LUNDS
UNIVERSITET

Lunds Tekniska Hogskola

Analys och effektivisering av lager pa
ThyssenKrupp Marine Systems i Karlskrona

Sofie Lofdahl



Copyright © Sofie Lofdahl

Maskinteknik, Lunds Tekniska Hogskola, Lunds Universitet Box 118 SE-221 00 Lund
Sverige

Examensarbete MTT820, Institutionen for teknisk logistik



FORORD

Detta examensarbete ar utfort pa avdelningen fér Teknisk Logistik pa Lunds Tekniska Hogskola och
pa ThyssenKrupp Marine Systems AB (TKMS AB) i Karlskrona. Arbetet utgér den avslutande delen i

min utbildning till Civilingenjor i Maskinteknik med inriktning mot Logistik och Produktionsekonomi.

Tiden pa TKMS har gett manga nya insikter som kanns vardefulla att ha med sig ut i verkligheten som
nu vantar. Det har varit intressant att se hur val teori kan tillampas i verkligheten, vilka méjligheter

som finns och dven ta lardom av alla hinder som uppstatt langs vagen.

Jag har traffat manga nya harliga manniskor som verkligen forgyllt tiden pa foretaget och jag vill
tacka alla pa avdelningen for Produktionsstyrning for att ha fatt ta del av den glada stamningen. Tack
till mina handledare Lars-Goran Olsson och Glenn Wiberg pa TKMS som har lyssnat pa mina
funderingar och hjalpt till med alla fragor jag haft. Tack dven till Par Holgersson som initierade detta
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ThyssenKrupp Marine Systems AB (TKMS AB) ar ett foretag som star for
marin hégteknologi i varldsklass. Foretaget har verksamhet pa tre orter
i Sverige, Karlskrona, Malmo och pa Muské. | Karlskrona sysselsatter
verksamheten cirka 750 anstdllda som arbetar med nybyggnation,
underhallsarbete samt halvtidsmoderniseringar av bade ubatar och
ytfartyg. Pa lagret, som ar beldget pa varvsomradet i Karlskrona, har
man under en langre tid haft en minskande omsattningshastighet som i
dagslaget ligger under 1 (en) gang/ar samt en 6kande kapitalbindning,
for narvarande cirka 17 MSEK. Vidare saknar man tydliga rutiner for
vilket material som ska finnas i lager, i vilka kvantiteter det ska kdpas in
och vid vilka lagernivaer som nya bestéllningar ska laggas.

Syftet med detta examensarbete ar att ge forslag pa vad TKMS AB kan
gora for att minska kapitalbindningen och 6ka omsattningshastigheten
samt forbattra lagerstyrningen pa foretaget.

Malet med detta arbete ar att identifiera atgarder for att Oka
lageromsattningshastigheten till 6ver fyra ggr/ar och samtidigt minska
kapitalbindningen till strax 6ver fyra MSEK. Malet dr dven att fa en
uppfattning om vad en "bra” lageromsattningshastighet ar for foretag
som befinner sig i samma bransch som TKMS AB samt att ta fram nya
matetal om de befintliga Omsdttningshastighet och Lagervdrde visar sig
vara inaktuella.

Intervjuer, observationer, litteraturstudie, benchmarking.

Utifran vad resultaten visar ar det inte mojligt for TKMS att na de
uppsatta malen till en rimlig kostnad. Teoretiskt sett finns det dock
mojlighet for TKMS att minska de totala kostnaderna for inkdép och
lagerhallning med drygt 47 % och 6ka omsattningshastigheten med 53
% genom att tillampa en differentierad lagerstyrning pa det satt som
presenteras i rapporten. Vinsterna utav detta kommer inte bara vara
ekonomiska utan &ven tids- och platsmassiga d& den foreslagna
lagerstyrningen hjalper foretaget att fokusera pa de artiklar som ar
viktigast i sammanhanget.

Kapitalbindning, lageromsattningshastighet, ABC-analys, volymvarde,
uttagsfrekvens, anskaffningsledtid.
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ThyssenKrupp Marine Systems AB (TKMS AB) is a company that
represents world class marine technology. The company operates in
three locations in Sweden, Karlskrona, Malmdé and Muské. In
Karlskrona, business employs approximately 750 employees working
with construction, maintenance and modernization of both submarines
and surface ships. At the warehouse, which is located in the shipyard in
Karlskrona, the turnover rate has been diminishing during a longer time
and is at current below one time per year. The capital tied up has at the
same time been growing and is currently about 17 MSEK. In addition,
there exist no clear procedures about what material that should be in
stock, in which quantities it is to be purchased and at what stock levels
new orders are to be added.

The purpose of this thesis is to give suggestions on what TKMS AB can
do to reduce capital tied up and increase the turnover rate and improve
the inventory control at the company.

The goal of this thesis is to identify actions to increase inventory
turnover rate to > four times per year, while reducing capital tied up to
just above four MSEK. The goal is also to get an idea of what a “good”
inventory turnover rate is for companies who are in the same business
as TKMS AB and to develop new metrics if the existing Turnover rate
and Stock value proves to be outdated.

Interviews, observations, literature review, benchmark.

Based on what the results of the analysis, it is not possible for TKMS to
reach the established goals at a reasonable cost. Theoretically however,
there is opportunity for TKMS to reduce the total costs of purchasing
and capital tied up with more than 47 % and increase turnover rate by
53 %. This can be achieved by applying a differentiated inventory
control in the manner presented in the report. The benefits of this will
not only be economic, but also time- and place saving since the
proposed inventory management helps the company to focus on the
items aspects that are most important in this context.

Tied up capital, inventory turnover rate, ABC analysis, annual dollar
volume, withdrawal frequency, procurement lead time.



TERMINOLOGI

DRL — Delivery Request List

ERP — Enterprise Resource Planning

EOQ - Economic Order Quantity

FIFO — First In First Out

FMV — Forsvarets materielverk

IB — Inkdpsbegaran

MARS — Material Requirement System, ThyssenKrupp Marine Systems materialhanteringssystem
MPS-system — Master Production Schedule system

MRP — Materials Requirement Planning

MRP Il — Manufacturing Resource Planning

ROP — Reordering Point

ROQ — Reordering Quantity

ROT — Reordering Time

STYCKLISTA — En lista med alla delar som ingar pa en ritning

TBO — Time Between Orders

TKMS AB — ThyssenKrupp Marine Systems Aktiebolag

VIK-kod — Artiklarna i lagret ar indelade i grupper baserat pa egenskaper och betecknas med en VIK-
kod.

VMI - Vendor Managed Inventory
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1. INLEDNING

Den inledande delen av arbetet syftar till att ge Idsaren inblick i féretaget, bakgrund och syfte med
arbetet, vilken metod som anvdnts och varfér samt vilken avgrdnsning som gjorts for att skapa en

rimlig omfattning pG examensarbetet.

1.1  Foretagsbeskrivning

ThyssenKrupp Marine Systems star for marin hogteknologi i varldsklass och ingar idag i den del av

ThyssenKrupp-koncernen som bendamns Industrial Solutions och visas i Figur 1 nedan.

ThyssenKrupp AG — Essen,

Tyskland

Materials Business Capital Goods Business

Elevator Technology
Steel Europe

Industrial Solutions

Materials Services

Components Technology

Figur 1. ThyssenKrupp Marine Systems placering i koncernen markerat med rott.

Industrial Solutions &r i sin tur uppdelat i fyra olika affirsomraden som visas i Figur 2. Kockums
anvands fortfarande som varumiérke vilket dr anledningen till att detta star i figuren. Bade
Howaldtswerke-Deutsche Werft AG, forkortat HDW, samt Blohm + Voss Naval ar verksamma i
Tyskland och precis som TKMS ar de skeppsvarv. Pa grund av detta ar de tre féretagen konkurrenter

till varandra, trots att de ingar i samma koncern.



Industrial Solutions
(Operating Unit Marine Systems)

Howaldtswerke-

Blohm + Voss Naval
Deutsche Werft AG ohm + Voss Nava

Figur 2. ThyssenKrupp Marine Systems (Kockums) placering i Industrial Solutions markerat i rétt.

| Sverige ar TKMS representerat pa de tre orterna Malmo, Muskd och Karlskrona. | Karlskrona
arbetar ungefar 750 personer med fokus pa design och produktion av ytfartyg samt reparationer,
underhall och service. | dagsldaget arbetar man bland annat med en halvtidsmodernisering av
ubatarna i Gotlands-klassen samt nya generationens ubat kallad A26 och ar en vidareutveckling av

Gotlandsklassen. A26 ar berdknad att levereras nagon gang under aren 2020-2021.

1.1.1 Historia

1679, aret innan kung Karl XI grundade staden Karlskrona anlades Karlskronavarvet och Karlskrona
orlogsbas efter att kungen insett att staden skulle passa utmarkt som o6rlogsbas. Detta pga. det
strategiska laget bakom kobbar och skar med grunt vatten och smala passager som skulle géra det
svart for fiender att anfalla. Karl XI var trott pa att flottan lag infryst i Stockholm under vintern och
beslot sig snart for att bygga orlogsbasen for att kunna uppratthalla makten 6ver de sddra delarna av
landet. Varvet tillhorde marinen fram till borjan av 1960-talet da varvsverksamheten istéllet blev ett
statligt gt aktiebolag men som fortfarande var inriktade pa underhall och nybyggnation av militara

fartyg.

Under arens lopp har man byggt uppemot 500 fartyg och materialet som de varit byggda av har
andrats i takt med utvecklingen, fran att ursprungligen ha byggts i ektra, till att ga over till stal och
nu, pa 2000-talet, mestadels kolfiberarmerad polyesterplast. Manga av de gamla
industribyggnaderna star kvar pa varvsomradet trots att de i dagslaget inte anvands, bl.a. den gamla
mastkranen som ar 38 meter hog dar de stora masterna pa fartygen en gang i tiden restes for hand.
Repslagarbanan ar ett annat exempel, Sveriges langsta trabyggnad och en av de dldsta byggnadernai
Karlskrona. Dessa byggnader, tillsammans med ett flertal andra, gjorde att UNESCO ar 1998 gjorde
dem till varldsarv. Ar 1989 gick Kockums AB, samman med Karlskronavarvet och bildade d& Kockums
AB. 10 ar senare, 1999, blev Kockums ett heldgt dotterbolag till den tyska varvskoncernen
Howaldtswerke-Deutsche Werft AG (HDW) for att senare, ar 2005 och framat, bli en del av den tyska

ThyssenKrupp-koncernen.



1.1.2 Affdrsideé

Foretagets affarsidé ar att vara en ledande leverantor av marina I6sningar for hela varlden.

"Vi skall, baserat pa var position som det Svenska Marina Systemhuset, utveckla en ledande stéllning
inom marin smygteknologi, minjaktsteknik och erbjuda kundanpassat vidmakthallandestod i ett

livscykelperspektiv samt underhallstjanster for marina och civila fartyg.”

1.1.3 Vision

TKMS vision ar ”Vi forser varlden med marina I6sningar for kustnara vatten.”

1.1.4 Organisation
TKMS organisation bestar av manga olika delar, eftersom att denna rapport &r inriktad pa lager,

produktion och inkdp visas organisationsstrukturen endast for dessa delar i Figur 3.

ThyssenKrupp Marine Systems

CEO
Ola Alfredsson

CFO
Arno
Pfannschmidt

(e0]0)
Pontus Kallén

Production Procurement
Peter Larsson Eva Logdberg

Production

Support Project Sourcing Strategic
Par Holgersson Lars Wessel Sourcing

Work
Ytbehandling Dalkia-Service Preparation
Benny Karlsson

Warehouse
Patric Olgrim

Figur 3. TKMS organisation gillande avdelningarna Production och Procurement.

1.2 Bakgrund

Pa lagret, se Figur 4, har man under en ldngre tid haft en minskande omsattningshastighet och en
O0kande kapitalbindning. Lageromsattningshastigheten ar i dagsldget nere pa mindre an en (1) gang
per ar och kapitalbindningen ar ungefar 17 MSEK. Under senare ar har man gjort en del férandringar
i lagret for att fa battre kontroll, men det saknas tydliga rutiner for vilket material som ska finnas i

lager, i vilka kvantiteter det ska képas in och vid vilka lagernivaer som nya bestallningar ska laggas.



TKMS delar in materialet pa lagret i tva delar, Direktkopt material (D) och Lagermaterial (L). Det
direktkopta materialet dr sddant som &r planerat att anvdndas i de aktuella projekten pa foretaget,
till exempel en nybyggnation av ett fartyg. Mycket av detta material produceras specifikt for
andamalet och finns alltsa inte i standardsortimentet hos leverantéren. Eftersom att varje order i
princip ar unik sa bestélls direktkbpt material i sma kvantiteter och raknas som Produkter-I-Arbete
(P1A). Lagermaterial ar forbrukningsvaror som alltid ska finnas pa lager, t.ex. handskar, skruvar,
muttrar, reservdelar osv. PIA redovisas inte pd samma satt som lagermaterial i bokslut vilket innebér

att detta inte paverkar kapitalbindningen och omséattningshastigheten pa samma sitt som

lagermaterial gor.

Figur 4. Lagret markeras av den réda pilen och dr beldget pa varvsomradet i Karlskrona (Nilsson, 2012).

1.3  Syfte

Syftet med detta arbete ar att géra en nuldgesanalys av situationen pa TKMS lager i Karlskrona for
att utvardera mojligheterna om att 6ka lageromsattningshastigheten till 6ver fyra ganger per ar samt
minska kapitalbindningen fran nuvarande 17 MSEK till fyra MSEK i.e. i motsvarande storleksordning.
Det finns dven tva bisyften dar det forsta ar att ge forslag pa nya matetal om de nuvarande KPl:erna
Omsdttningshastighet och Kapitalbindning visar sig vara inaktuella. Det andra bisyftet ar att
undersoka liknande verksamheter for att fa en uppfattning om hur situationen ser ut hos andra

foretag och vad som &r bra varden pa de namnda nyckeltalen.

1.4  Problembeskrivning

Lagret i Karlskrona har ldnge tampats med en minskande omsattningshastighet och en 6kande
kapitalbindning samtidigt som beldggningen pa foretaget &r lag. En lagre belaggningsgrad pa

foretaget ar en av anledningarna till situationen, men det finns dven flera andra. Till exempel finns



inget strukturerat arbetssatt for hur och nadr material ska kopas in och inte heller nagon
standardavdelning som arbetar aktivt med forbattringar och standardiseringar pa lagret. Utover
detta behandlas alla artiklar pa samma séatt, oavsett om artikeln binder mycket eller lite kapital i
lager vilket leder till att resursfordelningen pa artiklarna ar ineffektiv. De ndmnda problemen har
drivit behovet av att identifiera atgédrder for att effektivisera lagerverksamheten. En djupare

problembeskrivning finns under nulagesanalysen av lagret i kapitel 4.7.

1.5 Metod

Arbetet kommer till storsta del utféras pa TKMS i Karlskrona for att fa vara med som en del av den
dagliga verksamheten. Det kommer bli lattare att fa en forstaelse fér verksamheten och uppgiften
som ska l6sas genom att vara pa plats och se problemen med egna 6gon. Vidare ar det mycket som
”snappas” upp i korridoren och genom besok pa lagret som inte hade varit mojligt i annat fall. Att
snabbt kunna fa svar pa fragor, kunna diskutera samt ha tillgang till TKMS egna program har dven

det bidragit till valet av arbetsplats.

Detta examensarbete bestar av en beskrivande och en problemlésande delstudie som tillsammans
bildar det slutgiltiga resultatet. Den beskrivande delen amnar forsta och beskriva det nuvarande
laget i lagret pa TKMS for att identifiera problem och vad de grundar sig i. Den problemlésande
delen har for avsikt att lagga fram atgardsforslag for att 16sa och forbattra de problem som

identifierats.

Eftersom examensarbetet har som syfte att ga pa djupet for att forsta de bakomliggande orsakerna
till de problem som finns ar en fallstudie den mest lampade metoden att anvanda. Vid denna typ av
studie bestar datainsamlingen oftast av intervjuer, observationer och arkivanalys (HGst, Regnell, &
Runeson, 2006). De data som samlas in kommer huvudsakligen vara kvalitativ men till viss del dven
besta av kvantitativ data angaende kapitalbindning, omsattningshastighet och andra varden som &r
relevanta vid lagerstyrning. For att fa en omfattande bild av nulaget kommer personal av varierande
befattning, alder, kon och utbildningsbakgrund att intervjuas. Detta kommer dven bidra till att olika
synsatt pa problemen erhalls och att problemen dven ses med olika infallsvinklar. Vidare kommer

intervjuerna vara bade halv-strukturerade och 6ppet riktade.

| dagslaget behandlas alla artiklar pa samma satt, oavsett om de ar hog- eller lagfrekventa eller har
ett hogt/lagt varde. Att genomféra en traditionell ABC-analys baserad pa flera olika kriterier
identifierades tidigt som ett mojligt tillvagagangssatt och kommer darfor att utforas for att kunna
satta upp nya riktlinjer fér hur man ska behandla olika sorters artiklar avseende bland annat

bestdllningspunkt och kvantiteter. ABC-analysen &r starkt forknippad med Pareto-principen som



sager att 20 % av artiklarna star for 80 % av vardet vilket dven det ar en anledning till att utféra

analysen.

1.6 Avgrdnsning

Arbetet ar avgransat till att understka lagermaterialet pa TKMS i Karlskrona. Lagermaterialet star for
ca 13 % av det totala vardet som ar bundet i lagret vilket motsvarar cirka 17 miljoner SEK. Antalet
artiklar som betecknas som lagermaterial ar strax drygt 4 500 stycken vilket dven innefattar det lager

som finns pa Musko och utgor ungefar 900 000 SEK av den totala kapitalbindningen.

Vid undersdkning av statistiska data ur TKMS materialhanteringssystem MARS har arbetet
avgransats till att basera analyser och undersokningar fér perioden 2013-02 till och med 2014-01.
Detta for att mangden data ska vara hanterbar samt for att det anses kunna ge en tillrackligt bra

overblick 6ver laget pa lagret.

De flesta i personalen pa ett foretag paverkar kapitalbindningen i och med olika beslut som tas,
inkdparen paverkar den genom att bestdlla kvantiteter stérre &n nodvandigt for att sakra upp
nivaerna, konstruktérerna paverkar den genom att valja nytt material istallet for att undersdka vad
som finns i lagret och personalen pa lagret ar inte riktigt noggrann vid inventeringen av lagret
(Mattsson, 2003). Pa grund av den begransade tiden och omfattningen av detta examensarbete
finns inte mojlighet att understka alla aspekter och arbetet kommer darfor fokuseras pa

lagerstyrningssystemet och de arbetssatt som tillampas.

1.7  Fragestillning

1. Ar det mojligt for foretaget att nd en lageromsattningshastighet pa éver fyra ganger per ar

och samtidigt minska kapitalbindningen fran nuvarande 17 MSEK till fyra MSEK?

2. Om svaret pa fragstéllning ett ar nej, vad ar ett realistiskt mal att sikta mot om hénsyn ska

tas till totalkostnad for lagerstyrningen? Vilka atgarder kravs for att na dit?



2. METODIK

Detta kapitel avser att férklara vilken metodik som anvints i arbetets olika delar samt presentera

olika mdjliga felkdllor och tankar om validitet och reliabilitet av arbetet.

2.1 Inledande ord om metodik

Vid val av metod maste forskaren enligt Denscombe (2000) sjalv vara inforstadd med att det &r en
fraga om att hitta den metod som ar mest lampad i praktiken. Det handlar alltsa inte om att hitta en
metod for datainsamling som overtraffa alla andra mojliga metoder. Vidare ar valet av metod vid
datainsamling en fraga om ”“ratt sak pa ratt plats”. Generellt sett finns det fyra grundldggande
forskningsmetoder; frageformular, intervjuer, observation samt skriftliga kallor. Till viss del
konkurrerar de olika metoderna med varandra, men de kan dven anvdndas for att skapa olika satt
att samla in data och genom det stédja varandra. Det finns ingen enighet om vilken metod som
generellt &r den "basta” vid en viss situation, av denna anledning finns det alltsa inte endast ett satt
som ar ratt eller fel, utan det ar upp till forskaren att bestdamma vilken metod som ar mest
fordelaktig i en viss situation. Olika metoder ger situationen en sarskild vinkling och perspektiv som
kan anvdndas som redskap for att fa ett battre djup i forskningen och darigenom kunna Oka
validiteten och gora slutsatser mer underbyggda samt bekréafta eller ifragaséatta resultaten med hjalp

av de olika metoderna som anvéants (Denscombe, 2000).

2.2 Strategi

| detta examensarbete har fallstudie valts som strategi. Enligt Denscombe (2000) karakteriseras en
fallstudie bland annat av att; det ar en studie pa djupet, fokus ligger pa relationer och processer, ett
holistiskt synsatt anvdands samt att flera kdllor och metoder anvéands under arbetets gang. Intervjuer,
observationer och arkivanalys ar tekniker som ofta tillampas vid denna strategi (HOst, Regnell, &
Runeson, 2006). Intervjuer och arkivanalys ar tva tekniker som tillsammans med litteraturstudie och

benchmarking kommer att anvandas i detta arbete och forklaras darfér nedan.

2.3 Intervjuer

Det finns generellt sett tre olika typer av intervjuer, strukturerade, halv-strukturerade eller 6ppet
riktade (Lantz, 1993). Den strukturerade intervjun kan jamféras med en muntlig enkat dar man haller
sig strikt till de fordefinerade fragorna. Den halv-strukturerade intervjun ar inte lika strikt som
foregaende utan anvander de fordefinerade fragorna mer som stod. Ordning och formuleringar kan
alltsa dndras beroende pa hur intervjun fortskrider. Den tredje typen av intervjuer, 6ppet riktade,

anvander frageformularet mer for att sdkerstalla att man haller sig inom d@mnet och far en rod trad i



intervjun men till storsta del ar det annars den intervjuade som till stor del styr vad som kommer att

tas upp.

De intervjutyper som kommer att anvdndas i detta arbete ar halv-strukturerade och 6ppet riktade
intervjuer. De forstnamnda kommer att anvandas i de fall som avsatta tider for intervju har gjorts,
med personer fran olika delar av foretaget. De 6ppet riktade intervjuerna dr mer spontana och sker
kontinuerligt under arbetets gang. Exempelvis nar besok gors i lagret for att fa kunskap om en viss
process eller en viss funktion i materialhanteringssystemet. Vid dessa tillfallen férs anteckningar som
sedan transkriberas till skriven text sa snart som majligt. Vid 6ppet riktade intervjuer férvantas det
transkriberade materialet skilja mer fran vad som egentligen sagts dn vid de halv-strukturerade
intervjuerna eftersom att examensarbetarens egna kanslor och tolkningar kommer spela storre roll.
Av denna anledning kommer det transkriberade materialet att bekraftas av berérda personer for att

sakerstalla att materialet ar korrekt.

For att fa en omfattande bild av nuldaget kommer personal av varierande befattning, alder, kon och
utbildningsbakgrund att intervjuas. Vidare kommer de att vara utvalde genom ett subjektivt urval
(Denscombe, 2000) vilket innebar att de handplockas utifran examensarbetarens kdnnedom om
vilka som kommer att ge mest vardefull data. De data som samlas in genom intervjuerna kommer
vara kvalitativ data eftersom att den bestar av ord och beskrivningar vilket ar karakteristiskt for

denna typ av data (HOst, Regnell, & Runeson, 2006).

2.4  Arkivanalys

Genom att undersoka dokumentation som tagits fram i annat syfte &n det pagaende
examensarbetet gors en arkivanalys (Host, Regnell, & Runeson, 2006). Denna kommer till storsta del
besta av kvantitativ data da datainsamlingen kommer att géras i TKMS materialplaneringsprogram
MARS. All information som ror lagerstyrning finns har och det kommer att utgéra grunden for de
analyser, t.ex. ABC-analyser som forklaras mer ingaende senare och dven berdkningar som kommer

att utforas.

2.5 Litteraturstudie

For att ta reda pa vad som tidigare finns dokumenterat inom examensarbetets omrade samt for att
fa mer kunskap och en helhetsuppfattning om dmnet kommer en litteraturstudie genomféras som
en iterativ process under examensarbetets gang. Litteraturstudien ses som en av grundbultarna i
god vetenskaplig metodik och utnyttjas for att inte férsumma redan gjorda lardomar (Host, Regnell,
& Runeson, 2006). Genom att anvanda referenser fran flera olika kédllor och kritiskt granska dessa

amnar arbetet vara av hog reliabilitet och trovardighet. Litteraturstudien kommer sedan tillsammans



med resultaten av analyserna pa foretaget anvandas for att kunna gora relevanta och korrekta
slutsatser och rekommendationer om vad som kan goras i framtiden for att forbattra

lagerverksamheten.

2.6 Benchmarking

Enligt Mattsson (2009) innebar benchmarking att ett foretag jamfor sin verksamhet med andra
foretag eller med nyckeltal som statistiskt har tagits fram for olika branscher. Syftet ar att fa kunskap
om vardet pa ett visst nyckeltal ligger i linje med andra féretag och darigenom fa en uppfattning om
nivan ar acceptabel. Beroende pa om foretagets varde ligger 6ver eller under genomsnittet gors
olika atgarder. Om nivan till exempel ligger under genomsnittet far foretaget en indikation pa att

nyckeltalet borde kunna forbattras.

Nyckeltalen som mats pa lagret i Karlskrona ar omsdttningshastighet och kapitalbindning och det
kan finnas stor anledning att jamféra dessa varden med andra foretag som befinner sig i samma
bransch. Skeppsvarv ar som bekant inte den storsta branschen i Sverige och ett marint skeppsvarv i
den storlek som TKMS ar finns i &nnu mindre utstrackning varpa jamférbara siffror ar svara att hitta.
Utbudet utanfor Sveriges granser ar dock storre och HDW och Blohm + Voss &r tva féretag som ingar
i ThyssenKrupp-koncernen vilket innebar att de ar tva mojliga foretag att géra benchmarking med.
Ett annat alternativ som ocksa kommer att tillampas ar att géra benchmarking med foéretag som har
liknande forutsattningar som TKMS har, dvs. fa men stora projekt som stracker sig manga ar samt att
det ar ett tillverkande industriforetag. Eftersom att kapitalbindning uttrycks i absoluta tal ar det inte
mojligt att gora jamforelser foretag emellan utan det som kravs &r ett relativt matt vilka for

kapitalbindning anses vara lageromsattningshastighet och liggtid i lager.

Vad som ar en rimligt hog kapitalbindning ar olika beroende pa vilken strategi man valt avseende
tillverka-mot-lager eller tillverka-mot-order samt om man valt att satsa pa laga priser alternativt

snabb och saker leverans (Mattsson, 2009).

2.7 ABC-analys

En ABC-analys kommer att utforas med syfte att kunna styra lagervarden mer effektivt, behandla
artiklarna olika beroende pa klasstillhérighet, underséka om man lagerhaller ”ratt” artiklar samt for
att kunna anpassa servicenivaer utifran de olika artikelklasserna, aspekter som alla paverkar
kapitalbindning och omséttningshastigheten pa lagret. Beroende pa vilken tillganglig data som finns
for de drygt 4 500 artiklarna som lagermaterialet bestar av gors ABC-analysen pa hela eller delar av
sortimentet. Det finns manga olika metoder att genomféra analysen pa, den traditionella baserad pa

ett kriterium som till exempel volymvarde, men dven nyare metoder dar flera kriterier behandlas i



samma analys for att ge artikeln ett sammanvagt viarde som jamférs med de andra artiklarnas varde
for att kunna kora indelningen i tre klasser (Flores & Whybark, 1985; Ramanathan, 2004; Chu, Liang
& Liao, 2008). | detta arbete kommer den traditionella ABC-analysen att utforas flera ganger, baserat
pa ett kriterium at gangen. Genom att sedan bygga upp matriser med ett kriterium pa x-axeln och
ett kriterium pa y-axeln identifieras sedan olika artikelgrupper. Darefter kommer ett visst antal
artiklar, baserade pa vilken kritiskhet de har, att valjas ut och analyseras vidare for att identifiera hur

man ska behandla artiklarna pa mest lampligt satt.

2.8 Madjliga felkillor, validering och reliabilitet

Pa grund av examensarbetets omfattning av 30 hégskolepodang maste examensarbetaren avgransa
sig for att det ska vara mojligt att utféra arbetet inom tidsramen pa 20 veckor. Felkallor finns alltid

och de som identifierats under arbetets gang ar foljande:

e Risk for fel information i TKMS materialplaneringsprogram MARS som kan paverka

resultatet i ABC-analyserna.

e Analyserna har utforts pa drygt 15 % av artiklarna vilket medfor att det finns en risk att

vissa aspekter har férlorats pa grund av att inte alla artiklar analyserats.

e All data som anvénts i analyserna har hamtats manuellt vilket kan paverka
tillforlitligheten pa grund av att den manskliga faktorn lett till att alla virden inte ar

korrekta.

e Anskaffningsledtid, i.e. tiden som passerar mellan det att en order laggs till dess att
materialet tas emot pa lagret, har hamtats manuellt for ett visst antal utvalda artiklar.
Den verkliga anskaffningsledtiden &ar baserad pa den senaste inképsordern och tar alltsa
inte hansyn till tidigare order vilket skulle gett en battre tillforlitlighet om det istallet
baserats pa ett medelvarde. Att ha i atanke &r dock att flertalet av artiklarna endast
kopts in en gang under den avgransande perioden, 2013-02 till och med 2014-01, varfor
tidigare inkopsorder kan anses vara alltfor foraldrade och av den anledningen inte kan

ges nagon tillforlitlighet.

