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Forord

Denna kandidatuppsatts ar skriven under varen 2018 och genomfdrdes pa institutionen
Teknikens ekonomi och organisation under avdelningen Supply och Operations Management
pa Chalmers Tekniska Hogskola. Rapporten skrevs med utgangspunkt i en litterar studie kring
materialstyrningsatgarder samt genom en fallstudie pa ett svenskt distribuerande foretag.
Denna studie &r det avslutande momentet for att ta ut en kandidatexamen.

Ett forsta tack vill vi rikta till var handledare Per Medbo, tekniklektor vid avdelningen Supply
and Operations Management. Pers aterkoppling, kunskap och engagemang har varit till stor
hjéalp under hela arbetsprocessen. Vi ar mycket tacksamma for det stéd och den hjélp som du
gett oss i gruppen under detta halvar, speciellt under perioder dar vi varit osékra pa studiens
upplagg da det i dessa fall varit din expertis inom omradet som kunnat leda studien tillbaka pa
ratt spar igen.

Vidare vill vi ocksa rikta ett stort och varmt tack till var kontaktperson pa Foretag A, utan ditt
genuina intresse och valkomnande personlighet hade denna studie aldrig kunnat genomforas.
Foretag A:s Oppenhet och valvilja att pa ett transparent och utelamnande satt visa upp sina
arbetsprocesser for studiens analyser har varit avgorande for att na detta resultat och vi ar
ytterst tacksamma for detta. Vi vill &ven skicka ett speciellt tack till all personal som deltagit
under intervjuprocessen, vilket har statt for majoriteten av studiens datainsamling. Utan deras
medverkan och brinnande intresse att dela med sig av information och forbattringsforslag
hade resultatet i denna studie aldrig gatt att uppna.

Chalmers Tekniska Hogskola
Goteborg, Sverige
13:e maj 2018

Y s e Do

John Fransson Runa Fremstad

e Kb Hpdoso

Olle Hansson Rebecca Hjertonsson

/
Fredrik Josefson Emil Klndgren




Abstract

Today's society is under rapid change which creates a hostile environment for the competing companies
present at the global market. This is particularly evident in the distribution sector, which experience an
increasing demand with focus on delivering high quality, flexibility and customer services that
corresponds to the customer’s varied demand. Foretag A, a distribution warehouse company located in
Sweden, has realized that they currently experience problems meeting these demands while
simultaneously trying to decrease their tied-up capital.

The purpose of this study is to develop a material planning model that Féretag A can use to improve and
streamline their operations. To fulfil the purpose of the study, the focus has been to investigate how an
inventory classification on Foretag A’s products would be implemented and what factors would affect
the choice of material planning method.

Based on a literature study off scientific articles and textbooks, a theoretical framework for the study
was formed. The theoretical framework contains broad theory about performance measurements,
material planning methods, classification and factors that influence the choice of material planning.

To respond to the purpose and questions of the study, a literature study was conducted initially to provide
in-depth knowledge and a comprehensive theoretical framework. An empirical quantitative and
gualitative data collection was also carried out. The qualitative part consisted of interviews with purpose
to identify the company’s main problems and what possible solutions that may exist. The quantitative
part was derived primarily from the company's business system. The data was then compiled and
analysed together with the findings the literature study to form a four-stage model for a logistical
situation analysis. Based on the theoretical and empirical findings a proposal for a new material planning
methodology and classification for Foretag A was derived.

Foretag A's goal is to increase its revenue and reduce the capital tied up. A seasonal classification is
considered appropriate to only prioritize these during this period, thus optimizing its resource
management. On the products that are not seasonal, a classification based on the product’s annual dollar
volume and inventory service level should be made.

For the seasonal items distribution requirement planning has been chosen to enable planning and placing
orders far ahead of time. The method does not consider any order point, which is an advantage since the
inventory balance can be smaller periodically. Among the non-seasonal items, an order point system is
recommended for comparison at given intervals. The A-items are the most important items for the
company and thus have the highest level of service and should therefore always be in stock. Therefore,
this range will be very short in this class to ensure that the required service level is met. Class B items
will have a lower priority and therefore the company are advised to put less effort on the material
planning process for these class. Therefore, this class will have a longer range compared to class A.
Class B will also be divided into two subclasses where the differentiating criteria are batching quantity
and safety stock. The items in Group C should be given the lowest priority. This means that they will
get a material planning method that consumers the least effort of the classes. For this class we
recommend an order point system with given comparative intervals with a longer range.



Sammandrag

Dagens samhalle forandras snabbt vilket staller harda krav pa de foretaget som befinner sig pa den
alltmer konkurrensutsatta globala marknaden. Detta mérks tydligt inom distributionssektorn dar det
stalls okade krav pa kvalitet, flexibilitet och kundservice for att kunna méta kundernas varierande
efterfragan. Foretag A, som ér ett distribuerande foretag lokaliserat i Sverige, har insett att de har stora
utmaningar med delar av dess verksamhet da de forsoker mota dessa okade kundkrav samtidigt som de
forsoker att halla nere deras kapitalbindning.

Syftet med denna studie &r att ta fram en materialstyrningsmetod som Foretag A kan anvéanda sig av for
att forbattra och effektivisera deras verksamhet. For att uppfylla syftet har studien fokuserat pé att
undersoka hur Foretag A bér implementera en klassificering av deras produkter samt hur de bér utforma
sin materialplaneringsmetod och vilka faktorer som paverkar detta.

Utifran en kritisk litteraturstudie baserat pa relevanta och vetenskapliga artiklar och larobdcker har det
teoretiska ramverket i studien byggts upp. Det teoretiska ramverket rymmer teori kring prestationsmatt,
materialstyrningsmetoder, klassificering och relevanta paverkansfaktorer.

For att svara pa studiens syfte och fragestallningar genomfordes inledningsvis en litteraturstudie med
mal att ge ta fram det omfattande teoretiska ramverket. | nasta steg genomfordes bade en kvantitativ och
kvalitativ datainsamling. Den kvalitativa delen utgjordes av intervjuer vars syfte var att identifiera
foretagets problem och potentiella I6sningsforslag. Den kvantitativa delen bestod framst av data fran
foretagets affarssystem. Datan sammanstalldes och analyserades sedan och formade tillsammans med
det teoretiska ramverket en fyrstegsmodell for nulédgesanalys och utveckling av materialstyrningen hos
distribuerande foretag. Genom att anvanda fyrstegsmodellen samt det teoretiska ramverket togs en
rekommendation fram for hur Foretag A bor utforma sin materialstyrningsmetod och Kklassificering for
att pa basta satt na deras satta mal.

Foretag A:s mal ar att oka omséattningen och minska kapitalbindningen. En klassificering av de
sasongsbetonade och icke sasongsbetonade produkterna anses lamplig for att kunna fokusera pa ratt
produkter i ratt tid. De sdsongsbetonade bodr endast prioriteras under en viss period och déarigenom kan
foretagets resurshantering optimeras. De andra produkterna bor klassificeras utifran produkternas
volymvarde och lagerserviceniva.

For de sésongsbetonade artiklarna har distributionsbehovsplanering valts for att géra det mojligt att
planera och lagga ordrar langt i forvdag. Metoden tar inte hansyn till nagon bestallningspunkt, vilket &r
en fordel da lagersaldot vissa tider pa aret ska vara litet. Bland de artiklar som inte &r sasongsbetonade
rekommenderas ett bestallningspunktssystem med jamforelse vid givna intervall. A-artiklarna ar de
artiklar som ar viktigast for foretaget och darfor kommer detta intervall vara mycket kort i denna klass
for att sakerhetsstalla att den lagerserviceniva som efterfragas uppfylls. Artiklarna i klass B ar av lagre
prioritet an klass A och darfor &r detta jamforelseintervall langre. Klass B delas dven upp i tva subklasser
som skiljer sig pa partistorlek och storlek pa sakerhetslagret. Artiklarna i grupp C ska prioriteras lagst
da de anses vara minst kritiska. Aven har rekommenderas ett bestéllningspunktsystem med givna
jamforelseintervall men med ett langre jamforelseintervall.
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1 Inledning

Detta avsnitt &mnar presentera rapportens amne for lasaren samt att ge en bakgrundsbeskrivning kring
amnet. Vidare kommer en problembeskrivning att ges for att fortydliga studiens syfte samt for att
presentera de fragestallningar som studien soker att svara pa.

1.1 Bakgrund

I dagens allt mer snabbrorliga och fordnderliga samhalle dr det av 6kad vikt att ha en organisation som
snabbt kan anpassas till en forandring hos marknadens efterfragan eller omgivningens struktur (Stiglitz,
1996). Den 6kade globaliseringen medfor att foretagen hamnar i en allt mer konkurrensutsatt position
da varor och kapital ror sig lattare mellan lander och de fysiska gransernas betydelse &r av allt lagre vikt
(Ekholm, 2008). Detta marks tydligt inom transport -och distributionssektorn dar det stélls 6kade krav
pa kvalitet, flexibilitet och kundservice (Jonsson & Matsson, 2011).

Ett foretag som upplever denna pagaende forandring ar Foretag A, ett svenskt distributionslager som
forsorjer den nordiska marknaden med produkter som produceras av en europeisk huvudkoncern.
Foretaget har insett att de har utrymme for forbattringar som ror ovanstaende omraden men upplever sig
ha svart att definiera vilka de egentliga orsakerna dr. For att pa ett bra satt kunna angripa och identifiera
problemen ar det av yttersta vikt att veta inom vilka omraden problemen finns. Kvalitet &r ett av dessa
omraden och definieras inom logistik som férmagan att skapa tid, plats och formnytta och kan darmed
oka produktvardet (Bienstock et al., 2008). Kvalitet ar ett av Foretag A:s fokusomraden da de satter
kvalitet som framsta konkurrensfaktor (Business Controller, Personlig Kommunikation, 09-02-2018).

Flexibilitet inom logistiken &r en organisations formaga att pa ett snabbt och effektivt satt anpassa sig
till forandrade kund-och marknadskrav. Genom att ha en god flexibilitet kan darfor ett féretag lattare
mota specifika kundkrav. Exempelvis kan ett foretag utveckla sin flexibilitet genom att kombinera
kundorderstyrd tillverkning for mindre forekommande varor med traditionell tillverkning mot lager for
standardprodukter (Zhang et al., 2005). Foretag A har i dagslaget bade lager- och bestéllningsvaror
(Business Controller, Personlig Kommunikation, 09-02-2018).

Kundservice definieras som ett samlande begrepp 6ver de tillaggstjanster som ett foretag erbjuder sina
kunder och kan spanna 6ver flera olika faser av affarstransaktioner. Ett exempel pa kundservice &r
formagan hos ett foretag att leverera de efterfragade varor direkt till kund vid ordern. Denna férmaga
bendamns som foretagets lagerserviceniva (Jonsson & Matsson, 2011). | dagslaget varderar Féretag A
lagerservicenivan valdigt hogt och har samma lagerserviceniva for alla artiklar (Business Controller,
Personlig Kommunikation, 09-02-2018)

Foretag A &r ett svenskt dotterbolag till en europeisk koncernen. Den europeiska koncernen bendmns
fortsattningsvis som koncernen. Koncernen producerar framst produkter for byggindustrin och har ett
antal olika fabriker runt om i Europa som &r specialiserade pa olika typer av produkter i sortimentet.
Foretag A ar belaget i Sverige och utgdrs av ett distributionslager som ansvarar for att forse
Skandinavien med foretagets produkter. Det svenska dotterbolaget har ett tiotal anstéllda varav tva
personer arbetar direkt pa lagret och &vriga arbetar med forsaljning och administration. |
distributionslagret sker ingen foradling av produkterna utan de fokuserar pa packning och hantering av
kundorderna (Business Controller, Personlig Kommunikation, 09-02-2018).



Koncernens ledning har som langsiktigt mal att fordubbla omséattningen genom att expandera Foretag
A:s verksamhet i Skandinavien och i den planen kommer distributionslagret i Sverige att spela en viktig
roll. Expansion kommer att utféras organiskt pa lang sikt med bibehallna marginaler och férbattrad
kostnadsstruktur. Foretag A anser att deras nuvarande materialstyrningsmetod kan vara ett hinder for
detta da den bidrar till en forhojd kapitalbindning samt en lagre kundservice. Ledningen for Féretag A
upplever en betydande press fran koncernen att minska sin kapitalbindningskostnad. Darfor finns det
intresse for vilka mojliga atgarder detta kan astadkommas utan att det ger negativa konsekvenser for den
ovriga verksamheten (Business Controller, Personlig Kommunikation, 09-02-2018).

Foretag A menar att majoriteten av deras produkter tillndr segmenten X, Y och Z. Distributionslagret
hanterar i dagslaget cirka 200 unika produkter varav vissa har en sasongsbetonad efterfragan. En mindre
andel av Foretag A:s produkter kdps in fran externa leverantorer for att kunna erbjuda paketlosningar
som kunderna efterfragar. Varje vecka tar Foretag A emot en leverans fran varje fabrik hos koncernen.
Dessa leveranser grundar sig pa en bestallning som sker manadsvis Foretag A:s ekonomichef. |
dagslaget anvands ett bestéllningspunktsystem vid bestallningsforfarandet. Detta kombineras med en
manuell process som dar formannen i samrad med séljare och ekonomichef avgor vilka kvantiteter och
i hur stora kvantiteter som skall bestéllas (Business Controller, Personlig Kommunikation, 09-02-2018).

Majoriteten av Foretag A:s produkter har en begransad hallbarhet. Da foretaget av etiska skal ej vill
leverera utgangna produkter till sina kunder, kasserar de produkter som passerat bast fore datum. Detta
leder till att en betydande andel av Foretag A:s kasseras varje ar (Business Controller, Personlig
Kommunikation, 09-02-2018).

For att svara pa de okade kraven finns flera teorier inom logistisk teori att tillgd som kan erbjuda
modeller och verktyg for foretaget. Genom att applicera detta teoretiska synsatt kan féretag och
organisationer erbjudas ett nytt arbetssatt som hjalper dem leva upp till de nya, hogre stéllda, kraven i
branschen samtidigt som det kan fa en positiv inverkan pa foretagets vinst och forséljning (Stock &
Lambert, 1992). Da Foretag A i dagslaget arbetar med ett utdaterat bestallningspunktsystem som inte
fungerar sérskilt bra, ar det intressant att undersdka hur en applicering av de teoretiska modellerna skulle
kunna bidra med att forbattra foretagets verksamhet och dess konkurrensformaga (Business Controller,
Personlig Kommunikation, 09-02-2018).

1.2  Syfte

Denna studie &mnar understka hur Foretag A:s materialstyrning och klassificering bor utformas for att
forbattra foretagets verksamhet och darmed hjélpa dem att na deras satta mal.

1.3  Problembeskrivning

| féljande avsnitt presenteras de huvudsakliga problem som har identifierats hos Foretag A:s nuvarande
verksamhet. Dessa problem presenteras uppdelat pa ett antal delomraden dar det huvudsakliga
problemet for varje omrade lyfts fram. Dessa problemomraden knyts sedan samman med syftet for att
slutligen presentera ett antal fragestallningar som studien &mnar svara pa.



1.3.1  Logistiska nyckeltal

Foretag A saknar idag delvis uppdaterade nyckeltal som kan anvédndas for att méta och beskriva
verksamhetens prestanda (Business Controller, Personlig Kommunikation, 09-02-2018). Ett verktyg for
att finna relevanta nyckeltal ar att gora en sa kallad nuldgesanalys. Enligt Jonsson och Mattsson (2014)
ar en nulagesanalys med fokus pa ett foretags nuvarande prestation ett viktigt steg mot att astadkomma
en effektiv lagerstyrning. Foretag bor kontinuerligt méta sina prestationer for att kunna sakerstalla att
de foljer mal gallande exempelvis lagerhallningskostnad, kvalitet och flexibilitet. Foretag A upplever
idag ett hogt tryck fran koncernen att minska foretagets lagerhallningskostnader men anser att de har
svart att lyckas med detta da de saknar en djupare bild dver hur dagens verksamhet fungerar (Business
Controller, Personlig Kommunikation, 09-02-2018).

1.3.2 Kundservice och hallbarhet

Foretag A saknar idag palitliga siffror dver vilka volymer av de olika artiklarna som finns i lager. Detta
resulterar i att foretaget drabbas av brister i lagret da de ej har artiklar hemma trots att lagersystemet
visar pa detta. | andra fall resulterar detta i att for stora lagervolymer vilket leder till att produkter ibland
passerar bast fore datum innan de levererats till kund. Dessa produkter kasseras vilket ar negativt bade
ur ett ekonomiskt och miljomassigt hallbarhetsperspektiv (Business Controller, Personlig
Kommunikation, 09-02-2018).

Foretaget upplever aven problem med meningsskiljaktigheter da de olika funktionerna har egna mal.
Exempelvis stravar lagerformannen och saljarna efter att bibehalla en sd hdg lagerserviceniva som
mojligt och vill darfor att alla artiklar finns pa lager for att snabbt kunna leverera dessa.
Finansavdelningen daremot, upplever som tidigare namnt en press fran koncernen pa att reducera
lagerhallningskostnaden, och vill darfér minska volymen av de lagerforda varorna (Business Controller,
Personlig Kommunikation, 09-02-2018). Lonsamheten hos ett foretag paverkas dels av bundet kapital
men aven lagerservicenivan, och en avvagning mellan dessa bor darfor goras utifran vad som &r viktigast
for foretaget (Jonsson & Mattsson, 2016).

Foretagets séljare spenderar en stor del av sin tid pa att bibehalla och skaffa nya kunder. For att enklare
kunna marknadsfora Foretag A:s produkter till potentiella kunder anvéander sig séljarna av produkter for
att demonstrera deras egenskaper. Darfor plockar séljarna stundtals produkter direkt fran lagret utan att
meddela lagerformannen. Detta kan ibland leda till att lagersaldot inte alltid &r korrekt. For att
kompensera for detta utfér Foretaget A I6pande inventeringar dar lagersaldona uppdateras (Business
Controller, Personlig Kommunikation, 09-02-2018). Enligt Thiel, Hovelaque och Thi Le Hoa (2009)
kan felaktigt lagersaldo medfdra forsamrad planeringsformaga for foretaget samt negativ paverkan pa
det ekonomiska resultatet genom bland annat forlorad forséljning. Ett felaktigt lagersaldo kan dven bidra
till en forsamrad leveranssakerhet. Detta da lagersystemet felaktigt visar att produkten finns i lager vilket
ger att produkten ej kan levereras i tid.

1.3.3  Nuvarande materialstyrningsmetod

| dagslaget anvénder sig Foretag A av ett bestallningspunktsystem dar det for varje artikel finns en
bestallningspunkt. Nar lagersaldot sjunker under denna niva meddelas lagerformannen. Lagerformannen
uppskattar da hur mycket som behover bestallas och vidarebefordrar detta till Féretag A:s ekonomichef.
Business Controller anvander sig av lagerformannens information och lagger, i samrad med saljarna, en
bestallning. | dagslaget forlitar sig Business Controller i stor grad pa lagerférmannens bestallning da
Foretaget ej anvander sig av nagra modeller eller séljprognoser att tillga for att bestamma hur stora
kvantiteter som bor bestéllas. Helst hade Business Controller velat kombinera lagerférmannens
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erfarenhet med relevanta modeller och prognoser. Dessa bestallningar sker pa manatlig basis (Business
Controller, Personlig Kommunikation, 09-02-2018).

Enligt Jonsson och Mattsson (2014) &r det vanligare att lagpresterande och mindre foretag i stor grad
baserar bestallningspunkter och orderkvantiteter pa tidigare erfarenhet samt eventuella indikationer fran
saljare. Hogpresterande foretag baserar istéllet ofta sina bestallningar pa mer avancerade modeller och
berékningsmetoder. HOogpresterande foretag genomfor dven ofta systematiska analyser nér de valjer
lagerstyrningsmetoder, vilket Foretag A ej gjort vid sitt val av materialstyrningsmetod.

Nar en kund skickar en bestéllning till Foretag A hanteras den av kundservice. Bestéllningen kan goras
pa en rad olika satt dar det vanligaste ar att ordern gors via e-mail, telefon, web-shop, EDI och i enstaka
fall fax. N&r kundservice mottagit ordern laggs den in i foretagets datasystem dér en begaran for
utleverans skapas. Denna hamnar hos lagret som plockar och packar ordern och slutligen skickar till
kund via en extern speditor. Ibland finns ej varorna hemma pa lager vilket gor att ordern skjuts upp.
Detta kan resultera i att kunden avbestaller ordern. (Business Controller, Personlig Kommunikation, 09-
02-2018).

Foretag A har idag ingen klassificering av varken foretagets kunder, leverantorer eller artiklar. Alltsa
prioriteras objekten i dessa grupper oftast pa samma satt. Vissa kunder prioriteras dock hogre da
Foretaget har samarbetsavtal med dessa som vid uteblivna leveranser kan leda till bristkostnader.
(Business Controller, Personlig Kommunikation, 09-02-2018). Detta kan resultera i att vissa artiklar far
en for bra kundservice jamfort med hur stor del av forsaljningen de star fér, medan andra artiklar har en
lagre kundservice an lampligt (Jonsson & Mattsson, 2016).

Mattsson (2011) menar att artiklarna i ett foretag bor klassificeras utifran ett antal givna preferenser och
utifran detta tilldela artikeln lamplig uppmarksamhet. Detta gors for att kunna berakna en optimal storlek
pa sakerhetslagret for artikeln. Som tidigare namnt saknar Foretag A en sadan klassificering, utan
baserar sitt val av sakerhetslager och bestéllningspunkt till stor del pa erfarenhet. Ett felaktigt
sakerhetslager kan resultera i for hog lagerhallningskostnad och svinn, men &dven i forsamrad
lagerserviceniva och leveranssakerhet (Olhager, 2013).

Foretag A:s kunder har olika preferenser gallande hur lang ledtid de accepterar for en produkt (B.
Johansson, Personlig Kommunikation, 17-04-2018). Detta leder till osdkerhet hos ledningen da de ej vet
om artikeln bor finnas tillganglig i lagret for direkt leverans eller om det kan accepteras att artikeln tas
hem vid inkommen kundorder, med en langre ledtid som foljd. Mattsson (2011) menar att om ledtider
inte ar sakerstéllda och konsekventa leder detta till onddigt stora sékerhetslager.

1.4  Fragestallning

Efter att analyserat och utvarderat ovanstaende problembeskrivning kopplas de identifierade
problemomradena till studiens syfte vilket ger att foljande fragestallningar &r aktuella att undersoka och
besvara i studien.

En forandring av Foretag A:s nuvarande arbetssétt kan leda till en forbattrad verksamhet sett ur ett
ekonomiskt och hallbart perspektiv. Genom att ta fram ett forbattringsforslag for hur Féretag A bor
utveckla sin verksamhet kan de pa sikt forbattra dessa perspektiv. For att kunna ta fram ett
forbattringsforslag ar det nodvandigt att kartlagga foretagets nuvarande verksamhet i syfte att synliggéra
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underliggande problem och orsaker som kan ha en negativ inverkan pa foretagets prestation. Om ett
foretags prestation skall kunna métas ar det relevant att forst definiera ett antal prestationsmatt som kan
utvardera foretagets logistiska verksamhet. Dessa prestationsmatt kan dven anvéandas for att senare
avgora i vilken grad en eventuell implementation av ett forbattringsforslag paverkat foretagets
prestanda. Detta ger att nedanstaende fragestallning ar relevant att undersoka.

Fragestallning 1: | vilken situation befinner sig Foretag A sett ur ett logistiskt
perspektiv, samt vilka logistiska prestationsmatt bor anvandas for att beskriva
fOretagets nulage?

Ett felaktigt sakerhetslager kan resultera i en negativ paverkan pa foretagets prestation. Ett for stort
sakerhetslager resulterar ofta i en hog lagerhdllningskostnad samt i vissa fall &ven stora
kassationskostnader, vilket ar negativt ur ett ekonomiskt samt miljomassigt hallbarhetsperspektiv.
Samtidigt kan ett for lagt sakerhetslager ge en for lag matt pa lagerservicenivd samt en lag
leveransprecision. FOr att kunna optimera Foretag A:s materialstyrning bor eventuellt foretagets
produktsortiment, kunder eller leverantorer grupperas och klassificeras utifran relevanta kriterier. Darfor
finnes foljande fragestallning intressant.

Fragestallning 2: Hur bor Foretag A klassificera sina produkter, kunder eller

leverantdrer samt hur skall denna klassificering utformas och vilka kriterier bor
den goras utifran?

Da Foretag A i dag saknar en standardiserad metod for att planera dess materialflode ar det lampligt att
med hjalp av det teoretiska ramverket ta fram en vél underbyggd metod for detta. Da en korrekt utformad
materialstyrningsmetod positivt kan forbattra foretagets prestanda ar det darfor relevant att studera
denna fragestallning.

Fragestallning 3: Vilken typ av materialstyrningsmetod ska tillampas for vardera
artikelklassificering for att Foretag A, i radande situation, ska uppna sa bra
prestanda som mojligt?

For att Foretag A, pa basta satt, ska kunna ta del av de forbattringar som den nya
materialstyrningsmetoden erbjuder, ar det lampligt att undersoka hur foretaget ska applicera denna pa
dess produkter och darav foljande fragestallning.

Fragestallning 4: Vilka krav staller lampligtvis den framtagna metoden for
materialstyrning pa Foretag A:s verksamhet vid implementering?



2 Metod

Studiens arbetsgang byggdes upp av atta faser for att ge en tydlig bild av dess omfattning samt for att
ge en tydligare arbetsplan. Den forsta fasen, initiering, var av en mer évergripande karaktér dar hela
studien var i blickfanget medan de efterkommande faserna hade tydliga avgransningar for vilken del av
studien som hanterades. For att fa ett effektivt utforande med avseende pa tidsaspekten genomfordes
datainsamlingen och litteraturstudien parallellt. Nar dessa tva faser hade fardigstallts analyserades
litteraturstudien och utifrdn detta togs en analysmodell fram som bestod av fyra steg for hur
fragestallningarna skulle besvaras. Denna analysmodell kommer héadanefter bli refererad till som
fyrstegsmodellen.

Efter datainsamlingen analyserades den inhamtade datan och en nulagesbild av Foretag A togs fram. Pa
denna nulageshild applicerades fyrstegsmodellen i steg for steg i syfte att svara pa de stéllda
fragestallningarna i initieringsfasen.

Studien har varit av en iterativ karaktar. Nar ett steg i processen ansags fardigstéllt har malen och
strukturen for tidigare processer utvéarderats och omformulerats for att battre passa de férandringar som
skett i studien under tidens gang. Studiens upplagg symboliseras i figur 1 nedan.

INITITERING

&

FORMULERA
SYFTE & FRAGESTALLNINGAR

DATAINSAMLING LITTERATURSTUDIE

NULAGESBILD FYRSTEGSMODELL

APPLICERING AV FYRSTEGSMODELLEN
PA FORETAG'S VERKSAMHET

BESVARA FRAGESTALLNINGAR

Figur 1: Illustration 6ver studiens arbetsgang



Denna studie har anvént sig av en deduktiv metodansats. Detta har gjorts genom att leta i redan skriven
litteratur for att ta fram relevanta teorier for studien. Utifran detta utformades sedan ett teoretiskt
ramverk som lag till grund for fyrstegsmodellen. Avslutningsvis applicerades denna modell pa ett
Foretag A for att svara pa studiens fragestallningar.

2.1 Initieringsfasen

Den forsta fasen syftade till att fa en évergripande bild av Foretag A:s nuvarande situation for att utifran
det identifiera problem och oklarheter i foretagets arbetssatt. Med hjélp av denna information fastlades
sedan ett Overgripande syfte som fungerade som en végvisare for projektets fortsatta riktning. Vidare
togs en tydlig problemformulering fram som analyserade och benade ut foretagets problem for att fa
fram orsakerna till dessa. Slutligen formulerades fragestallningar som den fortsatta studien &mnade att
svara pa.

Nar studiens syfte och mal var satta startade ett planeringsarbete kring strukturen. Detta behandlade
kommande faser samt vad varje fas amnade att tillfora till det slutgiltiga resultatet. Da arbetsgangen,
som tidigare beskrivits, var av en iterativ karaktar kom dessa att &ndras efterhand for att sékerstélla att
rapporten svarade pa relevanta fragor.

2.2  Litteraturstudie

Rapportens litteraturstudie syftade till att bygga upp ett teoretiskt ramverk. Detta ramverk @mnar
sammanstélla relevant litterar information for studiens kommande faser och underbyggdes med
trovardiga och valarbetade kéllor. Malet med fasen var att fa kunskap kring hur prestanda bor matas i
distribuerande foretag, vilka materialstyrnings- och klassificeringsmodeller som existerar samt vilka
faktorer som paverkar dessa. Denna fas amnar ge en bild av vad vilken forskning och teorier som redan
finns inom omradet. Den tyder aven pa att denna rapports amne har en akademisk tyngd och &r av
intresse for fortsatt forskning.

Litteraturstudien bestar i huvuddrag av vetenskapliga artiklar fran olika bocker och tidskrifter med fokus
pa teori inom logistik och distribution. Chalmers bibliotek och Google Scholar ar de mest frekvent
anvanda informationskallorna. For att hitta relevanta artiklar for studien har sokord anvants som
bedomts ligga nara den efterfragade informationen. Exempel pa frekvent anvanda sokord presenteras
nedan.

= Inventory management

= Materialstyrning

= Material planning

= Distribution KPI

= KPI in Logistic Environment

Ett effektivt satt att hitta bra information ar att anvanda de funna artiklarnas kallor for att utdka det
teoretiska omradet och darigenom skapa en helhetsbild av amnesomradet. Detta fungerade ocksa som
ett satt att sékerstalla informationens validitet.



Né&r litteraturstudien hade genomforts anvéndes det teoretiska ramverket till att sammanstélla
fyrstegsmodellen. Fyrstegsmodellen ger de steg som behdver utféras och vad litteraturen menar behéver
analyseras for att mojliggdra en effektiv materialstyrning for ett distribuerande foretag.

2.3 Datainsamling

Datainsamlingsfasen har skett parallellt med litteraturstudien da den framtagna informationen fran teorin
till viss del legat till grund for vilken data som efterfragats. Datainsamlingens syfte har varit att ta fram
all nédvandiga data som behovts for att svara pa fragestéllningarna som formulerades i initieringsfasen.

I stora drag finns det tva olika typer av data att ta hansyn till vid en datainsamling. Den forsta typen ar
primardata och samlas in genom kallade empiriska undersokningar. Denna data samlas in och analyseras
i sammanhang som syftet med dess insamling var. Den andra typen benamns sekundardata ar av sadan
karaktar att den samlats in ett syfte men sedan ar intressant ur en annan synvinkel och darfor ateranvands.
Primardata ar generellt att foredra 6ver sekundardata da risken for subjektivitet och feltolkningar alltid
okar med antalet steg fran ursprungskallan (Winslou & Edwards, 2009). Daremot tar primardata ofta
langre tid att samla in och kan krdva mer resurser &n redan utredda sekundardata (Eriksson &
Wiedersheim-Paul, 2008).

