Hans-Goran Melander CPIM" har lang praktisk erfarenhet av lagerstyrning frén stora och medelstora foretag
som ansvarig for lager, distribution och inkop. Han driver idag foretaget, Imlog”, "Med fokus pé lagerstyrning”
som det star under foretagsloggan. Imloq séljer och installerar add-on system for lagerstyrning. Han ar dven
deltidsanstilld VD och verksamhetsansvarig for PLAN?, en utbildningsstiftelse med fokus pé produktion och

lagerstyrning.

PROJEKTKASSAN SOM FORSVANN

En liten solskenshistoria frén lagerstyrningens vérld:

For drygt tio ar sedan si bestimde sig elektronikleverantoren ELFA* for att genomfora “Inképets 4r”. Foretaget
madde bra och ville bli béttre.

Tva ér och ett antal aktiviteter senare hade man sénkt lagret fran 84 till under 50 MSEK och samtidigt hojt
servicenivan. Det frigjorde kapital vilket ju var positivt. An viktigare for ELFA just da var att det gjorde det
mojligt att fortsétta den expansion som lagerlokalernas véggar hade borjat bromsa.

ELFA:s lagerpaverkan av férdndrad lagerstyrning

MSEK Serviceniva
Lagervarde %
100 98 —
50 97 L = __—
1990 1991 1992 1993 1990 1991 1992 1993

Jag vet att manga av er som ldser det hér har fatt lagerreduktioner i samma storleksordningar
presenterade som sjdlvklara resultat av de nya systeminstallationer ni gjort. Idag har ni betalat
notan for systemet, men dnnu inte sett ndgon lagerreduktion.

Ett annat verkligt exempel

pa framfor allt instdllning av styrparametrar men i drlighetens namn dven en del skrotning och
andrade attityder hos inkopare:

MSEK Serviceniva
Lagervirde %
200 95
1997 1998 1999 1997 1998 1999

' Titeln CPIM str for Certified In Production and Inventory Management, en internationell certifiering pa
hdgskoleniva baserad pa individuella kunskapstester genomforda av den amerikanska organisationen APICS.

? Imloq AB, se www.imlogq. se for foretagspresentation eller for att prova att berdikna sdkerhetslager och
partistorlekar pa de sétt som beskrivs i artikeln

? se PLAN www.plan.se for presentation av kursutbud och aktiviteter.

* ELFA ir en ledande leverantér av elektronikprodukter. Se www.elfa.se for en foretags- och
produktpresentation.



1.Hur anvinder vi egentligen affirssystemens planeringsfunktioner

Vi vet att uppemot hilften av alla systemanviandare av moderna affarssystem faktiskt har storre delen av sin
lagerreduktion kvar att géra. Verktygen finns dér, lagret finns dir och ingen gor nagot. Det &r for mig som
lagerstyrare en gata.

Skillnader i projektresultat har naturligtvis olika orsaker.

Professor Stig-Arne Mattsson och teknologie doktor Patrik Jonsson, som bada under ar 2000 arbetande vid
Vixjo universitet, publicerade dé tillsammans med PLAN, Foreningen for produktionslogistik, en
undersckning® om hur svensk tillverkande industri anvinde de planeringsfunktioner som man, for dyra pengar,
installerat for att fa en béttre lagerstyrning och ett béttre flyt i sin produktion.

Undersokningen visade dagens anvéndning och genom att jamfora med en liknande undersdkning sju ér tidigare
kunde man dven dra vissa slutsatser om hur anvindandet foréndrats 6ver tiden.

Trots moderna system och berdkningsverktyg s& anviander 67 % “erfarenhetsvirden” for att bestimma
hemtagningskvantitet. Uppdatering av hemtagningskvantitet, nagot som jag pastar borde uppdateras
kontinuerligt uppdateras av 45% av anvandarna en ging per ar —eller mer sillan.

Séakerhetslager kan dven de uppdateras av system. 11% av anvindarna anvénder systemen. 61% uppdaterar
sakerhetslagren manuellt en gang per ar eller mer séllan . Sékerhetslager &r kanske 4n mer farskvara dn
bestéllningskvantiteter.