Enligt Wolming (1998) handlar validitet om att mata sddant som &r relevant i ssmmanhanget med
det instrument man anvander medan reliabilitet handlar om hur noggrant en matning ar genomford.
De tva begreppen kompletterar varandra i den meningen att reliabilitet bestammer validiteten, men
inte tvartom. Med det pastaendet menas att om reliabiliteten ar lag kommer dven validiteten vara
det medan validiteten inte nodvandigtvis behdver vara hog bara for att reliabiliteten ar det. De bada

matten kan anvandas for att diskutera och ange kvaliteten pa olika matningar och dven pa resultatet
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som erhalls. Figur 5 syftar till att illustrera sambandet mellan reliabilitet och validitet genom

resultatet av tre olika skjutserier.

Figur 5. lllustration av samband mellan reliabilitet och validitet (Wolming, 1998).

Den forsta bilden dr som synes relativt slumpmassig och ar ett exempel pa dalig reliabilitet och
validitet pa grund av att ammunitionen som anvants ar av dalig kvalitet samtidigt som vapnets
riktmedel inte ar justerade. P3 bilden i mitten anvdndes ammunition av hog kvalitet som gett ett
samlat resultat, men eftersom att traffbilden inte ar i tavlans mittpunkt trots att man siktade dit ar
validiteten inte direkt hog. Pa bilden till hoger har riktmedlen justerats och skotten trdffar dar man
siktade och dar har bade hog reliabilitet och validitet uppnatts vilket dr nagot som alltid ska stravas

efter for att fa ett resultat av hog kvalitet.

De tva beskrivna begreppen gar att uppna pa flera olika satt, ett exempel ar att lata utomstaende
personer granska arbetet och komma med synpunkter och idéer pa vad som kan forbattras.
Personer som har bidragit med material vid intervjuer etc. kommer att fa granska arbetet for att
sakerstalla att korrekt information aterges och datainsamlingen kommer att goéras noggrant

tillsammans med ansvarig personal for att sdkerstélla tillforlitligheten pa resultaten.
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3. TEORI

| detta kapital sammanstdlls litteratur om vad som tidigare gjorts inom omrddet for detta
examensarbete. Syftet dr att ge Idsaren en god teoretisk bakgrund inom dmnet och ge en férstdelse
fér de undersékningar som senare kommer att utféras och ddrav kunna géra slutsatser baserat pa en

vetenskaplig grund.

3.1 Lager

Enligt Abrahamsson (2011) definieras ett forrad (eng. Raw Material Inventory) som "Ett upplag av
ramaterial, kopkomponenter och egentillverkade detaljer och halvfabrikat, forbrukningsmaterial,

tillsatsmaterial, verktyg och dyl. Lager anvands ofta som synonymt begrepp.”

Lager ar nagot som férekommer i princip pa alla foretag trots att manga har en negativ syn pa lager
och nagot som man ska ha i sa liten utstrackning som mojligt. Beroende pa vilken position man har
inom ett féretag ar synen pa lager ofta olika. Till exempel vill den som dr ekonomiansvarig antagligen
minimera lagret for att oka rorelsekapitalet medan de pa marknadsavdelningen vill ha stora och
vélfyllda lager for att snabbt kunna tillgodose kundernas behov. De positiva och negativa aspekterna
maste vagas mot varandra i varje specifikt fall for att kunna bestamma vilket férhallningssatt man
ska ha till det. Den storsta orsaken till att bade ha och inte ha lager ar pa grund av kostnadsmassiga
skal. Totalkostnadsmodellen i Figur 6 sammanfattar de kostnadsbdrare som ingar i ett foretags

logistikkostnader (Aronsson, Ekdahl, & Oskarsson, 2004).

(@ )

Lagerforing

Lagerhallning /
Hantering

Administration

& _4

Figur 6. Totalkostnadsmodell for logistik i foretag (Aronsson, Ekdahl, & Oskarsson, 2004).

Kostnadsmassiga skal ar generellt sett den viktigaste aspekten att ta hansyn till vid beslutandet om

att bade ha och inte ha lager. Aven om kostnaderna for att ha lager ofta star for en betydande del av
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de totala kostnaderna for ett foretag kan ett lager i manga avseenden minska andra kostnader, till
exempel blir transportkostnaderna mindre vid bestéallningar i stora kvantiteter. Andra orsaker till att
ha lager ar till exempel av serviceskal for att sdkerstdlla att man kan tillgodose 6verenskommen

serviceniva till kunden (Aronsson, Ekdahl, & Oskarsson, 2004).
Storhagen (2011) menar att féljande fyra aspekter ar de viktigaste skalen till att féretag har lager;

e Lagre produktions- och transportkostnader. Lagren tillater en kombination av bade
produktion i langa, ekonomiska serier och samtidigt varierande kundleveranser.

Transportkostnaderna minskar pa samma satt som forklarat i stycket ovan.

e Samordning av tillgdng och efterfragan. Vid ovantade stopp i produktionen &r det till stor

hjalp att ha lagerbuffert, detsamma galler vid sdsong- och konjunktursvangningar.
e Produktionsmassiga skal. Denna aspekt syftar pa vikten av att uppna stordriftsfordelar.

e Marknadsmassiga skal. Genom att halla lager gar det att ha en hogre leveransservice vilket

skapar storre varde for kunden.

3.1.1 Inlagring

Positioneringen av artiklar i lager kan goras pa tva olika satt, antingen tilldelas alla artiklar en specifik
plats i lagret som de alltid placeras pa eller sa far artiklarna en placering i lagret beroende pa var det
finns plats och hur man prioriterar godset. Det forstnamnda systemet kallas fastplatssystem och
fordelen med denna metod ar att administrationen blir minimal, nackdelarna ar att systemet kraver
stor lageryta eftersom att det maste vara dimensionerat for maximalt lager vilket inte representerar
den genomsnittliga nivan. Utnyttjandegraden blir simre och systemet stédjer inte heller ”First In —
First Out” vilket da kan leda till inkurans. Det alternativa systemet ar att tillampa ett sa kallat
flytande placeringssystem. For att detta ska fungera krévs en mer avancerad administration men det
ger i gengald battre kontroll av lagersaldon eftersom att plockplatsen alltid téms helt. En annan
fordel ar att lagerutrymmet utnyttjas upp till 40 % battre an vid fast placering. Den vanligaste
metoden i lager som inte dr automatiserade ar att anvdanda sig av en blandning mellan de tva

namnda metoderna (Aronsson, Ekdahl, & Oskarsson, 2004).

3.2  Prognostisering

Att gbra en prognos innebar generellt sett att bedéma och ange kommande sannolika handelser, i.e.
att forutsaga framtiden. Syftet ar att fa en uppfattning om vad och hur mycket som kunderna
kommer att efterfraga, for att kunna anpassa verksamheten efter det och optimera flédena for att

kunna 6ka I6nsamheten i foretaget. Om foretaget producerar mot kundorder &r vetskapen om
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kommande efterfragan storre an om foretaget producerar mot lager da produktionsbesluten maste
baseras pa prognoser som hogst sannolikt inte stammer 6verens med verkligheten. Vid produktion
mot kundorder &r det trots allt av intresse att géra prognoser for den langsiktiga, strategiska
planeringen for att kunna ta beslut om framtida investeringar eller nedskarningar, beroende pa vad
prognoserna indikerar (Olhager, 2013). Forfattaren menar vidare att det finns ett antal

grundldggande egenskaper hos prognoser i allménhet;

e Eftersom prognoser oftast &r felaktiga maste planeringssystemet kunna behandla

prognosfel.

e Med hénsyn till punkten ovan ska en bra prognos dven innehalla ett matt pa hur stort felet

ar genom att ange en standardavvikelse alternativt ett intervall.
e Prognoser for produktgrupper ar ofta mer tillforlitliga an prognoser fér enskilda produkter.
e Prognoserna ar enklare att gora ju kortare tidshorisont som anvands.

e Om tillgdngen till information angaende efterfragan &r god fyller prognoserna ingen
funktion vilket da gor det ondédigt att lagga ner resurser pa det. Exempel pa god information

ar langsiktiga leveransavtal till storre kunder samt speciella forsaljningskampanjer.

Infor en prognostisering maste féretaget ta beslut om ett antal parametrar som ligger till grund for
val av prognosmetod. Fragor som behover besvaras ar bland annat hur langt in i framtiden som
prognosen ska strdacka sig, vilken detaljeringsgrad avseende produkter, prognosperiod och
uppdateringsfrekvens som ska anvandas samt vilket syfte prognosen ska fylla. Det ar dven av
intresse att undersoka hur mycket prognosen kommer att kosta, vad som kan forvantas av den vilka

artiklar som ska anvdandas som prognosobjekt.

3.2.1 Efterfrdgemodeller

Ett satt att forutspa framtiden ar genom att underséka historisk data och darigenom identifiera
efterfragemonster. Monstren kallas tidsseriekomponenter och de fem vanligaste ar enligt Olhager

(2013) trend, sasong, cykel, niva och slump som forklaras nedan och visas illustrativt i Figur 7.
e Trend (T) innebar att det sker en gradvis 6kning eller minskning av efterfragan.

e Sisong (S) representerar ett monster som ofta upprepar sig arsvis. Arstider, hogtider och
vader ar exempel pa forfaranden som kan ge detta monster, det kan dven handla om
kortare tidsperspektiv som till exempel att energiférbrukningen varierar 6ver dygnets

timmar.

14



o Cykel (C) ar ett monster som ofta kopplas till konjunkturcykel och aterkommer efter ett
antal ar. Pa grund av att produktlivscyklerna blir allt kortare ar cykliska monster svarare och

svarare att identifiera och anvands darfor sallan for att géra prognoser.

e Niva (N) upptrader om det inte finns nagon trend, sdsong eller cykel och ar darfor den

grundldggande genomsnittliga efterfragan over tiden.

e Slump (S) ar det sista monstret och visar slumpmassiga variationer som inte kan férklaras

med nagon av de andra modellerna.

Trend

Tid

Sasong

AN 7\ _\

Tid

Cykel
Tid

Niva
Tid

Slump

WMMMM

Tid

Figur 7. De fem tidsseriekomponenterna trend, sdsong, cykel, niva och slump (Olhager, 2013).
| en efterfragemodell kan de fem monstren kombineras pa tva olika satt dar den vanligaste metoden

ar en multiplikativ modell som anvands for att berdkna efterfragan D enligt féljande formel;

D=T==5=C=N=xFE

Dar alla effekter relateras till en 100 % niva vilket kan forklaras genom att en férséaljning som ligger
20 % over arsgenomsnittet ger en sdasongseffekt pa 1,2. Det andra alternativet ar att addera de fem

komponenterna enligt formeln nedan;

D=T+5+C+N+E

Dér vardena istallet anges i absoluta tal, till exempel 20 MSEK om férséljningen for en manad lag sa

mycket hogre dn arsgenomsnittet (Olhager, 2013).
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3.2.2 Prognosmetoder

Enligt Olhager (2013) finns det ett antal grundlaggande kriterier vid val av prognosmetod; ”tid,
kostnad, tillforlitlighet, formaga att identifiera systematiska férandringar och kanslighet gentemot
tillfalliga fluktuationer”. Det finns flera olika sorters metoder som kan anvdndas for att gora
prognoser och gemensamt for dem &r att den underliggande efterfragestrukturen bestar i framtiden.
Olika metoder lagger olika mycket vikt vid tidigare observationer och vilken metod som tillampas
beror pa vilket efterfragemonster som rader. | féljande stycke presenteras nagra av de vanligaste

tidsseriemetoderna.
Glidande medelvarde

Denna prognosmetod ar [amplig att anvdnda om efterfragan ar relativt jamn over tid. Prognosen for
kommande period beradknas genom att dividera summan av ett bestdmt antal manaders efterfragan
med antalet manader som adderades. Det innebdr till exempel att om ett fyra manaders glidande
medelvarde tillampas ska summan av efterfragan for de senaste fyra manaderna divideras med fyra.
Vidare betyder det att alla manader som inkluderas ges samma vikt och att ingen hansyn tas till alla
tidigare manader. Beroende pa hur stabil efterfragan ar tas olika antal manader med i berdkningen
och det galler att mindre antal perioder ger en battre féljsamhet medan ett stérre antal ger en mer
stabil prognos. Eftersom att metoden bygger pa efterfragan fran tidigare manader ar det en stor

mangd data som maste behandlas vid varje prognos (Olhager, 2013).
Exponentiell utjamning

Till skillnad fran glidande medelvarde kraver denna metod en mindre méngd data for att uppdatera
en prognos och istdllet for att ge alla inkluderade periodvarden samma vikt, tilldelas olika
efterfragevarden olika vikt vid exponentiell utjamning. Detta gors genom att inkludera en
utjdmningskonstant i berakningen som viktar tidigare efterfrdgan med ett varde mellan noll och ett
dér vikterna avtar exponentiellt. Beroende pa hur snabbt vikterna ska avta valjs olika varden pa
utjdmningskonstanten, ett vanligt intervall &r dock att den hamnar nagonstans mellan 0,05 till 0,3

(Olhager, 2013).
Exponentiell utjamning med trend

Om det finns en tydlig trend i efterfragemdnstret ar det viktigt att inkludera det i prognosmetoden.
Det gbrs genom att uppdatera dven trenden genom exponentiell utidgmning och efterfrageprognosen
for kommande period blir da summan av trenden och den exponentiellt utjdmnade efterfragan. |

detta fall tilldelas dven trenden en utjamningskonstant som ligger mellan noll och ett.
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Trendprojektion

Om det finns en tydlig trend i efterfrigemonstret finns det dven mojlighet att géra prognosen
baserat pa information som finns i historiska data. Det dstadkoms genom att anpassa en linjar kurva
till de tidigare efterfragevardena varpa en trendlinje kan anvandas for att bestimma kommande

produktionsvolymer (Olhager, 2013).
Sasongsindex

Om efterfragemonstret visar sig vara sdasongsbetonat ska dessa toppar och dalar i efterfragan
identifieras och kvantifieras for att kunna anpassa verksamheten efter det. Prognoserna gors genom
att eliminera sasongsvariationerna sa att endast sdsongsrensade data tas med i prognostiseringen
genom nagon av de tidigare ndamnda modellerna, till exempel glidande medelvarde. Darefter
justeras det med ett sdsongsindex for prognosperioden som ger den slutgiltiga prognosen. Olhager
(2013) rekommenderar att sdasongsindexet ska uppdateras i varje period for att stimma sa bra

overens med verkligheten som mojligt.

3.3  Lagerstyrning

Enligt Aronsson, Ekdahl & Oskarsson (2004) ska foljande tre huvudfragor besvaras nar det géller

lagerstyrning;
e Nar ska produkter bestallas?
e | vilka kvantiteter ska produkterna bestallas at gangen?
e Hur garderar man sig mot osakerhet?

Ett bestallningspunktssystem anvands for att bestdmma nar en produkt ska bestallas. Nar lagernivan
hos en viss produkt sjunker under en viss grans ar det dags att lagga en ny order hos leverantoren.
Denna niva kallas for bestallningspunkten och for att berdkna den kravs da input i form av storleken
pa sakerhetslagret och den normala forbrukningen under ledtiden. Bestéllningspunkten (BP)

beradknas genom féljande formel;

BP=5L+D,;
Dar SL = sakerhetslagret och Dt = forbrukningen under ledtiden. En illustrativ bild av sambandet
mellan ledtidsforbrukningen, ledtiden (LT) och sdkerhetslager visas i Figur 8 nedan. Att anvanda
bestallningspunkt som system ar latt att administrera enligt forfattarna eftersom att det endast ar

lagernivan som behover uppsyn nar bestallningspunkten ar bestamd.

17



Antal (st)
A

SL

> Tid

LT LT . SET

¥
[

N
A4
N
N

Figur 8. Bestallningspunktssystem (Aronsson, Ekdahl, & Oskarsson, 2004).

Vidare finns det generellt sett tva olika satt att bestélla material. Antingen bestalls lika mycket varje
gang vilket innebdr att man anvénder sig av en fast orderkvantitet. Detta forhallningssatt ar
lampligast vid jamn och relativt hog efterfragan och innebar att lagret blir pafyllt innan det uppstar
brist, forutsatt att forvantad ledtid uppfylls. De flesta foretag har denna process inkluderad i det
MPS-system (eng. Master Production Schedule system) som anvands och arbetet med detta kraver
darfor inte mycket administration. Det andra alternativet &r att tillampa ett
periodbestillningssystem vilket innebar att bestédliningen alltid gors pa bestamda tidpunkter och att
orderkvantiteten anpassas efter hur mycket som har férbrukats sedan forra bestallningen. Metoden
anvands ofta inom dagligvaruhandeln och passar bast nér ett stort antal artiklar bestélls fran en och

samma leverantor da det mojliggor effektivare transporter.

Tidsintervallet mellan varje bestéllning kan, pa samma satt som bestéllningskvantiteten, vara fast
eller varierande. Anvander man sig av ett fast bestallningsintervall kan det till exempel betyda att
bestdllningen alltid gbrs varje tisdag. Om varierande intervall tillampas gors bestallningarna
oregelbundet, antingen i bestamd eller varierande kvantitet. Detta forfarande, tillsammans med det
tidigare namnda, innebar att det finns fyra olika satt att kombinera bestéllningsintervall och
bestallningspunkt pa vilket visas illustrativt i Figur 9. For varje kombination ett till fyra finns det en
eller flera olika metoder for att bestamma orderkvantitet och bestallningstidpunkter, dessa modeller

forklaras i kapitel 3.3.1 nedan.
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Figur 9. Olika typer av bestillningar beroende av metod fér periodicitet och kvantitet (Aronsson, Ekdahl, &
Oskarsson, 2004).

Om efterfragan ar mycket oregelbunden med langa perioder utan nagon efterfragan, kan foretaget
ha som princip att endast bestélla exakt det som &r planerat att bli férbrukat for att undvika att
lagerféra onodigt material. Denna metod kallas Lot-for-Lot och ar en ren intuitiv metod som bygger
mycket pa att det finns hog tillforlitlighet i siffrorna om hur mycket som ska bestéllas (Aronsson,

Ekdahl, & Oskarsson, 2004).

Osdkerhet ar nagot som i varierande grad alltid finns narvarande och enligt Olhager (2013) ar syftet
med ett sdkerhetslager att kompensera for osakerhet i prognoser. Eftersom prognoser goérs utifran
modeller som &r en forenklad bild av verkligheten, betyder det att det uppstar en differens mellan
beraknad och verklig efterfragan vilket da kan uttrycka sig i en bristsituation om efterfragan visar sig
vara storre an berdknat, alternativt att material kommer in tidigare an forvantat varpa en
lagerhallningskostnad uppstar, om efterfrdgan var mindre dn beriknat. Aven ledtiden varierar vilket
gor dven det ar en osdkerhetsfaktor som kan stélla till med problem. Ett sakerhetslager ska tacka
slumpmassiga variationer i efterfragan under ledtiden och vilken storlek sdkerhetslagret ska ha kan
baseras antingen pa 6nskad serviceniva eller pa en bristkostnadsmodell dar den férstndmnda &r den
som &r vanligast. De olika servicenivabegreppen kallas fér SERV; och SERV, och forklaras vidare

nedan.

SERV; kan uttryckas pa tva olika sétt, antingen som “Sannolikheten att kunna leverera direkt ur lager

III

under en ordercykel”, eller “Sannolikheten att inte fa brist under en ordercykel”. Foljande formel

anvands for att berdkna denna parameter;

SS=ko =kaol?

Dér SS = sakerhetslager (eng. Safety Stock), o = standardavvikelsen for efterfragans prognosfel per
period, o, = standardavvikelsen for efterfragans prognosfel under ledtiden, k = sdkerhetsfaktorn som

erhalls ur statistiktabell, L = ledtiden i antal prognosperioder och y = en konstant som beror pa
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sambandet mellan prognosfelen mellan olika perioder, om det inte finns nagot samband &r denna

parameter lika med 0,5.

Medelabsolutfelet (eng. MAD, mean absolute deviation), kan dven det anvandas for att rakna ut

parametern varpa formeln da ser annorlunda ut;

55=k=125=MAD =LY

Sakerhetsfaktorn k berdknas utifran sannolikheten att fa brist som uppstdr om den verkliga
efterfragan under ledtiden visar sig vara storre dn den berdknade efterfrdgan under samma tid
adderat med sdkerhetslagret. Formeln for SERV; beraknas genom att relatera den till ett bristfille

under en ordercykel och tecknas da som;

S5
SERV, = & [—]

a;
Dar © = fordelningsfunktionen. Servicenivan och sikerhetsfaktorn ar relaterade till varandra genom
att ett varde pa SERV; motsvarar ett visst varde pa sdkerhetsfaktorn. Genom detta kan storleken pa
sdkerhetslagret bestammas genom att specificera vilken servicenivd som onskas. Till exempel
innebar en serviceniva pa 95 % att sdkerhetsfaktorn k da blir 1,65 vilket ar det varde som anvands i
formlerna ovan. Relationen mellan de tva parametrarna indikerar vidare att sakerhetslagret vaxer
mot odndligheten vid en serviceniva som narmar sig 100 %. Eftersom att SERV, ar begransad genom
att endast en ordercykel tas i beaktande betyder det att det totala antalet majliga bristfallen vid en
viss serviceniva, i.e. antalet ordercykler, beror pa vilken orderkvantitet som bestallts. Fa antalet
bristfdllen kommer da ur en stor orderkvantitet och manga korta ordercykler kommer fran

bestallningar av sma kvantiteter.

SERV, i sin tur, definieras som “Andel av efterfrdgan som kan levereras direkt ur lager” och ger ofta
ett battre resultat jamfort med SERV; men ar samtidigt tyngre och svarare att berdkna. | denna
bestamning av sdkerhetslager ar inverkan av orderkvantiteten tydlig. Den férvantade bristen E[brist]

under en ordercykel ar det som beraknas forst;
55 58
E[brist] = o, (—) —85(1— -:b(—)]
Oy L2

Den berdknade bristen relateras sedan till efterfragan under en ordercykel vilket ar samma sak som

orderkvantiteten Q. SERV, erhalls sedan ur féljande formel;

E[brist]

SERV, = 1 —
¢
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Sakerhetslagret storlek kan sedan bestdammas om en given serviceniva och orderkvantitet anvands i

formlerna ovan.

3.3.1 Metoder  for att bestimma orderkvantitet och
bestdllningstidpunkter

Det finns i huvudsak fyra olika metoder for att bestamma kvantiteter och tidpunkter for nar material
ska bestallas, Wilsonformeln, Tacktidsplanering, Silver & Meal samt Wagner & Within. Vilken som ar
bast gar enligt Aronsson, Ekdahl & Oskarsson (2004) inte att ge ett klart svar pa, utan beror pa
situationen. Det som kan sédgas ar dock att de tva sistnamnda metoderna ar dynamiska metoder som
ofta ar mer foljsamma vid varierande efterfrdgan men samtidigt mer tidsddande att berdkna.
Wilsonformeln och Tacktidsplanering &r lattare att administrera eftersom att antingen
bestéallningsintervall eller kvantitet ar fast, daremot kan de ge ett sdmre resultat om prognoserna
avviker fran verkligheten, vilket de alltid gor. Forfattarna foreslar att radande situation ska
bestdmma metodval men att en noggrann och komplicerad metod &r battre att anvanda vid

svarbestamd efterfragan och da det &r mer pengar inblandade.
Wilsonformeln

Vid fast bestéllningskvantitet och varierande bestéllningsintervall, motsvarande falt nummer tva i
Figur 9 ovan, ar Wilsonformeln den mest kdnda och anvdnda metoden. Metoden brukar dven kallas
for EOQ-formeln (eng. Economic Order Quantity) och syftar till att bestimma den mest ekonomiska
orderkvantiteten, i.e. den kvantitet som ger den lagsta totalkostnaden och bestams genom att
jamfora lagerforingskostnad och beordringskostnad for artikeln. Den lagsta totalkostnaden (Min.
Cror) ges av skdrningen mellan de tva kostnaderna och da kan den optimala orderkvantiteten (EOQ)

lasas av pa det satt som visas i Figur 10 nedan.
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Figur 10. Kostnaderna i Wilsonformeln (Aronsson, Ekdahl, & Oskarsson, 2004).
Formeln for att berdkna denna kvantitet grundar sig i att forbrukningen ar jamn vilket da innebar att
medelnivan i lagret blir halva orderkvantiteten (Q). Orderkvantiteten avser den kvantitet som

levereras in till lagret. Formeln for EOQ foljer nedan;

hxﬁxn
EOQ= —

7=
N T7P

Dar K = ordersarkostnaden, D = arlig efterfragan, r = lagerrdntan och p = produktvirdet i det
mottagande lagret. Ordersdrkostnaden beror pa flera parametrar och bestdms av de aktiviteter som
ingar specifikt for en order. Exempel pa sadana aktiviteter dr leveransbevakning, godsmottagning
och inlagring. Detta innebdr att kostnaden ar svar att bestimma varfér det kravs mycket arbete for
att fa fram tillforlitliga siffror. Att ha en uppfattning om dessa kostnader ar dock till stor nytta inte
minst nar orderkvantiteten ska bestimmas, men ocksa for att uppmarksamma de delar som ar extra
kostsamma nar fokus ska ldggas pa att minska dessa (Aronsson, Ekdahl & Oskarsson, 2004). Enligt
Storhagen (2014) ska ordersdrkostnaden innefatta de kostnader som inte skulle uppkommit om
ordern inte hade lagts. Administration, telefon, porto och mottagningskostnader ges som exempel

pa detta.

EOQ-formeln har vissa begransningar som maste tas i beaktande innan den anvands och enligt
Aronsson, Ekdahl & Oskarsson (2004) bygger den pa foljande antaganden;

e Efterfragan ar jamn och kand vilket i praktiken ar en sallsynt situation.

22



e Inga kvantitetsrabatter. Vid rabatter, som &r relativt vanligt, varierar produktvardet p vilket
skulle innebéra att formeln inte fungerar.

e Allt gods levereras in samtidigt. Delleveranser ar vanligt och paverkar lagernivan i det
efterféljande lagret, nagot som inte formeln tar hansyn till.

e Inga kapacitetsbegransningar. Begransningar i lager, produktion och transport finns alltid
men &r inte ndgot som formeln tar hansyn till.

e Ordersarkostnad och lagerréanta &r svara att berakna korrekt. Sma variationer fran verkligt
varde har ingen storre betydelse eftersom att totalkostnadskurvan ar relativt flack runt

optimum.

Téacktidsplanering

Tacktidsplanering ar en annan materialstyrningsmetod och denna typ av periodbestallningssystem
passar vid fast bestallningsintervall och varierande bestallningskvantitet enligt kombinationen i falt
tre som visas i Figur 9 ovan. Forsta steget i denna metod ar att ta beslut om hur ofta som
bestdllningen ska goras i.e. vilken bestéallningsperiodicitet som ska anvandas. Eftersom att
bestallningskvantiteten varierar maste den bestammas infor varje ny bestéallning, detta arbete kan
gbras antingen genom att titta pa hur foérbrukningen varit bakat i tiden, eller genom att
prognostisera behovet framat i tiden. Aronsson, Ekdahl & Oskarsson (2004) definierar tacktiden som
den tid som passerar mellan tva order och kallas darfér dven Time Between Orders, TBO. Enligt
Mattsson (2002) innebar tacktid den tid som tillgangligt lager forvantas racka. Med tillgangligt lager
menas vidare det innevarande fysiskt redovisade lagret plus inleveranser som &r inplanerade.
Inledningsvis anvands ofta Wilsonformeln for att bestdamma den ekonomiska orderkvantiteten for
att fa en uppfattning om hur lange denna kvantitet kommer att récka vid forvantad efterfragan. Nar
denna siffra ar kand berdknas tacktiden enligt féljande formel:

EQ
TEBO = ¢

period (medel)

Dar EOQ = ekonomisk orderkvantitet och Dyeriog (medel) = 8eNomsnittlig efterfragan under perioden.
Véardet pa TBO kan ofta hamna mellan tva olika perioder vilket gor det aktuellt att testa ndrmast
hogre och narmast lagre antal hela perioder som ger den ldgsta totalkostnaden dar bade
lagerforingskostnad och beordringskostnad ingar, likadant som det gor i Wilsonformeln.