Den data som har tagits fram pa Foretag A gar att dela in i tva delar, en kvalitativ och en kvantitativ del.
Den kvantitativa delen bestar i huvudsak av data som tagits fram genom Foretag A:s affarssystem.
Denna data ar exempel pa sekundardata dar grunddata samlas in i ett syfte men dér sedan analyser
genomfors for att fa fram nyckeltal och prestationsmatt pa Foretag A:s verksamhet. Den kvalitativa
delen har tagits in genom intervjuer med anstallda pa foretaget. Detta kan ses som priméardata da datan
kommer direkt fran kéllan och syftet med vardera intervju var tydligt. Daremot finns en viss risk for
subjektivitet d&ven hos denna data da denna insamlingsmetod ar mer éppen for tolkning och urval. For
att sakerstalla validitet i studiens inhdmtade data har darfor kvantitativa data anvénts i sa stor
utstrackning som mojligt.

Pa grund av studiens omfattning samt det faktum att Foretag A delvis saknar viss data har ej kvantitativ
data varit mojlig att anvanda for alla parametrar. Darfor har den kvalitativa datan i stor utstrdckning som
mojligt validerats genom att pastaendet antingen kommer fran en person som bedémts ha god insyn i
amnet, exempelvis forséljningschefens asikt i fragor som ror forséljning och marknad, eller genom
triangulering som innebdr att flera intervjuobjekt pekar at samma hall.

All kvantitativa data som har hamtats in har avgransats till ett artikelsegment. Denna avgransning ar
gjord med avseende pa flera aspekter. Det gar inte att motivera avgransningen genom att motivera att
nagot av Foretag A:s produktgrupper motsvarar ett tvarsnitt av hela deras produktsortiment. Detta da
det finns artiklar i vissa sortimentet som har egenskaper i form av efterfragan, kundstruktur och
lagerforing som inte aterfinns helt eller delvis i de andra artikelgrupperna. Avgransningen har istallet
skett med basis i studiens omfang och tillgangliga resurser. Alltsa bedémdes det att de tillgangliga
resurserna ej skulle racka for samla in all nodvandiga data fran Foretag A:s affarssystem om en
fullstandig analys av foretagets alla artiklar skulle utféras. Exempelvis bedomdes det ta allt for lang tid
att manuellt lasa av alla nddvéndiga ledtider.

Studien har avgransats till att behandla produktsegmentet, med det anonymiserade namnet, H da dessa
produkter ar mycket viktiga for Foretag A dar de sjélva anser sig vara varldsledande och som star for en
stor del av foretagets omsattning. Dessutom anses segment H ha en stabil marknadsutveckling och ar ett
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av de segment som Foretag A anser kommer ha en stabil utveckling framéver. De andra segmenten har
enligt Foretag A under den senaste tiden haft en del problem med exempelvis ravarubrister och fabriker
som tillfalligt satts ur funktion, varfor den tillgangliga kvantitativa datan ej stimmer Overens med
normallaget. Detta bidrog till att endast H-segmentet valdes for studien da de rekommendationer som
togs fram i studien endast ansags vara majliga och relevanta att gora for detta segment.

Litteraturstudiens fyrstegsmodell &r dock framtagen som en generell modell vilket gor att denna dven i
stor grad &r applicerbar pa Foretag A:s 6vriga artikelsortiment. Nar studien kombinerar fyrstegsmodellen
med nuldgesanalysen av Foretag A:s H-segment kan detta darfor exemplifiera och ge en riktlinje for hur
Foretag A och andra liknande foretag kan anvanda modellen.

2.3.1 Intervju

| fragestallningarna finns en viss typ av sekventiellt beroende. Det forsta som behandlades var hur
verksamheten sag ut idag och i vilken situation Foretag A befinner sig. For att fa svar pa denna fraga
genomfordes intervjuer med anstallda pa bolaget for att fa in kvalitativa data till nulagesanalysen. Syftet
med dessa intervjuer var att erhalla en forstaelse for hur foretaget opererar idag samt om de finns
motiveringar eller anledningar till dess agerande. Malet var att efter intervjuerna fa en bra bild av vad
som gar att andra och vad som behdver vara konstant.

Det finns mycket att tanka pa vid utférandet och planering av intervjuer for att maximera chanserna att
utfallet ssmmanfaller med den malbild som satts upp ovan. Enligt Dale och Griffee (2005) finns det fem
punkter att reflektera éver nér intervjun konstrueras. Den forsta ar att bestdmma vilka som ska intervjuas.
Rekommendationen &r att valja personer som har en historia av situationen som ska undersokas. Innan
varje intervju bor en tydlig malsattning faststallas. Nar den samlade datan anses na de satta malen for
intervjun bor intervjun avslutas. Detta for att fa en sa effektiv efterhantering av datan som mojligt.

Platsen har en viktig inverkan pa hur avslappnad intervjuobjektet kanner sig. Rekommendationen ar
darfor att ta en miljo som i forsta hand &r vélként for personen som blir intervjuad fore intervjuaren.
Detta kommer medfora att objektet pratar friare och svarar mer éppet pa fragorna (Gill et al., 2008).
Platsen dar intervjun utfors bor beskrivas tydligt i den slutgiltiga rapporten for att lasaren ska kunna fa
en uppfattning av kontexten pa svar och fragor (Griffee & Dale, 2005). Under intervjuerna baserades
platsen till stor del pa intervjuobjektets tillganglighet, men ovanstaende argument beaktades.

Den fjarde punkten att behandla innan genomforandet ar utformandet av fragor (Griffee & Dale, 2005).
Det finns tre olika typer av intervjuer: strukturerad, semistrukturerad och ostrukturerad. Ett strukturerat
format innehaller forbestamda fragor dar variationen ar 1ag eller ingen alls. | ett sadant format anvands
ej foljdfragor. Fordelen med dessa &r att de ofta ar snabba och enkla att bade utforma och analysera.
Detta gor att de passar bast till situationer dar nagot behover klargoras eller dar det finns ett numeriskt
problem (Gill et al., 2008).

Ett annat alternativ &r ett ostrukturerat format. | detta fall utreds inga forutbestdmda teorier och intervjun
saknar en tydlig organisering. Forsta fragan ar ofta valdigt 6ppen och intervjun fortloper sedan helt
beroende av intervjuobjektens svar. Dessa intervjuer dar i motsats till de strukturerade formatet ofta
valdigt tidskravande och ofta kan det rora sig om flera timmar langa intervjuer. Det kan ocksa vara svart
att kontrollera utfallet da det inte finns nagra forutbestamda fragor som ska fas svar pa. Detta gor att
formatet passar bra till &mnen dar ett stort djup efterfragas. Kan &ven vara en bra metod om intervjuaren
inte vet nagot om amnet eller som en forsta intervju for att fa en 6verblick (Gill et al., 2008).



Den tredje modellen ar en blandning mellan de tvd ovan namnda och kallas semi-strukturerade
intervjuer. | denna variant anvands flertalet forbestamda fragor for att faststélla riktning och omrade som
intervjun ska halla sig inom. Metoden tillater dock bade intervjuare eller intervjuobjekt att prata ut kring
en ide eller svar for att fa mer detaljerade svar och nya infallsvinklar. Den storsta fordelen med semi-
strukturerad intervjuform &r just det, att man ar 6ppen for att paverkas och hitta nya intressanta omraden
genom foljdfragor som inte fran borjan var patankta av forsknings laget (Gill et al., 2008).

Innan denna rapport skrevs genomfordes en kort forstudie av Foretag A for att fa en grov 6verblick av
hur verksamheten sag ut idag och hur de jobbar. Malet med intervjuerna i denna studie var att fa en mer
detaljerad bild inom de omraden av verksamheten som fragestallningarna behandlar. Motiveringar kring
varfor de jobbar som de gor soktes ocksa. Den béasta intervjutekniken for undersékningen i detta lage
var den semi-strukturerade. Med denna teknik sattes mal upp for vad som ville erhallas fran varje
intervjuobjekt och en uppsattning nyckelfragor skrevs for att forséka fa svar pa dessa. Daremot var det
fortfarande tillatet att stalla foljdfragor och ga djupare i detalj pa intervjuobjektets expertomrade. Detta
for att se om nya infallsvinklar eller I6sningar som inte varit uppe for diskussion tidigare kunde hittas.
Da det &r ett litet foretag med fa anstéllda har manga inblick i varandras arbetsomraden, men kan ha fatt
en nagot snedvriden bild. Fokus infor varje intervju lag pa de omrade intervjuobjektets arbetsuppgift
innefattar.

Med en ostrukturerad teknik hade risken varit stor att intervjuobjektet gatt in pa omraden hen inte ar
bést lampad for att diskutera. Med en strukturerad teknik daremot hade risken att studiens dvergripande
bild inte vidgades, utan féljde en forutbestamd vég.

For att trana in de forberedda intervjufragorna, fa feedback pa hur de uppfattas samt intervjuteknik och
ljudupptagningskvalitén ar det bra att halla en pilotintervju. Detta for att sakerstalla att fragorna
uppfattas som tankt och svaren &r i den riktning som malet med intervjun ar (Griffee & Dale, 2005). En
pilotintervju genomfordes darfor med kontaktpersonen pa Foretag A for att undersoka i fall valet av
intervjufragor uppfattas positivt eller negativt.

Nér datainsamlingen sedan var genomford sammanstélldes all data som ansags relevant for de
fragestallningar som formulerats. Denna data gav da en bra nulagesblick pa hur Foretag A jobbar idag,
hur de presterar idag pa de nyckeltal och faktorer som tagits fram samt vilka problemomraden som finns.

2.4 Applicera fyrstegsmodellen pa
Foretag A

Nar fyrstegsmodellen var framtagen och all datainsamling genomford och sammanstalld sammanfordes
de tva parallella processerna. Detta gjordes genom att applicera fyrstegsmodellen pa den framtagna
datan som fanns pd Foretag A. Steg for steg analyserades for att hitta vilken materialstyrning och
Klassificering som var bast lampad utifran de forutsattningar och mal som fanns pa Foretag A:s
verksamhet.

Den kvantitativa delen av datan kommer fran affarssystemen. Vissa delar av den kvantitativa datan var
inte helt palitlig da datan i affarssystemet manuellt &ndrades av personalen. Detta resulterade i att storre
fokus lag pa att analysera den kvalitativa datan och komplettera med bearbetning av kvantitativ data dar
detta var mojligt.
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Den kvalitativa datan kommer huvudsakligen fran intervjuerna. D& manga intervjuer genomférdes
resulterade detta i en stor méangd information. For att enklare kunna hantera datan samt for att se tydliga
monster komprimerades och sammanfattades datan till att fokusera pa de utmarkande standpunkterna.
Sa fort ett urval av information sker s& finns det en viss risk for subjektivitet. Med detta i atanke
efterstravades alltid inhdamtad information att ligga sa nara arbetsuppgifterna for den tillfragade anstallde
som mojligt.

De modeller som kommer fram i litteraturstudien och aterfinns i de teoretiska ramverket som majliga
alternativ for Foretag A:s verksamhet applicerades sedan teoretiskt och analyserades pa den data som
erhallits i metoden. Detta synliggjorde for och nackdelar samt vilka effekter de olika modellerna har pa
Foretag A. Dessa aspekter jamfordes och analyserades for att ta fram vilken modell som lampar sig bést
att implementera i deras dagliga verksamhet.

Eftersom studiens syfte anses natt nar fragestallningarna blivit besvarade kommer inte nagon direkt
implementation av de framtagna lampliga modellerna ske pa Foretag A. Diskussion kring vilka effekter
Foretag A kommer fa av resultatet sker darfor i utvarderingen. Detsamma géller vilka resurser och
kunskapskrav modellerna stéller pa de anstallda pa Foretag A som fortsattningsvis ska ta vid studiens
resultat och genomféra den praktiska implementationen och driva den dagliga verksamheten i denna
miljo.
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3 Teoretiskt ramverk

For att kunna utvédrdera och analysera ett foretags logistiska verksamhet sammanstélldes forst den
existerande teorin inom omradet. Denna kunskap presenteras i foljande teoretiska ramverk och ar
uppdelat pa ett antal olika kategorier. For att kunna ta fram en passande materialstyrningsmetod &r det
nddvéndigt att forst utvardera foretagets nuvarande situation. Vid genomférandet av denna utvérdering
krdvdes det ett satt att mata foretagets prestanda. Darfor inleds det teoretiska ramverket med att
presentera och diskutera ett antal prestationsmatt som kan avgora hur vél en organisations-logistiska
verksamhet presterar.

Nasta del i det teoretiska ramverket behandlar klassificeringsprinciper. Dessa kan anvéndas for att
effektivisera och forbéttra ett foretags logistiska prestanda. | avsnittet om klassificering ges forst en
oversikt av de tillgangliga alternativen att klassificera utifran. Vidare presenteras det hur dessa
klassificeringsprinciper kan anvandas samt hur de skiljer sig at. Dessutom ges en introduktion till hur
en klassificering av exempelvis ett foretags produkter eller kunder kan implementeras.

Darefter behandlar det teoretiska ramverket ett urval av de vanligaste materialstyrningsmetoderna.
Syftet med detta avsnitt dr att skapa en Overblick av ett antal tillgdngliga materialstyrningsmetoder.
Dessa metoder kan ett foretag potentiellt anvanda for att forbéattra sin logistiska prestanda. Lasaren bor
notera att det endast kommer behandlas metoder som anses rimliga for medelstora distributionsforetag
att genomfdra. Exempelvis har vissa mer avancerade materialstyrningsmetoder uteslutits. Dessutom har
ett aktivt val gjorts att inte studera narmare pa nagra direktavropsmetoder sasom Kanban da de, hos
distribuerande foretag, anses vara av liknande karaktdr som ett bestallningspunktssystem med
kontinuerliga jamforelser.

Nér ett foretag ska vélja materialstyrningsmetod och/eller klassificeringsprincip ar det viktigt att de tar
hansyn till faktorer som paverkar detta val. Nésta avsnitt i det teoretiska ramverket presenterar ett urval
av sadana relevanta faktorer som den tillgangliga litteraturen har visat paverka detta val. Dessa valdes
med hénsyn till de tidigare presenterade materialstyrningsmetoderna samt klassificeringsprinciperna.
Det ar darfor viktigt att notera att det finns fler faktorer som kan paverka ovanstaende val.

3.1 Prestationsmatt

Vid utvarderingen av ett foretags materialstyrning ar det méjligt att anvanda ett antal olika kriterier.
Dessa kriterier benamns ofta som logistiska prestationsmatt. Ett urval av dessa prestationsmatt
presenteras nedan.

3.1.1 Kundservice

I dagens allt mer globaliserade och konkurrensutsatta situation ar det av 6kad vikt att ett foretag kan
erbjuda sina kunder differentierade produkterbjudanden. Detta for att battre kunna konkurrera mot andra
nérvarande aktorer. Idag kombineras ofta produkter med ett stort utbud av kringtjanster vilket
differentierar produktutbudet och ger foretaget 6kade konkurrensfordelar. Dessa tjanster ar foretagets
kundservice (Jonsson & Mattson, 2011). Kundservice ses aven som ett satt att skapa tid, form och
platsnytta fér kunden och kan delas upp i tre olika faser i affarstransaktionen. De tre faserna bendmns
som service fore order, service under leverans samt service efter leverans (Payne & Ballantyne, 1991).
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Ibland adderas en fjarde fas kallad service fran order till leverans. Den kundservice som ges under fasen
fran att ordern lagts till att varan har levererats bendamns leveransservice och delas upp i s& kallade
leveransserviceelement, som beskrivs nedan. Aven om en 6kad kundservice kan ge positiva effekter i
form av néjdare kunder och darigenom storre sannolikhet till fortsatta kundrelationer ar det viktigt att
inse att en 6kad kundservice ocksa ofta medfor en storre kostnad for foretaget (Winer, 2001).

Om ett foretag valjer att forbattra ett av sina leveransserviceelement, som ett steg i att forbattra sin
kundservice samt dka sina intakter, ar det viktigt att foretaget beaktar de potentiella 6kade kostnaderna
som kan falla ut av denna forbattring. Enligt Jonsson och Mattsson (2011) ar det darfor viktigt att se till
de olika produkternas och kundernas behov och egenskaper och pa sa kunna balansera och differentiera
kundservicen pa ett kostnadseffektivt satt.

3.1.1.1 Leveranstid

Leveranstid ar tiden som passerar fran det att en kundorder mottagits tills dess att ordern har levererats.
Leveranstiden utgdrs av administrationstider, orderbehandlingstider, utleveranstider och transporttider.
I vissa fall utesluts transporttiden fran leveranstiden. Detta for att transporttiden ofta skiljer sig beroende
pa till vilken kund varan skickas, och darfor anses det da vara béttre att mata leveranstiden till nar
produkten ar redo att skickas (Jonsson & Mattson, 2011). Att efterstrava en kort leveranstid ar viktigt
pa grund av flera aspekter. Exempelvis for att ett foretag som har en kort leveranstid jamfort med dess
konkurrenter har en stor fordel pa marknaden mot foretag med langre leveranstid, da en kort leveranstid
ar nagot konsumenter ofta efterfragar. Framst eftersom konsumenterna far sina produkter snabbare men
Jonsson och Mattsson (2016) menar aven att det ger en béttre flexibilitet eftersom svarstiden pa en order
minskar. En kort leveranstid kan darmed oka foretagets egna konkurrensférmaga da det ger battre
kundservice samt kundtillfredsstallelse (Mattsson, 2003).

Att ha en kort leveranstid fran leverantorer ar dven positivt da det gor det majligt att bibehalla ett lagre
sakerhetslager pa produkterna an vad som kravs vid en langre leveranstid. En konsekvens av ett minskat
sakerhetslager &r att foretagets kapitalbindning minskar och saledes l16sgors kapital som kan anvéandas
for att exempelvis forbattra den befintliga verksamheten. Anledningen till att en langre leveranstid
kraver ett storre sakerhetslager ar for att det medfor okade risker och osakerheter pa grund av den langre
ledtiden (Mattsson, 2010).

3.1.1.2 Lagerserviceniva

Lagerserviceniva syftar pa i vilken omfattning lagerférda varor kan levereras direkt till kund.
Lagerservicenivan kan definieras pa flera olika sétt och det ar viktigt att kunden och lagret delar samma
uppfattning, da det annars resulterar i olika varden pa lagerserviceniva. Ett satt att definiera
lagerservicenivan ar att mata hur manga hela ordrar som kan levereras direkt fran lager. Ar det ndgon
orderrad som inte kan levereras i ordern réknas hela ordern ej som levererad. Detta sétt att definiera
lagerserviceniva passar bast da hela ordern maste vara levererad for att skapa varde at kunden (Jonsson
& Mattsson, 2011).

Ett annat sétt att definiera lagerserviceniva ar att mata antal levererade orderrader. En order pa 100
orderrader i denna definition dar 67 av raderna kan levereras direkt ger en lagerserviceniva pa 0.67,
medan den i forsta definitionen skulle ge en leveransservice pa 0.0. Denna definition lampar sig bra nar
varje orderrad skapar kundvarde (Jonsson & Mattsson, 2011).
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En tredje definition ar att lagerservicenivan grundar sig pa ordervarde som kan levereras fran lagret.
Denna definition kan enbart appliceras nar kunden accepterar delleveranser inom orderraderna (Jonsson
& Mattsson, 2011).

Att ha ratt grad pa lagerservicenivan ar av stor vikt. En anledning till detta ar for att en for lag
lagerserviceniva minskar konkurrensfordelarna da foretagets kunder ej kan fa sina produkter levererade
direkt vid bestdllning. Samtidigt kan en for hog lagerserviceniva resultera i hoga
kapitalbindningskostnader, varfor det ar viktigt att vaga en eventuell 6kad kundservice mot de hogre
kostnaderna som faller ut av detta (Jonsson & Mattsson, 2011).

3.1.1.3 Leveransprecision

Leveransprecision méater hur vél en leverans traffar den 6verenskomna tidpunkten som har avtalats med
kund. Detta kan definieras som antal leveranser pa utlovad tidpunkt i forhallande mot det totala antalet
leveranser. For att en leverans ska anses levereras pa utlovad tidpunkt far den varken levereras fore eller
efter avtalad tidpunkt. Ofta anvands dock ett tidsspann istéllet for en exakt tidpunkt vilket erbjuder
leverantorerna en viss grad av flexibilitet (Jonsson & Mattsson, 2016).

En anledning till varfor det &r negativt med en leverans som levereras fore avtalad tid &r att det kan
orsaka platsbrist hos kund. Om foretaget verkar i en bransch med sma sakerhetsmekanismer kan en
samre leveransprecision fa 6desdigra konsekvenser da exempelvis en sen leverans av en produkt kan
stoppa kundens verksamhet fram tills det att produkten levereras. Vidare ges att en bra leveransprecision
kan ge stora konkurrensfordelar da varorna alltid kommer i tid (Jonsson & Mattsson, 2016). Enligt
Mattsson (2010) ar det viktigare for foretag att fa sina produkter i ratt tid an att fa dem snabbt, vilket
bevisar att leveransprecision ar ett mycket viktigt leveransserviceelement.

3.1.1.4 Leveranssakerhet

Leveranssakerheten mater vilken grad foretagets leveranser innehaller ratt mangd av ratt produkter samt
att hur val de haller den utlovade kvaliteten. Formellt definieras leveranssakerhet som antal kundorder
utan anmarkning i forhallande till det totala antalet leveranser. Genom att halla en hdg leveranssakerhet
kan foretaget eliminera en mangd olika kostnader som uppstar om felaktiga varor levereras. Exempelvis
uppstar kostnader da foretaget tvingas gora en ny leverans som innehaller den ratta leveransen.
Kostnader kan dven uppsta da det kan finnas rattsliga avtal dar leverantoren &r bunden att betala
straffavgifter vid felaktiga leveranser for att kompensera kunden. Aven okade personal- och
kassationskostnader kan falla ut vid en dalig leveranssékerhet (Jonsson & Mattsson, 2016).

3.1.1.5 Leveransflexibilitet

Leveransflexibilitet mater ett foretags formaga att anpassa sig till kunders forandrade efterfragan.
Exempelvis kan ett foretags leveransflexibilitet utvarderas genom att avgora i vilken grad en kund kan
forandra en redan lagd kundorder, med avseende pa kvantitet eller artikel. Vidare kan &aven
leveransflexibilitet visa pa hur bra ett foretag ar att anpassa sig till en kunds begaran att dndra
leveranstidpunkten (Jonsson & Mattsson, 2016).

Leveransflexibiliteten delas ofta upp pa tva underkategorier, dels den som mater flexibiliteten under
ordern och dels den som mater flexibiliteten fore ordern. Fore ordern &r lagd innefattar
leveransflexibiliteten huruvida foretaget klarar att anpassa sig till en kortare leveranstid eller mindre
produktkvantiteter &n normalt. Under orden handlar det framst om att kunna &ndra kvantitet i en redan
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pagaende produktion eller kunna andra leveranstidpunkt. Som i de tidigare leveransserviceelementen
kan stora konkurrensfordelar fas om en bra leveransflexibilitet tillampas. Detta da det ar ndgot kunder
ofta uppskattar och efterstravar. Dock kan en for bra leveransflexibilitet innebéra stora kostnader da det
kan vara dyrt att andra i redan pagaende produktion eller minska leveranstiden (Jonsson & Mattsson,
2016).

3.1.2 Kostnader

Ett foretags logistiska kostnader kan delas upp i ett antal olika kostnadsposter for att tydliggora var de
olika kostnaderna uppstar i systemet. Nedan presenteras ett antal relevanta kostnadsposter.

3.1.2.1 Transportkostnader

Transportkostnaderna utgor ofta éver 50% av de totala distributionskostnaderna for produkter. Detta gor
det till en viktig post att halla reda pa nar de direkta och indirekta kostnader, kopplat till logistikkedjan,
ses Over (Norden & Velde, 2015). Transportkostnader &r kostnader relaterade till alla de transporter som
sker av produkterna. Transportkostnader &r ofta proportionella mot antalet transporter och darmed gar
det att koppla kostnaderna till de produkter som blir transporterade i vardera transport. Detta gor att det
finns utrymme for stordriftsfordelar da fyllda transporter leder till att kostnaderna slas ut pa fler
produkter (Molina, Morabito & De Araujo, 2016). Detta leder ofta till en minskad frihet for foretagen
som da tvingas bestélla stérre mangder at gangen for att gora transporterna ekonomiskt forsvarbara.
Detta hindrar en perfekt Just-in-Time metod och tvingar fram lagernivaer (Norden & Velde, 2015).

3.1.2.2  Lagerhallningskostnader

Produkter behover lagerhallas nar partier med produkter fran fabrik inte matchas direkt med en liggande
kundorder. Bedrivs en verksamhet som séljer produkter som har nagon typ av skiftande efterfragan eller
dar ompaketering av antal behdver ske, uppkommer ett behov av lager (Cheng, Leung & Li, 2017). Sa
fort det pagar nagon typ av aktivitet i en lokal uppkommer fasta kostnader. Dessa kan bland annat besta
av lokalhyra, elkostnad och personal. Utover de fasta kostnaderna kan dven rorliga kostnader som &r
proportionella mot antalet hanterade enheter finnas (Samuelsson, 2016). Den totala
lagerhallningskostnaden kan slas ut pa antalet produkter tillsammans med hur lange de ligger i lager.
Den ar alltsa ofta proportionell mot tid i lager (Cheng et al., 2017).

3.1.2.3 Ordersarkostnad

Ordersarkostnader &r de kostnader som uppstar nar en order genomfors. En ordersarkostnad kan besta
av en fast och en rorlig del. Den rorliga delen ar proportionell mot antalet artiklar i ordern medan den
fasta kostnaden ar oberoende av bestalld kvantitet (Lu, Song & Yang, 2018). Ordersarkostnaden
paverkar viljan att ha sakerhetslager och &ven orderstorlekarna. Om ett foretag har en hdog
ordersarkostnad tenderar det enligt Kim och Sarkar (2017) att strava efter att ha ett 1agt sakerhetslager
samtidigt som det 6kar antalet i vardera order och darmed 6kar intervallet mellan lagda ordrar. Daremot
om foretaget stravar efter att minska orderstorlekar kan ett medel vara att minska ordersarkostnaderna.

3.1.2.4 Bristkostnad

Bristkostnader uppkommer nar en leverans inte sker s som kunden onskat. Det ar alltsa ekonomiska
konsekvenser av att inte kunna méta en intern eller extern efterfrdgan med det nuvarande lagret. Denna
kostnaden dr sammankopplad med kundservice, mojligheten till véardeskapande och
avkastningsgenerering. De interna kostnaderna kan till exempel vara forseningar, sléseri med arbetstid
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och forlorad produktion. De externa kostnaderna kan besta av forluster av vinst fran forlorad forsaljning
och forlust av framtida vinst pa grund av forlust av goodwill (Krane, 1994).

3.1.3 Flexibilitet

| begreppet flexibilitet ingér den teori som finns inom leveransflexibiliteten skriven ovan. Har lyfts dock
begreppet ett steg och ser till hela distributionskedjan med leverantorsrelationer och liknande.

Forfattare som Fisher et al. (1994), Vickery et al. (1999) samt Olhager & West (2002) belyser vikten av
flexibilitet i distributionskedjan nar det kommer till att méta efterfragan fran kund och 6ka svarstiden
for dessa forandringar. De menar att flexibiliteten idag anses vara sa viktig att en stor flexibilitet i manga
fall kan ses som en strategisk egenskap eller fordel for ett distributionsforetag.

Hur bra ett foretag reagerar pa externa och interna osakerheter avgor hur bra dess flexibilitet &r. Hos ett
distributionsforetag finns det manga potentiella osékerheter. Det kan vara allt fran hur stora kvantiteter
som ska kopas in, ndr dessa behover finnas i lager och vad som efterfragas. Nar andring i dessa faktorer
sker maste foretaget svara pa dessa snabbt for att inte riskera missade intékter genom att inte kunna
leverera till kunder, eller generera stora lagerkostnader (Stevenson & Spring, 2007).

Enligt Stevenson & Spring (2007) finns det fyra faktorer som &r avgérande for hur flexibelt ett
distributionsforetag ar:

* Robustheten i natverket: Hur manga forandringar kan den nuvarande kedjan hantera.

= Omstruktureringsformagan: Om kedjan inte racker till, hur latt kan den anpassas till nya
miljoer.

= Aktivitetsnivan: Hur bra ar kedjan pa att aktivt forandras, antingen som en respons pa en
ovéntad andring eller efter en férvantad forandring.

= Natverksflexibilitet: Distributionsféretag ar en del av en kedja. Om det sker férandringar for
nagon del i kedjan behover alla delar bli informerade och pa sa satt anpassas som kedja. Interna
mal, prognoser och liknande behdver alltsa formedlas ut till alla inblandade parter.

Garavelli (2003) menar att da flexibilitet kommer med en extra kostnad behGver man hitta ratt niva av
flexibilitet for sin miljo. Exempel pa kostnader som kan uppsta &r den som uppstar da extra leverantorer
forhandlas fram som sakerhet utifall att nagon inte klarar av att leverera. For att hitta ratt niva behdvs
hansyn tas till hur andringsbendgen marknaden och kunderna ar, samt vilka krav som stalls pa
distributionsforetaget, exempelvis vad galler leveranstider.

3.1.4 Kapitalbindning

Kapitalbindning ar det kapital som inte gar att anvanda direkt, alltsd som inte ligger likvit eftersom det
ligger bundna i tillgangar. Till tillgangar hor lagervaror, maskiner, inventarier samt kundfordringar. Det
bundna kapitalet uppstar bland annat nar ett foretag vill nd en hogre kundserviceniva eller inneha en
buffert for framtida ordrar. Detta kan vara i form av ett stort lager som mojliggor kortare ledtider nar
order kommer in. Ett annat exempel kan vara investeringar i maskiner som effektiviserar de
operationella processerna, vilket binder kapital nu direkt men har som mal att pa sikt generera béttre
marginaler (Bendavid, Herer & Yucesan, 2016).
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Ett foretags bundna kapital ar viktigt att hantera pa ett sa effektivt satt som majligt. Bendavid et al.
(2016) nédmner att det finns en avvagning mellan likviditet och vinstmarginal. Laggs det undan for
mycket pengar pa operationella processer, exempelvis genom stora lagervolymer, hindras langsiktiga
investeringar som pé sikt hade kunnat ge en storre avkastning. A andra sidan, om ett féretag har for
daliga lagervolymer kan det hindra nuvarande forsaljningar och ge daliga kassafloden. | vérsta fall kan
det leda till att de nuvarande likvida medlen inte récker till att kbpa in nédvandiga resurser for foretagets
nésta period av forséljning, vilket kan leda till konkurs (Bendavid et al., 2016).

