prognosfel.
Med utgangspunkt i att felen under ledtiden i stort sitt dr oberoende anvinder vi konstanten ¢
= 0,5 vid beridkning av standardavvikelsen for efterfragan under ledtiden.

Av de artiklar som studerats fann vi att 85 procent #r normalfordelade. Ovriga artiklar ir inte
normalfordelade da dess standardavvikelse under ledtiden #r stor. For nya artiklar kan inget
uttalande goras om artiklarnas efterfragefordelning, det vill siga om den dr normalfordelad
eller inte. Detta medfor att ett sidkerhetslager inte kan beridknas for dessa artiklar, se bilaga Sa,
figur 15. En svaghet med modellen &r att den inte kan berdkna ett optimalt sdkerhetslager for
dessa artiklar, da fortsatta berdkningar kriaver att Fagan: s villkor dr uppfyllt. Se bilaga 5Sc,
figur 18.

7.3. Beordringssystem

7.3.1. Inspektionsmetod

Berikningarna i styrningsmodellen grundar sig pa periodisk inspektion. Denna metod anvénds
i nuldget pa FSL och vi tycker metoden passar bist in i foretagets arbetsrutiner. Periodisk
inspektion genererar en aningen storre sikerhetslager gentemot kontinuerlig inspektion. Da
flertalet av artiklarna pa FSL har hog efterfrigan kommer anvidndandet av kontinuerlig
inspektion ge betydliga merkostnader. Kontinuerlig inspektion ir heller inte fordelaktigt med
tanke pa arbetsrutinerna pa FSL. Kontinuerlig inspektion kan generera inkop till flera olika
distributionscentrum samma dag, vilket skulle bli vildigt rorigt och arbetskrivande. En annan
orsak &r att utlastningsdagarna for gods till alla distributionscentrum &r forutbestimda. Gods
som anldnder ndra inpa utlastningsdagen kanske inte hinner lastas om och far da lagras en
langre tid.

Periodldngden, T, dr antingen 3 dagar eller 4 dagar beroende pa vilken dag inkop gors. Vi har

i vara berdkningar antagit periodlingden T = 3,5 dagar. Om periodléngden alltid &r fyra dagar
och den verkliga periodlingden emellanat ir tre, kommer lagerpositionen vid dessa tillfillen
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alltid vara for hog. Om periodlingden istillet alltid ar tre dagar och den verkliga
periodlingden emellanat dr fyra, kommer lagerpositionen vid dessa tillfdllen alltid vara for
lag.

7.3.2. Bestéllningsstrategi

I berdkningarna har FSL: s bestillningsstrategi approximerats till ett R, Q — system, se
teoriavsnitt 4.3.3. I FSL: s fall kan ett R, Q — system appliceras pa bade hogvolymsartiklar
och lagvolymsartiklar. Ytterligare anledning till att ett R, Q — system har valts dr for att
metoden medfor enklare berdkningar. Se bilaga Sc, figur 18.

7.4. Planering och styrning

7.41. 1, 2, 3 — klassificering

Da studiens syfte dr att utveckla en styrningsmodell baserat pa forutbestimda servicenivaer,
har tid och resurser inte lagts ner pa omklassificering av artiklarna. Styrningsmodellen bygger
pa ett antagande om att dessa #r rétt och aktuella. Vi anser dock att vidare analyser bor goras
gillande klassificeringen. Enligt de flesta ldrobodcker dr gruppen for klass ett alldeles for stor.
Den dr dven for stor om man jaimfor med vad andra foretag normalt brukar ha. Detta ar
naturligtvis alltid en fraga om hur mycket kunden &r beredd att betala for servicen.

FSL: s nuvarande metod for berdkning av sdkerhetslager bygger inte pa 1,2,3-
klassificeringen. Sékerhetslagernivan &r alltid satt till tva eller tre veckors behov. Genom att
beakta klassificeringen kan forbittringar goras och sédkerhetslagret sdnkas. Artiklar i klass 3
far enligt vara berdkningar ett sidkerhetslager som ticker en kortare tidsperiod dn artiklar i
klass ett. Se bilaga Sa, figur 15.

7.4.2. Partiformning

Syftet med partiformning #r att astadkomma en avvidgning mellan ordersirkostnader och
lagerhallningssirkostnader. Genom att anvidnda Wilson-formeln, Wagner & Whitin eller
Silver & Meal algoritmerna stills dessa tva kostnader mot varandra.

De dynamiska metoderna anvinds for att for att bestimma optimal orderkvantitet da
efterfragan dr kidnd, men varierar mellan perioderna for den tidshorisont som skall optimeras.
Genom att betrakta hela planeringsperioden med anviandning av dynamisk programmering
bestims optimal partistorlek for de olika perioderna orderna liggs i. Genom att lasa
bestidllningskvantitet och bestidllningsintervall anser vi att systemet blir enklare att
administrera, det vill sdga beslut gillande bestéllningarna blir ldttare. Nackdelen dr att om
verkligheten avviker fran prognosen, vilket den i praktiken gor mer eller mindre, kommer
kostnaderna att hamna lidngre ifran det optimala ldget. Om forbrukningen sjunker kraftigt,
fortsdtts dnda lagret att fyllas pa och risken Okar for att fa inkurant material pa hyllorna.
Supply planners korrigerar prognoserna efterhand beroende pa hur behovet har sett ut den
senaste tiden samt varje kvartal. Metoden 4r darfor mindre ldmplig for FSL da prognoserna
inte dr lasta for en onskvird tidsperiod. Om uppdatering sker blir resultatet ogiltigt. Vi anser
dérfor att Wilson-metoden ér den lampligaste metoden att anvinda sig av pa FSL.

Vid berdkningarna i styrningsmodellen har en modifierad modell av Wilson anvints, med
tilligg for transportkostnader. De artiklar som undersokts i denna studie uppfyller inte alla de
forutséttningar och antaganden som maste foreligga for att Wilsonformeln skall anvindas. Da
Wilsonformeln &r okinslig for feluppskattningar anser vi att formel 4.22 4r ldmplig att
anvinda dven om forutsittningarna, som modellen bygger pa, inte alltid dr uppfyllda.
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I berdkningarna kontrollerar vi om artiklarna foljer en normalfordelning. Normalfordelningen
ar kontinuerlig, medan efterfragan pa artiklarna i denna studie dr diskret. For artiklar med stor
efterfragan dr avrundningen av orderkvantiteter forsumbar. For artiklar med lag efterfragan
kan en avrundning av orderkvantiteten fa storre konsekvenser. Efter att ha undersokt
artiklarna mer noggrant kan man se att 99 procent av de artiklar som ingar i denna studie har
hog efterfragan enligt kriterierna i teorikapitel 4.2.4.