Totalkostnaden fas genom att forst berdkna antal beordringar per ar (n) utifran vardet pa TBO;

12
n=—-—
TEO
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Darefter kan beordringskostnaden (Cy) fas med ordersadrkostnaden K som en parameter;

C,=K=n

Rantan rigo avser rantan under tacktiden och erhalls ur formeln;

| =

Treo =
Dar r = arsrantan. Slutligen fas lagerféringskostnaden C,;

D

£.=r ®poE—
» TEo " P 2

Dér p = produktvardet i det mottagande lagret och D = arlig efterfragan. Summan av C¢ och C, blir
totalkostnaden och anvands for att avgora vilken tacktid som ar mest lamplig att anvanda.
Orderkvantiteterna varierar som bekant och kommer att anpassas till den verkliga efterfragan och
kan till exempel berdknas genom att undersdka hur stor forbrukningen varit under tacktiden. Detta
forhaliningssatt innebar att lagret alltid fylls upp till samma niva (aterfylinadsnivan), och att Q = D1go.
Ett annat satt att bestimma orderkvantiteten ar att basera den pa vad som férvantas bli forbrukat
under nasta period. Detta kraver med arbete men kommer ge en orderkvantitet som stammer

battre dverens med den verkliga forbrukningen (Aronsson, Ekdahl & Oskarsson, 2004).

Storhagen (2011) havdar att en intressant bild av lagret kan fas genom att uttrycka det totala lagret i
tacktid, men att det framforallt lampar sig bast for produkter i arbete eller forrad, det vill sdga
enskilda produkter eller enskilda lager. Vidare anser forfattaren att tacktid ar ett mer greppbart an

omsattningshastighet och att det ger en mer tydlig kdnsla for storheter.
Silver & Meal-metoden

Detta ar en dynamisk partiformningsmetod i den meningen att bade kvantitet och tidpunkt bestams
i samma modell och generellt sett varierar varje gang prognoserna uppdateras. Denna metod
representerar alltsa falt fyra i Figur 9 ovan. Precis som i tidigare beskrivna metoder baseras
periodkostnaden C,.. pd beordrings- och lagerféringskostnader. For att kunna hitta den ldgsta
periodkostnaden jamfors kostnaden for att bestédlla material for en, tva, tre osv. manaders behov,
nar den genomsnittliga manadskostnaden for ytterligare en period borjar stiga ar den iterativa
processen klar och minimum har hittats. Denna process upprepas sedan till dess att hela aret &r
planerat. Enligt Aronsson, Ekdahl & Oskarsson (2004) ger denna metod ofta en |ag totalkostnad, men

det behover inte nddvandigtvis vara den mest optimala [6sningen.

Wagner & Within
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Precis som féregaende modell & Wagner & Within-algoritmen en dynamisk modell och
representerar falt nummer fyra i Figur 9. Den presenterades ar 1958 och bygger pa att hitta den
minimala totalkostnaden som tillfredsstéller en given efterfragan i varje period (Wagner & Whitin,
1958). Skillnaden mot Silver & Meal ar att denna metod ger en optimal |6sning vilket innebér att den

ger en lagre kostnad, daremot dr den mer médosam att berdkna.

| det inledande steget tittar man pa kostnaderna for en bestéllning som ger inleverans i manad ett
och beror pa antalet manader bestéllningen avser. Kostnaden maste darfor berdknas for samtliga
tolv manader. Néasta steg ar att titta pd manad nummer tva och vad det skulle innebara att fa
inleveransen da. Eftersom att en inleverans i manad tva innebdr att det dven skett en inleverans i
manad ett maste kostnaden for det féras med in i manad tva. For manad tre géller saledes att det
antingen kan ha skett en inleverans i manad ett eller manad tva varpa det alternativ som éar billigast
valjs och inkluderas i berdkningarna for manad tre. Denna iterativa process fortsatter pa samma satt
for alla tolv manader och anvands sedan for att hitta den lagsta totalkostnaden. Detta arbete borjar
med att identifiera den lagsta kostnaden for att tdcka den sista periodens behov. Om resultatet till
exempel blir fyra manader ar behovet fér manad nio till tolv nu tackt och néasta steg blir att hitta
lagsta kostnaden for att tacka behovet i period atta. Likadant gér man for de resterande manaderna
for att sedan erhalla totalkostnaden som den lagsta kostnaden for att tacka behovet i sista perioden

(Aronsson, Ekdahl & Oskarsson, 2004).

3.4  Material- och produktionsstyrning

De flesta metoderna for material- och produktionsstyrning ar datorstédda och brukar bendmnas
material- och produktionsstyrningssystem, férkortat MPS-system. Att effektivare klara styrning och
kontroll av floden har varit aktuellt under manga ar. Enligt Storhagen (2011) introducerades
begreppet Materials Requirement Planning (MRP) redan pa 1960-talet och bendmns ofta som
materialbehovsplanering pa svenska. Systemet anvidnds som beslutsstdd nar kvantitet och tidpunkt
for olika material ska bestimmas och har allteftersom tiden gatt utvecklats till att inkludera fler och
fler aspekter och dven svara pa fragan ”Vad hander om”? Detta uppgraderade system kallas MRP ||
och bendmns aven Manufacturing Resource Planning. Steget efter MPR Il lanserades under 1990-
talet och kallas for Enterprise Resource Planning (ERP) och omfattar dannu mer an de tidigare

versionerna.

Syftet med MRP-systemet &r att sakerstélla att ratt mangd produkter ska finnas pa ratt plats, vid ratt
tillfallen, i ratt kvalitet och att detta ska ske till minsta mojliga totalkostnad. Systemet kan hantera en
stor mangd olika komponenter och ar i strukturen bade logiskt och systematiskt uppbyggt. Det

anvands i den taktiskt-operativa styrningen och planeringen och ska kunna behandla dven de
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produkter som har lag frekvens och foretrade sma volymer. Vidare fungerar MRP bast vid jamn
efterfragan och det finns dven ett antal krav som behover vara uppfyllda for att systemet ska ge

utdelning;
e Forséljningsprognoserna maste vara sakra och stabila.

e Kommunikationen mellan alla berorda funktioner i foretaget maste ske kontinuerligt och

vara omfattande.
e Det behover finnas en hog tillforlitlighet i ledtiden fran leverantérerna.

Utover detta maste produkter och komponenter vara ratt registrerade for att systemet ska fungera
och Storhagen (2011) menar dven att datatillforlitligheten maste vara 98-99 % for att MRP-systemen

verkligen ska fungera.

3.5 Leverantorsstyrda lager

Istallet for att som foretag skota arbetet med att fylla pa lagret och halla bra nivaer dar, finns det
aven mojlighet att |ata leverantéren ha tillgang till lagersaldo och prognoser och ge dem ansvaret for
att skota pafyliningen. Det kallas leverantorsstyrda lager alternativt VMI (eng. Vendor Managed
Inventory). Incitament for leverantéren att halla lagernivaerna pa en lagom niva skapas genom att
foretaget inte betalar for artiklarna innan de tas ut ur lagret. Arbetet med leveransstyrda lager kan
ldggas upp pa tva olika satt, antingen far leverantoren fysisk tillgang till foretagets lager och
mojlighet att inspektera lagernivaerna for att kunna halla lampliga nivder. Om féretaget har
valdokumenterad information om parametrar som lagernivaer, forbrukningsstatisk etc. och dven har
moijlighet att dela dessa data med leverantéren, exempelvis genom en internetbaserad 16sning, kan

leverantoren fatta beslut om nar lagret behover fyllas pa utan att vara dar.

Att tillampa nagon av de beskrivna metoderna kan leda till flera fordelar bade for kund och for
leverantor. Kunden behover inte dgna lika mycket tid at att planera bestéallningar och leverantéren
kan snabbare anpassa sin verksamhet genom att ha mer kunskap om upp- och nedgangar i
efterfragan vilket leder till ett mer effektivt arbete. For att kunna na dessa fordelar kravs dock
engagemang fran bada parter och att foretaget ar villigt att dela med sig av noédvandig information

till leverantoren (Aronsson, Ekdahl, & Oskarsson, 2004).

3.6 Omsdttningshastighet
Omsattningshastigheten i ett lager visar enligt teorin ofta hur kompetitiv man ar gentemot sina
konkurrenter. Omsattningslagret ar i genomsnitt lika med halva orderkvantiteten vilket innebar att

lageromsattningshastigheten ar dubbelt sa stor som antalet bestallningar som gors per ar. Om man
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till exempel ldgger sex bestéllningar per ar sa dr omsattningshastigheten tolv ganger (Mattsson,

2003).

Omsattningshastigheten i ett lager berdknas genom att dividera omsattningen med

kapitalbindningen och visas i formeln nedan;

ﬁrsomséitming

Omsittningshastighet =
g g Kapitalbindning

Om till exempel en lagerpafylinings gors vid tidpunkt noll for 800 tkr och materialet ar helt férbrukat
efter ett ar innebar det att arsomsattningen varit 800 tkr. Eftersom att materialet forbrukats under
ett ar leder det till att den genomsnittliga tiden i lager varit ett halvt ar varfér den genomsnittliga
kapitalbindningen da blir 400 tkr. Med dessa siffror innebar det saledes att omsattningshastigheten
blir 800 tkr dividerat med 400 tkr som ar tva ganger per ar. | Figur 11 nedan visas exemplet

illustrativt.

Tkr
800

400

>Tid

0 1/2 ar 1ar

Figur 11. Kapitalbindning under lagercykel (Storhagen, 2011).

Genom att sdanka det genomsnittliga lagret dkar omsattningshastigheten vilket medfor att kapital
frigbrs som kan anvandas och investeras i andra delar av foretagets verksamhet. Sambandet mellan
kapitalbindning och omséttningshastighet innebar att om omsattningshastigheten fordubblas sa

halveras kapitalbindningen och vice versa (Storhagen, 2011).

3.7 Kapitalbindning

En grundldggande utgangspunkt vid materialstyrning &r enligt Storhagen (2011) att
kapitalbindningen i lager ska hallas vid en sa lag genomsnittlig nivd som mojligt. Detta innebér i sin

tur en hog omsattningshastighet och det krévs ett hart arbete for att uppratthalla detta. Foretagen
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maste till exempel arbeta kontinuerligt med att undvika produktionsstérningar, halla avtalad
leveransserviceniva till kunder samt utnyttja hanterings- och transportutrustningen pa ett effektivt
satt. Detta ar en standigt pagaende process dar det alltid finns mdjlighet att gora ytterligare

forbattringar.

Kapitalbindningen i lager varierar over tiden. En enskild produkt kan vid ett tillfdlle ha noll i
lagersaldo for att sedan, direkt efter inleverans vara valfyllt. Parametern ar i flera avseenden viktig
att mata men for att kunna gora en flodesanalys kravs det att den genomsnittliga kapitalbindningen
berdknas utifran medellagernivan. Medellagernivan berdknas genom att addera sdkerhetslagret med
halva orderkvantiteten och stammer battre ju mer regelbunden lagerkurvan ar, detta intraffar vid
jamn efterfragan. Denna niva sager emellertid inget om hur stor kapitalbindningen &r eftersom att
artiklarnas varde inte inkluderas i utrdkningen for medellagernivan. N&r medellagernivan
multipliceras med artikelns produktvarde blir resultatet ett matt pa medellagervirdet och man far
da ett matt pad kapitalbindningen. Att bestdmma en artikels produktvarde &ar dock inte helt latt
eftersom att det &ndras allteftersom produkten genomgar foradlingssteg samt pa grund av att
produktvardet beskriver hur mycket pengar som totalt lagts ned pa produkten vilket darfér bade
innebér direkta och indirekta kostnader (Aronsson, Ekdahl, & Oskarsson, 2004). Alla materialfléden
som inte ar perfekt synkroniserade innehdller lager som binder kapital enligt Mattsson (2002). Hur
synkroniserade flodena ar beror starkt pa hur val informationsutbytet mellan kund och leverantor

fungerar.

En undersokning gjord av Mattsson (2005) visar att det finns ett antal krav som maste vara uppfyllda
for att berakningen av medellagernivan ska ge ett tillrackligt tillfredsstallande resultat som kan

anvandas praktiskt. Kraven ar foljande:
e Forbrukningen per dag far hogst rora sig om enstaka styck.

e Den uppskattade eller prognostiserade foérbrukningen under ledtid maste vara rimligt

korrekt, dvs. bestallningspunkten maste vara rimligt korrekt uppskattad.

e Forbrukningsvariationerna under ledtid runt det medelvarde som anvands for att bestamma
bestallningspunkten maste vara symmetriska, dvs. férbrukningen lika ofta stérre som mindre
an den som anvands vid bestallningspunktsberdkningen. Med andra ord maste

uppskattningen av ledtidsférbrukningen vara medelvardesriktig.
e Antalet bristtillfdllen maste vara fa och bristkvantiteten per gang liten.

e Antalet inleveranser per ar maste vara i storleksordningen en per kvartal eller farre. Ofta &r

det liktydigt med att artiklar som modellen skall anvandas for maste ha laga volymvarden.
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Eftersom att alla krav sallan ar uppfyllda ar slutsatsen av undersdkningen att modellen endast kan ge

mycket grova uppskattningar om medellagernivan vilket gér anvandbarheten limiterad.

3.8 Leveransservice

Leveransservice burkar enligt Persson & Virum (1996) delas upp i sju olika leveransserviceelement
déar olika element ar olika viktiga beroende pa vilket foretag det handlar om. Eftersom det ofta ar
forekommande att samma begrepp kan ha olika innebdrd, ar det viktigt att vara tydlig med vad som
menas med ett visst element vid kontakt med kunder och konkurrenter fér att undvika missforstand.

De sju elementen foljer nedan:
e Ledtid: Tiden det tar fran att en order laggs till dess att den levereras.
e Leveranspalitlighet: Visar hur tillforlitlig ledtiden ar.
e Leveranssakerhet: Ett matt pa om ratt vara kommer i ratt mangd och ratt kvalitet.

e Information: Informationsutbytet ar viktigt bade fér kund och leverantor och blir &n viktigare

ju mer tidskraven okar.

e Kundanpassning: Nar kunden vill ha varan levererad pa ett satt som &r annorlunda jamfért

med leverantdrens standardsatt.

e Flexibilitet: Att kunna I6sa oplanerade situationer som uppstar sasom kundanpassning och

varierande efterfragan.

e Lagertillganglighet: Ett matt pa andel order eller orderrader som finns tillgangliga direkt nar
kunden efterfragar dem. Detta matt kan endast anvandas nar det ror sig om lagerférda

varor.

De olika serviceelementen ar olika ldtta att mata eftersom att en del av dem representerar mer
kvantitativa aspekter medan andra &r mjukare och kvalitativa. Ledtid ar ett exempel pd en
kvantitativ matning medan information ar en kvalitativ matning. Angaende leveransservice menar
Aronsson, Ekdahl & Oskarsson (2004) att det ar mycket viktigt att veta vad kunden tycker ar ett bra
varde for att fa kunskap om hur de uppfattar foretagets prestation. Ifall kunden inte tycker att
leveransservicen lever upp till férvantningarna sa spelar det ingen roll om man sjalv anser att vardet
ligger inom ett rimligt intervall. Leverantoren ar beroende av sin kund och darfor ar det viktigt att
lyssna pa dem nar det giller detta. Att uppna hog leveransservice till ldg kostnad &r det
grundlaggande malet med logistik, men att stréva efter en leveransservice pa 100 % éar inte hallbart
eftersom att kostnaderna da gar mot oandligheten. Det finns alltsa en brytpunkt mellan nar

kostnaden for att tillgodose ett behov blir storre dn kostnaden for att brist uppstar, se Figur 12
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nedan. Det ska tillaggas att denna figur bygger pa en normalférdelning vilket innebér att bestélld
kvantitet ofta ligger nara ett normalvarde men dar det ibland kan uppkomma extremfall med stora
bestallningar. Servicenivans brytpunkt varierar fran bransch till bransch men oftast ligger den inom
intervallet 95-99 %. Néar leveransservicen nar en viss niva ar inte kunderna villiga att betala de stora

mangder nédvandiga summor for att hdja leveransservicen dnnu ett snapp.

Figur 12. Samband mellan Ionsamhet och leveransservice (Aronsson, Ekdahl, & Oskarsson, 2004).

Enligt Mattsson (2002) finns det dven en undre grans pa leveransservice som maste uppfyllas for att
man overhuvudtaget ska kunna vara med och konkurrera. Denna niva kallas for troskelservicenivan
och nér den passerats sa okar efterfragan i takt med att leveransservicen okar. Vidare bor foretag
strava efter att ligga pa samma niva eller helst strax 6éver konkurrenternas niva. Hog leveransservice
kan leda till hog kapitalbindning eftersom att hoga lagernivaer maste hallas for att kunna tillgodose
kundernas efterfragan. Detta ar ett exempel som visar att manga effektivitetsvariabler motverkar

varandra och att man maste bestimma vad som &r viktigast for foretaget i fraga.

Storhagen (2011) delar upp leveransservicen i tva olika delar; karnservice, vilket motsvarar den
leveransservice som kunden forvantar sig att fa, samt perifer service; som ar den leveransservice
som kunden inte tar for givet att fa. Karnservicen kan till exempel vara den service som uppfylls nar
en bestdlld vara levereras vid en viss bestdimd tidpunkt och kan inte ses som nagot direkt
konkurrensmedel. Nar foretaget daremot hjalper till med forpackning, dokumentation och
leveransaviseringen sa pratar man om den perifera servicen som kan vara av varde for kunden och
ge foretaget konkurrensfordelar. Eftersom att service uppfattas av olika personer pa olika satt ar det
viktigt att inledningsvis klargéra vad den specifika kunden uppfattar som service. Pa sa satt behdver

foretaget inte ldgga onddiga resurser pa sadant som kunden anda inte uppskattar sarskilt. P4 grund
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av det faktum att karnservicen forvantas vara uppfylld innebar det att mycket kan ga forlorat om
den inte uppfylls. Allt eftersom tiden gar 6vergar det som till en bérjan varit perifer service till
kdrnservice varpa det ar av stor vikt att inte stanna i utvecklingen utan hela tiden hitta I6sningar som

uppfattas som positivt av kunderna.

Forfattaren menar vidare att en god service dkar forsaljningen men att det samtidigt sker till en
hogre kostnad vilket ses som leveransservicens stora dilemma. For att kunna bestdmma hur mycket
leveransservicen far kosta kan man understka vad konkurrenterna erbjuder, vad kunden kraver och
vad hen egentligen behéver, hur mycket férsaljningen 6kar med dkad service samt undersoka vad

olika leveransserviceatgarder kostar.

3.9 Differentiering

Det enklaste systemet for att styra materialfléden vore naturligtvis att tillampa samma metod pa alla
artiklar. Eftersom att alla artiklar har olika egenskaper med skilda ledtider, efterfragan och varde sa
kan ett alternativ vara att differentiera styrningen genom att klassificera artiklarna och pa sa satt
kunna anpassa styrningen till att passa varje grupp bast (Aronsson, Ekdahl, & Oskarsson, 2004).
Eftersom resurserna alltid ar andliga for foretag kan differentieringen dven innebara att prioritera for
att kunna utnyttja resurserna dar de gor mest nytta och pa sa satt fa ut maximalt av tillgangarna. De
artiklar som identifieras som mest betydelsefulla ska pa sa satt dgnas mest uppmarksamhet och de

som betecknas vara lagvardiga ska dgnas betydligt mindre tid.

Differentieringen har enligt Aronsson, Ekdahl & Oskarsson (2004) fler anvandningsomraden an vid
lagerstyrning. Bland annat menar de att systemet kan tillimpas pa arbetssittet mot bade
leverantorer och kunder for att kunna prioritera de som ar viktigast for foretaget och pa sa satt fa ut
an mer av det samarbete som man har tillsammans med leverantdrerna och dven for att kunna

bestamma vilken leveransservice man ska ha gentemot sina kunder.

| arbetet med att differentiera inkdpsarbetet finns det flera aspekter som kan ha betydelse for vilken

inriktning och upplaggning som anvands, nedan féljer nagra exempel pa detta;
e Om ravarans karaktar ar av strategisk betydelse eller av typen forbrukningsmaterial.
e Hur tillgang till leverantorerna ser ut samt konkurrensen om desamma.
e Leverantodrernas leveransférmaga och tekniskt kunnande.
e Det egna ldget fran ravara till fardig produkt.

Den modell som anvands i storst utstrdackning for att precisera olika leverantorsstrategier och

riktlinjer for kopsituationer ar Kraljic-matrisen som ar en matris dar kdpets betydelse representerar
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den ena axeln och leverantérsmarknadens komplexitet den andra. Modellen sammanfattas i Figur

13 dar de fyra olika falten alla karakteriseras av olika leverantorsstrategier som aven de férklaras

nedan.
Hog T
Centrala Strategiska
komponenter komponenter
Képets
betydelse
Icke-kritiskt Flaskhals-
material produkter
Lag |
Lag Leverantérsmarknadens Hog
komplexitet

Figur 13. Matris for klassificering och val av leverantorsstrategi.

Icke-kritiskt material: Det som karakteriserar materialet i detta falt 4r att det &r lagvardiga
volymartiklar som tillhandahalls av manga olika leverantorer och ekonomiskt sett tal lagring. Dessa
produkter ska behandlas som rutininkdp och har kan till exempel standardmaterial som

forpackningar inga.

Centrala komponenter: | denna grupp ingar produkter som ar av stor ekonomisk betydelse men
samtidigt har en god tillgang hos leverantérerna. Materialet kan bade vara av standard och special

karaktar och det som ar kritiskt ar prognoser och leverantorsval.

Flaskhalsprodukter: Specialartiklar av liten ekonomisk betydelse men samre tillgdng hos
leverantorerna representerar denna kategori vilket gor det viktigt att arbeta aktivt med att hitta

alternativa leverantorer och samtidigt sdkra férsorjningen.

Strategiska produkter: De strategiska produkterna erbjuds endast av ett fatal leverantorer och
samtidigt ekonomiskt viktiga for foretaget. Tidshorisonten fér dessa produkter dr ofta lang och
produkterna behandlas pa strategisk niva. Kommunikation, uppféljning och styrning ar de viktigaste

aspekterna i denna kategori.
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Efter att arbetet med klassificeringen av artiklarna har gjorts ar nasta steg att goéra en
marknadsanalys dar foretagets position jamfors med leverantérsmarknaden utifran ett antal olika
aspekter varav foretagets storlek ar en. | steg tre gors sedan en strategisk positionering dar
forhallningssatt till de olika kategorierna ska avgoéras baserat pa marknadsanalysen och Ovrig

tillganglig information. | sista steget bestams vilka konkreta handlingsplaner som ska anvandas.

3.9.1 Pareto-principen
Pareto-principen, som ofta ocksa kallas for 80/20-principen upptacktes ar 1897 av en italiensk
ekonom vid namn Vilfredo Pareto och har sedan dess bidragit till skapandet av den moderna
varlden. Enligt 80/20-principen leder en minoritet av orsaker, input och satsningar till en majoritet
av resultat, output eller beldningar, se Figur 14 (Koch, 1997), vilket kan ses som en generell
forklaring. | en lagerverksamhet kan fenomenet forklaras som att en liten del av artiklarna ofta utgor
en stor del av vardet (Chu & Chu, 1987). Till exempel betyder det att 20 % av materialet i ett lager
sannolikt utgér 80 % av det totala volymvéardet. Detta konstaterande innebar alltsa att det finns
stora mojligheter for foretag att vinna mycket pa att tillampa 80/20-principen i verksamheten och

aven kunna identifiera var storst resurser ska satsas.

80%
Output

20%
Input

Figur 14. Enligt 80/20-regeln kommer 80 % av outputen utav 20 % av inputen.

80/20 ska ses som ett riktmarke, forhallandet kan &ven vara ett annat sdsom 90/10 eller 70/30.
Enligt Koch (1997) ar det dock sannolikt att férhallandet &r ndrmare 80/20 an 50/50. Koch menar
dven att Pareto-principen kan anvandas for att undersdka om man har ratt varor i lager genom att
kolla hur manga artikelnummer som svarar for en viss del av aktiviteten, detta fortydligas med ett
exempel dar ett foretag gjorde en studie som visade att endast 0,5 % av artikelnumren stod for hela

70 % av aktiviteten.

3.9.2 ABC-klassificering

En foljd av Pareto-principen ar den ABC-klassificering av artiklar som manga foretag tillampar och &r

ett av de aldsta hjalpmedlen inom logistiken. Enligt Chu & Chu (1987) bérjade ABC-analyser
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anvandas i lager i borjan pa 1950-talet och ar idag grunden fér hantering och kontroll av
lagersystem. Klassificeringen bygger pa att artiklarna delas in i tre olika kategorier, A, B och C, déar
grupp A innefattar artiklar med hogst volymvarden och grupp C artiklar med lagst volymvarden.
Arbetssattet anvands for att styra materialfloden och resursutnyttjning pa ett effektivt och rationellt
satt och har darfér en koppling till Lean production och dess syfte att minska sléseri (Mattsson,
2010). Olhager (2013) menar vidare klassificeringen handlar om att sarskilja och gruppera artiklar
med liknande egenskaper for att sedan kunna behandla artiklarna mer effektivt och att de faktorer
som klassificeringen gors utifran ska baseras pa vad som bedéms vara kritiskt och intressant i

sammanhanget.

Syftet med metoden &r ofta att ta reda pa vilka av artiklarna som ar "viktiga” for att kunna tillampa
en mer noggrann styrning och det finns manga anvandningsomraden for analysen. Till exempel kan
lagerstyrningsparametrar som servicegrad, sdkerhetslager, orderkvantiteter och
bestallningspunktsystem baseras pa resultatet av ABC-analysen. Volymvarde, som fas genom att
multiplicera artikelns arliga forbrukning med dess artikelvarde, ar en ofta anvand parameter som kan
vara tillamplig i manga fall, men det finns dven manga alternativa baser att anvanda sig av,

omsattning, anskaffningsledtid, kapitalbindning och leveranstid dr nagra exempel (Rudberg, 2007).

En passande fordelning att anvdnda sig av ar att A-artiklarna ska sta for 60-80 % av vardet och 5-20
% av antalet artiklar, B-artiklarna 15-30 % av vardet och 10-30 % av artiklarna och slutligen C-
artiklarna 5-15 % av vardet och 50-85 % av artiklarna. Med denna fordelning kan det se ut som i

Figur 15 nedan.
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Figur 15. Exempel pa férdelning vid ABC-klassificering (Aronsson, Ekdahl, & Oskarsson, 2004).
Att gora indelningen i tre olika grupper ar ett av de mdjliga alternativen, till exempel skulle en grupp
med index D kunna representera de artiklar vars forsdljning varit noll under de senaste tolv

manaderna.

ABC-klassificeringen kan generellt sett goras pa tva olika satt; baserat pa ett kriterium eller pa flera
kriterier dar den sistndmnda kallas dubbel ABC-analys enligt Rudberg (2007). Fordelen med att
anvanda ett kriterium vid klassificeringen ar att det ar ett relativt snabbt satt att undersoka lagret sa
ldnge man har nédvandig input tillgdnglig, nackdelen ar att det kan finnas artiklar som hamnar i C-
kategorin som egentligen borde vara klassade som en A-artikel. En sddan situation kan uppstd om
det ror sig om beroende artiklar dar en A-artikel alltid ska séljas tillsammans med en C-artikel, da bor
servicenivan vara lika hog for bada artiklarna vilket innebdr att C-artikeln i detta fall skulle
klassificeras som en A-artikel (Aronsson, Ekdahl, & Oskarsson, 2004). Enligt Rudberg (2007) ar ett
annat problem med en endimensionell analys baserad pa volymvarde, lagervarde, eller liknande, att
ingen hansyn tas till produkternas forsaljningsfrekvens vilket leder till att en produkt med jamnt
efterfragemonster far samma volymvarde som en produkt som kops sédllan dven om de har samma
volymvarde. En frekvent kopt produkt har battre forutsattningar for effektiv styrning men den
mojligheten férlorar man alltsa vid endimensionell ABC-analys. Chu & Chu (1987) menar att det finns

tre problem med metoden;
1. Attvalja det mest lampliga kriteriet att anvanda.

2. Hur manga olika kategorier som ar lampligt att dela in artiklarna i.
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3. Hur artiklarna ska klassificeras i olika klasser.

Enligt Aronsson, Ekdahl & Oskarsson (2004) ska féljande steg utforas vid klassificering utifran ett

kriterium;
1. Valj klassificeringskriterium, bestam alltsa vilket volymvarde som ska anvandas for artiklarna.
2. Rangordna artiklarna efter fallande volymvarde enligt det kriterium som valts.
3. Berakna artiklarnas procentuella andel av volymvardet.
4. Berdkna det ackumulerade procentuella volymvardet.
5. Berakna varje artikels procentuella andel av totala antalet artiklar.
6. Berakna artiklarnas ackumulerade procentuella andel.
7. Bestam lampliga klassindelningar for artiklarna.