Anvindandet av system for ajourhallning av lagerstyrningsparametrarna verkar ha minskat under de sju &r som
gétt sedan forra undersokningen.

Stora maojligheter till forbattringar

[Orsaker och atgarder]

Det tél att tinka pd vad orsakerna é&r till att verktygen inte anvands. Jag hor ménga forklaringar och tror att
orsakerna kan hirledas till ndgra grundorsaker. Jag vill hir redovisa min syn pa orsakerna och &ven ge en del
handfasta rdd om vad man kan gora.

For att belysa orsakssammanhangen vill jag gora nagra jamforelser:

Teknikniva och anvdndarkompetens — jamfér med din bil
Bilen ar idag en del av var vardag och de flesta av oss aker eller kor bil mer eller mindre dagligen.

Hur &r det med kunskapen hos er bilforare?
e Kunskapen om nya trafikregler? Hanger du med i allt nytt? Inte blinka innan rondell, alltid ge tecken nér du
skall gé& ur rondell? Bara halvljus eller dimljus, aldrig bdda tinda samtidigt?

e Hur &r det med reparationskunskapen? Kan du byta glédlampor i bakljuset? I stralkastarna? Kan du felsoka
brénslesystemet och elsystemet?

e Hur klarar du underhéllet? Vet du om det finns bromsbelédgg eller om dr dom utslitna? Vet du alla
smorjintervaller ?

Under bilens barndom sa kriavdes att en bilforare skulle klara allt jag rdknat upp och mer dértill. Bilférare var en
yrkeskar och man forutsag att ett av de storsta hindren for bilens spridning skulle bli bristen pa kompetenta
chaufforer. For man kunde rimligen inte klara att ha en bil utan att ha yrkeskunskapen.

Jag missténker att du som nu har bil inte har anstéllt ndgon chauffor. Nya trafikregler far du folja upp sjalv.
Byta lampor och felskning slipper du tack vare materialutveckling, battre konstruktioner och forebyggande
underhall. Punktering &r sa séllsynt att dackbytet nu borjar inga i rdddningsforsékringen och skots av akutservice.

> Planeringsmetoder i tillverkande foretag, utgiven av PLAN 2000, kan bestillas pa www.plan.se.



Den felsdkning du skall std for skots av varningslampor, 6vrig felsokning kan du som anvédndare glomma. Det
finns till och med bilar idag dér du inte kan, och enligt garantivillkoren inte far, 6ppna huven. Underhallet skots
av mérkesverkstaden och det finns idag bilar med automatisk tradlos rapportering av kérda mil och métvarden
till serviceverkstaden, s att den i rétt tid kan ge bildgaren en uppmaning att komma in pa verkstadsbesok.

Lagerstyrningssystemen — som i bilens barndom

Om vi jamfor med lagerstyrningssystemet i manga av dagens affdrssystem sa hamnar vi dér i manga fall i bilens
barndom. Avancerad och komplicerad teknik men risk for katastrofala resultat vid fel atgérd. Det finns ingen
eller ofullstédndig serviceinstruktion och lagerstyraren som forutsétts kunna avancerad statistik, strukturerad
malanalys och systemuppbyggnad far en omojlig uppgift. Dessutom har lagerstyraren ofta som huvuduppgift att
vara inkdpare eller planerare.

Jag tror att vi kan f& de tekniklyft som gor det mojligt for dig som anvindare av lagerstyrningssystem att ’lata
huven vara stingd”, men én sa linge &r de flesta standardsystem langt ifran dér.

Den linjeansvarige som fatt sitt nya system, har sékerligen hojt sin kompetens inom lagerstyrning. Hon/han har
kommit en bit pa vigen till att starta upp delsystemen, men med det dagliga orderflddet som prioriterad aktivitet,
sa far man mojligen igdng nagra av de nya verktygen som ABC-analyser eller frekvensindelning av sortimentet,
innan det dagliga arbetet tar Gver styrningen av utvecklingen.