En stor faktor som har en direkt paverkan pa kapitalbindningen &r ett distributionsforetags
materialstyrningsmetod. Nér det ska tas fram en effektiv materialstyrningsmetod ar det darfor viktigt att
den balanserar lagernivaerna och de bristkostnader som kan téankas uppsta (Bendavid et al., 2016).

3.1.5 Ledtid mellan fabrik och lager

Ledtid definieras i logistiska samband som tiden fran det att en bestallning laggs tills dess att leveransen
ar genomford och varan ar tillganglig for anvandning (Liao & Shyu, 1991). Hadanefter kommer
begreppet ledtid anvandas for att beskriva ledtiden mellan fabrik och lager, om inte annat papekas. Hur
traffsaker en uppskattning av ledtiden ar kan ha enorm paverkan pa hur effektivt ett lager presterar, och
att Oka traffsakerheten bor vara ett viktigt steg vid effektivisering av alla olika typer av materialstyrning
(Jonsson & Mattsson, 2016). Bade langden och variationen av ledtiden paverkar manga olika delar ett
foretags forsorjningskedija.

Enligt Liao och Shyu (1991) paverkar ledtidens langd faktorer som nivaer pa séakerhetslager,
kundservice och flexibilitet. Flexibilitet innebar framst foretagets formaga att reagera pa forandringar
som sker i marknadsmiljon. De argumenterar vidare for att ledtidens langd i hog grad ar paverkbar och
bor ses som en investering for ens konkurrensformagan. Genom investeringar i exempelvis
orderhantering eller transportmedel kan ledtiden minska. Enligt Heydari, Baradaran Kazemzadeh och
Chaharsooghi (2009) paverkar en minskning i ledtid &ven minskningen i osékerheten av ledtiden, men
namner aven att det ar viktigt att notera att en kortare ledtid inte alltid ar essentiellt. Vissa foretag
befinner sig i miljoer dar en langre ledtid kan accepteras samt att ledtiden inte lider av nagra storre
mangder variation, darmed ar en investering i att korta ner ledtiden inte alltid ar I6nsam.

Ledtiden paverkar manga faktorer inom materialstyrningsmetoder. Jonsson och Mattsson (2016) namner
bland annat att ledtiden &r en faktor vid bestdmmande av bestallningspunkter, val av startdatum vid
materialbehovsplanering-system eller bestdmning av técktid vid tacktidsplanering. De namner vidare att
det finns olika satt att ta fram ledtiden exempelvis genom berékning i exempelvis ett ERP-system,
uppskattning baserat pa erfarenhet eller genom Gvervakning i realtid. Ledtider baserade pa erfarenhet
anses vara samre i jamforelse med de baserade pa 6vervakning eller berakningar.

3.1.5.1 Bullwhip-effekten

Osdkerheter och variation av ledtid har ocksa stor paverkan pa hur val en materialstyrning presterar.
Heydari et al. (2009) havdar att desto mer osékerhet i ledtiden desto stérre blir den sa kallade Bullwhip-
effekten. Bullwhip-effekten &r det som uppstar da variationer i efterfragan 6kar gradvis langre upp i
forsorjningskedjan. Exempelvis kan det som initialt & sma variationer 6ka och resultera i stora
efterfragevariationer for en ravarutillverkare. Sluteffekterna av detta ar forhojda kostnader inom hela
forsorjningskedjan och forsamrad kundservice som i sin tur leder till sdmre I6nsamhet. En hogre
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variation i ledtiden leder till variation i orderkvantiteter och darmed lagernivaer, vilket resulterar i att de
generella lagernivaerna okar. Detta leder i sin tur till 6kad kapitalbindning (Heydari et al., 2009).

3.2 Kiassificering

For att undvika icke-optimala lagernivaer som paverkar foretagets valda prestationsmatt negativt, kan
foretaget implementera en eller flera klassificeringsprinciper. Malet med en klassificeringsprincip &r att
dela upp och gruppera en viss typ av objekt och darmed kunna prioritera de mest kritiska artiklarna for
att effektivisera foretagets logistiska verksamhet. Exempelvis kan ett foéretag anvanda en
artikelklassificering dar artiklarna rangordnas beroende pa dess volymvarde. Darigenom kan foretaget
organisera och strukturera de klassificerade artiklarna i syfte att exempelvis kunna avgora en lamplig
lagerserviceniva och/eller materialstyrningsmetod for de givna produkterna (Jonsson & Mattsson,
2016).

Appliceringen av klassificeringsprinciper dr ej begransat till enbart artiklar utan dessa anvénds dven ofta
for att klassificera andra viktiga grupper sa som leverantorer, kunder eller andra kritiska grupper
(Praveen, Jay & Venkataram, 2016).

Det finns en mangd olika kriterier som kan anvandas som utgangspunkt for klassificeringen vilka
beskrivs mer ingdende senare i avsnittet. Dessa kriterier kan dels anvéandas for att ensamma rangordna
och klassificera de givna objekten men gar dven att kombineras for att astadkomma mer avancerade
klassificeringsprinciper. Beroende pa om en eller flera kriterier anvands benamns klassificeringen
antingen vara av typen Enkel-kriterium eller Multi-kriterie-klassificering (Praveen et al., 2016).

3.2.1 Enkel-kriterium-klassificering

Enkel-kriterium-klassificering utgar fran en variabel vid klassificeringen. Dér delas artiklarna in i
grupper utifran deras liknande egenskaper. Vad det ar for typ av produkt och liknande &r i detta fall
irrelevant. Fordelen med Enkel-kriterium-klassificering &r att den ar enkel och snabb att utféra for ett
foretag. Nackdelen ar att klassificeringen endast gors utifran en variabel vilket kan leda till sémre resultat
da det ofta finns fler &n en paverkansfaktorer som éar viktiga. Vidare fungerar Enkel-kriterium-
klassificering bast da artikel sortimentet &r relativt homogent och da dagens kunder kraver allt mer
variationer i sina produkter forloras en stor del av styrkan med denna typ av klassificering under dessa
forhallanden (Dickie, 1951).

3.2.2  Multi-kriterie-klassificering

Det andra huvudomradet for klassificeringsprinciper benamns Multi-kriterie-klassificering och utgar,
till skillnad fran Enkel-kriterium-klassificering, ifran flera klassificeringskriterier vid klassificering av
de aktuella objekten (Praveen et al., 2016).

En fordel med Multi-kriterie-klassificering ar att det mojliggor en battre indelning av foretagets artiklar
jamfort med om endast en variabel anvands, da tva artiklar kan vara lika ur ett perspektiv men skilja sig
markant pa alla andra plan. Exempelvis hade tva varor med liknande volymvarde hamnat i samma
klassificerings-kategori om Enkel-kriterium-klassificering hade anvénts, men vid Multi-kriterie-analys
upptéacks att varorna har annorlunda krav pa leveranstid fran leverantor och darmed bor placeras i
separata kategorier (Praveen et al., 2016).
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Aven om Multi-kriterie-klassificering ger fordelar jamfort med Enkel-kriterium-klassificering sa finns
det problem vid anvandningen av denna klassificeringstyp. Anledningen &r att svarigheten att genomfora
klassificeringen okar kraftigt vid inférandet av ytterligare klassificerings-variabler och darmed okar
aven kostnaden. Tidigare har darfor Multi-kriterie-klassificering begransats av tekniska skal da det kan
bli mycket berakningstungt att anvanda manga olika klassificeringskriterier (Tanwari, Lakhiar &
Shaikh, 2000).

De senaste arens utveckling inom IT har dock lett till nya tekniker och tillvagagangssatt for att utfora
klassificering utifran flera kriterier. Framst ar det artificiell intelligens som anvénts for att utféra
klassificeringen och dar finns det flera olika typer av verktyg att tillga. Exempelvis fuzzy logic, neural
networks samt genetic algorithms. Dessa tekniker ar dock fortfarande i utvecklingsstadiet och det finns
endast ett fatal implementerade systems som anvands i kommersiellt syfte (Praveen et al., 2016).

3.2.3 Klassificeringskriterier

For att klassificera ett objekt finns det som tidigare namnt en lang rad olika klassificeringsprinciper att
tillgd. Det som skiljer en Klassificeringsprincip fran en annan &r i stor grad vilken typ av kriterium
klassificeringen valjer att utga ifran. Ett urval av klassificeringskriterier som anses vara relevanta for
studien presenteras nedan och dar beskrivs aven under vilka forhallanden de ar mest lampliga. En viss
klassificeringsprincip kan darfor vara av bade Enkel-kriterium och Multi-kriterie-karaktar, det som
avgor detta & om den kombineras med nagot ytterligare klassificeringskriterium eller om den anvands
sjalv (Praveen et al., 2016).

Klassificeringskriterierna kan som tidigare nd&mnts anvandas for att klassificera flera olika typer av
objekt sa som artiklar, kunder eller leverantorer. | denna rapporten kommer dock endast exempel att ges
utifran artikelklassificering for att enklare kunna jamfora de olika kriterierna inverkan pa objekten och
en organisations verksamhet (Jonsson & Mattsson, 2016).

3.2.3.1 Kiassificeringskriterium: Volymvérde

Detta klassificeringskriterium ar ett av de vanligaste satten att klassificera utifran och tar hansyn till
bade artikelns véarde samt dess arliga efterfragan. Genom att anvanda volymvérdet som
klassificeringskriterium kan ett foretag fa battre dversikt och vérdera vilka artiklar som mest paverkar
foretagets omsattning och darmed har mojlighet att kunna utforma sina materialstyrningsmetoder for att
prioritera dessa (Tanwari et al., 2000).

Fordelen med att anvanda volymvérde som klassificeringskriterium &r att det visar vilka artiklar som
star for de stora materialkostnaderna och darmed kan komma att paverka foretagets
kapitalbindningskostnader mest. Darfor kan en klassificering utifran volymvarde underlatta foretagets
planering och ge en végvisare for hur foretaget bor differentiera sin anskaffningsprocess (Tanwari et al.,
2000).

Klassificering utifrdn volymvarde ar ett bra verktyg om foretaget stravar efter att sdnka sin
kapitalbindning. Det ar dock viktigt att inse att det finns nackdelar med att enbart klassificera utifran
volymvarde. Ett exempel pa detta ar att volymvarde ej sager nagot om artiklarnas bidrag till foretagets
vinst, alltsa skillnaden mellan inkdpspris och forsaljningspris, och darmed ej &r tillrackligt for att avgora
vilka artiklar ett foretag ska satsa pa for att oka sin vinst (Mattsson, 2003).
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3.2.3.2 Klassificeringskriterium: Tackningsbidrag

Om ett foretag, som tidigare namnt, vill rangordna sina artiklar utifran vilket bidrag de har till foretagets
vinst &r tdckningsbidrag ett relevant klassificeringskriterium. Tackningsbidraget visar hur stort bidrag
en forsaljning av en artikel ger till foretagets vinst da kostnaden for artikeln har dragits bort. Vid
klassificering utifran tackningsbidrag beraknas forst alla artiklars tackningsbidrag och sedan rangordnas
samt grupperas de utifran detta (Mattsson, 2003).

Fordelen med att anvénda tackningsbidrag for att klassificera foretagets artikelflora ar att foretaget kan
fa en indikation pa vilka artiklar som starkast bidrar till foretagets vinst. Dock &r det viktigt att inse att
en klassificering enbart utifran tackningsbidrag kan ge en alltfor ensidig bild av vilka artiklar foretaget
bor prioritera. Exempelvis tar detta kriterium ej hansyn till artikelns efterfragan och darmed kan en
artikel som har mycket hog tackningsbidrag men nastan obefintlig efterfragan att prioriteras om
foretaget ej uppméarksammar detta (Mattsson, 2003).

3.2.3.3 Kilassificeringskriterium: Kritikalitet

Denna typ av klassificering tar hansyn till hur viktig en artikel &r for foretagets verksamhet, vilket ofta
bendmns artikelns kritikalitet. Kritikalitet &r ett begrepp som ej har en given och fast definition men som
anda anvands flitigt for att kunna visa pa hur viktig en artikel ar. Exempelvis kan en artikel som rankas
lagt vid klassificering med andra klassificeringskriterier fa en hog kritikalitet da den kanske gor att
foretagets produktion stannar upp om en brist uppstar hos varan. Klassificering utifran kritikalitet hanger
darfor starkt ihop med vilken lagerserviceniva artikeln har da artiklarna kan delas in i klasser beroende
pa hur viktigt det ar att de finns i lager (Vrat, 2014).

Beroende pa hur hog kritikalitet artikelns anses ha, placeras den i en av de tre klasserna som ibland
benamns V, E eller D. | klassen V placeras de artiklar som ses som mycket kritiska (Vital). De artiklar
som anses vara nodvandiga att ha pa lager fast ej lika kritiska som de i VV-klassen placeras i klassen E
(Essential). Artiklar med lag kritikalitet dar bristande lagersaldo ej paverkar verksamheten namnvart
placeras i klassen D (Desirable) (Gupta et al. 2007).

Klassificeringskriteriet kritikalitet anvands framst da inképsorganisationen stravar efter att forbattra och
diversifiera lagerservicenivan for artikelfloran och darigenom é&ven hitta artiklarnas optimala
sakerhetslager. Kritikalitet ar alltsa ett verktyg som majliggor en effektivare sammanséttning av lagret
da det mojliggor en diversifierad lagerstruktur dar de mer kritiska artiklarna prioriteras framfor de
artiklarna med lagre kritikalitet (Vrat, 2014).

3.2.3.4 Klassificeringskriterium: Anskaffningssvarighet

Denna typ av klassificeringskriterium tar hansyn till hur latt eller svart det ar att anskaffa foretagets
produkter. Klassificeringen sker vanligen i utifran de tre olika klasser som ofta benamns Scarce,
Difficult samt Easy. | klassen Scarce placeras de produkter som &r svarast for foretaget att kopa in eller
pa annat satt anskaffa. Dessa produkter ska ses som mycket otillgangliga. Det kan vara produkter med
lang ledtid eller andra komplikationer i anskaffningsprocessen. | klassen Difficult placeras de produkter
dar det finns svarigheter i anskaffandet men som inte lampar sig i klassen Scarce. Det kan vara produkter
med viss ledtid alternativt andra svarigheter. | sista klassen Easy, placeras de produkter som ar mycket
latta att anskaffa. Exempelvis produkter som standigt finns pa marknaden och som bara ar att inforskaffa
direkt (Soni, Pitroda & Bhavshar, 2016).
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Genom att anvanda detta klassificeringskriterium far foretaget en Gverblick 6ver vilka produkters
lagersaldo som &r mest vitalt att ha under uppsikt och vilka produkters lagersaldo som inte behdver lika
hog grad av Overvakning. Klassificering utifran anskaffningssvarighet ar framst anvandbart vid
anskaffning av ravaror i tillverkande foretag, men har produktsortimentet varierande svarighet i
anskaffningsprocessen kan klassificeringen dven anvandas i andra sammanhang (Praveen et al., 2016).

3.2.3.5 Klassificeringskriterium: Efterfragefrekvens

Detta klassificeringskriterium anvands for att hjalpa ett foretag att dela in sitt sortiment utifran i vilken
grad de olika produkterna efterfragas. Inom denna klassificering anvands vanligen tre olika klasser for
att beskriva frekvensen hos efterfragan. Inom litteraturen benamns ofta dessa klasser som F, S och N.
Klass F innehaller de snabbrorliga produkterna och ar de som efterfragas frekvent av kunderna. Klass S
innehaller trogrorliga artiklarna och &r alltsa av sadan karaktar att de efterfragas ibland eller sallan. Den
tredje klassen ar klass N och innehaller de artiklar som inte har haft nagon efterfragan under den senaste
perioden, exempelvis under det senaste rakenskapsaret. (Parekh et al., 2008).

Beroende pa vilken klass produkterna placeras i kan olika lagermodeller anvandas for att hantera dessa.
Exempelvis passar traditionella lagermodeller som EOK-modellen bést ihop med F-klassade produkter
medan N-klassade produkter kraver andra typer av lagermodeller som kan hantera problemet med
produkter utan efterfragan. Exempelvis kravs det ofta att lagermodellerna for artiklar i N-klassen kan
hantera hur dessa ska avyttras eller atervinnas for minsta forlust da det ej finns nagon efterfragan for
artikeln (Parekh et al., 2008).

3.2.4  Gruppering

Nar ett foretag har valt kriterium att klassificera utifran ar nasta steg att applicera detta kriterium pa de
givna objekten. Detta gérs genom att forst sortera objekten utefter det valda klassificeringskriteriet, dar
objekt med liknande egenskaper hamnar néra varandra i sorteringen och placeras darfor dven i samma
klassificeringskategori. Ett verktyg som ofta anvénds vid gruppering av Klassificeringskategorier ar
Paretoprincipen. Denna innebér att 20% av artiklarna ofta star for 80% av verkan och darmed placeras
dessa artiklar i den klass med hogsta prioritet (Jonsson & Mattson, 2011).

Ett valkant begrepp hér ar den sa kallade ABC-klassificeringen vilket innebér att ett foretag valjer att
dela upp de objekt som klassificeringen gjorts utifran pa de tre klasserna A, B och C dar A star for de
hogst rankade artiklarna och C for de lagst rankade artiklarna (Jonsson & Mattsson, 2009). Kopplas
detta till ovan namnda Paretoprincipen aterfinns alltsa 20% av foretagets artiklar i klass A. Pa andra
sidan av spektrumet aterfinns majoriteten av foretagets artiklar. Till skillnad mot artiklarna i klass A star
dessa endast for en liten del av den totala verkan och darfor placeras dessa i klass C. De artiklar som
aterfinns mellan dessa tva klasser placeras i klass B. Vanligtvis anvands de tre kategorierna A, B och C
men ibland delas artiklarna upp pa ytterligare kategorier (Craft & Leake, 2002).

Klassificering lampar sig bast da foretagets produktsortiment ar relativt homogent och dar den
huvudsakliga skillnaden mellan dem grundar sig pd det givna Klassificeringskriteriet. Da
produktsortimentet bor vara homogent for att kunna na goda resultat med klassificeringen &r det darfor
problematiskt att klassificera utifran endast ett kriterium pa sortiment med hog variation. For att l16sa
detta problem och uppna en effektiv klassificering pa icke-homogena sortiment kan tva eller flera
klassificeringskriterier kombineras. Darmed &r det mojligt att ta hénsyn till fler aspekter vilket ar
nddvandigt vid sortiment med hog variation. Vid anvéndning av fler &n ett klassificeringskriterium

22



overgar klassificeringen fran att vara av typen Enkel-kriterium till typen Multi-kriterie (Ramanathan,
2006).

Beroende pa vilken kategori en artikel placeras i sa bor den behandlas olika. Exempelvis bor det laggas
mest resurser pa anskaffning av en artikel av typ A, lite mindre resurser pa anskaffning av en artikel av
typ B, och minst resurser av anskaffning av en artikel av typ C. Detta beror pd att en liten minskning av
anskaffningskostnaden av en A artikel ger stort utfall pa grund av den stora paverkan dessa artiklar har
pa verksamheten. En forbattring av anskaffningsprocessen for C artiklar ar positiv men far ej lika stort
utfall pa grund av den laga paverkan. Darfor anvands klassificering ofta for att valja vilken typ av
materialstyrningsmetod som ar lamplig for de olika grupperna som har tagits fram utifran de valda
klassificeringskriterierna (Vrat, 2014).

3.3  Materialstyrningsmetoder

Det finns manga olika materialstyrningsmetoder vars framsta syfte ar att specificera aspekter som
kvantitet, tidpunkt, ingaende artiklar nar en bestéllning skall laggas. Det finns olika styrkor och
svagheter hos de olika metoderna, och de anvander sig av olika tekniker. Gemensamt ar att manga av
de svarigheter de olika metoderna forsoker hantera ligger i osdkerheter, som framst grundas av
variationer i efterfragan hos kunderna. For att hantera osékerheter och kunna erhalla en acceptabel
serviceniva gentemot kunderna anvander de olika metoderna ofta olika parametrar som exempelvis
sakerhetslager eller orderkvantiteter. Beroende pa vilken storlek exempelvis ett sakerhetslager sétts till
kommer den upplevda “prestandan” variera med storleken. Hur effektiv en materialstyrningsmetod ar
till valdigt hog grad varierande beroende pa vilka krav som satts av anvandaren, och valet av metod ar
alltsa till stor del avgorande for hur effektiv materialstyrningen i slutdndan ar (Jonsson & Mattsson,
2016).

3.3.1 Partiformningsmetoder

Bestamningen av orderkvantiteter handlar till stor del om att gora avvagningar mellan efterfragad
serviceniva och hur mycket kapital som ar acceptabelt att binda upp i lagerhallna produkter. Enligt
Jonsson och Mattsson (2016) kan metoder for att besluta orderkvantiteten delas upp i analytiska metoder
och metoder baserade pa erfarenheter och intuition. Grunden i de analytiska metoderna bygger pa att
forsoka uppskatta kostnader relaterade till bestéllningskvantitet och sedan forsoka optimera dessa med
hjalp av berdkningsformler.

Enligt studier gjorda av flera forskare (Jonsson & Mattsson, 2014; Williams & Tokar, 2008 & Bushuev
et al., 2015) finns det en tydlig korrelation mellan anvandandet av analytiska metoder och prestanda. De
allra flesta av hdgpresterande foretagen anvander sig av noggrant utvalda berédkningsmetoder och
modifierar sallan orderkvantiteter innan en bestélining laggs. Jonsson och Mattsson (2016) havdar dock
att effekterna av anvéandning av analytiska modeller &r 6verskattade, och att en hogfrekvent manuell
planering i verkligheten &r effektivare. Anledningar till detta kan grundas i att teoretiska modeller &r
mycket svarare att applicera i verkligheten an vad man ursprungligen trott, men det finns i dagslaget
inte tillracklig forskning for att stodja detta. Det finns alltsa starka argument for bada sidor i fragan, och
trots att det fanns en korrelationen mellan anvdndandet av analytiska metoder och prestanda som
(Jonsson & Mattsson, 2014; Williams & Tokar, 2008 & Bushuev et al., 2015) fann i sina
undersoékningar, behdver detta inte betyda att den 6kade prestandan &r beroende av analytiska metoder.
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3.3.1.1 Beddmd orderkvantitet

Denna partiformningsmetod bygger pa tidigare erfarenhet vid beddémningen av hur stora
orderkvantiteter som skall bestallas. Fordelen med denna metod é&r att den &r enkel att anvénda och att
den ej kraver nagra berakningar eller hjalpmedel. Risken med bedomd orderkvantitet ar att felaktiga
slutsatser dras vilket kan ha negativa ekonomiska effekter samt att det ofta ar svart att konsekvent kunna
uppskatta vilken orderkvantitet som ger den lagsta kostnaden (Jonsson & Mattsson, 2011).

3.3.1.2 Ekonomisk orderkvantitet

Denna partiformningsmetod véger ordersérkostnaden vid bestéllningen av en order mot den
lagerhallningssarkostnad som uppkommer vid lagring av materialet efter det mottagits. Ekonomiskt
orderkvantitet, ofta &ven kallat EOK, stravar efter att finna den orderkvantitet som ger den lagsta
totalkostnaden nar ordersarkostnaden och lagerhallningssarkostnaden vags samman (Mekel et al., 2014).

Fordelen med EOK d&r att den gor det lattare att finna en optimal orderkvantitet som sénker
totalkostnaden jamfor med anvédndning av icke-kvantitativa metoder som exempelvis beddémd
orderkvantitet (Mattson, 2012). En annan fordel med EOK ér att den bygger pa berakningar och inte pa
erfarenhet och intuition. Vilket medfor att partistorlekarna kan berdknas automatiskt i ett datasystem.
Dock fungerar inte EOK i alla fall utan har ett antal olika antaganden som maste uppfyllas for att formeln
ska kunna ge en korrekt bild. Det forsta antagandet &r att efterfragan pa varan anses vara konstant och
att den ar kand under den valda tiden. Det andra antagandet &r att lagret inte fylls pa gradvis utan att
hela den bestallda orderkvantiteten fylls pa vid exakt samma tidpunkt. Ett tredje antagande &r att de
inblandade kostnaderna ar konstanta och kanda och alltsa ej paverkas av forandrad orderkvantitet. Detta
ar ett antagande som kan gora det problematiskt vid berékning av optimal orderkvantitet om det
exempelvis ges rabatter pa stora ordrar (Mekel et al., 2014). Fortsattningsvis antas det att priset for
produkten &r oberoende av orderkvantiteten, vilket som tidigare namnts utesluter méngdrabatter
(Mattsson, 2012).

Den klassiska EOK-modellen antar att alla varor som levereras ar felfria och att det ej ar nddvandigt
med kassationer. Detta stammer ej 6verens med verkligheten och darfor har modeller utvecklats som
kan ta hansyn till detta (Eroglu & Ozdemir, 2007).

3.3.1.3 Enligt behov

Denna typ av partiformning innebar i princip att partiformning inte sker (Mattsson, 2010). Metoden
innebdr att det bestalls exakt vad som behdvs, alltsa ar kvantiteten som bestélls lika med den faktiska
efterfragan. Enligt behov passar bra for artiklar med hogt varde som foretag helst inte vill lagerhalla.
Nackdelen med denna metod &r dock att den inte tar hansyn till ekonomiska aspekter som
ordersarkostnad (Arnold et al., 2008).

Mattsson (2010) menar att en variant av enligt behov &r att bestélla en orderkvantitet for att tdcka given
periods behov, istéllet for att bestélla en orderkvantitet for att tdcka en specifik orders behov.

3.3.1.4 Beddmd behovstackningstid

Denna metod bygger, likt metoden for bedomd orderkvantitet, pa erfarenhet och manuell bedémning.
Orderkvantiteten som bestélls bestdms genom att antalet dagar en inlevererad kvantitet ska tacka
efterfragan multiplicerar med den forvantade medelefterfragan per dag (Jonsson & Mattsson, 2016).
Vidare menar Jonsson & Mattsson att denna metod kan medféra en hég kapitalbindning eftersom
orderkvantiteten blir proportionell mot volymvardet. Volymvardet definieras som artikelvardet
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multiplicerat med periodens efterfragan. Detta medfor att det bestélls for stora mangder av artiklar med
stort volymvarde och for sma mangder av artiklar med litet. Vid en artikelklassificering efter
volymvarde kan denna oekonomiska kapitalbindningen undvikas.

3.3.1.5 Ekonomisk behovstackningstid

| motsats till den bedomda behovstackningstiden baseras inte den ekonomiska behovstackningstiden pa
intuition, utan pa berékningar. Denna metod innebér i likhet med den bedémda att orderkvantiteten ska
kunna tacka den aktuella efterfragan, men med denna metod beréknas den tacktid som optimerar
lagerhallning- och ordersarkostnaderna (Mattsson, 2010). Den ekonomiska behovstackningstiden tas
fram genom att dividera den ekonomiska orderkvantiteten med medelefterfragan (Olhager, 2000).

Enligt Olhager (2000) ar den ekonomiska behovstackningstiden bast lampad for artiklar med lagt varde.
Pa samma satt som vid EOK ar en av fordelarna med den berdknade behovstacktiden att metoden tar
hansyn till kostnader pa ett mer utforligt satt an de som bygger pa erfarenhet och intuition.
Behovstackningstiden kan ocksa automatisk berdknas och uppdateras i ett datasystem vilket &r en stor
fordel om exempelvis efterfragan skulle variera mycket (Mattsson, 2010).

3.3.2 Bestéllningspunktsystem

| ett bestallningspunktssystem jamfors lagrets tillgdngliga kvantitet mot en given referenskvantitet. Den
givna referenskvantiteten benamns ofta bestéllningspunkt eller ateranskaffningspunkt. Nar lagernivan
underskrider denna punkt laggs en bestéllning for pafylinad av lagret. Bestallningspunkten beréknas
genom att ta hansyn till beraknad efterfragan under ledtiden for ateranskaffningen samt ett givet
sakerhetslager. Det finns tva olika typer av bestallningspunktssystem och dessa skiljer sig i grunden pa
hur jamforelsen mellan lagersaldot och ateranskaffningspunkten sker (Jonsson & Mattsson, 2016).
Bestallningspunktsystem &r en metod som lampar sig om ett foretag har artiklar med oberoende
efterfragan och artiklar med laga varden med en jamn efterfragan. Metoden paverkas heller inte sarskilt
mycket av bristféallig saldokvalitet och blir effektivare med mindre orderstorlekar och kortare ledtider.
For att anvanda bestallningspunktsystem kravs det nagon form av uppskattning av den framtida
efterfragan (Mattsson, 2010).

Genom att dynamiskt bestdmma parametrarna i ett bestdllningspunktsystem kan ett foretag battre
hantera sdasongsbaserad efterfragan (Grewal, Enns och Rogers, 2010). En sadan dynamisk justering
innebar att parametrarna inte bara bestams pa historisk data utan ocksa av framtida prognos. Ofta
anvands statiska riktlinjer for bestdmning av dessa parametrar vilket kan skapa problem for foretag i
deras beslutsprocesser (Babai et al., 2009).

3.3.2.1 Bestallningspunktssystem med givna intervall

Vid jamforelse med givna intervall genomfors jamforelsen mellan aktuellt lagersaldo och
bestallningspunkt efter varje givet tidsintervall. Om aktuellt saldo ligger under bestéallningspunkten sa
laggs ett orderforslag. | praktiken fungerar det genom att man periodvis, till exempel manadsvis,
anvander ett program for att hantera bestéallningspunkter i affarssystemet och far fram ett orderforslag
pa artiklar som har ett for lagt saldo i lagret (Mohammaditabar, Ghodsypour, & O'Brien, 2012).

Att endast jamfora vid vissa, innan bestdmda, tidsintervall bidrar till en effektivisering av
administrationen da planering av nya ordrar for flera artiklar genomfors i en gemensam arbetsinsats efter
varje tidsintervall. Denna sorts samordning av artiklar ar 6nskvard nér det exempelvis &r fordelaktigt ur
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ett ekonomiskt perspektiv att samordna inleveranser av artiklar fran en viss leverantor eller fran
leverantdrer som har gemensamma transportmoéjligheter (Axsater, 1991). D& den maximala
lagerkapaciteten inte tas i beaktande nér nya ordrar planeras in l[ampar sig denna metod i miljoer déar
tillgangen pa lagerkapacitet inte ar ett vasentligt problem (Jonsson & Mattsson, 2011).