Att basera ABC-klassificeringen pa flera kriterier skulle kunna l6sa problemet med felklassificerade
artiklar och dven ge mdjlighet till battre styrning an vid anvandandet av ett kriterium. Med fler
kriterium blir arbetet mer tidsédande och svarare, men man har mojlighet att ta hansyn till fler
kritiska faktorer dar Aronsson, Ekdahl & Oskarsson (2004) foreslar ledtid, hallbarhet och hur
strategiskt viktig produkten d&r medan Rudberg (2007) rekommenderar nagot frekvensmatt sasom
forsaljning, uttag eller plock. Arbetsgangen for denna metod &r snarlik med den vid ett kriterium
med den skillnaden att man for varje klass delar in artiklarna med avseende pa hur kritiska de ar for
verksamheten. Ofta yttrar sig detta i en matris med nio klasser, med en parameter pa x-axeln och en
parameter pa y-axeln som visas i Figur 16 med volymvarde och uttagsfrekvens som exempel pa
kriterier. AA-klassen ska da innehalla artiklar med hogt volymvéarde och hog uttagsfrekvens medan
CC-klassen innehaller det motsatta. Vidare bestar AC-klassen saledes av artiklar med hogt

volymvarde och lag uttagsfrekvens.
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Figur 16. Dubbel ABC-analys med nio klasser (Rudberg, 2007).

Klassificeringen anvands sedan for att veta vilka resurser som ska spenderas pa varje artikel. A-
artiklarna ar de som ska ges mest uppmarksamhet eftersom att de paverkar féretaget i storst
utstrackning. Mindre tid ska laggas pa B-artiklarna och féljaktligen allra minst pa C-artiklarna. Samma
forhallningssatt galler for servicenivan som boér vara hogst for A-artiklarna och lagst for C-artiklarna.
Eftersom att artikelgrupperna ska &dgnas olika mycket tid menar Mattsson (2010) att olika

anskaffningsprocesser kravs for respektive grupp.

Trots att flera forfattare foreslar den dubbla ABC-analysen for att kunna inkludera flera aspekter
finns dven mojligheten att utféra den traditionella analysen flera ganger och sedan jamféra
resultaten for artiklarna och pa sa satt kunna placera in dem i en matris, till exempel genom att hela
tiden ha volymvéarde pa y-axeln och variera x-axeln. Olhager (2013) menar att det kan vara lampligt
att anvanda olika planeringssystem beroende pa vilket volymvéarde en produkt har. Han foreslar till
exempel att produktion mot lager kan passa vid hogt volymvarde, medan produktion mot kundorder
passar battre om vardet ar lagt eftersom att produkten da ofta har efterfragan som ar mer ojamnt
fordelad oOver tiden och darfor skulle kunna binda onddigt mycket kapital i lager. Olika
prognosmetoder skulle ocksa kunna tillampas eftersom att det ar lattare att prognosstyra en artikel
med hoég volym an en med lag. Samma forfarande rekommenderas &ven for val av
inventeringsintervall som boér vara kortare for artiklar med hogt varde eftersom att de binder mer
kapital. Angaende storleken pa sdkerhetslager galler vidare att det kan vara snavare for artiklar med
hogt volymvarde eftersom att styrningen av dessa artiklar &r hardare medan det for

lagvardesartiklarna bor finnas lite mer spelrum eftersom att de representerar en lag kapitalbindning.

Storhagen (2011) foreslar att ABC-analysen kan anvdndas som ett bra hjalpmedel i form av ett

beslutsunderlag men att man inte ska stirra sig blind pa exakta klassificeringar utan anvanda de mer
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som riktlinjer som vags samman med andra aspekter sasom att lyssna pa kunden for att kunna

utforma den slutgiltiga klassificeringen.
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4. TKMS LAGER I KARLSKRONA

Detta kapitel dr avsett att ge en bild av TKMS lager i Karkskrona avseende material, processer,
materialplaneringssystemet MARS, vilka lagerstyrningsprinciper som tillimpas samt de identifierade

problemomradena.

”Lagret ansvarar for att ta emot en produkt, férvara den samt leverera produkten till intern eller
extern kund pa ett sa kostnadseffektivt satt som mojligt.” enligt TKMS intranat och malet internt &r

att lageromsattningshastigheten ska vara 6ver tva ganger per ar.

4.1 Material

Pa lagret i Karlskrona férvaras material som anvands i den dagliga verksamheten. Materialet ar

uppdelat i Direktkopt material (D) och Lagermaterial (L) vilka beskrivs nedan.

4.1.1 Direktkoépt material (D)

Det direktkopta materialet bestdlls och anvands for specifika projekt och raknas darfor som
Produkter-I-Arbete (PIA) och utgdr den storsta delen av lagret och utgor drygt 87 % av det totala
vardet av direktkdopt material och lagermaterial tillsammans. Behovet for dessa material genereras
utifran stycklistorna och kostnaden laggs pa projekten direkt. Exempel pa direktkopt material ar

armeringsjarn och pumpar.

4.1.2 Lagermaterial (L)

Lagermaterial i sin tur ar standardmaterial och férnédenheter som alltid ska finnas tillhands och kan
darfor ses som indirekt material. Exempel pa artiklar i denna kategori ar handskar, rengéringsmedel
och batterier. Lagermaterialet paverkar omsattningshastigheten och kapitalbindningen i lagret och

ar det som denna rapport ar avgransad till.

4.2 Lagerbyggnaden

| lagret, som bestar av en huvudbyggnad och ett flertal mindre byggnader, arbetar mellan 20-25
personer. Huvudbyggnaden &r indelad i omraden med olika utformning och bendmning, anpassat
efter de manga olika typer av artiklar som ska lagerforas dar. ENTR star till exempel for “Entresol”
och hanvisar till den 6vre vaningen pa lagret. Som tidigare namnts ar lageromsattningshastigheten i
dagslaget mindre an en (1) gang per ar och kapitalbindningen drygt 17 MSEK. Lagret ansvarar for att

ta emot produkter, forvara dem samt leverera produkterna till intern eller extern kund pa ett sa
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kostnadseffektivt satt som mojligt. Pa lagret tillampas bade flytande och fast lagerplacering.
Lagermaterialet har fast placering och ska alltsa alltid ga att aterfinna pd samma stalle medan det

direktkopta materialet placeras dar det finns plats, alltsa flytande.

4.3  Materialplaneringssystem

TKMS materialhanteringssystem kallas MARS och ar en férkortning av MAterial Requirement System.
Programmet ar kopt av det danska féretaget Aveva och implementerades pa foretaget ar 1997.
Under arens lopp har diverse uppdateringar gjorts av programmet fér att det ska stodja de
funktioner som kravs i lagret. MARS har en central roll i arbetet pa och utanfor lagret, i detta
program finns bade uppdaterbara formular som inkdpsbegéran, vyer med leverantérsbasen och
oversikt Over lagersaldo. Utbéver detta finns det &ven rapporter med saldolistor och

mottagningsstatistik, for att ndmna nagra.

4.3.1 Berdkning av bestdllningspunkt

MARS anvander sdkerhetslager-konceptet vid berdakningen av vilken bestéallningspunkt som ska
anvandas. Om lagersaldot for en viss artikel ar mindre eller lika med bestallningspunkten for artikeln
alarmerar programmet om att en ny order ska laggas. Detta sker max en gang i veckan eftersom det
ar med det intervall som behovsberakningarna kors. Berdkningarna utfors for allt lagermaterial och
baseras pa den befintliga prognosen som finns for materialet. Bestallningspunkten ar inte beroende
av den genomsnittliga forbrukningen utan endast av den genomsnittliga avvikelsen i férbrukningen.

Vardet beraknas var fjarde vecka enligt foljande formel;

Bestillningspunkt
K ) || Kontrollperiod
= # 1,25 = Genomsnittlig forutspadd avvikelse =
100 4 28

Dar K = sakerhetsfaktorn med standardvarde 165, i.e. 95 % serviceniva for alla artiklar.
Kontrollperioden berdknas dven den genom att addera bestallningstiden ROT (eng. Reordering Time)
med den interna hanteringstiden samt den automatiska kontrollperioden som &r bestamd som

standardvéarde for lagermaterialet.

4.3.2 Bestidllningsstrategier

I MARS finns tre olika bestallningsstrategier for att berdkna orderkvantiteten for respektive
lagermaterial. Det ar inkbparen som bestammer vilken strategi som ska anvadndas vilket till storsta

del gors baserat pa om det ar fornodenhetsmaterial eller stycklistematerial. En fornédenhet kan till
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exempel vara ett par handskar som behovs i den dagliga verksamheten medan ett stycklistematerial
ar artiklar som ska anvandas i ett planerat arbete eller projekt, exempelvis en skruv, pump eller en
plat. Det &r stycklistorna som genererar prognoserna i MARS och darfor ar det av stort intresse att sa
mycket material som mojligt inkluderas pa stycklistorna eftersom planeringen pa lagret underlattas
avsevart. De tre bestéllningsstrategierna forklaras nedan och kallas Order by Constant Order, Order

by Wilson samt Stock + Ordered not Delivered.

Order by Constant Order

Den forsta strategin bendamns Order by Constant Order och avser det som vanligtvis kallas Fixed
Order Quantity. | fortsattningen kommer strategin dock benamnas Order by Constant Order for
enkelhetens skull. Metoden betyder att MARS skapar inkdpsforslag nar behovsberdkningen kors (en
gang per vecka) om det berdknade lagersaldot 4r mindre an den beraknade bestallningspunkten ROP

(eng. Reordering point). Lagersaldot berdknas genom féljande formel;

Lagersaldo

= Nuvarande lagermingd + Antal leveranser (order) under bestillningsperioden

— Antal konsumtionsreservationer under bestillningsperioden

— Genomsnittlig ickereserverad men uppskattad efter fragan under bestillningsperioden

Kvantiteten som bestélls ar fix och definierad som ROQ (eng. Reorder Quantity) specifikt for varje
material som har denna strategi. Knappt 24 % av allt lagermaterial bestalls utifran denna metod,
som till storsta del anvands till material klassat som férnddenheter. For varje material kan en
"kvantitet per foérpackning” registreras som denna metod tar hansyn till vid berdkningen och
avrundar pa sa satt kvantiteten foér att passa forpackningen pa basta satt. Nar denna strategi
tillampas sa har inképaren mojlighet att vélja om programmet ska berdkna bestéllningspunkten eller
om inkoparen sjalv vill bestdmma nivan. De ganger vardet bestdms manuellt undersoker inkdparen
efterfragehistoriken, hur snabbt varan kan levereras samt vilken storlek férpackningarna har
eftersom det maste anpassas efter den tillgdngliga platsen pa hyllan. Oftast anvdnds den vid jamn

efterfragan och kort ledtid vilket har fungerat bra enligt inkdparen.

Order by Wilson

Strategi nummer tva bendamns Order by Wilson och innebar att EOQ-formeln anvands for berdkning
av mest optimala orderkvantitet. Aven har skapas ett inképsférslag om lagersaldot dr mindre an
ROP. Till skillnad mot forsta strategin anvands inte ROQ har eftersom att formeln berdknar detta

varde utifran féljande formel;
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Optimal kvantitet,Q

B ||2 * Aktuell arlig férbrukning = Ordersirkostnad per order

1‘| Genomsnittlig produktkostnad = Lagerrinta

Dar Ordersarkostnad per order = 1 500 SEK per order och Lagerrdnta = 20 %. Denna metod tillampas

pa drygt 74 % av allt lagermaterial och tillampas i princip enbart pa stycklistematerial.

Stock + Ordered not Delivered
Den tredje bestallningsstrategin kallas Stock + Ordered not Delivered och for denna metod géller en

annorlunda berdkning av lagersaldot &n for de tva tidigare sa som det visas i formeln nedan;

Lagersaldo = Nuvarande lagermingd
+ Antal leveranser (order) under bestillningsperioden

Detta innebéar att lagernivan ska vara av storleksordningen att den sakrar efterfragan under
kontrollperioden. Bestallningskvantiteten ROQ ar fix och definierad for varje artikel och denna

strategi tillampas pa ungefar tva procent av lagermaterialet.

4.4  Plock pa lagret

Nar en plockorder i.e. DRL (eng. Delivery Request List) inkommer till lagret skrivs en plocklista ut av
den person som &r ansvarig. Tidigare plockade en och samma person alla artiklar pa listan,
oberoende av om artikeln skulle plockas fran ENTR, INTE (nedre vaningen) och JARN (jarnforradet)
exempelvis. Detta system har man emellertid gjort om sa att det nu finns ansvarig personal pa
respektive avdelningen som endast plockar artiklar som beror deras ansvarsomrade. For att hela
ordern ska levereras samtidigt sa sammanfors artiklarna till en gemensam order som sedan

levereras. Man tillimpar alltsa zonplockning i dagslaget.

Beroende pa hur akut behovet dr anvinds tre olika klassificeringar pa ordern; en adress for
planerade jobb, en snabbadress for ej planerade jobb och dven en adress for akuta behov som

avhamtas i princip direkt utanfoér lagret.

Pa TKMS ar malsattningen att en DRL for planerade jobb ska komma in minst fem dagar innan den
ska levereras. Detta for att lagerpersonalen ska kunna planera sitt arbete och dven kunna planera
hur mycket extrapersonal som behdvs vilket det ofta gor vid hog beldggning. Da lagerpersonalen
uppmarksammat att plocklistorna i stor utstrackning nar lagret samma dag som de begérs ut, har
andelen sa kallade endagarsforrattningar matts sedan en tid tillbaka. Under perioden 2013-02-01 till

2014-01-31 visar méatningarna att drygt 80 % av alla DRL:er ar endagarsforrattningar. Malet ar att
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minska denna siffra till 25 % innan sommaren och det pagar darfor ett arbete med att informera

personalen om betydelsen av att planera arbetet sa att lagret ska kunna planera sitt.

4.4.1 Leveransprecision

| bérjan av forra aret borjade leveransprecisionen ut fran lagret att matas. FOr varje DRL jamfors det
angivna behovsdatumet med plockdatumet och om plockdatumet intraffar senare an
behovsdatumet paverkar detta leveransprecisionen negativt. Tviartom géller att om plockdatumet &r
samma dag eller tidigare &n behovsdatumet paverkar det leveransprecisionen positivt.
Lagerpersonalen papekade snart att det egentligen bara borde vara de plockdatum som
overensstammer med behovsdatumet som ar korrekta. Problemet tidigare var dock att leveranserna
skedde for sent och darfor ses dven de order som plockades tidigare an behovsdatum som positivt
for leveransprecisionen. Matningarna visar att leveransprecisionen i genomsnitt varit 98,9 % under
perioden 2013-01-07 till och med 2014-03-03 och att det genomsnittliga antalet DRL:er per vecka

var 197 stycken.

4.4.2 Servicegrad/leveransservicenivd

Lagrets servicegrad mats i antalet levererade orderrader och bérjade matas under férra aret. Enligt
inkdparen for lagermaterial ska servicegraden ut fran lagret vara "hog”, men det finns ingen
bestamd niva pa hur hog den ska vara. Forvantningarna fran personalen pa féretaget ar att allt
material alltid ska finnas pa lager vilket satter press pa lagerpersonalen och inkdparen eftersom att
detta scenario inte gar att uppfylla. Under perioden 2013-01-07 till och med 2014-03-03 var
servicegraden 98,7 % i medel, trots den stora mangden endagarsforrattningar som beskrivits ovan.
En forklaring till detta skulle kunna vara den minskade beldggningen som varat under en langre tid i
kombination med det relativt stora antalet anstdllda pa lagret. Eftersom att det inte finns nagon
direkt historik av detta index att jamféra med ar vardet dock svartolkat. Att ha i dtanke ar ocksa att
foretaget arbetat mycket med stdndiga forbattringar vilket dven det kan vara en anledning till det

héga medelvardet.

4.5 Inkop

| dagslaget jobbar en person med inkdp av lagermaterial. | de allra flesta fall 4r det denna person
som bestammer vilka varor som ska vara lagermaterial och vilka som ska vara direktkdpta material.
Detta beslut tas utifran den forvantade efterfragan pa produkten och under vilken tidsperiod som
materialet kommer att forbrukas. Samma person bestammer bestdllningspunkter och kvantiteter,

mestadels utifran kansla och erfarenhet och ar aven ansvarig for att gora inkopen utefter de
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behovsberdkningar som gors under natten en gang i veckan. Inga prognoser gors for att berdkna
framtida efterfragan utan behovet skapas genom stycklistorna som visar vilket material som behovs
for kommande arbeten. Stycklistorna registreras i MARS och pa sa satt far inkdparen vetskap om vad
som behovs. FOr lagervaror ska ingen inkopsbegdran registreras, det gors endast for direktkopt
material. En inkdpsbegaran gors i MARS som sedan skickas till avdelningen foér Material & Logistik
som gor en inkopsorder utifran inkdpsbegaran. Denna maste alltid bli paskriven och godkand av tva

personer for att inkdpet av det direkta materialet ska genomféras.

Uppdelningen mellan avdelningarna ser ut som sa att inkdpsavdelningen skoter den externa

logistiken medan produktionsavdelningen ar ansvarig for den interna logistiken.

Handdatorer anvands i lagret for bland annat avisering, mottagning och utplock. Genom det tradlosa
nat som finns sker forradstransaktionerna i realtid och uppdateras direkt i MARS. Eftersom personen
som drivit projektet med att implementera handdatorer varit sjuk i tvd omgangar, blev arbetet

fordrojt men ar nu i drift.

4.6 Leverantoérer

Enligt ansvarig inkOpare pa lagret bestar leverantdrsbasen till de drygt 4 500 artiklarna som
betecknas som lagermaterial i dagsldget av 165-170 leverantorer. Det totala antalet leverantorer da
aven det direktkdpta materialet ar inraknat uppgar till drygt 1 900 stycken. Ett standigt arbete pagar
med att minska denna leverantdrsbas for att pa sa satt minska kostnaderna och fa majlighet att gora

battre avtal.

Tibnor, Damstahl och BE Group ar de tre foretag som ar foretagets storsta leverantorer
pengamassigt sett. Detta eftersom de tillverkar stal och plat vilket ar dyra material som TKMS
anvander i stor utstrackning i den dagliga verksamheten. Ahlsell AB, Tools Sverige AB och Dahl
Sverige AB ar tre andra frekvent anvanda leverantorer varifran en stor mangd artiklar bestélls men
till ett lagre varde. Ansvarig inkOpare uppskattar att bestéallningar ldggs hos mellan 70-80

leverantorer varje vecka.

Kravet fran TKMS ar att miljocertifierade leverantorer ska valjas i forsta hand och vidare delas

leverantorerna in i féljande fyra klassificeringar:

Klass A: Strategiskt leverantérssegment som tillhandahaller strategiska produkter alternativt star
for ett stort ekonomiskt inkopsvarde. Affarsrelationerna ar langsiktiga och tillitsbaserade, man har
en gemensam utvecklingsrisk och det finns svarigheter i att hitta/byta leverantdr etc. Det finns flera
bedémningsfaktorer sasom beddmning av faktorer enligt en utarbetad leverantérsbedémningsrutin,

beaktande av projektspecifika krav, besok hos leverantéren vid behov, referenser och
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kreditupplysning. Av det totala antalet leverantorer ar drygt en (1) procent klassade som A-

leverantorer och utvardering pa dessa sker [6pande med arsplanering.

Klass B: Omfattar ett kritiskt leverantérssegment som star fér ett medelhdgt inkdpsvarde alternativt
tillhandahaller anpassade eller relativt komplexa produkter/tjdnster som kan vara svara att ersitta.
Samarbetet med leverantoren kdnnetecknas av medelldnga relationer, gemensamt
utvecklingsarbete, hogt/medelhégt kommersiellt virde och/eller risk. Samma bedémning gbérs pa
dessa leverantorer som for de A-klassade férutom att man inte beaktar de projektspecifika kraven.
Knappt tio procent av alla leverantérer ingdr i denna grupp och pa samma satt som for de A-klassade

leverantérerna sker utvarderingen l6pande.

Klass C: Ett icke kritiskt leverantérssegment som ar fullt utbytbart. Relationerna dr kortsiktiga till
medelldnga, I6pande kop eller avrop gors med avtal i botten, den kommersiella risken &r lagre och
det finns en viss leverantorspaverkan for TKMS. Produkterna dr modifierande artiklar/tjanster och
beddmningsfaktorerna bestar av en enklare variant av den utarbetade
leverantérsbedomningsrutinen samt endast klassificering och registrering. Drygt 42 % av

leverantorerna utgor denna grupp.

Klass D: Denna grupp kallas oklassificerade leverantérer och omfattar ett standardsegment med
standardprodukter. Inkdpen karakteriseras av att de sker som I6pande alternativt enstaka ganger
eller att det sker genom avrop med avtal i botten. Artiklarna har ett lagt kommersiellt varde
och/eller risk samt liten leverantérspaverkan fér TKMS. Beddémningen gors endast genom

klassificering och registrering. Ungefar 47 % av alla leverantérer ar D-klassade.

Leverantérerna som man ingar avtal med maste vara klassificerade och bedémda som godkédnda av
ansvarig strategisk inkdpare for att fa statusen "Oppen” i MARS och p3 sa satt kunna anvindas.
Leverantdrsbeddmningen gors oftast genom att leverantdrerna sjilva far fylla i sin status i ett
leverantérsbedémningsprotokoll som TKMS tillhandahaller. Den strategiska inképaren gar sedan
igenom protokollet for att sakerstdlla att allt ar korrekt ifyllt for att sedan kunna beddma
leverantéren som godkand eller inte godkand. Innan leverantorerna klassade som A eller B kan bli
registrerade och tillgangliga i MARS kradvs dven att inkdparen fyller i ett formuldr som kallas Supplier
Approval. Om forutsattningarna andras drastiskt kan det uppkomma behov av att gbéra en ny
bedémning. Detta kan vara aktuellt om det till exempel uppstar upprepade leveransproblem, eller

om foretagets konstellation dndras alternativt en forandrad ekonomisk situation.
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4.7 Problemomraden

4.7.1 MARS - TKMS Material Requirement System

MARS &r det program och system som anvands i lagerstyrningen pa TKMS och ar "Helt kort i botten”
som en av de intervjuade uttryckte sig. Programmet som ar framtaget av foretaget Aveva, borjade
anvandas 1997 och har sedan den senaste anpassningen fungerat samre. Ett problem ar att det finns
buggar i MARS som gor inkopsprocessen mycket tidsodande. Under natten en gang i veckan
uppdateras behovsberdkningarna for lagermaterial med syfte att identifiera vilka artiklar som har ett
lagersaldo under bestallningspunkten och av den anledningen ska bestéllas. For inkdparen borde
alltsa arbetet vara att lagga bestallningar utefter denna behovsplanering. Pa grund av de fel som
finns i programmet blir informationen svartolkad och berakningarna ibland fel, bland annat kan
programmet signalera att det finns ett akut behov av en viss artikel dven om lagersaldot ar tio
ganger hogre an bestillningspunkten. Ofta finns det dven gammal information kvar i den
uppdaterade listan och dven exakta dubbletter och tripletter som alltsa krdver mycket extra
hantering av ink6paren som far ga in och kontrollera artikel for artikel. Eftersom informationen i
MARS manga ganger ar felaktig skapas en osdkerhet och otrygghet som enligt inképaren leder till att
man haller ett hogre saldo an vad som egentligen skulle behovts i lagret. Vidare finns inget
strukturerat arbetssatt eller riktlinjer for behovsberdkningarna. Parametrarna bestams utifran

erfarenhet och kansla vilket kan vara en felkélla pa grund av begransningar av den méanskliga faktorn.

4.7.2 Lageromsdittningshastighet

Omsaéttningshastigheten i lagret berdknas genom att dividera forbrukningen med forradsvardet.
Forbrukningen avser det varde som ar uttaget av en viss artikel i ett tidsspann som man sjalv
bestammer och forradsvardet avser det varde som artiklarna i lagret uppgar till vid en viss tidpunkt.
Omsaéttningshastigheten har haft en negativ trend under senare tid. For lagermaterial ar den nere pa
under en (1) gang per ar medan foretaget historiskt sett varit uppe i ungefar 2,5 ganger per ar. Malet
som ar satt for lagret ar att stabilt ligga 6ver tva ganger per ar medan visionen ar att na éver fyra

ganger per ar.

En betydande anledning till den laga omséattningshastigheten &r att man lagerfért kolfiber som
lagermaterial istéllet for direktkopt. Kolfiber ar en dyr vara som specialtillverkats for TKMS dndamal
och man hade en hég omsattning pa detta ndr man byggde 6verdelar till fartyg i kolfiber som skulle
fraktas till Indien. Den sista leveransen av dessa overdelar skedde under 2013 och materialet som
blev 6ver efter det har man i princip inte ndgon omsattning pa alls. Att lagerfora kolfiber som

lagermaterial var alltsa mycket positivt ndr man hade ett stort behov av materialet (som hogst fem
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till sex ganger per ar) eftersom det hojde den totala omsattningshastigheten markbart. Sahar i
efterhand har man dock insett att det vore battre om materialet klassats som direktkopt material
istdllet eftersom att det paverkar lagret i sa pass stor utstrackning och har en mycket fluktuerande
efterfragan. En annan anledningarna till den laga omsattningshastigheten ar att beldggningen ar 1ag i
nuliget vilket innebar att materialet ror sig langsamt. Aven det faktum att man hade ett stort lager
nar dippen kom gor sig ocksa pamint nu. Foretaget gar i vantans tider pa att fa kontraktet fardigt for
nasta stora ubatsprojekt vid namn A26. Eftersom projekten nu handlat mestadels om ytfartyg finns
det en risk att omséattningshastigheten i lagret kommer att sjunka ytterligare nar ubatsprojektet
startar. Materialet som anvands i ytfartygen har inte samma kravbild som materialet till ubatarna
vilket innebar att nytt material maste kdpas in., ”produktsortimentet ar inte levande” som en av de

intervjuade uttryckte sig.

4.7.3 Kapitalbindning

| dagslaget ar kapitalbindningen i lagret cirka 17 MSEK fér det som man benamner lagermaterial. De
drygt 4 500 artiklarna ar indelade i artikelgrupper utifran vilka egenskaper de har och var och en av
artikelgrupperna har en unik kod som kallas for VIK-kod. Man har identifierat de sju grupperna som
utgor den storsta andelen av kapitalbindningen i lagret varav kolfiberarmeringen i sig star for cirka
21 %. Totalt utgdr foljande sju grupper drygt 37 % av den totala kapitalbindningen:

e Kolfiberarmering

e Kopplingar

e Enkel kabelgenomforing

e Rostfriplat>5 mm

e Plat>5mm

e Plaster

e ROri koppar-nickel
Eftersom att aspekter som paverkar omsattningshastigheten dven paverkar kapitalbindningen har
dessa problemomraden mycket gemensamt, om omséattningshastigheten hojs sjunker

kapitalbindningen och vice versa.

4.7.4 Ldng ledtid pa projekt
Nagot som karakteriserar TKMS som foretag ar att de anvander mycket specialtillverkat material
som inte ingar i leverantorernas standardsortiment samt att produkterna ofta behéver tillverkas i
sma serier vilket innebér att leverantdrerna inte kan vara redo och leverera med kort varsel. Detta

leder ofta till att ledtiden blir langre och att hogre krav stélls pa behovsplaneringen av materialet.
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Detta kan vara en orsak till att man har svart att halla Iaga nivaer i lagret. Kolfiber och Divinycell &r

tva exempel pa specialbestallt material.

4.7.5 Kort framférhdllning och héga férvidntningar
Som tidigare namnts efterfragar lagret att plockorder for planerade arbeten ska tillhandahallas
senast fem dagar innan leverans. Eftersom att man pa lagret upplevde att manga plockorder kom in
samma dag som de skulle levereras ville man ta reda pa i hur stor utstrackning som detta skedde och
borjade darfor mata antalet sa kallade endagarsleveranser for ett par manader sedan. Det visade sig
att cirka 90 % av alla order var endagars vilket naturligtvis staller till problem for lagerverksamheten
som blir avbrutna i sina arbeten eftersom att plockorderna maste prioriteras. Det blir svarare att
planera arbetet och skapar dven krav pa att alla artiklar alltid ska finnas pa lager eftersom att det
inte finns ndgon framforhallning och pa sa satt ingen mojlighet att bestalla hem material i lagom tid
infor plockning. | dagsldget ar siffran pa endagarsleveranser nere pa 73 % men eftersom att malet &r
att minimera detta varde identifieras detta som ett problemomrade i sammanhanget. Situationen &r
dven den att manga har en ”lag acceptans” och forvantar sig darfor att allt material alltid ska finnas
pa lagret. Kravet fran personalen om att inga brister far uppstd skapar forvantningar pa
lagerpersonalen som inte gar att uppfylla eftersom att kostnaden for lagret i sa fall skulle bli odndligt
stor. Ett annat problem &r dven att orderna ar otydliga vilket ocksa skapar forvirring och problem for

personalen pa lagret.

4.7.6 Alla artiklar behandlas lika
Allt lagermaterial behandlas likadant, man har samma strategi for alla artiklar oberoende
omsattningshastighet eller varde. Detta forhallningssatt ar inte tidseffektivt eftersom att lika mycket
tid spenderas pa artiklarna med liten kapitalbindningen som pa de med hog kapitalbindning. Samma
forhaliningssatt galler oavsett om det ar en for foretaget kritisk artikel eller icke kritisk artikel. Fokus

ligger alltsa pa fel saker i vissa avseenden.