Den orderkvantitet, EOQ, som beridknas i styrningsmodellen avser inte att ticka en veckas
behov. Denna &r optimerad med hénsyn till totalkostnaden for lagerforing och orderinitiering
och kan ddrmed técka flera veckors behov. For att garantera att mottagaren inte far for gamla
artiklar det vill sdga for att undvika inkurans, har en ny orderkvantitet, EOQy, beridknats
utifran hallbarhetsrestriktionerna. Detta medfor att EOQ ersitts med EOQ;, om EOQ > EOQ,.
Se bilaga 5c, figur 18. Mottagaren accepterar generellt gods som har minst en manad kvar av
sin héllbarhet vid leverans. For berikning av EOQy har dérfor den faktiska hallbarheten i
berikningarna minskats med en manad.

For att kunna gora en jamforelse av de berdknade orderkvantiteterna enligt styrningsmodellen
och de orderkvantiteter som kops idag har en genomsnittlig inkOpskvantitet berdknats for
oktober manad. Jimforelsen visar att endast fem artiklar far en beriknad orderkvantitet som dr
mindre dn den nuvarande genomsnittliga inkopskvantiteten i oktober manad. I 6vriga fall ar
den beridknade orderkvantiteten storre dn den genomsnittliga inkopskvantiteten i oktober
manad. En ndrmare analys visar att orderkvantiteten for vissa artiklar idag ticker mindre @n en
veckas behov. I vissa fall sker inkop upp till atta ganger i manaden. De ganger som inkdp gors
mer &n fyra ganger i veckan hade supply planners med fordel kunnat 6ka orderkvantiteterna
och enbart fatt fyra eller farre ink6p i manaden. Firre inkOp i manaden genererar
kostnadsbesparingar, se bilaga Se, figur 20.

7.4.3. Sarkostnader

Lagerhallningssdrkostnaden i var modell utgors av kostnader for kapitalbindning, svinn och
lagerforing. 1 de flesta foretag dr det vanligast med en lagerhallningskostnad som dr 10
procent av lagervidrdet. FSL anser att det &ar ldmpligast att anvdnda 12 procent vid
berdkningarna i styrningsmodellen, da det dr den kalkylridnta de anvénder vid offerter och vid
utvirderingar av investeringar. Den faktorn som i arbetet bendmns “Ovriga kostnadsslag”
utgdrs av svinn och lagerforing. For framtagning av den del i “6vriga kostnadsslag” som
utgors av lagerforingen har vi anvént den totala kostnaden for lagerforingen under de senaste
12 manaderna som fordelningsbas. Genom att anvidnda kostnad for lagerféring som
fordelningsbas far artiklar med ldgre omsittning betala for artiklar med hogre omséttning. Det
basta vore om vi kunde differentiera denna faktor pa artikelgruppsniva. Detta hade genererat
ett mer rittvist viarde for lagerhallningen. Men tyvirr saknas relevant data for att géra den
differentieringen.

Den totala kostnaden for lagerforingen under perioden september 2006 till augusti 2007
uppgar till 9 426 000 SEK. Kostnaden for svinn under samma period uppgar till 850 000
SEK. Den arliga genomsnittliga kapitalbindningen uppgar till 200 miljoner SEK. For
berdkning av faktorn som i arbetet bendmns “6vriga kostnadsslag”, det vill sdga svinn och
lagerforing, anvinds formel (4.28), se dven bilaga 5d, figur 19. Den totala
lagerhallningsfaktorn uppgar till 17,1 procent. Se formel (7.1).
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Total lagerhallningsfaktor = 9426000+ 850000 *1004+12 =17,1 procent (7.1)

200000000

De kostnader som ingéar i ordersédrkostnaderna har FSL inte i lika stor utstrickning identifierat
jamfort med dem som ingar i lagerhallningssidrkostnaderna. Vi har i vara berdkningar utgatt
fran att ordersirkostnader exklusive transportkostnader uppgar till det angivna virdet 500
SEK.

Pa FSL styrs transporttarifferna av hur mycket som fraktas at gangen enligt bilaga 3. Vi viljer
att betrakta transporttarifferna som kvantitetsrabatter. Vi anser att transportkostnaderna
paverkar ordersiarkostnaderna och tar dérfor hansyn till dem i berdkningarna. Vi har dérfor
modifierat formeln (4.19) varfor totalkostnaden kan berdknas enligt formel (4.22).
Transportkostnaderna berdknas per artikel och vi tar inte hinsyn till att flera artiklar kan
himtas hos samma leverantor.

7.5. Séakerhetslager

For att lagernivaer ska kunna sinkas och floden styras effektivt maste osidkerheten bearbetas.
Det kan goras genom att osidkra prognoser minskar, eller genom ett nirmare samarbete med
leverantorer och kunder sa att Overraskningar betraffande Okningar och minskningar i
behoven kan undvikas.

I vara berdkningar #r sdkerhetslagret enbart dimensionerat for att ticka efterfragevariationer,
inte variationer 1 FSL: s egna processer. 1 styrningsmodellen dimensioneras inte
sikerhetslagret utifran kravet fran kunden om att halla en lagerniva som motsvarar ett visst
antal veckors forbrukning. Styrningsmodellen grundar sig istdllet pa de krav om servicenivaer
som kunden uppgett. Detta &r teoretiskt sett en mer lamplig faktor att grunda ett
sakerhetslager pa, se kapitel 4.5. Styrningsmodellen ger FSL mojlighet att styra lagret sa att
alla artiklar far ett minimalt lager, med hinsyn till de servicekrav som skall uppfyllas for
artikeln.  Fordelen dr ocksa  att  stora  kostnadsbesparingar  kan  goras.
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8. Slutsatser

Detta avslutande kapitel innehdller en summering av studiens resultat. 1 kapitlet diskuteras
aven de villkor som krdvs for att styrningsmodellen skall kunna implementeras pd FSL.
Slutligen ges rekommendationer om vilka steg som bor tas hdrndst och vilka mojligheter som
finns for generalisering av styrningsmodellen.

8.1. Studiens syfte

Lagerstyrningens mal och syfte ar att tillgodose efterfragan utan att ge for manga brister, det
vill sdga att alltid generera ritt lager. Genom effektiv lagerstyrning kan foretaget bade
uppritthélla en god service mot kunden och samtidigt halla kapitalbindningen i lagret pa en
lag niva. Med hinsyn till vissa servicekrav kan kostnaderna for kapitalbindning balanseras
mot olika kostnader inom ink6p, produktion och transport.

Examensarbetets syfte dr att, for FSL: s rdkning, utveckla en styrningsmodell som skall
forenkla arbetet med att halla en optimal lagerniva pa lagerforda artiklar och samtidigt
tillfredstidlla kunden. Vidare dr malet att styrningsmodellen skall ga att implementera pa alla
distributionscentrum runt om 1 virlden.