Da jamforelsen av bestéallningspunkter och aktuella lagersaldon sker med vissa intervall sa har det i
allménhet skett en viss forbrukning sedan den senaste jamforelsen. Nar lagersaldot sjunkit under
bestallningspunkten sa kallas skillnaden mellan dessa kvantiteter for 6verdrag. Nar 6verdrag uppstar
betyder det att en felbedémning skett pa den mangd som behévs under ateranskaffningstiden. Darfor
maste den bedémda Gverdragskvantiteten adderas till bestallningspunkten som ett intervalltillagg
(Mohammaditabar et al., 2012). Intervalltillagget beraknas, forenklat, som den forvintade efterfragan
under ett halvt inspektionsintervall. Om jamférelser mellan bestallningspunkter gors manadsvis blir
tillagget till bestallningspunkten darfor en halv manads medelefterfragan (Jonsson & Mattsson, 2011).

Anvandning av jamfdrelse vid givna intervall innebéar ett stdrre sakerhetslager an vid kontinuerlig
jamforelse da ett hogre sakerhetslagret &r ett forsvar mot den osakerhet som finns i den berdknade
efterfragan under tiden lagerpafylining & omojlig. Denna tid ar ledtiden plus i medeltal halva
inspektionsintervallets l1angd (Mohammaditabar et al., 2012).

3.3.2.2 Bestallningspunktssystem med kontinuerlig jamforelse

Detta bestéllningspunktsystem innebar att bestallningspunkten kontinuerligt jamfors med lagersaldot
transaktionsvis och det kan darfor kallas ett transaktionsorienterat system. Ett system av denna karaktér
innebdr att kvantiteterna jamfors efter varje utford transaktion som gjort att lagernivan minskat (Jonsson
och Mattsson, 2016). Enligt Grewal, Enns & Rogers (2010) &r detta system ett av de vanligaste
bestéliningspunktsystemen.

Enligt Edmons (2011) &r en av fordelarna vid anvdndning av ett transaktionsorienterat
bestallningspunktsystem en mer exakt finansiell rapportering av till exempel I6nsamhet och marginaler.
Detta medfor kvalitetssakra beslut eftersom de ofta baseras pa denna rapportering. En annan fordel med
detta system ar att det medfor ett relativt litet sakerhetslager. Detta beror pa att det inte behdvs en sa
stor gardering mot osakerhet i efterfragan eftersom det transaktionsorienterade systemet kontinuerlig
jamfor lagersaldo och referenskvantitet efter varje transaktion. Ju stérre sakerhetslager ett foretag har,
ju storre lagerhallningskostnader innebér det for foretaget (Jonsson & Mattsson, 2016).

Ofta anvands elektroniska metoder for att registrera transaktionerna i transaktionsorienterat system.
Detta medfor bade for och nackdelar. Dessa metoder hjélper till att forhindra forlorad forséljning och
lagerbrist, men kostar ofta mycket pengar. Det &r dyrt att implementera och kréaver mycket resurser. En
uppdatering efter varje transaktion krédver sammanstallning av data och medfor hdga administrativa
kostnader om inte datasystemet &r tillracklig bra (Edmons, 2011). Denna kontinuerliga jamforelse av
lagersaldot och referenskvantitet gor att det, utdver att ta mycket tid att planeringen av nya order, &ven
blir mer utspritt dver tiden vilket gor att det blir mer uppdelat och okontrollerbart (Jonsson & Mattsson,
2016). Detta innebér ocksa storre ordersarkostnad och transportkostnader for foretaget.

3.3.2.3 Tacktidsplanering

I grunden &r tacktidsplanering en modifikation av ett bestéliningspunktsystem, som karaktériseras av att
en tid, inte en kvantitet, avgor nar en ny order ska laggas. Denna tid kallas tacktid och innebér tiden
tillgangligt lager samt innestaende bestallningar forvantas tacka efterfragan. Nar led-samt sékerhetstiden
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ar langre an tacktiden laggs en bestallning pa artikeln. For att berakna tacktiden divideras det tillgangliga
lagret med forvantad efterfragan per period (Mattsson, 2010). Med andra ord, det nuvarande lagret
kommer racka i exempelvis tre veckor.

Ett sakerhetslager eller en sakerhetstid anvands for att kunna handskas med variationer i efterfragan och
andra osdkerheter. Tacktidsplanering anvénds framst inom producerande foretag, dar en
produktionsplan med specificerad efterfragetakt tidigare erhallits. Jacobs och Whybar (1992) menar
ocksa att metoden, precis som hos bestallningspunktsystem, passar bast da artiklarna har en oberoende
efterfragan eftersom metoden har svarigheter med harledd efterfragan.

Precis som for bestallningspunktsystem kravs nagon form av uppskattning av den framtida efterfragan
for att anvanda sig av tacktidsplanering. Detta gors med fordel genom att prognostisera den framtida
efterfragan, men kan dven goras med hjalp av historisk data for att se vilka kvantiteter som tidigare har
efterfragats. Tacktiden beraknas med hjalp av denna uppskattade efterfragan. Da denna berakning i stort
sett bygger pa ett antagande om att den uppskattade efterfragan ar konstant och enbart varierar kring ett
medelvérde kan tacktidsplaneringen inte ta hansyn till nagra trender eller sdsongsmassiga variationer
(Jacobs & Whybar, 1992). Detta ar en nackdel da det i manga foretag forekommer sadana variationer.
Dock kan korta ledtider samt en frekvent uppdaterad efterfragan reducera denna nackdel s mycket att
det ar mojligt att ta hansyn till sma sasongsvariationer eller trender Vid inplanering av nya ordrar med
hjélp av tacktidsplanering tas det inte ndgon hansyn till kapaciteten i lagret. For att materialstyrningen
ska fungera smartfritt och fa anvandning for sina fordelar bor det darfor finnas god lagerkapacitet
(Mattsson, 2010).

3.3.3 Materialbehovsplanering

Material Requirements planning (MRP), eller pa svenska materialbehovsplanering, ar en typ av
materialstyrningsmetod som grundar sig pa berakningar i tid av nar det berdknade saldot av en vara eller
produkt i lagret blir negativ. Beroende pa dessa berakningar satts de tidpunkter dar foretaget eller lagret
ska fa inleveranser. For att fa en tydligare bild av detta presenteras ett exempel nedan.

VECKA
PROGNOS 14 14 12 15 16 12
PLANERAT LAGER: START 50 36 24 12 -3
NETTOBEHOV 3

Figur 2: Berakningsexempel vid materialbehovsplanering
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Figuren visar lagersaldot i ett lager. Nar det planerade lagret blir negativ sker en inleverans. | exemplet
sker detta i vecka fyra. Da ska inleveransen ocksa ske i vecka fyra. Om produkten exempelvis har tva
veckors ledtid maste bestallningen ske i vecka tva. Detta later enkelt i teorin men ar svarare i praktiken.
En svarighet och en forutsattning for att kunna arbeta med materialbehovsplanering ar att det ar mojligt
att forutspa den framtida prognosen, alltsd vad och hur mycket som efterfradgas i framtiden. Vid
osakerhet i prognos kan en gardering goras genom att tillampa en sakerhetstid eller ett sékerhetslager
(Mattsson, 2010).

Materialbehovsplaneringen ar uppdelad i oberoende-och harledd efterfragan. Med beroende efterfragan
menas en artikel dar efterfragan inte har nagot direkt samband med nagon annan artikel i sortimentet.
Artikeln ska inte anvdndas tillsammans med en annan artikel i sortimentet eller vara en del i
tillverkningen av nagon annan artikel. Artikeln i exemplet ovan har en oberoende efterfragan. En regel
kan vara att de varor som efter leverans stélls pa lagerhyllan for att sedan séljas vidare har oberoende
efterfragan (Mattsson, 2010).

Med héarledd efterfrdgan menas att en artikel kops in for att den har ett samband med, eller ingar i, en
annan artikel som efterfragas. Det kan vara olika ramaterial eller komponenter som anvands i produktion
av nya produkter eller liknande (Mattsson, 2010). Harledd efterfragan fungerar pa samma sétt som
oberoende efterfragan, fast i flera steg. Materialbehovsplaneringens utgangspunkt blir da en plan som
anger ndr foretaget ska tillverka och leverera sina slutprodukter till kund. Materielbehovet bryts sedan
ned fran denna plan for att se nar inkop av de medverkande komponenterna behdver ske. Bestar dessa
komponenter av flera andra artiklar som ocksa maste inforskaffas sker denna procedur igen och sa rullar
det pa tills foretaget kommit ned till grundniva pa artiklarna. Pa detta satt ar det mojligt for ett foretag
att se nar artiklar, ravaror och komponenter maste bestallas for att finnas i lager vid ratt tillfalle (Jonsson
& Mattsson, 2016).

Samma princip som harledd efterfragan anvander sig av kan anvandas mellan olika lager i ett
distributionsnatverk. Det kallas da distribution requirements planning, pa svenska
distributionsbehovsplanering, och bygger pa att efterfragan pa materialfloden inte behover baseras pa
prognoser utan kan raknas ut. Det ar endast prognosen mot slutkund som maste prognostiseras i ett
distributionsnatverk. Alla andra lagers efterfragan i natverket kan tas fram genom beréakningar, precis
pa samma satt som beskrivet ovan i stycket om harledd efterfragan. For att detta ska fungera ar det en
forutsattning att det finns vetskap om vilka lager som forsorjer vilka samt hur langa ledtiderna mellan
dessa lager ar (Jonsson & Mattsson, 2016). Eftersom rapporten behandlar ett distributionslager kommer
darfor materialbehovsplanering ndmnas som distributionsbehovsplanering i avsnitt 5 och 6.

Enligt Newman och Sridharan (1992) &r det mojligt att anvénda distributionsbehovsplanering i de flesta
lagermiljoer, allt fran komplexa produkter med stor variation till produkter som tillverkas i
massproduktion utan komplexitet eller variation. Anledningen ar att den oberoende efterfragan kan
planeras pa ett fordelaktigt satt. Dock lampar sig modellen allra bast i mitten av detta spektra, dar
produkterna varken saknar variation eller &r helt unika. Distributionsbehovsplanering lampar sig allra
bést hos foretag som jobbar med komplexa, standardiserade produkter dar produkterna har viss variation
men inte ar helt unika, foretag som producerar standardiserade produkter mot lager med manga kunder
som efterfragar liten kvantitet av produkterna och foretag med produkter med hdg tidsvariation och
ojamn efterfragan. Jonsson och Mattsson (2003) menar &dven att distributionsbehovsplanering lampar
sig béast for materialstyrning av lagerférda artiklar som ska séljas. Ju mindre orderstorlekar och kortare
genomloppstider desto mer fordelaktig &r denna typ av materialstyrning.
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3.3.4  Sékerhetslager

Sakerhetslager ar den mangd artiklar som lagerhalls med syftet att técka icke-forvantade handelser och
agera som ett skyddsnat da efterfragan Overstiger tillganglig lagerniva samt innestaende ordrar.
Storleken pa sakerhetslagret ar till stor del beroende pa hur mycket efterfragan varierar i férhallande till
genomsnittliga lagernivaer, samt hur hog grad av service man ar villig att erbjuda kunderna, dven kallat
serviceniva (Springer, 2016). Kostnaderna for att bibehalla ett visst sakerhetslager kan komma upp i
stora summor, och enligt Sandvig och Reistad (2000) brukar dessa kostnader ligga pa ca. 20-40% av
artikelvardet varje ar.

For att minimera kostnaderna men samtidigt bibehalla tillrackligt skydd finns det olika metoder for att
erhalla optimala nivaer pa sakerhetslager. Jonsson och Mattsson (2016) namner bland annat att
lagerkostnaderna kan balanseras av att bibehalla en viss serviceniva mot kostnader som uppstar vid brist,
uppskatta nivan pa siakerhetslager baserat pa erfarenhet, eller uppskatta efterfragan under en viss period
och hélla en viss niva pa sakerhetslagret utefter det. Sandvig och Reistad (2000) menar att de senare
alternativen ar bristfélliga i jamforelse med den forstnamnda analytiska metoden, och att de erhaller ett
daligt men dyrt skydd mot ovéantade handelser. De ndamner dock att det inte finns nagra helt palitliga
berdkningsmetoder eller formler, utan att mansklig interaktion kravs for att ta de flesta faktorerna i
beaktande.

Jonsson och Mattsson (2016) argumenterar vidare for att frekvensen av att revidera nivan pa
sdkerhetslagret ocksa paverkar hur “bra” sdkerhetslagret presterar, men menar att det finns delade asikter
om vilken frekvens som &r optimal. Ett argument for att revidera sakerhetslagret ofta, dvs. hdg frekvens,
ar att nivan ar beraknad med mer exakta siffror pa efterfragan, medan motargumentet &r att
planeringsosékerheten ékar med en hdgre frekvens.

Enligt Springer (2016) finns det fyra stycken konkreta metoder for att berdkna sékerhetslagret:

1. “Mé4nadstickning” - Nivan pa sakerhetslagret uppgar till en given andel av efterfragan varje manad
for en given artikel, och baseras pa prognoser av efterfragan av denna artikel x antal manader fram i
tiden. Varierar efterfrdgan mycket varje manad kan varje manads sakerhetslager beréknas specifikt med
en hjalpvariabel. P& s& satt kommer sikerhetslagret i grova drag samvariera med efterfridgan. Ar
efterfragan stabil frdn manad till manad kan en generell nivd pa sakerhetslagret bestimmas. Om
efterfragan inte ar kand utan maste prognostiseras anvands en normalférdelningskurva for att uppskatta
sannolikheten av att en viss efterfragan uppstar. Manadstacknings-metoden ar den enklaste metoden.

Foljande metoder utgar fran standardavvikelser i ledtiden for att uppskatta nivan pa sakerhetslagret.
Prognoser av ledtiden uppskattas, pa samma satt som ovan, med utgangspunkt i en
normalfordelningskurva. Beroende pa hur stor variationen i ledtiden &r anvands en avkortad
normalférdelningskurva eller en standard.

2. “Metod baserad pa serviceniva” - Utgar ifran att en viss serviceniva satts av materialplaneraren som
avgor sannolikheten att sakerhetslagret tacker all efterfragan av en viss artikel under en ordercykel. En
ordercykel innebar mellan tva leveranser fran en leverantor.

3. “Procent-fyllnings-metoden” - Anvands for att erhélla en ratio mellan hur stor andel av den totala
efterfrdgan som kan tackas direkt fran lagret, alltsd: Percent fill = (demand filled)/(total demand).
Materialplaneraren sétter den lagsta accepterade ration som séikerhetslagret skall técka. Ar valdigt lik
metoden baserad pa serviceniva.
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4. “Lagrange-metoden” - Anvands i en situation da man har flera olika separata artiklar som ingar i en
“artikelgrupp”, dér sékerhetslagret ska ticka samtliga av artiklarna i artikelgruppen. En artikelgrupp kan
exempelvis besta av flera artiklar fran samma leverantor, flera artiklar med liknande artikelvérde osv.
Precis som med samtliga metoder gallande sékerhetslager &mnar Lagrange-metoden att balansera
kostnader som uppstar av att bibehalla en viss niva pa sakerhetslagret for hela artikelgruppen mot den
serviceniva som ledningen accepterar.

Notera att ovan namnen pa ovan beskrivna metoder inte ar allmant specificerade, utan endast ar de
namnen som Springer (2016) myntade.

3.4  Faktorer som paverkar
materialstyrningen

Vid valet av materialstyrningsmetod maste ett foretag beakta ett antal olika faktorer. Ett urval av de
faktorer som kan paverka ett distribuerande foretags val av materialstyrningsmetod presenteras nedan.

3.4.1 Prognostisering

Prognostisering av bade efterfrdgan och ledtid kan ha en enorm paverkan pa prestandan av en
materialstyrningsmetod, framst genom att traffsakra prognoser paverkar valet av lagerserviceniva och
aven sakerhetslager. En undersokning i de scenarion da efterfragan underskattas och den
prognostiserade ledtiden visar sig vara kortare an den verkliga erhalls samre lagerservicenivaer. Detta
ar mer markbart da foretag befinner sig pa marknader som karaktariseras av hog och jamn efterfragan i
jamforelse med marknader dar efterfragan varierar samt ar lagre. Vidare kan sakerhetslagernivaer 6ka
om skillnaden mellan prognoser och verklighet blir storre. Detta leder till 0Okade
kapitalbindningskostnader (Mattsson, 2011).

Warren, Liaoa och Changb (2010) stodjer pastaenden gjorda av Mattsson (2011) och namner, bland
annat, att det genom analyser har visats att undermaliga prognoser av efterfragan leder till hogre
lagerhallningskostnader. Foljaktligen visar de, genom att namna ett exempel om hur Intel forbattrade
sin prognoskvalitet, att forbattrade och mer traffsakra prognoser minskar nivaer pa sakerhetslager och
darmed lagerhallningskostnader.

Zhao och Leung (2002) visar genom simulationer att vid val av en prognosmodell som genererar mer
traffsakra prognoser kan kostnader reduceras och servicenivaer forbattras.

Det ar viktigt att skilja pa traffsakerheten av en prognos och variansen. Trots en valdigt hog varians
mellan olika prognoser, kan detta fortfarande innebéra bra prestanda hos materialstyrningsmetoden om
prognoserna ar traffsakra (Chandra och Grabis, 2005).

Lee och Adam (1986) namner att situationer da prognoser avviker fran verkligheten, dvs. en dalig
prognoskvalitet, har mindre negativ paverkan pa ett foretags forsorjningskedja om de anvander ett mer
avancerat materialstyrningssystem som exempelvis materialbehovsplanering. Genom simulationer har
resultat som stodjer faktumet att storre prognosfel/samre prognoskvalitet inte har en stor paverkan pa
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lagerhallningskostnader om ett materialbehovsplanerings-system anvands hittats. Lee och Adam
namner dock aven slutsatsen att en kombination av dalig prognoskvalitet i kombination med daliga val
av orderkvantiteter och ett unikt materialbehovsplanerings-system leder till katastrofala effekter for ett
foretags materialstyrning.

Chandra och Grabis (2005) har genomfort en studie som erhaller liknande resultat. De kom fram till att
i jamforelse med ett klassiskt bestéliningspunktsystem kommer ett materialbehovsplanerings-system
resultera i en minskad Bullwhip-effekt vid anvéndning av icke-optimala prognoser. De drar aven
slutsatsen att en investering i mer avancerade prognosmetoder ocksa bidrar till att minska Bullwhip-
effekten, dven om ett bestéllningspunktsystem anvands.

3.4.2 Produktstruktur och standardisering

En faktor som ar viktig att ta hansyn till i valet av materialstyrningsmetod ar vilken grad av
standardisering ett foretag har pa sina produkter. Med standardisering menas hur stor variation olika
produkter av samma typ kan ha. Pa ena sidan av spektra ar de produkter som produceras eller bestalls
forst nar kundordern kommer in. Dessa produkter har valdigt l1ag grad av standardisering. Andra sidan
av spektra ar de produkter kan produceras i massproduktion eller kdpas in i stora kvantiteter. Dessa
produkter har valdigt hog grad av standardisering. De flesta produkter ligger inte i dessa extrempunkter
av standardisering utan nagonstans mellan (Mattsson, 2003).

Anledningen till att denna faktor maste tas i beaktande &r att olika materialstyrningsmetoder lampar sig
olika bra beroende pa vilken grad av standardisering foretagets produkter har eftersom
standardiseringsgraden hos produkterna ger information om efterfragan hos produkten. En produkt med
hog standardiseringsgrad anses ha en relativt stabil efterfragan och de med lagre standardiseringsgrad
anses ha en mer varierad efterfragan. Vilken grad av standardisering som lampar sig till respektive
materialstyrningsmetod presenteras under avsnitt 3.2 i rapporten (Mattsson, 2003).

3.4.3 Kundstruktur och variationshantering

Nar efterfragan utmarker sig av hog variation ar det svart att ha ett jamnt materialflode och att se till att
ha tillgangar som méter det foranderliga behovet utan att binda for mycket kapital i stora lager. Att
efterfragan ar varierar beror till stor del av kundens varierande kdpbeteende men kan ocksa bero pa att
foretaget tagit felaktiga strategiska inkopsbeslut. Darfor ar det viktigt med ett vél underbyggt val av
materialstyrningsmetod for att kunna mota kundernas efterfragan, samt upprétthalla en bra
lagerserviceniva samtidigt som kapitalbindningskostnaderna halls laga (Mattsson, 2007).

En varierande efterfragan som ar sasongsbetonad och exempelvis beror pa arstid eller konjunktur har en
naturligt varierande efterfragan under en period medan de flesta icke-séasongsbetonade produkter har en
slumpmassig grundvariation i efterfrigan som beror av kundens beteendeforandringar och kan vara
svara att forutspa. Denna typ av variation ar inte lika stor som for sasongsbetonade artiklar och bidrar
darfor inte till lika hoga krav pa flexibiliteten inom foretaget(Storhagen, 2011).

Stor variation i efterfragan kan vara sjalvgenererad pa grund av olika orsaker, bland annat
priserbjudanden, som till exempel kvantitetsrabatt. Detta medfor att kunden vill kdpa stérre kvantiteter
mer oregelbundet. Dessa erbjudanden gor det svart for foretaget att fa ett jamnt materialflode da
efterfragan blir mer ojamn och bidrar till svarigheter med att halla en jamn niva pa lagret. Bade
anvandning av kvantitetsrabatter och reklamkampanjer har syftet att 6ka intdkterna genom en tkad
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forséljning och kan darmed &ven ha samma medvetna paverkan pa efterfragevariationen (Mattsson,
2007).

3.4.4 Marknadsmiljo

Enligt Kotler och Armstrong (2012) innefattar begreppet marknadsmiljo de aktdrer och krafter som gor
att ett foretag kan skapa och uppratthalla goda relationer med sina kunder. En marknadsmiljé kan delas
upp i tva underkategorier, mikro- och makromiljo. Mikromiljon &ar de aktorer nara foretaget som
paverkar mojligheten foretaget har att tillfredsstélla sina kunder, sasom leverantorer och konkurrenter.
Makromiljon ar de storre samhéllskrafterna, exempelvis de demografiska, tekniska eller politiska.

Ett foretag bor kontinuerligt analysera marknadsmiljon for att kunna gora anpassningar till den
foranderliga miljon och for att tidigt kunna upptacka hot och mojligheter (Kotler & Armstrong, 2012).
Denna detaljerade analys av marknadsmiljon ligger till grund for utvecklingen av marknadsstrategin hos
ett foretag. For att kunna ta reda pa och kategorisera vilken marknadsmiljo ett foretag verkar i kravs det
svar pa ett antal fragor. Att ta reda pa hur komplex miljon foretaget verkar i ar den forsta. Darefter bor
foretaget fraga sig hur rutinbaserad och standardiserad deras interaktion med omvarlden ér, till vilken
grad miljovariablerna &r beroende av varandra samt hur avlagsna de &r. Vidare dr det viktigt att ta reda
pa hur dynamiska och oftrutsedda forandringarna som sker runt foretaget ar samt hur villig ledningen
ar att anpassa foretaget till forandringar utifran. Till slut maste foretaget ta reda pa hur flexibelt det
faktiskt ar och i vilken utstrackning de ar 6ppna for nya omraden (Gilligan & Nilsson, 2009).

Vilken marknadsmiljo ett foretag befinner sig i leder till olika marknadsstrategier. Strategin i en
turbulent miljo skiljer sig exempelvis mycket fran en strategi i ett mer stabilt miljo (Trkman &
McCormack, 2009). | en turbulent miljo kan marknadsandelarna till ett féretag fordndras snabbt, och
det kan vara svart att forutse kundernas preferenser och efterfragan. En stabil miljo ar daremot mer
forutsagbart och ar mer séker med mindre risker. Foretag i en stabil miljo star heller inte infor lika stora
och snabba forandringar som foretag i ett turbulent miljo (Gilligan & Nilsson, 2009).

3.4.5 Lagerstruktur

Det ar viktigt for foretag att anpassa lagerstorleken sa att det skapas en balans mellan behovet av material
och tillgang pa material. Om det finns ett storre behov &n tillgang sa maste nya ordrar planeras in. Om
det istallet &r storre tillgang an behov sa maste det ske en forskjutning av de redan planerade leveranserna
eller en behovspaverkning genom till exempel kampanjer. En obalans mellan dessa tva kan leda till stora
lager med hoga kapitalbindningskostnader eller till for sma lager dar behovet inte kan tillgodoses och
lagerserviceniva paverkas negativt (Jonsson & Mattson, 2011).

Det ideala materialflodet bestar av kontinuerliga forflyttningar av materialet inklusive foradling fran
leverantor till kund i forsorjningskedjor. Eftersom detta ideala materialflodet inte ar mojligt sa kan
foretaget ta anvandning av lager som hjalper till att frikoppla processer sa att de kommer ifran
kostsamma beroendeférhallanden och pa sa satt undviker att stérningar i de olika delflodena fortplantar
sig till andra delfléden (Jonsson & Mattson, 2011).

Det kan vara ekonomiskt fordelaktigt for ett foretag att tillverka eller kdpa en hogre kvantitet én vad
efterfragan ar idag for att kunna vara sakra pa att kunna leverera till kunder. Darfor kan det pa kort sikt
finnas anledningar till att inte sikta pa en exakt balans mellan dagens behov och tillgang. Ett stort lager
kan leda till positiva aspekter i form av exempelvis en forbéttrad leveranstid och leveransservice till
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kund, samtidigt som det leder till forluster i form av hoga kapitalbindningskostnader. En liten
lagerkvantitet ar mer riskfyllt men kan leda till hdga vinster om foretagets forvantade efterfragan
stammer respektive leda till forluster i form av forlorade kunder och forsaljning samt dalig
leveransservice om den forvantade efterfragan inte stammer. P& langre sikt maste det dock uppsta en
balans mellan behov och tillgangar for att undvika att beh6va sélja av dverlagret till underpris, behova
sldnga stora delar av lagret eller forlora kunder och forséljning till konkurrenter (Mahnke & Overby,
2010).

De redovisade lagersaldon ska uppdateras vid uttag och inleveranser men kan anda vara missvisande
gentemot det verkliga lagersaldot. Detta kan exempelvis bero pa icke-inrapporterat svinn eller fel vid
insattning eller uttag. P& grund av att dessa fel kan uppsta ar det viktigt att genomfdra en regelbunden
inventering sa att det verkliga lagersaldot motsvarar det redovisade och att forutsattningarna for en
lyckad materialstyrning finns (Mahnke & Overby, 2010)

3.4.6  Planeringsmiljo

Valet av materialstyrningsmetod &r inte alltid sjalvklart och de flesta metoder har bade for- och
nackdelar som &r specifika for olika situationer. Jonsson och Mattsson (2003) har gjort en studie kring
amnet som visar att det ar viktigt att tinka pa i vilken planeringsmiljo ett foretag befinner sig i nar man
valjer materialstyrningsmetod. De har valt att titta narmare pa matchningen mellan planeringsmiljo och
planeringsmetod fran tva hall. Bade genom att ta fram vilken metod som bor passa enligt de teorier och
studier som finns, men ocksa genom empiriska studier som undersckt hur nojda foretag i olika
planeringsmiljoer ar med sin nuvarande modell.

Jonsson och Mattsson (2003) delar in planeringsmiljoerna i fyra olika huvudgrupper. Malbilden med
detta ar att de fyra miljoerna ska ha starka likheter inom grupperna men ocksa diskreta, tydliga skillnader
sinsemellan. Indelningen baseras pa produkttyp, efterfragan och hur tillverkningsprocessen gar till.
Dessa presenteras i figur 3.

] Komplex kundorder produktion L&g volym, L&g standardisering, Hog produktvariation

3 Batch-produktion av standardiserade produkter Standardiserade produkter, tilverkas mot lager, stora kundorder
Figur 3: De fyra typerna hos planeringsmiljon (Jonsson & Mattson, 2003)

Miljon som faller under typ ett kdnnetecknas av att varorna i princip designas och tillverkas direkt till
kund fran order. Tillverkningskvantiteter ar ofta sma och produkterna ar av hog komplex karaktar. De
flesta ledtider ar forhallandevis langa.

Typ tva innehaller standardiserade moduler som sétts ihop till en fardig, anpassad produkt efter att order
lagts fran kunden. Detta gor den lite mindre komplex &n typ ett-miljon och att den ofta tillverkas i partier.
De séljs ofta i relativt stora kvantiteter med manga kunder och en mycket lagre ledtid &n typ ett.

Typ tre ar ofta helt standardiserade produkter. Dessa lagerfors ofta sa att kunder ska kunna fa
produkterna pa en gang. Antalet kunder tillsammans med antalet ordrar ar ofta mycket fler an for de tva
tidigare typerna. Daremot &r antalet per order ofta lite mindre. Detta da de fasta kostnaderna som
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stalltider och liknande kan spridas ut pa fler produkter an vid typ tva dar kunderna ofta maste képa stora
mangder for att de ska vara vart att stalla om produktionen till deras anpassning.

Till typ fyra faller produkter som har ett mer kontinuerligt flode in. De &r oftast valdigt standardiserade
produkter men kan aven vara anpassade efter order men av standardiserade produkter. Skillnaden mot
ovriga ar att de tillverkas till lager eller ett schema. Eftersom de anvénder en kontinuerlig tillverkning
kannetecknas typ fyras kundorder av att vara sma till antalet, men frekventa. Ofta &r ledtiderna relativt
korta.

Med dessa fyra olika planeringsmiljoer i dtanke har sedan Jonsson och Mattsson (2003) tagit fram vilka
materialstyrningsmetoder som, i teorin, bér fungera bra med de olika miljéerna. Med bra &r det framst
effektiviteten och nojdheten fran foretagets sida som asyftas. Detta sammanstalls i figur 4.

MRP - e ++ -

Bestdllningspunkt: Fasta intervall + ++ +

Figur 4:Sammanstélining av typernas lamplighet for olika materialstyrningsmetoder
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4 Hallbarhet och etik

Begreppet hallbar utveckling definieras enligt Brundtland (1987) som “en utveckling som
tillfredsstaller dagens behov utan att dventyra kommande generationers mojligheter att tillfredsstélla
sina behov”. Denna definition innebér att en utveckling kan ségas vara héllbar om den uppfyller alla
manniskors grundlaggande behov och ser till att alla har maojlighet att uppfylla sina énskemal om ett
battre liv.

TRE DIMENSIONER AV HALLBARHET

SOCIAL EKONOMISK

Figur 5: Tre dimensioner av hallbarhet

Vidare menar Grankvist (2012) att hallbar utveckling kan beskrivas med hjalp av begreppet CSR,
Corporate Social Responsibility. Begreppet handlar om att foretag tar sitt ansvar i samhallet och delas
in i tre omraden: ekonomisk, miljomassig och socialt ansvarstagande. Dessa omraden maste balanseras
pa ett sa optimalt satt som mojligt for att en verksamhet ska vara hallbar pa lang sikt. Det innebar att
fokus inte kan laggas pa vissa omraden medan andra utesluts da detta skulle medfora att ett foretag inte
uppnar en hallbar affarsmodell.

