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Stock optimization for a range of items
SIMON HAGELIN, ALBIN KNUTSSON
Department of Technology Management and Economics
Division of Supply and Operations Management
Chalmers University of Technology

Abstract
This case study has been conducted at a company in Gothenburg that manufactures
conveyor systems. Increased sales at the company in recent years have led to more
delayed deliveries to customers, which in turn has led to increased dissatisfaction
among customers. The ABC classification has been neglected for a long time. The
only way the classification is used to date is to determine if an item is to be stocked
or ordered by customers.

The study aims at streamlining and differentiating the company’s material planning
methods with the company’s article classification as a starting point. Consideration
is given to total capital tied up but also the warehouse percentage of fill.

Litterature studies have been made in order to obtain a theoretical background
for how different factors affects tied up capital and the warehouse percentage of
fill. Interviews and observations have also been made at the company in order to
establish a description of the current situation. Secondary data has been used in
order to carry out different types of analyzes.

Different problem areas such as the company’s ABC classification, calculation of
security stock, order quantity and performance measures have been identified. Im-
provement proposals for these problem areas have been created in order to fulfill the
purpose of the study. The proposals regarding ABC classification and calculation of
security stock are described more thoroughly while the proposals for the other areas
are more general.

The recommendation to the company is to use an ABC classification based on
volume value. In this way, the company can focus on a smaller number of items that
still contribute significantly to the company’s results. Furthermore, the company is
recommended to increase the security stock for C-items. In this way the workload
can be allocated to A- and B-items.

Keywords: ABC classification, tied up capital, percent of fill, safety stock
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Sammanfattning
Studien har genomförts på ett företag i Göteborg som tillverkar conveyersystem. En
ökad försäljning hos företaget de senaste åren har lett till fler försenade leveranser
till kund, vilket i sin har lett till ökad missnöjdhet bland kunderna. Den ABC-
klassificering som finns på artiklarna har även slutat användas på grund av att den
varit eftersatt en längre tid. Det enda klassificeringen används till i dagsläget är för
att avgöra om en artikel är lagerförd eller kundorderstyrd.

Studien syftar till att effektivisera och differentiera företagets materialstyrning med
företagets artikelklassificering som utgångspunkt. Hänsyn är tagen till total kapital-
bindning men även artiklarnas lagertillgänglighet.

För att erhålla en teoretisk bakgrund för vilka faktorer som påverkar kapitalbind-
ning och lagertillgänglighet har litteraturstudier gjorts. Intervjuer och observationer
har även gjorts på företaget för att kunna utforma en nulägesbeskrivning som be-
skriver hur verksamheten ser ut idag. Sekundärdata har sedan använts för att kunna
genomföra analyser av olika slag.

Problemområden så som företagets ABC-klassificering, beräkning av säkerhetslager,
process kring orderkvantitet och prestationsmått har identifierats. Förbättringsför-
slag för dessa har sedan utformats för att uppfylla syftet. Studien har fokuserat
på förbättringsförslag gällande ABC-klassificering och utformning av säkerhetslager
medan förbättringsförslagen för de andra områdena är mer övergripande.

Företaget rekommenderas att införa en ABC-klassificering baserat på volymvärde.
Genom att klassificera artiklar efter volymvärde säkerställs att artiklar med högt
volymvärde och hög kapitalbindning blir A-artiklar. På så sätt kan företaget fokusera
på ett mindre antal artiklar som ändå bidrar stort till företagets resultat. Vidare
rekommenderas företaget att höja säkerhetslagret på C-artiklar då värdet på dessa
artiklar är lågt. Således kan arbetet för C-artiklar nedprioriteras och istället kan
fokus läggas på A- och B-artiklar.

Nyckelord: ABC-klassificering, kapitalbindning, lagertillgänglighet, säkerhetslager
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1 Inledning

I detta kapitel presenteras först en bakgrund till studien och de problem som studien
avser att lösa. Utifrån denna problematisering presenteras sedan syftet med studien
och studiens avgränsningar. Slutligen har frågeställningar som ligger till grund för
studiens genomförande formulerats.

1.1 Bakgrund
Företaget erbjuder sina kunder lösningar, främst genom sin tillverkning av convey-
orsystem, för att effektivisera automationen i kundernas produktion. Huvudkontoret
är beläget i Göteborg och säljbolag finns i 30 länder världen över. Under 2017 hade
företaget totalt 989 anställda och omsättningen var 852,3 MSEK. I Göteborg sitter
centrala staber och utveckling, men det är även härifrån som inköp och logistik sköts.
Kontoret i Göteborg består av sex våningar och är uppdelat så att olika avdelningar
arbetar på olika våningsplan med öppna kontorslandskap som främjar kommunika-
tion mellan avdelningarna. Logistikavdelningen är belägen på den fjärde våningen.
På samma våning sitter även kundservice-, inköp- och kvalitetsavdelningen.

Lager finns i både Polen och USA och det är via dessa centrallager som all hantering
av företagets artiklar sker. De flesta artiklar lagerförs men det sker även beställningar
direkt mot kundorder. Under 2017 sålde företaget 195 497 672 enheter över hela
världen, allt från små detaljer till stora komponenter.

Gällande lagertillgängligheten och kapitalbindningen för de olika artiklarna finns det
förbättringspotential. Företaget har de senaste åren ökat försäljningen mer än vad
prognoserna har visat vilket har lett till ökade change on order, det vill säga fördröjd
leveranstid till kund. Detta tyder på att tillgängligheten har minskat vilket i sin tur
påverkat kundtillfredsställelsen. Problem finns även i den ABC-klassificering som
används. I dagsläget särskiljer man inte artiklar så det är ingen större skillnad mellan
A, B och C-artiklar. Stor del av den klassificering som finns på artiklar stämmer
heller inte överens med den verkliga försäljningen vilket gör att lagernivåerna är för
höga i vissa fall och för låga i andra. Anledningen är att klassificeringen på nya
artiklar görs av projektinköp efter en uppskattning av produktägaren.

Ett annat problem med ABC-klassificeringen är att det finns en otydlighet i af-
färssystemet. Artiklarna kategoriseras på fyra olika sätt vilket kan leda till att en
och samma artikel kan se ut att vara både en A-, B- och C-artikel. I dagsläget är
heller ingen av dessa kategoriseringar styrande för vilken klassificering den enskilda
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artikeln faktiskt har. Det finns idag även klassificeringar som är frånskilda ABC-
systemet vilket gör det hela ännu otydligare. Exempelvis finns det klassificeringar
för enskilda leverantörer.

Företaget använder sig idag av ett affärssystem (Movex) som har mycket missvi-
sande data. Denna data ska snart in i ett nytt affärssystem (SAP) och företaget
önskar därför identifiera en lösning för att få bort gammal och orelevant data in-
nan övergången till det nya systemet sker. De vill hitta ett bra analysverktyg vid
ABC-klassificeringen av artiklar men också veta om vissa artiklar som lagerförs i
dagsläget ska tas bort från sortimentet.

1.2 Syfte
Syftet med studien är att effektivisera och differentiera företagets materialstyrning
med företagets artikelklassificering som utgångspunkt. Hänsyn är tagen till total
kapitalbindning men även artiklarnas lagertillgänglighet.

1.3 Avgränsningar
De artiklar som studerats i studien gäller enbart inköpta lagerförda artiklar. Stu-
dien har också varit avgränsad till centrallagret i Polen. Det har endast varit stan-
dardsortimentet som behandlades i denna studie och således exkluderades projekt-,
produktions- och specialartiklar. Projektartiklar är en form av engångsartiklar som
köps in för att användas i enskilda projekt och ska således inte lagerhållas. Produk-
tionsartiklar består av flera enskilda artiklar som har monterats ihop. Specialartiklar
är artiklar där färg eller material skiljer sig från standardsortimentet.

1.4 Frågeställningar
1. Vilka faktorer påverkar kapitalbindning och lagertillgänglighet?
Med hjälp av litteraturstudier skapas en teoretisk modell som beskriver de faktorer
som påverkar kapitalbindning och lagertillgänglighet.

2. Hur ser lagernivåerna ut i dagsläget?
Genom att ta reda på hur lagernivåerna ser ut i dagsläget har en nulägesbeskrivning
gjorts. För att kunna dela upp artiklarna så att de motsvarar hela artikelsortimentet
har historisk data studerats och analyserats.
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3. Hur arbetar företaget med ABC-klassificering i dagsläget?
Att få en tydlig bild av hur lagerstyrningen sker på företaget är väsentligt för att
se hur klassificeringar påverkar lagernivåerna. ABC-klassificeringen ger även infor-
mation om vilka artiklar som företaget anser vara viktiga och vilka de anser vara
mindre viktiga.

4. Hur planeras artiklarna i dagsläget med avseende på planeringsmetod, säkerhets-
lager, orderstorlekar och beställningspunkt?
En ökad förståelse för logistikavdelningens arbetssätt har gjort det möjligt att ana-
lysera den nuvarande lagertillgängligheten och kapitalbindningen.

5. Hur kan de faktorer som påverkar kapitalbindning och lagertillgänglighet förbätt-
ras?
Den teoretiska modell som tidigare nämnts har kompletterats med analys från den
insamlade empirin så att olika förbättringsförslag har kunnat tas fram.
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2 Metod

Studien består av litteraturstudier, empiri och analys. Nedanför beskrivs vilka me-
toder som har använts i studien. Litteraturstudierna har lagt grunden till den teore-
tiska modellen i studien som i sin tur har utvecklats med hjälp av empirin. För att
beskriva nuläget på företaget har forskningsmetoden fallstudie använts. Inhämtning-
en av information har skett genom intervjuer på flera avdelningar och observation
på lagernivåerna av företagets artiklar. Med den, från empirin, modifierade modellen
som utgångspunkt har sedan en analys gjorts. Utifrån analysen har olika förbätt-
ringsförslag tagits fram och diskuterats.

2.1 Litteraturstudier
Djupgående litteratursökning har skett för att kunna besvara fråga 1. Den littera-
tur som studerats berör främst lagerhållning, kapitalbindning, planeringsmetoder,
säkerhetslager och ABC-klassificering. Studien har även berört prestationsmått och
litteratur kring området har använts. Det studerade materialet består av böcker,
tidigare sammanställda rapporter inom ämnet och vetenskapliga artiklar. Littera-
tursökningen har främst skett genom Chalmers biblioteks system och fysiskt på
själva biblioteket. De vetenskapliga artiklarna och rapporterna har hittats genom
sökningar på databasen Summon, som tillhandahålls av Chalmers tekniska högsko-
la, och söktjänsten Google Scholar. ”Economic order quantity”, ”inventory”, ”spare
part classification” och ”ABC-klassificering” är några av orden som använts i sök-
tjänsterna. Resultatet av litteraturstudien har bland annat resulterat i en teoretisk
analysmodell, som sedan legat till grund för insamling av empiri.

2.2 Empiri
För att kunna ta fram bra förbättringsförslag krävs det en väl utförd nulägesbe-
skrivning. Empiri har samlats in så att fråga 2-4 har kunnat besvaras, främst genom
forskingsmetoden fallstudie och några olika datainsamlingsmetoder som beskrivs
mer ingående i kapitlet.

2.2.1 Forskningsmetoder
Forskningsmetoder kan delas upp i två olika inriktningar beroende på hur den in-
samlade informationen bearbetas och analyseras (Davidson & Patel, 2011). Om in-
formationen baseras på mätningar och statistiska analys- och bearbetningsmetoder

5



2. Metod

anses forskningen vara kvantitativt inriktad. Om informationen baseras på inter-
vjuer och egna analyser (observationer) anses forskningen istället vara kvalitativt
inriktad (Davidson et al, 2011). Inriktningarna framställs ofta som två ändpunkter
på ett kontinuum, med andra ord oförenliga, vilket inte är fallet i praktisk forskning
(Davidson et al, 2011). Tvärtom kan en kombination av de båda inriktningarna väga
upp för respektive inriktnings svaga sidor och på så sätt stärka forskningsarbetet
(Bryman, 2011).

I de flesta vetenskapliga undersökningarna kan forskningsmetoden fallstudie använ-
das (Elvegård, 2009). Enligt Davidson et al (2011) kan en organisation eller en
individ klassas som ett ”fall” där undersökningen utgår från ett helhetsperspektiv.
Syftet med en fallstudie är att kunna säga att fallet som studeras får representera
verkligheten, vilket sker genom att fokusera på en liten del av ett stort förlopp och
med hjälp av det utvalda ”fallet” beskriva verkligheten (Elvegård, 2009). För att få
en tydlig bild av fallet samlas oftast information av olika karaktär in (Davidson et
al, 2011). Med andra ord kan flera datainsamlingsmetoder, såsom observationer och
intervjuer, kombineras.

Eftersom den här studien enbart har analyserat en organisation går den att klassi-
ficera som en fallstudie där flera olika datainsamlingsmetoder har använts. För att
säkerställa studiens trovärdighet har både kvalitativa och kvantitativa forsknings-
metoder använts. Kvalitativa i form av intervjuer och observationer och kvantitativa
i form av statistisk analys och bearbetning av observationerna.

2.2.2 Datainsamlingsmetoder
Mätning avser ”att tilldela numeriska värden på ett entydigt sätt till det objekt
vi studerar” (Patel och Davidson, 2011). Med hjälp av mätning kan en studeran-
de egenskap tilldelas ett ”sant” värde utan slumpmässig variation. Befring (1994)
delar upp mätning i två dimensioner, direkt- och indirekt mätning. Direkt mätning
syftar till fysisk representation som är enkel att mäta (exempelvis längd) medan
indirekt mätning syftar till icke fysisk representation som saknar synliga materiella
komponenter och således är svårare att mäta (exempelvis ångest) (Befring, 1994).

För att besvara en frågeställning finns det olika sätt att samla information. Några
exempel är intervjuer, enkäter och observationer (Davidson et al, 2011). Det är
svårt att framhålla en teknik över någon annan. Det avgörande för valet av teknik
är istället vad som kan tänkas ge bäst resultat i förhållande till de resurser och den
tid som finns tillgängliga (Davidson et al, 2011).
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Fältintervjuer, även känt som uppsökande intervjuer, är en av de vanligaste intervju-
formerna (Befring, 1994). Då uppsöker intervjuaren respondenten i deras livsmiljö,
till exempel på arbetsplatsen. Det är också möjligt att genomföra en intervju utan
direktkontakt, till exempel via telefon (Befring, 1994).

Inhämtning av ny information är avgörande för den fortsatta utvecklingen av en
undersökning eller en studie (Befring, 1994). Data som samlas in som underlag för
den tilltänkta undersökningen kategoriseras som primärdata (Befring, 1994). Däre-
mot kategoriseras sekundärdata som data som samlats in för andra syften men som
fortfarande kan fylla en funktion i den tilltänkta undersökningen (Befring, 1994).

Det finns två aspekter som måste tas i beaktning när frågor används för att samla
information, standardisering och strukturering (Davidson et al, 2011). Standardi-
sering syftar till intervjuarens ansvar gällande frågornas ordning och utformning
medan strukturering syftar till intervjupersonens frihet att besvara frågorna utifrån
tidigare erfarenheter eller sin egen inställning.

I denna studie har det framförallt handlat om fältintervjuer och observationer på
företaget för att skapa en förståelse för hur dagens arbetssätt påverkar kapitalbind-
ning och lagertillgänglighet. En stor mängd sekundärdata från företagets affärssy-
stem har också använts såsom säkerhetslager, ledtid, omsättning och lagervärde. De
intervjuer som genomförts på företagets kontor i Göteborg har främst präglats av
låg strukturering, vilket framförallt beror på att företagets nulägesbeskrivning är
situationsspecifik. Frågor har planerats inför varje intervju men utifrån frågorna har
sedan diskussioner uppkommit. Intervjuerna har med andra ord inte varit bundna
till de frågor som planerats utan använts mer som ett stöd för att få fram rätt
information.

2.3 Analys
Den teoretiska analysmodellen har modifierats med avseende på insamlad empiri,
och har därefter varit utgångspunkt för analysen. Denna analys, som behandlar
kapitalbindning och lagertillgänglighet, har sedan legat till grund för förbättrings-
förslag som företaget kan genomföra. Analysen ligger med andra ord till grund för
att besvara fråga 5.

2.4 Metodreflektion
För att säkerställa att referenserna är tillförlitliga bör forskning och studier av detta
slag innehålla källkritik (Ejvegård, 2009). En studie anses acceptabel om validitet
och reliabilitet kan säkerställas hos undersökningsmetoder, parametrar, mått och
tester.
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2.4.1 Validitet
Enligt Befring (1994) är validitet ett mått på giltighet i själva mätningen. Det vill
säga om resultatet stämmer överens med det studien vill mäta, eller om andra fak-
torer kan vara med och påverka det uppmätta resultatet. Ett sätt att säkerställa
validiteten i en studie är att kolla på dess innehållsvaliditet (Patel och Davidson,
2011). Innehållsvaliditet går att koppla till studiens teoretiska referensram och in-
begriper en logisk analys av innehållet i studien. Om det går att hitta aktuella
begrepp för området som ska studeras och göra om dem till enskilda frågor sä-
kerställs innehållsvaliditeten eftersom frågorna baseras på begrepp som tas upp i
litteraturstudien.

2.4.2 Reliabilitet
Reliabilitet beskrivs som graden av mätfel (Befring, 1994). Med andra ord kan det
krävas flertalet mätningar som alla uppnår samma resultat för att reliabiliteten ska
kunna säkerställas.

I denna studie har inga mätningar gjorts utan all inhämtad information är sekun-
därdata från företagets affärssystem. Tillförlitligheten på dessa mätningar är därför
svår att uppskatta men antas vara tillräckligt höga för att slutsatser har kunnat
fattas. Den främsta anledningen till att inga mätningar har genomförts är studi-
ens korta tidsram. Eftersom företaget ville att historisk data från ett år tillbaka i
tiden skulle analyseras var det omöjligt att samla in den datan då studien endast
genomfördes under ett par månader. Således kan tillförlitligheten i resultatet disku-
teras men företaget är medveten om, och accepterar, att datan hämtas direkt från
affärssystemet.