4.7.7 Generering av plockorder
Det ar beordrarna som skickar plocklistor till lagret och kan se olika ut beroende pa vem det dr som
har gjort den. Om beordraren till exempel efterfragar 30 skruvar av samma sort kan dessa
presenteras pa 30 olika rader pa en plocklista. Anledningen till detta ar att skruvarna ska sitta pa
olika platser och darfor har tilldelats en specifik position varfor de sedan presenteras pa en rad for
sig. | MARS registreras alla transaktioner som gors och gar att se fér var och en av artiklarna. Om
scenariot for en skruv ser ut som ovan kan det i programmet se ut som att artikeln blivit uttagen 30

ganger medan det vid ndarmare kontroll visar sig att alla uttagen gjordes pa samma datum och att

48



uttagen hade samma DRL-nummer vilket alltsd betyder att endast ett uttag gjordes i sjdlva verket.
Detta skapar felaktigheter vid analyser av uttagsfrekvensen och ger i manga fall artiklarna en hogre

uttagsfrekvens an vad den varit i verkligheten.

4.7.8 Avsaknaden av en standardavdelning

Forr i tiden fanns det en avdelning pa foretaget som enbart arbetade med
standardmaterialet/lagermaterialet pa lagret. Da lades mycket fokus pa att bestimma
bestallningspunkter, kvantiteter och dven pa att identifiera vad man skulle lagerhalla som
lagermaterial och vad som skulle vara direktképt. Denna avdelning tog senare bort och det blev mer
otydligt och diffust angaende vad som skulle vara lagermaterial, vem som skulle ha access till att
paverka det och dven vem eller vilka som skulle ha behorighet for att plocka ut varunummer. Detta
har lett till att systemet &r rorigt och att inkdparen pa lagret sjélv bestdamt vad som ska vara
lagermaterial och da gjort det utan nagra tydliga riktlinjer. Resultatet har blivit att det finns material
som borde vara direktkbpt men ar lagermaterial och vice versa vilket i flera fall paverkat
kapitalbindning och omsattningshastighet negativt, kolfiber som namnts tidigare ar ett exempel pa

ett material som klassats fel.

Arbetet med att infora en standardavdelning har paborjats pa TKMS och i dagsldget arbetar tva
personer med detta, en i Malmo och en i Karlskrona varfér forhoppningen nu ar att forbattringar ska

ske inom detta omrade.

4.7.9 Prioriteringar

Inom detta omrade finns tva problem, for det forsta har man inte arbetat aktivt med att rensa ut
sadant som ar gammalt pa lagret. Det finns alltsd material som borde ha skrivits av men som istéllet
legat pa lagret under lang tid och bundit kapital. Sddant material har identifierats genom de arliga
inventeringarna man gor samt dven av revisorer som kontrollerat dyra poster dar materialet visat sig
legat och samlat damm i flera ar. Enligt en av de intervjuade &r det andra problemet att
lagerverksamheten haft flera olika chefer och tillhért olika avdelningar under de senaste tio aren
vilket lett till att de befunnit sig lite vid sidan om, inte fatt tillrackligt mycket resurser och blivit
bortprioriterade. Under senare tid har insikten om lagrets betydelse 6kat mycket och situationen har
forbattrats, men de ovan ndmnda aspekterna kan vara orsaker till att situationen ser ut som den gor

i dagslaget.
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5. GENOMFORANDE

Datainsamlingen inleddes med att bestdmma vilka parametrar som ABC-analysen skulle utforas pa.
Detta gjordes tillsammans med handledarna och resultatet blev att volymvarde,
ateranskaffningsledtid och uttagsfrekvens ar aspekter som ar viktiga for foretaget. ABC-analyserna
kommer att anvandas for att identifiera brytpunkter som sedan ligger till grund fér att bygga upp
matriser utifran dessa dar volymvarde kommer att representera y-axeln i tva fall tillsammans med

anskaffningsledtid pa x-axeln i ena fallet och uttagsfrekvens pa x-axeln i andra fallet.

All data som kravs for att kunna utféra analyserna finns i TKMS materialplaneringssystem MARS.
Eftersom programmet bestar av manga olika delar var informationen utspridd och det skulle kravas
hjalp av IT-avdelningen for att overféra data for alla drygt 4 500 artiklar till Excel dar analyserna
skulle utféras. Pa grund av att IT-avdelningen vid tidpunkten for datainsamlingen var 6verbelastade
tillsammans med det faktum att situationen pa foretaget var mycket pressad med lag beldggning och
uteblivna order stannade arbetet upp. Det fanns en stor osdkerhet i néar tillgang till informationen

skulle ges vilket till slut ledde till att en ny plan uppréattades for att kunna ga vidare i arbetet.

Den information som gick att fa frdan MARS utan dataavdelningens hjalp, var volymvardet for alla
artiklar under perioden 2013-02 till och med 2014-02 vilket som bekant ar det tidsintervall som
arbetet ar avgransat till. En ABC-analys utférdes baserat pa volymvardet och det totala antalet
artiklar som inkluderades var 4 584 stycken i kategorin lagermaterial. Det visade sig snart att endast
2919 av det totala antalet artiklar, cirka 64 %, hade en omsattningen stdrre an noll i den givna
tidsperioden vilket darfor blev det antal artiklar som inkluderades i analysen. Problemen med att
inte ha tillgang till efterfragad information angaende anskaffningsledtid och uttagsfrekvens lostes
genom att istdllet ta fram informationen manuellt for cirka tio procent av alla artiklar, i.e. 459
stycken. Eftersom antalet artiklar med en omsattning i tidsperioden var 2 919 stycken var det av
intresse att endast fokusera pa dessa da de ar mest aktuella i sammanhanget vilket da innebar att
data samlades manuellt fér cirka 16 % (459/2919) av de aktiva artiklarna. Den manuella
datainsamlingen utférdes av examensarbetaren tillsammans med tva andra anstéllda pa foretaget
for att inte bli alltfor tidsodande. For att sdkerstédlla att alla tre utforde datainsamlingen pa samma
satt anordnades ett mote dar upplagget diskuterades for att sedan skapa en arbetsgang (lathund)

med instruktioner om hur data skulle hdmtas. Denna arbetsgang kan ses i Bilaga 1.

Det totala volymvardet for de 2919 artiklarna uppgar till 15 707 206 SEK vilket dven omfattar lagret
pa Musko som utgor ungefar 900 000 SEK av det totala vardet. Pa grund av att materialhanteringen

pa Musko ar integrerad i den for lagret i Karlskrona &r det inte mojligt att skilja dessa data i MARS.
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Att valja ut de 459 artiklarna som informationen skulle hamtas manuellt for gjordes genom att
inledningsvis slumpmassigt sortera artiklarna i respektive klassificeringsgrupp A, B och C for att inte
paverka urvalet. Tillsammans med handledarna bestamdes det sedan att 153 artiklarna fran vardera
grupp A, B och C skulle viljas ut och anvdndas i analyserna. Data for den verkliga
anskaffningsledtiden togs fram forst och erhoélls da genom att berakna skillnaden mellan tidpunkten
for nar den senaste inkdpsordern i den valda perioden stangdes, alltsa skickades till leverantoren,
och vilket aviseringsdatum som ordern hade, alltsa vilket datum som materialet togs emot pa lagret.
Eftersom att en del artiklar inte blivit inkopta i perioden samt pa grund av att det saknades
aviseringsdatum kravdes det att fler an 153 artiklar undersoktes var for att hitta anvandbar data. Nar
den forsta delen av datainsamlingen var klar fortsatte arbetet med att sammanstilla

uttagsfrekvensen for de 459 artiklar vi hittat anvandbar data for.

Teoriavsnittet angdende artikelklassificering foreslar att en artikel med hog uttagsfrekvens ska
kategoriseras som en A-artikel medan lag uttagsfrekvens ska innebara att det ar en C-artikel. Efter
diskussioner med handledarna beslutades det daremot att gbra pa motsatt satt, en artikel med lag
uttagsfrekvens blir alltsa kategoriserad som en A-artikel och sdledes innebar en hog uttagsfrekvens
att artikeln blir C-kategoriserad. Anledningen till detta ar att en artikel med hog uttagsfrekvens ar
lattare att prognostisera och identifiera efterfraigemonster medan en artikel med lag uttagsfrekvens
leder till en 6kad kapitalbindning eftersom att materialet da ligger langre i lager. Kombinationen
hogt volymvérde och 1ag uttagsfrekvens blir alltsa den mest kritiska kategorin och kraver darfor mer
noggrann styrning. En annan anledning ar dven det faktum att man pa lagret har problem med lag
omsattningshastighet vilket betyder att det finns mycket material som ror sig mycket ldngsamt. Det
gor det intressant att ta reda pa hur man ska styra dessa i framtiden och dven ta stéllning till om de

ska vara lagermaterial eller direktkopt material.

Né&r de tre ABC-analyserna var fardiga visualiserades de i tre olika Pivot-diagram for att fa en tydlig
bild av hur férdelningen sag ut artiklarna emellan. Utifran diagrammen bestamdes sedan vilka
brytpunkter som skulle anvandas for de olika klassificeringarna sasom det namnts ovan. Fran varje
falt i de konstruerade matriserna valdes darefter tva artiklar i varje, en kritisk och en icke-kritisk.
Eftersom definitionen pa kritiskhet varierar mellan olika féretag ar detta specificerat for TKMS och
redovisas nedan i kapitel 5.1. Arbetet fortsatte darefter med att ga in pa djupet pa de utvalda
artiklarna for att se hur artikeln styrs i nulaget och for att kunna identifiera maojliga effektiviseringar
och effekten av desamma. Parametrar som ska bestammas ar till exempel servicenivd samt vilken

leveransstrategi och bestallningsmetod som ska tillampas.
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Produkterna som analyserades pa djupet valdes pa sa satt att de skulle vara representativa for en sa
stor mangd av de Ovriga artiklarna som mojligt eftersom att det av forklarliga skl inte fanns nagon
mojlighet att ga in pa djupet pa alla artiklar. Arbetet mynnade sedan ut i ett beslutstrdd som kan
anvandas for att klassificera befintliga och nya artiklar i lagret i det fortsatta arbetet med att
effektivisera lagret. Genom att behandla olika sorters produkter pa ett mer anpassat satt kan ratt
resurser placeras pa ratt stalle. Det kommer leda till ett mer differentierat arbetssatt med en lagre
kapitalbindning och en hogre omséttningshastighet pa lagermaterialet som féljd. Den estimerade

nya omsattningshastigheten beraknades teoretiskt genom féljande formel,

Omsittningshastighet = Q—
§-+-5L

Dar D = efterfragan (eng. demand), Q = orderkvantiteten (eng. quantity) och SL = storleken pa
sakerhetslagret. Utifran denna formel berdknades dven kapitalbindningen och en uppfattning gavs

da om hur mycket virdena teoretiskt sett kan férbattras.

5.1 Kritiskhet

"] férsta hand innebar kritiskhet i vetenskapliga sammanhang att man provar olika standpunkters
hallbarhet och barkraften i olika argument. Det kritiska handlar om att sdka efter svagheter i olika
standpunkter och argument for att darefter bedoma om dessa bor 6verges eller forbattras” (Lindfelt,

2003).

Enligt Olhager (2013) ar kritiskhet en foretagsintern situationsanpassad kategorisering och kan till
exempel gilla alla artiklar som ingar i ett viktigt delsystem i produkten, som ar avgorande for att

kunna uppréatthalla leveransservice mot kund.

Eftersom att kritiskhet innebar olika saker for olika foretag var det av stort intresse att specificera
vad som ar en kritisk produkt pa TKMS AB. Detta gjordes genom att diskutera olika aspekter under
ett mote tillsammans med handledarna pa foretaget. Diskussionerna koncentrerades pa
lagermaterialet eftersom att arbetet ar avgransat till detta och foljande punkter anses karakterisera

en kritisk produkt;

e En artikel som, om det uppstar brist leder till att ett arbete inte kan fortsatta forran artikeln

ater finns i lager.
e En produkt vars ledtid varierar mycket, i storleksordningen fyra dagar till fyra veckor.

e Specialproducerat material som inte finns i standarsortimentet hos leverantéren.
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e En produkt som endast kan tillhandahallas fran en leverantor (eng. sole-sourcing).

Nar ABC-analyserna ar utférda och artiklarna placerade i de olika matriserna kommer punkterna
ovan att anvandas for att identifiera kritiska och icke kritiska produkter inom de olika

klassificeringarna.

5.2 Lagermaterial

Som tidigare ndmnts ar det inkdparen pa lagret som bestimmer vad som ska vara lagermaterial och
vad som ska vara direktképt material. Det finns inget givet ramverk som detta arbete gors utifran
utan sker baserat pa tolkningar av den tillgangliga informationen som finns om artikeln och framtida
efterfragan. Nar artikeln forbrukats under en tid ges snart en uppfattning om beslutet som togs var

ratt eller fel och av det fas erfarenhet som kan anvandas vid néasta tillfalle.

Pa lagret tillimpas en regel om att sadant material som inte haft nagon férbrukning under de
senaste tre aren fasas ut och gors om till direktkopt material. Anledningen till att det inte sker
tidigare ar pa grund av personalens hoga forvantningar om att materialet ska finnas i lager nar de
efterfragar det. | manga fall beskylls lagerpersonalen om artiklarna inte finns tillhands och
lagerpersonalen upplever det som att 6vrig personal i manga fall inte har nagon uppfattning om hur

mycket den efterfragade servicegraden kostar for foretaget.

Att bestdmma vad som ska klassas som lagermaterial kan goras utifran mojligheten att prognostisera
produkterna. Om det gar att géra en prognos for framtiden sa ska artikeln da klassas som
lagermaterial och om efterfragan ar mycket ojamn och endast finns i perioder s ska materialet

klassas som direktkopt material eftersom att det da kostar for mycket pengar att lagerfora det.

5.3  Benchmarking

Under arbetets gang har mycket tid dgnats at att finna foretag som har en liknande verksamhet som
den TKMS har. Arbetet har inriktats pa att soka efter foretag som har produktion och tillhandahaller
reservdelar samt i forsta hand verkar inom varvsindustrin. Under foretagsbeskrivningen i kapitel ett
redogérs koncernens uppbyggnad dar Kockums ingar i Industrial Solutions tillsammans
Howaldtswerke-Deutsche Werft AG (HDW) och Blohm + Voss Naval som ocksa ar skeppsvarv. Av
denna anledning ansags det inledningsvis finnas en mojlighet att benchmarka
lageromsattningshastigheten med dessa foretag. Det visade sig dock snart vara lattare sagt an gjort
pa grund av relationerna som féretagen inom koncernen har sinsemellan. Det har gjorts flertalet
forsok att fa information fran Blohm + Voss Naval men det har skett utan framgang. Relationen

mellan Kockums och HDW &r an mer anstrdangd vilket bland annat beror pa att dven HDW tillverkar
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ubatar och darfér ar konkurrenter till varandra. Av denna anledning ansags det inte finnas nagon
anledning att skicka fragan till detta foretag. Utover sokningar i Sverige riktades sedan fokus

utomlands dar utbudet ar storre.
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6. RESULTAT OCH ANALYS

| detta kapital presenteras resultaten av de analyser och undersékningar som har gjorts under
datainsamlingen som sedan ligger till grund fér att kunna dra slutsatser samt ge forslag pa atgdrder

som féretaget kan géra for att effektivisera lagerstyrningen.

6.1 ABC-analyser

6.1.1 ABC-analys Volymvdrde

Det totala volymvardet for de 2919 artiklarna som ar inkluderade i volymvardesanalysen uppgick till
15 707 206 SEK och resultatet visar vilken andel av artiklarna som representerar ett visst volymvarde
under perioden 2013-02 till och med 2014-01. | Figur 17 nedan visas resultatet av ABC-analysen i
form av ett Pareto-diagram dar den ackumulerade artandelen representeras av x-axeln och summan
av det ackumulerade volymvardet pa y-axeln. Kurvans karaktéar indikerar redan vid forsta asyn pa att

ett fatal artiklar representerar en stor andel av volymvardet pa grund av att kurvan ar brant

inledningsvis.
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Figur 17. Resultat av ABC-analys baserat pa volymvirde.

| Tabell 1 nedan visas antalet artiklar som ingar i var och en av grupperna, vilken andel av
volymvadrdet de tillsammans representerar samt hur stor andel av det totala antalet artiklar som
gruppen representerar. A-gruppen innefattar artiklar med ett volymvarde i intervallet 8502 SEK till

740 341 SEK, B-gruppen 1700 SEK till 8501 SEK och slutligen C-gruppen artiklarna med det lagsta
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volymvardet, i.e. noll till 1699 SEK. Som tabellen visar utgdr endast tolv procent av artiklarna 80 % av

volymvardet vilket forklarar den branta stigningen pa diagrammet i figuren ovan.

8502-740 341

1700-8 501 601 15 % 21%
0-1699 1960 5% 67 %
Totalt 2919 100 % 100 %

Tabell 1. Uppdelning av artiklar i grupp A, B och C vid analys av volymvarde.

6.1.2 ABC-analys Ateranskaffningsledtid

ABC-analysen avseende anskaffningsledtid ar baserad pa 459 artiklar utvalda pa det satt som
beskrivits i kapitel fem. Denna analys visar hur stor andel av artiklarna som utgér en viss andel av
anskaffningsledtiden. Resultatet av analysen visas i Figur 18 nedan dar samma bendmning galler for
x- och y-axeln som i foregdende diagram, men den skillnaden att det & summan av den

ackumulerade anskaffningsledtiden som representerar y-axeln.
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Figur 18. Resultat av ABC-analys baserat pa anskaffningsledtid.
| Tabell 2 nedan redogors antalet artiklar i var och en av grupperna A, B och C samt den
ackumulerade anskaffningsledtiden. A-gruppen innehdller de artiklar som har langst

anskaffningsledtid och C-artiklarna den kortaste. A-gruppen innefattar artiklar med en ledtid inom
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intervallet 15 dagar till 112 dagar, vidare stracker sig intervallet fér B-gruppen mellan atta till 14

dagar och foljaktligen bestar C-gruppen av artiklar med mellan noll till sju dagars ledtid.

Klassificerin Anskaffnings- Antal Ackumulerad Andel av
& ledtid [dagar] | artiklar [st.] | ansk.ledtid [%] | artiklar [%]
A >14 105 56 % 23 %
B 8-14 157 28 % 34 %
C 0-7 197 16 % 43 %
Totalt 459 100 % 100 %

Tabell 2. Uppdelning av artiklar i grupp A, B och C vid analys av anskaffningsledtid.

| Figur 19 nedan visas de 459 analyserade artiklarna i kombination med klassificeringen for
volymvarde pa y-axeln och den verkliga anskaffningsledtiden pa x-axeln for att ge en bild av hur stort
antal artiklar det finns i var och en av de nio mojliga kombinationerna. Resultatet av denna indelning
visar som synes att 37 stycken artiklar finns i den grupp av artiklar som ska ges den hardaste
lagerstyrningen, alltsa grupp AA dar artiklarna representerar ett hogt volymvarde och en lang
anskaffningsledtid. Om ledtiden fran leverantoren ar lang kravs det att behovet av artikeln
uppmarksammas i god tid innan den ar avsedd att anvdndas vilket alltsa kraver mer planering 4n om
ledtiden ar kort. Om artikeln dven ar kritisk for foretaget kan det vara av intresse att lagerhalla
denna artikel pa grund av att lagerhallningskostnaden mojligen dnda blir mindre dn kostnaden som
uppstar om exempelvis ett arbete skulle stanna upp i vantan pa artikeln. Fordelningen inom de olika
falten ar som synes relativt jamnt férdelad, flest artiklar innehaller dock kombination AC, vilket alltsa
ar artiklar med ett hogt volymvarde och kort ledtid. Artiklar med denna karaktar kan lagerhallas i

liten utstrackning eftersom att de snabbt gar att ateranskaffa.

Verklig anskaffningsledtid

Lang, A Medel, B Kort, C Summa
Hogt, A 37 42 74 153
Volymviarde | Medel, B 37 50 66 153
Lagt, C 31 65 57 153
Totalt ant.
artiklar 459

Figur 19. Analyserade artiklar (459) uppdelade i matris, anskaffningsledtid kombinerat med volymvarde.
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6.1.3 ABC-analys Uttagsfrekvens

ABC-analysen avseende uttagsfrekvens ar baserad pa 459 artiklar och visar hur stor andel av
artiklarna som star for en viss andel av uttagsfrekvensen. Resultatet av analysen visas i Figur 20
nedan och anledningen till att utseendet i detta diagram skiljer sig fran de tva tidigare ar pa grund av
att artiklarna med lag uttagsfrekvens bedémdes vara av viktigast att i fortsdttningen ge hardast
styrning pa. Den svaga lutningen pa kurvan indikerar att det finns en stor mangd artiklar som har en

lag uttagsfrekvens och darfér kommer att placeras i A-gruppen.

ABC-analys Uttagsfrekvens
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Figur 20. Resultat av ABC-analys baserat pa uttagsfrekvens.

Indelningen av artiklarna i de tre olika klasserna A, B och C redovisas i Tabell 3 nedan dar A-artiklarna
till skillnad fran tidigare ABC-analyser innehaller flest antal artiklar, i.e. 294 stycken. Artiklarna i A-
gruppen innefattar de artiklar som haft en uttagsfrekvens mellan en (1) gang till tolv gdnger under
perioden 2013-02 till och med 2014-01 vilket motsvarar ett uttag per ar upp till ett uttag per manad.
Vidare motsvarar grupp B artiklar med en uttagsfrekvens pa mellan 13 till 24 ganger, alltsa upp till en
gang varannan vecka och C-gruppen innefattar de artiklar som har den hogsta uttagsfrekvensen, 25
till 292 ganger vilket motsvarar uttag som sker oftare dn en gang varannan vecka. Resultatet visar att

en stor mangd artiklar (64 %) star for en liten del av den totala uttagsfrekvensen (21 %).
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Klassificerin DEELBIE S GIED uI::: usr;:‘zllf\:::s eclay
& [ganger] artiklar [st.] & [%] artiklar [%]
(1)
A 1-12 294 21 % 64 %
B 13-24 84 20% 18 %
C >24 81 59 % 18 %
Totalt 459 100 % 100 %

Tabell 3. Uppdelning av artiklar i grupp A, B och C vid analys av uttagsfrekvens.

| Figur 21 nedan visas de 459 analyserade artiklarna i kombination med klassificeringen for
volymvarde for att ge en bild hur stort antal artiklar det finns i var och en av de nio mojliga
kombinationerna med uttagsfrekvens pa x-axeln och volymvéarde pa y-axeln. Resultatet av denna
indelning visar att 56 stycken artiklar finns i den grupp av artiklar som ska ges hardast styrning at i

fortsattningen vilket alltsa ar grupp AA innehallande artiklar med hogt volymvirde och lag

uttagsfrekvens.
Uttagsfrekvens
Lag, A Medel, B Hog, C Summa

Hogt, A 56 38 59 153

Volymviérde | Medel, B 95 38 20 153

Lagt, C 143 8 2 153

Totalt ant.
artiklar 459

Figur 21. Analyserade artiklar (459) uppdelade i matris, uttagsfrekvens kombinerat med volymvarde.

Den Oversta raden i de tva matriserna i Figur 19 och 21 representerar de artiklar som utgor det
storsta volymvardet och paverkar saledes kapitalbindningen i storst utstrackning varpa hardast
lagerstyrning borde ges at dessa. Genom att lagerhalla hégvardesartiklarna i en sa liten utstrackning
som mojligt kan kapitalbindningen minska vilket kommer att géra mest skillnad i de tva AA-
grupperna. Undantaget kan vara fallen med en hog uttagsfrekvens dar det kan vara I6nsamt att
lagerhalla artiklarna i viss utstrackning bland annat eftersom att ordersarkostnaderna kan Overstiga
den kapitalbindning som féljer vid lagerforing av artiklarna. Det kan ifragasdttas om det é&r

ekonomiskt férsvarbart att lagerhalla en artikel med hogt volymvarde i kombination med en lag
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uttagsfrekvens, sarskilt i de fall da det rér sig om en icke-kritisk produkt vilket ar en aspekt som ska

belysas ndarmare langre fram i arbetet.

6.1.4 Utvalda artiklar
Anskaffningsledtid

Utvalda artiklar redovisas nedan i Tabell 4 dar klassificeringen sett till volymvarde representerar den

forsta bokstaven i kolumnen "Kombination” och klassificeringen sett till anskaffningsledtid den

andra bokstaven. En kritisk och en icke kritisk artikel ar hamtade ur var och ett av falten i matrisen i

Figur 19 i samarbete med en anstélld med stor insikt i artiklarna som finns pa lagret. Artiklarna som

valts ut har beddmts vara representativa for en stor mangd av det totala antalet artiklar for att 6ka

validiteten pa de slutsatserna.

ABC-klass Kritisk (K),
Kombination | Varunummer Benamning Icke kritisk (1)
Uttagsfrekvens
607291 NAV MINI SVETS KVS 3317- K
50-5667
AA -
147819 BURK 5 L BLECKPLAT GREPE |
& PATENTLOCK
611444 SLANGHYLLA ROLLO |
BA 152322 SVETSTRAD CROMATIG 316 K
LSI 1,2*1000
104372 KAJUTHASP MASSING I
CA FORNICKLAD 4 100
8000260 PLATTSTANG 60X15 FST A K
620 PLAT SS 2343-02 EL -28 P K
20*1000*2000S
AB -~
127928 PLASTSACK 125L |
25ST/RULLE SVART
605550 MUTTER LAS PLASTINSATS K
M 6-80 A4
BB -~
601443 SKODON SKYDDSKANGA 605 |
44
21816 KRYMPSLANG RNF-100 1/2 " K
CB SVART
85019 ELTEJP (PVC) VIT 19 MM |
609982 TATNINGSMEDEL  SIKAFLEX K
521 UV GRA
AC
611190 KITTPISTOL PROFI I
(SKELETTSPRUTA)
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606723 FORMN.KONA STAL 2343-02 | A K
KVS 3062-35*28
BC
24349 MASKERINGSTEJP  4323-00 | C I
25 MM
603191 SKYDDSLOCK INVANDIG | A I
M52*2
cc
611244 BUSSNING 1"-1/2" SS 2343 | A K

AVI 5211

Tabell 4. Utvalda artiklar ur matris i Figur 19.

Uttagsfrekvens

Utvalda artiklar redovisas nedan i Tabell 5 dar klassificeringen sett till volymvarde representerar den

forsta bokstaven i kolumnen “Kombination” och klassificeringen sett till uttagsfrekvens den andra

bokstaven. | princip har en kritisk och en icke kritisk artikel hamtats ur var och ett av falten i

matrisen i Figur 21 vilket dven det redovisas i tabellen. Artiklarna har precis som i féregaende tabell

valts ut i samarbete med en anstalld som har stor insikt i artiklarna pa lagret. | grupp AA och AC finns

som synes tre artiklar med, detta pa grund av att artiklarna skiljer sig markvart fran varandra

samtidigt som de representerar ett hogt volymvarde och det ansags darfor av intresse att inkludera

dessa artiklar i den djupgdende analysen. Aven i detta fall &r artiklarna utvalda fér att vara

representativa for en sa stor mangd av de 6vriga artiklarna som mojligt.

Kombination | Varunummer Bendamnin ABC-klass Kritisk (K),
g Anskaffningsledtid | Icke kritisk (I)
610943 KLAMMER RSGU 2. 30/20- | B K
W5 2343
AA 190 PLAT 5 FARTYGSSTAL A B K
16428 KORR.SKYDDSMEDEL OLJA | C |
TECTYL 506
86942 PROPPHUV D2 SEN 300716 | C |
500V 25A
BA . o
608067 HELGANGAD STANG HGS | A K
M30X1000 A4-50
138107 SKRUV MFS 8X40 A4 C K
CA
54700 PLASTPLUGG 35 "ROD" C |
139840 SKRUV M6S 10* 50-A4 80 B K
AB 604900 HANGSLEBYXA TILL | C |
REGNSTALL XL
BB 610882 HANDSKE SWEDHAND COOL | C |

VINTER 10
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139956 SKRUV M6S 16* 50-A4 80 | B K
122143 FLASKA 1.0 L AV PLAST MED | B |
SVART KAPSYL
CB
610884 MUTTER LAS PLASTINSATS | B K
M 4-80-A4
130427 TEJP NITTO 228 GRA B 50 | C |
20M/RLE
AC 6042068 SPACKEL NORPOL FI-184 A K
134304 KLAMMERBAND ~ STRAPS | C K
T50L-SV 390*4,7 UV
129643 BATTERI FLAT 9V | C |
6LR61/6AM6
BC
608158 BLINDNITMUTTER UPO 30 | B K
M8X17.5 A2EN1.4301
601278 MALNINGSRULLE ~ RULLE | C K
e 180*38 POLYESTER
146860 MUTTER M6M 5 A4 80 B |

Tabell 5. Utvalda artiklar ur matris i Figur 21.