Trots osdkerheten kring effekterna av de mer avancerade verktygen, bade egen osékerhet och kanske dven
installationskonsultens, fortsitter man (tryggt) att anvénda de generella “tumregler” som utvecklats under arens
lopp. Tumreglerna brukar ofta visa sig vara i bra samklang med vad det korrekt instidllda systemet skulle
anvanda —i stort sett. Problemet &r att det alltid finns ett antal artiklar dir tumreglerna ger ett avsevért samre
resultat och det finns ingen moéjlighet att manuellt fainga dessa artiklar.

Dessvirre, 80-20 regeln &r sa grym att de artiklarna stéller till det ordentligt, ur lagerniva- och/eller ur
servicenivasynpunkt.

Den kompetens som forutsétts hos anvandare och installatdr for att stilla in manga affarssystems lagerstyrning ar
pa grund av systemutformningen sé specifik, att det blivit mindre skada skedd om man inte startatAffarsst upp
lagerstyrningens berdkningsstod.

Samspelet organisation, anvandare, systemleverantorsstod och teknik

behdver bli béttre. Teknik eller kompetens eller ledningens vilja kan inte var for sig astadkomma en bittre
lagerstyrning. I exemplet ELFA sa fanns en bra baskompetens inom foretaget men systemstddet var inte
utvecklat som lagerstyrningssystem betraktat. Lagret var vil tilltaget ur servicesynpunkt, och det var ditintills det
viktigaste for ELFA. Ledningen sdg med en fordndrad lagerstyrning en mojlighet till att skapa fri yta i lagret och
drev pé forandringsprocessen. Med lite kompetensstod, mélinriktade projekt och s& smaningom ett systemstod
for systematiserad lagerstyrning sa gick det till slut ganska fort.



Systemets kompetens

Systemet kan vara automatiserat eller manuellt men det bestar av ett antal tillimpade beslutsregler for hur och
nir lagret skall fyllas pa.

Vad ér det som bestimmer ett lagers storlek?

Jag brukar som en generell regel séga att de flesta lager har ett lagervarde som ur paverkansynpunkt kan delas i
tre ungefér lika stora delar:

e 1/3 av lagerviirdet ir Sikerhetslager, resultat av mer eller mindre medvetna beslut om
lageruppbyggnader per artikel/produkt for att tillgodose servicenivikraven.

e 1/3 av lagerviirdet dr Cykliskt lager, den delen av varje artikel/produkts lager ir helt
beroende pa de inleveranskvantiteter man anvinder

e 1/3 av lagervirdet bara finns dér. Det var en gang séljbara produkter men nu har de
somnat in.

Naturligtvis kan relationerna variera och det &r relativt vanligt att sdkerhetslagren har en niagot
hogre andel av lagervérdet dn en tredjedel.

En artikel/produkts lagerforandringar Gver tiden
Lagersaldo
Hemtagningskvantitet

\ Cykliskt lager

L Séakerhetslagerniva

Lagersaldot 6kas genom inleverans av en bestimd hemtagningskvantitet.

Lagersaldot minskas genom att vi levererar ut till kunder. Tyvirr koper inte kunderna i den
jamna takt vi skulle vilja. Vet vi exakt forbrukningstakt kan vi bestdlla fran leverantoren sa att vi
far inleverans exakt nar den sista tagits ut. Vet vi inte exakt forbrukningstakt sa bestéller vi
tidigare &n sa om vi har krav pa att alltid kunna leverera. Om kunderna da rakar hélla en jamn
takt sa har vi ett orort sékerhetslager ndr inleveransen kommer.

Tredjedelen Siikerhetslagret skall fungera som en buffert for att klara de efterfrigevariationer som vi vet
forekommer. Sétten att dimensionera sikerhetslager &r manga. De flesta system brukar ha en mojlighet att ldgga
upp ett sdkerhetslager som star i relation till forbrukningen. Man har kanske som ett exempel alltid tre veckors
normalforbrukning i sdkerhetslager. Andra metoder ar att alltid ha en viss andel av arsforbrukningen eller en viss
del av medelforbrukningen under ledtiden frén bestéllning till inleverans.