2.4.3 Källkritik
Källkritik syftar till att bedöma hur trovärdig den införskaffade informationen är
(Befring, 1994). Bygger forskningen på empirisk data är källkritik jämförbart med
bedömningen av realibilitet och validitet. För att kunna bedöma en källas trovär-
dighet behöver ett antal frågor ställas (Patel och Davidson, 2011). När och var
skapades dokumentet? Under vilka omständigheter tillkom det? Vem var upphovs-
mannen? Och vilket syfte hade han/hon? Hade upphovsmannen kunskap inom om-
rådet? Finns det risk att upphovsmannen påverkades av någon/något vid skapandet
av dokumentet?

Sökmotorn Summon har främst använts för att hitta material och den innehåller en-
dast granskat material vilket säkerstället en hög trovärdighet. Även sökmotorn Goog-
le Scholar har använts för att hitta material, om än i mindre omfång, och innehåller
även den granskat material samtidigt som denna sökmotor möjliggör granskning av
sina källor.
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Majoriteten av de böcker som den här studien baseras på kommer från förlaget ”Stu-
dentlitteratur AB”. Bokförlaget bygger allt sitt publicerade material på vetenskaplig
grund. En del böcker har även varit kurslitteratur från författarnas tidigare studier
vilket säkerställer materialets trovärdighet. För en del grundläggande och välkänd
fakta såsom forskningsmetoder och beräkningsformler har böcker av äldre årgång
använts.

En del vetenskapliga artiklar som använts i studien har rekommenderats av handle-
dare som har stor kunskap om ämnet. De flesta artiklar är däremot sökträffar från
sökmotorerna som båda innehåller granskat material.

Empirisk undersökning i form av intervjuer och observationer av lagernivåerna för
företagets artiklar har genomförts i studien. Intervjuerna har genomförts med an-
ställda på företaget. Risken med att använda intervjuer som källor är att svaren kan
bli korrigerade eller feltolkade vilket påverkar tillförlitligheten i studien. Författarna
fick uppfattningen att en del personer snarare beskrev hur arbetssättet på företaget
skulle gå till jämfört med hur det faktiskt ser ut i dagsläget. Däremot genomför-
des intervjuer med flera olika avdelningar vilket gjorde att en förhållandevis rättvis
helhetsbild kunde målas upp. Något som kunde ökat tillförlitligheten på studien yt-
terligare är om intervjuer genomförts med flera personer på de olika avdelningarna.
Återigen är det studiens snäva tidsram som satte stopp för detta. Däremot anses
ändå intervjuer vara en lämplig metod för insamlandet av information då det är en
vanligt förekommande forskningsmetod.

Observationer har gjorts på lagernivåerna för företagets artiklar. Eftersom inga mät-
ningar har genomförts i studien baseras observationerna på sekundärdata från fö-
retagets affärssystem. Denna sekundärdata har sedan bearbetats och förenklats i
bilder. Risken med bearbetning av observationer i studien är att räknefel kan upp-
stå och precis som vid intervjuer så kan även observationer feltolkas. För att öka
tillförlitligheten i studien har därför författarna kontrollerat varandras arbete.
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3 Teori

Detta kapitel börjar med en övergripande beskrivning av lager, kapitalbindning, la-
gertillgänglighet, logistiska målkonflikter och selektiv lagerstyrning. Därefter presen-
teras några grundläggande definitioner innan två avsnitt berör olika sätt att arbeta
med materialstyrning och prognostisering. Allting summeras sedan i en teoretisk
analysmodell.

3.1 Lager
Lagerhållning av artiklar är nödvändigt för nästan alla företag. Lagring av råva-
ror/halvfabrikat säkerställer en störningsfri produktion medan lagring av färdiga
produkter gör att efterfrågan från kund kan mötas (Segerstedt, 2009). Ordet lagring
syftar till den fysiska lagerhållningen av en artikel i ett lager (Jonsson & Matsson,
2016). Lagrets storlek förändras genom uttag och påfyllning av material/färdiga
produkter (Segerstedt, 2009). Det finns flera olika anledningar till att lagerhålla ar-
tiklar för ett företag (Lambert, Stock och Ellram, 1998). En av anledningarna är
att större orderkvantiteter kan beställas, vilket i sin tur leder till lägre kostnader
per köpt enhet. Detta eftersom att arbetsbördan och transportkostnader slås ut på
flera enheter. Vid säsongsmässiga variationer i efterfrågan bidrar lager även till att
det finns den mängd tillgångar som kunderna efterfrågar vid rätt tillfälle. En annan
anledning till att lagerhålla artiklar är också för att kunna möta efterfrågan även
vid stora variationer av denna.

3.2 Kapitalbindning
Tillgångarna i ett företag kan delas upp i omsättningstillgångar och anläggnings-
tillgångar (Jonsson och Mattsson, 2016). Omsättningstillgångar består av tillgångar
som inte är varaktiga. Det kan till exempel vara material som antingen binds i
lager under produktion eller under transport. Anläggningstillgångar består av till-
gångar som kan utnyttjas under en längre tidsperiod. Det kan till exempel vara
maskiner, byggnader eller datorsystem. Kapital binds då investeringar görs i en
tillgång. Således påverkar kapitalbindningen lönsamheten hos ett företag direkt då
både betalningsförmågan samt kassaflödet påverkas av uppbundet kapital (Jonsson
och Mattsson, 2016). Men kapitalbindningen påverkar även lönsamheten indirekt
eftersom även leveransservice påverkas av uppbundet kapital.
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Ju längre ner i flödet en produkt kommer (närmare kunden) desto mer kapital binder
den. Det är därför fördelaktigt att lagerhålla produkter så långt upp i produktions-
flödet som möjligt ur kapitalbindningssynpunkt (Jonsson och Mattsson, 2016). Ett
kapitalbindningsdiagram synliggör detta och kan vara ett användbart hjälpmedel
för att ta reda på vart de riktade insatserna bör sättas in för att minska kapital-
bindningen, figur 3.1.

Figur 3.1: Kapitalbindningsdiagram för en artikel. Källa:Jonsson och Mattsson,
2016

3.3 Lagertillgänglighet
Lagertillgänglighet är ett mått på hur väl efterfrågat material kan levereras direkt
till kund vid kundorder (Jonsson och Mattsson, 2016). Det är dock en tolknings-
fråga på vad en lagertillgänglighet på 99 procent betyder. För att veta detta måste
definitionen av lagertillgänglighet tydliggöras. Det finns 3 olika sätt som lagertill-
gängligheten kan definieras på (Jonsson och Mattsson, 2016). Antingen definieras
en order endast som tillgänglig om (1) hela ordern kan levereras. En order kan också
anses som tillgänglig då (2) vissa orderrader är redo för leverans. Slutligen så kan
tillgängligheten utgå från (3) hur många artiklar på ordern som direkt kan skickas
från lagret. Att ha en policy att ha lagertillgänglighet på 100 procent skulle kräva
gigantiska lager, vilket i sin tur skulle binda mycket kapital (Meshkat och Ballou,
1996). Samtidigt kan låga lagernivåer minska lagertillgängligheten. Detta leder till
reducerad kundservice vilket i sin tur kan leda till att kunder går förlorade (Lambert
et al., 1998). När nivån för lagertillgänglighet till slut är satt hos ett företag så kan
denna parameter användas vid bestämmande av säkerhetslager (Segerstedt, 2009).
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3.4 Logistiska målkonflikter
Det är viktigt att vara medveten om att det råder motsatsförhållanden mellan en-
skilda variabler inom logistikområdet. För att uppnå den bästa totaleffektiviteten
måste därför en viss prioritering ske mellan dessa variabler. I den här studien kom-
mer motsatsförhållandet mellan variablerna kapitalbindning och lagertillgänglighet
tas i beaktning men det finns så klart fler variabler inom logistik.

En hög lagertillgänglighet kan nås genom att ha ett stort lager. Ett stort lager med-
för dock en hög kapitalbindning och höga lagringskostnader (Jonsson och Mattsson,
2016). För att nå den optimala lönsamheten så måste därför en avvägning göras för
vilka lagernivåer som behövs för att nå den givna lagertillgängligheten (Lambert
et al., 1998). Värt att notera är att målkonflikter även kan finnas mellan företags
olika avdelningar. Det beror på att många företag fungerar som funktionella or-
ganisationer vilket betyder att enskilda avdelningar enbart fokuserar på sina egna
arbetsuppgifter. Ett sådant synsätt leder lätt till suboptimeringar där totaleffekti-
viteten blir lidande. Det är även lätt att, som anställd, fokusera på att tillfredsställa
sin chef istället för kunden vilket leder till ett ökat fokus på resursanvänding snarare
än kundvärde (Jonsson och Mattsson, 2016).

3.5 Selektiv lagerstyrning
Anledningen till att selektiv lagerstyrning används är för att hitta kostnadseffektiva
sätt att arbeta med de lager som finns i en organisation (Vrat, 2014). En orga-
nisation kan ha lager som består av tusentals eller hundratusentals olika artiklar.
Att lägga samma arbete på optimering av lagernivåerna för alla dessa artiklar leder
till överarbete (Vrat, 2014). Så fort kostnaden att arbeta med en artikel är stör-
re än förtjänsten så blir arbetet kontraproduktivt. Med selektiv lagerstyrning kan
istället de som hanterar lagernivåerna fokusera på ett fåtal artiklar som utgör stor
andel av organisationens resultat. För att fokus ska kunna läggas på rätt artiklar så
måste sortimentet således grupperas, det vill säga delas upp i olika klassificeringar.
De vanligaste klassificeringarna är ABC-klassificering, VED-klassificering och FSN-
klassificering.

3.5.1 ABC-klassificering
ABC-klassificering är en form av artikelklassificering där artiklar delas upp i olika
klasser (Jonsson och Mattsson, 2016). Det vanligaste fallet är att dela in klasser-
na i tre olika grupper i alfabetisk ordning och följaktligen kallas uppdelningen för
ABC-klassificering (Mattsson, 2003). Ett av de äldsta sätten att dela upp styrpara-
metrar och arbetsinsatser inom logistikområdet är att sortera artiklar utifrån deras
volymvärde (Mattsson, 2003). Volymvärde går att översätta till årsomsättning och
inkluderar en artikels förbrukning under ett år multiplicerat med dess styckpris
(Jonsson och Mattsson, 2016). Tankesättet bygger till stor del på den Schweizis-
ke nationalekonomen Vilfred Pareto’s minoritetsprincip (Pareto’s lag) som lyder ”I
varje serie av element svarar alltid ett litet antal element för en stor del av effekten”
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(Mattsson, 2003). Denna princip är också känd som 80 - 20-regeln då till exempel 20
procent av ett företags artiklar ofta svarar för 80 procent av den totala omsättningen
(Mattsson, 2003).

ABC-klassificering har varit ett välanvänt sätt att styra resursutnyttjande och mate-
rialflöden effektivt och rationellt (Mattsson, 2003). I takt med att datorstödet inom
logistiken har ökat har också insikten om att prioritera arbetsinsatserna på viktiga
områden gått förlorad. Ett tydligt exempel är att ERP-system blivit allt vanligare
inom logistiken vilket har gjort att 80 - 20-regeln används i ett allt mindre omfång
(Mattsson, 2003). ERP står för Enterprise Resource Planning och är ett integrerat
beräkningssystem som är tänkt att automatisera flödet av information, ekonomiska
resurser och material inom alla funktioner på ett företag och samla det under en
databas (Wei och Wang, 2004). Anledningen till att 80 - 20-regeln inte används är
att ERP-system anses ha en såpass stor kapacitet att samma styrningsprinciper kan
användas för alla artiklar (Mattsson, 2003). Det är dock viktigt att komma ihåg att
effektiva materialflöden inte enbart består av beräkningar i ett ERP-system. Resul-
tatet av beräkningarna skall omsättas till praktisk handling och för att det skall
lyckas krävs rationellt fattade beslut likt de som togs innan datorstödet slog igenom
på allvar. Tanken bakom 80 - 20-regeln var att rationalisera resursförbrukningen,
vilket kan ske i form av en optimerad kapitalbindning eller ett optimerat kapaci-
tetsutnyttjande. Därför innebär införandet av ERP-system inte automatiskt att ett
företag ska sluta använda ABC-klassificering, tvärtom finns det troligtvis många
företag som borde återinföra en ABC-orienterad styrning.

Införande av ABC-klassificering

Utifrån en kurva på exempelvis det ackumulerade volymvärdet av en organisations
artiklar kan en uppdelning likt Pareto’s lag göras. Uppdelningen kan göras enligt
följande (Vrat, 2014):

Figur 3.2: Ett exempel på en volymvärdeskurva. Källa: Vrat, 2014
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A-artiklar – dessa ska vara ett fåtal artiklar som står för en stor andel av det totala
volymvärdet. Utgå från 80 – 20-regeln och gör en uppdelning som verkar rimlig.
Självklart kan det vara så att uppdelningen blir 10 – 75 eller 25 – 80 beroende på
hur försäljningen för en organisation ser ut. A-artiklar ska ha en tydlig vetenskaplig
lagerhantering, det vill säga att det är här fokus ska läggas. Prognoser för dessa
artiklar ska vara exakta, kostnadsparametrar ska finnas och lagernivåerna och la-
geromsättningshastigheter ska ständigt övervakas för att finna förbättringar. Fokus
på dessa artiklar ska även läggas på att minska ledtider och osäkerhet gällande ledti-
der, förhandlingar kring priser och värdeanalyser. Kan en kostnadsminskning på 10
procent göras på A-artiklar leder detta till en total minskning för materialbudgeten
på 7,5 – 8 procent, vilket är mer än volymvärdet för alla C-artiklar (Vrat, 2014).

B-artiklar – nästa klassificering ska utgöra en mindre del av det totala volymvärdet,
exempelvis 15–20 procent. Här fångas en lite större grupp artiklar upp i förhållande
till A-artiklarna. Kontrollen av B-artiklar ska till skillnad från A-artiklar vara mer
avslappnad. De värden som används för beräkningar kan vara mer uppskattade och
modeller behöver inte utvecklas för dessa artiklar.

C-artiklar – resterande artiklar blir på så sätt klassificerade till C-artiklar. Dessa
artiklar utgör minst del av volymvärdet men utgör störst andel av en organisations
sortiment. Här behöver inga modeller för exempelvis prognoser eller lagerrelaterade
kostnadsparametrar finnas. Säkerhetslager och orderkvantiteter kan för C-artiklar
vara högre än för A- och B-artiklar.

Om en uppdelning efter Pareto’s lag är svår att göra så finns det en tumregel,
framtagen av Lewis, som kan användas som utgår från medelvärdet av volymvärdet
(Vrat, 2014). Uppdelningen ser ut som följer:

Låt X = totala summan spenderad på material under året / totala
antalet sålda artiklar under året.

A-artiklar är de artiklar som har ett årligt volymvärde som är ≥ 6X.
C-artiklar är de artiklar som har ett årligt volymvärde som är ≤ 0.5X.
De artiklar som inte blir A- eller C-artiklar blir således B-artiklar.

3.5.2 VED-klassificering
VED-klassificering är ett annat sätt att klassificera ett sortiment på. Till skillnad
från ABC-klassificering, där hänsyn av uppdelning exempelvis tas till volymvär-
desuppdelningen, så tas här istället hänsyn till vad som händer om material inte
finns tillgängligt vid behov (Vrat, 2014). I VED-klassificering så finns det tre olika
klassificeringar och baserat på hur viktiga de är så delas de upp efter kritikalitet i
följande tre grupperingar:

V (vital) = artiklar som ”måste” finnas på lager när de efterfrågas.
E (essential) = artiklar som ”bör” finnas på lager när de efterfrågas.
D (desirable) = artiklar som ”kan” finnas på lager när de efterfrågas.
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V-artiklar är artiklar som resulterar i förseningar av projekt, misslyckade uppdrag
och driftstopp om de saknas när de behövs. Detta kan få katastrofiska följder och
risken för brist på V-artiklar måste därför vara extremt låg.

E-artiklar är artiklar som inte får samma katastrofiska följder vid brist som för V-
artiklar. Toleransen för brist är således något högre för E-artiklar än för V-artiklar.

D-artiklar är artiklar som är mest förlåtande då brist uppstår och således kan en
större risk för brist accepteras hos dessa.

När VED-klassificeringen är bestämd för ett sortiment så kan de som ansvarar för
lagerhanteringen bestämma vilken lagertillgänglighet som ska finnas för de olika
grupperna. V-artiklar ska ha högst lagertillgänglighet medan det tolereras något
lägre nivåer för E- och D-artiklar (Vrat, 2014). Vilka säkerhetslager som krävs för
att nå den bestämda lagertillgängligheten kan så småningom också bestämmas.

3.5.3 FSN-klassificering
Den sista klassificeringen som tas upp i denna studie är FSN-klassificering. Upp-
delningen av artiklar sker med denna klassificering utifrån hur frekvent efterfrågan
är (Vrat, 2014). Baserat på vilka mönster i konsumtionen som finns så grupperas
artiklar enligt följande:

F (fast-moving items) = artiklar som efterfrågas väldigt frekvent.
S (slow-moving items) = artiklar som efterfrågas sällan, oftast dyra
reservdelar.
N (nonmoving items/ dead stock) = artiklar som inte har efterfrågats
under en längre tid, exempelvis två år. Problemet med dessa artiklar är
vad som ska göras med det material som finns på lager.

Klassificering enligt FSN används för att avgöra vilka lagerhållningsmodeller som
kan användas (Vrat, 2014). Ekonomisk orderkvantitet och ABC-klassificering kan
endast användas för F-artiklar. För S- och N- artiklar är dessa modeller inte appli-
cerbara.