8.2. Studiens resultat

Studien visar att FSL har felaktiga prognoser vilka generellt tenderar att vara for hoga for de
flesta artiklar. Detta leder till att lagernivaerna blir for hoga da inkop sker efter dessa
prognoser. Forfattarna anser att den nuvarande prognosmetoden &r bristféllig da den slétar ut
sdsongerna och inte svarar tillrickligt snabbt pa forsiljningsindringar. Foretaget bor se 6ver
nya metoder for berdkning av prognosen. Forfattarna har genomfort en teoretisk undersdokning
och anser att exponentiell utjimning med trend med fordel kan anvindas vid
prognosberikning. 99 procent av artiklarna i denna studie har hog efterfragan vilket dr en
fordel vid anvindning av exponentiell utjdimning med trend. For att ta hiansyn till sdsong kan
ett sasongsindex berédknas for olika produktgrupper.

Prognosfelen tenderar oftast att vara positivt vilket dr en foljd av hoga prognoser. FSL verkar
ha fatt upp 6gonen for prognosuppféljning med hjilp av MAD, men det &r inget som anvénds
idag. Om detta hade anvints hade foretaget fatt en béttre kontroll pa prognoserna och deras
rimlighet.

FSL brukar en traditionell artikelklassificering som de kallar 1, 2, 3. Artiklar i klass 1 har ett
krav pa en serviceniva pa 99 procent och &r den storsta gruppen volymmassigt. Denna klass
utgér 36 procent av det totala artikelsortimentet. Traditionellt brukar cirka 10 procent av
artiklarna tillhora klass 1. Att ha sd manga artiklar i denna klass kan gora det svart for
foretaget att differentiera sina logistikinsatser. Kunden bor se over artikelklassificeringen med
jdamna mellanrum.

Vid inkop tas ingen hénsyn till totalkostnaden eller krav pa servicenivaer. Styrningsmodellen
som forfattarna utvecklat tar hansyn till dessa parametrar och &r pa sa vis liamplig att anvéinda
som ett komplement till de nuvarande affédrssystemen, samt som ett stod for supply planners i
deras arbete. Modellen ger utrymme for eventuella dndringar gillande kraven for
servicenivaerna, ledtiden och sirkostnaderna. Alla dessa parametrar #r direkt knutna till
sdkerhetslagret.
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Resultat visar att 31 stycken artiklar, av de 205 som ingar i denna studie, inte &r
normalfordelade eftersom dess standardavvikelse under ledtiden &r stor. Detta kan bero pa
olika orsaker. Ett exempel dr att artiklarna anvinds vid lokala kampanjer som inte
aterkommer vid bestimda tidpunkter. Dessa artiklar kops dock inte in under andra
artikelnummer. Det uppstar da ett irrationellt monster som det &r svart att géra prognoser for.
En annan orsak ar att vissa lander koper vildigt mycket och oregelbundet av dessa artiklar.
Detta leder till stora fluktuationer i efterfragan och kraven enligt Fagan, se avsnitt 4.2.4,
uppfylls inte. For att inte paverka prognoserna for mycket bor inkop till ldnder som kdper
oregelbundet och i stora kvantiteter ske under separat artikelnummer, pa samma sétt som FSL
gor idag vid kampanjer som inte dr lokala. En svaghet med modellen &r att den inte kan
berikna ett optimalt sékerhetslager for dessa artiklar.

Styrningsmodellen visar att sdkerhetslagret kan sinkas for flertalet artiklar. Detta giller
sarskilt de artiklar som ingar i klass 2 och 3. For cirka 63 procent av alla artiklar kan
sdkerhetslagernivan sinkas genom att dimensionera sdkerhetslagret utifran forutbestdamda
servicenivaer, se figur 6a, figur 21. Det dr i princip enbart klass1 artiklar som idag har ett
sakerhetslager som ligger pa samma niva som de som berdknas i styrningsmodellen. Men det
finns dven en del artiklar, ungefir 25 procent, i denna klass som har fatt ett Okat
sakerhetslager. Detta betyder att alla artiklar som idag ingér i klass 1 inte har en serviceniva
pa 99 procent, utan ligger pa en niva under denna. Bestéllningspunkten justeras allt eftersom
efterfragan dndras. Detta innebar att onddig hog kapitalbindning och lagerbrist undviks.

Den analys som gors av orderkvantiteten och kostnadsbesparingar i foljande stycke avser
enbart oktober manad 2007. Resultatet visar att endast fem artiklar far en beriknad
orderkvantitet som dr mindre dn den nuvarande genomsnittliga inkopskvantiteten i oktober
manad. I ovriga fall dr den berdknade orderkvantiteten storre #n den genomsnittliga
inkopskvantiteten i oktober manad.

Resultatet visar att besparingar kan goras men dock inte for alla artiklar. Vid stora
orderkvantiteter — genererar &dndringar, av  orderkvantiteten, inte lika maérkbara
kostnadsreduktioner. Detta visas med exempel i bilaga 6b, figur 22. Av figuren framgar
exempelvis att en dndring av orderkvantiteten fran 45 till 33 pallar endast genererar en arlig
kostnadsbesparing pa tva procent. Detta beror pa att kostnaden for transporten vid storre
kvantiteter inte dndras mérkbart.

Den storsta besparingen som kan uppnas, genom att géra inkop enligt styrningsmodellen, fas
for artikeln 13741, Rosehip soup. Den totala arliga logistikkostnaden for denna artikel, om
inkOp sker enligt styrningsmodellen, uppgar till 9 925 SEK. Om inkdp sker enligt den
genomsnittliga orderkvantiteten for oktober manad, vilket dr en pall, uppgar den arliga
totalkostnaden for logistiken till 60 672 SEK. Detta leder till en besparing pa 84 procent. Om
inkop inte gors efter den berdknade optimala orderkvantiteten som modellen genererar kan
dnda stora besparingar goras. Stora besparingar kan fas pa vissa artiklar da orderkvantiteten
Okar fran en pall till tva eller fler. For artikel 13741 ar den genomsnittliga inkopskvantiteten
en pall. Manadsbehovet dr fyra pallar. For att tillgodose manadsbehovet maste inkdp goras
fyra ganger. Om istéllet hela manadsbehovet kops vid ett tillfélle, alltsa inkopskvantiteten blir
fyra pallar, genererar detta en besparing pa 67 procent pa logistikkostnaden.

Om inkop sker enligt styrningsmodellen kan FSL spara 3 088 043 SEK per ar, for alla

artiklar, pa den totala logistikkostnaden. Genom att ta hénsyn till totalkostnaden kan stora
besparingar pa logistikkostnaden goras och genom att beakta servicenivaerna kan resurserna

58



- Slutsatser-

fordelas bittre. Resultatet blir att FSL far en mer kostnadseffektiv styrning och kan forse sina
kunder pa ett bittre sitt.