Om man har problem med servicenivan s& dndrar man regeln fran att alla artiklar/produkter skall ha tre veckors
forbrukning som sikerhetslager till att ha fyra veckors forbrukning som sékerhetslager. Kanske, om man ar
forsiktig, med undantaget att dyra artiklar far ligga kvar pa tre veckor, alla andra hojs till fyra.

Om man har en fotbollsplan med négra stenar som sticker upp tre-fyra-fem centimeter sd kan man fé planen slét
genom att hoja hela planen sé att man técker alla uppstickande stenar. 5 centimeter hojning av en fotbollsplan pa
70 x 100 meter kraver 350 kubikmeter fyllning eller ca 35 bil-laster.

Man kan éven ta bort stenarna.



Om man har flera tusen artiklar som lagerfors och séljs sd kommer de allra flesta artiklarna att ha en relativt
stabil efterfrdgan. De klarar sig med ett lagt sakerhetslager. Men ett fatal kommer att ha ett mer svingande
efterfraigemonster som gor att de gér i brist. For att fa servicenivan totalt sett till en béttre niva s& hojer vi med
synséttet ovan sékerhetslagret for alla artiklar/produkter. Det skulle racka att hoja sdkerhetslagret for ett fatal
artiklar. Den lagerstyrare som inte anvander ett fungerande systemstdd har dessvirre inget annat val én att hoja
for alla tills nivan pa de fa &r tillracklig.

Det finns hyllmetrar skrivna om mycket mycket béttre och effektivare metoder att styra sdkerhetslager och i de

flesta storre system sa dr den programmering som gjorts for att styra sakerhetslager lika omfangsrik (och har

kostat lika mycket) som ekonomimodulen. Det var den modulen for sdkerhetslagerberdkning som bara 11%

anvénder enligt undersokningen.

Den metod jag vill rekommendera ar att lata varje artikel/produkts tidigare visad variation i efterfragan (eller om

du sé vill, prognosfel) styra den artikeln/produktens sékerhetslager. Jimn forbrukning —litet sdkerhetslager,

ryckig forbrukning —hogre sikerhetslager. Teknikerna ar vil kéinda och berdkningarna dr méjliga i de allra flesta

ERP och OFL-system. Det finns emellertid ndgra hakar i tillimpningarna.

e En hake ir att man i berdkningarna, per artikel, méste ange vilken sannolikhet man vill ha (eller rittare sagt
vill kosta pa sig att ha) att klara alla inkommande kundorder. Det finns dessvérre ingen facit till vad man far
for resultat av olika instdllningar och val av sannolikhetssiffror for just ditt sortiment. Instdllda 95% kan ge
93% eller 98%. Ett vanskligt beslut.

e En annan hake &r att man vanligen inte har rad att ge toppservice for alla artiklar/produkter och da méste
man definiera ett antal styrregler/grupper.

e  Storsta haken dr nog att om man gor fel i valen av instéllningar sa far man problem. Och som jag sade ovan,
det gar inte att forutsidga vilken effekt en viss instillning ger pa just ditt sortiment. Sa ungefar hir brukar
lagerstyraren och/eller systemkonsulten stanna och konstatera att om vi behaller de gamla
sdkerhetslagerreglerna sa vet vi vad som hiander (=inget katastrofalt)

Det finns hjilp, modellering med simulering av efterfrigan utgdende fran det lagerldge man har ar den metod jag
anvénder och det finns andra som tar pa sig att stdlla in styrparametrar -och féar det att fungera.

e  Man kan konstatera att artiklar/produkter med ldng leveranstid behdver ett storre sékerhetslager 4n artiklar
med kort leveranstid. Sdkerhetslagrets beroende av leveranstider &r liksom den statistiska matematiken val
genomlyst och teorierna fungerar i vekligheten.

Om man skall behélla de enklare reglerna sé ar det klart sé att det ar béttre att relatera sékerhetslagrets storlek per
artikel till forbrukning under ledtiden &n bara till ars- eller manadsforbrukning. Detta for att &tminstone ge
artiklar med langre ledtid hogre sdkerhetslager.