3.5.4 Matriser och lagertillgänglighet
En organisation kan välja att klassificera sortimentet utifrån mer än ett perspektiv
(Vrat, 2014). Figur 3.3 visar hur en typisk matris ser ut om två olika sorters klassifice-
ringsmodeller kombineras, i detta fall ABC- och VED-klassificering. Matrisen ligger
till grund för vilken lagertillgänglighet olika kombinationer ska ha men lagertillgäng-
ligheten kan också fås genom att bestämma vilka lagerbuffertar varje kombination
ska ha för att nå den bestämda lagertillgängligheten (Vrat, 2014). Denna sortens
uppdelning gör att en artikel som har en A-klassificering kanske bara behöver ha
en lagertillgänglighet på 60 procent eftersom att den också har en D-klassificering.
På samma sätt kan en artikel med C-klassificering behöva en lagertillgänglighet på
99,99 procent eftersom att den samtidigt är V-klassificerad.
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Figur 3.3: Matris av två klassificeringar. Källa: Vrat, 2014

3.6 Grundläggande definitioner
Nedan följer några grundläggande definitioner som anses viktiga för att besvara
frågeställningarna i studien.

3.6.1 Säkerhetslager
För att gardera sig mot osäkerhet kan antingen säkerhetslager eller säkerhetstid an-
vändas (Jonsson och Mattsson, 2003). Säkerhetslager är en form av kvantitetsgarde-
ring som innebär att företaget lagerför mer än det förväntade behovet. Säkerhetstid
är en form av tidsgardering där inleveranser avsiktligt tidigareläggs. Gemensamt för
dessa garderingsmetoder är att det uppstår ett extra lager (Jonsson och Mattsson,
2003).Figur 3.4 visar funktionen med ett säkerhetslager.

Material som strålar samman i knutpunkter inom produktionen kan ha samma brist-
kostnad oavsett om det rör sig om en billig eller dyr artikel. För att på ett ekonomiskt
sätt fördela mängden artiklar på lager bör därför ett säkerhetslager dimensioneras så
att lågvärdesartiklar har högre kvantitet än högvärdesartiklar (Jonsson och Matts-
son, 2003).

Figur 3.4: Säkerhetslagerfunktioner. Källa: Jonsson och Mattsson, 2016

Uppbyggnaden av ett extra lager innebär resursuppoffringar och extra kostnader
vilket gör det rimligt att differentiera säkerhetslagret/tiden för att maximera effekten
av de insatta resurserna. Detta kan göras på olika sätt och några presenteras nedan.
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Manuell bedömning

Manuella bedömningar som grundar sig på erfarenhet är det enklaste sättet att
dimensionera säkerhetslager och säkerhetstider (Mattsson och Jonsson, 2003). Vid
dessa bedömningar tas dels hänsyn till konsekvenserna av en brist eller en förse-
nad leverans och dels tas även hänsyn till hur kapitalbindningen och kostnader för
lagret påverkas. En nackdel är att det blir arbetskrävande att ändra säkerhetslager
och säkerhetstider så att dessa stämmer i planeringsmiljön då det måste registreras
manuellt i artikel- eller lagerställeregistret i ERP-systemet.

Procent av ledtidsförbrukning

Genom att dimensionera säkerhetslager som en procentsats av ledtidsförbrukningen
kan storleken direkt kopplas till längden på ledtiden eller storleken på efterfrågan
(Jonsson och Mattsson, 2003). På så sätt kan säkerhetslagren uppdateras i takt med
att det sker förändringar i ledtiden eller efterfrågan. Nackdelen med denna metod
är att hänsyn inte tas till prognosfel eller variation i efterfrågan.

Önskad servicenivå

Om säkerhetslagret dimensioneras utifrån önskade servicenivåer kommer storleken
på lagret anpassas till graden av osäkerhet för respektive artikel (Jonsson och Matts-
son, 2003). Lagerdimensioneringen kan kopplas till uppsatta målsättningar såsom
leveransservieprecision ut till kund och materialflödesstörningar i produktionen. På
så sätt är detta det mest korrekta sättet att dimensionera säkerhetslagret på. Ekva-
tion 3.1 kan användas (Jonsson och Mattsson, 2016).

SL = k · σ ·
√
LT (3.1)

k = säkerhetsfaktor beräknad utifrån önskad lagertillgänglighet
SL = säkerhetslager
σ = efterfrågans standardavvikelse under ledtiden
LT = ledtidens längd i antal perioder

Variation i ledtid och efterfrågan

Om inte ledtiden stämmer överens med den förutbestämda planen uppstår problem,
speciellt vid tillverkningsprocesser som inkluderar Just-In-Time. Förutom variation
i efterfrågan så kan även variation i ledtid tas med i beaktning när ett säkerhetslager
ska beräknas (Lumsden, 2012). Ekvation 3.2 kan då användas.
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SL = k ·
√
LT · σD2 · σLT 2 ·D2 (3.2)

k = säkerhetsfaktor beräknad utifrån önskad lagertillgänglighet
SL = säkerhetslager
LT = ledtidens längd i antal perioder
D = efterfrågan
σD2 = efterfrågans standardavvikelse under ledtiden
σLT 2 = ledtidens standardavvikelse

3.6.2 Ledtid
Ledtiden definieras som tiden det tar för att producera en artikel från start till
färdigpunkt (Segerstedt, 2009). I ledtiden inkluderas hanteringstid, kötid och be-
arbetningstid mm. Om ett företag köper in en artikel är ledtiden den leveranstid
leverantören har utlovat plus eventuella tidstillägg för kontroll och hantering som
sker vid artikelns ankomst. Genomloppstid är tiden det tar från det att en artikel
anländer till ett produktionsavsnitt tills artikeln är färdigbearbetad, kötider inklu-
derade (Segerstedt, 2009).

3.6.3 Lageromsättningshastighet
Genom att beräkna hur många gånger ett genomsnittligt lager omsätts på ett år
erhålls lagrets omsättningshastighet (Jonsson och Mattsson, 2016). En lageromsätt-
ningshastighet jämför värdet av det totala materialflödet, oftast under tidsperioden
ett år, i förhållande till det genomsnittligt uppbundna kapitalet i det aktuella flödet
under samma tidsperiod. Så länge lagret är ineffektivt lönar det sig att fokusera på
att öka omsättningshastigheten men det kan vara farligt att enbart fokusera på att
öka den. I ett effektivt lager kan kontinuerliga förbättringar i omsättningshastighet
leda till att lagernivåerna skärs ner under de optimala nivåerna vilket istället leder
till försämrad leveransprecision (Lambert et al., 1998).
Följande symtom tyder på att ett företag har problem med sin lagerhantering (Lam-
bert et al., 1998):

• Ökade antal förseningar ut till kund
• Ökade investeringskostnader i lagret trots att förseningar inte minskar
• Hög kundomsättningshastighet
• Ökade antal av inställda order
• Periodisk brist på tillräckligt lagringsutrymme
• Stor variation mellan olika distributionscenter av lagerobjekt med hög frekvens
• Stora mängder av föråldrat (utgående) material
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3.7 Prestationsmätning
För att få fram information kring hur väl ett företag har presterat eller förväntas
prestera kan prestationsmätning användas (Ax, Johansson och Kullvén, 2005). Syf-
tet med prestationsmätning är för ett företag att nå sin uppsatta strategi. Detta
görs genom att sätta upp delmål som motiverar personal. Det är också viktigt att
ge återkoppling så att prestationen på det som mäts tydliggörs. Mätningarna kan
göras på egentligen vad som helst som företaget anser är viktigt för verksamheten
och det finns både finansiella och icke-finansiella prestationsmått (Ax et al., 2005).
Finansiella prestationsmått är mått som resultat, lönsamhet och kostnader och är
sådant som helt enkelt svarar på rent finansiella prestationer. Icke-finansiella mått
är däremot sådant som inte kan mätas finansiellt men som leder till konkurrensför-
delar, exempelvis kundnöjdhet och kvalitet. Prestationsmått kan behandla följande
områden (Ax et al., 2005):

• Finans
• Kunder
• Personal
• Tid
• Produktivitet
• Kvalitet

Figur 3.5: Samband mellan prestationsmätning, verksamhetsplanering och strategi.
Källa: Ax, Johansson och Kullvén, 2005

Företagets strategi bryts ner i en verksamhetsplanering som i sin tur bryts ner
i prestationsmätning, se figur 3.5. Därav är strategiimplementering, som tidigare
nämnts, det övergripande syftet med prestationsmätning (Ax et al., 2005). Med hjälp
av en strategikarta, se figur 3.6, kan företaget beskriva sin strategi. Strategikartan
består vanligtvis av fyra perspektiv som är relaterade till företagets verksamhet:
lärande- och tillväxtperspektivet, det interna processperspektivet, kundperspektivet
och det finansiella perspektivet.
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Figur 3.6: En allmän strategikarta. Källa: Ax, Johansson och Kullvén, 2005

Det finns två medel som är relaterade till det finansiella perspektivet: försäljnings-
ökning och produktivitet (Ax et al., 2005). Försäljningsökning består dels av (1) att
fördjupa samarbetet med befintliga kunder och på så sätt öka försäljningen, eller
(2) att nå ökad tillväxt genom att stärka trovärdigheten för företaget och införa nya
varor/tjänster. Produktiviteten består även den av två komponenter. Det handlar
dels om att (1) förbättra utnyttjandet av det bundna kapitalet och (2) att minska
kostnader för att förbättra kostnadsstrukturen.

3.8 Materialstyrning
Det är främst två frågor som skall besvaras när det kommer till materialstyrning; när
inleverans skall ske och när en order skall läggas för att komma fram i tid (Jonsson
och Mattsson, 2003). För att svara på dessa frågor och därmed kunna synkronisera
in- och utflödet av material kan olika planeringsmetoder användas. I den här studien
beskrivs metoderna beställningspunktssystem och materialbehovsplanering.

3.8.1 Beställningspunktssystem
Beställningspunktssystemet utgår ifrån en referenskvantitet, även kallad beställ-
ningspunkt, som jämförs med den tillgängliga kvantiteten som finns i lagret. När den
tillgängliga kvantiteten underskrider referenskvantiteten startar en anskaffningspro-
cess för att fylla på lagret på nytt (Jonsson och Mattsson, 2003). Kvantiteten som
beställs inkluderar dels en säkerhetslagerkvantitet, mot oförutsedda variationer i ef-
terfrågan, och dels den förväntade förbrukningen under ledtiden. Således kan man
säga att den beställda kvantiteten, minus en säkerhetskvantitet, är en prognos över
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efterfrågan under ledtiden. Anskaffningen av nytt material kan antingen ske direkt
i samband med en transaktion som underskrider lagrets referenskvantitet eller peri-
odvis vid givna intervall. Fördelen med periodvisa intervall är att inplaneringen av
nytt material kan ske samtidigt för flera artiklar vilket kan minska både transport-
och ordersärkostnader samt effektivisera det administrativa arbetet (Jonsson och
Mattsson, 2003). Sker anskaffningen av material transaktionsvis planeras nya order
in för varje enskild artikel.

Figur 3.7: Ett teoretiskt exempel över beställningspunktssystemet. Källa: Jonsson
och Mattsson, 2016

Ekvation 3.3 kan användas för att beräkna beställningspunkten (Jonsson och Matts-
son, 2016).

BP = SL+ E · LT (3.3)

BP = beställningspunkt
SL = säkerhetslager
E = efterfrågan per period
LT = ledtidens längd i antal perioder

3.8.2 Materialbehovsplanering
Materialbehovsplanering, även känd som Material Requirements Planning (MRP),
planerar in nya inleveranser av material utifrån när i tiden den beräknade lager-
tillgången blir negativ (Jonsson och Mattsson, 2003). För att undvika brist i lagret
måste således en ny inleverans planeras så att den inkommer samma vecka som
lagervärdet blir noll. Med hjälp av antingen säkerhetslager eller säkerhetstid kan
osäkerhet undvikas (Jonsson och Mattsson, 2003). Om säkerhetslager används be-
räknas nettobehovet ut först efter att säkerhetslagerkvantiteten tagits bort från den
ingående lagertillgången. Om säkerhetstid används så tidigareläggs tidpunkten för
inleverans med den utvalda säkerhetstiden i förhållande till den beräknade behovs-
tidpunkten.
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3.8.3 Partibildning
Materialplaneringsmetoder som beskrivits i kapitel 3.8.1 och 3.8.2 behandlar materi-
alstyrningens tidssättning. Men materialstyrning har också en kvantitetsdimension.
Partibildning innebär att bestämma i vilka kvantiteter material ska beställas (Jons-
son och Mattsson, 2016). Metoder för partibildning kan vara av både ekonomisk och
icke-ekonomisk karaktär.

Ekonomisk orderkvantitet

Ekonomisk orderkvantitet (EOK) är en formel som beräknar den orderkvantitet som
är mest ekonomisk att välja utifrån den totala kostnaden. Den totala kostnaden för
en order utgörs av ordersärkostnad och lagerhållningssärkostnad (Lambert et al.,
1998) och sambandet mellan dessa kostnader framgår av figur 3.8.

Figur 3.8: Kostnaderna som påverkar den ekonomiska orderkvantiteten vid lager-
hållning. Källa: Jonsson och Mattsson, 2016

Ordersärkostnaden minskar desto större order vi lägger. Samtidigt ökar lagerhåll-
ningssärkostnaden då ordervolymen växer. Den ekonomiskt bästa orderkvantiteten
är därför där dessa två kostnader tillsammans är som lägst, dvs där den totala
kostnaden är som lägst. När denna orderkvantiteten är beräknad så beställs denna
mängd vid varje leverans. Viktigt att komma ihåg är dock att denna formel enbart
kollar på dessa två kostnader och därmed inte optimerar kvantiteten med hänsyn
till totala logistikkostnader (Lambert et al., 1998). Formeln för EOK kan härle-
das från dessa kostnader och kallas också Wilsonformeln, ekvation 3.4 (Jonsson och
Mattsson, 2016).
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EOK =
√

2 · E ·O
L · V

(3.4)

E = efterfrågan per tidsenhet
O = ordersärkostnad per ordetillfälle
L = lägersärkostnad i procent per tidsenhet
V = varuvärde per styck

EOK går att använda utan problem vid konstant och jämn efterfrågan och fast
kostnad men kan annars bli missvisande (Muckstadt och Sapra, 2010). De kostnader
som ingår i formeln är också oftast uppskattade värden. Detta kan leda till stora
variationer av EOK beroende på vilka uppskattningar som gjorts.

Bedömd orderkvantitet

Bedömd orderkvantitet innebär en orderkvantitet som är uppskattad utifrån erfa-
renheter (Jonsson och Mattsson, 2016). Det är med andra ord en metod som inte
kräver några formler för att beräkna hur mycket som ska beställas utan allt görs
manuellt utifrån den bedömning som görs. Vid bedömning av orderkvantitet bör
information kring årsförbrukning, pris och risk för kassation finnas tillgänglig.

3.9 Prognostisering
De tre vanligaste förekommande efterfrågemönstrena är slumpmässig variation, trend
och säsong (Jonsson och Mattsson, 2016). Slumpmässig variation är, precis som det
låter, när det inte finns något tydligt mönster för efterfrågan. Trend är när det finns
en tydlig uppåtgående eller nedåtgående variation på efterfrågan och säsong är när
det finns en efterfrågevariation kopplat till säsongen. Då den framtida efterfrågan
är av osäker karaktär måste den uppskattas, eller med andra ord prognostiseras
(Jonsson och Mattsson, 2016). Bra prognostisering, det vill säga när efterfrågan
som förutses stämmer bra överens med den verkliga efterfrågan, leder till att säker-
hetslager kan sänkas (Lambert et al., 1998). Prognostisering kan göras med hjälp
av bedömningsmetoder eller med hjälp av beräkningsmetoder.

3.9.1 Bedömningsmetoder
Till skillnad från beräkningsmetoderna så används vid bedömning inga formler för
att beräkna den framtida efterfrågan. Istället utgörs dessa bedömningar av individers
känsla och erfarenhet (Jonsson och Mattsson, 2016). Denna typ av metod är att
föredra vid prognostisering av ett få antal produkter eller vid prognostisering då
antal perioder per produkt är litet.
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3.9.2 Glidande medelvärde
En av beräkningsmetoderna kallas glidande medelvärde. Det är en metod som ut-
går från hur efterfrågan har sett ut ett antal perioder tillbaka i tiden (Jonsson och
Mattsson, 2016). Medelvärdet av dessa perioders efterfrågan ligger sedan till grund
för den framtida prognostiseringen. Stabilitet i efterfrågevariationer kan fås genom
att ta ett större antal perioders medelvärde eller använda längre prognosperioder.
Detta leder dock till att det tar längre tid att anpassa sig till förändringar i efter-
frågan. Ekvation 3.5 kan användas för att bestämma prognosen (Lumsden, 2012).

P (t+ 1) = E(t) + E(t− 1) + ...+ E(t− n+ 1)
n

(3.5)

P(t+1) = prognostiserad efterfrågan för period t+1
E(t) = verklig efterfrågan under period t
n = antal perioder

3.9.3 Exponentiell utjämning
Den andra beräkningsmetoden heter exponentiell utjämning. Den används då det
anses finnas behov av att vikta de perioder som ska prognostiseras (Jonsson och
Mattsson, 2016). De senaste perioderna får då en högre vikt än de äldre och beräknas
enligt ekvation 3.6.

P (t+ 1) = α · E(t) + (1− α) · P (t) (3.6)

P(t+1) = prognostiserad efterfrågan för period t+1
E(t) = verklig efterfrågan under period t
α = utjämningskonstanten
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3.10 Teoretisk analysmodell
Utifrån den teoretiska referensramen har nyckelfaktorer som påverkar kapitalbind-
ningen och lagertillgängligheten identifierats, se figur (3.9). Denna visar vilka fakto-
rer som påverkar kapitalbindning och lagertillgänglighet (fetmarkerade linjer), men
också hur de olika faktorerna påverkar varandra (streckade linjer).