6.1.5 Lagerstyrning beslutstrédd

De parametrar som skiljer en artikel fran en annan ar sammanfattningsvis volymvarde,
uttagsfrekvens, anskaffningsledtid och om det ar en kritisk artikel eller en icke kritisk artikel.
Eftersom att det finns tre olika indelningar per parameter, forutom den sistnamnda angaende
kritiskhet, leder det alltsd i slutdndan till att det finns 54 mojliga kombinationer som det totala
antalet artiklar kommer att delas upp i. | Figur 22 nedan visas beslutstradet som byggts upp utifran
de olika parametrarna och var artikeln hamnar beroende pa vilka varden den har fér de olika

parametrarna, “K” och ”1” langst ned i figuren ar forkortningar for kritisk och icke kritisk produkt.
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Artikel
(Varunummer)

Volymvérde

Ay B, C,

Uttagsfrekvens Uttagsfrekvens Uttagsfrekvens

A, B, G

Ay B,

Ay B,

Ansk.ledtid Ansk.ledtid Ansk.ledtid Ansk.ledtid Ansk.ledtid Ansk.ledtid Ansk.ledtid Ansk.ledtid

Ay | By | G oA By |6 A B |G Ay B, oo A By ]A B G Ay | By G A B | G | oAs

KIKIKIKIKIKIKII{IK.I KIKIKII{IKIKIIKIKIK

Figur 22. Beslutstrad for styrning av artiklar.

Att styra artiklarna pa 54 olika satt skulle vara oerhort tidsédande och ineffektivt och det finns darfor
ingen anledning att gora sa. Istéllet sa slas kombinationerna ihop med andra for att pa sa satt minska
ner antalet olika styrningssatt vilket ar mojligt pa grund av att ett styrningssatt kan passa i flera olika
forfaranden. Anledningen till att det finns en nedsankt siffra vid varje artikelklassificering A, B och C
ar for att fortydliga vad som syftas pa. Alla nedsankta ettor representerar klassen fér volymvarde,
alla nedsankta tvaor klassen for uttagsfrekvens och slutligen star alla nedsankta treor for vilken
artikelklassificering en artikel har avseende anskaffningsledtid. | kommande stycke forklaras vilka
olika styrningssatt som forslagsvis kan anvandas for de olika kombinationerna. Detta presenteras
genom att dela upp Figur 22 i tre olika delar dar A4, alltsd volymvéarde A (hogst) presenteras forst,
dérefter B, (medel) for att sedan avsluta med C, (lagst). For att férenkla resonemanget kommer
Hogt/Hog/Lang, Medel och Lagt/Lag/Kort att anvandas tillsammans med bokstdverna A, B och C
beroende pa om det ar volymvarde, uttagsfrekvens eller anskaffningsledtid som bokstaven syftar pa.
| Bilaga 2 finns sedan en sammanfattande tabell som ger en Oversiktlig bild over vilken
styrningsprincip som ska anvandas vid vilken kombination av volymvarde, uttagsfrekvens och

anskaffningsledtid.

Vilken serviceniva som ska anvandas vid vilken kombination har bestamts i samrad med en anstalld
som har mycket god insikt i lagerstyrningen. Tre olika nivaer har anvants pa servicenivan, 90 %, 95 %
och 99 %. Det finns ingen uttalad niva om hur hog servicenivan ut fran lagret ska vara, men default i
MARS &r 95 %. For vissa kombinationer ansags denna vara val tilltagen, och i andra fall for lag, till

exempel da det ror sig om en kritisk artikel. Darfér har dven 90 % och 99 % anvants.
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Artikel
(Varunummer)

Volymvirde

Ay

Uttagsfrekvens

A, B, G,

Ansk.ledtid Ansk.ledtid Ansk.ledtid

Figur 23. Beslutstrad endast artiklar med volymvarde A.

Artiklarna med hogt volymvéarde (A;) visas ovan i Figur 23 och dr de som representerar 80 % av
volymvardet och darfor paverkar kapitalbindningen i storst utstrackning. Av det totala antalet
artiklar med en forbrukning storre an noll under perioden 2013-02 till och med 2014-01, alltsa 2 919
stycken, finns 358 stycken inom denna kategori vilket motsvarar tolv procent. Pa grund av att dessa
binder mest kapital dr det av stort intresse att ha en hardare lagerstyrning som innefattar lagre
sakerhetslager for att undvika lagerhallning i sa stor utstrackning som majligt. Eftersom att en del av
artiklarna ar kritiska for foretaget kommer det dock krdvas en hog servicenivd och darav hogt
sakerhetslager trots att det egentligen inte dr det mest fordelaktiga scenariot. | dessa fall anses

kostnaden for att lagerhalla artikeln vara lagre &n den kostnad som féljer om en brist uppstar.

Hogt volymviarde (A;), Hog uttagsfrekvens (C,), Lang/Medel/Kort anskaffningsledtid (As,
Bs, C3)

For de artiklar vars uttagsfrekvens &r klassad som C,, alltsa 25 till 292 ganger, kommer
orderkvantiteten bestdmmas genom att anvanda Wilsonformeln. For dessa artiklar utformas

sdkerhetslagret utefter en 90 % -ig serviceniva for de icke kritiska artiklarna oavsett
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anskaffningsledtid samt dven for de kritiska artiklarna med den kortaste ledtiden, alltsa C;-kategorin,
eftersom att det enligt inkdparen till storsta sannolikhet gar att skaffa fram en sadan artikel till nasta
dag om brist skulle uppsta. For de kritiska artiklarna i kategorin A; samt B; kommer en serviceniva
pa 99 % tillampas pa grund av att dessa representerar den langsta anskaffningsledtiden och darfor

behover finnas i ett buffertlager i storre utstrackning.

Hogt volymvarde (A;), Medel uttagsfrekvens (B,) Lang/Medel/Kort anskaffningsledtid (As,
B3r C3)

Artiklarna som finns i kategorin B,, alltsd medelhog/lag uttagsfrekvens, har en mer osiker
efterfragan an i foregaende kategori. Av denna anledning kommer bestéallningarna anpassas baserat
pa hur efterfragan sett ut samt vilka planerade jobb som finns. P4 samma satt som i foregdende
kategori kommer de kritiska artiklarna har att ges ett sidkerhetslager baserat pa en 99 % -ig
serviceniva da anskaffningsledtiden ar medellang (B3) och lang (As). For resterande artiklar, alltsa de
som ar icke-kritiska samt de som ar kritiska men har en mycket kort ledtid (C3), kommer en 90 % -ig

serviceniva att tillampas.

Hogt volymviarde (A1), Lag uttagsfrekvens (A,), Lang/Medel/Kort Anskaffningsledtid (As,
B3r C3)

Detta ar den mest kritiska kategorin av alla eftersom att artiklarna har binder mest kapital samtidigt
som uttagsfrekvensen ligger mellan en (1) till nio ganger per ar, vilket innebar att de har en mycket
oregelbunden efterfragan. Dessa artiklar hade varit mest férdelaktiga att lagerhalla i sa liten
utstrackning som mojligt men pa grund av att en del av dem ar kritiska och samtidigt har en lang
anskaffningsledtid ar det forfarandet inte mdjligt att genomféra fullt ut. Styrningsmetoden som
kommer att tillampas pa de icke kritiska artiklarna i denna kategori ar Lot-for-Lot, vilket innebar att
en bestallning bara gors nar behov uppstar. Av denna anledning kommer inte nagot sakerhetslager
utformas for dessa artiklar utan bestallningspunkten satts till noll. Artiklarna som anses vara kritiska
men samtidigt har en kort ledtid (Cs) ges ett sakerhetslager baserat pa en 90 % -ig serviceniva och
bestallas utifran forvantad efterfragan. For de kritiska artiklarna i kategorierna dar
anskaffningsledtiden ar langre, A; och B3, kommer en 99 % -ig serviceniva att bestdmma storleken
pa sakerhetslagret och aven dessa artiklar kommer bestéllas baserat pa hur efterfragan sett ut
tidigare. Orderkvantiteten bestdams genom att jamfora kostnaden for att lagga en ny order med

kostnaden for att lagerhalla artikeln och pa sa satt vélja det minst kostsamma alternativet.
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Artikel
(Varunummer)

Volymvérde

B,

Uttagsfrekvens

Ay B, G

Ansk.ledtid Ansk.ledtid Ansk.ledtid

A; | By [ G | A | By | G

PO PO OO0 CORORO
Figur 24. Beslutstrad endast artiklar med volymvarde B.

Artiklarna med medelhogt volymvarde (B,) visas ovan i Figur 24 och paverkar kapitalbindningen i
mindre utstrackning an A-artiklarna men samtidigt mer an vad C-artiklarna gor. Gruppen
representerar 15 % av volymvardet och av det totala antalet artiklar med en forbrukning storre an
noll under perioden 2013-02 till och med 2014-01, alltsa 2919 stycken, finns 601 stycken inom
denna kategori, alltsa 21 % av artiklarna. Med en mindre paverkan pa kapitalbindningen gar det att
halla en hogre serviceniva utan att det kostar for mycket pengar vilket kommer att utnyttjas har. Pa
samma satt som i féregdende grupp finns det dven har artiklar som ar kritiska for foretaget och

déarav stalls hogre krav pa i form av hogre serviceniva an de artiklar som inte ar kritiska.

Medel volymvirde (B1), Hog uttagsfrekvens (C;), Lang/Medel/Kort anskaffningsledtid (As,
Bs, C3)

For de artiklar vars uttagsfrekvens ar klassad som C,, alltsa 25 till 292 ganger per tolv manader,
kommer orderkvantiteten bestdmmas genom att anvdanda Wilsonformeln eftersom att dessa artiklar
har den hogsta och jamnaste efterfragan. Sdkerhetslagret utformas utefter en 95 % -ig serviceniva

for de icke kritiska artiklarna oavsett anskaffningsledtid samt dven for de kritiska artiklarna med den
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kortaste ledtiden, alltsa Cs-kategorin, eftersom att det enligt inképaren till stérsta sannolikhet gar
att skaffa fram en sadan artikel till ndsta dag om brist skulle uppsta. Fér de kritiska artiklarna i
kategorin med lang (As;) samt medelldng (B;) anskaffningsledtid kommer en serviceniva pa 99 %
tillampas pa grund av den langre anskaffningsledtiden samt de kostnader som skulle uppsta om

varan inte finns i lager.

Medel volymviarde (B;), Medel uttagsfrekvens (B,), Lang/Medel/Kort Anskaffningsledtid
(As, B3, C3)

Artiklarna som finns i kategorin B, alltsd medelhég uttagsfrekvens, har en mer oséker efterfragan an
i foregdende kategori. Av denna anledning kommer bestdllningarna anpassas baserat pa hur
efterfragan sett ut samt vilka planerade jobb som finns. P4 samma satt som i foregadende kategori
kommer de kritiska artiklarna har att ges ett sdkerhetslager baserat pa en 99 % -ig serviceniva da
anskaffningsledtiden ar medellang (B3) och lang (A3). For resterande artiklar, alltsd de som ar icke-
kritiska samt de som ar kritiska men har en mycket kort ledtid (C3), kommer en 95 % -ig serviceniva

att tillampas.

Medel volymviarde (B;), Lag uttagsfrekvens (A,), Lang/Medel/Kort Anskaffningsledtid (As,
B3r C3)

For artiklarna med medelhdgt volymvarde (B,) ar detta den mest kritiska kategorin eftersom att
efterfragan ar mycket oregelbunden pa mellan en (1) till nio ganger per ar. Att lagerhalla dessa
artiklar i relativt liten utstrackning ar av intresse pa grund av den medelhdga kapitalbindningen. Pa
samma satt som for artiklarna med hogt volymvarde (A;) ar en del av dem kritiska och kraver av den
anledningen en hogre serviceniva och ett stérre sakerhetslager vilket blir annu viktigare om &aven
anskaffningsledtiden &r lang. Styrningsmetoden som kommer att tillampas pa de icke kritiska
artiklarna i denna kategori ar Lot-for-Lot vilket innebar att en bestéllning endast gors nar behov
uppstar. Nagot sakerhetslager kommer darfér inte att utformas for dessa artiklar utan
bestdllningspunkten satts till noll. De kritiska artiklarna med mycket kort ledtid (C;) ges ett
sakerhetslager baserat pa en 95 % -ig servicenivd, och kommer att bestédllas baserat pa
efterfragehistorik. P4 samma satt som tidigare anses dessa artiklar kunna ateranskaffas pa en dag
om det skulle uppstd brist s3 dven om det ar en kritisk artikel krdvs darfor inte ett storre
sakerhetslager. For de kritiska artiklarna i kategorierna dar anskaffningsledtiden &r lang (A;) och
medellang (B3), kommer en 99 % -ig serviceniva att bestdmma storleken pa sdkerhetslagret och dven
dessa artiklar kommer bestéllas baserat pa hur efterfrdgan sett ut tidigare. Orderkvantiteten
bestams genom att jamféra kostnaden for att ldgga en ny order med kostnaden for att lagerhalla

artikeln och pa sa satt vélja det minst kostsamma alternativet.
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Artikel
(Varunummer)

Volymvarde

Cy

Uttagsfrekvens

Az B, G

Ansk.ledtid Ansk.ledtid Ansk.ledtid

Figur 25. Beslutstrad endast artiklar med volymvirde C.

Artiklarna med lagst volymvarde (C,) visas ovan i Figur 25 och innehaller det storsta antalet artiklar,
67 % i.e. 1960 stycken, av de som hade en forbrukning stérre dn noll i det angivna tidsintervallet.
Samtidigt star de fér den minsta kapitalbindningen, fem procent vilket innebar att artiklarna ska
dgnas minst tid at att administrera och att lagerstyrningen av dessa artiklar inte behover vara lika
hard som for artiklarna med hogt (A;) och medelhdgt (B;) volymvarde. Trots det laga volymvardet

finns det dven kritiska artiklar inom denna artikelgrupp som extra hansyn behover tas till.

Lagt volymviarde (C;), H6g uttagsfrekvens (C;), Lang/Medel/Kort anskaffningsledtid (As,
Bs, C3)

For de artiklar vars uttagsfrekvens ar klassad som C,, alltsa inom intervallet 25 till 292 ganger per
tolv manader, kommer orderkvantiteten bestimmas genom att anvanda Wilsonformeln eftersom
att dessa artiklar har en relativt hog och jamn efterfragan. Sakerhetslagret utformas utefter en 99 %
-ig serviceniva for bade de kritiska och icke kritiska artiklarna oavsett anskaffningsledtid eftersom att

artiklarna binder sa pass litet kapital.

68



Lagt volymvirde (C;), Medel uttagsfrekvens (B,), Lang/Medel/Kort anskaffningsledtid (As,
B3r C3)

Artiklarna som finns i kategorin B,, alltsa en uttagsfrekvens pa mellan tio till 30 ganger per tolv
manader, har en mer osdker efterfragan &n i foregdende kategori. Trots detta kommer den
ekonomiska orderkvantiteten berdknas genom att anvdnda Wilsonformeln och storleken pa
sakerhetslagret kommer att bestdmmas utifran en 99 % -ig serviceniva. Detta kommer att tillampas
pa alla artiklar, bade de som &r kritiska och de som inte ar kritiska inom denna kategori eftersom att

materialet binder sa pass lite kapital som det gor.

Lagt volymvarde (C;), Lag uttagsfrekvens (A;), Lang/Medel/Kort anskaffningsledtid (As,
B3r C3)

Artiklarna i denna grupp har en mycket oregelbunden uttagsfrekvens som ligger mellan en (1) till nio
ganger per ar. De icke kritiska artiklarna kommer endast att bestallas ndr behov uppstar och nagot
sakerhetslager kommer inte att finnas pa dessa artiklar. De kritiska artiklarna i denna kategori
kommer att bestallas utifran fast orderkvantitet och baseras pa hur efterfragehistoriken ser ut.
Sakerhetslagret for artiklarna med lang (A;) och medelldng (B;) anskaffningsledtid kommer att
utformas baserat pa en 99 % -ig serviceniva for att sannolikheten att brist uppstar ska vara mycket
liten. For artiklarna med mycket kort ledtid, alltsa C5, satts en 95 % -ig serviceniva eftersom att

dessa beddoms vara majliga att inforskaffas pa en dag vid behov.

6.2 Benchmarking

| denna del av arbetet presenteras resultatet av  benchmarkingen géllande
lageromsattningshastighet med andra foretag i en jamforbar bransch. Inledningsvis presenteras
TKMS AB och dess lageromsattningshastighet under foregaende fem ar for att fa en uppfattning om
hur de ligger till i jamforelse med de féretag som presenteras darefter. | vart och ett av fallen
redogors for foretagens huvudsysselsattning, omsattning, lageromsattningshastighet samt antalet
anstallda i de fall dar det ar mojligt. | de fall dar utlandsk valuta rdknats om till svenska kronor har
det skett utifran gallande kurs den 20/3-2014. Medelvirdena pa lageromséattningshastigheten har
berdknats genom att addera de redovisade virdena och dérefter dividera summan med antalet ar

som matningarna gjorts.
ThyssenKrupp Marine Systems AB

TKMS AB har totalt cirka 750 anstillda fordelade pa orterna Karlskrona, Malmdé och Muské.

Foretagets omsattning i september 2012 var ungefédr 1,87 miljarder SEK och under de féregaende
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fem aren var lageromséattningshastigheten den som visas i Tabell 6 nedan. Medelviardet pa

lageromsattningshastigheten ar 1,33 ganger.

Ar

2013

2012

2011

2010

2009

Medel

Lageromsattningshastighet

0,91

2,93

1,01

0,90

0,92

1,33

Tabell 6. Lageromséttningshastigheten pa ThyssenKrupp Marine Systems AB vid olika tidpunkter.

Bharati Shipyard Limited

Bharati Shipyard Limited ar ett av Indiens ledande skeppsvarv inom den privata sektorn och ar bland
annat verksamma inom design, konstruktion och reparation av havsgaende och kustnéara fartyg samt
hamnfartyg. Produktsortimentet har under senare tid uppgraderats till att bygga bade bogserbatar
samt last- och tankfartyg som kravs for offshoreindustrin i olika delar av varlden (Bharati Shipyard,
2008). Foretaget har mellan 250 — 500 anstéllda och forra arets omsattning var knappt fem miljarder
INR (Indiska rupier) vilket motsvarar cirka 500 MSEK (Arsredovisning Bharati Shipyard Limited 2012-
13). | Tabell 7 nedan presenteras lageromsattningshastigheten for olika tidpunkter under féregaende
fem ar samt medelviardet fér desamma. Medelviardet pa lageromsattningshastigheten &r 0,79

ganger.

Ar 2013 2012 2011 2010 2009 Medel

Lageromsattningshastighet 0,19 0,64 0,83 1,10 1,20 0,79

Tabell 7. Lageromsittningshastigheten pa Bharati Shipyard Limited vid olika tidpunkter.

Western India Shipyard Limited

Detta ar ett av varldens mest avancerade multidimensionella och mangsidiga varv som erbjuder
moderna, stromlinjeformade reparationsanlaggningar for fartyg och rigg. Western India Shipyard ar
aven Indiens storsta kompositreparationsverkstad inom den privata sektorn (Western India Shipyard
Limited, 2013). Foéretaget hade under aret 2012-13 en omséattning pa knappt 800 miljoner INR vilket
motsvarar cirka 81,5 miljoner SEK samt mellan elva till 25 personer anstillda (Arsredovisning
Western India Shipyard Limited 2012-13). | Tabell 8 nedan presenteras lageromsattningshastigheten
for olika tidpunkter under foregaende fem ar samt medelvardet fér desamma. Medelvardet pa

lageromsattningshastigheten ar 3,8 ganger.

Ar 2013 2012 2011 2010 2009 Medel

Lageromsattningshastighet 8,99 0,93 2,32 5,68 4,30 3,8

Tabell 8. Lageromséttningshastighet pa Western India Shipyard Limited vid olika tidpunkter.
ABG Shipyard
ABG Shipyard ar det storsta skeppsvarvet inom den privata sektorn i Indien. Varvet producerar

specialiserade och avancerade fartyg sasom bogserbatar och bulkfartyg och har pa senare tid dven
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fatt i uppdrag att tillverka tva stycken 6vningsfartyg till den indiska orlogsflottan (ABG Shipyard).
Under aret 2010-2011 en omsattning pa drygt 20,8 miljarder INR vilket motsvarar 2,2 miljarder SEK
(Arsredovisning ABG Shipyard 2010-2011). | Tabell 9 nedan presenteras lageromsattningshastigheten
for olika tidpunkter under foregaende fem ar, undantaget 2012, samt medelvardet for desamma.

Medelvardet pa lageromsattningshastigheten ar 1,05 ganger.

Ar 2013 2012 2011 2010 2009 Medel

Lageromsattningshastighet 0,48 - 0,85 1,70 1,17 1,05

Tabell 9. Lageromséttningshastighet pa ABG Shipyard vid olika tidpunkter.

Hindustan Shipyard Limited

Hindustan Shipyard Limited ar det storsta skeppsvarvet pa 6stkusten i Indien med mellan 1000-2500
anstéllda (Customer Care Info, 2013). Det ar dven det enda varv i samma geografiska omrade som
har majlighet att gora ubatsreparationer (Hindustan Shipyard Limited, 2014). Deras tre storsta
strategiska affarsenheter &r skeppsbyggnad, reparationer samt ombyggnader av ubatar och
omsattningen under aret 2011-2012 var drygt 5,6 miljarder INR vilket motsvarar cirka 585 miljoner
SEK (Arsredovisning Hindustan Shipyard Limited 2011-2012). | Tabell 10 nedan presenteras
lageromsattningshastigheten for olika tidpunkter under foregaende fem ar samt medelvardet for

desamma. Medelvardet pa lageromsattningshastigheten ar 1,04 ganger.

Ar 2011 2010 2009 2008 2007 Medel

Lageromsattningshastighet 1,08 0,80 0,85 1,15 1,32 1,04

Tabell 10. Lageromséttningshastighet pa Hindustan Shipyard vid olika tidpunkter.

Foretag X

Ett svenskt foretag som inte vill bli ndmnt vid namn i detta sammanhang delade med sig av sin
lageromsattningshastighet for sitt lagerforda material. Siffran ar ett rullande varde under tolv
manader och uppgick i slutet av forra aret, alltsa 2013, till 2,1 ganger. Foretag X ar precis som TKMS
ett tillverkande foretag men befinner sig dock inte i bat- och fartygsbranschen. Trots detta anses
vardet dnda kunna ge en indikation pd hur bra TKMS lageromséttningshastighet egentligen ar
eftersom att det finns en hel del likheter foretagen emellan sdsom att de bada huvudsakligen har

stora och langa projekt med mycket specialproducerat material.

6.3 Analyserade artiklar

De sammanlagt 38 artiklarna som ar utvalda foér djupare analys ar presenterade i Tabell 4 och 5 och
fyra av dessa presenteras ndarmare i foljande stycke for att redogora resultatet av den fordndrade
styrningen. Artiklarna ar utvalda for att kunna representera resterande 34 artiklarna vilka darfor

endast kommer att presenteras mer kortfattat. | alla utraknade fall galler foljande:
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Forbrukningen under ledtiden har beraknats genom att dividera den totala efterfragan (D)
under perioden med arets antal dagar, alltsd 365, for att sedan multiplicera detta tal med
anskaffningsledtiden (LT) i dagar. Om t.ex. D=730 stycken och LT=5 dagar blir férbrukningen
under ledtiden = (730/365)*5 = 10 stycken.

Standardavvikelsen &r baserad pa i vilka kvantiteter som uttagen gjorts under perioden
2013-02 tom 2014-01 och darefter berdknats med funktionen STDEVPA i Excel.

| berdkningarna for storleken pa sidkerhetslagret har SERV1 anvants med féljande input: k-
varde beroende pa o6nskad serviceniva, 1,28 for 90 %, 1,65 for 95 % samt 2,33 for 99 %,
roten ur anskaffningsledtiden i veckor samt standardavvikelsen pa samma sitt som
forklarats i punkten ovan.

Bestallningspunkten har berdknats genom att addera sdkerhetslagret med foérbrukningen
under ledtiden.

Arsomsattningen  ar berdknad genom att multiplicera kapitalbindningen med
omsattningshastigheten.

| Wilsonformeln dar input sker i form av ordersarkostnad, arlig efterfragan, lagerranta och
produktvardet i det mottagande lagret sa har féljande varden anvants: Ordersarkostnad —
1 500 SEK, lagerranta — 20 %, produktvardet — anskaffningspriset for artikeln (hamtat i Mars)
och den arliga efterfragan — berdknad genom att studera uttagen och vilka kvantiteter som
da plockats under perioden (hamtat i Mars).

| de fall dar Wilsonformeln foreslar en orderkvantitet som Overstiger den totala efterfragan
under foregdende ar kommer orderkvantiteten istallet att sattas till just tidigare ars
efterfragan. Anledningarna till detta ar platsbristen som annars kan uppsta pa lagret och
dven osakerheten om en viss artikel kommer att ha nagon efterfragan sa langt fram i tiden. |
dessa fall tas hansyn bade till kvantitet per férpackning samt till att minimera den totala
kostnaden for artikeln.

| de fall da@ Order by Constant Order rekommenderas har den optimala orderkvantiteten
berdknats genom att hitta minimum for den totala kostnaden som &ar summan av
kapitalbindningen och antalet bestdllningar multiplicerat med ordersdrkostnaden.
Sambandet ar att ju fler bestdllningar som laggs desto lagre kapitalbindning och hogre
omsattningshastighet men dven en hog orderkostnad eftersom att det kostar 1 500 SEK per
gang, pa samma satt galler dven att desto farre bestéllningar leder till en lag orderkostnad
men hogre kapitalbindning och ldagre omsattningshastighet. Genom att variera

orderkvantiteten nas snart den kvantitet som leder till Iagst total kostnad.
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Varunummer 607291 Nav Mini Svets Kvs 3317-50-5667

Denna artikel har ett hogt volymvarde, en medelhog uttagsfrekvens samt en lang ledtid, vilket
innebar att Order by Constant Order ska tillampas. Metoden som anvandes innan var Wilson och
kapitalbindningen och lageromsattningshastigheten uppgick under perioden 2013-02 tom 2014-01
till 23 930 SEK respektive cirka 0,66 ganger/ar varfér arsomsattningen darfor blev 15691 SEK.
Artikeln ar kritisk for foretaget varfor sikerhetslagret darfor har utformats utifran en 99 % -ig
serviceniva och berdknats med hjdlp av SERV1. Efterfragan under perioden var 69 stycken och
artikeln koéps fran Nordic Flanges AB som ar en relativt liten leverantor till foretaget, pa senaste
inkdpsordern fanns tva olika artiklar och totalt kdps 85 olika artiklar in fran denna leverantér.
Bestallningspunkten berdknades genom att addera sakerhetslagret med forbrukningen under
ledtiden och avrundas till 47 stycken. En betydande anledningen till att bestéallningspunkten inte blev

hogre ar pa grund av att standardavvikelsen i férbrukningen av artikeln blev lag.

Berdkningarna visar att den nya teoretiska omsattningshastigheten blir 1,45 ganger/ar och att
kapitalbindningen uppgar till 10 826 SEK vilket motsvarar en 6kning med 121 % respektive en
minskning med 55 % jamfort med tidigare varden. Den totala kostnaden, som bade innefattar
ordersarkostnad och kapitalbindningen, sjunker fran 25 430 SEK till 14 276 SEK vilket &r en minskning
med cirka 44 %. Den totala kostnaden har berdknats genom att addera den tidigare
kapitalbindningen med summan av antalet inkdp som gjordes i perioden multiplicerat med
ordersarkostnaden pa 1500 SEK. Den optimala orderkvantiteten for den nya styrningen har sedan
identifierats genom att undersoka vilken orderkvantitet som gett den lagsta totalkostnaden, detta
erholls da orderkvantiteten satts till 30 stycken.

Varunummer 601443 Skodon Skyddskidnga 605 44

Denna artikel har ett medelhégt volymvarde, en lag uttagsfrekvens och en medellang
anskaffningsledtid. Artikeln ar inte kritisk for foretaget varfor metoden Lot-for-Lot darfoér ska
tillampas har vilket betyder att artikeln inte ska lagerforas utan endast bestallas nar behov uppstar.
Tidigare anvandes Wilsonformeln och kapitalbindningen och lageromsattningshastigheten under
perioden 2013-02 tom 2014-01 uppgick da till 2788 SEK respektive 0,67 ganger och
arsomsattningen var 1 859 SEK. Efterfragan under perioden var tva stycken och artikeln kdps in fran
Tools Sverige AB som ar en stor leverantor till féretaget och pa senaste inképsordern fanns totalt nio
artiklar. Nagot sakerhetslager kommer inte heller att utformas utan bestéallningspunkten satts till
noll. Det nya forhallningssattet kommer att innebara att kapitalbindningen for denna artikel
forsvinner och minskar alltsa fran 2 788 SEK som var vardet innan, till att bli noll SEK. Den totala

kostnaden, som precis som i tidigare exempel berdknats genom att dven ta hansyn till
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ordersarkostnaden, uppgick tidigare till 5788 SEK men kommer i fortsattningen bara besta av
ordersarkostnaden pa 1 500 SEK vilket ar en minskning med cirka 74 %.