4.1  Miljomassigt ansvarstagande

Miljomassigt ansvarstagande handlar om att forbattra manniskors valfard och har uppstatt som en
reaktion pa sociala bekymmer. Manskligheten maste lara sig att leva inom de fysiska och biologiska
begrinsningar som finns, badde som en kélla av tillgangar och som en “sink” for avfall. Detta innebér att
halla utslapp inom miljons assimileringskapacitet (Goodland & Daly, 1996).
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Denna aspekt av hallbarhet inkluderar alla delar av ekosystemet och ser bland annat pa hur manniskor
och foretag arbetar for att minska sitt Iangsiktiga klimatavtryck (Goodland, 1995). Det handlar alltsa om
att leva och driva ett foretag pa ett satt sa planeten eller vara naturresurser inte paverkas negativt.

Detta kan goras genom att identifiera stéllen i foretaget dar resurser anvands pa ett olamplig satt samt
att komma ihag att manniskor ocksa ar resurser. Det &r viktig att tanka pa att resurser inte bara ar vatten,
energi eller ravaror, utan ocksa de manniskor som ser till att resurser i slutandan blir en produkt. Flera
exempel pa hur foretag kan jobba for att minska den negativa paverkan pa planeten ar att utesluta
ohédlsosamma produkter som skadar miljon samt minska antalet transporter och gora de mer
miljovanliga. Att gora ett foretags transporter mer effektiva bidrar till positiva effekter for miljon men
aven kortare ledtider for produkter vilket ocksa medfor en lagre kapitalbindning (Grankvist, 2012).

Foretag A arbetar idag med att forbattra produkterna sa att de ar mer vatten- an oljebaserade. Detta
medfor en mindre miljopaverkan bade vid tillverkning och nar produkten maste tas hand om i slutet av
sin livscykel. For Foretag A gar miljo och ekonomi vél ihop da foretaget endast vill lagerfora det de kan
salja for att minska produkter som maste slangas. Produkter som blir for gamla och maste sléangas ar inte
bara daligt for miljon, utan ocksa for foretagets ekonomi.

4.2  Ekonomiskt ansvarstagande

Att driva ett foretag pa sa satt att det tjanar s mycket pengar som majligt och pa det séttet ta ansvar
gentemot aktiedgare medfor ett ekonomisk ansvarstagande. Ett sadant ansvar gor att ett foretags
finansiella stallning ar trygg och att aktiedgarna far avkastning pa sitt investerade kapital (Grankvist,
2012). Vidare menar Grankvist att det inte behdvs nagra studier for att veta att foretaget tjanar mer
pengar vid att effektivisera sin verksamhet och resursanvandning.

Ett foretag ska kunna agera pa ett mer effektivt satt gentemot sina kunder och kunna méta deras
forvantningar for att 6ka vinsten for ett foretag och darmed avkastningen for aktiedgarna, samhéllet och
de anstallda. Nar foretag ska ta beslut idag star det bade méanniskor och irreversibla effekter pa spel.
Detta gor att foretag maste vara forsiktiga och forutsagbara samt ha kontroll pa vilka osakerheter och
risker det finns (Goodland & Daly, 1996).

Foretag A har idag inga uppenbara brister i sin organisation, men har flera sma saker som kan goras pa
ett battre och mer effektivt satt. Business Controllern pa foretaget beréattar att de har en affarsmodell som
fungerar, men namner flera saker som borde forbattras for att kunna driva foretaget pa ett annu battre
sétt. Detta innefattar bland annat forbattring av forsandelser och darmed forbéattrad leveranssakerhet till
stora kunder. Att ha hemma produkterna och ha ratt mangd namns ocksa som ett omrade som bor
forbattras samt att det borde stéllas krav pa transportorerna. Foretaget skulle ocksa kunna effektivisera
ledtiden fran R&D. Ett omrade Foretag A daremot ar bra pa i dag ar att snabbt leverera ut ordern till
kund nar de forst far produkterna hem till lagret (Business Controller, Personlig Kommunikation, 09-
02-2018).

4.3  Socialt ansvarstagande

Enligt Littig & GrieRler (2005) kan inte mé&nniskors behov tillgodoses med endast en miljémassig och
ekonomisk stabil miljo. De sociala och kulturella behoven &r ocksa viktiga att ta hansyn till. Den sociala
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héllbarheten kan definieras som det arbete och de tillhérande institutionella arrangemangen, i ett
samhalle, som tillfredsstaller de manskliga behoven. Detta arbetet och dessa arrangemang maste vara
formade sa att naturen och dess reproduktiva férmagor bevaras under lang tid, och s att kraven pa social
rattvisa samt manskliga vardigheter ar uppfyllda. Alltsa maste ett foretag ta hansyn till de inkluderade
manniskors hélsa och valbefinnande, oavsett om de ar anstallda hos foretaget eller &r underleverantérer,
affarspartners eller konsumenter (Grankvist, 2012).

Grankvist (2012) menar att atmosfaren pa en arbetsplats samt hur de anstéllda blir behandlade kan ses i
relation till hur framgangsrikt ett foretag &r. Ett foretag med anstallda som kanner sig trygga pa jobbet
uppnar ett battre resultat och har farre sjukskrivna. Utéver detta menar Grankvist att ett fokus pa
mangfald och jamstalldhet ar en lonsam affar. Det som krévs for att ta ett sddant socialt ansvarstagande
ar helt enkelt underhall av gemensamma varderingar och de kulturella och religi6sa interaktionerna som
finns i samhallet samt att alla ska ha lika réttigheter (Goodland & Daly, 1996).

Foretag A:s Business Controller berattar att de anstéllda pa Foretag A kan kanna sig trygga och rattvist
behandlade, men att det ar tufft klimat 6ver lag. Vidare sager BC att verksamheten fungerar bra internt,
men att de generella globala kraven pa lonsamheten och produktivitet paverkar dven Foretag A:s
verksamhet. (Business Controller, Personlig Kommunikation, 09-02-2018).

4.4  Etiskt ansvarstagande

Utover miljoméssigt, ekonomiskt och socialt ansvarstagande finns dven en etisk dimension. Det &r
denna etiska dimensionen som styr hur vi manniskor tar beslut och som gor att vi kdnner ett ansvar for
det gemensamma basta. Allt detta grundar sig i varje enskild méanniskas moral som hjalper till att férena
det som ar onskligt i samhéllet och det foretagsekonomiskt nddvéandiga. Det &r viktig att ett foretag
upplevs av utomstaende som att de tar sitt etiska ansvar i samhallet. Detta kan goras genom att fokusera
pa manniskors rattigheter, att alla &r fodda fria och lika mycket varda. Det ar ocksa viktigt att foretagets
varderingar faktisk foljs och speglar foretagets verksamhet. UtOver detta &r det viktigaste av allt det
produktansvar ett foretag har. Det kan handla om att inse att en fardig produkt inte &r tillracklig bra for
att slappas pa marknaden eller att faktisk kunna aterkalla daliga produkter nér det behovs. Ett foretag
har ett ansvar gentemot sina kunder och andra inblandade parter att deras produkter ska vara
kvalitetssakra (Grankvist, 2012).

Foretag A jobbar i dag for att positionera sig med hogre kvalité &n sina konkurrenter och ar véldigt
noggranna med att inte sélja daliga produkter till sina kunder (Business Controller, Personlig
Kommunikation, 09-02-2018). En framtagning av en ny materialstyrningsmetod kommer inte paverka
dessa kvalitetsaspekter avsevért och det anses darfor att den etiska aspekten inte behdver behandlas
nagot mer i denna rapport.
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5 Den generella fyrstegsmodellen

Detta avsnitt syftar till att presentera hur ett foretag kan anvanda sig utav den teori som har presenterats
i det teoretiska ramverket for att kunna utveckla och forbattra sin materialstyrning. Avsnittet summerar
den teori som presenterats och tar fram en generell applicerbar analysmodell. Analysmodellen &r
uppdelad pé fyra steg och for varje steg kommer en generell diskussion att foras kring hur de parametrar
som presenteras i det teoretiska ramverket bor behandlas.

For att ge lasaren en béttre bild av hur varje steg i analysen skall appliceras i verkligheten, kommer varje
steg demonstreras pa foretaget Foretag A i avsnitt 6. Syftet med att gora denna uppdelning ar att erbjuda
en generell guide for hur féretag med olika forutsattningar kan applicera studien pa sin verksamhet.

/FYRSTEGSMODELLEN FOR MATERIALSTYRNING\

i = &

3 4

NULAGESANALYS VAL AV VAL AV UTVARDERING
KLASSIFICERING MATERIALSTYRNING /

Figur 6: Visualisering av ingaende steg i fyrstegsmodellen

Det forsta som gors ar att ta fram relevanta nyckeltal for att erhalla en bild 6ver foretagets prestation i
dagslaget, sett ur beskrivna prestationsmatt i litteraturstudien. Detta kommer végas mot foretagets
prestationsmal, dar omraden som foretaget anser behover forbattras kommer tas i beaktning. | detta steg
kommer aven foretagets nulagessituation diskuteras med utgangspunkt i olika faktorer som paverkar
valet av materialstyrningsmetod.

I det andra steget kommer mojligheter for klassificering av de olika produktgrupperna, alternativt
kundgrupperna, diskuteras for att optimera materialstyrningsparametrarna. Utifran litteraturstudien véljs
en eller flera klassificeringsprinciper.

Det tredje steget tar sin utgangspunkt i litteraturstudien och dmnar undersdka vilken
materialstyrningsmetod som passar bast, bade sett ur perspektivet av foretagets mal men aven deras
radande situation.

I det fjarde och sista steget kommer en utvdrdering av materialstyrningsmetoden samt
klassificeringsprincipen genomforas med syfte att synliggéra potentiella forbattringsomraden samt
effekterna metodimplementeringarna kommer ge.
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5.1  Steg ett: Nulagesanalys

1N A M
I =D
>=z11 ey
e—
NULAGESANALYS VAL AV VAL UTVARDERING
KLASSIFICERING MATERIALSTYRNING

Figur 7: Den generella fyrstegsmodellen

For att kunna genomféra en optimering av ett foretags logistiska verksamhet kraver det bra insikt i hur
foretaget presterar i dagslaget, samt hur diverse faktorer i foretagets omgivning paverkar dem. Forst
kommer de kategorier av prestationsmatt som presenteras i litteraturstudien analyseras, och sedan ett
antal faktorer som paverkar val av materialstyrning samt klassificeringsprincip

5.1.1 Prestationsmatt

Nedan presenteras ett antal prestationsmatt som namnda i det teoretiska ramverket.

5.1.1.1 Kundservice

Det kan argumenteras for att kundservice bade genererar intakter och kostnader. Okade intakter maste
balanseras mot de kostnader som uppstar nar graden av kundservice 6kar. En 6kad kundservice kan
anvandas som konkurrensfordel vilket genererar stérre marknadsandelar samt néjdare kunder som i sin
tur 6kar chansen for aterkommande kdp. Inom olika marknader kommer kunderna ha olika krav pa olika
element inom kundservice. Exempelvis karaktariseras vissa branscher av att kunderna accepterar en lang
ledtid om varorna levereras vid utsatt tidpunkt. Underkategorier till kundservice presenteras i figur 8.

Kortare leveranstid dkar flexibiiteten. Genom dkad flexibilitet dkar féretagets férmaga att méta
ovéntade férandringar, och tilldter dem verka i en mer turbulent miljo. Detta kan vara
nédvandigt i vissa branscher. Kortare leveranstider kan dven maojliggéra lagre sékerhetslager
och lagre lagemivéer dverlag, detta kan bidra till minskad kapitalbindning.

Leveranstid

Leveransprecision; Som ndmnt ovan prioriterar vissa kundtyper att & sina produkter i réift tid

Levercnspreomon snarare &n snabbt.

o Okad leveransflexibilitet erbjuder batire service gentemot kunder vilket kan leda fill kat
Leveransflexibilitet fériroende och starkare band. Detta méste balanseras mot potentiella kostnader av att
bibehdlla en viss leveransflexibilitet.

Figur 8: Kundserviceelement
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5.1.1.2 Flexibilitet

| litteraturstudien definieras flexibilitet som hur bra ett foretag &r pa att svara pa de osakerheter som kan
uppkomma i en distributionskedja. Leveransflexibilitet, som beskrivet ovan, &r den del av det generella
begreppet flexibilitet som fokuserar pa flexibilitet gentemot kundorder. Det generella begreppet
flexibilitet fokuserar pa osékerheter gallande hela véardekedjan.

Flexibiliteten kan anvandas som konkurrensfordel genom att erbjuda andringar av ordrar lIangt in i
processen (se leveransflexibilitet). Det finns dven scenarion da kunder har krav pa en viss grad av
leveransflexibilitet for att en affar éverhuvudtaget ska kunna genomforas.

Det finns manga satt for ett foretag att forbattra flexibiliteten pa, men det kommer nastan alltid till en
kostnad. Det ar viktigt att hitta en bra balans dar investeringar i en forbéattrad flexibilitet i slutdndan
resulterar i en Okad forsaljning, eller forbattrade majligheter for att svara pa externa osakerheter.
Befinner sig ett foretag i en turbulent miljo ar detta extra viktigt.

Det finns foretag som inte kan paverka sin distributionskedja namnvart, exempelvis genom skrivna avtal
med langa ledtider till sina leverantorer. | dessa fall ar det viktigare att minimera osakerheterna genom
béttre prognostiserings- och lagerhantering for att pa sa satt minska beroendet av att vara flexibel.

5.1.1.3 Kostnader

Om ett foretag ska ga med vinst ar det viktigt att de haller reda pa sina kostnader, speciellt i
konkurrensutsatta marknader dar marginalerna ar sma. Transportkostnad star, som namnt i
litteraturstudien, for dver 50% av de totala distributionskostnaderna for produkter. Denna betydande
kostnad kan reduceras genom att bestélla stérre volymer per bestéllningstillfalle. Detta resulterar i att
foretaget kan fa en mer optimerad kérning med mer fullastade bilar, farre kérningar och en minskad
ordersérkostnad per styck. Den minskade transportkostnaden kan dock paverka lagerhallningskostnaden
negativt eftersom produkterna far ligga langre i lager vilket medfor ett hogre medellager och en hogre
kapitalbindning. Det &r viktigt att ta alla sorters kostnader i beaktning och vaga dem mot varandra néar
ett foretag forsoker dra ned pa kostnader.

5.1.1.4 Kapitalbindningskostnader

Denna kostnad beror av lagernivan och évriga investeringar i processer. En hogre kapitalbindning i form
av en hogre lagerniva innebér att ett foretag har en battre majlighet att leverera produkter till kunderna
nar de efterfragas. En hog kapitalbindning kan accepteras da endast produkter som ar kritiska for kunder
lagerhalls. Detta kan uppnas med hjalp av en klassificering av produkterna. Stora kapitalbindningar har
aven alternativkostnader sasom det kapital som hindras fran att investeras i mer ldnsamma projekt. Lag
kapitalbindning innebar en lagre lagernivd med en mindre sékerhet att kunna leverera produkter till
kunderna i ratt tid och kan darfor ge bristkostnader i form av exempelvis daliga kassafloden, uteblivna
forsaljningar och forlust av kunder.

5.1.1.5 Ledtid fran fabrik till lager

Trots att ledtid i vissa fall ej ar direkt paverkbar har ledtid stor inverkan pa ett foretags logistiska
prestanda samt val av materialstyrning. Den framsta aspekten som paverkar ar hur palitlig en
uppskattning av ledtiden &r. Befinner sig ett foretag i en turbulent miljé med hoga krav pa flexibilitet ar
det viktigt att lagga resurser pa metoder som kan forbattra traffsakerheten av prognostiserade ledtider.
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Lider foretag av for hog kapitalbindning kan ledtid vara en av orsakerna da langa ledtider resulterar i
storre sékerhetslager, samre kundservice och minskad flexibilitet. Genom en satsning pa att minska
ledtiden kan en balans mellan kostnader och efterfragad kundservice erhéllas. Befinner sig ett foretag i
en stabil miljo med liten variation i ledtiden, kan det vara acceptabelt med en langre ledtid.

5.1.2  Faktorer som paverkar val av
materialstyrningsmetod

Forutom att uppmarksamma prestationsmatten hos ett foretag ar det aven viktigt att analysera évriga
faktorer, bade interna och externa, som kan ha inverkan péa valet av materialstyrningsmetod och den
logistiska prestandan hos foretaget. | litteraturstudien namns ett antal faktorer som kan ha inverkan pa
valet av materialstyrningsmetoder, men det &r viktigt att inte avgransa sig for tidigt utan vara noggrann
med att eventuellt undersoka fler potentiella faktorer som kan tankas ha en inverkan pa logistiska
prestandan. De faktorer som ndmns i litteraturstudien &r presenteras nedan.

5.1.2.1 Prognostisering

Daliga prognoser resulterar ofta i samre lagerservicenivaer. Detta kan resultera i missade intakter da
foretag exempelvis ej kan erbjuda efterfragad volym till sina kunder, vilket dven kan resultera i att
kunder vander sig till konkurrenter. Befinner sig ett foretag i en marknad dar kundernas efterfragan ar
valdigt hdg och stabil ar detta annu mer framtradande, da en for lag lagerniva resulterar i stora mangder
utebliven forséljning eftersom kunder véander sig till konkurrenter.

Daliga prognoser kan dven ha en omvand effekt da det kan resultera i for stora sakerhetslager och darmed
hoga kapitalbindningskostnader. Befinner sig foretaget i en stabil miljé med liten variation i efterfragan
kan det vara enkelt att prognostisera effektivt baserat pa historiska data. Ar foretaget i en dynamisk och
turbulent miljo ar mer avancerade prognostiseringsmetoder rekommenderad, da detta kan ha paverkan
pa den logistiska prestandan.

5.1.2.2  Standardisering och produktstruktur

Det ar viktigt att ha en bild av vilken standardiseringsgrad ett foretags produkter ar nar det kommer till
val av materialplanering samt klassificering. Standardiserade produkter har i regel en mer stabil och
jamn efterfragan och det blir genom det lattare att ge bra prognoser da monster i historien tenderar att
upprepa sig. Har ett foretag produkter med hog grad av standardisering eller dar dndringarna for olika
kunder sker langt in i processen ar det mojligt att korta ner ledtiderna genom att lagerfora varorna efter
framtida efterfragan. Har ett foretag daremot nischade produkter kan prognostiseringen bli svarare att
genomfora da efterfragan ofta inte ar lika stabil. Olika materialplaneringsmetoder ar olika effektiva pa
att behandla olika grader av standardiserade produkter, detta beskrivs vidare i 5.3.

5.1.2.3  Kundstruktur och variationshantering

Kundstrukturen och deras efterfragan paverkar i stor grad hur val den logistiska enheten av ett foretag
presterar, samt hur valet av materialstyrning bor se ut. Vissa aspekter av efterfragevariationen som kan
uppsta kan vara sjalvforvallade av foretaget, exempelvis kvantitetsrabatter. Detta leder till okade
svarigheter for prognostisering, storre krav pa hoga lager- och sakerhetslager nivaer, storre krav pa mer
palitlig ledtid och 6kad flexibilitet. Aven kundstrukturen paverkar i slutaindan valet av materialstyrning.
Ett distributionsbehovsplanering-system passar exempelvis bra nar kundstrukturen ar bestaende av ett
stort antal kunder som alla koper en lite kvantitet standardiserade produkter.
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5.1.2.4 Marknadsmiljo

Befinner sig ett foretag i en marknadsmiljo som karaktariseras som turbulent bor olika atgarder vidtas.
Exempelvis kan detta balanseras genom att ¢ka flexibiliteten inom foretaget, antingen formagan att
kanna av externa effekter i god tid, eller formagan att stalla om och anpassa foretaget utefter externa
effekter som sker. Ovriga faktorer som forbattrad prognostisering eller ledtid, bidrar till att 6ka
flexibiliteten och méjligheten att verka i en turbulent miljé. Aven okad storlek pa sakerhetslager kan
vara nodvandigt. Befinner sig foretaget i en stabil miljo som inte praglas av stora ovantade forandringar
kan lagre nivaer pa sakerhetslager bibehéllas, storre variation i ledtider accepteras samt en mer rigid
foretagsstruktur som inte svarar pa forandringar lika bra vara mojlig.

5.1.2.5 Lagerstruktur

En obalans mellan lagerstorlek och behov kan leda till en for hog kapitalbindning, alternativt for laga
lagernivaer som resulterar i dalig lagerserviceniva. Darfor ar det viktigt att ha palitliga lagersaldon,
vilket exempelvis kan uppnas genom att vara noggrann med inrapportering av svinn samt regelbunden
inventering. Ideellt vill ett foretag minimera sina lagernivaer vilket uppnas genom tréaffsékra prognoser,
palitliga ledtider samt en val uttankt materialstyrningsmetod med optimerade parametrar.

En valdigt viktig aspekt av lagerstrukturen dar sékerhetslagret. Genom att uppskatta optimala
sakerhetslagernivaer kan sékerhetslagret hallas pa en niva dar efterfragad lagerserviceniva bibehalls till
en minimal kostnad. Ju mer turbulent miljo desto hdgre sakerhetslagerniva bor anvandas, i kombination
med mer avancerade prognostiseringsmetoder. Genom att kombinera en hdgfrekvent inventering med
att uppdatera sakerhetslagret oftare kommer mer exakta siffror pa efterfragan anvandas vid berdkning
av sakerhetslager, och pé sa satt minskas kapitalbindning. Aven en Klassificering av produkterna bor
genomforas for att optimera sakerhetslagernivaerna for olika produktgrupper.

5.1.2.6  Planeringsmiljo

Planeringsmiljon ligger som grund for att fa en ungefarlig bild av vilka materialstyrningsmetoder som
ar rimliga till vardera miljon. Miljéerna som ar framtagna ar generella miljoer dar egenskaper som ofta
hénger ihop har satts ihop till fyra foretagstyper. Att identifiera vilken foretagstyp foretaget som
analyseras tillhor ger en indikation pa vilka modeller som bor passa bra till foretagets egenskaper.
Exempelvis finns det scenarion da foretagets egenskaper och nuvarande miljo inte passar ihop med den
malbild foretaget har. Da far en avvagning goras kring malens kontra de faktiska nuvarande faktorernas
paverkan och en djupare analys kravs.

5.1.2.7 Mal

Det ar viktigt att foretaget har tydligt utstakade mal inom samtliga ovanstaende kategorier da detta i stor
grad kommer paverka det slutgiltiga valet av materialstyrningsmetod samt klassificering. Aven om vissa
faktorer och prestationsmatt pekar at ett viss hall, bor detta dven vagas mot foretagets uppstallda mal.
Exempelvis kan nivan pa sakerhetslager behGva minskas trots valdigt varierande ledtider om foretaget
har som dvergripande mal att sanka kapitalbindningen avsevart till kostnad av minskad kundservice.
Denna avvagning ar unik till olika foretag, och maste fattas av ledningen.
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5.2  Steg tva: Val av klassificering
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Figur 9: Den generella fyrstegsmodellen

Néar en nulagesanalys har utforts och foretaget har kartlagt sina mal och problemomraden &r ett av de
nasta stegen att dvervaga om en Klassificeringsmodell bor inféras for nagon av foretagets olika
nyckelgrupper. Genom att infora en klassificering och darmed gruppera objekten utifran ett givet
kriterium, kan foretaget bli mer effektiva och uppna ett battre resursutnyttjande. En klassificering som
utfors trots att det ej finns nagot behov leder snarare till onddiga administrativa kostnader da de skapade
klasserna maste hanteras olika. Det forsta ett foretag ska fraga sig ar om en klassificering av den tankta
gruppen genererar varde eller minskar spill i foretagets verksamhet.

En generell beslutsregel som kan anvéandas da ett foretag ska utvardera om en klassificeringsprincip bor
anvandas dr om det finns nagra monster och likheter i en grupp objekt. Om sa &r fallet kan det tyda pa
att en eventuell klassificering skulle vara lamplig.

De vanligaste grupperna av objekt som foretag brukar tillampa klassificeringsprinciper pa ar som
tidigare namnt artiklar, kunder samt leverantorer. Andra grupper gar givetvis ocksa att klassificera men
da dessa ar de allra vanligaste forekomna applikationsomradena kommer dessa att prioriteras i detta
avsnitt.

5.2.1 Val av kriterier

Nésta steg ar att undersoka vad foretaget eller organisationen vill uppna med en klassificering pa den
givna gruppen. Detta gors for att vélja ratt typ av klassificeringsprincip da olika klassificerings-kriterier
har olika applikationsomraden och darmed ger olika utfall. Déarfor maste foretaget redan innan de
paborjar klassificeringsarbetet ha tagit fram en malséttning for de objekt som klassificeringen skall
tillampas pa. | det teoretiska ramverket presenterades hur de olika kriterierna paverkar foretaget och
darfor bor darifran ett lampligt kriterium véljas som kan hjélpa foretaget att na de tidigare satta malen.

Ett foretag kan exempelvis vélja att klassificera sina produkter utifran volymvarde, for att battre kunna
prioritera de produkter som star for den storsta delen av omséttningen. En sadan klassificering skulle
kunna goras om ett foretag sen tidigare identifierat att de vill sdnka sin kapitalbindning. Ett annat ofta
anvant kriterium som anvands ar tdckningsbidrag for artikeln. Detta gors genom att rangordna artiklarna
i fallande ordning utifran deras tackningsbidrag. Detta gor det mojligt for foretaget att prioritera de
artiklar som star for den storsta delen av tackningsbidraget. Att klassificera utifran tackningsbidrag ar
ett mojligt klassificeringskriterium om foretaget har som malsattning att prioritera de artiklar som kan
ge foretaget en hogre vinst.
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Ett annat ofta anvént kriterium vid klassificering av ett foretags artiklar ar kritikalitet. Detta kriterium
anvands for att vikta artikelsortimentet utifran hur strategiskt viktiga de &r for foretaget. Denna typ av
klassificering gor det enklare att prioritera de artiklar som &r kritiska for foretagets fortsatta forséljning
trots att de nodvandigtvis inte star for det storsta delen av omséttningen. Ett exempel dr om ett foretag
har en produktion som &r beroende av en viss vara for att kunna fortsétta producera dess produkter. En
sadan artikel skulle da kunna anses vara av hdg kritikalitet.

Innan ett foretag valjer att anvanda sig utav Kkritikalitet som klassificeringskriterium &r det dock viktigt
att undersdka om den grupp av objekt som foretaget soker att klassificera ar sa pass diversifierad att det
ar relevant att anvanda begreppet kritikalitet. Ett alternativ till att forst klassificera utifran kritikalitet
och utifran dessa klasser tilldela en lagerserviceniva ar att istallet direkt klassificera utifran vad foretaget
stravar att ha for lagerserviceniva for de olika artiklarna. Exempel pa detta kan goras utifran det tidigare
exemplet dar ett foretag har en viss produkt som maste finnas hemma for att produktionen ska fungera.
Da ar det lampligt att tilldela denna artikel en hog lagerserviceniva, vilket anda hade skett genom att ha
en hog kritikalitet. Darfor finns det i vissa fall ingen anledning att ta omvagen kring kritikalitet utan
istdllet bor foretaget ga igenom sin artikelflora och tilldela dem en lagerserviceniva som speglar dess
strategiska vikt. Nar artiklarna sedan rangordnats och tilldelats klasser kan foretaget vélja lamplig
materialstyrningsmetod for artiklarna i de olika klasserna.

Fordelen med att anvanda endast ett kriterium ar att klassificeringen blir enkel att genomfdra samt
underhalla och darmed gar det dven att halla de administrativa kostnaderna for en sadan klassificering
pa en relativt 1ag niva. Dock finns det en risk att visa artikelgrupper prioriteras éver andra trots att en
del av de lagre prioriterade grupperna &r viktiga ur andra aspekter. D&rfor rekommenderas fOretag att
om mojligt anvanda en kombination av kriterier vilket tidigare bendmnts som multi-kriterium-
klassificering. Tillvdgagangssattet for en sadan klassificeringsprincip ar att anvanda de tidigare
framtagna malen for att veta vilka kriterier som ar lampliga att anvanda. Genom att anvanda multi-
kriterium-klassificering kan foretaget pa ett battre satt anpassa sig utefter olika variabler och
omstandigheter och darmed vara béttre rustade att mota de allt mer 6kade och diversifierade kraven fran
kunderna.

Ett av de vanligare sétten att implementera en multi-kriterie-klassificering ar att anvanda en matris dar
de olika kriterierna satts sidorna av matrisen. Hur en sadan klassificering utfors exemplifieras mer
grundlaggande i avsnitt 6.2.

5.2.2 Sasongsbetonad klassificering

Ett speciellt omrade som kan vara relevant for ett foretag att klassificera utifran ar sasongsbetonade
produkter. Dessa artiklar skiljer sig ofta markant fran det vanliga sortimentet da dessa har en efterfragan
som ej ar jamn under aret utan som tenderar att variera kraftigt beroende pa tidpunkt. For att avgora om
ett foretag har artiklar med hdg sésongsbetoning kan foretaget vélja att analysera artikelfloran med
utgangspunkt pa efterfragevariation. Detta kan ge en indikation pa om det tydligt gar att urskilja att vissa
grupper har liknande efterfragevariation och darmed bor grupperas.

5.2.3  Sammanvagning mellan kriterier och mal

Generellt sett galler att nar en klassificering har inforts pa en grupp ar nasta steg att valja dels vilken
lagerserviceniva de olika klasserna bor tilldelas men aven vilken materialstyrningsmetod som skall
anvandas for klassen. Om lagerservicenivan redan anvants som klassificeringskriterium behdvs detta
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inte sattas for varje klass da det kriteriet snarare varit en vag att na fram till klassen. Denna
lagerserviceniva bor sattas sa att den ar i linje med dels de mal som foretaget satt sen innan for
klassificeringen samt dels med de riktlinjer de har for hur foretagets dvergripande verksamhet skall
fungera. Om exempelvis ett foretag upplevs ha problem med en hég kapitalbindning som ar spridd over
hela artikelsortimentet kan klassificeringsprincipen utifran volymvarde hjalpa med att minska
lagerservicenivan for de mindre viktiga artiklarna sett till inverkan pa omséattningen.

Nedanstaende tabell sammanstaller vilka kriterier ett foretag bor valja att klassificera utifran beroende
pé vilka overgripande mal de har satt. Om foretaget har flera mal gar det att kombinera dessa genom att
som namnt ovan anvanda sig av flera Multi-kriterie-klassificering och darmed valja tva eller flera
kriterier att klassificera utifran.

. Minska kapitalbindningen p& produkter med Iégre efterfrégan
Eﬂ'erfrgggn samt optimera lagerservicenivén pd produkter med hog
efterfrdgan.

Passar dé féretaget vill prioritera de produkter som stér for den
\/o|ym\/drde stérsta delen av omséttningen samt 1@mplig fér att reducera
kapitalbindningen i féretaget.