Figur 3.9: Teoretisk analysmodell.
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4 Nulägesbeskrivning

Detta kapitel börjar med en övergripande beskrivning av företaget följt av ett kort
avsnitt om företagets sortiment. Därefter beskrivs ingående hur den nuvarande ABC-
klassificeringen fungerar innan två kortare avsnitt berör beställningsprocessen och
utfasningsprocessen för artiklar. Sedan följer tre avsnitt som beskriver avdelningarna
för logistik, inköp och produktägare innan kapitlet avslutas med en beskrivning
av hur företagets artiklar sköts i nuläget. Allting summeras sedan i en modifierad
teoretisk analysmodell.

4.1 Företaget
Företaget erbjuder sina kunder lösningar, främst genom sin tillverkning av convey-
orsystem, för att effektivisera automationen i kundernas produktion. Huvudkontoret
är beläget i Göteborg och säljbolag finns i 30 länder världen över. Under 2017 hade
företaget totalt 989 anställda och omsättningen var 852,3 MSEK. I Göteborg finns
centrala staber och utveckling, men det är även härifrån som inköp och logistik sköts.
Kontoret i Göteborg består av sex våningar och är uppdelat så att olika avdelningar
arbetar på olika våningsplan. Logistikavdelningen är belägen på den fjärde våning-
en. På samma våning sitter även kundservice-, inköp- och kvalitetsavdelningen. Det
öppna kontorslandskapet främjar kommunikation mellan avdelningarna.

Lager finns i både Polen och USA och det är via dessa centrallager som all hantering
av företagets artiklar sker. De flesta artiklar lagerförs men det sker även beställningar
direkt mot kundorder. Under 2017 sålde företaget 195 497 672 enheter över hela
världen, allt från små detaljer till stora komponenter.

Gällande lagertillgängligheten och kapitalbindningen för de olika artiklarna finns
det förbättringspotential. Företaget använder sig idag av ett affärssystem (Movex)
som har mycket missvisande data. Företaget har de senaste åren ökat försäljningen
mer än vad prognoserna har visat vilket har lett till fördröjd leveranstid till kund.
Detta tyder på att lagertillgängligheten har minskat vilket i sin tur påverkat kund-
tillfredsställelsen.
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4.1.1 Sortiment
Företagets sortiment består av allt från små artiklar, exempelvis fästelement, till
stora artiklar som balkar. Dessa kan sedan monteras ihop till stora conveyorsystem,
se figur 4.1. Det är främst artiklar som köps från leverantörer och säljs vidare till
kund, men det sker även viss montering och annan behandling av artiklarna. I
dagsläget har företaget krav på sina leverantörer att ha en leveransprecision på 97
procent. Själva har de som mål att ha en lagertillgänglighet på 97 procent ut mot
kund.

Figur 4.1: Conveyorsystem från företaget.

4.1.2 ABC-klassificering
Företaget använder sig, som tidigare nämnts, av affärssystemet Movex där all in-
formation om företagets artiklar finns samlad. Bland denna information finns det
en ABC-klassificering för varje enskild artikel. I dagsläget baseras klassificeringen
på volymmängd, vilket betyder att en A-artikel har störst försäljningsvolym medan
en C-artikel har minst försäljningsvolym. Noterbart är att klassificeringen för en
artikel kan ändras över tid. För att detta ska fungera måste klassificeringen ständigt
underhållas vilket inte prioriteras i den dagliga verksamheten. I och med att klassi-
ficeringen har varit eftersatt under en längre tid så har personalen slutat använda
ABC-klassificeringen för att prioritera arbetet med artiklar, se kapitel 4.1.5. Istället
prioriteras alla artiklar lika mycket och ingen artikel anses vara viktigare än någon
annan.

Det enda ABC-klassificeringen används till idag är för att se om en artikel är la-
gerförd eller kundorderstyrd, det vill säga om en artikel köps in för att lagerhållas
eller om den köps in då en kund lägger en order. Vilken klassificering varje enskild
artikel har kan ses i samma fält som logistikerns namn i Movex. Alla artiklar som
har en A-, B- eller C-klassificering i dagsläget är lagerförda artiklar medan artiklar
som inte har en klassificering är kundorderstyrda artiklar.
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Förutom ovan beskrivna ABC-klassificering kategoriseras artiklarna på fyra olika
sätt i affärssystemet; frequency, volume, contribution och manual. Eftersom ingen
kategori är styrande behöver en artikels kategorier inte stämma överens med ar-
tikelns klassificering. Således kan en artikel som klassificeras som A i fältet med
planerares namn till exempel innehålla B-kategoriseringar i frequency, volume, con-
tribution och manual, se figur 4.2. Det finns med andra ord inga rätt eller fel när det
kommer till kategoriseringen av artiklar vilket betyder att kategoriseringen heller in-
te uppfyller någon funktion. Således kan sortering av artikelklassificering i dagsläget
endast ske via logistikerns namn. Under intervjuer med personal på logistikavdel-
ningen framkommer det att kategorierna tolkas på olika sätt. En person säger att
manual styr klassificeringen där A betyder lagerartikel, B används inte, C betyder
kundorderstyrd och D betyder RFQ-artikel (specialartikel där färg eller material
skiljer sig från standardsortimentet). En annan person tror också att det är manual
som styr men nämner inte de olika betydelserna för A, B, C och D. En av per-
sonerna säger istället att frequency är den styrande kategorin, men medger sedan
att det sällan följs. Är alla kategorier C så är det en kundorderstyrd artikel annars
behandlas alla artiklar som lagerförda artiklar.

Figur 4.2: Klassificeringen av en enskild artikel går att utläsa vid logistikerns
namn. Varje enskild artikel kan ha upp till fyra olika kategorisering-
ar.

29



4. Nulägesbeskrivning

Då den ursprungliga klassificeringen ej fungerat har det med tiden lett till att det
skapats nya klassificeringar, som även dessa står i samma fält som logistikerns namn.
Dessa är:

• S – Slow movers, artiklar som har en oregelbunden förbrukning på till exempel
en gång vart tredje år. Tanken med dessa artiklar är att den ansvariga personen
skall bli mer uppmärksam på en S-artikel och inte bara köpa hem, som fallet
med vanliga artiklar, utan analysera om den kan fasas ut från sortimentet.

• U - Speciell leverantör till företaget, U-artiklar hänvisar till en speciell över-
enskommelse mellan leverantören och logistikern. Leverantören ska köra två
batcher samtidigt då en order läggs men de kan komma in med till exempel
två veckors mellanrum.

• P - Phase out, är artiklar som skall fasas ut inom 1-2 år och försvinna ifrån
sortimentet.

• J - Ett förvärv från Tyskland, för att veta vilka artiklar som tillhör detta
förvärv används bokstaven J eftersom deras artikelnamn börjar på J, vilket
inte stämmer överens med Företagets resterande sortiment.

Syftet med dessa nya klassificeringar är att uppmärksamma logistikern på att ar-
tiklar i dessa nya klasser ska hanteras på olika sätt. En artikel har i dagsläget bara
en klassificering, det står således endast en bokstav efter logistikerns namn på varje
artikel.

I dagsläget utnyttjas inte den fulla potentialen i Movex. Affärssystemet kan räkna
ut och uppdatera parametrar så som säkerhetslager och orderkvantitet automatiskt
utifrån prognoser. Med hjälp av dessa parametrar kan systemet sedan klassificera
en artikel under någon av kategoriseringarna frequency, volume och contribution. I
nuläget är den automatiska beräkningsfunktionen avstängd och istället görs allt ma-
nuellt av logistikavdelningen. Figur 4.3 visar var en artikelns nuvarande klassificering
kan avläsas i Movex. Figur 4.4 visar var samma artikels kategoriseringar kan avlä-
sas. Eftersom ingen kategorisering är styrande är det bokstaven bakom logistikerns
namns som avgör vilken klassificering artikeln har i dagsläget.

Figur 4.3: Bild från Movex visar logistikerns namn. Den sista bokstaven i namnet
visar artikelns klassificering. I detta fall J.
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Figur 4.4: Bild från Movex på samma artikel som i figur 4.3 visar de olika katego-
riseringar artikeln har.

I det framtida affärssystemet SAP kommer arbetssättet skilja sig från hur det nuva-
rande arbetssättet ser ut. Den stora skillnaden är att det inte kommer finnas någon
prognosmodell utan beställningsprocessen kommer styras utifrån ett beställnings-
punktsystem. Anledningen till att denna ändring görs är för att företaget inte har
lyckats definiera hur SAP ska arbeta med prognoser.

4.1.3 Beställningsprocess
Figur 4.5 ger en överblick över hur beställningsprocessen fungerar på företaget. Kun-
der lägger beställningar till företagets säljbolag, eller i vissa fall direkt via företagets
hemsida. I de fall en beställning går till ett säljbolag lägger säljbolaget en order till
logistikavdelningen i Göteborg som med hjälp av prognoser och säkerhetslager sett
till att artiklar redan finns tillgängliga på lagret (IDC) och därmed kan levereras
direkt. Görs beställningen via hemsidan skickas istället ordern direkt till logistikav-
delningen. Därefter skickar logistikavdelningen en plocklista till lagret som packar
ordern. Plocklistan skickas först i anslutning till när leverans ska ske. Så även om
artiklar finns tillgängliga så packas inte ordern förrän vid önskat leveransdatum. I
de fall en order läggs på kundorderstyrda artiklar görs en plocklista först när arti-
keln inkommit till lagret eftersom kundorderstyrda artiklar inte lagerhålls. Ordern
skickas sen till säljbolaget i det område där kunden finns. Här sker vid behov mon-
tering, extra ingenjörstimmar, integrering med externt material etc. annars skickas
ordern direkt till kund. Vid snabba leveranser kan ordern transporteras direkt från
lagret till kund. På kontoret i Göteborg sker med andra ord ingen direktkontakt med
kund, utan kontakt mellan företaget och kund går via säljbolagen. Således behandlas
säljbolagen som interna kunder.

31



4. Nulägesbeskrivning

Figur 4.5: Överblick över beställningsprocessen.

4.1.4 Utfasningsprocess
Företaget har svårt att fasa ut artiklar som inte längre efterfrågas. Då företaget
arbetar med många utvecklingsprojekt så läggs istället fokus på att utöka sortimen-
tet. Vid intervjuer med logistikavdelningen, se kapitel 4.1.5, och produktägarna, se
kapitel 4.1.7, framkom det att den process som ska leda till utfasning av artiklar
inte fungerar. Tanken är att det ska hållas ett möte en gång per år där logistikavdel-
ningen och produktägare träffas och går igenom artiklar som eventuellt skall fasas
ut. I år har inte detta möte ägt rum, vilket beror på införandet av SAP.

Idag börjar utfasningsprocessen med att logistikavdelningen för protokoll över P-
artiklar (Phase out). Detta görs manuellt via en excelfil som ligger till grund för
om artikeln ska tas bort ur sortimentet. Excelfilen går sedan vidare till de personer
som ansvarar för RFQ-artiklar (specialartiklar som ej ingår i standardsortimentet),
som har till uppgift att följa upp denna. Uppföljningen består av att analysera för-
säljningen av artiklarna i filen. Om en artikel inte säljs under uppföljningstiden kan
den fasas ut men skulle artikeln istället börja säljas kan den föras in i sortimen-
tet igen. Till slut hamnar filen hos ansvarig produktägare som tillsammans med
koncernledningen bestämmer om en artikel ska fasas ut. Om artikeln istället anses
behövas framöver så kan den göras till en S-artikel (Slow mover), vilket innebär att
den lagerhålls trots att efterfrågan är låg. Detta görs eftersom att kostnaden för att
beställa artikeln vid en enskild order är för hög och lagerhållning anses vara mer
ekonomisk.
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4.1.5 Logistikavdelningen
Logistikavdelningen har huvudansvaret för lagerhållningen av artiklar och skall se
till att lagernivåerna optimeras. Avdelningen består av en grupp på fyra personer.
De lagerförda artiklarna är fördelade mellan dessa fyra personer så att varje person
själv ansvarar för ett visst antal artiklar från olika leverantörer. Varje logistiker ska
se till så att det finns ett flöde av artiklar från lagret till säljbolagen, vilket de gör
genom att lägga beställningar till leverantörerna.

Logistikavdelningens arbetsprocess beskrivs i figur 4.6. Artiklar planeras utifrån
prognoser och säkerhetslager för att se när nya beställningar skall göras. Order-
kvantiteten styr också hur logistikerna arbetar men det är inte de som sätter denna
parameter, utan det gör istället projektinköp. Ibland sker bestämmandet av order-
kvantitet i dialog med logistikavdelningen men långt ifrån alltid. Prognoserna base-
ras i de flesta fall på de tre senaste månadernas glidande medelvärde, det vill säga
den historiska förbrukning de senaste 3 månaderna. Här kan även en prognosfaktor
adderas om exempelvis försäljningen förväntas öka med 10 procent. Det kan även
komma förvarningar från säljbolagen på eventuella försäljningsökningar som på-
verkar prognoserna. Vid införandet av nya artiklar kommer istället prognoser från
produktägare, se kapitel 4.1.7.

Figur 4.6: Överblick över logistikprocessen.

Prognoserna beräknas med glidande medelvärde i Movex och triggar ett förslag på
vad som ska beställas från leverantör. Förslagen dyker upp på en lista i Movex och
ger information kontinuerligt till ansvarig logistiker att beställning måste ske för
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att lagernivån inte ska sjunka under säkerhetslagret. De använder med andra ord
ett MRP-system. Det behöver inte följas utan det är upp till ansvarig logistiker att
själv avgöra om prognosen är korrekt. Till exempel kan försäljningen av en artikel
peaka den sista månaden vilket gör att det glidande medelvärdet blir missvisande.
Säkerhetslagret beräknas manuellt utifrån ekvation 4.1 men i likhet med prognoserna
kan det ses som ett förslag som inte behöver följas. Det finns i nuläget alltså inget
standardiserat arbetssätt utan alla gör sin egen bedömning. Detta kan leda till att
en person använder sig av ett högt säkerhetslager för att klara av stora variationer
i efterfrågan medan en annan person anser att det är okej att tömma lagret någon
gång ibland eftersom det är omöjligt att förutse sådana variationer.

Säkerhetslager = Årligförbrukning
260(arbetsdagar/år) · Ledtid(arbetsdagar) (4.1)

Några av de prestationsmått som logistikavdelningen mäts på är tillgänglighet,
change on order, lagervärde, lageromsättningshastighet och stock-outs. Värt att no-
tera är att några av dessa prestationsmått påverkar lagerstorleken på motsatt sätt.
Till exempel ska lagervärdet vara så lågt som möjligt samtidigt som tillgängligheten
ska vara så hög som möjligt. När det gäller lagertillgänglighet till kund har alla
artiklar har ett gemensamt mål på 97 procent, se kapitel 4.1.1.

4.1.6 Inköp
Inköpsavdelningen på företaget är uppdelad i två underavdelningar, projektinköp
och strategiskt inköp. Den stora skillnaden mellan dessa är att strategiskt inköp
har direktkontakt med det italienska moderbolaget och arbetar efter deras direktiv
medan projektinköp arbetar mer utifrån företagets direktiv.

Strategiskt inköp

Strategiskt inköp ska säkerställa att företaget har leverantörer som levererar råma-
terial och komponenter till lämplig kostnad och kvalitet. Det arbetar fyra personer
på strategiskt inköp. Varje person ansvarar för ett eget sortiment och ser till att det
finns godkända leverantörer till detta sortiment. De godkända leverantörerna bildar
således företagets leverantörsbas. Strategiskt inköp avgör också hur beroende de vill
vara av en och samma leverantör. Genom att ha flera leverantörer, för samma ar-
tikel, säkerställs det att någon alltid kan leverera. Det leder också till att företaget
kan hålla ner priset på artiklar genom att spela ut leverantörerna mot varandra.
Strategiskt inköp har alltså ett mer överblickande (strategiskt) fokus utifrån hur
företaget och moderbolaget vill arbeta.

Om leverantören av någon anledning inte når den överenskomna leveransprecision
på 97 procent så är det strategiskt inköps ansvar att kontakta leverantören, då de
ansvarar för avtalen mellan företaget och leverantören. Informationen om uppnådd
leveransprecision kommer i första hand ifrån logistikavdelningen då det är de som
har den dagliga kontakten med leverantören och därför enkelt kan följa upp leveran-
törernas arbete. Strategiskt inköp har veckovisa telefonmöten med leverantörerna
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men också regelbundna besök för att få en förståelse för hur deras verksamhet ser
ut.

Vid val av leverantör finns det ett antal faktorer som strategiskt inköp utgår ifrån.
Det är viktigt att leverantören är godkänd och har de certifikat som företaget kräver.
Det är även viktigt att leverantören har en god ekonomi och är proffsig. Så även om
företaget är en liten kund till leverantören så ska de ändå uppmärksammas och bli
behandlade på ett bra sätt. Det är alltså inte priset som är det viktigaste utan det
finns andra faktorer som spelar in vid valet av leverantör.

Strategiskt inköp har i år ett prestationsmått från moderbolaget att sänka priserna
hos leverantörerna med 3 procent. De kan då försöka förhandla sig till ett bättre pris
hos leverantörerna. De kan också försöka reducera mängden material till artikeln.
Det kan göras genom att till exempel minska tjockleken på en balk. Minskar tjock-
leken behövs inte lika mycket material och alltså kan priset sänkas hos leverantören
så att målet kan uppnås.