Varunummer 605550 Mutter Las Plastinsats M 6-80 A4

Artikeln med varunummer 605550 har ett medelhogt volymvarde, hog uttagsfrekvens och
medellang anskaffningsledtid. Denna kombination ska darfor forslagsvis styras med hjdlp av
Wilsonformeln. Samma metod ska dven ha tillampats innan, men eftersom att det i slutandan ar
inkOparen sjalv som bestammer nar och i vilka kvantiteter artikeln ska kdpas in finns det skal att tro
att Wilsonformeln inte har anvants i slutandan. Kapitalbindningen och lageromsattningshastigheten
uppgick under perioden 2013-02 tom 2014-01 till 1954 SEK respektive 1,06 ganger/ar.
Arsomsattningen blev da 2 069 SEK och vidare &r artikeln &r kritisk for foretaget. Sakerhetslagret,
som berdknats genom att anvanda SERV1, har darfor utformats utifran en 99 % -ig serviceniva.
Efterfragan under perioden var 7 171 stycken och artikeln kdps fran Arvid Nilsson Sverige AB som en
av foretagets storre leverantorer. Pa senaste inkdpsordern fanns 16 olika artiklar och totalt képs 723
olika artiklar in fran denna leverantor. Bestallningspunkten beraknades genom att addera
sakerhetslagret med forbrukningen under ledtiden och avrundas till 639 stycken. Standardavvikelsen

for efterfragan var stor for denna artikel vilket ar en orsak till den hoga bestallningspunkten.

Berdkningarna visar att den nya teoretiska omsattningshastigheten blir cirka 1,76 ganger/ar och att
kapitalbindningen uppgar till cirka 1 178 SEK vilket motsvarar en 6kning med 66 % respektive en
minskning med 40 % jamfort med tidigare varden. Den totala kostnaden, som bade innefattar
ordersarkostnad och kapitalbindning, sjunker fran 9 454 SEK till 2 678 SEK vilket &r en minskning med
cirka 72 %. Eftersom att denna artikel har ett lagt ateranskaffningspris motsvarande 0,29 SEK/styck
och samtidigt en ordersdrkostnad pa 1500 SEK blev den optimala orderkvantiteten enligt
Wilsonformeln 19 259 stycken vilket skulle motsvara 2,7 ars férbrukning. Som det tidigare forklarats
kommer kvantiteten dndras till att motsvara ett ars forbrukning i de fall dar Wilsonformeln féreslar
en hogre kvantitet. Kvantiteten per férpackning ar 100 stycken och orderkvantiteten bestamdes
darfor till 7 200 stycken. Som synes ar det en avsevart mycket storre skillnad mellan den nya och den
gamla totala kostnaden jamfort med den nya och gamla kapitalbindningen. En betydande orsak till
detta ar att artikeln kopts in inte mindre dn fem ganger under perioden medan den nu kommer att

bestallas en gang per ar.

Varunummer 130427 Tejp Nitto 228 gra B 50 20m/rle
Denna artikel har ett hogt volymvarde, hog uttagsfrekvens och kort anskaffningsledtid varfor
Wilsonformeln bor anvandas vid berdkning av orderkvantiteten. Samma formel anvandes dven innan

och arsomsattningen uppgick under perioden 2013-02 tom 2014-01 till 25074 SEK och
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kapitalbindningen respektive omsattningshastigheten var 4 801 SEK och 5,22 ganger/ar. Artikeln &r
inte kritisk for foretaget och sdkerhetslagret, som berdknats genom att anvanda SERV1, har darfor
utformats utifrdn en 90 % -ig serviceniva eftersom att volymvéardet aven ar A-klassat. Efterfragan
under perioden var 726 stycken och artikeln kops fran Ahlsell AB som en av foretagets storsta
leverantorer. Pa senaste inkdpsordern fanns 24 olika artiklar och totalt kops 651 olika artiklar in fran
denna leverantor. Bestdllningspunkten berdknades genom att addera sdkerhetslagret med

forbrukningen under ledtiden och avrundas till 19 stycken.

Berdkningarna visar att den nya teoretiska omsattningshastigheten blir cirka 2,66 ganger/ar och att
kapitalbindningen uppgar till cirka 9 417 SEK vilket motsvarar en minskning med 49 % respektive en
okning med 96 % jamfort med tidigare varden. Den totala kostnaden ddremot, som bade innefattar
ordersarkostnad och kapitalbindning, sjunker fran 24 301 SEK till 11 479 SEK vilket ar en minskning
med nastan 53 %. Sa trots att kapitalbindningen steg kraftigt och omséattningshastigheten minskade
blir anda den totala kostnaden avsevart mindre vilket visar pa vikten av att dven ta hansyn till
helheten s3 att det inte sker nagon suboptimering i lagerstyrningen. Det totala antalet inkdp var
under perioden hela 13 stycken men kommer att, med den nya styrningen, bli strax 6ver en gang per
ar. Den optimala orderkvantiteten enligt Wilsonformeln blev 550 stycken men da hansyn tas till
kvantiteten per forpackning som ar 48 stycken anpassas vardet till detta och hamnar pa 528 stycken

vilket da motsvarar elva forpackningar.

| Tabell 11 nedan presenteras en sammanfattning av resultatet for resterande 34 artiklar.
Forkortningarna som anvands i sammanfattningen star var och en for; Varunr. = Varunummer, Tid.
kap.bindn. = Tidigare kapitalbindningen, Ny kap.bindn. = Ny kapitalbindning, Tid. oms.hast. = Tidigare
omsattningshastighet, Ny oms.hast. = Ny omsattningshastighet, Tid. tot kostn. = Tidigare total

kostnad, Ny tot kostn. = Ny total kostnad.

En mer utforlig presentation av resultatet finns i Bilaga 3 dar fler parametrar presenteras for var och

en av de 34 artiklarna.
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Tid. Ny Tid. Ny Tid. tot Ny tot
Varunr. kap.bindn. | kap.bindn. | oms.hast. | oms.hast. kostn. kostn.
[SEK] [SEK] [ger] [ggr] [SEK] [SEK]
147819 8873 9596 2,66 2,46 11 873 11 096
611444 506 0 3,67 - 2 006 1500
152322 9470 5013 0,42 0,79 10970 6717
104372 1250 0 0,61 - 2750 1500
8000260 1455 1310 0,5 0,56 2 955 2 560
620 1620 569 1,15 3,27 4 620 5069
127928 1751 4974 5,49 1,93 9251 7047
21816 1428 671 0,70 1,49 2928 2166
85019 337 0 0,25 - 1837 1500
609982 6 955 13097 6,16 3,27 26 455 15671
611190 7728 9920 3,54 2,75 25728 12920
606723 2376 1961 1,00 1,21 3876 3461
24349 2034 1343 1,19 1,80 8034 2739
603191 799 0 1,55 - 3799 1500
611244 472 224 0,80 1,69 1972 1724
610943 9 365 6384 1,65 2,42 10 865 10 548
190 12 553 12 444 1,12 1,13 14 053 15718
16428 4073 0 3,2 - 10073 1500
86942 282 0 12,2 - 10782 1500
608067 9136 4 840 0,66 1,24 12 136 7015
138107 986 296 0,30 0,99 2 486 1233
54700 196 0 2,65 - 6 196 1500
604900 1954 2 869 4,5 3,06 12 454 5441
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610882 815 1459 3,09 1,73 3815 2875
139956 4149 2129 0,67 1,30 8 649 3552
122143 474 371 1,33 1,70 1,974 1996
610884 144 99 0,81 1,18 1644 1318

6042068 104 342 46 274 1,63 3,67 108 842 51321
134304 11971 18 234 7,05 4,63 40471 21864
129643 2 889 1369 0,81 1,71 5889 2747
601278 607 777 2,45 1,92 6 607 277

146860 463 265 0,79 1,38 4963 1516
139840 12 545 4099 0,81 2,48 17 045 6760
608158 10 290 2936 0,43 1,52 11790 4423

Tabell 11. Sammanfattning av resterande artiklars resultat.
Totalt resultat

Det slutgiltiga totala resultatet har erhallits genom att jamfora den nuvarande kapitalbindningen for
de 38 artiklarna med den nya, teoretiska kapitalbindningen som fas genom att styra parametrarna sa
som foreslagits ovan. P4 samma séatt har dven de nuvarande totala kostnaderna jamforts med de
teoretiskt beriknade. Arsomsattningen dr densamma i bada fallen och uppgick under den valda
perioden till 505 298 SEK for de 38 artiklarna. Kapitalbindningen uppgick da till 267 760 SEK vilket
kan jamféras med den nya teoretiska kapitalbindningen pa 174 941 SEK, som da innebar en

minskning med cirka 35 %.

Lageromsattningshastigheten, som for hela lagret ar runt en (1) gang per ar i nuldget, lag nagot
hogre for de utvalda artiklarna redan innan nagra berakningar gjordes och var 1,89 ganger. Den nya
omsattningshastigheten berdknades genom att dividera arsomsattningen med kapitalbindningen
och blev da 2,89 ganger per ar vilket ar en 6kning med drygt 53 %. Trots en stor 6kning ar det en bit
kvar till visionen om en lageromsattningshastighet 6ver fyra gadnger per ar. Utifran resultatet bedéms
det darfor inte vara mojligt for féretaget att na hit i nuldget om en helhetssyn tillampas och hansyn

tas till totalkostnaden.
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Den nuvarande totala kostnaden uppgar till 474 760 SEK men kommer, teoretiskt sett, att minska till
cirka 250 242 SEK om den féreslagna styrningen tillampas. Summan avser den minimala kostnaden

som kan nas vid den foreslagna styrningen och innebar en minskning med cirka 47,3 %.

Eftersom resultatet till storsta del kommit fran artiklarna med hogst volymvarde och arsomsattning,
finns det skal att tro att resultatet kan forbattras ytterligare nar alla A-artiklar avseende volymvarde
har analyserats och optimerats. Om detta arbete dven begransats till artiklarna med hogst
volymvarde ar det troligt att ett an battre resultat skulle kunna presenterats. Anledningen till att
detta inte gjordes var bland annat att oavsett vilket volymvéarde en artikel har maste den dnda ha en
lagerstyrning. Om endast artiklarna med hogst volymvarde analyserats skulle inga resultat kunnat

presenteras huruvida lagerstyrningen fungerade pa alla artiklar.
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7. REKOMMENDATIONER OCH ATGARDSFORSLAG

Baserat pa resultatet i denna rapport rekommenderas foretaget att tillampa en differentierad
lagerstyrning pa artiklarna vilket kan goras genom den artikelklassificering utifran volymvarde,
uttagsfrekvens och anskaffningsledtid som presenterats i rapporten. Vidare kan arbetet forslagsvis
baseras pa beslutstradet i Figur 22 och den beskrivande text som finns under de mdijliga
kombinationerna. De befintliga styrningsprinciperna i MARS, Wilsonformeln och Order by Constant
Order bér TKMS anvdnda sig av tillsammans med Lot-for-Lot. Den sistnamnda styrningsprincipen ar

en ren intuitiv metod och det kravs darfor inga forandringar i MARS for att kunna tillampa den.

Eftersom ABC-analysen avseende volymvarde inkluderade alla artiklar som hade en férbrukning
under den avgransade perioden (2 919 stycken) finns en tydlig indikation pa vilka artiklar som &r
mest intressanta att fokusera pa inledningsvis. Analysen visade som bekant att endast cirka tolv
procent av de 2 919 analyserade artiklarna representerade mer an 80 % av det totala volymvardet.
Foretaget rekommenderas alltsa att forst och framst rikta uppmarksamhet at artiklarna med hogst

volymvarde eftersom storst besparingar kan goras har.

En stor del av de analyserade artiklarna tillhandahalls av leverantérer som TKMS koper flertalet olika
artiklar fran. Detta faktum paverkar ordersdrkostnaden pa sa satt att den minskar i storleksordning
for varje extra artikel som kan kdpas in pa samma inkdpsorder. Féretaget rekommenderas darfor att
ha detta i atanke och utnyttja det i varje fall som det &r mojligt eftersom det da finns &n mer pengar

att spara.

Att arbeta fram ramavtal med leverantérerna dr dven nagot som féretaget bor fokusera pa. Det har
tillampats i viss utstrackning tidigare men inte prioriterats namnvart. Det kravs sakerligen mycket tid
och engagemang for att organisera och starta detta arbete. Nar det val &r igang ar det dock troligt
att tid kommer frigoras for inképaren som da kan lagga mer fokus pa att fortsétta lageroptimeringen

pa de artiklar som foretaget sjalva ska styra.

De totala kostnaderna kan sagas vara hogt raknade bade i den befintliga lagerstyrningen samt den
foreslagna, ordersarkostnaden som anvants varit 1 500 SEK oavsett hur manga artiklar som funnits
pa varje inkdpsorder. Nar berdkningarna gjordes blev det tydligt hur betydande ordersarkostnaden
ar for i vilken kvantitet som bestallningarna ska goras. Sarskilt markbart blev det i Wilsonformeln
tillsammans med ett lagt ateranskaffningspris pa artikeln, en sdnkning av ordersdrkostnaden
dndrade da den ekonomiska orderkvantiteten markbart. Av denna anledning ar det av stort intresse

att sdkerstélla att ordersdrkostnaden stdmmer sa bra 6verens med verkligheten som majligt for
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ytterligare optimering av lagerstyrningen. Ordersdrkostnaden bor dven anpassas efter antalet
artiklar pa inkopsordern, eftersom det kan ge incitament till att samkdpa an fler artiklar och pa sa
satt minska kostnaderna ytterligare. Metoderna paverkas mycket av ordersarkostnaden varfor
foretaget rekommenderas se 6ver denna och sakerstédlla att ordersarkostnaden representerar de

verkliga kostnaderna.

Da analyserna som gjorts pa lagret ar farskvara rekommenderas foretaget att kontinuerligt arbeta
med Oversikten av artiklarnas parametrar och félja upp de variationer som forekommer fran ar till
ar. Till exempel kan alla artiklar en gang per ar totalt sett och da dela upp artiklarna manadsvis for
att inte for mycket data ska hanteras samtidigt. Om ett ar antas bestad av 250 arbetsdagar och 2 919
artiklar skulle analyseras innebar det att ungeféar tolv artiklar skulle behdva avverkas per dag for en
person. Utifran tidsatgangen for de analyser som gjorts anses detta dock inte vara mojligt, i alla fall
inte inledningsvis. Hur manga personer och hur mycket tid arbetet skulle ta ar dock svart att siga
men genom att arbeta fram ett standardiserat angreppssatt kommer rutinen snabbt. D& okar
tempot vilket i sin tur 6kar sannolikheten att arbetet kan utféras av en person. Optimeringen av
artiklarna med hogst volymvarde (358 stycken) anses dock vara moijligt under det kommande aret.
Det betyder att drygt sju artiklar skulle behéva analyseras per vecka vilket skulle vara rimligt for en

person om tid kan avsattas till detta arbete.

Resultatet ger en tydlig indikation pa att det finns stor potential till besparingar och forbattringar i
lagerstyrningen for foretaget. Eftersom ordersdrkostnaden och servicenivan for narvarande &r
default for alla artiklar i systemet rekommenderas TKMS att inleda ett samarbete med foretaget
Aveva som utformat MARS. Detta for att se Over mojligheterna om anpassning av
ordersarkostnaden och servicenivan till varje artikel for att genom det kunna tillimpa den mer

differentierade styrningen och goéra an storre besparingar.

Som tidigare namnt ar malet att fa in plockorder till lagret minst fem dagar innan leverans for lattare
planering av arbetet. Det 4r dven viktigt pa grund av det faktum att inkGparen maste hinna képa in
materialet om det inte skulle finnas pa lager. Eftersom resultatet visade pa en varierande
anskaffningsledtid &r det dock olika mycket viktigt att plockorderna kommer in i god tid beroende pa
vilken artikel det ar. Manga artiklar kan inkdparen kopa in till ndstkommande dag, men i andra fall
behovs battre framférhallning. Av den anledningen vore det bra om beordrarna kunde fa vetskap om
nar olika artiklar maste beordras for att de ska kunna finnas pa lager nar de val behovs. En del av
ansvaret kan da laggas 6ver pa de som beordrar material vilket kan 6ka forstaelsen for vikten av
framforhallning. Det kan &dven minska antalet ganger som lagerpersonalen beskyllas for att

materialet inte finns hemma nar det efterfragas. Mojligheterna till planering skulle 6ka for inkdparen
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och dven underlatta arbetet med att lagga inkdpsorder. Det hade dven 6kat mojligheterna for fler

samkop pa inkopsorderna vilket kan sanka kostnaderna ytterligare.

Eftersom uttagsfrekvensen ar viktig i det fortsatta arbetet ar det dven av intresse att dessa data kan
hamtas pa ett sa effektivt satt som mojligt i MARS. Arbetssattet som anvants i detta arbete har varit
att 6ppna upp en lista 6ver alla transaktioner i Excel och sedan identifiera antalet unika DRL-nummer
med olika funktioner. Darigenom har den verkliga uttagsfrekvensen erhallits dd DRL-numret &r det
som karakteriserar en plocklista. Ett arbete som bade &r tidsddande och onddigt. Orsaken till det
tidsddande arbetet ar att samma artikel ofta ges olika position (om fler an en ska plockas) pa DRL:en
och darigenom laggs pa varsin rad i plocklistan. Detta ger en felaktig bild av uttagsfrekvensen och
det mest fordelaktiga vore darfor om beordrarna sammanstdllde alla artiklar med samma
varunummer pa en rad. Uttagen som registreras i MARS kommer da representera det verkliga

antalet ganger som en plockare varit vid artikelns position pa lagret och plockat artikeln.

Arbetet som startats upp gallande en standardavdelning kan avslutningsvis sdgas vara mycket positiv
utifran resultatet i detta arbete eftersom det da férhoppningsvis ges tillrackliga resurser for

genomforandet av de féreslagna atgarderna.

7.1 Miqdtetal

Anskaffningsledtiden har utgjort en av ABC-analyserna pa grund av dess stora betydelse for
foretaget. Genom kunskap om hur lang ledtid en artikel har kan lagerstyrningen optimeras
ytterligare eftersom det da gar att planera inképen battre. Om siffrorna ar palitliga 6kar sdkerheten
for inkdparen nar bestallningarna ska laggas. Att mata skillnaden mellan den beraknade ledtiden och
den verkliga kan vara av stort intresse vid optimeringen av bestéallningspunkterna och kan aven
skapa béattre sdkerhet for leveranstiderna. Utover detta fas kunskap om hur leverantorerna
presterar, om de uppfyller det de sagt genom att leverera varorna inom utsatt tid. Genom matning
och uppféljning av anskaffningsledtiden far féretaget battre kontroll pa leverantérerna och hur de
presterar. P sa satt kan incitament skapas for leverantoérerna att uppratthalla den 6verenskomna
leveransprecisionen. Rekommendationen till TKMS &r alltsd att borja mata anskaffningsledtiden

tillsammans med de befintliga méatetalen kapitalbindning och lagervarde pa lagret.
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8. DISKUSSION OCH SLUTSATS

Inledningsvis kan sdgas att under aren da TKMS haft en hog belaggningsgrad har lagerstyrningen
fungerat relativt tillfredsstallande. Nar orderbockerna daremot borjade gapa tomma sjonk
omsattningshastigheten snabbt och problemen blev allt mer tydliga. En inventering under hosten
2013 var ett steg i ordningen for battre kontroll pa vad lagret men det var dven da detta
examensarbete initierades med malet att identifiera atgarder som kan 6ka omsattningshastigheten

och minska kapitalbindningen.

Analysen av nuldget visade att foretaget i dagsldget tillampar tre olika satt att styra artiklarna pa
lagret, Wilsonformeln, Order by Constant Order och Stock + Ordered not Delivered. Av dessa tre
anvands de tva forsta pa 98 % av artiklarna. Nagot strukturerat satt for bestamning av vilken styrning
som ska anvandas pa vilken artikel har dock inte funnits utan skett pa erfarenhet och kansla. Samma
sak dr det med parametrarna som ska stéllas in for varje artikel och nagon djup kunskap om hur de
olika styrningsprinciperna fungerar har inte funnits. Vidare visade det sig att problemomradena var
flera och med varierande komplexitet. En artikelklassificering baserad pa tre olika parametrar
forvantades kunna ge en bra bild av nuldget pa lagret och dven fungera som utgangspunkt for att

kunna foresla forbattrande atgarder.

Som tidigare namnts anvands Wilsonformeln pa 74 % av artiklarna, Order by Constant Order pa 24 %
samt Stock + Ordered not Delivered pa tva procent i dagslaget. Bade utifran berdkningarna som
gjorts pa de 38 artiklarna samt baserat pa vad som framkommit under intervjutillfdllena med
ansvarig inkdpare star det dock klart att Wilsonformeln oftast inte anvands i slutdndan. Eftersom
formeln i manga fall foreslar en relativt hog orderkvantitet har inkdparen resonerat som att en sa
stor bestallning varit onddig. Inom en relativt snar framtid kommer dnda en ny bestallning laggas hos
leverantéren dar samma artikel aterigen kan bestallas. Vidare kanner inte inkdparen nagon tillit till
de forslag pa orderkvantiteter som kommer upp nar behovskérningen gors varje vecka. Detta
eftersom programmet inte fungerar felfritt samt att vissa parametrar for respektive artikel inte ar
korrekta. Det leder till att MARS i vissa fall alarmerar om ett material trots att det egentligen finns
flera arsforbrukningar kvar i lagret. Inképaren undersoker darfor i princip alltid efterfragehistoriken
nar kvantiteten ska bestdmmas och manga beslut tas baserat pa ren intuition eller erfarenhet.
Arbetet med att ldgga order hos leverantorerna ar darfor mycket tidsodande i dagslaget. Genom att
forsta hur de tre olika metoderna fungerar och stélla in parametrarna korrekt finns det mojlighet att
spara mycket tid nar behovskorningen kors eftersom inkdparen da kan lita pa det som programmet

foreslar och kan acceptera bestéallningen istallet for att underséka artikeln ndrmare varje gang.
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Med den foreslagna lagerstyrningen kommer Wilsonformeln inte tillampas pa artiklarna i lika hog
utstrackning som idag baserat pa det resultat som ABC-analysen gillande uttagsfrekvens visade.
Drygt 62 % av de 459 analyserade artiklarna har en uttagsfrekvens pa mellan en till tolv ganger per
ar. Foljaktligen kommer Order by Constant Order alternativt Lot-for-Lot tillampas pa samma satt som
det foreslagits enligt beslutstradet. Vilken fordelningen procentuellt sett som kan forvantas mellan
de tre metoderna &r svart att siga men Wilsonformeln ar den styrningsprincip som férvantas komma
anvandas i minst utstrackning. Utifran resultatet kan det sdgas att de val beprovade
styrningsprinciperna som presenterades i teorin ar tillampbara pa ett foretag som TKMS och att det

finns stora mojligheter till besparingar och férbattringar med relativt enkla medel.

Analyserna visar pa en del aspekter som karakteriserar artiklarna i TKMS lager; fa artiklar star for en
stor del av volymvardet och manga artiklar har en mycket Iag uttagsfrekvens. Eftersom artiklarnas
egenskaper skiljer sig fran varandra finns det anledning att tillampa en differentierad styrning. Av de
totalt 2 919 artiklarna som analyserades inledningsvis star endast 358 artiklar for drygt 80 % av
volymvardet vilket stdmmer val 6verens med Pareto-principen som beskrivits i teorin. Eftersom
principen géller i de flesta sammanhang forviantades det dven har men mdjligen inte i sa pass stor

utstrackning.

Genom att inte lagerhalla icke kritiska artiklar med mycket 1ag uttagsfrekvens kommer plats frigoras
pa lagret som kan utnyttjas till de artiklar som ar kritiska och darfor kraver ett storre sikerhetslager.
Detta géller dven en del av de icke kritiska artiklarna som genom analyserna visade sig behdva ett
storre lager for att uppna den 6nskade servicenivan. Eftersom det finns ett uttalat intresse om att
minska produktsortimentet hos manga foretag, och sd dven TKMS, &r utfasningen av artiklar en
positiv aspekt ur denna synvinkel. Eftersom detta arbete endast fokuserat pa de artiklar som haft en
forbrukning under den valda perioden finns det, som tidigare namnt, ytterligare drygt 1 600 artiklar
som inte haft nagon omsattningshastighet pa minst ett ar. Detta faktum tyder pa att det finns en
stor mangd ytterligare artiklar som inte bor lagerhallas utan endast bestéllas nar behov uppstar.
Hansyn maste dock tas till de kritiska artiklarna och speciellt de med lang anskaffningsledtid som kan

behova lagerhallas for att inte brist ska uppsta néar efterfragan uppstar.

Vidare visar resultatet en 6kad kapitalbindning for flera av artiklarna vid den nya styrningen vilket till
stor del beror pa de nya uppsatta servicenivaerna som kraver en storre mangd artiklar i lager. Trots
detta ar den totala kostnaden ofta lagre pa grund av farre antal inkop av artikel som leder till att
ordersarkostnaden sparas in. Detta faktum tyder pa tidigare suboptimeringar som orsakats av att
den totala kostnaden for inkdpen inte tagits i beaktning. Resultatet i denna rapport tydliggor vikten

av ett holistiskt synsatt for att resultatet totalt sett ska férbattras jamfort med tidigare. Den hansyn
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som tagits till totalkostnaden &r bland annat det som kommer hindra foretaget att nd en
lageromsattningshastighet dver fyra ganger per ar som det ser ut i dagslaget. For att na dit krdavs mer
frekventa inkdp men i mindre kvantiteter, men med o©kat antal bestdllningar kommer &ven
ordersarkostnaderna oka vilket i sin tur dkar de totala kostnaderna. Det skulle alltsa kunna vara
mojligt for foretaget att na visionen rent praktiskt, men kostnaderna som det skulle medféra hade
inte varit ekonomiskt forsvarbara. Detta &r givetvis en fraga som foretaget maste ta stallning till men

eftersom suboptimeringar vill undvikas anses det inte vara troligt for foretaget att valja den linjen.

Trots att benchmarkingen endast gav ett fatal jamforbara resultat dr trenden genomgaende om en
lag lageromséttningshastighet i denna typ av bransch jamfért med andra branscher. Western India
Shipyard Limited hade det hégsta medelvardet, 3,8 ganger per ar, men att ha i atanke ar att detta
varv endast arbetar med reparationer vilket inte gor det fullt sa jamférbart med TKMS som de andra
varven. Hindustan Shipyard Limited, ABG Shipyard och Bharati Shipyard Limited har alla ett
medelvarde pa omsattningshastigheten under fem foregdende ar som ligger runt en (1) gang per ar
vilket da kan jamforas med TKMS som |ag nagot hogre med 1,33 ganger per ar i genomsnitt. Det ar
viktigt att ha i dtanke de skillnader som finns avseende bland annat kultur och kostnadsnivad mellan
Sverige och Indien. En orsak till den laga omsattningshastigheten hos de indiska skeppsvarven kan
vara att de ofta arbetar mer med ravaruforadling an svenska foretag vilket da gor det svarare att na

hogre.

Det svenska foretaget, benamnt Foretag X hade daremot en omsattningshastighet som var nagot
hogre, 2,1 ganger per ar. En hog lageromsattningshastighet verkar alltsd inte vara vanligt
forekommande utifrén vad resultatet visade men pa grund av att benchmarkingen endast gav ett
fatal jamforbara siffror gar det inte att sdga med nagon storre sdkerhet. Visionen som ar uppsatt pa
TKMS om en omsattningshastighet pa over fyra ganger per ar verkar dock vara hogt stalld och
kanske inte ens maijlig att nd i denna typ av bransch eftersom kostnaderna for att na dit antagligen

skulle vara hogre an vad som ar ekonomiskt férsvarbart.

Redan inledningsvis var det kant att malet med arbetet var hogt stdlld. En 06kning av
omsattningshastigheten pa lagret till 6ver fyra ganger per ar och samtidigt minska kapitalbindningen
pa motsvarande satt skulle innebdra en enormt stor forbattring. Anledningen till det hogt stallda
malet var for att se vad som skulle kunna vara majligt och darfor tvingas vidga vyerna. Malet internt
pa foretaget ar satt till att lageromséattningshastigheten ska na over tva ganger per ar. Utifran det
resultat som presenterades anses detta vara fullt méjligt och en rimlig malsattning for foretaget.
Eftersom dagens laga omsattningshastighet till viss del beror pa den ladga beldggningen pa foretaget,

kommer siffrorna foérbattras nadr orderbdckerna borjar fyllas igen. Det tillsammans med en
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optimerad lagerstyrning, ar anledningarna till att tron om en omsattningshastighet 6ver tva ganger
per ar ar stark. Nar malet uppnatts ska malsattningen hoéjas eftersom det hela tiden for mojlighet till

forbattringar.