8.3. Implementering av styrningsmodellen

Syftet med styrningsmodellen &r att den skall anvdndas som ett komplement till det nuvarande
affarssystemet. Det krivs att anvdndarna tar till sig den information som finns om modellen sa
att de ldr sig anvidnda den som ett verktyg i sitt arbete. Modellen kan anvindas da osidkerhet
kring bestillningskvantitet eller sidkerhetslagerniva finns. Modellen ger en optimal
bestillningskvantitet och en rekommenderad niva pa sédkerhetslagret utifran
kostnadsparametrar som lagerhéallning och orderkostnad inklusive transporttariffer. Det dr
detta kostnadstinkandet som behover inkluderas i foretaget. For att vara konkurrenskraftig i
dagens samhille géller det inte bara att ha tillrickligt med artiklar i lager. Nu géller det att ha
ratt lager, inte for mycket och inte for lite.

Styrningsmodellen #r utformad pa sa vis att optimala sidkerhetslager kan beriknas forst nér
artiklar funnits i sortimentet i minst tolv manader. Detta &r en f6ljd av att modellen utgar fran
den nuvarande prognosmetoden.

Risken med styrningsmodellen ir att den inte uppdateras pa ritt sitt. Det dr viktigt att detta
gors for att behalla aktuella siffror pa efterfraga och prognos. Det &r dven lampligt att det
finns en anvindare som 4r mer insatt i utformning och programmering av modellen. Om nagot
fel uppstar kan personen, pa ett enkelt och smidigt sitt, 16sa detta fel. En viktig parameter i
styrningsmodellen dr klassificeringen. Om nagon artikel visar sig ha fel serviceniva, far det
stora konsekvenser da bestéllningspunkten och sékerhetslagret blir felaktigt.

Vi anser att inkop generellt kan ske enligt styrningsmodellen da den faktiskt visar pa
kostnadsbesparingar. Om FSL anser att de berdknade orderkvantiteterna inte dr acceptabla,
det vill sdga for stora jamfort med hur de ser ut idag, sa foreslar vi som ett alternativ att for
vissa artiklar kops manadsbehovet in vid ett tillfille, se bilaga 5e, figur 20. En sadan handling
kommer att resultera i stora besparingar. Forsta steget mot en besparing dr att gora firre och
storre inkop.

8.4. Mojligheter for generalisering

For att undersoka vilka faktorer som paverkas vid implementering av styrningsmodellen pa ett
annat distributionscentrum har vi Oversiktligt studerat flodet mellan Staffanstorp och
Seacacus, USA. Vi har identifierat att det finns betydligt storre osdkerhet i den totala ledtiden.
Detta beror bland annat pa att godset maste igenom tullar. Ledtiden i tullen varierar mellan
tva och sju dagar. En annan orsak som bidrar till 6kad osidkerhet &r att fartygen som fraktar
godset mellan Sverige och USA enbart avgar en gang i veckan. Om godset inte anldnder i tid
far det lagerhallas i hamnen en vecka, vilket kostar bade tid och pengar. En #ndring i order,
fran leverantoren, far storre konsekvenser nir det giller utrikestransport. Det dr svarare att
dndra bokningar av container dn lastbilar, om kvantiteter andras. Pa grund av 6kad osikerhet i
ledtider krdvs ett sidkerhetslager som tdcker en ldngre tidsperiod. Pa grund av den langa
ledtiden har de artiklar som sdnds till USA lang hallbarhet. Vilket kriver att
hallbarhetsrestriktionen i styrningsmodellen ses over.

For utrikesséndningar kan transport till hamnen goras pa tva olika sitt. Gods kan lastas direkt
pa container hos leverantoren och koras direkt till hamnen. For detta utgar en fast
transportkostnad beroende pa var i landet godset hidmtas. Alternativt kors godset till
skugglagret i Staffanstorp for lagerhallning, for att vid ett senare tillfille lastas om pa
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container. Detta medfor kostnader for inrikestransport, cross-docking pa skugglagret samt
transport till hamnen. For optimering av transporten bor dessa kostnader stdllas mot varandra
och jimforas.

Vad giller sidrkostnaderna sa Okar dessa jamfort med de sdrkostnader som finns for
distributionscentrumet i Staffanstorp. Bland annat tillkommer mer Kkostnader for
administration, exempelvis dokumenthantering for tull. I distributionscentrumet 1 Seacacus
finns andra avtal gillande lagerhéllning. Dessa bor ses 6ver vid implementering av modellen.

8.5. Forslag till vidare studier pa FSL

For att styrningsmodellen skall bidra till att halla optimala lagernivaer, anser vi att FSL bor se
over den nuvarande prognosmetoden. Detta for att utgangspunkten i modellen &r
prognosmetoden och dess prognoser. Flertalet av de artiklar som ej har en efterfraga som ir
normalfordelad, har vildigt felaktiga prognoser. Detta beror delvis pa att forsdljningen har
fluktuerat kraftigt, men dven pa att prognoserna ir fel. Med bittre och sidkrare prognoser ger
styrningsmodellen ocksa ett béttre och sékrare resultat.

FSL bor ocksa ga igenom den klassificering som finns idag. Bor sa manga produkter som 36
procent ligga i klass 1? Om sa ir fallet, hur skall da resurserna fordelas for att uppfylla detta
krav.

Med styrningsmodellen minskar generellt sdkerhetslagret for artiklarna. Dock kan detta vid
vissa tillfdllen generera ett storre omséttningslager. Vi foreslar att FSL gor en ndrmare studie
for att se om den totala lagernivan dndras vid implementering av styrningsmodellen.

Styrningsmodellen utgar fran de nuvarande sdrkostnaderna. Vid inkOp enligt
styrningsmodellens forslag kan detta resultera i annorlunda sérkostnader. Dessa bor
uppdateras arligen och eventuellt goras om pa artikelniva, for att fa en mer rittvis fordelning
av kostnaderna.

For vissa artiklar kan stora besparingar goras genom att kopa manadsbehovet vid ett och

samma tillfélle i stdllet for att gora ett antal ink6p i manaden. FSL bor gora vidare studier for
att kartligga alla dessa artiklar.
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Bilaga 1 — Intervjufragor

Fragor till customer service och coordinator

1.

ARl

Beritta om FSL.

Vilken dr er bransch?

Vad dr FSL: s kirnverksamhet?

Vad dr FSL: s vision?

Vilka dr FSL: s narmsta konkurrenter?
Beritta om dina arbetsuppgifter.

Fragor till supply planners

15

Vad anvénder ni for metod vid prognosberiknig?

Hur lang 4r prognosen?