Projektinköp

Projektinköp ska säkerställa att material av lämplig kostnad och kvalitet finns till-
gänglig vid nya och pågående projekt. De agerar också som en länk mellan ut-
vecklingsprojekt och logistikavdelningen eftersom de alltid är involverade i utveck-
lingsprojekten. Inköpsarbetet för projektinköparna kan delas upp i två delar. Dels
underhållsarbetet av det befintliga sortimentet och dels utvecklingsarbetet där nya
projekt skapas.

Underhållsarbetet består av att förbättra befintliga artiklar utifrån inkomna kun-
dönskemål. Kundönskemålen skickas vidare till en konstruktör som utvecklar den
önskade förbättringen och därefter skickas den förbättrade artikeln tillbaks till pro-
jektinköp som ser till att den kan köpas in.

Utvecklingsarbetet består av nya projekt som leder till införandet av nya artiklar i
sortimentet. När det kommer till nya artiklar så avgör projektinköp, utifrån de pro-
gnoser som produktägarna ger, om de ska lagerhållas eller beställas mot kundorder.
Lagerhållna artiklar klassificeras automatiskt som en A-artikel vilket gör att alla
nya artiklar, om de ska lagerhållas, blir A-artiklar.

Det finns två personer som arbetar med projektinköp. En person arbetar både med
underhållsarbete och utvecklingsarbete medan den andra enbart arbetar med ut-
vecklingsarbete. Underhållsarbetet är i dagsläget nedprioriterat på grund av en ökad
arbetsbelastning som beror på att antal projekt har ökat.

Projektinköp är de som har kontakt med leverantörer, utifrån den leverantörsbas
som strategiskt inköp har godkänt, då nya artiklar ska köpas in. De begär in offerter
från olika leverantörer och kan därefter välja ut den som passar bäst. Sedan lägger
de även den första beställningen till leverantör och därefter tar logistikavdelningen
över. Det är projektinköp som bestämmer orderkvantiteten på varje enskild artikel
i och med att det är de som väljer leverantör. Detta ska helst göras efter en dialog
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med logistikavdelningen så att parametrar likt säkerhetslager och årligt behov tas
i beaktning, men som tidigare nämnts i kapitel 4.1.5 så sker det sällan. När pro-
jektinköp väljer leverantör för en artikel så utgår de, förutom orderkvantitet, ifrån
ledtid, kvalitet, pris och om det ligger i linje med det företaget vill för tillfället. Värt
att notera är att leverantörer kan ha en minsta orderkvantitet, som grundar sig på
förpackningsstorlek etc, som företaget måste anpassa sig efter.

Projektinköp har i år ett prestationsmått som säger att de ska spara in 2,7 procent
av inköpspriset. Projektinköps prestationsmått är direkt kopplat till företagets egna
mål till skillnad från strategiskt inköps prestationsmått som är mer kopplat till
moderbolaget och koncernen i stort. Projektinköps prestationsmått mäts genom att
utgå ifrån medelvärdet av de offerter som fås på en artikel. Besparingen görs då
genom att välja ett avtal som, i snitt, är minst 2,7 procent bättre än medelvärdet.
Det är viktigt att vara kritisk mot leverantörerna. Det räcker inte enbart att de kan
leverera i tid eller att priset är lågt utan båda faktorerna är mycket viktiga.

4.1.7 Produktägare
Produktägare är de personer som ansvarar för företagets sortiment ut mot kunder.
Sortimentet är uppdelat i olika segment och varje produktägare ansvarar för ett
visst antal artiklar och försäljningspriset för dessa. De ska se till att sortimentet
är attraktivt för marknaden men också att lönsamheten är så hög som möjligt. De
ska med andra ord analysera hur industrin (livsmedelsindustrin, tobaksindustrin
etc.) ser ut för att förbättra i tid, så att kunder inte går förlorade. De har även
huvudansvar för utfasning av artiklar.

Produktägare innehar en roll som arbetar både internt mot logistik och inköp och
externt mot kunder. Produktägare står för prognosen av försäljningen av en ny arti-
kel för de första åren. Efter det kan logistikavdelningen göra egna prognoser utifrån
den historiska datan som finns tillgänglig. Kontakten mellan logistikavdelningen och
produktägarna fungerar bra men sker inte på regelbunden basis utan enbart om det
uppstår någon form av problem. Däremot är kontakten mellan produktägarna och
inköp mer regelbunden. Tillsammans analyseras olika leverantörer som kan produ-
cera de nya artiklar som efterfrågas.

De prestationsmått som är kopplade till produktägarnas arbete är enbart av eko-
nomisk karaktär. De mäts på hur lönsamma artiklarna är och det viktiga för dem
är att gå med vinst. Vid utfasning av artiklar ökar produktägarna priset år efter
år för att driva beteendet hos kund. På så sätt påverkas kunden till att köpa de
nya artiklar som ersätter de gamla, vilket i sin tur leder till att de gamla artiklarna
kan tas bort från sortimentet. Väljer kunden att fortsätta köpa de gamla artiklarna
blir vinstmarginalen för företaget väldigt hög. Det blir då värt att, i produktägarnas
ögon, lagerhålla gamla artiklar trots att de bara säljs exempelvis en gång vartannat
år.
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4.1.8 Förtydligande av ansvar
Avsnittet förtydligar ansvarsfördelningen, mellan avdelningarna som beskrivits ovan.
Figur 4.7 visar hur arbetet går till vid införandet av nya artiklar till sortimentet
medan figur 4.8 visar hur arbetet går till för de artiklar som redan tillhör sortimentet.

Figur 4.7: Avdelningarnas ansvarsområden för avrop mot projekt, det vill säga nya
artiklar.

Figur 4.8: Avdelningarnas ansvarsområden för löpande avrop, det vill säga artiklar
som finns i sortimentet.

Orderkvantitet

Orderkvantiteten bestäms av projektinköp för nya artiklar. Dialog ska helst föras
med logistiksavdelningen men så är sällan fallet. När nya avtal ska skrivas för artik-
larna som finns i sortimentet så kan logistikavdelningen komma med förslag på nya
orderkvantiteter till strategiskt inköp.

37



4. Nulägesbeskrivning

Ledtid

Ledtid bestäms av projektinköp vid val av leverantör.

Säkerhetslager

Säkerhetslager beräknas av logistikavdelningen.

Leverantörsavtal

Leverantörsavtal, såväl nya avtal som omförhandlingar, har strategiskt inköp ansvar
för.

Val av leverantör

Det är projektinköp som väljer leverantör utifrån den leverantörsbas som strategiskt
inköp har godkänt.

Leverantörsbeställningar

Det är projektinköp som lägger den första ordern av nya artiklar till leverantör.
Därefter tar logistikavdelningen över hanteringen av leverantörsbeställningarna.

Beslut om nya leverantörer

Strategiskt inköp ansvarar för att hitta och godkänna nya leverantörer till leveran-
törsbasen.

Försäljningspris

Försäljningspriset bestäms alltid av produktägarna.

Utökat sortiment

Produktägarna avgör om det finns behov att föra in nya artiklar i sortimentet.

Utfasning

Beslut om utfasning sker av produktägare som får input från logistikavdelningen en
gång per år.

Val av klassificering

Projektinköp sätter klassificeringen av nya artiklar genom att bestämma om de nya
artiklarna ska lagerföras eller vara kundorderstyrda utifrån prognoser från produkt-
ägare. Logistikavdelningen kommer sedan med input, grundad på den historiska
efterfrågan, kring om en artikel bör vara kundorderstyrd eller om den bör lagerhål-
las.
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4.2 Artiklar
I företagets affärssystem Movex kan en stor mängd information om företagets ar-
tiklar hämtas. Figur 4.9 visar en artikels lagernivå på x-axeln och uttagningsdatum
på y-axeln. Figuren visar alltså hur artikelns lagernivå har förändrats under en viss
tidsperiod (i det här fallet ett år). Eftersom informationen i Movex är omfattande
inkluderar den även de minsta lagerrörelserna. Således registreras alla in- och uttag
vilket synliggörs som små hack i figurens kurva. Det kan därför vara svårt att av-
göra vad som är en inleverans, en flytt mellan olika lager eller vad som är en retur
av en viss artikel. I det här fallet framgår det dock tydligt när det sker en inleve-
rans eftersom de är mycket större i förhållande till de små ”inleveranserna”, men så
behöver inte fallet vara på en artikel som beställs ofta och i små kvantiteter.

Figur 4.9: En artikel ur företagets sortiment som visar hur lagernivån förändrats
under det senaste året.

Arean under kurvan i figur 4.9 representerar hur mycket kapital artikeln binder.
Den svarta linjen markerar artikelns säkerhetslager. På så sätt blir det enkelt att se
hur lagernivåerna förändras i förhållande till säkerhetslagret. Det blir även enkelt
att analysera om säkerhetslagrets storlek är optimalt eller om det ska ökas eller
minskas.
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Figur 4.10: En EKG-artikel ur företagets sortiment som visar hur lagernivån för-
ändrats under det senaste året.

Alla artiklar hos företaget ser dock inte ut som ett skolboksexempel. Figur 4.10 visar
lagernivån för en så kallad EKG artikel. En EKG artikel kännetecknas av att ha en
stor variation i sin efterfrågan från en tidsperiod till en annan. Eftersom efterfrågan
kan variera så mycket från exempelvis månad till månad blir det också svårt att
beräkna korrekta lagernivåer och se till att dessa är anpassade till säkerhetslagret.
Dessa typer av artiklar är svårplanerade och utan ett standardiserat arbetssätt blir
det upp till varje person att själv avgöra hur denna ska handskas med dessa artiklar.
Artikeln i figur 4.11 har en hög och jämn efterfrågan vilket gör att den tar upp en
stor volymmängd. Eftersom kostnaden också är hög betyder det att artikeln har ett
högt volymvärde.

Figur 4.11: En artikel med hög och jämn efterfrågan.
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4.3 Modifierad teoretisk analysmodell
För att visa på hur företaget arbetar, gällande de parametrar som påverkar lager-
tillgänglighet och kapitalbindning, i förhållande till vad teorin säger så har en mo-
difierad teoretiskt analysmodell tagits fram, se figur 4.12. I denna modell kan vissa
förändringar ses, i förhållande till den teoretiska modellen, där modeller är strukna
och streck borttagna eller ditsatta. På samma sätt som tidigare visar fetmarkera-
de linjer vilka parametrar som påverkar lagertillgänglighet och kapitalbindning och
streckade linjer vilka parametrar som påverkar varandra.

Figur 4.12: Modifierad teoretisk analysmodell.
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5 Analys

Detta kapitel inleds med ett avsnitt om ABC-klassificering följt av två korta avsnitt
om FSN- respektive VED-klassificering. Därefter följer ett avsnitt om säkerhetsla-
ger. Kapitlet avslutas med tre avsnitt om ekonomisk orderkvantitet, artiklar och
prestationsmätning.

5.1 ABC-klassificering
ABC-klassificeringen på företaget avgör i dagsläget endast om en artikel lagerhålls
eller är kundorderstyrd. Det finns således inget sätt för logistikavdelningen, som
arbetar med att optimera lagerhållningen av företagets sortiment, att veta vilka ar-
tiklar som är viktigare än andra. Alla artiklar behandlas på samma sätt och tillsätts
lika mycket tid oavsett om det är en billig skruv eller om det är en dyr motor.
Analysen syftar därför till att klassificera företagets sortiment så att arbetet kan
fokuseras på ett fåtal viktiga artiklar. Analysen syftar även till att ge förslag så att
denna klassificering kan göras på ett mer strukturerat och standardiserat sätt.

Syftet med ABC-klassificeringen är att rikta fokus på det fåtal artiklar som utgör
stor andel av exempelvis företagets volymvärde. I denna studie har parametrarna vo-
lymvärde, försäljningsvolym, kostnad och lageromsättningshastighet analyserats vid
val av ABC-klassificering. Till en början har parametrarna analyserats var för sig och
avslutningsvis har även kombinationerna volymvärde/försäljningsvolym, volymvär-
de/kostnad och volymvärde/lageromsättningshastighet analyserats. I analysen har
ett antal matriser tagits fram för att kunna avgöra vilken ABC-klassificering som
företaget bör använda. I korthet har alternativen analyserats på följande sätt med
hjälp av matriserna A-E:

• Matris A och B visar hur kombinationerna för de olika parametrarna fördelar
volymvärdet i kronor och antal artiklar för de gränser som används. Här efter-
strävas att finna få antal artiklar som står för en stor andel av volymvärdet. I
figur 5.1 kan vi se ett exempel där kombinationen av artikelns enskilda volym-
värde och lageromsättningshastighet leder till att 201 artiklar står för nästan
105 miljoner kronor av volymvärdet.
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Figur 5.1: Relationen mellan matris A och B.

• Matris C har analyserats utifrån hur mycket volymvärde och vilket antal artik-
lar som har bundits till varje klassificering. I figur 5.2 framgår att 545 stycken
A-artiklar står för ett volymvärde på 114 miljoner kronor. För A-artiklar har
målet varit att få ett högt totalt volymvärde och ett lågt antal artiklar. Sam-
tidigt ska C-artiklar ha ett lågt totalt volymvärde och ett högt antal artiklar.

• I matris D har det eftersträvats att få kapitalbindningen som högst för A-
artiklar och som lägst för C-artiklar. Samma sak gäller för kapitalbindningen
över säkerhetslagret. Detta eftersom att fokus ska läggas på att minska kapi-
talbindningen hos företaget samtidigt som fokus endast ska ligga på ett fåtal
artiklar. I figur 5.2 ses att A-artiklar har en kapitalbindning på 11 miljoner
kronor och en kapitalbindning över säkerhetslagret på 1 miljon kronor.

Figur 5.2: Relationen mellan klassificeringar och parametrarna volymvärde, antal
artiklar, kapitalbindning och kapitalbindning över säkerhetslager.

• Matris E visar hur kombinationerna för de olika parametrarna fördelar kapi-
talbindnigen för de gränser som används. Figur 5.3 visar hur matris E och B
använts för att se vilket antal artiklar som är kopplat till vilket kapitalbind-
ningsvärde. I detta exempel binder 201 artiklar 10 miljoner.

Figur 5.3: Relationen mellan matris B och E.
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När alla matriser sedan har analyserats så har olika faktorer avgjort det slutgiltiga
valet av ABC-klassificering. I nedanstående kapitel beskrivs simuleringar för pa-
rametrarna volymvärde, försäljningsvolym, kostnad och lageromsättningshastighet.
Den simulering som bäst möter de kriterier som nämns ovan presenteras sedan i
varje enskilt fall.

5.1.1 Klassificering baserat på volymvärde
Klassificering baserat på volymvärde innebär att företagets sortiment har delats
upp efter enskilda artiklars enskilda volymvärde och därefter klassificerats efter de
gränser som valts. Två simuleringar har genomförts:

1. 80 - 20-regeln
A-artiklar: volymvärde ≥ 0,0372 procent av företagets totala volymvärde
B-artiklar: 0,0372 procent > volymvärde ≥ 0,005 procent
C-artiklar: volymvärde < 0,005 procent av företagets totala volymvärde

2. Lewis regel
A-artiklar: volymvärde ≥ 0,12 procent av företagets totala volymvärde
B-artiklar: 0,12 procent > volymvärde ≥ 0,01 procent
C-artiklar: volymvärde < 0,01 procent av företagets totala volymvärde

Uppdelningen efter 80 - 20-regeln har gjorts utifrån figur 5.4 och blir i denna analys
att ungefär 10 procent av artiklarna, det vill säga 510 artiklar (A-artiklar), står
för 80 procent av det totala volymvärdet. Nästa gräns leder till att 1126 artiklar
(B-artiklar) står för ungefär 17 procent av det totala volymvärdet. Sista gruppen
(C-artiklar) står för resterande 3 procent av det totala volymvärdet och blir 3358
artiklar. De gränser som valts hade kunnat vara annorlunda men har uppskattats
som rimliga i denna studie.

Figur 5.4: Volymvärdeskurva med gränser för A-, B- och C-artiklar.

Uppdelningen efter Lewis tumregel har gjorts efter medelvärdet av volymvärdet
och benämns X. De artiklar med ett årligt volymvärde ≥ 6X klassificeras som
A-artiklar och de artiklar med ett årligt volymvärde ≤ 0, 5X klassificeras som C-
artiklar. Resterande artiklar klassificeras som B-artiklar.
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En analys av Lewis tumregel, simulering 2 i bilaga 1, visar att den inte är lika
optimal som 80 - 20-regeln, figur 5.5. Detta eftersom att antal A-artiklar endast blir
166 stycken och att dessa tillsammans utgör ett volymvärde på 146 miljoner kronor.
Företaget bör kunna fokusera på fler artiklar och 80 - 20-regeln leder, som sagt, till
att 510 artiklar blir A-artiklar som utgör ett volymvärde på 203 miljoner kronor. Det
blir även större värden kopplat till kapitalbindningen för A-artiklar i 80 - 20-regeln
i förhållande till Lewis tumregel då vi endast studerar volymvärdet. I fortsättningen
analyseras därför de olika kombinationerna endast utifrån de volymvärdesgränser
som är satte med hjälp av 80 - 20-regeln.

Figur 5.5: Resultat för bästa klassificering baserat på volymvärde (80 - 20-regeln).