En annan anledning till den hoga kapitalbindningen ar den laga uttagsfrekvensen som manga artiklar
har. Som resultatet visade har drygt 65 % av artiklarna en uttagsfrekvens pa mellan en till tolv ganger
per ar vilket innebdr att manga artiklar ligger lange i lager och darfor binder mycket kapital.
Tillsammans med de forvantningar som finns fran oOvriga anstdllda angaende tillgdnglighet av
material har det lett till hogre sdkerhetslager dn nédvandigt vilket aterspeglas i resultatet som

forvantat.

Genom mer kunskap och forstaelse om hur de tre olika metoderna fungerar, vad som paverkar dem
och vilken som &r mest tillampbar pa de olika artiklarna kan ett systematiskt arbetssatt skapas.
Déarigenom kan klassificeringen och den mer anpassade lagerstyrningen som detta examensarbete
paborjat fortsatta. Det ar dock viktigt att ha i atanke att resultaten som presenteras ar teoretiska
och det ar inte forrdn fordndringarna implementerats som de verkliga resultaten fas. Darfor
rekommenderas foretaget att se detta arbete som en riktlinje att gd efter och under arbetets gang

gor forbattringar och hittar nya vagar i det kommande forandringsarbetet.

Pa ett sa anrikt foretag som Kockums faktiskt &r, ar det mycket tradition som styr och under arens
lopp har arbetssatten utformats till vad de ar idag. Att sdga att foretaget ar férandringsbenaget vore
darfor att ta i, och manga ifragasatter varfor man ska dndra pa nagot som alltid gjorts pa samma
satt. Men det ar ju s3, att om man gor som man alltid gjort, kommer man &ven fa de resultat som
man alltid fatt. Fortsattningen pa det har arbetet ligger nu i féretagets hander, och det kommer att
krédvas mycket tid, arbete och framférallt vilja for att na dit man vill inom detta omrade. Utefter de
resultat som presenterats, finns stora forhoppningar om att foretaget kan na uppsatta mal och dven
overtraffa dem om man sjalva tror pa det och lagger ner det arbete som kravs. Férhoppningen ar
darfor att detta arbete kan hjilpa foretaget pa denna resa och att de kan utveckla beslutstradet

vidare och klassificera artiklarna for att optimera lagerstyrningen.

8.1 Risker och hinder

Det finns vissa hinder for att atgardsforslagen ska kunna genomféras pa foretaget. MARS &r ett av
dem, default i programmet ar bland annat att ordersarkostnaden ar 1 500 SEK och servicenivan satt
till 95 % vilket beskrivits tidigare. Dessa parametrar kan alltsa inte anpassas till varje artikel utan

galler for alla i nulaget. Insatserna for att andra detta ar svaruppskattade och ingar inte heller inom
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ramen for detta examensarbete, men det dr en atgard som maste till for att kunna implementera

lagerstyrningen som foreslas.

Ett annat hinder vart att uppmarksamma ar den situation som féretaget i nuldget befinner sig i.
Denna aspekt ligger langt utanfor vad bade examensarbetet och personalen pa de berérda
avdelningarna kan paverka och de resurser som kommer att krdvas kan maojligen hadmmas. Det ska
dock poangteras att vissa forbattringar kommer kunna goras trots detta da flertalet endast kraver

enkla medel.

8.2  Forslag till fortsatt arbete

| dagslaget finns en policy for utfasningen av artiklar som inte férbrukats under en viss tid. |
dagslaget ar tidsaspekten tre ar men det kan vara av intresse att ifragasatta detta forhallningssatt for
att se vad som skulle vara det mest ekonomiska alternativet for foretaget. Detta ingar inte inom

ramen for detta examensarbete men ar ett forslag pa ett mojligt projekt i framtiden.
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BILAGA 1

Lathund — Datainsamling

Verklig anskaffningsledtid

1. Kopiera Oversta varunumret i Excel-filen for ”Verklig anskaffningsledtid”.

2. Oppna Materialkatalogen s102.

3. Tryck F7, kopiera in varunumret, tryck F8.

4. Valjflik "Alt.enheter” och las av vardet pa BT.

5. Skriv in detta varde i kolumn ”BT” i Excel-filen.

6. Valj”Inkopsord./FF” i Materialkatalogen och kopiera "Ink6psord.”-numret fér senast senast
levererade inkdpsordern under perioden 2013-02-01 t.o.m. 2014-01-31.

7. Klistra in numret under “Senaste inkdpsordern (nr)” i Excel-filen. Om det inte finns nagon
inképsorder under denna period, skriv ”“N/A” (Not Applicable) i motsvarande cell i Excel-
filen.

8. Kopiera inképsorderns motsvarande position ”Pos” och klistra in den i Excel-filen under
"Position”.

9. Stdng Materialkatalogen s102 och 6ppna Inkdpsorder s318.

10. S&tt pekaren i ”I0-nr/Version”, tryck F7 och klistra in ”Inképsord.”-numret fran Excel-filen,
tryck F8.

11. Valj "Historik” och kolla vilket datum som ordern stidngdes senast under ”Stangd”. Skriv in
detta datum i Excel-filen under kolumn ”Stangd”. OBS: Datumet ska skrivas in i formatet
AAAA-MM-DD.

12. Sténg Inkdpsorder s318 och surfa in pa Mottagningsrapport s205. Tryck F7, klistra in
"Inképsord.”-numret, tryck F8.

13. Titta under ”Aviseringsdatum” for given position och skriv in detta datum i Excel-filen i
kolumn ”Aviseringsdatum”. OBS: Datumet ska skrivas in i formatet AAAA-MM-DD. Om det
inte finns nagot aviseringsdatum for den givna positionen, skriv ”"N/A” (Not Applicable) i
motsvarande cell i Excel-filen.

14. Nar alla varden ar ifyllda berdknar programmet sedan automatiskt ut den verkliga
anskaffningsledtiden, skillnaden mellan den verkliga anskaffningsledtiden och BT samt dven
medelfelet.

15. Ga nedat i listan och upprepa samma procedur for alla artiklar.

Uttagsfrekvens

1. Kopiera Oversta varunumret i Excel-filen for ”Uttagsfrekvens”

2. Oppna Transaktioner s216.

3. Under "Kategori”, valj "M”.

4. Klistra in varunumret i rutan for ”Mtrl ID (Vnr)”.

5. Satt pekareni”Datum” och tryck F8.

6. Valj ”Export to file” 6verst pa sidan och avvakta.

7. Nar rutan "Export Data Utility” kommer upp, klicka "Export data”.

8. | Excel-filen som dppnas, sortera kolumn ”Tra.” fran O till A.

9. Ré&kna sedan antalet celler markerade med "UT” i perioden 2013-02-01 t.0.m. 2014-01-31
genom att markera cellerna och lasa av antalet nere till hoger i bild.

10. For in detta varde under ”"Uttagsfrekvens” i Excel-filen.

11. Ga nedat i listan och upprepa samma procedur for alla artiklar.
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BILAGA 2

Kritisk/
Volymvdrde | Uttagsfrekvens | Anskaffningsledtid Styrning | Serviceniva
Icke kritisk
C A B,C Icke kritisk Wilson 90 %
C C Kritisk Wilson 90 %
C A B Kritisk Wilson 99 %
A B A B Kritisk Constant 99 %
Order
A B C Kritisk Constant 90 %
Order
A B A, B, C Icke kritisk | constant 90 %
Order
A A A B Kritisk Constant 99 %
Order
A A C Kritisk Constant 90 %
Order
A A A, B, C Icke kritisk | -°tTor ;
Lot
B C A B,C Icke kritisk Wilson 95 %
B C C Kritisk Wilson 95 %
B C A B Kritisk Wilson 99 %
B B A B Kritisk Constant 99 %
Order
B B C Kritisk Constant 95 %
Order
B B A, B, C Icke kritisk | constant 95 %
Order
B A A B Kritisk Constant 99 %
Order
B A C Kritisk Constant 95 %
Order
B A A, B, C lcke kritisk | -°tTor ;
Lot
C C A B,C Kritisk Wilson 99 %
C C A B,C Icke kritisk Wilson 99 %

90




A B, C Kritisk Wilson 99 %
A B, C Icke kritisk Wilson 99 %
A B, C Icke kritisk Lot-for- -
Lot

A B Kritisk Constant 99 %
order

C Kritisk Constant 95 %
order
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BILAGA 3

Varunummer 147819 Burk 5 L Bleckplat Grepe & Patentlock

Ny styrning: Wilson, EOQ: 520 st., Bestadllningspunkt: 39 st., Icke kritisk, Serviceniva: 90 %,

Ateranskaffningspris/enhet: 35,35 SEK, Efterfragan: 667 st., Arsomsattning: 23 579 SEK.

Tid. kap.bindn. Ny kap.bindn. Tid. oms.hast | Ny oms.hast | Tid. tot kostn. Ny tot kostn.
[SEK] [SEK] (ggr] (ger] [SEK] [SEK]
8873 9596 2,66 2,46 11 873 11 096

Varunummer 611444 Slanghylla Rollo

Ny styrning: Lot-for-Lot, EOQ: Anpassa till efterfragan, Bestallningspunkt: O st., Icke kritisk,

Ateranskaffningspris/enhet: 168,8 SEK, Efterfragan: 11 st., Arsomsattning: 1 857 SEK.

Tid. kap.bindn. Ny kap.bindn. Tid. oms.hast | Ny oms.hast | Tid. tot kostn. Ny tot kostn.
[SEK] [SEK] (ger] (ger] [SEK] [SEK]
506 0 3,67 - 2 006 1500

Varunummer 152322 Svetstrad Cromatig 316 LSI 1,2 * 1000

Ny styrning: Constant order, EOQ: 22 st., Bestallningspunkt: 22 st., Kritisk, Serviceniva: 99 %,

Ateranskaffningspris/enhet: 153,46 SEK, Efterfragan: 25 st., Arsomsattning: 3 946 SEK.

Tid. kap.bindn. Ny kap.bindn. Tid. oms.hast | Ny oms.hast | Tid. tot kostn. Ny tot kostn.
[SEK] [SEK] (ger] (ger] [SEK] [SEK]
9470 5013 0,42 0,79 10970 6717

Varunummer 104372 Kajuthasp Massing Foérnicklad 4 100

Ny styrning: Lot-for-Lot, EOQ: Anpassa till efterfragan, Bestédllningspunkt: 0 st., Icke kritisk,

Ateranskaffningspris/enhet: 168,8 SEK, Efterfragan: 8 st., Arsomsattning: 98,62 SEK.

Tid. kap.bindn.

[SEK]

Ny kap.bindn.
[SEK]

Tid. oms.hast

[ger]

Ny oms.hast

[ggr]

Tid. tot kostn.

[SEK]

Ny tot kostn.
[SEK]
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1250

0,61

2750

1500

Varunummer 8000260 Plattstang 60x15 FST A

Ny styrning: Constant order, EOQ: 6 st., Bestdllningspunkt: 7 st., Kritisk, Serviceniva: 99 %,

Ateranskaffningspris/enhet: 145,5 SEK, Efterfragan: 5 st., Arsomsattning: 728 SEK.

Tid. kap.bindn. Ny kap.bindn. Tid. oms.hast | Ny oms.hast | Tid. tot kostn. Ny tot kostn.
[SEK] [SEK] (ggr] (ger] [SEK] [SEK]
1455 1310 0,5 0,56 2955 2 560

Varunummer 620 PIat SS 2343-02 EL -28 P 20*1000*2000S

Ny styrning: Wilson, EOQ: 9,7 mz, Bestallningspunkt: 5,7 mz, Kritisk, Serviceniva: 99 %,

Ateranskaffningspris/enhet: 5 115,95 SEK, Efterfragan: 32,3 mz, Arsomsattning: 1 859 SEK.

Tid. kap.bindn.

Ny kap.bindn. Tid. oms.hast | Ny oms.hast | Tid. tot kostn. Ny tot kostn.
[SEK] [SEK] (ggr] [ggr] [SEK] [SEK]
1620 569 1,15 3,27 4620 5069

Varunummer 127928 Plastsdck 125L 25st/rulle Svart

Ny styrning: Wilson, EOQ: 4 650 st., Bestallningspunkt: 192 st., Icke kritisk, Serviceniva: 90 %,

Ateranskaffningspris/enhet: 2,06 SEK, Efterfragan: 4 669 st., Arsomsattning: 9 618 SEK.

Tid. kap.bindn.

Ny kap.bindn. Tid. oms.hast | Ny oms.hast | Tid. tot kostn. Ny tot kostn.
[SEK] [SEK] (ggr] (ggr] [SEK] [SEK]
1751 4974 5,49 1,93 9251 7047

Varunummer 21816 Krympslang RNF-100 1/2" Svart

Ny styrning: Constant order, EOQ: 60 m., Bestallningspunkt: 12 m., Kritisk, Serviceniva: 99 %,

Ateranskaffningspris/enhet: 8,7 SEK, Efterfragan: 59,8 m., Arsomsattning: 1 000 SEK.

Tid. kap.bindn.

Ny kap.bindn.

Tid. oms.hast

Ny oms.hast

Tid. tot kostn.

Ny tot kostn.
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[SEK]

[SEK]

[ggr]

[ger]

[SEK]

[SEK]

1428

671

0,70

1,49

2928

2166

Varunummer 85019 Eltejp (PVC) Vit 19 mm

Ny styrning: Lot-for-Lot, EOQ: Anpassa till efterfragan, Bestédllningspunkt: 0 st., Icke kritisk,

Ateranskaffningspris/enhet: 8,43 SEK, Efterfragan: 10 st., Arsomsattning: 84 SEK.

Tid. kap.bindn. Ny kap.bindn. Tid. oms.hast | Ny oms.hast | Tid. tot kostn. Ny tot kostn.
[SEK] [SEK] (ggr] (ger] [SEK] [SEK]
337 0 0,25 - 1837 1500

Varunummer 609982 Tatningsmedel Sikaflex 521 UV Gra

Ny styrning: Wilson,

EOQ: 384 st,

Bestallningspunkt:

22 st.,

Kritisk, Serviceniva: 99 %,

Ateranskaffningspris/enhet: 65 SEK, Efterfragan: 659 st., Arsomséattning: 42 835 SEK.

Tid. kap.bindn. Ny kap.bindn. Tid. oms.hast | Ny oms.hast | Tid. tot kostn. Ny tot kostn.
[SEK] [SEK] (ger] (ger] [SEK] [SEK]
6 955 13 097 6,16 3,27 26 455 15671

Varunummer 611190 Kittpistol (Skelettspruta)

Ny styrning: Wilson, EOQ: 71 st., Bestdllningspunkt: 1 st., Icke kritisk, Serviceniva: 90 %,

Ateranskaffningspris/enhet: 295 SEK, Efterfragan: 99 st., Arsomsattning: 27 325 SEK.

Tid. kap.bindn. Ny kap.bindn. Tid. oms.hast | Ny oms.hast | Tid. tot kostn. Ny tot kostn.
[SEK] [SEK] (ggr] (ger] [SEK] [SEK]
7728 9920 3,54 2,75 25728 12 920

Varunummer 606723 F6rmn.kona Stal 2343-02 Kvs 3062-35*28

Ny styrning: Constant order, EOQ: 10 st., Bestallningspunkt: 3 st., Kritisk, Serviceniva: 95 %,

Ateranskaffningspris/enhet: 216 SEK, Efterfragan: 10 st., Arsomséttning: 2 376 SEK.
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Tid. kap.bindn. Ny kap.bindn. Tid. oms.hast | Ny oms.hast | Tid. tot kostn. Ny tot kostn.
[SEK] [SEK] (ger] (ger] [SEK] [SEK]
2 376 1961 1,00 1,21 3876 3461

Varunummer 24349 Maskeringstejp 4323-00 25 mm

Ny styrning: Wilson, EOQ: 144 st., Bestallningspunkt: 3 st., Icke kritisk, Serviceniva: 95 %,

Ateranskaffningspris/enhet: 18 SEK, Efterfragan: 134 st., Arsomséattning: 2 412 SEK.

Tid. kap.bindn. Ny kap.bindn. Tid. oms.hast | Ny oms.hast | Tid. tot kostn. Ny tot kostn.
[SEK] [SEK] (ggr] (ger] [SEK] [SEK]
2034 1343 1,19 1,80 8034 2739

Varunummer 603191 Skyddslock invindig M52%2

Ny styrning: Lot-for-Lot, EOQ: Anpassa till efterfragan, Bestallningspunkt: O st., Icke kritisk,

Ateranskaffningspris/enhet: 6,95 SEK, Efterfragan: 2 st., Arsomsattning: 1 239 SEK.

Tid. kap.bindn. Ny kap.bindn. Tid. oms.hast | Ny oms.hast | Tid. tot kostn. Ny tot kostn.
[SEK] [SEK] (ger] (ger] [SEK] [SEK]
799 0 1,55 - 3799 1500

Varunummer 611244 Bussning 1”-1/2” SS 2343 AVI 5211

Ny styrning: Constant order, EOQ: 11, Bestadllningspunkt: 1 st., Kritisk, Serviceniva: 95 %,

Ateranskaffningspris/enhet: 47,15 SEK, Efterfragan: 11 st., Arsomsattning: 377 SEK.

Tid. kap.bindn. Ny kap.bindn. Tid. oms.hast | Ny oms.hast | Tid. tot kostn. Ny tot kostn.
[SEK] [SEK] (ggr] (ger] [SEK] [SEK]
472 224 0,80 1,69 1972 1724

Varunummer 610943 Klammer Rsgu 2. 30/20-W5 2343

Ny styrning: Constant order, EOQ: 200 st., Bestallningspunkt: 152 st., Kritisk, Serviceniva: 99 %,

Ateranskaffningspris/enhet: 27,55 SEK, Efterfragan: 560 st., Arsomsattning: 15 426 SEK.
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Tid. kap.bindn. Ny kap.bindn. Tid. oms.hast | Ny oms.hast | Tid. tot kostn. Ny tot kostn.
[SEK] [SEK] (ger] (ger] [SEK] [SEK]
9 365 6 384 1,65 2,42 10 865 10548

Varunummer 190 Fartygsstal A

Ny styrning: Constant order, EOQ: 11,98 mz, Bestallningspunkt: 18,2 st., Kritisk, Serviceniva: 99 %,

Ateranskaffningspris/enhet: 503,6 SEK, Efterfragan: 26,14 mz, Arsomsattning: 14 015 SEK.

Tid. kap.bindn. Ny kap.bindn. Tid. oms.hast | Ny oms.hast | Tid. tot kostn. Ny tot kostn.
[SEK] [SEK] (ggr] (ger] [SEK] [SEK]
12 553 12 444 1,12 1,13 14 053 15718

Varunummer 16428 Korr.skyddsmedel Olja Tectyl 506

Ny styrning: Lot-for-Lot, EOQ: Anpassa till efterfragan, Bestallningspunkt: O st., Icke kritisk,

Ateranskaffningspris/enhet: 81,47 SEK, Efterfragan: 160 st., Arsomsattning: 13 035 SEK.

Tid. kap.bindn. Ny kap.bindn. Tid. oms.hast | Ny oms.hast | Tid. tot kostn. Ny tot kostn.
[SEK] [SEK] (ger] (ger] [SEK] [SEK]
4073 0 3,2 - 10073 1500

Varunummer 86942 Propphuv D2 Sen 300716 500 V 25 A

Ny styrning: Lot-for-Lot, EOQ: Anpassa till efterfragan, Bestédllningspunkt: 0 st., Icke kritisk,

Ateranskaffningspris/enhet: 5,7 SEK, Efterfragan: 610 st., Arsomsattning: 3 435 SEK.

Tid. kap.bindn. Ny kap.bindn. Tid. oms.hast | Ny oms.hast | Tid. tot kostn. Ny tot kostn.
[SEK] [SEK] (ggr] (ger] [SEK] [SEK]
282 0 12,2 - 10782 1500

Varunummer 608067 Helgangad Stang Hgs M30x1000 A4-50

Ny styrning: Constant order, EOQ: 12 m, Bestéllningspunkt: 9 m, Kritisk, Serviceniva: 99 %,

Ateranskaffningspris/enhet: 365,42 SEK, Efterfragan: 17,4 m, Arsomsattning: 5 993 SEK.
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Tid. kap.bindn. Ny kap.bindn. Tid. oms.hast | Ny oms.hast | Tid. tot kostn. Ny tot kostn.
[SEK] [SEK] (ger] (ger] [SEK] [SEK]
9136 4 840 0,66 1,24 12 136 7015

Varunummer 138107 Skruv Mfs 8x40 A4

Ny styrning: Constant order, EOQ: 200 st., Bestallningspunkt: 29 st., Kritisk, Serviceniva: 95 %,

Ateranskaffningspris/enhet: 2,04 SEK, Efterfragan: 125 st., Arsomsattning: 293 SEK.

Tid. kap.bindn. Ny kap.bindn. Tid. oms.hast | Ny oms.hast | Tid. tot kostn. Ny tot kostn.
[SEK] [SEK] (ggr] (ger] [SEK] [SEK]
986 296 0,30 0,99 2 486 1233

Varunummer 54700 Plastplugg 35 ”“Rod”

Ny styrning: Lot-for-Lot, EOQ: Anpassa till efterfragan, Bestallningspunkt: O st., Icke kritisk,

Ateranskaffningspris/enhet: 0,3 SEK, Efterfragan: 1 800 st., Arsomséattning: 518 SEK.

Tid. kap.bindn. Ny kap.bindn. Tid. oms.hast | Ny oms.hast | Tid. tot kostn. Ny tot kostn.
[SEK] [SEK] (ger] (ger] [SEK] [SEK]
196 0 2,65 - 6 196 1500

Varunummer 604900 Hangslebyxa Till Regnstall XL

Ny styrning: Constant order, EOQ: 21 st., Bestadllningspunkt: 2 st., Icke kritisk, Serviceniva: 90 %,

Ateranskaffningspris/enhet: 247,2 SEK, Efterfragan: 36 st., Arsomsattning: 8 791 SEK.

Tid. kap.bindn. Ny kap.bindn. Tid. oms.hast | Ny oms.hast | Tid. tot kostn. Ny tot kostn.
[SEK] [SEK] (ggr] (ger] [SEK] [SEK]
1954 2 869 4,5 3,06 12 454 5441

Varunummer 610882 Handske Swedhand Cool Vinter 10

Ny styrning: Constant order, EOQ: 108 st., Bestallningspunkt: 6 st., Icke kritisk, Serviceniva: 95 %,

Ateranskaffningspris/enhet: 24,71 SEK, Efterfragan: 102 st., Arsomsattning: 2 520 SEK.
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Tid. kap.bindn. Ny kap.bindn. Tid. oms.hast | Ny oms.hast | Tid. tot kostn. Ny tot kostn.
[SEK] [SEK] (ger] (ger] [SEK] [SEK]
815 1459 3,09 1,73 3815 2 875

Varunummer 139956 Skruv M6S 16* 50-A4 80

Ny styrning: Constant order, EOQ: 350 st., Bestallningspunkt: 89 st., Kritisk, Serviceniva: 99 %,

Ateranskaffningspris/enhet: 8,35 SEK, Efterfragan: 332 st., Arsomsattning: 2 520 SEK.

Tid. kap.bindn. Ny kap.bindn. Tid. oms.hast | Ny oms.hast | Tid. tot kostn. Ny tot kostn.
[SEK] [SEK] (ggr] (ger] [SEK] [SEK]
4149 2129 0,67 1,30 8 649 3552

Varunummer 122143 Flaska 1.0 L Av Plast Med Svart Kapsyl

Ny styrning: Wilson, EOQ: 144 st., Bestédllningspunkt: 25 st., Icke kritisk, Serviceniva: 99 %,

Ateranskaffningspris/enhet: 4,05 SEK, Efterfragan: 156 st., Arsomsattning: 632 SEK.

Tid. kap.bindn. Ny kap.bindn. Tid. oms.hast | Ny oms.hast | Tid. tot kostn. Ny tot kostn.
[SEK] [SEK] (ger] (ger] [SEK] [SEK]
474 371 1,33 1,70 1,974 1996

Varunummer 610884 Mutter Las Plastinsats M 4-80-A4

Ny styrning: Wilson,

EOQ: 800 st

Bestallningspunkt:

166 st.,

Kritisk, Serviceniva: 99 %,

Ateranskaffningspris/enhet: 0,18 SEK, Efterfragan: 650 st., Arsomsattning: 117 SEK.

Tid. kap.bindn. Ny kap.bindn. Tid. oms.hast | Ny oms.hast | Tid. tot kostn. Ny tot kostn.
[SEK] [SEK] (ggr] (ger] [SEK] [SEK]
144 99 0,81 1,18 1644 1318

Varunummer 6042068 Spackel Norpol FI-184

Ny styrning: Wilson, EOQ: 866 st., Bestdllningspunkt: 592 st., Kritisk, Serviceniva: 99 %,
Ateranskaffningspris/enhet: 58,3 SEK, Efterfragan: 2 914 st., Arsomséattning: 169 880 SEK.
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Tid. kap.bindn. Ny kap.bindn. Tid. oms.hast | Ny oms.hast | Tid. tot kostn. Ny tot kostn.
[SEK] [SEK] (ger] (ger] [SEK] [SEK]
104 342 46 274 1,63 3,67 108 842 51321

Varunummer 134304 Klammerband Straps T50L-SV 390*4,7 UV

Ny styrning: Wilson, EOQ: 31 300 st., Bestallningspunkt: 1 762 st., Kritisk, Serviceniva: 90 %,
Ateranskaffningspris/enhet: 1,16 SEK, Efterfragan: 75 750 st., Arsomsattning: 84 354 SEK.

Tid. kap.bindn. Ny kap.bindn. Tid. oms.hast | Ny oms.hast | Tid. tot kostn. Ny tot kostn.
[SEK] [SEK] (ggr] (ger] [SEK] [SEK]
11971 18 234 7,05 4,63 40471 21864

Varunummer 129643 Batteri Flat 9V 6LR61/6AM6

Ny styrning: Wilson, EOQ: 209 st., Bestédllningspunkt: 10 st., Icke kritisk, Serviceniva: 95 %,
Ateranskaffningspris/enhet: 12,19 SEK, Efterfragan: 192 st., Arsomsattning: 2 340 SEK.

Tid. kap.bindn. Ny kap.bindn. Tid. oms.hast | Ny oms.hast | Tid. tot kostn. Ny tot kostn.
[SEK] [SEK] (ger] (ger] [SEK] [SEK]
2 889 1369 0,81 1,71 5889 2747

Varunummer 601278 Malningsrulle Rulle 180*38 Polyester

Ny styrning: Wilson, EOQ: 125 st., Bestdllningspunkt: 4 st., Icke kritisk, Serviceniva: 99 %,

Ateranskaffningspris/enhet: 12,25 SEK, Efterfragan: 125 st., Arsomsattning: 1 488 SEK.

Tid. kap.bindn. Ny kap.bindn. Tid. oms.hast | Ny oms.hast | Tid. tot kostn. Ny tot kostn.
[SEK] [SEK] (ggr] (ger] [SEK] [SEK]
607 777 2,45 1,92 6 607 277

Varunummer 146860 Mutter M6M 5 A4 80

Ny styrning: Wilson, EOQ: 3 000 st., Bestallningspunkt: 369 st., Kritisk, Serviceniva: 99 %,

Ateranskaffningspris/enhet: 0,15 SEK, Efterfragan: 2 503 st., Arsomséattning: 365 SEK.
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Tid. kap.bindn. Ny kap.bindn. Tid. oms.hast | Ny oms.hast | Tid. tot kostn. Ny tot kostn.
[SEK] [SEK] (ger] (ger] [SEK] [SEK]
463 265 0,79 1,38 4963 1516

Varunummer 139840 Skruv M6S 10* 50-A4 80

Ny styrning: Constant order, EOQ: 1 200 st., Bestallningspunkt: 304 st., Kritisk, Serviceniva: 99 %,

Ateranskaffningspris/enhet: 5,15 SEK, Efterfragan: 2 129 st., Arsomsattning: 10 179 SEK.

Tid. kap.bindn. Ny kap.bindn. Tid. oms.hast | Ny oms.hast | Tid. tot kostn. Ny tot kostn.
[SEK] [SEK] (ggr] (ger] [SEK] [SEK]
12 545 4099 0,81 2,48 17 045 6 760

Varunummer 608158 Blindnitmutter Upo 30 M8X17.5 A2EN1.4301

Ny styrning: Wilson, EOQ: 1 000 st., Bestallningspunkt: 186 st., Kritisk, Serviceniva: 99 %,

Ateranskaffningspris/enhet: 4,5 SEK, Efterfragan: 991 st., Arsomsattning: 4 454 SEK.

Tid. kap.bindn. Ny kap.bindn. Tid. oms.hast | Ny oms.hast | Tid. tot kostn. Ny tot kostn.
[SEK] [SEK] (ger] (ger] [SEK] [SEK]
10290 2936 0,43 1,52 11790 4423
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