Lampligt d& féretaget vill uppmdarksamma de artiklar som av olika

Anskaffnin gssvcri g het skal ar svarare att inforskaffa

Figur 10: Sammanfattning av vilka klassificeringskriterium som passar vid olika klassificeringsmal

5.3 Stegtre: Val av
materialstyrningsmodell

P, Q.}
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Figur 11: Den generella fyrstegsmodellen
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Baserat pa situationen beskriven till foljd av en genomford nulagesanalys samt vilka artikelkategorier
som erhallits genom klassificeringssteget bor val av materialstyrningsmetod vara nasta fokus i
fyrstegsmodellen. Notera att valet av materialstyrning och klassificeringsprincip &r en process som kan
ske parallellt med varandra, men for att kunna skapa en tydlig modell har klassificeringen valts att goras
forst.

I litteraturstudien presenteras fyra alternativ av materialstyrning som ar de vanligaste i den svenska
industrin. Notera att denna listan endast bestar av ett urval av materialstyrningsmetoder, och att det kan
tdnkas finnas fler varianter som passar vissa foretag battre. Genom att analysera litteraturen kring
materialstyrningsmetoder, samt en Overvagning med den slutgiltiga matrisen nedan bor den
materialstyrningsmetod som passar bast valjas. Har bor dven diskussion kring relevant sakerhetslager
foras. Ingaende parametrar, som exempelvis orderkvantitet, bor ocksa raknas fram. Detta beskrivs mer
i detalj langre ner i avsnittet.

I figur 12 visas en matris som sammanfattar de olika materialstyrningsmetoderna. Dock kommer
materialstyrningsmetoder inte valjas enbart utifran dessa faktorer utan &r aven till stor del baserade pa
de mal foretaget har. Ar foretagets mél exempelvis att reducera lagrets kapitalbindning kan en viss
materialstyrningsmetod vara att féredra samtidigt som en annan materialstyrningsmetod lampar sig
battre om foretaget vill forbattra sin leveranssakerhet. Med detta i atanke bor ett foretag som ska vilja
materialstyrningsmetod ha tydligt utpraglade mal for att ha mojlighet att gora ett optimalt beslut bade
langsiktigt och kortsiktigt.
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BESTALLNINGSPUNKTSSYSTEM:
KONTINUERLIGA INTERVALL

Mer exakt finansiell rapportering ->
kvalitetsdkra beslut

Mindre sdkerhetslager pga mindre gardering
mot osékerhet -> passar fér mindre osékra miljé

Passar for styrning av artiklar med ldga vérden
och dar efterfrdgan ér jamn och férutsagbar.

Metoden blir effektfivare ju mindre
orderstorlekar och kortare genomloppstider
man har.

Mest I&dmpad i milier ddr kapacitettiligdngen
inte &r ett avgérande problem d& metoden
kré&ver ett stérre sGkerhetslager

Ej lika kansligt for felaktiga lagersaldon j@mfért
med DRP

For artiklar med hdarlett behov, ifall detta ér
|agvardesartiklar med relativ j@mn efterfrdgan

Passar i miljder med oberoende behov

Figur 12: Fordelarna hos fyra materialstyrningsmetoder

5.3.1 Sakerhetslager

Efter val av materialstyrningsmetod &r det viktigt att bade vélja metod samt storlek for sakerhetslager.
Beroende pa hur viktigt det anses att ha vissa produkter hemma, hur traffsékra prognoser samt hur
palitlig ledtid foretaget har kan olika metoder anvandas for att berakna sakerhetslagret.

Artikelgrupper som karaktériseras av egenskaper som hog traffsakerhet pa prognoser, icke-kritiska
produkter, produkter som inte &r kritiska att alltid ha hemma, samt produkter som inte kostar sa mycket
att ha hemma, exempelvis pga. lagt volymvarde, kan mindre avancerade metoder rekommenderas (ex.
manadsstackningsmetoden). Alternativt kan 6vriga metoder anvandas men balanseras mot lagre nivaer
pa sakerhetslagret. Uppfyller produkterna inte dessa krav bor en mer avancerad metod (samtliga metoder
finns under avsnitt 3.3.4) som exempelvis en metod baserad pa serviceniva anvandas. Uppstar ett
scenario dér ett antal artiklar inom samma artikelgrupp ar valdigt lika och kan ha samma sékerhetslager
rekommenderas Lagrange-metoden.
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Det &r viktigt att alltid balansera kostnader av anvandandet av de olika metoderna och av att bibehalla
en viss niva pa sakerhetslager mot kostnader som uppkommer vid lagerbrist. Sakerhetslagret bor
anpassas for varje individuell artikel, eller i vissa fall for vissa artikelgrupper for att effektivt minimera
den totala kapitalbindningen.

5.3.2 Partiformning

En annan viktig aspekt att beakta efter val av materialstyrningsmetod &r val av partiformning. Nar
storleken av orderkvantiteter gors maste en avvagning mellan hur mycket kapitalbindning foretaget
tycker ar acceptabelt och den efterfrdgade servicenivdn samt kostnader relaterade till
bestéllningskvantitet goras.

Om ett foretag vill ha en enkel partiformningsmetod som grundar sig pa intuition och tidigare
erfarenheter lampar sig bedomd orderkvantitet eller bedomd behovstackningstid bra. Bade metoderna
bygger pa uppskattade véarden och passar bra vid stabil efterfragan. Har ett foretag produkter med hogt
varde som de inte vill lagerhalla passar partiformningsmetoden enligt behov battre, men denna metod
tar inte hansyn till nagra ekonomiska aspekter.

De analytiska partiformningsmetoderna &  ekonomisk orderkvantitet och ekonomisk
behovstéckningstid. Dessa passar bra hos foretag som kanner till sin marknad och har tillrackligt med
information for att utfora nodvandiga berakningar. Metoderna tar upp mer tid an de som grundar sig pa
uppskattning da de behdver uppdateras kontinuerligt, men kan vara ekonomisk fordelaktig da de tar
hansyn till kostnader pa ett utforligare sétt.

5.4  Steg fyra: Utvardering
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Figur 13: Den generella fyrstegsmodellen

| det sista steget bor valet av klassificering samt materialstyrning utvérderas. Syftet med utvarderingen
ar att sakerstélla att materialstyrningsmetoden samt klassificeringen r i linje med foretagets generella
mal samt kontrollera att implementationen ar realistiskt genomférbar. Har bor en diskussion kring 6vriga
forbattringsomraden, som inte ar direkt kopplade till en specifik materialstyrningsmetod eller
klassificeringsprincip, foras. Exempel pa detta ar att fora en diskussion kring en potentiell forbéattring av
prognostisering eller en nedkortning av ledtid.

Det &r &ven viktigt att notera att denna utvérdering, samt implementationsprocessen som presenterats i
fyrstegsmodellen &r av iterativ natur. Exempelvis bor idealt klassificeringen samt val och
implementation av materialstyrningsmetod ske parallellt, samtidigt som en kontinuerlig analys av
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tidigare namnda prestationsmatt genomfors. Det finns dven mojligheter att nya aspekter som tidigare
missats dyker upp under utvarderingssteget, vilket &ndrar premisserna for klassificering samt
materialstyrningsmetod och vissa delar av processen behdvs géras om fran borjan.
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6 Applicering av fyrstegsmodellen
pa Foretag A

Under detta avsnitt kommer den tidigare framtagna generella modellen att appliceras pa Foretag A, dels
for att svara pa studiens fragestallningar men aven for att tydliggora samt exemplifiera hur den generella
modellen skall anvandas i praktiken. Viktigt att notera &r att vissa steg under modellen, exempelvis steg
tva och tre, kan ske parallellt.

6.1 Steg ett: Nuldgesanalys pa Foretag A

N A N

I 2 M
A3 | | O N
_

1 2

NULAGESANALYS VAL AV VAL UTVARDERING
KLASSIFICERING MATERIALSTYRNING

Figur 14: Den generella fyrstegsmodellen

| nulagesanalysen applicerad pa det verkliga caset med Foretag A har forst ett antal intervjuer
genomforts med nyckelpersoner pa foretaget. Syftet med detta ar att samla in kvalitativ data for att
komplettera nyckeltalen som sedan skall beréknas och ge en bra helhetsbild av foretaget.

Foretag A &r ett foretag som i dagslaget lider av att de ej samlar in tillrackligt mycket data och inom
vissa omraden samlar in icke-palitlig data, vilket resulterar i att ett flertal prestationsmatt inte gar att
berakna fram. Ett ytterligare problem relaterat till datan ar att Foretag A upplever att de har svart att
presentera datan pa ett satt som gor den anvandbar, exempelvis i affarssystemen. Pa grund av detta doljs
manga problem vid enbart observation av kvantitativ data, vilket resulterar i att den kvalitativa datan ar
av mycket hogre vikt. Analysen for att beskriva nuldget hos Foretag A kommer déarfor till stor del baseras
pa den kvalitativa datan

6.1.1 Empiri

Intervjuempirin nedan baseras pa intervjuer gjorda av ett antal nyckelpersoner beskrivna nedan.
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VD Verkstallande Direktor
PC Produktchef och Marknadsféringsansvarig

KT Medarbetare pd Kundtjdnst

Figur 15: Lista forkortningar roller Foretag A

Intervjufragorna stalldes pa de sju nedanstaende omradena som anvands for att beskriva Foretag A:s
logistiska verksamhet. Svar fran samtliga intervjuobjekt sammanfattas under varje rubrik

6.1.1.1 Problem

Enligt Vd:n uppstar det ibland brister hos vissa artiklar. Detta orsakar problem for
forsaljningsorganisationen da de ar osakra pa om de kan garantera samtliga produkter till kunderna,
vilket dels beror pa att vissa av Foretag A:s leverantorer upplever produktionsstorningar. Detta kan leda
till forlorade kunder da de vander sig till andra leverantorer istallet. Det kan dven leda till att Foretag A
drabbas av bristkostnader. VVd:n upplever dven att vissa sdljare “haller tillbaka” och inte vagar silja till
for manga kunder da de ej kanner att de kan garantera en given leveranstid.

Vd:n beskriver dven problem inom produktionsapparaten. Han ndmner att det finns mojligheter att
effektivisera lagret. Det ar langa leveranstider fran fabrikerna, 4-6 veckor och att dessa ar ej helt
palitliga. Han namner att dessa leveranstider ej ar paverkbara utan menar istéllet att Foretag A maste
hitta andra sétt att kompensera for detta, exempelvis genom att ha béattre kontroll pa lagersaldot. En
orsak till dessa problem é&r att de ej far produkterna som de ska fran fabrikerna.

| dagslaget beskriver Vd:n att de inte har nagra metoder for att utvardera prestandan pa lagret. De
anvander idag inga nyckeltal. Anledningar till detta ligger i brist hos datasystemen som producerar
felaktig statistik. De rapporter som ges i dagslaget bygger pa felaktig data och ar darmed ej palitliga.

Vd:n ndmner att ett av branschéverskridande problemen som drabbar dven Foretag A ar att de ej vet hur
mycket kunderna kommer forbruka. De efterfragar en prognos over hur mycket kunden kommer
forbruka, men istéllet far de uppskatta hur mycket de tror kunden kommer bestéalla baserat pa historik.

Kassationer upplevs ocksa vara ett stort problem hos Foretag A, dels da det innebér en onddig kostnad
samt att det binder kapital och tar upp lageryta som ej utnyttjas. Dessutom ar kassationer negativa ur en
miljoaspekt. Vd:n upplever att en orsak till detta &r sdsongsbetonade produkter, dér de ofta har brist i
borjan av sédsongen och for stora lagersaldon i slutet. BC ndmner vidare att kassationer ar ett stort
problem hos foretaget, da samtliga produkter har begransad hallbarhet. Vissa produktkategorier
karaktériseras &ven av sdsongsbetoning och &r darfor extra utsatta.

Enligt saljaren har Foretag A idag stora problem med sin lagerserviceniva vilket & nagot som han anser
forsvarar hans arbete. Han tillagger dven att han anser att det &r problematiskt att foretaget ej heller
mater hur val de presterar géllande sin lagerserviceniva samt leveransprecision da det gor det svart att
kunna forbattra sig. For att exemplifiera varfor han anser att det ar negativt med en lag lagerserviceniva
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sa berattar han om en kund som var nara pa att byta leverantdr till en konkurrent da de ansag att Foretag
A ej kunde uppfyllde de krav géllande leveranser som de stéllde.

Forsaljaren forstar att det ar svart att bibehalla en god lagerserviceniva hos distributionslagret da Foretag
A:s fabriker sallan haller vad de lovar. Dessutom har det varit ravaruproblem vilket forsamrat
leveranssakerheten fran fabrik till distributionslagret ytterligare. Dock menar saljaren att konkurrerande
foretag i branschen ar proaktiva vid en eventuell risk for brister, valjer att 6ka dess ravarulager for att
kunna vara sakra pa att forsorja dess distributionskedja dven under en ravarubrist.

Saljaren anser att en eventuell I6sning pa de problematiska leveranserna hade varit att dels hoja
bestallningspunkterna for de viktigaste artiklarna men éven att ga djupare och férsoka dela in sortimentet
utifran hur viktigt det ar for foretaget, och da framst med avseende pa hur ofta och hur mycket dessa
saljs. Han fortsatter med att papeka att det givetvis hade varit optimalt att alla artiklar hade kort
leveranstid men inser ocksa att det kan vara svart att uppna. Darfor ger han som forslag att det hade
fungerat om vissa artiklar kategoriseras som anskaffningsartiklar om detta tydliggjordes for Foretag A:s
kunder.

Vidare framhaller saljaren att ett av hans storsta hinder som séljare beror pa den bristfalliga information
som han ges gallande lagersaldon pa distributionslagret. Som exempel ger han att han endast vet om en
artikel finns pa lager eller om den &r restnoterad. Alltsa vet saljaren ej hur stor kvantitet av en viss artikel
som finns i lager. Detta skapar problem da det vid stora ordrar ar omgjligt att lova nagonting da saljaren
inte vet i vilken grad dessa kan levereras och nér detta kommer att ske.

Enligt KT och LF &r det ett problem att flera av sdljarna hdmtar varuprover i lagret utan att folja de
rutiner som finns. Detta leder till att lagersaldot pa vissa varor ibland ar felaktigt vilket staller till
problem da det &r svart att veta hur mycket av en artikel som egentligen finns hemma, trots att lagersaldot
visas i datorsystemet.

KT menar aven att det ar ett problem att séljarna inte kan se lagersaldot pa artiklarna som finns i lager
sjdlva. Denna information ar ibland nédvandig for séljarna och for att fa tag i den ringer de till
kundtjanst. Detta tar upp onddig tid for medarbetarna pa kundtjanst som maste soka lagersaldot pa de
artiklarna som séljarna undrar over.

6.1.1.2 Marknad och krav

Vd:n beskriver att det &r valdigt viktigt for kunderna att produkterna levereras nér de lovas. Det &r &ven
viktigt for séljarna att kunna garantera en specifik leveranstid samt ha mdjligheten att erbjuda kunderna
hela artikelsortiment utan att behtva oroa sig om eventuell brist.

Vd:n menar att gallande kundkrav sa ar det viktigare att leveranser till kundtypen byggprojekt alltid sker
med hdg precision, medan grossist-kunderna oftast har ett eget lager och darmed &r mindre kansliga for
awvikelser.

BC beskriver att marknaden gar mer mot Just-in-Time tjanster, samt striktare leveransvillkor vilket bada
ar faktorer som pekar pa att kunder efterfragar en allt hogre grad av kundservice, som i sin tur staller
stora krav pa flexibilitet pa foretag i branschen.
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Gallande kundkrav menar BC att kunderna har latt att anpassa sin verksamhet efter leveranstider
forutsatt att prognostiserad leveranstid &r pélitlig. Det &r alltsa av vikt att leveransprecisionen ar hog for
dessa kundtyper. Vid projektforsaljning till stora byggprojekt &r det av hdgsta vikt att leveransen sker
vid exakt ratt tidpunkt.

Enligt séljaren finns det inga namnvarda trender i produktsortimentet som han upplever paverka
forsaljningen.

6.1.1.3 Konkurrensfordelar

Vd:n beskriver en av Foretag A:s starkaste konkurrensfordelar ar artikelgruppen H, dar de i dagslaget
ar ensamma och ledande pa marknaden. Ovriga produkter menar Vd:n héaller sasmma standard som
konkurrenterna inom samma segment.

PC menar att de ar marknadsledande pa segment H. PC beskriver dven att en av Foretag A:s framsta
styrkor &r deras goda kommunikation med bade kunder och moderorganisationen. PC diskuterar vidare
att Foretag A:s framsta konkurrensfordelar &r att de har en stark R&D-avdelning och kan erbjuda
hdgkvalitativa premium-produkter till sina kunder. Miljo, kvalitet och sékerhet ar deras vardegrund.

BC menar att Foretag A har manga produkter som har framtida potential om en striktare
miljolagstiftning infors, da de ligger i framkant inom detta omrade. | dagslaget utgér dock dessa
produkter endast en marginell del av deras totala omséttning, och bor ses som en framtidssatsning.

LF beréttar att alla kunder har méjlighet att &ndra sin order efter den &r bestélld helt fram till samma dag
den ska levereras. Ringer de tidig nog pa dagen och varan finns i lager har LF mgjlighet att packa om
och skicka den nya 6nskade ordern istallet. Skulle det vara sa att kunden 6nskar en extra pall kan det
uppsta bekymmer, men det kan I6sas vid att gora en ny fraktsedel om det inte far plats i leveransen
samma dag.

6.1.1.4 Kundstruktur

Enligt BC finns tre olika typer av kunder: Distribution (forséljning via grossister), direktforsaljning samt
projektforsaljning (till byggprojekt). Vissa kunder har avgifter pa forsenad leverans och dessa prioriteras
darfor hogt. Vd:n menar dock att en maste avvagning goras, da projektkunder alltid gar forst. PC sager
att de ej har gjort nagra artikelgrupperingar forsaljningsmassigt. Alla produkter har generellt 1 ars
lagringstid, vissa langre. PC sager att en tydlig trend inom branschen &r att man maste kunna halla det
man lovar, exempelvis maste man kunna leverera ratt order i rétt tid till kunderna.

BC beskriver Foretag A:s kundstruktur som framst bestdende av storre grossister, vilka forser
bygghandelsindustrin med féretagets produkter. Kundstrukturen bestar dven av mindre bygghandlare
och hantverksforetag som koper direkt av Foretag A. BC menar att prioritering ligger pa att forsorja de
stora bygghandlarna da dessa har infort straffavgifter vid utebliven leverans. Dock genererar vissa
mindre kunder stérre marginaler, sa BC menar att dven dessa ar av vikt for Foretag A.
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6.1.1.5 Produktstruktur

Foretag A hanterar manga produkter som kan medfora en halsorisk och kréaver speciell behandling vid
anvandning och transport. Enligt sdljaren finns det vissa sdsongsbetonade artiklar i Foretag A:s
sortiment. Enligt saljaren gar det att urskilja att vissa produkter framst riktar sig till en specifik typ av
kund. Tidigare har vissa kategorier salts direkt till hantverkare men enligt séljaren har Foretag A:s
leveransproblem i kombination med ett icke konkurrenskraftigt utbud lett till att de vént sig till andra
leverantorer. Saljaren framhaller hér att han anser att kunderna bor integreras i utvecklingsprocessen
géllande nya produkter for att battre anpassa dessa till den potentiella marknaden.

Séljaren ndmner att han upplever att det finns ett antal olika produkter i foretagets sortiment som &r
viktigare an andra sett ur ett forsaljningsperspektiv. Detta da han anser att dessa séljs frekvent i stora
kvantiteter. Nar det géller H-artiklar beréttar BC att det ar vissa H-artiklar som ar storséljare och darfor
alltid maste finnas hemma och att Foretag A skulle tappa pengar om de inte gor det. Det finns ocksa de
produkter som inte ar lika viktiga for Foretag A och som de darfor inte vill ha hemma da de kan bli
gamla och maste slangas. Dessa produkter fungerar som bestallningsvaror.

Hos Foretag A &r marginalen pa produkterna olika beroende pa vad det r for produkt och vad produkten
innehaller. Pa basvarorna ar det lagre marginaler for att foretaget ska kunna differentiera sig fran sina
konkurrenter. Pa speciellt konkurrenskraftiga produkter lagger foretaget pa extra. Produktlivscykeln
spelar ocksa roll, och ar det en produkt Féretag A har anvand mycket R&D pa beréattar BC att de vill ha
ut mycket pengar i borjan nar produkter star sig val pa marknaden. Pa specialiserade produkter sasom
brandskydd tar Foretag A ocksa hogre marginal. Nar det galler H-artiklar séger BC att det ar
materielinnehallet och storleken som &r avgérande for storleken pa marginalen. Pa de stora breda H-
artiklarna laggs det pa lite extra eftersom det &r lattare att sélja in produkten sa.

6.1.1.6  Foretagets mal

Organisationens 6vergripande mal enligt BC ar att inom den narmsta tiden véxa och dubblera
omsattningen. Deras strategi for att astadkomma detta menar BC &r genom att leverera hogkvalitativa
produkter som har en god kvalitet och bra kundservice. De kommer ¢j att anvanda prisdumpning som
strategi, utan planerar att véxa organiskt med bibehallen I6nsamhet under eventuell konjunkturnedgang.
BC namner dven att Foretag A tar hallbarhet pa stort allvar. Bland annat koncernen central
hallbarhetsvision, samt att hallbarhetsaspekter ~medfér  potentiella  saljargument  och
marknadsforingsvarde. | dagslaget utvarderas Foretag A av koncernen pa ett antal nyckeltal -
omsattning, Gross Margin, Operating Income, omkostnader och lagervérde.

Enligt Vd:n har Foretag A som Overgripande strategi att forsoka expandera pa tillvaxtmarknaderna
Norge och Danmark. Enligt Vd:n ar Foretag A:s 6vervagande mal att dubbla omsattningen med
bibehallen I6nsamhet. For att lyckas med detta anser Vd:n att en expansion maste ske.

6.1.1.7 Beskrivning av arbetsmetoder

Materialstyrningen ar uppbyggd pa féljande sétt: BC lagger in en reorder point och reorder quantity.
Dessa stammer formannen av och gor en visuell bedémning av det nuvarande lagret for att undersoka
vilka artiklar som finns i lager. Déarefter lagger formannen en prelimindr order som skickas till BC for
godkéannande. | dagslaget ar BC relativt ny i sina arbetsuppgifter och forlitar sig darfor till stor del pa
den preliminéra ordern. Vid eventuella férandringar, av exempelvis re-order point, dubbelkollar BC
alltid med séljchefen for en andra asikt. Enligt BC foredrar formannen hoga lagernivaer for att undvika
potentiell lagerbrist, vilket &r ndgot som motstravar vissa av koncernens mal pa Foretag A. BC stravar
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darfor for att i samrad med Vd:n dra ner lagernivaerna och darigenom forsdka uppna bland annat
kapitalbindningsmalen.

Gallande produktprover beréttar séljaren att det idag finns given rutin nar dessa plockas fran lagret. Nar
en séljare tar en produkt fran lagret skall denna skriva upp detta pa en lista dar det specificeras vad
séljaren har tagit samt av vilken kvantitet produktprovet &r av. Denna lista kontrollerar sedan
lagerférmannen for att korrigera lagersaldot. Dock papekar séljaren att denna rutin ej alltid skots utan
att det hander att séljare plockar varuprover utan att detta dokumenteras.

LF beréttar att tiden som laggs pa godsmottagning och hantering av nya leveranser bestar av ca. 25% av
hans totala arbetstid. Det tar l&ngre tid att packa en specifik order till kund.

KT berattar att det i dagslaget finns en typ av klassificering som grundar sig i 80/20-regeln dér tanken
ar att de viktigaste produkterna ska finnas i lagret hela tiden.

6.1.2 Analys av empiri och bearbetade data

Nedanstaende analys gar systematiskt igenom samtliga kategorier beskrivna under steg ett av
fyrstegsmodellen och analyserar Foretag A:s situation med utgangspunkt framst i ovanstaende empiri,
men dven genom bearbetning av tillgdngliga data hos foretaget.

6.1.2.1 Prestationsmatt analyserade pa Foretag A

Nedan &r de prestationsmatt som ar bendmnda i litteraturen samt steg ett av fyrstegsmodellen tillampade
och analyserade pa Foretag A.

Kundservice

Foretag A lagger stor vikt vid sin kundservice, och anvander det som ett sétt att differentiera sig
gentemot konkurrenterna. BC menar att marknaden stéller allt hogre krav pa kundservice, namnvérd
leveransflexibilitet, och att foretag maste anpassa sig efter detta for att bibehalla sin relevans. Ett
genomgaende problem med alla aspekter inom kundservice &r att foretaget inte samlar in relevanta och
palitliga data, vilket gor att de inte kan mata hur val de presterar inom de olika kategorierna och darmed
inte vet vilka aspekter de bor forbattra. | figur 16 presenteras hur Foretag A presterar inom de olika
kategorierna av kundservice
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Leveranstid Ledtiderna frén fabrik till distributionslager ér fasta och ej péverkbara.

Vissa kundkategorier, némnvért de stora byggprojekten, stéller enormt stora krav pd en bra
leveransprecision. Andra kundgrupper som grossister har interna lager och har dérfér inte lika héga krav
pd denna aspekten. Leveransprecisionen upplevs inte vara ett betydande problem, men pd grund av
avsaknad av relevant data kan inte prestationsmattet berdknas och dérfér gar det ej att styrka
pdstdendet. Hogre nivaer pd sékerhetslager kan vara aktuellt fér artiklar som &r relevanta fér dessa
kundtyper.

Leveransprecision

Enligt LF anses Féretag A ha en valdigt bra leveransflexibilitet, och erbjuder manga kunder majligheten

Leveransflexibilitet att géra dndringar i sina bestdliningar &nda fram till och med samma dagen leveransen sker.

Figur 16: Prestationsmatt och dess status pa Foretag A

Flexibilitet

Aven om leveransflexibiliteten hos Foretag A &r bra finns andra aspekter inom flexibilitet som kan
forbattras.

Ledtiderna ar i stor utstrackning fasta och icke-paverkbara. Formagan att kanna av
marknadsforandringar i form av forandrat kopbeteende hos kunder eller ravarubrister kan dock
forbattras. Detta kan astadkommas genom att forbattra prognostiseringsmetoderna for efterfragan och
fa battre insikt gallande Gvriga externa effekter som kan tankas paverka foretaget. Saljaren namner att
konkurrenter i dagslaget anvander storre ravarulager for att méta ravarubrist av essentiella komponenter,
vilket ar nagot Foretag A kan tankas efterlikna. Viktigt att notera ar dock att dessa konkurrenter
mojligtvis inte har samma krav pa sankt kapitalbindning, vilket mojliggér denna typ av lagerhallning.

Kostnader

Bristkostnader uppstar till foljd av daliga lagerservicenivaer da séljarna inte kan sélja till sin fulla
potential. Detta maste balanseras mot eventuella kapitalbindningskostnader som uppstar av att 6ka
lagerservicenivan. Genom en artikelklassificering kan kapitalbindningskostnader minskas samtidigt
som lagerservicenivan av betydande produkter dkar.

58



Kostnader i form av straffavgifter uppstar da vissa kundtyper ej far ratt varor levererade pa utsatt tid,
vilket starker pastdenden om att leveransprecisionen, men dven leveranssakerhet, ar en valdigt
betydande del av kundservicen hos Foretag A.

Gallande orderkvantiteter sa anvands i dagslaget inga partiformningsmetoder vilket betyder att
lagerhallningskostnader kan vara storre an optimalt.

Efter en analys av Foretag A:s fraktfakturor kan en graf kring fraktkostnader vid olika
bestallningskvantiteter erhallas, se figur 17. En trendlinje utifran datan visar att ordersarkostnaden blir
linjart hogre vid bestéllning av fler artiklar och att det inte finns nagon rabatt vid bestallning av storre
kvantiteter. Kostnaden ar alltsd ungefar lika stor oberoende om foretaget bestaller mindre kvantitet vid
en hogre frekvens eller om de bestéller storre kvantiteter med en I&gre frekvens. Under intervju med LF
namnde han att det inte tar mer tid for honom att hantera en inkommande order om den skulle vara
uppdelad pa fler men mindre leveranser. Detta kan tolkas som att det finns ett linjart samband mellan
antal artiklar i en order och tiden det tar fér honom att plocka in den i lager.

FRAKTKOSTNAD VID GIVEN BESTALLNINGSKVANTITET
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Figur 17: Fraktkostnad for given orderkvantitet hos Foretag A

Kapitalbindning

Koncernen sétter standigt tryck pd Foretag A gallande deras kapitalbindning vilket gér att BC och VD
stravar efter att trycka ner lagernivaerna. Séljare daremot foresprakar hogre lagernivaer for att forbattra
lagerservice och for att kunna sélja storre volymer. BC meddelar ocksa att deras system reserverar
bestallningar fran lager oavsett nar kunden vill att leveransen ska ske. Systemet kan alltsa inte se ifall
det finns en inplanerad order under tiden som bestallningen ar reserverad. Foretag A lagerhaller istallet
bestallningen at kunden fram tills dess att de vill ha den levererad vilket leder till en hog kapitalbindning.

Ledtid
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Som namnt tidigare ar ledtiden mellan fabrik och lagret i Sverige fast och icke-paverkbar av Foretag A.
Den faktiska ledtiden samt variationen mats i dagslaget inte av foretaget. D& datorsystemet som loggar
leveranser ar valdigt utdaterat samtidigt som att datum for status pa bestallningar dndras i efterhand, gar
det inte direkt att erhalla ledtider ur datorsystemet. Istallet maste de olika artiklarnas leveransdatum
jamforas med dess orderdatum manuellt. | studien gjordes detta pa ett flertal leveranser av samma artikel
for att sakerstélla ett sa korrekt resultat som majligt.

Datorsystemet saknar aven konkreta metoder for att berakna leveransprecision fran fabrik till lager, och
dven detta maste goras manuellt. Detta gérs genom en jamforelse mellan leveransdatum, orderdatum
samt 6nskat leveransdatum. Ett urval av olika artiklar fran datainsamlingen presenteras i figur 18.