5.1.2 Klassificering baserat på försäljningsvolym
Uppdelning av sortimentet har, som tidigare nämnts, också gjorts utifrån att endast
sortera efter försäljningsvolymen det senaste året. Tre simuleringar har genomförts:

1. A-artiklar: försäljningsvolym ≥ 2500 st/år
B-artiklar: 2500 st/år > försäljningsvolym ≥ 150 st/år
C-artiklar: försäljningsvolym < 150 st/år

2. A-artiklar: försäljningsvolym ≥ 5000 st/år
B-artiklar: 5000 st/år > försäljningsvolym ≥ 300 st/år
C-artiklar: försäljningsvolym < 300 st/år

3. A-artiklar: försäljningsvolym ≥ 10000 st/år
B-artiklar: 10000 st/år > försäljningsvolym ≥ 500 st/år
C-artiklar: försäljningsvolym < 500 st/år

Figur 5.6 visar simulering 1 och det var denna som gav bäst resultat i matriserna.
Det blev en rimlig fördelning av artiklar för de olika klassificeringarna och det var
i denna simulering som högst volymvärde och kapitalbindning kopplades till A-
och B-artiklar. I bilaga 2 framgår att både värdena och artiklarna förflyttas neråt
i matriserna vid en jämförelse av simuleringarna. Simulering 1 har högst värden
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för A-artiklar och därefter reduceras dessa värden i simulering 2 och ytterligare i
simulering 3.

Figur 5.6: Resultat för bästa klassificering baserat på försäljningsvolym (simulering
1).

5.1.3 Klassificering baserat på kostnad
På liknande sätt som för försäljningsvolym så har en analys av uppdelningen utifrån
olika artikelkostnader gjorts. Följande tre simuleringar har genomförts:

1. A-artiklar: kostnad ≥ 500 kr
B-artiklar: 500 kr > kostnad ≥ 50 kr
C-artiklar: kostnad < 50 kr

2. A-artiklar: kostnad ≥ 1000 kr
B-artiklar: 1000 kr > kostnad ≥ 100 kr
C-artiklar: kostnad < 100 kr

3. A-artiklar: kostnad ≥ 1500 kr
B-artiklar: 1500 kr > kostnad ≥ 250 kr
C-artiklar: kostnad < 250 kr

Figur 5.7 visar simulering 1 och det var denna som gav bäst resultat kopplat till
volymvärde och kapitalbindning. Det är även rimliga antal artiklar kopplat till varje
klassificering, det vill säga många C-artiklar och ett betydligt färre antal A-artiklar.
På samma sätt som vid analysen av försäljningsvolym så ser vi även i bilaga 3
att värdena förflyttas neråt i matriserna för simulering 2 och 3 i förhållande till
simulering 1.
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Figur 5.7: Resultat för bästa klassificering baserat på kostnad (simulering 1).

5.1.4 Klassificering baserat på lageromsättningshastighet
För att fånga upp artiklar som binder mycket kapital på lager har även en klassifi-
cering gjorts utifrån lageromsättningshastighet. I denna studie har tre simuleringar
genomförts:

1. A-artiklar: lageromsättningshastighet ≥ 6 ggr/år
B-artiklar: 6 ggr/år > lageromsättningshastighet ≥ 3,3 ggr/år
C-artiklar: lageromsättningshastighet < 3,3 ggr/år

2. A-artiklar: lageromsättningshastighet ≥ 5 ggr/år
B-artiklar: 5 ggr/år > lageromsättningshastighet ≥ 2,5 ggr/år
C-artiklar: lageromsättningshastighet < 2,5 ggr/år

3. A-artiklar: lageromsättningshastighet ≥ 4 ggr/år
B-artiklar: 4 ggr/år > lageromsättningshastighet ≥ 2 ggr/år
C-artiklar: lageromsättningshastighet < 2 ggr/år

Figur 5.8 visar värden för den bästa simuleringen, simulering 3. I bilaga 4 ses de
tre simuleringarna och samma analys som gjorts i tidigare kapitel har även gjorts
här. I detta fall har antalet artiklar som klassificeras som A-artiklar blivit något fler
än i tidigare fall men då antalet inte utgör mer än 20 procent av det totala antalet
artiklar så accepteras uppdelningen.
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Figur 5.8: Resultat för bästa klassificering baserat på lageromsättningshastighet (si-
mulering 3).

5.1.5 Klassificering baserat på en kombination av volymvär-
de och försäljningsvolym

Vid analys mellan kombination av volymvärde och försäljningsvolym har 80 - 20-
regeln använts för gränserna av volymvärde. Gränserna som används för försälj-
ningsvolym är de samma som används i kapitel 5.1.2. Figur 5.9 och 5.10 visar två
olika klassificeringsalternativ som använts vid de olika simuleringarna. Följande tre
simuleringar har genomförts:

1. Kombination mellan volymvärdesgränserna 0,0372 och 0,005 procent av före-
tagets totala volymvärde och försäljningsvolymgränserna 2500 st/år och 150
st/år.

2. Kombination mellan volymvärdesgränserna 0,0372 och 0,005 procent av före-
tagets totala volymvärde och försäljningsvolymgränserna 5000 st/år och 300
st/år.

3. Kombination mellan volymvärdesgränserna 0,0372 och 0,005 procent av före-
tagets totala volymvärde och försäljningsvolymgränserna 10000 st/år och 500
st/år.

Eftersom att två olika klassificeringsalternativ använts blir det totalt sex simulering-
ar. På samma sätt blir det sex simuleringar i fallen då vi undersöker kombinationen
volymvärde/kostnad och volymvärde/lageromsättningshastighet.

Figur 5.9: Alternativ 1 av hur kombinationerna av parametrarna klassificeras.
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Figur 5.10: Alternativ 2 av hur kombinationerna av parametrarna klassificeras.

Figur 5.11 visar hur klassificeringarna och parametrarna i figur 5.9 kopplas till matris
A. På samma sätt kopplas dessa klassificeringar och parametrar till matris B och E.

Figur 5.11: Kopplingar mellan figur 5.9 och matris A för ett visst fall.

Figur 5.12 visar den simulering som gav bäst resultat. I detta fall har simulering 1
använts i kombination med klassificeringsalternativ 1, figur 5.9. Anledningen till att
denna simulering är bäst är att volymvärdet i kronor och kapitalbindningen förflyt-
tas till vänster i matris A och E. Minskas den övre gränsen för försäljningsvolymen
kommer de inringade rutorna i figur 5.12 få ett högre värde och då klassificerings-
alternativ 1 används blir således detta resultatet bäst. Jämförelse har gjorts med
simuleringarna i bilaga 6 och 7 och det är framförallt de inringade värdena som
analyserats. Viktigt att ta hänsyn till är att antal artiklar inte får bli för stort för de
artiklar som klassificeras som A eller B. Vad som är ett stort antal i detta fallet är
svårt att veta men denna studie har försökt att landa på runt 500 stycken A-artiklar,
max 1500 B-artiklar och resterande blir således C-artiklar. Simuleringarna i bilaga
8, 9 och 10 är därför direkt borträknade eftersom att fördelningen av antal artiklar
inte blir bra. Samma analyser har gjorts för att få fram bästa kombinationer för
volymvärde/kostnad och volymvärde/lageromsättningshastighet.
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Figur 5.12: Resultat för bästa klassificering baserat på en kombination av volym-
värde och försäljningsvolym.

5.1.6 Klassificering baserat på en kombination av volymvär-
de och kostnad

Vid analys av kombination av volymvärde och kostnad har 80 - 20-regeln använts
för gränserna av volymvärde. Gränserna som används för kostnad är de samma som
används i kapitel 5.1.3. På samma sätt som vid kombinationen för volymvärde och
försäljningsvolym så har följande simuleringar genomförts:

1. Kombination mellan volymvärdesgränserna 0,0372 och 0,005 procent av före-
tagets totala volymvärde och kostnadsgränserna 500 kr/st och 50 kr/st.

2. Kombination mellan volymvärdesgränserna 0,0372 och 0,005 procent av före-
tagets totala volymvärde och kostnadsgränserna 1000 kr/st och 100 kr/st.

3. Kombination mellan volymvärdesgränserna 0,0372 och 0,005 procent av före-
tagets totala volymvärde och kostnadsgränserna 1500 kr/st och 250 kr/st.
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Figur 5.13 visar den simulering som gav bäst resultat. I detta fall har simulering
1 använts i kombination med klassificeringsalternativ 1. Figur 5.13 har jämförts
med simuleringarna i bilaga 12-16 och det är framförallt de inringade värdena som
analyserats.

Figur 5.13: Resultat för bästa klassificering baserat på en kombination av volym-
värde och kostnad.

5.1.7 Klassificering baserat på en kombination av volymvär-
de och lageromsättningshastighet

Vid analys av kombination av volymvärde och lageromsättningshastighet har 80 -
20-regeln använts för gränserna av volymvärde. Gränserna som används för lager-
omsättningshastighet är de samma som används i kapitel 5.1.4. På samma sätt som
tidigare har följande simuleringar genomförts:
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1. Kombination mellan volymvärdesgränserna 0,0372 och 0,005 procent av företa-
gets totala volymvärde och lageromsättningshastighetsgränserna 6 ggr/år och
3,3 ggr/år.

2. Kombination mellan volymvärdesgränserna 0,0372 och 0,005 procent av företa-
gets totala volymvärde och lageromsättningshastighetsgränserna 5 ggr/år och
2,5 ggr/år.

3. Kombination mellan volymvärdesgränserna 0,0372 och 0,005 procent av företa-
gets totala volymvärde och lageromsättningshastighetsgränserna 4 ggr/år och
2 ggr/år.

Figur 5.14 visar den simulering som gav bäst resultat. I detta fall har simulering
3 använts i kombination med klassificeringsalternativ 1. Figur 5.14 har jämförts
med simuleringarna i bilaga 18-22 och det är även här som framförallt de inringade
värdena som analyserats.

Figur 5.14: Resultat för bästa klassificering baserat på en kombination av volym-
värde och lageromsättningshastighet.
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5.1.8 Rekommenderad klassificering
Då syftet med studien är att effektivisera och differentiera företagets artikelklassifi-
cering, då hänsyn tas till kapitalbindning och lagertillgänglighet, så rekommenderas
företaget att klassificera efter endast volymvärde enligt 80 - 20-regeln. Detta trots
att kombinationen mellan volymvärde och lageromsättningshastighet egentligen le-
der till ett bättre resultat om det totala volymvärdet för A-artiklar jämförs. En
av anledningarna till att volymvärdet rekommenderas är att fokus läggs på rätt
grupp av artiklar. Fokus vill läggas på artiklar med låga lageromsättningshastig-
heter eftersom att de har ett dåligt flöde. Kombinationen mellan volymvärde och
lageromsättningshastighet leder till att fokus läggs på artiklar med högre lagerom-
sättningshastighet.

En annan anledningen till att klassificering baserat på volymvärde rekommenderas
före resterande kombinationer är för att de artiklar med högst kapitalbindning blir
A-artiklar vid denna simulering. Även B-artiklar får mycket kapital bundet till sig vid
klassificering efter volymvärdet. Anledningen till att det eftersträvas att ha mycket
kapital bundet till främst A-artiklar är för att fokus ska läggas på dessa i framtiden.
Finns det ett stort kapital bundet till A-artiklar kan således större minskningar av
kapitalbindningen göras.

Ytterligare en anledningen till att klassificering baserat på volymvärde rekommen-
deras före klassificeringarna baserat på försäljningsvolym, kostnad och lageromsätt-
ningshastighet är för att dessa simuleringar ger betydligt sämre värden än för volym-
värde. Görs en jämförelse mellan antal A-artiklar och volymvärdet kopplat till dessa
för simuleringarna, se figur 5.15, ses det att klassificering baserat på volymvärdet
är bäst. Det är större volymvärde kopplat till färre artiklar då vi klassificerar efter
volymvärdet och det är detta analysen eftersträvar.

Figur 5.15: Jämförelse mellan vilket volymvärde som antalet A-artiklar har för de
bästa simuleringarna för enskilda parametrar.
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I samband med att klassificeringen enligt denna princip är gjord bör en differenti-
ering av lagertillgängligheten för de olika klasserna bestämmas. A-artiklar ska ha
lägst lagertillgänglighet och C-artiklar högst. Figur 5.16 visar ett förslag på vil-
ken differentiering av lagertillgänglighet som företaget kan använda sig av för den
rekommenderade ABC-klassificeringen. Den visar också vad den totala lagertillgäng-
ligheten blir för företagets sortiment om den används. I dagsläget är målet att ha
en lagertillgänglighet på 97 procent och med den valda differentieringen så blir la-
gertillgängligheten i genomsnitt 97,8 procent. Denna differentiering används sedan
vid beräkning av säkerhetslager i kapitel 5.4. Noterbart är att dessa värden endast
är uppskattningar och således kan ändras efter tycke och behov. Värdenas storlek
är inte det viktigaste i den här studien utan huvudsaken är att det är olika värden
för olika klassificeringar så att arbetssättet för klassificeringarna går att särskilja.
Fördelen med att sätta en högre lagertillgänglighet på C-artiklar är att säkerhets-
lagret blir större för dessa artiklar. I en klassificering baserat på volymvärde får
C-artiklar en relativt låg kapitalbindning. En ökning av lagerhållna C-artiklar har
därför mindre påverkan på den totala kapitalbindningen än A- och B-artiklar. C-
artiklar består främst av mindre artiklar så som skruvar och muttrar. Således kan
arbetet för C-artiklar nedprioriteras eftersom de ”alltid” (till 99,9 procent) finns på
lager och istället kan fokus läggas på A- och B-artiklar.

Figur 5.16: Förslag 1 över totala lagertillgängligheten efter differentiering.

Studien har även studerat vad som händer då lagertillgängligheten sänks för A-
artiklar, figur 5.17. Den totala lagertillgängligheten sänks endast med 1 procent då
lagertillgängligheten för A-artiklar sänks med 10 procent. Lagertillgängligheten för
A-artiklar ska trots detta kunna ligga på runt 100 procent genom fokusering av
arbetet kring artiklarna. Vad som händer med kapitalbindningen efter en sänkning
av lagertillgängligheten för A-artiklar beräknas i kapitel 5.4. Ett bevis fås då på
vilka besparingar som kan göras då fokusering sker på endast dessa artiklar.

Figur 5.17: Förslag 2 över totala lagertillgängligheten efter differentiering.
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När klassificeringen baserat på volymvärde är gjord rekommenderas även företa-
get att börja arbeta mer kring lagerhållningen av A-artiklar. Sådant som påverkar
kapitalbindningen (säkerhetslager, ledtid, kostnader och orderkvantiteter) bör foku-
seras på. Kan exempelvis hela kapitalbindningen över säkerhetslagret tas bort för
A-artiklar så minskar det kapitalbindnigen med 16,5 miljoner kronor, se figur 5.18.

Figur 5.18: Matris som visar hur stor del av dagens kapitalbindningen som är ka-
pitalbindning över säkerhetslager för klassificering baserat på volym-
värde.

I den här studien uppskattas att en klassificering baserat på volymvärde och en
differentiering av dessa klassificeringar kommer leda till minskad kapitalbindning på
ett eller annat sätt. Fokus kan läggas på rätt saker och tid för logistikavdelningen
kommer att frigöras. På detta sätt kan tid läggas på att förbättra företaget genom
nya projekt i framtiden.

5.2 FSN-klassificering
I studien har även en FSN-klassificering försökts utföras. Data för efterfrågan för
artiklarna de senaste tolv månaderna har hämtats från Movex och analyserats. Ef-
terfrågan har sedan avgjort om artiklarna blir F-, S- eller N-artiklar. Uppdelningen
har gjorts enligt följande:

• F-artiklar (fast-moving items) är artiklar som har en efterfrågan på ≥ 50st/år.
• N-artiklar (nonmoving items) är artiklar som inte haft någon efterfrågan de

senaste året.
• Resterande artiklar blir således S-artiklar (slow-moving items).

Nackdelen med denna klassificering är att antalet S- och N-artiklar blir 1638 av totalt
4994 stycken, det vill säga relativt stort. Dessa artiklar ska enligt teorin kring FSN-
klassificering inte arbetas med på samma sätt som för F-artiklarna, som ska ha en
klassisk ABC-klassificering. Utfallet blir således att en förenkling kring arbetssättet
av företagets sortiment går förlorat och fokus kommer att läggas på en stor andel
av företagets artiklar istället för på en liten del, som är målet med studien. Denna
uppdelning skulle dock leda till att de artiklar som går sällan och eventuellt ska
fasas ut synliggörs i affärssystemet. En uppdelning av detta slag skulle också kräva
mer arbete kring vilken klass artiklarna tillhör, och det skulle bli svårare att veta
när exempelvis en S-artikel blir en F-artikel eller tvärtom.
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5.3 VED-klassificering
För att kunna göra en analys kring VED-klassificering hade mer information av
sortimentet behövts. Kunskap om vilka artiklar som är kritiskt viktiga hade behövts
analyseras mer ingående. Tiden för den sortens analys finns inte för denna studie.
Dock rekommenderas företaget att själva göra denna analys om intresse finns för
hur en sådan uppdelning skulle påverka lagerhanteringen.

En klassificering enligt VED skulle kunna göras av logistikavdelnigen i samarbete
med produktägarna. Logistikavdelningen har kunskap om hur viktiga artiklar är
utifrån kundernas perspektiv eftersom att det är de som får feedback på vad som
händer om företaget inte kan leverera i tid. Logistikavdelningen har dock mindre
kunskap om de artiklar som går väldigt sällan. Här sitter istället produktägare på
information kring vilka följder en brist på lager kan leda till. När en uppdelning
sedan är satt så kan uppdelningar av lagertillgänglighet av de olika klasserna göras
så att lagernivåerna optimeras för att nå godtyckliga värden för lagertillgängligheten.