Hur ofta uppdateras prognoserna

Vad ligger till grund for efterfragedata, ex order, utleverans, faktura

Vilka mojligheter finns det att filtrera/ta bort efterfragedata

Nir dr det lampligt att borja géra prognoser pa en artikel?

Vilka likheter respektive skillnader finns det i arbetsmetoderna mellan olika artiklar?
Hur &dr parametrarna som anvinds i prognosen satta. Ex SL, ledtid, bestdllningspunkt
Hur sker uppfoljning av prognoserna?

. Hur och nér sker inkop?

. Hur stor &r seriestorleken/partistorleken?

. Hur manga dagars behov beriknas orderkvantiteten ticka.

. Anvinder ni er av sidkerhetslager? Om ja, hur har ni bestimt nivaerna?

. Anvinder ni er av artikeldifferentiering? Om ja, dr sdkerhetslagernivan olika for de

olika klasserna?

. Om ni anvinder er av servicenivaer for artiklarna, hur #r dessa bestimda?
16.
17.
18.

Forsorjer Staffanstorp alla de andra distributionscentrumen?
Hur bestiller distributionscentrumen sina artiklar?
Hur gar det till nér ett varuhus i till exempel Italien bestiller?

Foljdfragor till supply planners

19.

20.
21.
22.

23

24.
25.
26.

27

29

Har ni nagon koll pa om prognoserna stimmer dverrens med forsdljningen?
a. Hur kollar ni det?
b. Hur ofta kollar ni det?

Vad gor ni om prognoserna &r felaktiga?

Arbetar ni med att identifiera slumpmaéssiga och systematiska fel?

Hur paverkar en kampanj prognosen?

. Vad ligger till grund for paslag, ex marknadsbedomningar, trend, nyoppning av

varuhus? Tar paslaget hiansyn till sdsongsvariationer eller trendvariationer?
Har man olika paslag for olika artiklar

Ar paslaget manadsvis

Hur uppdateras paslagen.

. Ar den serviceniva som anviinds pa FSL kopplad till den sikerhetslagerniva som anvinds?
28.

Har ABC klassificering gjorts pa alla produkter?

. Har man tagit hinsyn till att artiklar som kompletterar varandra skall hamna i samma

klass?
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Bilaga 2 — Artikelkodning

Vid artikelkodning skiljer FSL pa artiklar avsedda for SEM och restaurang. Alla artiklar
avsedda for Norden, Tyskland, Osterrike och Osteuropa har ett fem-siffrigt artikelnummer.
Artiklar avsedda for restaurang har begynnelsesiffran 1 och artiklar avsedda for SFM har
begynnelsesiffran 2. Den andra siffran i artikelnumret avser temperaturzon. Siffran 1 avser
fryst produkt, 2 kyld och 3 torr. De sista tre siffrorna dr unika for varje produkt.

Nedan ges tva exempel pa artikelkodning:

Artikelnummer: 11127
1(SFM), 1(Fryst), 127(artikelnummer)

Artikelnummer: 23106

2(restaurang), 3(Torrt), 106(artikelnummer)
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Bilaga 3 — Prislista intern transport

Uttryckt i SEK per pallplats

SEK/PPL 1 2 10 | 14 | 19 25 33 40 48 | MIN
Km 5 9 |13 |18 | 24 32 39 47 51 | DEB

»