URVAL AV INSAMLAD DATA FRAN AFFARSSYSTEM

ARTIKEL DATUM DATUM ORDER- BEGARD LEDTID  FELAVVIKELSE| MEDELVARDE MEDELVARDE
ORDER- LAGGANDE LEVERANSDAG (DAGAR) DAGAR MOT LEDTID STANDARD-
MOTTAGANDE BEGARD AVVIKELSE
LEVERANSTID
Artikel 1 2017-05-22 2017-05-04 2017-05-24 18 -2
Artikel 1 2017-03-06 2017-02-20 2017-03-21 14 -15
15 1,73
Artikel 1 2017-03-06 2017-02-20 2017-03-21 14 -15
Artikel 1 2016-11-09 2016-10-26 2016-10-21 14 19
Artikel 2 2018-04-18 2018-04-03 2018-04-25 15 -7
Artikel 2 2018-02-13 2018-01-30 2018-02-13 14 0
16 2,35
Artikel 2 2018-01-22 2018-01-02 2018-01-23 20 -1
Artikel 2 2017-10-31 2017-10-16 2017-11-08 15 -8
Artikel 3 2018-04-03 2018-03-16 2018-03-27 18 7
Artikel 3 2018-03-19 2018-03-06 2018-03-28 13 -9
21,25 8,26
Artikel 3 2018-03-06 2018-02-15 2018-03-06 19 0
Artikel 3 2018-01-22 2017-12-18 2018-01-17 35 5

Figur 18: Exempel pa data 6ver ledtider fran Foretag A

Fran denna tabell kan det utlasas att leveransdatum och 6nskat leveransdatum sallan sker samtidig, nagot
som dven bevisas av Foretag A:s leveransprecision. Vid berdkning av leveransprecision med en marginal
pa en dag gentemot Onskat leveransdatum, har foretaget en leveransprecision fran fabrik till lagret pa
41%. Med en marginal pa tre dagar ar mats leveransprecisionen till 51%. Vidare kan det utlasas fran
tabellen att leveranserna ofta anlander till lagret flera dagar innan Onskat leveransdatum. 38 % av
leveranserna anlander tva eller fler dagar tidigt jamfort med onskat leveransdatum. Da Féretag A betalar
sina leveranser direkt leder detta till en onddig kapitalbindning.

Analysen av den insamlade datan visar dven att ledtiderna hos de olika artiklarna varierar kraftig mellan
de olika bestallningarna. 62% av artiklarna har en standardavvikelse pa over 15% jamfort med
medelvardet pa artikelns verkliga ledtid. Pa de artiklarna som analyserats har Foretag A uppskattat en
genomsnittlig ledtid pa 28 dagar. Detta stammer séllan dverens med den faktiska ledtiden, utan skiljer
sig med 31%.
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Konsekvensen av Foretag A:s mycket varierande ledtid och daliga leveransprecision ar att foretaget inte
kan reducera sina sakerhetslager som ett motsvarande foretag med battre leveransprecision. Detta
eftersom sakerhetslagret maste vaga upp for den osékerhet som finns i ledtiderna. Sakrare ledtider leder
till att sakerhetslagret reduceras och darmed kapitalbindningen minskar, vilket &r ndgot som Foretag A
efterstravar. Detta kan nds genom en béttre uppfoljning pa ledtiderna for bestallningarna sa sakrare
prognoser kan géras och darmed battre orderkvantiteter och sakerhetslager.

6.1.2.2  Faktorer som paverkar Foretag A:s materialstyrning och
klassificering

Nedan &r de faktorer som paverkar Foretag A:s val av materialstyrning och klassificering analyserade
pa Foretag A.

Prognostisering

Prognoser gallande efterfragan &ar i dagslaget daliga. Foretaget har svarigheter med att mota réatt
efterfragan, vilket Vd:n menar ar delvis beroende pa att kunder inte vill dela med sig av framtida
koptankar och foretaget anvander sig istallet av historik baserat pa forsaljningssiffror fran tidigare ar.
Lagernivaerna halls alltsa pa en ungefar lika stor niva fran ar till ar, vilket betyder att om lagret var for
litet ett ar tidigare kommer det dven vara fallet nasta ar. Nar Foretag A anvander sig av séljhistoriken
speglas inte den verkliga marknadsefterfragan vilket gor att prognosmetoden &r opalitlig. Detta hanger
ihop med avsaknaden av matmetoder géllande lagerserviceniva. Hade foretaget samlat in data sa de pa
ett palitligt satt kunde mata lagerservicenivan hade dessa problem kunnat uppmarksammas och atgardas.
Nu resulterar detta i att for stora eller sma lagernivaerna inte upptacks.

Vd:n ndmner &ven att lagernivaer pa sasongsvarierande produkter tenderar att vara for laga i borjan pa
en sasong men for hoga i slutet, vilket leder till onddigt hdg kapitalbindning samt kassationer. Detta
resulterar i hoga kostnader samt stor negativ paverkan pa miljon. Det resulterar dven i bristkostnader
och dalig lagerserviceniva.

Klassificering kommer delvis kunna forbéttra detta omrade, men dven investering i en prognosmetod
dir efterfrdgan kan uppskattas pa ett mer palitligt vis bor implementeras. Aven matmetoder for
lagerserviceniva bor implementeras, alternativt att en funktion som indikerar om Foretag A:s lagernivaer
ar for hoga eller laga vid en viss tidpunkt infors i affarssystemet. Denna information bor da anvandas
vid nastkommande ars bestallningar.

Standardisering och produktstruktur

Foérutom H-sortimentet, dar PC menar att Foretag A i dagsldget ar marknadsledande, &r resterande
sortiment snarlikt konkurrenternas. Detta sortiment bestar av valdigt standardiserade produkter som
differentieras framst genom pris men &ven kvalitét. Foretaget processer bestar dven endast av
distribution och ingen foradling, vilket ocksa indikerar att standardiseringsgraden pa produkterna ar hog.

Marginalerna pa produkterna hos foretaget ar olika pa olika produkter och anpassas efter vad det ar for
produkt, vilket material produkten bestar av samt hur mycket tid som ar lagd pa R&D.

Kundstruktur och variationshantering

Foretag A:s kundstruktur &r uppdelad pa ett antal olika kundkategorier som alla har utmérkande
egenskaper. Eftersom sena leveranser till de stora byggprojekten ofta slutar med en straffavgift
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prioriteras dessa. Leveransprecisionen &r alltsd extremt viktig for den kundkategori. Trots att
byggprojekten prioriteras hogst genererar de mindre foretagen en stérre vinstmarginal. En balans mellan
att kunna erbjuda de stora byggprojekt hég leveransprecision samtidigt som mindre kunder inte blir
forsummade bor efterstrévas.

Vissa artikelkategorier karaktériseras av stark sasongsvariation. Som nadmnt ovan har Foretag A i
dagslaget stora svarigheter med att hantera sasongsvariationer effektivt vilket genererar kostnader i form
av Okad kapitalbindning, kassationer och bristkostnader.

Trots att Foretag A inte segmenterar sina kunder internt finns tre tydliga kundgrupper vilka kan ses i
figur 19.

DISTRIBUTIONSFORSALINING
Laga krav pd leveransprecision, har Vissa mindre kunder har hégre

H&g prioritet. .
egna lager. marginal.

Ho6ga krav pd leveransprecision.
Straffavgifter.

Figur 19:Kundgrupper pa Foretag A

Marknadsmiljo

Foretag A befinner sig i en miljo som till stor del styrs av byggindustrin och kan darfor antas samvariera
med konjunkturer. Utdver detta praglas industrin av en stor andel standardprodukter och stabilitet, vilket
betyder att en langre och mer oséker ledtid i stérre grad kan accepteras.

Lagerstruktur

Lagersaldokvaliteten anses av \VVd:n vara ett problem. Detta orsakas dels av icke-paverkbara faktorer,
som variation i ledtid fran fabrik och att fabriken inte alltid levererar ratt produkter, men ocksa fran att
inventeringar endast gors pa arshasis. Genom forbattrad lagersaldokvalitet och battre generell koll pa
lagrets innehall kan optimala sakerhetslagernivaer kan lattare bibehallas. Férbattrad lagersaldokvalitet
kan dven bidra till minskade kassationer da foretaget tidigare kan se vilka produkter som ar i farozonen
for att bli for gamla.

Pa grund av faktorer som opalitliga leveranser fran fabrik till lager, hoga krav pa leveransprecision samt
onskad hogre lagerserviceniva bor vissa, extra kansliga, kategorier ha hoga sakerhetslagernivaer. Detta
medfor okad kapitalbindning som kan motverkas genom att effektivisera generella lagernivaer med hjélp
av Kklassificering.

| dagslaget har foretaget valdigt hoga lagernivaer for samtliga artiklar, dar de flesta
bestéllningspunkterna ar berdknade med malet att tdcka minst tva manaders forsaljning, i manga fall
fler. Anledning till detta grundar sig i osékerhet géllande ledtider fran fabrik till lager samt tron om att
saker maste finnas i lager for att kunna fa in ett salj.

| dagslaget gors ingen specifik klassificering mellan de olika artiklarna, utan foretaget har som mal att
lagerhalla majoriteten av produkter. Det finns dock vissa produkter som sett ur ett forséljningsperspektiv
sdljs valdigt mycket mer an andra.
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Foretag A har idag ingen kritikalitet pa sina produkter utan delar upp efter vilka som &r viktiga att ha i
lager och bestéllningsvaror som inte ar lika viktiga.

Planeringsmiljo

Aven om den del av Foretag A koncernen som analyserades i denna studie inte har ndgon egen
produktion &r de direkt beroende av de fabriker som forser dem med material. Ledtiderna blir darfor
beroende av fabrikernas omstéllningstider och produktionsschema. Fabrikerna producerar i partier och
har darfor en viss omstallningstid mellan olika produkttyper.

Med tanke pa vad som diskuterats ovan kring standardiseringsgrad anses Foretag A darfor tillhora typ
tre i Jonsson och Mattssons (2003) planeringsmiljobeskrivning. Dessa foretagstyper kdnnetecknas av
manga ordrar med lagre kvantiteter vilket gor att de behover tillverka mot lager. Dessa foretagstyper ar
enligt Jonsson och Mattsson relativt flexibla ndr det kommer till val av materialstyrning. De séger dock
att en bestallningspunkt med kontinuerligt uppdaterade variabler kan vara svar att genomfora da de
kraver mycket resurser. De laga, men manga orderkvantiteterna dr den storsta orsaken till varfor dessa
metoder blir svara att efterfolja pa ett effektivt och smidigt sétt. Risken blir stor att bristkostnader tynger
Over de potentiella kostnadsbesparingarna i kapitalbindning och liknande som annars karaktériserar
fordelarna med denna metod.

De metoder som Jonsson och Mattsson istéllet bedomer som lampliga for Foretag A &r
bestéllningspunktssystem med givna intervall, distributionsbehovsplanering och técktidsplanering.
Dessa metoder lampar sig da deras natur med bestéllningspunkter, sékerhetslager och orderkvantiteter
sakerstaller att produkter finns i lager, vilket generellt héjer kundservicenivan. Detta medfor dock en
kostnad i form av kapitalbindning samt lagerkostnader. Utmaningen i dessa modeller blir darfor att hitta
ratt sakerhetslager, orderkvantitet och bestallningspunkt for Foretag A:s olika artiklar, for att pa sa satt
optimera kundservicen till sa laga kostnader som mojligt.

Mal

Enligt bade VD och BC har Foretag A vissa 6vergripande mal fran koncernen som maste prioriteras,
varvid det framsta &r att minska kapitalbindningen samt dubbla omséttningen samtidigt som en
acceptabel marginal och niva pa kundservice bibehalls. Dessa mal tenderar att i viss grad forsvara valet
av materialstyrningsmetod. Anledningen ar att en hog kapitalbindning ofta underlattar en hog grad av
kundservice medan en lag kapitalbindning forsvarar den. Detta satter &nnu hogre vikt pa att genomfora
en bra klassificering pa artikelsortimentet, da foretaget exempelvis kommer kunna bibehalla en hog
lagerserviceniva endast pa de produkterna dar det beh6vs och inte pa hela sortimentet, och pa sa sétt oka
sin kundservice samtidigt som den totala kapitalbindningen minskar. Det kommer &ven vara viktigt att
bibehalla optimala nivaer pa sékerhetslager inom de olika artikelkategorierna.
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6.2 Steg tva: Tillampad klassificering

mll -—» l/’i\ » (,g

e—
NULAGESANALYS VAL AV VAL AV UTVARDERING
KLASSIFICERING MATERIALSTYRNING

Figur 20: Den generella fyrstegsmodellen

Nésta steg i fyrstegsmodellen ar att analysera hur Foéretag A bor arbeta med klassificering inom
materialstyrningen. Det forsta Foretag A bor ta i beaktande nar de pabérjar sitt arbete med
artikelklassificering ar att ga igenom vilka Overgripande syften och mal de har med sitt
klassificeringsarbete. Detta ar viktigt eftersom det ej finns nagon mening med att klassificera utan ett
tydligt mal. Skulle en klassificering goras av Foretag A utan att tydligt satta upp en klar malbild finns
det en 6verhangande risk att klassificeringen inte leder ndgonstans. Ett sadant klassificeringsforfarande
skulle snarare eventuellt leda till Okade administrativa kostnader samt oklarheter gallande
materialstyrningsmetodens implementation och utférande. Det finns ddarmed goda skal till att tydligt
avsatta resurser till en analys av Foretag A:s malbild innan en klassificering utfors.

Da varken Foretag A:s kundtyper eller leverantorer har identifierats ha nagra storre skillnader avseende
deras behov och sammanséttning anses det vara varken relevant eller vardeskapande att klassificera
utifran dem. Darfor kommer nedanstaende exempel att endast fokusera pa artikelklassificering.

Klassificeringen kommer att goras pa artikelsortimentet H da studien framst fokuserat pa detta segment.
Detta exempel ska ej ses som uttdémmande for hur Féretag A bor utforma sin klassificering utan snarare
som en riktlinje dver vilka faktorer studien identifierat som mest kritiska vid utformningen av foretagets
klassificering.

Foretag A anvander sig idag av en delvis tillampad Klassificeringsprincip dar de anvént sig av
Paretoprincipen for att prioritera de mest efterfragade artiklarna. Da denna klassificering bygger pa
inaktuell data som ej uppdateras lépande samt det faktum att den endast har gjorts utifran tidigare
efterfragan, ar den riskabel och oppnar upp for manga fallgropar for foretagets materialstyrning.
Forutom att efterstrava en minskad kapitalbindning har foretaget som mal att dubbla omséattningen och
darfor far en klassificering i syfte att minska kapitalbindningen ej paverka omsattningen negativt.

Da malen har identifierats och vagts mot teori och analyser som tidigare presenterats i studien bor en
Klassificering pa foretagets artikelsortiment vara en lamplig start. Detta beror framst pad att en
artikelklassificering kan hjalpa foretaget valja lampliga materialstyrningsatgarder for de identifierade
klasserna och darmed hjélpa till att na de tidigare satta malen.

Studien har tidigare pekat pa att det finns stora skillnader i efterfragan hos de ingdende artiklarna samt
dven variationer i efterfragan under aret tyder detta pa det ror sig om en diversifierad grupp av objekt.
Alltsa bor en Klassificering vara tillampbar har. Om Foretag A véljer att genomfora och utoka
artikelklassificeringen pa foretagets alla segment ar det viktigt att det forst genomféra en studie for att
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undersoka om en klassificering ar lamplig ur detta avseende, vilket beskrivs mer ingdende tidigare i
rapporten under den generella modellen for klassificering.

Nésta steg i arbetet med Kklassificeringen ar att valja kriterier att klassificera utifran. Da studien sedan
tidigare identifierat att Foretag A har problem med varierande efterfragan under aret samt att de sjalva
séger sig ha problem med sasongsbetonade artiklar bor det vara lampligt att inkludera sdsongsbetoning
vid valet av klassificeringskriterium. En klassificering med avseende pa séasongshetoning skulle kunna
hjalpa Foretag A att tydliggora vilka artiklar som har en efterfrdgan som ar arstidsberoende. Detta skulle
gora det lattare for Foretag A att kontrollera materialstyrningen 6ver dessa artiklar sa att den béttre svarar
mot den varierande efterfragan under aret.

Vidare skulle en sésongsbetonad klassificering gora det enklare for Féretag A att motverka ofordelaktiga
lagersaldon samt darmed dven minska risken for kassationer. Detta skulle alltsa kunna hjélpa Foretag A
att optimera sin resurshantering da de kan prioritera ratt artiklar beroende pa hur dess efterfragan ser ut
under aret.

En sasongsbetonad klassificering skulle kunna utforas pa flera olika satt men rekommendationen &r att
ledningsgruppen, i samrad med relevanta funktioner i féretaget gar igenom alla produkter i Foretag A:s
sortiment. Genom att se dver varje artikel och kategorisera dem utifran om de anses ha sasongsbetonad
karaktar eller inte, kan foretaget pa ett effektivt satt dela upp artiklarna i tva huvudgrupper. Denna
uppdelning kan kompletteras med nagon typ av kvantitativ analys for att kontrollera att urvalet har gjorts
korrekt, exempelvis genom att analysera efterfragan och dess variation under aret.

Nar artiklarna har kategoriserats med avseende pa sasongsbetoning aterfinns tva grupper. For gruppen
med sdsongsbetonade artiklar ar nésta steg att valja rétt typ av materialstyrningsmetod vilket presenteras
i avsnitt 6.3. De artiklar som befinner sig i den andra gruppen ar de som har en stabil efterfragan under
hela aret. DA dessa artiklar anses sta for en majoritet av det totala antalet artiklar i segmentet samt att
gruppen anses vara relativt diversifierad bor en eventuell ytterligare subklassificering av denna grupp
vara lamplig.

Da Foretag A:s 6vergripande mal ar att minska deras kapitalbindningskostnader samtidigt som de vill
fortsatta hoja sin omsattning maste da kriterier valjas utifran dessa mal. For att battre kunna prioritera
artiklar som star for en stor del av omséattningen har studien sedan tidigare visat pa att
klassificeringskriteriet volymvérde kan vara ett lampligt val. Detta kan &ven hjélpa foretaget att battre
prioritera sin materialstyrning.

Ett problem med att enbart klassificera utifran volymvarde ar att det finns en risk att foretaget endast
valjer att prioritera de varor som star for en stor del av omséattningen. Detta leder till att foretaget riskerar
att vinkla sina materialstyrningsatgarder pa sa satt att de ej prioriterar andra artiklar som ej har ett sa
pass stort volymvarde. Exempel pa detta kan vara nya produkter som annu inte etablerats pa marknaden
och darmed inte uppnatt en hog forsaljningsvolym varfor de riskerar att nedprioriteras vid val av
materialstyrningsmetod om endast volymvédrde anvdnds som Klassificeringskriterium. Darfor
rekommenderas Foretag A att anvdnda sig av fler @n ett kriterium vid utformningen av sin
artikelklassificering.

Da Foretag A menar att vissa av foretagets artiklar ar viktigare for dess verksamhet an andra och alltid
bor finnas pa lager for omgéaende leverans tyder detta pa att ndgon typ av klassificering utifran hur
strategiskt viktiga de bor vara relevant. Detta skulle i sin tur kunna tyda pa att en klassificering utifran
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lagerserviceniva vore lampligt da detta kriterium, tar hansyn till hur viktiga de ar for foretaget och gor
det mojligt for foretaget att prioritera sddana artiklar som missgynnas av en klassificering utifran enbart
volymvardet. Dock &r det viktigt att ifragasatta om artikelsortimentet verkligen ar sa pass diversifierat
med avseende pa kritikalitet att detta vore ett lampligt klassificeringskriterium.

Studien har funnit att sa ej ar fallet utan istallet rekommenderas Foretag A att direkt anvanda sig av en
klassificering med kriteriet lagerservicenivd. Genom att anvanda detta Kklassificeringskriterium
mojliggors en hogre grad av prioritering av de mer strategiskt viktiga artiklarna, oberoende pa om de
har lagt eller hogt volymvarde. Detta gor det mojligt for Foretag A att sakerstalla att de artiklar de anser
vara mycket viktiga att lagerhalla kan prioriteras genom att klassificera dem utifran en hog
lagerserviceniva.

Lagerserviceniva ar aven lampligt som klassificeringskriterium da det gor det majligt att prioritera de
artiklar som har en hogre marginal trots att saljs i mindre volymer eller har ett 1agt artikelvarde. Detta
ar nagot som ar utmérkande for Foretag A:s specialvaror dar konkurrensvillkoren dr mer fordelaktiga
jamfort for foretagets basvaror dar marginalerna ej kan vara lika hoga pa grund den hogre konkurrensen.

Gallande andra alternativ for klassificeringskriterier anses klassificering utifran artikelvarde fungera
mindre bra pa Foretag A da detta kriterium ej tar hansyn till produkternas efterfragan och kan leda till
att foretag med mycket varierande vinstmarginaler har stora lager pa icke-gynnsamma produkter.

En klassificering utifran hur anskaffningssvarighet ar heller inte aktuell pa Foretag A:s H-sortiment da
anskaffningsprocessen for segmentets produkter i princip ér identisk da det kommer i fran samma fabrik.

Att klassificera utifran kriteriet tackningsbidrag kan vara aktuellt om ett foretag har som mal att fokusera
pa en forbattrad I6nsamhet. Da Foretag A aktivt valjer att fokusera pa 6kad lonsamhet skulle en sadan
klassificering kunna riskera att ge felaktiga prioriteringar av materialstyrningsmetoderna. Alltsa skulle
en klassificering utifran detta kriterium eventuellt kunna leda till att artiklar med hoga marginaler
prioriteras 6ver produkter med hog efterfragan. Dessutom kan Foretag A valja att prioritera vissa utvalda
artiklar med hdg marginal genom att anvanda sig av klassificeringen utifran lagerserviceniva.
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Nésta steg i klassificeringsprocessen ar att berdkna volymviérde for segmentets artiklar samt att
kategorisera dem utifran onskad lagerserviceniva. For att berakna volymvardet anvands efterfragan,
antingen baserat pa historik eller prognoser, multiplicerat med artikelvardet. Oversikt dver beraknade
volymvarde hos Foretag A:s H-segment presenteras i figur 21. For att klassificera utifrdn 6nskad
lagerserviceniva bor Foretag A forst ga igenom alla sina artiklar och vardera hur viktigt det ar att dessa
ges en hog lagerserviceniva. Har ar det viktigt att de i samrad med foretagets olika funktioner sasom
ledningsgrupp, kundtjénst och séljare vérderar hur strategiskt viktiga de ar jamfort med dess bidrag till
kapitalbindningskostnaderna.
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Figur 21: Volymvérdet hos ett urval av artiklar hos Foretag samt férslag pa kategoriseringsgranser

| klassificeringsmatrisen som ges i figur 22 presenteras ett forslag pa hur Féretag A:s klassificering bor
se ut. Pa den vertikala axeln finns volymvardet. De granser som presenterats for volymvardet har
berdknats genom tillampning av Paretoprincipen. Genom att studera grafen éver det ackumulerade
volymvardet hos artiklarna i figur 21 gar det att utlasa att det finns en tydlig brytning vid lutningen
omkring 60% ackumulerat volymvérde. De artiklar som utgor detta ackumulerade volymvérde anses
tillhéra volymvardeskategori a. Denna kategori skall ej forvaxlas med klass A som anvands for att valja
materialstyrningsmetod utan volymvérdeskategorier satts for att enkelt kategorisera en artikel beroende
pa hur stor andel av det totala volymvérdet den motsvarar.
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Figur 22: Exempel pa klassificeringsmatris for Foretag A

For kategori b satts gransen till 85% ackumulerat volymvarde. Alltsa innehaller kategori b de artiklar
som ligger mellan 1,65 och 0,6% av det totala volymvérdet. Kategori ¢ innehaller resterande artiklar och
star for ca 15% av det totala volymvérdet. Dessa kategorier tagit fram genom avlasning i grafen samt
med baktanke pa Paretoprincipen. Om denna metod passar foretagets artiklar ar dock nagot som Foretag
A bor reflektera och utvérdera kring ar de satter sina egna granser. Alltsa bor ovanstaende indelning
endast verka som en riktlinje och exempel pa hur en framtida indelning av Foretag A:s artiklar utifran
procentuellt volymvéarde bor utformas men generellt sett ger denna metod ett gott resultat och
Paretoprincipen: s anvandning ar nagot som studien starkt rekommenderar.

Gallande de satta vardena for klassificeringen utifran lagerserviceniva ar dven detta nagot som Foretag
A endast ska se som véagledande och bor utvardera. Detta gors forslagsvis samtidigt som foretaget
utvarderar och séatter vilka lagerservicenivaer de olika artiklarna skall ha, vilket beskrivs ovan, da detta
hanger ihop med de klasser som sétts i klassificeringsmatrisen.

Foretag A kan for det valda segmentet ga in i matrisen och se vilken klass artikeln far. For att
exemplifiera kommer en artikel som har ett procentuellt volymvéarde mindre &n 5% och en 6nskad
lagerserviceniva pa 95% att klassas som en C-artikel. I avsnitt 6.3 kommer en lamplig materialstyrning
diskuteras for respektive artikelkategori.
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6.3 Stegtre: Val av
materialstyrningsmetod
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Figur 23: Den generella fyrstegsmodellen

| foregaende kapitel gjordes en klassificering som delade in Foretag A:s produkter i fyra olika klasser.
Dessa ar sasongsbetonade artiklar samt klasserna A, B och C. Valet av materialstyrningsmetod gors sa
att foretagets 6vergripande mal med dessa klasser kan uppfyllas pa ett bra satt. Nedan presenteras vilka
materialstyrningsmetoder som valts for respektive klass.

6.3.1 Materialstyrning for sasongsbetonade artiklar

Som tidigare beskrivet i rapporten har distributionsbehovsplanering egenskaper som lampar sig mycket
bra for sésongsbetonade artiklar. Distributionsbehovsplanering tar hénsyn till den kommande
efterfragan och gor det majligt att planera och lagga ordrar langt i forvdag. Metoden tar inte heller hansyn
till ndgon bestéllningspunkt, vilket &r en fordel da lagersaldot vissa tider pa aret bor vara lagt da
artiklarna ar sdsongsbetonade.

Ett bestallningspunktsystem &r relativt sjalvgaende medan distributionsbehovsplanering kraver mer
resurser. Det skulle krava en investering i bade tid och pengar att infora distributionsbehovsplanering
da Foretag A i dagslaget redan jobbar med bestallningspunktsystem och i sadana fall maste gora en
overgang. Eftersom Foretag A ar ett litet foretag kanske dessa resurser inte finns att tillga. Foretaget har
med nuvarande rutiner upplevt stora problem med just de sédsongsbetonade artiklarna da de inte finns
nar efterfragas samt tvartom. Detta leder till mycket kassationer, vilket Vd:n menar &r ett stort problem.
Vidare kommer de extra resurser som distributionsbehovsplanering efterfragar enbart vara nodvandiga
under de sasonger artiklarna efterfragas. Detta gor att nackdelarna som finns i resursatgang reduceras.

| Foretag A:s fall anses fordelarna med distributionsbehovsplanering vara sa stora att den metoden viljs
for de sasongsbetonade artiklarna.

6.3.1.1 Sakerhetslager

Gallande sasongsbetonade artiklar bor inga sakerhetslagernivaer bibehallas utanfor sasong. Nar
sdsongen &r inne for de olika artiklarna anses dessa vara valdigt viktiga och darmed bor metoder for
sékerhetslager vara detsamma som for A-artiklar. Detta kommer forklaras ndrmare under rubrik 6.3.2.1.
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6.3.1.2 Partiformning

Nér det ar sdsong for de sasongsbetonade artiklarna anses dessa artiklar vara valdigt viktiga. Darfor bor
samma partiformningsmetod appliceras pa de sasongsbetonade artiklarna som den som appliceras pa
artiklarna i klass A. Aven detta kommer forklaras ndrmare under rubrik 6.3.2.2.

6.3.1.3  Arbetssatt

Materialstyrningsmetoden kommer inte ensam l6sa alla Foretag A:s problem eller sdkerstalla den
onskade lagerservicenivan. Det &r ocksa valdigt viktigt hur foretaget jobbar och behandlar den har typen
av produkter.

D& de sasongsbetonade artiklarna ar olika viktiga olika delar av aret kommer &ven
uppmarksamhetgraden for artiklarna att variera. Generellt sett bor dock dessa artiklar fa mycket
uppmarksamhet fran de anstallda pa foretaget. Anledningen till detta &r att Foretag A har haft problem
med att produkter inte finns hemma nar de ska samt att produkter blir gamla och maste kasseras. Borjar
dessa produkter prioriteras bor en forandring kunna ske. Foretag A maste da borja dokumentera hur
efterfragan sett ut foregdende ar och vilken tidpunkt produkterna borjat efterfragas, hur mycket som
efterfragas och nar produkterna slutar efterfragas. Med hogre uppmarksamhetsgrad kommer dven tétare
inventering vilket forbéattrar lagersaldokvaliteten pa dessa produkter.

Da de sasongsbetonade artiklarna har en kortare forsaljningsperiod an resterande artiklar bor Féretag A
halla en god relation med artiklarnas leveranttrer eftersom langre ledtider och felaktiga ordrar och
liknande far stor paverkan.

6.3.2 Materialstyrning for artiklar i1 klass A

For A-artiklar rekommenderas att infora ett bestallningspunktsystem som jamfor lagersaldo och
bestallningspunkten med givna intervall. Da A-artiklarna &r de artiklar som ar viktigast for foretaget
efterstravas darmed en hog lagerserviceniva och de ska i princip ska de alltid finnas i lager. Darfor
kommer detta intervall vara mycket kort i denna klass for att sakerhetsstalla att den lagerserviceniva
som efterfragas uppfylls. Forslagsvis bor ett datorsystem som uppdaterar och jamfor lagersaldo med
bestéliningspunkter inforas. Detta finns inte i dagslaget och skulle medféra att systemet kan varna nar
lagersaldot ndrmar sig bestéliningspunkten. Detta skulle medféra att lagerférmannen inte behdver
kontrollera lagersaldot och istéllet kan lagga tid pa att ofta uppdatera bestallningspunkterna for att pa sa
satt kunna mota efterfragan battre.

Bestallningspunkt med kontinuerlig jamforelse kan ge ett annu sékrare resultat an jamfoérelse med givna
intervall. Dock anses denna metod vara onddigt resurskravande da det skulle ge lagerférmannen fler
arbetsuppgifter samt att forbattringen i resultatet troligtvis inte ar nddvéndig for att artiklarna i klass A
ska uppna 6nskad lagerserviceniva. Tacktidsplanering kan &ven vara ett alternativ, men da Foretag A
idag anvénder sig av ett bestallningspunktsystem anses detta leda till en onddig och kostsam
inlarningsprocess. Lagerformannen har jobbat pa lagret i 25 ar och vet hur bestéllningspunktsystemet
gar till.

6.3.2.1  Sakerhetslager

Val av metod for att berakna sékerhetslager for A-artiklar bor vara mer avancerad i jamférelse med de
ovriga artikelkategorierna. Forslagsvis bor en metod baserad pa serviceniva alternativt en procent-
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fyllnings-metod anvandas. Detta bor anvéndas i kombination med en hdgfrekvent uppdatering av
sékerhetslagret samt hogfrekventa bestallningar med mindre orderkvantiteter. Detta leder till att
sakerhetslagernivaerna kommer kunna vara laga samtidigt som en hog serviceniva bibehdlls. Da A-
artiklarna har hogt volymvérde &r detta essentiellt for att Foretag A ska kunna reducera
kapitalbindningen.