5.4 Säkerhetslager
Företagets nuvarande metod för beräkning av säkerhetslager (ekvation 4.1) grundar
sig inte alls på variation i efterfrågan. Ekvationen genererar ett förslag på säker-
hetslager för en artikel som sedan modifieras manuellt baserat på vem som levererar
artikeln och vilken ledtid den har. För att minimera den personliga påverkan så
mycket som möjligt och ta fram ett standardiserat arbetssätt som inkluderar EKG-
artiklar (artiklar med stor variation i sin efterfrågan) undersöktes hurvida säkerhets-
lagret kan beräknas utifrån antagandet att artiklar kan ha olika lagertillgänglighet.
Med dagens metod beräknar företaget efterfrågan under det senaste året och mul-
tiplicerar det med den enskilda artikelns ledtid för att få säkerhetslagret. I det nya
förslaget (ekvation 5.1) beräknas variationen i efterfrågan genom att beräkna stan-
dardavvikelsen hos varje enskild artikel. Det betyder att det nya säkerhetslagret
(SLnytt) fångar upp EKG-artiklar. Fördelen med att fånga upp EKG-artiklar är att
företaget får ett standardiserat arbetssätt som gäller för alla artiklar. Således behö-
ver företaget inte fokusera på att först lokalisera EKG-artiklar för att sedan rikta
arbetsinsatser och resurser för att styra dessa. Istället inkluderas EKG-artiklarna
i ABC-klassificeringen, om än med ett större säkerhetslager. Fokus kan då läggas
på ett gemensamt arbetssätt som främst fokuserar på att effektivisera styrandet av
A-artiklar (artiklar med högst volymvärde).

SLnytt = k · σ ·
√
LT (5.1)

SLnytt = säkerhetslager
k = säkerhetsfaktor beräknad utifrån önskad lagertillgänglighet
σ = efterfrågans standardavvikelse under ledtiden
LT = ledtidens längd i antal perioder
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Utifrån studiens rekommenderade ABC-klassificering har lagertillgängligheten på
enskilda artiklar tagits fram. Som tidigare nämnts i kapitel 5.1 så är dessa vär-
den endast uppskattningar och kan således ändras efter tycke och behov. I den
här studien har A-artiklar en lagertillgänglighet på 90 procent, B-artiklar har en
lagertillgänglighet på 95 procent och C-artiklar har en lagertillgänglighet på 99,9
procent. Procentsatsen för varje klassificeringsgrupp genererar ett värde k som i sin
tur påverkar storleken på säkerhetslagret, se ekvation 3.1. En större procentsats ge-
nererar ett större värde på k. Således blir säkerhetslagret för C-artiklar större än
säkerhetslagret för A-artiklar.

Figur 5.19: Företagets nuvarande säkerhetslager (′′SL′′
BP ) jämförs med det nya

säkerhetslagret (SLnytt) för ett urval av företagets artiklar.

Det nya säkerhetslagret är, för majoriteten av artiklarna, mindre än företagets nuva-
rande ”säkerhetslager” vilket går att se i figur 5.19. Således tyder det på att företaget
borde kunna sänka sina säkerhetslager för de flesta artiklarna genom att använda en
annan beräkningsmetod. En sänkning av säkerhetslagret innebär också en sänkning
av kapitalbindningen eftersom orderkvantiteten är konstant. Det visar sig dock att
en jämförelse mellan det nya säkerhetslagret och företagets nuvarande ”säkerhets-
lager” är svår att göra. En anledning till detta är att företagets ”säkerhetslager”
egentligen går att tolka som en beställningspunkt. Därav benämns företagets nu-
varande ”säkerhetslager” som ′′SL′′

BP i ekvation 5.2 och kan således inte jämföras
rakt av med det nya säkerhetslager som baseras på variation i efterfrågan. Utifrån
ekvation 3.3 kan ekvation 5.2 tecknas.

′′SL′′
BP = SL+ E · L (5.2)

′′SL′′
BP = Företagets nuvarande ”säkerhetslager”

SL = Företagets faktiska säkerhetslager
E = Efterfrågan per tidsenhet
L = Ledtid

För att kunna jämföra företagets ”säkerhetslager” (′′SL′′
BP ) med det nya säkerhets-

lagret (SLnytt) måste företagets faktiska säkerhetslager (SL) beräknas. Eftersom fö-
retagets ”säkerhetslager”, efterfrågan (E) och ledtiden (L) alla är kända värden kan
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det faktiska säkerhetslagret brytas ut från ekvation 5.2. Det faktiska säkerhetslagret
beräknas med hjälp av ekvation 5.3.

SL =′′ SL′′
BP − E · L (5.3)

Det faktiska säkerhetslagret blir, för majoriteten av artiklarna, mindre än det nya
säkerhetslagret vilket framgår av figur 5.20. Ett större säkerhetslager ger ett större
medellager. Därför kommer inte kapitalbindningen sänkas genom införandet av de
nya säkerhetslagren utan snarare höjas något. Om kapitalbindningen ökar så ökar
även lagertillgängligheten. I företagets nya affärssystem (SAP) kommer material-
styrningsprincipen beställningspunkt att användas. Således kommer både företagets
nuvarande säkerhetslager (förutsatt att det ses som en beställningspunkt) och den
här studiens säkerhetslager vara aktuella att använda. Fördelen med den nya beräk-
ningen av säkerhetslager är dels att den personliga påverkan minskar och dels att
EKG-artiklar inkluderas i ABC-klassificeringen vilka då inkluderas i det standardi-
serade arbetssättet. På så sätt säkerställs att alla artiklar behandlas på samma sätt.

Figur 5.20: Företagets faktiska säkerhetslager (SL) jämförs med det nya säkerhets-
lagret (SLnytt) för ett urval av företagets artiklar.

Avdelningarnas olika prestationsmått påverkar ledtiden vilket i sin tur påverkar sä-
kerhetslagret. Det är projektinköp som bestämmer ledtiden vid införandet av nya
artiklar, se kapitel 4.1.8, och deras huvudfokus är att få ett så lågt inköpspris som
möjligt på den enskilda artikeln från leverantören. Om projektinköp till exempel
väljer en leverantör från Kina för att de erbjuder det lägsta inköpspriset per artikel
kan det påverka kapitalbindningen negativt. En leverantör från Kina medför längre
ledtid och större inköpskvantiteter. Således blir säkerhetslagret större än vad det ha-
de kunnat vara. Däremot har den här studien inte analyserat några siffror gällande
ett optimerat säkerhetslager kontra högre pris för de inköpta artiklarna och rekom-
menderar företaget att göra detta så att ett korrekt beslut kan fattas. En senare del
i analysen, se kapitel 5.7, går djupare in på prestationsmätning.
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5.4.1 Säkerhetslagrets påverkan på kapitalbindning
För att analysera hur mycket kapitalbindningen ökar om det nya säkerhetslagret
används har 50 A-artiklar, 50 B-artiklar och 50 C-artiklar valts ut slumpmässigt.
Nuvarande kapitalbindning för dessa artiklar har beräknats med hjälp av ekvation
5.4. I det här fallet antas alltså medellagret för varje enskild artikel multiplicerat
med värdet på den enskilda artikeln vara lika med kapitalbindningen.

Kapitalbindning = ML · V = SL+ Q

2 · V (5.4)

ML = Medellager
SL = Säkerhetslager
Q = Orderkvantitet
V = Varuvärde

Tre simuleringar har genomförts:

1. En lagertillgänglighet för A-artiklar på 90 procent (enligt figur 5.16) kombi-
nerat med dagens orderkvantitet (Q = Qidag)

2. En lagertillgänglighet för A-artiklar på 90 procent (enligt figur 5.16) kombi-
nerat med en halvering av dagens orderkvantitet (Q=Qidag

2 )
3. En lagertillgänglighet för A-artiklar på 80 procent (enligt figur 5.17) kombi-

nerat med en halvering av dagens orderkvantitet (Q=Qidag

2 )

Simulering 1 i figur 5.21 jämför den nuvarande kapitalbindningen med kapitalbind-
ningen för det nya säkerhetslagret. Om kapitalbindningen för alla utvalda artiklar
summeras blir det en ökning med omkring 30 procent. I figuren går det också att
utläsa att ökningen i kapitalbindningen endast är marginell när det kommer till
C-artiklar (ungefär 3 procent) men betydligt större när det kommer till A- och
B-artiklar.

Figur 5.21: Simulering 1 jämför den nuvarande kapitalbindningen med kapital-
bindningen av det nya säkerhetslagret för ett urval av företagets ar-
tiklar.

Simulering 2 i figur 5.22 jämför den nuvarande kapitalbindningen med kapitalbind-
ningen för det nya säkerhetslagret när orderkvantiteten för A-artiklar halveras. An-
ledningen till att orderkvantiteten enbart halveras för A-artiklar är för att dessa
artiklar har högst volymvärde och därmed störst påverkan på kapitalbindningen.
Det är också A-artiklarna som företaget rekommenderas att rikta sina arbetsinsat-
ser och resurser mot och då är orderkvantiteten en av parametrarna de kan fokusera
på. Den totala kapitalbindningen för alla 150 artiklar ökar fortfarande men ökningen
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blir mindre jämfört med om företagets nuvarande orderkvantitet används. En hal-
vering av orderkvantiteten ger en kapitalbindningsökning med omkring 13 procent.

Figur 5.22: Simulering 2 jämför den nuvarande kapitalbindningen med kapital-
bindningen med det nya säkerhetslagret när orderkvantiteten halveras
(Q=Qidag

2 ) för ett urval av företagets artiklar.

Simulering 3 i figur 5.23 jämför den nuvarande kapitalbindningen med kapitalbind-
ningen för det nya säkerhetslagret när lagertillgängligheten för A-artiklar är minskad
till 80 procent och orderkvantiteten halveras. Här minskar den totala kapitalbind-
ningen för de 150 artiklarna. Om lagertillgängligheten minskas för A-artiklar i kom-
bination med att orderkvantiteten halveras minskar kapitalbindningen med omkring
7 procent.

Figur 5.23: Simulering 3 jämför den nuvarande kapitalbindningen med kapital-
bindningen med det nya säkerhetslagret när lagertillgängligheten för
A-artiklar är minskad till 80 procent och orderkvantiteten halveras
(Q=Qidag

2 ) för ett urval av företagets artiklar.

Resultatet i figur 5.24 baseras på samma jämförelse som i simulering 3 med skillna-
den att resultatet är viktat på alla artiklar som inkluderats i studien. Det viktade
resultatet visar att den totala kapitalbindningen för alla artiklar kan sänkas genom
att enbart arbeta med A-artiklar. Om lagertillgängligheten minskar till 80 procent
för A-artiklar i kombination med att orderkvantiteten halveras minskar kapitalbind-
ningen med omkring 2 procent för alla artiklar som inkluderats i studien.

Figur 5.24: Den nuvarande kapitalbindningen jämförs med kapitalbindningen med
det nya säkerhetslagret när lagertillgängligheten för A-artiklar är
minskad till 80 procent och orderkvantiteten halveras (Q=Qidag

2 ) för
alla artiklar som inkluderats i studien.

Baserat på de slumpmässigt utvalda artiklarna kan den generella slutsatsen som
fastställdes ovan (att det nya säkerhetslagret ökar kapitalbindningen) styrkas. Si-
muleringarna som genomfördes visar dock på att denna ökning kan hanteras genom
att fokusera logistikarbetet på studiens klassificerade A-artiklar. Således rekommen-
deras företaget att använda den nya ekvationen för att beräkna säkerhetslagret.
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Det kan framstå som drastiskt att sänka lagertillgängligheten på A-artiklar med
10 procent men faktum är att den totala lagertillgängligheten enbart sänks med 1
procent (se kapitel 5.1.8). Eftersom arbetet fokuseras mot A-artiklar spelar lagertill-
gängligheten mindre roll för dessa artiklar. Tanken är att det fokuserade arbetet ska
minimera lagerhållningen av A-artiklar så att de i största möjliga mån beställs Just-
In-Time. En lagertillgänglighet på närmare 100 procent ska istället uppnås genom
att arbeta aktivt med dessa artiklar, exempelvis genom att minska orderkvantitet,
ledtid, säkerhetslager och kostnad. Anledningen till att lagertillgängligheten hålls
på en lägre nivå för A-artiklar är för att företaget ska ”tvingas” arbeta med fler pa-
rametrar än säkerhetslagret för att säkerställa att artiklarna kan levereras. På detta
sätt förs problem upp till ytan vilket möjliggör en effektivisering av lagerhållningen.
Tanken är att kapitalbindningen på sikt kan sänkas samtidigt som lagerhållningen
hålls på en fortsatt hög nivå även om simuleringarna i studien visar på att kapital-
bindningen kan öka i ett inledande skede.

De tre simuleringarna som genomfördes visar på att orderkvantiteten är en av pa-
rametrarna som påverkar kapitalbindningen. Således kan ökningen av kapitalbind-
ning, vid införandet av det nya säkerhetslagret, minskas om orderkvantiteten för den
enskilda artikeln minskas. Eftersom logistikavdelningen inte bestämmer orderkvan-
titeten föreslås ett tätare samarbete mellan projektinköp och logistikavdelningen.
Det gäller framförallt de artiklar som klassificeras som A-artiklar och har ett högt
volymvärde. Orderkvantiteten analyseras ytterligare i kapitel 5.5.

Att sänka orderkvantiteten är däremot ett komplext beslut då den påverkar flera
olika faktorer. En minskad orderkvantitet leder dels till att medellagret minskar
och dels till att fler beställningar behöver göras oftare. Detta kan ses i figur 5.25.
Det leder i sin tur till ett ökat antal transporter. Beroende på om företaget själv
står för transportkostnaderna av artiklar till och från företaget kan det leda till
ökade transportkostnader. Fler beställningar leder också till ökade ordersärkostna-
der. Därför måste avtal mellan företaget och dess kunder och leverantörer granskas
för att kunna säkerställa att det är lönsamt att sänka orderkvantiteten. Så länge
ökningen av transportkostnader och ordersärkostnader är mindre än kapitalbind-
ningskostnaden för lagret (baserat på dagens orderkvantitet) är det värt att sänka
orderkvantiteten. Granskning av avtal har inte inkluderats i den här studien vil-
ket gör att studien endast kan redovisa vad som händer med kapitalbindningen om
orderkvantiteten minskar.

Figur 5.25: Figur som förklarar hur medellagret och antal beställningar påverkas
om orderkvantiteten minskar. Källa: Olsson, 2017.
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En annan faktor som den här studien inte tagit hänsyn till när det gäller förslaget
att minska orderkvantiteten är rabatten som fås vid beställning av stora orderkvan-
titeter. De flesta leverantörer har idag någon form av rabatt vilket skrivs in i avtalet
mellan leverantören och företaget. Som nämnts i stycket ovan har den här studien
inte analyserat några avtal mellan företaget och dess leverantörer.

5.4.2 Säkerhetslager baserat på variation i ledtid och efter-
frågan

Det finns ytterligare ett sätt att beräkna säkerhetslager på som kan vara intressant
för företaget att studera. Till skillnad från ekvation 5.1 som endast utgår från det
faktum att efterfrågan varierar så tar det här metoden med variation i såväl led-
tid som efterfrågan. För att beräkna säkerhetslagret med avseende på variation i
både ledtid och efterfrågan kan ekvation 5.5 användas. Fördelen med att beräkna
säkerhetslagret utifrån variation i både ledtid och efterfrågan är att säkerhetslagret
blir mer korrekt. Anledningen till att studien inte använder den här metoden för att
beräkna ett nytt säkerhetslager för företaget är för att det inte har funnits tillgång
till ledtidens variation. Däremot uppmanas företaget att ta fram ledtidens variation
så att denna ekvation kan användas i framtiden.

SL = k ·
√
LT 2 · σD2 · σLT ·D2 (5.5)

k = säkerhetsfaktor beräknad utifrån önskad lagertillgänglighet
SL = säkerhetslager
LT = ledtidens längd i antal perioder
D = efterfrågan
σD2 = efterfrågans standardavvikelse under ledtiden
σLT 2 = ledtidens standardavvikelse

5.5 Ekonomisk orderkvantitet (EOK)
Företagets nuvarande orderkvantiteter på sortimentet grundar sig på en bedömd
orderkvantitet. För att få ett mer standardiserat arbete kring denna parameter re-
kommenderas företaget istället att gå över till ekonomisk orderkvantitet. Trots att
efterfrågan kan variera anses en ekonomisk orderkvantitet vara starten på en för-
bättring kring orderkvantiteten.

För att kunna använda formeln på ett korrekt sätt så måste företaget först bestäm-
ma ordersärkostnaden och lagerhållningsräntan. I dagsläget är detta två parametrar
som företaget inte har några värden på men som måste finnas för att en ekonomisk
orderkvantitet ska kunna beräknas. Studiens syfte är att effektivisera och differen-
tiera företagets artikelklassificering samtidigt som hänsyn tas till kapitalbindning
och lagertillgänglighet. Med en ekonomisk orderkvantitet kan orderkvantiteterna
anpassas bättre för varje enskild artikel vilket kommer att leda till att lageromsätt-
ningshastigheter kan sänkas. Detta i sin tur leder till minskad kapitalbindning. Att
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ta fram de parametrar som krävs för att kunna använda ekonomisk orderkvantitet
ligger inte inom denna studiens tidsram utan företaget rekommenderas att starta
projekt som leder till att dessa tas fram.

Om EOK inte kan användas bör istället processen kring vem som bestämmer order-
kvantitet ses över. I dagsläget är det projektinköp som bestämmer vilka orderkvanti-
teter det blir utifrån vilka kunder som väljs. Rekommendationen blir att logistikav-
delningen bör vara med i denna process då det är de som ska optimera lagernivåerna.
Får inte de vara med och bestämma orderkvantiteter blir en optimering av lager-
nivåer omöjlig att göra. Trots att det finns ett samarbete mellan projektinköp och
logistikavdelningen gällande orderkvantiteter så sker dialogen mellan dessa personer
allt för sällan. Processen vid val av kund bör därför ses över och logistikavdelningen
bör involveras och inte bara, som i dagsläget, få artiklar till sig där parametrarna
redan är satta och omöjliga att ändra på.