20|1161 | 66 | 42 | 32 | 28 | 25 22 20 19 19 | 161

401168 | 73 | 49 | 38 | 34 | 32 26 24 23 23 | 168

60174 | 79 | 55 | 45 | 40 | 37 31 29 28 27 | 174

80181 | 86 | 62 | 51 | 46 | 44 35 33 32 32 | 181

100|188 | 93 | 69 | 60 | 51 49 37 36 36 35 | 188

1201195 | 100 | 76 | 66 | 56 | 53 41 41 40 39 | 195

140202 | 107 | 83 | 73 | 62 | 60 46 45 44 43 | 202

160|208 | 113 | 89 | 80 | 67 | 66 50 49 48 47 | 208

1801215120 | 96 | 87 | 74 | 71 53 52 51 51 | 215

200|222 1126 | 103 | 94 | 76 | 74 54 53 52 51 222

220|228 | 134 | 110 | 100 | 81 79 58 57 56 55 | 228

240|236 | 140 | 117|107 | 87 | 84 62 61 60 59 | 236

260|242 | 147 | 123 | 113 | 92 | 90 66 65 64 63 | 242

280|249 | 154 | 130 | 121 | 97 | 96 69 68 67 66 | 249

300|256 | 160 | 137 | 127 | 103 | 100 | 73 71 70 70 | 256

320|262 | 168 | 143 | 134 | 109 | 106 | 77 75 75 74 | 262

340|264 | 169 | 151 | 135 | 113 | 111 81 79 79 78 | 264

360|266 | 170 | 151 | 137 | 119 | 117 | 84 83 82 81 | 266

380|271 | 177 | 153 | 143 | 125 | 123 | 88 87 86 85 | 271

400|278 | 202 | 159 | 149|130 | 128 | 92 91 90 89 | 278

4401290 | 204 | 171 | 161 | 141 | 139 | 99 97 96 96 | 290

480|302 | 207 | 184 | 173 | 152 | 150 | 107 | 105 | 104 | 104 | 302

520 315|220 | 196 | 185 | 163 | 160 | 114 | 113 | 112 | 111 | 315

560|327 | 232 | 208 | 198 | 173 | 171 | 122 | 120 | 119 | 118 | 327

600|339 | 244 | 220 | 211 | 184 | 182 | 129 | 127 | 126 | 126 | 339

640|352 | 257 | 232 | 224 | 195 | 193 | 137 | 135 | 134 | 134 | 352

680 | 364 | 269 | 245 | 236 | 206 | 204 | 143 | 143 | 142 | 141 | 364

720|376 | 281 | 257 | 248 | 217 | 215 | 151 | 150 | 149 | 148 | 376

760|377 | 282 | 259 | 252 | 222 | 220 | 159 | 167 | 156 | 156 | 377

800|385 | 289 | 266 | 257 | 232 | 229 | 166 | 165 | 164 | 164 | 385

860|403 | 307 | 284 | 273 | 248 | 245 | 177 | 176 | 175 | 174 | 403

920] 419 1324 | 301 | 291 | 263 | 261 | 189 | 187 | 186 | 185 | 419

980|437 | 342|318 | 308 | 279 | 277 | 199 | 198 | 198 | 197 | 437

1140|483 | 388 | 364 | 354 | 322 | 319 | 229 | 228 | 228 | 227 | 483

1200 | 500 | 404 | 381 | 372 | 337 | 335 | 241 | 240 | 239 | 238 | 500

1260 | 518 | 422 | 399 | 389 | 353 | 351 | 252 | 250 | 249 | 249 | 518

1320 | 535 | 439 | 416 | 406 | 369 | 366 | 263 | 262 | 261 | 260 | 535

1380 | 552 | 457 | 433 | 423 | 385 | 382 | 274 | 272 | 271 | 271 | 552

1440 | 556 | 474 | 450 | 441 | 400 | 398 | 286 | 284 | 284 | 283 | 556

1500 | 559 | 478 | 454 | 444 | 416 | 414 | 296 | 295 | 294 | 293 | 559

1560 | 565 | 482 | 458 | 449 | 432 | 430 | 308 | 306 | 305 | 305 | 565

1620 | 580 | 498 | 475 | 465 | 448 | 446 | 318 | 318 | 317 | 316 | 580

1680 | 595 | 514 | 491 | 481 | 463 | 462 | 330 | 329 | 328 | 327 | 595

1740|612 | 531 | 507 | 497 | 479 | 477 | 341 | 340 | 339 | 339 | 612

1800 | 627 | 548 | 523 | 514 | 495 | 492 | 352 | 351 | 350 | 349 | 627

69



1860 | 643 | 564 | 539 | 531 | 510 | 508 | 364 | 362 | 361 | 360 | 643

1940 | 664 | 585 | 561 | 552 | 532 | 530 | 378 | 377 | 376 | 375 | 664

2000 | 680 | 601 | 578 | 568 | 548 | 545 | 390 | 389 | 388 | 387 | 680
2060|696 | 618 | 595 | 584 | 564 | 561 | 401 | 399 | 399 | 398 | 696
SEK/PPL 1 2 6 10 | 14 | 19 25 33 40 48 | MIN
Km 5 9 13 | 18 | 24 32 39 47 51 | DEB
Karlskrona 244 1139 | 113 | 103 | 84 81 59 58 57 56 | 244
Kéllby 306|222 | 175|164 | 143 | 141 | 101 | 100 | 99 98 | 306
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Bilaga 4 — Normalfordelningstabell

NORMAL DISTRIBUTION

APPENDIX 2

NORMAL DISTRIBUTION TABLES

x2

ox) = J;TT e 7. g(-1)=p(x). B(x) = [0V, B(-x)=1-B(x).

—az

G(x)= T(x —x)o(v)dv=9(x) —x(1-®(x)), G(—x)=G{x)+x.

H(x) = [ G(v)dv = % [(f +1)(1-®(x)) - x(p{x)] CH(-x)=-H(x) + %{xz +1).

x

x o) ®(x) G(x) H(x) % (x) ®(x) G(x) H(x)
0.00 0.3989 0.5000 0.3989 0.2500 0.26 0.3857 0.6026 0.2824 0.1620
0.01 0.3989 0.5040 0.3940 0.2460 0.27 03847 0.6064 0.2784 0.1592
0.02 03989 0.5080 0.3890 0.2421 0.28 0.3836 0.6103 0.2745 0.1564
0.03 03088 05120 0.3841 0.2383 0.20 03825 0.6141 0.2706 0.1537
0.04 03986 05160 0.3793 0.2344 0.30 03814 0.6179 0.2668 0.1510
0.05 03984 0.5199 0.3744 0.2307 0.31 03802 0.6217 0.2630 0.1484
0.06 0.3082 0.5239 0.3697 0.2269 032 03790 0.6255 0.2502 0.1458
0.07 03080 0.5270 0.3640 02233 033 03778 0.6293 02555 0.1432
0.08 0.3977 05319 03602 0.2197 034 03765 0.6331 0.2518 0.1407
0.09 0.3973 05359 0.3556 0.2161 035 03752 0.6368 02481 01382
0.10 0.3970 05398 0.3500 0.2125 036 0.3730 0.6406 02445 0.1357
0.11 03965 0.5438 03464 0.2001 037 03725 0.6443 0.2409 0.1333
0.12 03961 05478 0.3418 0.2036 038 03712 0.6480 0.2374 0.1300
0.13 03056 05517 0.3373 0.2022 0.39 0.3697 0.6517 0.2339 0.1285
0.14 03951 05557 0.3328 0.1989 040 03683 0.6554 0.2304 0.1262
0.15 0.3945 0.5596 0.3284 0.1936 041 03668 0.6501 0.2270 0.1230
0.16 0.3939 05636 0.3240 0.1923 042 03653 0.6628 0.2236 01217
0.17 0.3932 0.5675 0.3197 0.1891 043 0.3637 0.6664 02203 0.1104
0.18 0.3925 05714 03154 0.1859 044 03621 0.6700 0.2169 0.1173
0.19 03018 05753 03111 0.1828 045 03605 0.6736 02137 0.1151
0.20 0.3010 05793 0.3069 0.1797 046 0.3580 0.6772 0.2104 0.1130
021 03902 05832 0.3027 0.1766 047 03572 0.6808 0.2072 0.1109
0.22 0.3894 05871 0.2986 0.1736 048 0.3555 0.6844 0.2040 0.1088
0.23 03885 05910 0.2944 0.1707 049 03538 0.6879 0.20090 0.1068
0.24 0.3876 05948 0.2004 0.1677 0.50 0.3521 0.6915 0.1978 0.1048

0.25 0.3867 0.5987 0.2863 0.1649
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Bilaga 5a - Anvandarmanual till styrningsmodell

Huvarande o L il il
Art.nr Art.namn 1,2,3 klass | Serviceniva T;:‘:l. Marknad 55 B;::;::gsls Bes;:ll:rgs k:;:fi:.;t k:;::i:.;t
[7 [7 [7 [7 [7 [7 (karton[‘: [7 [7 ;karl.ond 7 (Eallarj 7
SWEDISH FOOD
11021 [THIN BREAD SOFT 3 04 FROZEN MARKET 365 -52 413 1700 25
SWEDISH FOOD EJ MORMAL,
11024 [SMOKED SALMON 3 04 FROZEN MARKET a0 Felakligt 55 111 2 2
SWEDISH FOOD
11042 [HALLA SOFT ARTIC CAKE 3 04 FROZEN MARKET 208 -54 211 1 QJD 25
SWEDISH FOOD J
11052 [SHRIMPS COOKED AMD PEELED: 2 0,95 FROZEN MARKET 262 48 21 3/ 2 3
SWEDISH FOOD |4
11050 NIEMER. SAUSAGE 55 & 3 04 FROZEM MARKET 43 ? - 52 126 3
\ SWEDISH FOOD
11119 [PYTT IPA 2 0,95 FROZEM MARKET a4 17 a0 0 3
3 SWEDISH FOOD 1
11127 [ALMONDY TAR o 1 0,99 FROZEM MARKET 1346 716 2156 TT7E 14
SWEDISH FOOD
11128 |ALMOND CAKE CHOCOLATE 2 0,95 FROZEM MARKET 1099 396 1476 1176 14
SWEDISH FOOD
11194 |SALMON PORTIONS WITH HERES 1 0,99 FROZEM MARKET 120 169 N 140 4
SWEDISH FOOD
11195 |PIZZASLICE 7-PACK 2 0,95 FROZEM MARKET 780 383 G942 720 40
Hallbarhet |Anskaffnings |Transportled | Hantering Total L ntis Inki . Antal salda 12
(ménader) | tid (dagar) | tid (dagar) | (dagar) | Ledtid euerantor MKORSPIIS | manader bak
POLARBRAOD
11 10 2 1 13 FORSALIMIMNG AB o5 56 405
4 10 2 1 13 HALLYARD LEROY A5 936,00 945
POLARBROD
11 10 2 1 13 FORSALIMIMNG AR F1 .56 4537
ROYAL GREEMLAMD
4 ] 2 1 g SEAFOOD AS 305,00 o744
4 10 2 1 13 GUMMAR DAFGEARD 2B 271,08 755
4 10 2 1 13 GUMMAR DAFGERD 2B 235 B0 1247
11,25 10 2 1 13 ALMORDY AR 285,00 277a7
13,5 10 2 1 13 ALMOMNDY AR 258 20 21833
11 10 2 1 13 HalLvaRD LEROY M5 523,49 2453