6.3.2.2  Partiformning

For artiklarna i klass A bor partiformningsmetoden ekonomisk orderkvantitet anvandas. En berékning
av orderkvantitet tar i motsats till metoderna baserat pa erfarenhet och intuition hansyn till de totala
kostnaderna pa ett battre satt. A-artiklarna ar de viktigaste for foretaget samtidig som de ar de dyraste
att lagerhalla och darfor bor det laggas extra resurser pa att bestélla en optimal orderkvantitet. Optimal
orderkvantitet for A-artiklarna ar nar lagernivaerna kan hallas s laga som majligt samtidigt som den
onskade lagerservicenivan bibehalls. D& Foretag A har begransade resurser och materialstyrningen
baseras pa orderkvantiteter, rekommenderas orderkvantiteter fore tacktid

6.3.2.3  Arbetssatt

Pa samma satt som for de sasongsbetonade artiklarna behdver dessa artiklar ett visst arbetssatt for att
kunna na den efterstravade lagerservicenivan. Artiklarna i klass A ska, tillsammans med de
sasongsbetonade artiklarna, fa hogst uppméarksamhetsgrad vilket betyder att dessa artiklarna ar de som
Foretag A lagger mest tid och resurser pa. Det kan vara allt fran att dessa artiklar & de som oftast
inventeras till att dessa artiklars leverantorer far mest uppmarksamhet eller kanske behandlas annorlunda
an resterande leverantdrer.

6.3.3 Materialstyrning for artiklar i klass B

Aven for artiklarna i klass B rekommenderas ett bestallningspunktssystem med givna intervall av samma
anledningar som for artiklarna i klass A. En annan fordel ar att det skulle minska arbetsméngden och
gora det enklare for lagerformannen att inféra samma system som for artiklarna i klass A eftersom de
da inte behover lara sig flera olika materialstyrningsmetoder.

En skillnad pa artiklarna i klass A och B ar langden pa jamforelseintervallet. Eftersom artiklarna i klass
B inte &r lika viktiga som de i klass A kan de ha en langre tid mellan dessa jamférelseintervall och &ven
ha en langre tid mellan det att bestallningspunkterna uppdateras.

6.3.3.1  Sakerhetslager

B-artiklarna bor delas upp i tva kategorier nar det kommer till att berdkna sakerhetslager och
partiformning; de artiklar som har Iagt volymvarde men hog lagerserviceniva kallas B1 samt de som har
hogt volymvarde men en 1ag lagerserviceniva kallas B2. Artiklarna i klass B1 kan bibehalla hdgre nivaer
pa sakerhetslager utan en betydande 6kning av den totala kapitalbindningen. Eftersom servicenivan ar
av hog vikt bor dock en av de mer avancerade metoderna anvandas.

Gallande artiklarna i klass B2 ar det viktigare att mer precisa sakerhetslagernivaer anvands. Da dessa
artiklarna inte har lika hoga krav pa serviceniva skulle en enkel manadstacknings-metod kunna anvéandas
vid berdknandet av sakerhetslagret.
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6.3.3.2 Partiformning

Artiklarna i klass B delas som namnt ovan upp i tva olika klasser, klass B1 och klass B2. Dessa klasser
kommer ha olika partiformningsmetoder.

Artiklarna i klass B1 praglas av lagt volymvarde men hog lagerserviceniva. Detta innebér att artiklarna
ar viktiga for foretaget att ha i lager samtidig som de inte kostar sa mycket att lagerhalla. En
partiformningsmetod baserad pa erfarenhet bor véljas och metoden bedémd orderkvantitet
rekommenderas. Metoden enligt behov &r likt bedomd orderkvantitet ocksa baserat pa erfarenhet, men
bestams endast utifran efterfrdgan och tar inte hansyn till ekonomiska aspekter. Foretag A har idag ingen
koll p& den faktiska efterfrdgan utan efterfragan beraknas efter hur mycket som séljs. Aven har valjs
orderkvantitet fore tacktid da enkelhet for Foretag A efterstravas.

Artiklarna i klass B2 praglas av hogre volymvarde men lagre lagerserviceniva. Detta gor att artiklarna
kostar mycket att lagerhalla och inte ar lika viktiga att ha i lager. For dessa artiklar bor darfor bor en
partiformningsmetod likt for artiklarna i klass A véljas. En sadan metod, som namnt ovan, optimerar
orderkvantiteten och tar hansyn till totalkostnaderna pa ett annat sétt &n metoderna baserad pa erfarenhet
och intuition.

6.3.3.3  Arbetssatt

Da artiklarna i klass B inte ar lika viktiga for foretaget och inte alltid behdver finnas i lager bor
uppmérksamhetsgraden vara lagre i klass B &n i klass A.

6.3.4 Materialstyrning for artiklar i klass C

Aven for denna klass rekommenderas ett bestallningspunktsystem med givna jamforelseintervall av
samma anledningar som artiklarna i bade klass A och B. Som tidigare beskrivits &r Foretag A:s resurser
begransade och fordelen att ha samma materialstyrningsmetod i samtliga klasser anses vara betydande.
Det jamforande intervallet behdver dock inte vara sa litet som i foregaende klasser och artiklar i klass C
behdver heller inte kontrolleras eller uppdatera bestéliningspunkter lika frekvent.

6.3.4.1 Sakerhetslager

C-artiklarna karaktariseras genomgaende av en lagre lagerserviceniva i jamforelse med Gvriga
klassificeringskategorier. Detta leder till att vikten av att bibehalla en hog niva pa sakerhetslager inte ar
lika stor. Forslagsvis bor en metod baserad pa lagerserviceniva anvandas for att berdkna sakerhetslager,
med en relativt 1ag uppdateringsfrekvens. Detta kommer resultera i laga sakerhetslagernivaer samt att
lite av foretagets resurser kommer behdva anvandas.

6.3.4.2 Partiformning

For artiklarna i klass C rekommenderas ocksa anvandning av partiformningsmetoden bedémd
orderkvantitet. Artiklarna i klass C dr inte lika viktiga for foretaget som 6vriga artiklar och det behdver
darfor inte laggas lika mycket resurser pa dessa. Detta gor att pa samma satt som for artiklarna i klass
B1 anses bestéllning pa erfarenhet racka. Dessa artiklar har ocksa ett 1agt volymvérde och de kan ha
darfor ha ett storre sakerhetslager utan att det kostar mycket att lagerhalla dessa.
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6.3.4.3  Arbetssatt

Aven i denna klass bor arbetssattet samt uppméarksamhetgraden vara en annan an i de tidigare klasserna.
Artiklarna i klass C &r artiklar som ska prioriteras l&gst av Foretag A och bor darmed ha l&gst
uppmarksamhetsgrad av alla foretagets artiklar. Minimalt med resurser borde laggas pa dessa artiklar
for att Foretag A istallet ska kunna lagga dessa resurser pa artikelgrupper som ar viktigare for foretaget.

6.4  Steg fyra: Utvardering av vald
materialstyrningsmetod och
Klassificeringsprincip

&
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Figur 24: Den generella fyrstegsmodellen

Med utgangspunkt i nulagesanalysen utfordes en Klassificering pa en andel av Foretag A:s
artikelsortiment, och darefter rekommenderades olika materialstyrningsmetoder till de olika klasserna
baserat pa vad som passar bast med Foretag A:s generella mal, samt styrkor och svagheter. Efter detta
bor rekommendationerna och valen utvarderas for att uppmarksamma eventuella brister, sékerstalla att
de ar i linje med foretagets mal samt rekommendera 6vriga forbattringsomraden.

| dagslaget samlar Foretag A inte in nagon data som pa ett palitligt satt kan anvandas for att mata
lagerservicenivan. Da en dalig lagerserviceniva genererar problem inom manga omraden, exempelvis
att saljare inte kan salja till sin fulla potential samt att det oméjliggor prognosmetoder baserad pa
historiska lagernivaer, ar detta ndgot som bor inforas. Detta kan relativt enkelt goras genom att samla in
palitlig data kring forséljningsvolym som uteblir till foljd av brist i lager, samt kontinuerligt registrera
hur méanga orderrader som direkt kan levereras fran lagret. Detta bor vagas mot de kundkategorier
foretaget pa forhand vet har hoga krav pa en bra lagerserviceniva. Med en palitlig metod att mata
lagerservicenivan kommer foretaget i efterhand kunna se vilka lagernivaer som varit for laga eller hdga
tidigare ar, och oka eller sanka bestallningspunkter samt lagernivaer for att pa ett battre satt mota
efterfragan. Detta 6ppnar alltsd upp for 6kade majligheter att mota efterfragan pa ett mer palitligt satt
utan alltfér avancerade prognosmetoder.

Data kring 6vriga kundservice-omraden, som leveransprecision och leveranssakerhet, bor ocksa samlas
in for att mer effektivt kunna uppmarksamma potentiella bristomraden. Trots att omradet kan upplevas
vara problemfritt finns det inget palitligt satt att styrka detta.

Materialstyrningsmetoden och Klassificeringsprinciperna &r endast anpassade efter Foretag A:s H-
sortiment. D& nulagesanalysen &r baserade till stor del pa intervjuempiri kommer denna vara mer
heltdckande over hela sortimentet. Idealt hade materialstyrningen och klassificeringen blivit gjord pa
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hela sortimentet, men pa grund av orsakerna namnda i metodavsnittet gjordes endast detta pa H-
sortimentet. Det hade aven varit mer optimalt om stérre mangder palitlig data fanns tillganglig for att
minska subjektivitet i nuldagesanalysen. Foretaget bor i framtiden samla in data kring nyckeltal som kan
anvandas for att mata samtliga kategorier av nuldgesanalysen, och sedan genomféra en uppdaterad
nulagesanalys for att pa ett objektivt och sakert vis erhalla en korrekt nulagesbild.

Ledtider fran fabrik till lager lider av véldigt hog variation och dalig leveransprecision. Da detta ar en
faktor foretaget tyvarr inte direkt kan paverka bor de istéllet forsoka anpassa sig i basta man genom
exempelvis hogre nivaer pa bade sakerhetslager men aven de generella lagernivaerna.

Historiskt har Foretag A tenderat att bestalla artiklar med en lag frekvens och stora kvantiteter, men
enligt berakningar gjorda under avsnitt 6.1.2 konstaterades det att kostnaden samt arbetsbdrdan inte blev
mindre med detta bestallningsmonster i jamforelse med hogre frekvens och sma kvantiteter. For att
optimera lagerhallningen och minska kapitalbindningen bor darfor foretaget Overvaga att andra
bestéllningsmonster till en hogre frekvens.

Forst gjordes en Kklassificering utifran sasongsbetoning och darefter en klassificering utifran
lagerserviceniva och volymvarde pa de icke sdsongsbetonade artiklarna. Genom att gora
klassificeringen pa dessa parametrar kommer deras kapitalbindning att kunna pressas ner da de inte
behdver lagerhalla lika hoga nivaer av samtliga produkter, utan kommer kunna fokusera pa de artiklar
som kraver hogre kundserviceniva. Exempelvis har byggprojekten hoga krav pa leveransprecision,
vilket lattare kommer kunna levereras om en tydligare prioritering bland artiklarna gérs. Det kommer
aven underlatta prioriteringen kring de artiklar som genererar hégst omsattning. Samtliga av dessa
aspekter &r i linje med foretagets mal - bibehalla hog kundservice samtidigt som kapitalbindning pressas
ner och omséttningen okar.

Parametrarna inom materialstyrningsmetoden kommer skréddarsys for de olika artikelkategorierna, och
darmed kommer lagerformannens arbetsborda optimeras samtidigt som tidigare namnda mal
efterstravas. Processen av att valja klassificeringsprincip samt materialstyrningsmetod skedde delvis
parallellt. Forst gjordes en ABC-klassificering, darefter en uppskattning av materialstyrningsmetod, for
att sedan inse att en klassificering pa efterfragevariation eventuellt skulle kunna vara aktuell for
optimering av val av materialstyrningsmetod. Dock upptacktes det att efterfragevariationen endast
resulterade i sdsongsbetoning, och den originella strategin om endast en ABC-analys med tillféljande
materialstyrningsmetoder rekommenderas istallet tillsammans med en separat klass for
sdsongsbetoning. Rekommendationer om de olika metoderna &r gjorda, men inga berékningar &r
genomforda. Val av sakerhetslager, orderkvantiteter, bestéliningspunkter bér genomforas.
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7 Diskussion

Projektets metod har iterativt blivit bearbetad och anpassad for att passa projektets riktning. Det finns
aspekter av det slutgiltiga metodvalet som bade varit positiva samt negativa. Nedan férs en diskussion
kring varfor metoden slutligen blev utformad som den blev, samt en diskussion kring resultaten som
blivit erhallna under analysen av foretaget.

7.1 Diskussion av studiens resultat

Under detta avsnitt diskuteras resultat kopplade till fragestallningarna under avsnitt 1.4. Samtliga
resultat &r harledda genom analysen av fOretaget, under avsnitt 6.1-6.4. En kort diskussion kring hur
resultaten erhallna genom denna studien kan anvandas for dvriga foretag kommer éven hallas i slutet.

Fragestallning 1: I vilken situation befinner sig Foretag A sett ur ett logistiskt
perspektiv, samt vilka logistiska prestationsmatt bor anvandas for att beskriva
fOretagets nulage?

Genom litteraturstudien erhdélls ett antal prestationsmatt samt Gvriga faktorer som paverkar val av
klassificeringsprinciper och materialstyrningsmetod. Dessa omraden konkretiserades sedan for att
kunna erhalla en generell analysmodell 6ver vad ett foretag bor fokusera pa vid genomforande av en
nulagesanalys med fokus pa materialstyrning och logistisk prestanda. Darefter applicerades
analysmodellen pa foretaget Féretag A och sammanstalldes under avsnitt 6.1.2.

Nuldgesanalysen belyste manga problemomraden hos Foretag A, och gav en bra grund for att kunna
genomfora en klassificering pa artikelsortimentet och sedan valja en passande materialstyrningsmetod.
Forslag pa 6vriga omraden som foretaget bor forsoka att forbattra diskuterades dven under avsnitt 6.1.2
samt 6.4.

En stor del av Foretag A:s problem grundar sig i avsaknaden av palitlig data, vilket gor det svart att
genomfdra berékningar pa nyckeltal som kan anvandas for att méata prestationsmatten. Detta resulterade
i att en stor del av nulagesanalysen var baserad pa empiri samlad genom intervjuer med nyckelpersoner
pa foretaget. Detta leder i sin tur till en del subjektivitet inblandat i nulagesanalysen; dels genom urvalet
av vilka personer som intervjuades, men aven genom att intervjuobjekten inte ar helt objektiva géllande
informationen de delar med sig av. Det var dven en del tvetydigheter som dok upp nar olika
intervjuobjekt som fick liknande fragor svarade olika svar. Detta resulterade aterigen att en viss del
subjektivitet var inblandad i urvalet av vilket svar som skulle presenteras och anvandas i analysen av
foretaget.

Idealt sett hade nulagesanalysen varit baserad pa majoriteten bearbetad information som kunde vara
palitlig. Pa sa satt hade exakta matt pa potentiella forbattringsomraden kunnat bli belysta, och darmed
erhalla mer traffsakra klassificeringsprinciper samt materialstyrningsmetoder som ar skraddarsydda for
de olika klasserna.
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Fragestallning 2: Hur bor Foretag A klassificera sina produkter, kunder eller
leverantdrer samt hur skall denna klassificering utformas och vilka kriterier bor
den goras utifran?

Awven i denna fragestallning ligger informationen som kom fram i litteraturstudien som grund for hur en
klassificering ska ga till och vilka méjliga alternativ som finns. Under rubrik 5.2 besvaras vad som ar
viktigt och vad ett foretag ska tanka pa nar de ska gora en klassificering. Detta fungerar som en generell
modell som flera olika foretagstyper kan ha som stod. Den utférda klassificeringen pa Foretag A
kommer sedan under avsnitt 6.2. Klassificeringen grundar sig i den datainsamling och den
sammanstéllda bilden av Foretag A:s nuldge som presenteras under avsnitt 6.1.

Ett viktigt steg i klassificeringen &r att identifiera vilka faktorer som ska utgdra klassificeringen. Har
undersoktes flera faktorer utan att nagra tydliga monster eller grupperingar hittades. Den slutgiltigt valda
klassificeringen gjordes forst utifran sasongsbetoning och darefter Kklassificerades de icke-
sasongsbetonade artiklarna utifran en kombination av artiklarnas volymvérde och dess lagerserviceniva.
Detta da artiklarnas volymvarde stammer bra Overens med Foretag A:s mal samtidigt som
lagerserviceniva oppnar upp for att andra faktorer tas till hansyn i en sammanklumpad grupp som annars
riskerar att fa en for 1ag lagerserviceniva sett till endast volymvérde.

Fragestallning 3: Vilken typ av materialstyrningsmetod ska tillampas for vardera
artikelklassificering for att Foretag A, i radande situation, ska uppna sa bra
prestanda som mojligt?

Teorin kring vilka materialstyrningsmetoder som finns och nér de passar var togs fram i litteraturstudien
och syntetiserades ihop till en sammanfattande tabell som kan ses i figur 12 under rubrik 5.3. Detta
tillsammans med vilka klassificeringsgrupper, prestationsmatt och mal kombinerades och analyserades
sedan under rubrik 6.3 for att ta fram de optimala metoderna for vardera artikelklass.

Att valja materialstyrningsmetod beror till stor del av vilka klassificeringar som kom fram under fraga
tva. Samtidigt paverkas dven vilka klassificeringar som véljs av vilka materialstyrningsmetoder som
utvérderas. Detta gor att dessa tva processer kan komma att behova integreras dar foretagets prestanda
och mal analyseras pa en gang och utifran detta hitta lamplig klassificering och metod direkt.

Foretag A rekommenderas att infora distributionsbehovsplanering for de sédsongsbetonade artiklarna
samt bestallningspunktsystem for de 6vriga klasserna. Eftersom foretaget ar relativt litet samt har
begransade resurser kan det bli en svarighet att jobba med tva olika materialstyrningssystem samtidigt.

Fragestallning 4: Vilka krav staller lampligtvis den framtagna metoden for
materialstyrning pa Foretag A:s verksamhet vid implementering?

Vid ett inforande av ett helt nytt materialstyrningssystem samt framst en helt ny klassificering pa
foretagets artiklar kommer krav stallas pa Foretag A. Detta kommer i slutandan resultera i forbattrad
prestanda inom omraden som &r i linje med deras mal. Da foretaget idag har stora problem inom
materialstyrningen &r det viktigt att de anpassar sig efter dessa krav, och goér det som krévs for en lyckad
implementation.
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Rekommendationerna och forbattringsforslagen som blivit framtagna under projektets gang har blivit
anpassade i basta man for att underlatta omstéallningen och kravet pa Foretag A. Exempelvis
rekommenderas ett bestallningspunktsystem for samtliga artikelklassificeringar, vilket & samma
materialstyrningsmetod som de anvander i dagslaget fast med uppdaterade premisser samt ingaende
parametrar. Den rekommenderade artikelklassificeringen ar inte alltfér avancerad da detta inte anses
vara nédvandigt sett ur foretagets storlek samt marknadssituation da det &r en standardiserad marknad
som de vill vaxa organiskt pa.

Under avsnitt 6.4 genomfdrs en utvdrdering av implementerad materialstyrningsmetod samt
klassificering och sékerstaller att dessa ar i linje med foretagets mal, samt belyser Ovriga
forbattringsomraden som kravs for att foretaget skall kunna forbattra sin logistiska prestanda.

7.1.1 Generell nytta

Malet med denna studie var framst att erhalla forslag pa hur foretaget Foretag A:s logistiska verksamhet
kunde forbattras, men dven att ta fram en generell analysmodell som féretag i en liknande situation kan
anvanda for att utvardera och optimera sin lagerstyrning. Genom en litteraturstudie erhélls denna
modell, som kom att kallas “fyrstegsmodellen” och presenteras under avsnitt 5. Modellen i sig &r
beskriven pa en relativt abstrakt nivad och demonstreras mer utforligt under avsnitt 6, dar den blir
applicerad pa Foretag A.

Idealt sett hade modellen innehallit fler materialstyrningsmetoder, samt fler faktorer och prestationsmatt
beskrivna pa ett &n mer utforligt satt. Detta var begréansat av studiens omfattning, da bade en analys av
Foretag A skulle genomféras samt en generell analysmodell skulle tas fram.

| dagsldaget finns en stor mangd teori att tillga kring varje separat omrade men ingen konkret
sammanstéllning anpassad for enklare distribuerande foretag. Denna studien &mnar fylla detta gapet.
Trots att den framtagna modellen inte &r helt komplett, och (som ndmnt tidigare) ar mer anpassad for
mindre och enklare logistiska verksamheter, anses den vara ett tillskott till litteraturen. Modellen &mnar
ge foretag i en liknande situation till Foretag A mojligheter att utan stor forkunskap kunna optimera sin
lagerstyrning genom att erbjuda en tydlig guide for hur en nuldgesanalys kan genomféras, men aven
genom att erbjuda metoder for att effektivisera klassificering samt materialstyrning.

7.1.2 Hallbarhet

Foretag A jobbar redan idag mycket med, och &r bra pa, det miljomassiga ansvarstagandet. Denna
rapport kan bidra till att det blir &nnu battre eftersom det kan medfora farre kassationer av produkter
som passerat bast fore datum. Samtidigt kan en ny materialplaneringsmetod ocksa bidra till flera
transporter for att forbattra lagerservicenivan hos foretaget.

Ett omrade Foretag A borde lagga mer fokus pa och som denna rapport har som syfte att bidra till ar en
effektivisering av verksamheten och dess resurser. Vid en effektivisering kan foretaget 6ka sina vinster
och darmed ta mer ekonomiskt ansvar gentemot sina aktiedgare, kunder och leverantérer.

Den sociala hallbarheten &r en aspekt som kan vara svar att paverka genom utférande av denna rapport.
Detta eftersom kravet pa I6nsamhet inte kommer fran Foretag A internt utan dess dgare och det ar de
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som pressar upp arbetstempo och lagger upp till den hdga arbetshordan som anstallda menar finns pa
Foretag A. En forbattrad materialstyrningsmetod som bidrar till en effektivare verksamhet skulle kunna
minska arbetshordan nagot, men risken finns att de anstallda skulle fa andra uppgifter i stallet.

7.2 Diskussion av studiens metod

Projektets upplédgg har genom en iterativ process kontinuerligt blivit uppdaterad samt forfinad. Den
ursprungliga planen baserades till stor del pa att genomfora en stor mangd berakningar av foretaget for
att kunna erhalla en tydlig och objektiv bild av situationen Foretag A befann sig i, for att sedan kunna
ge tydliga matt pa vilka omradden som behévde forbattras. Parallellt med detta genomfordes en
litteraturstudie vars syfte var att skapa ett teoretiskt ramverk med relevanta teorier fran tidigare
genomford forskning.

Det var i huvudsak tva anledningar till att dessa skedde parallellt. Dels for att hitta i teorin hur prestanda
mats i ett distributionsféretag och genom det ge nulédgesanalysen av Foretag A mer substans, men aven
for att optimera tidsutnyttjandet. Pa grund av studiens omfattning behdvde de tva faserna ske parallellt
for att fa till ett effektivt arbete. Det har arbetssattet gav ett bra resultat da fragor och problem som kom
upp snabbt utarbetades for att hitta svar i teorin nar de fortfarande var farska i minnet. Detta sakerstéllde
aven att arbetet hela tiden kunde fortsatta framat. Nackdelen med de parallella processerna var dock att
det var svart att veta hur stor omfattningen skulle bli innan faserna sattes igang. Detta togs i uttryck
genom att litteraturstudien fick en mycket stérre omfattningen &n vad som tidigare hade uppskattats da
det under datainsamlingen kom in fler berérda amnesomraden an vad som forvantats efter forstudien.
Det har kan ocksa ses som styrkan i att just jobba med parallella faser da de bada processerna hjalper
varandra bli mer heltackande och néra den verkliga efterfragade informationen.

Under datainsamlingen insags att mycket av den datan som efterfragades i det teoretiska ramverket inte
fanns lattillgangligt i den historiska datan hos Foretag A. Detta gjorde att i den man det var majligt
hamtades de underliggande vardena in for att analyseras och pa sa satt hitta de samband som var
nodvandiga for att fa en sa bra bild av Féretag A:s verksamhet som mojligt.

Pa grund av avsaknad av data fick riktningen andras till att fokusera till storre del pa empiri i form av
intervjuer med nyckelanstallda pa foretaget. Detta betydde en ¢kad risk for subjektivitet an vad som
tidigare var tankt. Med tanke pa att Foretag A ar ett relativt litet foretag med fa anstallda ansags dock
att de anstallda har en god insyn i verksamheten. Precis som skrevs i metodavsnittet anvandes ocksa en
form av validering av den information som kom fram i intervjuerna. Detta skedde framst genom att
specifik information endast hamtades fran den person som bar huvudansvaret inom omradet medans
mer generella pastaenden och forklaringar jamférdes mellan flera intervjuobjekt for att se sa att detta
stamde 6verens med den allménna uppfattningen pa foretaget.

Hade mer resurser funnits for studien som mojliggjort att mer datainsamling i form av data som inte
idag ej sparas eller berdknas pa onskvart sétt hade en &n béttre, objektiv och mer verklighetstrogen bild
av Foretag A:s natts. Med en mer objektiv bild av verkligheten &r det lattare att dra riktiga slutsatser och
analyser vilket hade 6kat den positiva paverkan pa en andrad material och klassificeringsmodell for
foretaget.
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8 Slutsats

Vid optimering av ett foretags logistiska verksamhet finns det flera aspekter att beakta. Studien &mnade
att finna en tydlig modell for hur optimeringsarbetet hos ett medelstort distribuerande foretag bor
genomfdras. Genom en syntes av tillganglig litteratur sasmmanstalldes en analysmodell i fyra steg, kallad
fyrstegsmodellen:

Steg ett - nulagesanalys: For att konkretisera nulégets prestation kan berékningar av olika nyckeltal
genomforas. Dessa nyckeltal bor sedan vagas gentemot foretagets mal for att fa en forstaelse dver vart
forbattringar behovs. Foretaget bor ocksa ha en 6verblick Gver de olika faktorerna som paverkar sasom
foretagets prognostisering, marknadsmilj6 och lagerstruktur.

Steg tva - klassificering: For att kunna ge produkter och kunder ratt service bor en klassificering
genomfdras for att optimera foretagets resurser. En Klassificering av foretagets produkt-eller
kundgrupper ska goras utifran hur de olika grupperna differentierar sig och bor aven ta hansyn till
foretagets mal.

Steg tre - val av materialstyrningsmetod: Vilken materialstyrningsmetod som passar bést for foretaget
bor bestammas utifran de olika klassificeringsgrupperna och faktorerna som paverkar
materialstyrningsmetoden.

Steg fyra - utvardering: En utvardering bor goras for att se om énskade effekter uppnatts och for att
synliggdra potentiella forbattringsomraden. En diskussion kring hur realistisk en implementation ar samt
vilka krav detta staller pa foretaget, bor foras.

For att exemplifiera hur detta bor utforas applicerades fyrstegsmodellen pa Foretag A, ett medelstort
distribuerande foretag verksamma i Sverige.

Steg ett - nuldgesanalys: Genom bearbetning av kvalitativ och kvantitativ data erhélls en nuldgesbild
over Foretag A:s logistiska prestation. Orsaker till problemomraden belyses i studien med syfte att finna
optimal materialstyrningsmetod samt Ovriga forbattringsomraden. Ett stort problem som
uppmarksammades var att insamlad data inte var palitlig vid berakning av prestationsmatt och nyckeltal.
Ledtider frén fabrik till lager anségs dven ha enorm variation och vara icke-pélitliga. Ovriga problem
kring hur materialstyrningen skots uppméarksammades dven.

Steg tva - Klassificering: Med utgdngspunkt i nulagesanalysen pa Foretag A bor det goras en
klassificering av sasongsbetonade och icke s&songsbetonade produkter. | gruppen med icke
sasongsbetonade produkter bor en klassificering utifran volymvarde och lagerserviceniva véljas for att
uppna Foretag A:s mal att 6ka omséattningen och minska kapitalbindningen. For att 6ka omsattningen &r
volymvérde en bra faktor da den ser till att lagerhalla de produkter som kunderna efterfragar oavsett
produktens tackningsbidrag. For att minska kapitalbildningen &r lagerserviceniva en viktig faktor att ta
hansyn till eftersom den &r med pa att bestamma i vilken grad produkter ska finnas i lager.
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Steg tre - materialstyrning: Valet av materialstyrningsmetod har genomforts utifran klassificeringen och
de Ovriga faktorerna som paverkar. For de sasongsbetonade artiklarna  valdes
distributionsbehovsplanering som gor det méjligt att planera och lagga ordrar langt i forvag. Metoden
tar inte hansyn till nagon bestallningspunkt, vilket ar en fordel da lagersaldot vissa tider pa aret ska vara
litet. Bland de artiklar som inte &r sdsongsbetonade rekommenderas ett bestéllningspunktssystem med
jamforelse vid givna intervall. A-artiklarna &r de artiklar som &r viktigast for foretaget och darmed har
hogst lagerserviceniva och bor darfor alltid finnas i lager. Darfér kommer detta intervall vara mycket
kort for att sakerhetsstalla att den lagerserviceniva som efterfragas uppfylls. Artiklarna i klass B behéver
inte ha en lika hog lagerserviceniva som artiklarna i klass A och darfor kommer detta givna intervall
vara langre. Artiklarna i grupp C ska prioriteras lagst. Med detta menas att de har lagst lagerserviceniva
av alla foretagets artiklar och lagernivaerna behéver darmed inte vara lika stora som i de andra klasserna.
Aven for denna klass rekommenderas ett bestallningspunktsystem med givna jamférelseintervall men
med ett dnnu langre givet intervall.

Steg fyra - utvardering: De tidigare stegen i modellen utvarderades for att sékerstalla att samtliga steg
ar genomforbara och i linje med Foretags A:s mal. Under detta steg gavs dven rekommendationer om
ovriga forbattringsatgarder som Foretag A bor Gvervaga att implementera. Detta var bland annat
rekommendationer om att infora en prognosmetod for att battre kunna prognostisera framtida efterfragan
samt rekommendationer att forbattra metoder for datainsamling.

En vidare studie bor genomfora en objektiv datainsamling pa prestationsmatten som presenteras i steg
ett av fyrstegsmodellen. Detta dppnar upp for att kunna mata och konkretisera de problem som hittats
pa ett mer objektivt satt. Detta kommer resultera i mer skraddarsydda forbattringsforslag for Foretag A.
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