För att förbättra processen så rekommenderas det att regelbundna möten mellan lo-
gistikavdelningen och projektinköp införs. Där ska logistikavdelningen ha möjlighet
att få sin röst hörd innan en leverantör för en viss artikel bestäms. Börjar företaget
arbeta med detta kommer även samarbete kring prestationsmått att främjas ef-
tersom att förståelse av varandras prestationsmått kan skapas. Även om de enskilda
avdelningarna kanske inte kan optimerar sina egna prestationsmått så bör det ändå
leda till en optimering för företaget i helhet. Samarbete bör även leda till ytterligare
förbättringar av arbetsplatsen, där alla försöker hjälpa varandra för att företaget
ska bli så bra som möjligt. Avdelningarna kommer att få nya infallsvinklar och en
förståelse för hur andra avdelningar tänker. Detta leder i sin tur till att irritation
mellan avdelningar kan undvikas, även om detta inte är ett problem i dagsläget.

5.6 Artiklar
Utifrån diagrammen i kapitel 4.2 går det att analysera lagernivåerna hos enskilda
artiklar på företaget. Artikel 1 i figur 5.26 har ett högt volymvärde och klassificeras
som en A-artikel i den här studiens ABC-klassificering. Eftersom det är en A-artikel
ska mer fokus läggas på att styra den här artikeln jämfört med B- och C-artiklar.
Det beror på att kapitalbindningen kommer påverkas mer om lagernivån sänks på
A-artiklar jämfört med om lagernivån sänks på B- och C-artiklar då deras volym-
värde inte är lika stort. Då kurvorna i figuren är relativt jämna tyder det på att
variationen i efterfrågan är liten. Om variationen i efterfrågan är liten kan säker-
hetslagret minskas. Samtidigt kan beställningarna läggas med lite större mellanrum
så att lagernivån för artikeln under vissa perioder passerar säkerhetslagret. Målet
är att med tiden arbeta ner säkerhetslagret till 0 (den röda linjen i figuren) vilket
minskar kapitalbindningen väsentligt. Ett annat sätt att minska kapitalbindningen
för artikel 1 är att minska orderkvantiteten (inringad i figuren). I kapitel 5.4 gjordes
en simulering på hur kapitalbindningen förändrades om orderkvantiteten minskade.
Samma tänk går att applicera på den här situationen.
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Figur 5.26: Lagernivån av Artikel 1 från figur 4.9 kan sänkas för att minska kapi-
talbindningen.

Artikel 2 i figur 5.27 har en stor variation i sin efterfrågan och är således en EKG-
artikel. I den här studien har EKG-artiklar inkluderats i ABC-klassificeringen då
säkerhetslagret beräknas utifrån just variation i efterfrågan. Följden blir att säker-
hetslagret för denna typ av artiklar blir högt. För C-artiklar (artiklar med lågt
volymvärde) gör det inte så mycket men A- och B-artiklar med ojämn efterfrågan
kommer binda onödigt mycket kapital. Tanken är dock att säkerhetslagret för A-
artiklar sakta men säkert ska arbetas ner med målet att till slut helt försvinna. En
nackdel med detta tankesätt är att B-artiklar inte får samma fokus som A-artiklar
och samtidigt inte har lika stor lagertillgänglighet som C-artiklar. Däremot kommer
det standardiserade arbetssättet i studien spara tid vilket borde göra att visst fokus
kan hållas på B-artiklarna under den ordinarie arbetstiden.

Figur 5.27: En EKG-artikel ur företagets sortiment som visar hur lagernivån för-
ändrats under det senaste året.
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På grund av sitt höga volymvärde klassificeras Artikel 3 i figur 5.28 som en A-
artikel i den här studiens ABC-klassificering. I figuren går det att utläsa att artikelns
lagernivå i princip aldrig går under det nuvarande säkerhetslagret (′′SL′′

BP ) under de
första sex månaderna vilket tyder på att säkerhetslagret kan minskas. De sista tre
månaderna har lagernivån minskat och ligger för det mesta under säkerhetslagret.
Det är ett bra exempel på hur det riktade arbetet med A-artiklar är tänkt att fungera
för att sakta men säkert minska säkerhetslagret (den röda linjen exemplifierar ett
minskat säkerhetslagret) och på så sätt minska kapitalbindningen.

Figur 5.28: Lagernivån av Artikel 3 från figur 4.11 kan sänkas för att minska ka-
pitalbindningen.

Den främsta anledningen till att analysen av enskilda artiklar som i fallet ovan
inte görs för hela företagets sortiment är för att det helt enkelt hade tagit för lång
tid. Fokus hade i så fall legat på att ta fram information om artiklarnas lagernivå
bakåt i tiden istället för att fokusera på att faktiskt optimera lagernivån framåt i
tiden. Däremot kan de tre slumpmässigt utvalda artiklarna användas som exempel
för hur det riktade arbetssättet av A-artiklar ska gå till. Fördelen med att fokusera
arbetet på A-artiklar är att fokus läggs på ett begränsat antal artiklar som ändå
står för ett högt volymvärde och således binder mycket kapital. Antalet A-artiklar i
studiens rekommendation blir totalt 510 stycken. Det är ungefär 10 procent av det
totala antalet artiklar (4994 stycken) som analyserats. Tanken är att lagernivåerna
för varje enskild artikel av dessa 510 artiklar kan analyseras på samma sätt som
de tre artiklarna ovan för att se om lagernivån kan sänkas och på så sätt minska
kapitalbindningen. Faktorer som bör undersökas i det riktade arbetet med A-artiklar
är storleken på säkerhetslagret, storleken på orderkvantiteten, artikelns ledtid och
inköpspris.
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5.7 Prestationsmätning
Prestationsmått hjälper ett företag att bryta ner sin övergripande strategi i delmål
som varje avdelning sedan kan följa. Problemet hos företaget är att avdelningar-
na har olika fokus när det kommer till delmål och prestationsmått. Produktägare
och inköpsavdelning (strategiskt inköp och projektinköp) har enbart finansiellt mät-
bara prestationsmått medan logistikavdelningen har prestationsmått som, förutom
finansiella prestationsmått, berör tid och kvalitet.

Det kan också vara värt att notera att avdelningarnas finansiella prestationsmått
är kontraproduktiva. Logistikavledningen har tillexempel ett prestationsmått som
berör lagernivån, de vill med andra ord ha en så låg lagernivå som möjligt. En
låg lagernivå betyder att ledtiden ska vara så kort som möjligt. Detta står i skarp
kontrast till projektinköps finansiella mål att minska medelinköpspriset med 2,7
procent. Eftersom deras fokus främst ligger på att minska inköpspriset betyder det
att ledtiden i vissa fall nedprioriteras och således kan den bli längre än nödvändigt.
Därav blir det omöjligt för projektinköp och logistikavdelningen att samtidigt uppnå
sina prestationmått. Eftersom den gemensamma nämnaren för respektive avdelnings
prestationsmått (i det här fallet) är ledtid vore det idealiskt om de kunde använda
ledtiden som ett gemensamt prestationsmått. Ett sådant förslag faller dock bort på
grund av att det inte är den viktigaste variabeln hos varken logistikavdelningen eller
projektinköp. Alltså vore det ologiskt att enbart fokusera på just ledtid.

När det gäller produktägarnas prestationsmål så fokuserar de mestadels på vinst-
marginalen hos företagets artiklar. I deras ögon är det således mer värt att lagerhålla
äldre artiklar då vinstmarginalen på dessa är väldigt hög. Det skapar problem för
logistikavdelningen som får svårt att hantera dessa artiklar. För att nå logistikav-
delningens prestationsmått på hög tillgänglighet behöver äldre artiklar lagerhållas
i större kvantiteter men det gör i sin tur att prestationsmåttet på en låg lagernivå
blir svårt att uppnå. Ett annat problem med produktägarnas prestationsmått är att
de också är involverade i utfasningen av gamla artiklar. Som det är nu fungerar inte
utfasningen av gamla artiklar på ett effektivt sätt. Företaget är idag betydligt bättre
på att införa nya artiklar i sortimentet än vad de är på att fasa ut gamla artiklar. En
anledning till detta är införandet av det nya affärssystemet SAP som gjort att årets
utfasningsmöte ej ägt rum, se kapitel 4.1.4. Eftersom produktägarna hellre behåller
gamla artiklar, då det påverkar deras prestationsmått positivt, medför det att ka-
pitalbindningen i lagret ökar då fler nya artiklar läggs till. Det bör påpekas att den
här studien inte har analyserat enskilda artiklars försäljningspris kontra kostnaden
för enskilda artiklar. Således har inte jämförelsen mellan vinstmarginalen på gamla
artiklar och kapitalbindningen för dessa kunnat göras. Utifrån den information som
bearbetats framstår det däremot som att produktägarnas prestationsmått försvårar
logistikavdelningens arbete med lagernivån och tillgängligheten på lagret och där-
med bidrar till en ökad kapitalbindning på lagret. En rekommendation till företaget
är därför att jobba mer med utfasningen av gamla artiklar då det kommer bidra till
en minskad kapitalbinding och en ökad lageroptimering. Ett förslag är att rådfrå-
ga de personer som arbetar med att ta fram nya artiklar. De borde rimligtvis veta
vilka gamla artiklar som ersätts av de nya artiklarna. Genom att föra fram denna
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informationen till produktägare och logistikavdelning kan de lättare och snabbare
fatta beslut om artiklar som inte längre behövs.

Syftet med prestationsmått är att nå företagets uppsatta strategi, se figur 3.5. För
att ta fram nya prestationsmått som bättre överlappar med respektive avdelning
behöver därför företagets övergripande strategi analyseras och eventuellt ändras.
En sådan procedur är dels både resurs- och tidskrävande och dels kräver den en-
gagemang från företagets högsta ledning vilket gör att det ligger utanför den här
studiens syfte och tidsram. Följaktligen kommer studien inte redovisa några nya
och förbättrade prestationsmått. Däremot är förhoppningen att det skapas en ökad
förståelse mellan avdelningarna kring kontraproduktiviteten mellan avdelningarnas
prestationsmått. Genom att lyfta fram detta i studien framhävs vikten av ett tigh-
tare samarbete och en bättre kommunikation när det gäller variabler som påverkar
olika avdelningars prestationsmått. Variabler som påverkar avdelningarna på olika
sätt är bland annat ledtid, kostnad och vinstmarginal.
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6 Slutsats och diskussion

I detta kapitel presenteras först en slutsats till studien där lösningar till frågeställ-
ningarna besvaras. Därefter presenteras reflektioner för de metoder som använts
och de resultat som uppnåtts. Slutligen presenteras idéer för fortsatta studier inom
området.

6.1 Slutsats
Studien syftar till att effektivisera och differentiera företagets materialstyrning med
företagets artikelklassificering som utgångspunkt. Hänsyn är tagen till total kapital-
bindning men även artiklarnas lagertillgänglighet. Syftet preciseras genom följande
frågeställningar.

Fråga 1: Vilka faktorer påverkar kapitalbindning och lagertillgänglighet?

Utifrån den teoretiska referensramen som omfattar den här studien har nyckelfak-
torer som påverkar kapitalbindning och lagertillgänglighet identifierats. Dessa sam-
manfattas i en teoretisk analysmodell (kapitel 3.9) och är sammanfattningsvis:

• Ledtid
• Säkerhetslager
• Selektiv lagerstyrning
• Materialstyrningsmetoder
• Partibildning
• Prestationsbedömning
• Prognostisering

Fråga 2: Hur ser lagernivåerna ut i dagsläget?

I nulägesbeskrivningen (kapitel 4.2) har tre slumpmässigt utvalda artiklar valts ut.
Lagernivåerna för dessa tre artiklar har analyserats ett år bakåt i tiden. Genom att
analysera lagernivån för en enskild artikel går det att se vilket säkerhetslager den
enskilda artikeln har. Det går också att skaffa sig en uppfattning om artikelns vari-
ation i efterfrågan samt hur ofta en beställning görs. En analys av de tre artiklarnas
lagernivåer har gjorts i kapitel 5.6. Tanken är att de tre artiklarna kan användas
som exempel för hur det riktade arbetssättet av A-artiklar ska gå till.
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Fråga 3: Hur arbetar företaget med ABC-klassificering i dagsläget?

Genom intervjuer med personalen på logistikavdelningen har information kring hur
företaget arbetar med ABC-klassificeringen presenterats i nulägesbeskrivningen (ka-
pitel 4.2). På grund av eftersatt arbete kring ABC-klassificeringen har den slutat att
användas och i dagsläget finns klassificeringen endast för att avgöra om en artikel
är lagerförd eller kundorderstyrd. Alla artiklar prioriteras således lika mycket och
ingen artikel anses vara viktigare än någon annan sett till klassificeringen.

Fråga 4: Hur planeras artiklarna i dagsläget med avseende på planerings-
metod, säkerhetslager, orderstorlekar och beställningspunkt?

Genom intervjuer med personalen på logistikavdelningen och avdelningen för pro-
jektinköp har information kring hur företaget planerar artiklarna med avseende
på planeringsmetod, säkerhetslager, orderstorlekar och beställningspunkt presente-
rats i nulägesbeskrivningen (kapitel 4.2). Planeringsmetoden som används är MRP-
system, säkerhetslager beräknas av logistikavdelninge, orderstorlekar bestäms av
projektinköp vid val av leverantör och i nuläget används ingen beställningspunkt
utan logistikavdelningen får förslag, baserat på prognoser, från affärssystemet när
en ny beställning ska läggas.

Fråga 5: Hur kan de faktorer som påverkar kapitalbindning och lagertill-
gänglighet förbättras?

Utifrån de faktorer som påverkar kapitalbindningen och lagertillgängligheten, som
nämns under fråga 1, har ett antal förslag på förbättringar rekommenderats till
företaget. Rekommendationerna är följande:

• Inför ABC-klassificering
– Gör en uppdelning utifrån artiklarnas volymvärde enligt Pareto’s lag.
– Prioritera arbetet till de artiklar som utgör störst volymvärde.
– Differentiera lagertillgängligheten för de olika klasserna.
– Se till att klassificeringen upprätthålls.

• Ändra beräkning av säkerhetslager
– Inför säkerhetslager enligt formeln SL = k · σ ·

√
LT så att beställnings-

punkt kan beräknas.
– Bestäm säkerhetslager baserat på den nya ABC-klassificeringen.

• Beräkna ekonomisk orderkvantitet
– Starta projekt för att få fram ordersärkostnad och lagerränta.
– Förbättra processen för bestämmande av orderkvantitet fram tills att

ekonomisk orderkvantitet kan beräknas.
• Analys av artiklar

– Fokusera analysen av artiklar till A-artiklar baserat på den nya klassifi-
ceringen.

• Prestationsmått
– Ändra prestationsmåtten så att de olika avdelningarna arbetar mot sam-

ma mål.

70



6. Slutsats och diskussion

6.2 Metodreflektion
Studien har genomförts ute på företaget. Metoderna har använts i den fysiska miljön
för studien vilket anses öka metodernas tillförlitlighet. Sekundärdata har har sam-
lats in med hjälp av personal på företaget och anses ha relativt hög tillförlitlighet. I
vissa fall har dock siffror för vissa parametrar fallit bort eller visat sig vara felaktiga.
Anledningen till att primärdata inte har samlats in är för att tidsåtgången att ta
fram information för varje enskild artikel hade varit utanför studiens tidsram. Att
intervjuer som gjorts med ett fåtal personer på de olika avdelningarna utgör beskriv-
ningar för dessa avdelningar kan diskuteras. Alla personer på varje avdelning hade
behövts intervjuas för att kunna ge en tydligare bild av avdelningen. De beskriv-
ningar som görs på de olika avdelningarna kan därför vara något sammanfattande
och övergripande i denna studie.

6.3 Resultatreflektion
De förslag som presenteras i studien anses vara möjliga att genomföra för företaget.
Undantagsvis kan svårigheter gällande prestationsmått uppkomma då flera olika vil-
jor behöver samarbeta för att nå företagets mål. Flera av de förslag som presenteras
kan även behöva arbetas mer med och analyseras ytterligare. Till exempel kan före-
taget ha synpunkter på enskilda artiklar som de anser behöva vara A-artiklar även
om de inte är det i den rekommenderade klassificeringen. Företaget kan på samma
sätt ha synpunkter på den höjda kapitalbindningen som beskrivs i analysen om sä-
kerhetslager. Däremot anses förslagen totalt sett leda till förbättringar för företaget.
De ekonomiska medel som krävs för att klassificera sortimentet anses också vara
försumbara med tanke på vilka tidsbesparingar som görs för det framtida arbetet.
Sammanfattningsvis skulle förbättringsförslagen leda till en effektivisering och dif-
ferentiering av företagets artikelklassificering. I förlängningen skulle förbättringarna
även leda till en minskad kapitalbindning samtidigt som lagertillgängligheten hålls
på en hög nivå.

Eftersom att företaget har ett så pass stort sortiment som de har så är det svårt att
få en exakt bild på vilka slags artiklar som blir A-, B- och C-artiklar i den rekom-
menderade klassificeringen. Den data som analyserats har fokuserat på sortimentet
i helhet. En längre tidsram hade gjort det möjligt att analysera enskilda klassifice-
ringar mer ingående och på så sätt visa om kritiskt viktiga artiklar blivit tilldelade
för låg lagertillgänglighet utifrån klassificeringen.

6.4 Fortsatta studier
Som tidigare nämnts så skulle framförallt fortsatta studier behövas för framta-
gandet av ekonomisk orderkvantitet. Komplexiteten i både framtagandet av ABC-
klassificeringen och säkerhetslager leder till att det finns möjlighet till fortsatta studi-
er även inom dessa områden. De fortsatta studierna skulle kunna beröra en tydligare
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bild av hur arbetet ska se ut för de olika klassificeringarna som tagits fram. En ana-
lys på hur säkerhetslagret skulle förändras om både variation i efterfråga och ledtid
tas i beaktning hade också varit intressant att följa. Samtliga förbättringsförslag ha-
de genom ytterligare studier kunnat minska kapitalbindningen mer samtidigt som
lagertillgängligheten behållits på en hög nivå.
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