Figur 15: Visar forsta bladet, 6versikt, i styrningsmodellen.

Denna bilaga #r ett utdrag ur styrningsmodellen. Bilaga 5a visar forsta bladet, ”Oversikt”, i
styrningsmodellen och har till syfte att ge en Oversikt av alla artiklar. I detta blad kan
sakerhetslagret beriknas utifran en given serviceniva. I styrningsmodellen krivs endast ett
dubbelklick i rutan “Berdknat SS”, se pil 1 i figur 15, for uppdatering av sédkerhetslagret
utifrain nya villkor. Om sdkerhetslagret uppdateras dndras ocksa bestillningspunkt och
optimal orderkvantitet, se pil 2 i figur 15. Alla berdkningar #r kopplade till bladet ”Oversikt”.
Om nya villkor for exempelvis ledtid, inkopspris eller serviceniva tillkommer bor dessa
endast dndras i detta blad. For inblick i berdkningarna for varje enskild artikel samt Gversikt
av efterfragan och prognoserna &r varje artikel ldnkad via sitt artikelnummer till respektive
blad, se pil 3 i figur 15.
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Bilaga 5b — Anvandarmanual till styrningsmodell

Salda kartonger

Antal

Art.nr Art.namn Serviceniva Total ledtid Inkiipspris senaste 12 kartonger per Njwarande B3| Il B4 Eerilaetslilal
. ikartonger kartong pallar
ha pall
WIENER
11060 SAUSAGESS G 0,9 17 271,08 755 42 43 0.6 0,01

e

Figur 16: Visar en sammanstillning av indata och beriknat sikerhetslager

For varje artikel finns en sammanstillning pa ett separat blad. I sammanstillningen #r all data
lankat till artikelnumret, se pil 1 i figur 16. Det vill siga modellen himtar data for respektive

artikel fran ”Oversikt”.

1 2
Basprognos Pihslag Huwndprognos Absolutfel MAD g=0.1
Period Sales 2006 Sales 2007 2007 2007 Forecast 2006 | Forecast 2007 2006 2007 2006 2007 2007 2008
jan 16 48 20 23 4 -21 4 21 322
feb 26 43 22 1,273 17 28 -9 -15 9 15 305
mar 24 43 23 1,235 16 o8 -8 -15 8 15 28,9
apr 18 42 21 1,238 14 26 -4 -16 4 16 276
may 21 34 19 1,034 13 20 -8 -64 3 64 313
jun 1% 58 21 1,333 11 28 -8 -30 8 30 26,8 311
jul 23 110 24 4,225 14 100 -9 -10 9 10 25,2 23,0
aug 28 98 30 3,371 13 100 -16 1 16 1 227 26,2
sep 37 86 30 3,333 18 100 -18 14 19 14 21,9 25,0
oct 24 78 33 2,727 15 S0 -9 12 9 12 20,9 237
nov 38 0 30 3,000 19 S0 -18 90 19 90 27,8 303
dec 28 0 37 2,250 22 B4 -6 84 6 84 334 357

Figur 17: De data som figuren visar anvinds vid beridkningarna

Efterfragan och prognosen for varje artikel, pil 1 respektive 2 i figur 17, uppdateras manuellt
manadsvis. Detta betyder att varje manad kriver modellen att ny indata hamtas fran DW och
placeras i modellen pa separata blad. Dessa data utgér basen for vidare berdkningar. Vid
arsskiftet skrivs data som dr dldre dn 12 manader 6ver, det vill sdga de senaste virdena visas
alltid. Denna insats gors manuellt. I programmet 4r formlerna gjorda for hela aret, for att
reducera manuella uppdateringar. Exempelvis beriknas prognosfel for december 2007 redan i
oktober trots att det inte varit nagon forsiljning dnnu. Detta medfor att virdena i dessa celler
inte dr korrekta. Dessa vidrden anvénds inte forrdn de har uppdaterats, det vill sdga nér en
faktisk forséljning har intréiffat.
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Bilaga 5¢ — Anvandarmanual till styrningsmodell

MAD(initial) 27 R 51 3
ofutjdmningskonstant) 0,10 55=R-\! 0,60
Héllbarhetsrestriktion

c 0,5 {lcartong) 189
T = 3,5 dagar/ 30 dagar 0,117 Q (kartong) 126
L =18 dagar / 30 dagar 0,6 (F-p )i 0,0286
A (Ordersérkostmad) 500 H(E-w o) 02384
h (Lagerhillningsrinta) 0,171 Ropia" -0,4154
u = prognostiserad efterfriga 84 HiE-1"Ya") 04636
o = {{x/2)*MAD 26,16 EHQ-W)S £,2469
w=L*u a0.4 HEB+Q-1)c) 0,0000
¢’ =c*L"0,5 20,3 (EAQ- " 5,2734
W= p*I+T) S H(RA+Q-p")o") 0,0000
¢’ =o*L+T)"0,5 22,1 1 EQLY 0,78
SERV2 0% / EIL"Y 1,80
Wormalférdelad om ' =1.7% &' 15,9 1-EM"Y-E@L) ) Ww*T) 0,8951
Q (pall) 3w SERV2 0,9000
S8, optimal (krt) 0,6 2 Differens -0,004%
88, nuvarande (krt) 43

Figur 18: Visar huvudberikningarna i styrningsmodellen

For giltiga berdkningar av sidkerhetslagret kriaver styrningsmodellen att ett test gors pa
efterfragans fordelning. Denna maste vara normalfordelad om 6vriga berdkningar skall vara
giltiga. Om virdet 1 figur 18, se pil 1, dr negativt kommer det 1 figur 15, se pil 1, en text som
sager ” E] NORMAL, Felaktigt SS”. Detta betyder att sikerhetslagret som berdknats ej dr
giltigt for denna artikel.

Orderkvantiteten berdknas med en modifierad modell av Wilson, det vill sdga med hénsyn till
transportrestriktioner. Denna kvantitet visas i figur 18 av pil 2. Styrningsmodellen tar dven
hénsyn till héllbarhetsrestriktioner. Pil 3 i figur 18 visar en maximal orderkvantitet utifran
hallbarhetsrestriktionerna. Om kvantiteten i figur 18, pil 2, 4r mindre dn kvantiteten beriknad
enligt hallbarhetsrestriktionerna, pil 3 i figur 18, bygger de fortsatta berikningarna pa denna
kvantitet. ~ Annars  baseras  berdkningarna  pa  kvantiteten  berdknad  enligt
hallbarhetsrestriktionerna.
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Bilaga 5d — Anvandarmanual till styrningsmodell

Lagerhdllningssérkostnader Ordersdrkostmader
Eapitalkostnad 0,12 Totalt per order (ZEE) 500
Lagerfsringskostnad 1 genomsnitt 2,5 ] Lirtileel-
penoderipall (SEK) 86,5 / Transpotrtlostnad beroende
Lirlig kostnad fér lagerforing (SEE) 2426000 erdersirlrostnader 500
swinn (SEED B50000
E apitalbindningen arligen 1 genomsnitt )
(SEE) 200000000 N
Faktor f5r dwriga kostnadsslag 0,051
Total lagerhallningsfaktor 0,171
3

Figur 19: Visar FSL: s siarkostnader

Lagerhéllningssérkostnaden i modellen utgors av kostnader for kapitalbindning, svinn och
lagerforing. Faktorn som i arbetet bendmns “6vriga kostnadsslag” utgors av svinn och
lagerforing. For framtagning av den del i faktorn “6vriga kostnadsslag” som utgors av
lagerforing anvinds den totala kostnaden for lagerforingen under de senaste 12 manaderna
som fordelningsbas. Se figur 19, pil 1. For berdkning av faktorn “6vriga kostnadsslag”
anvinds formel (4.28) som enligt beridkningarna blir 5,1 procent. Se figur 19, pil 2. Total
lagerhallningsfaktor berdknas som en summa av kapitalkostnaden och faktorn for “Gvriga
kostnadsslag”. Se figur 19, pil 3.
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Bilaga 5e — Anvandarmanual till styrningsmodell

5 3 2 1 6 4
/ \ \ !

%’:ﬂ::_?l Hallbarhet Ink6pt kvantitet Antal ggr :)(;_a;tli(tg; kE:tI::; . kostna%gg:;’paring
L LRl kvantitet | (manader) i (‘:) I;tl?":gr i"';?;foiterr i i oktober bespal:ing per ékrvf;"'::tﬁletfl-:nativ

(pallar) (pallar) per ar Ty
13447 | GILLE OAT 25 8 8 4 2 0,67 0,56
13765 | SWEDISH RYE BREAD 25 9 12 6 2 0,68 0,65
13764 | LINGONBERRY BREAD 7 9 2 2 1 0,69 0,48
13687 | MARIESTAD 4-PACK 25 6 4 4 1 0,70 0,53
23265 | VINAIGRETTE DRESSING 10 6 4 4 1 0,73 0,65
13446 | OAT CRISPS 25 8 9 5 2 0,77 0,60
23263 | RHODE ISLAND DRESSING 10 6 5 5 1 0,77 0,69
13741 | ROSEHIP SOUP 14 5 4 4 1 0,84 0,69

Figur 20: Kostnadsbesparing som resultat av reducerat antal inkopstillfillen

Idag sker inkop enligt den kvantitet som visas av pil 1 i figur 20 ovan. Antal inkopstillfille
per manad visas av pil 2. Om FSL tycker att den framridknade optimala orderkvantiteten enlig
styrningsmodellen #r for stor, enligt pil 5 ovan, kan dnda besparingar goras. Genom att endast
dndra inkOpskvantiteten till att kopa in hela manadsbehovet, som pil 3 visar, vid ett tillfille
hade stora kostnadsbesparingar kunnat goras for vissa artiklar, se pil 4. Dock inte lika stora
besparingar som hade genererats om den optimala orderkvantiteten kopts in, se pil 6.
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Bilaga 6a — Resultat fran styrningsmodell

1,2,3 | Nuvarande
Art.nr | Art.namn klass SS Berikna S§_!
12166 | KALLES COD ROE WITH DILL 3 148 E /
12211 | ANCHOVY FILLETS 2 233 176
12212 | MATIES HERRING 2 263 -92
12221 | SALMON SPREAD 2 703 217
12244 | CRAB SPREAD 3 575 49
12250 | MAZARIN 4P 3 156 15
12265 | KRUS BALL 10 P 2 395 222
12308 | cOCOS BALL 10-PACK 3 858 171
12310 | GRANDFATHERS BRANNVIN CHEESE 2 39 27
12320 | WANAS ADEL ORGANIC BLUE CHEESE 2 94 30
12321 | WASTGOTA KLOSTER CHEESE RED 2 227 57
12322 | WASTGOTA KLOSTER CHEESE BLACK 2 285 91
12323 | ARLA HUSHALLS CHEESE SLICED 2 171 38

Figur 21: Jimforelse mellan artiklars nuvarande och den beriiknade sikerhetslagernivan

Denna tabell visar ett utdrag ur styrningsmodellen. Tabellen visar exempel pa artiklar som har

fatt minskat

sikerhetslager da

sikerhetslagret dimensioneras

utifran  forutbestimda

servicenivaer. Som framgar av figur 21 far vissa artiklar ett negativt sakerhetslager.
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Bilaga 6b — Resultat fran styrningsmodell

Optimal

] o Ink6pt Antal ggr Kvantitet Relativ
Art.nr Art.namn 1,2,3 klass k\(l’;?'n(tei: et ?;2::;2?; kvantitet/manad | inkop skeri | per inkdp | kostnads
(pallar) manaden (pallar) | besparing
(pallar)
13544 | BALLERINA PALLET 1 33 9 27 1 27 0,002
21241 | MEATBALLS 1 33 12 360 8 45 0,018

Ovanstaende figur

Figur 22: Kostnadsbesparing vid forindring av orderkvantitet

visar pa mindre Kkostnadsbesparingar

vid

el

1

inkdp av optimala

orderkvantiteter jamfort med de kvantiteter som kops idag, det vill sdga utan hédnsyn till
totalkostnaden, se pil 1. Detta beror pa att kostnaden for transport vid storre kvantiteter inte
dndras markbart.
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