Den andra tredjedelen av lagervirdet dr beroende pd den hemtagningskvantitet man anvander. Den delen
brukar kallas det cykliska lagret, det omfattar egentligen bara respektive artikel/produkts variation i lagersaldo
fran maxnivan direkt efter en inleverans ner till saldot strax fore nésta inleverans. Varje artikels saldo finns
nagonstans mellan dessa tva nivaer och som ett snitt kan man séga att det cykliska lagret r en halv
hemtagningskvantitet.

Det betyder alltsé att en ”generalorder” fran vd att halvera alla bestéllningskvantiteter, med mina tumregler som
bas, skulle ge en halvering av den tredjedel av lagret som jag bendmnt cykliskt lager. Det ger alltsé en
lagerreduktion pé 0,5 x 0,33 av totala lagervérdet eller 16,7% av lagervirdet. Lét oss innan du gér ut med en
sédan order fundera kring de beslutsregler vi har for hemtagningskvantiteter.

Jag brukar anvénda Harris berdkningsmodell for hemtagningskvantiteter. Den hade ni inte hort talas om kanske
men den togs fram av en F.W. Harris 1913 men spreds av en inte helt okdnd Wilson som Wilsonformeln.
Wilsonformeln anses av en del vara lagerforstdrare och jag har hort produktionschefer som forbjudit
anvéndandet av den. De kanske inte ldst Harris varning frdn 1913 att inte anvénda berdkningsresultatet som
nagon exakt sanning utan som en vigledning. Det &r sé jag ser den.

Enligt undersokningen anvander 67 % av anviandarna inget stod for sina beslut utan anvinder
“erfarenhetsvérden”.

Det finns andra metoder for berdkning &n Wilson. Olika efterfragemonster kan gora att de &r béttre lampade.
Men grundresonemanget r detsamma i alla formler, att minimera summan av olika kostnader.



Vad skall mitt beslut om hemtagningskvantitet egentligen baseras pa? Mitt beslut om den ena eller andra
hemtagningskvantiteten for en viss produkt/artikel paverkar ett antal aktiviteter och kostnader.

Mindre kvantiteter ger ldgre cykliskt lager som vi konstaterat ovan och ddrmed sinkta lagerkostnader. Samtidigt
sé ger lagre kvantiteter till effekt att vi maste hantera fler inleveranser, fler inkdpsorder och fler fakturor.

Wilsonformeln berdknar det hemtagningsantal som matematiskt ger den minsta summan av inleveranskostnader
och lagerhéllningskostnader sett over t.ex. ett ar. Wilsonformeln har nog fatt klé skott for att den ar budbérare av
resultat berdknade pa daliga indata.

Vad jag vill berdkna skall styra mitt val av indata. Har jag ett tomt lager sa &r min merkostnad for 6kade ytbehov
av en produkt/artikel noll. Jag kan alltsa lata tillgdngen pa yta ge inkdparna den avlastning som farre inkdpsorder
ger. Ar lagerytan, som i ELFA:s fall begriinsande pa volymokning dr min merkostnad for 6kade ytbehov
antagligen storre dn den reella hyran, alltsé hoj lagerhallningskostnaden i formeln.

Samma typ av resonemang kan foras kring inleveranskostnader. Har jag en turbil som kommer till mig fran
leverantdren varje dag sé forandras inte fraktkostnaden for att jag delar upp drbehoven av alla artiklar pa fler
tillfallen, det 4r samma volym/vikt och ddrmed total fraktkostnad per ar oavsett orderstorlek. Men om det ar en
udda leverantdr jag skall bestélla av sa kan varje extra leveranstillfille betyda merkostnader. Jag kan utnyttja
kunskapen om verklig kostnadspaverkan till att sénka lagren.

Jag ser Wilsonformeln som ett medel att fa ett riktmédrke for hemtagningskvantitet, baserat pa de effekter jag som
logistikansvarig vill uppna. Behover jag frigora lageryta, 6kar jag lagerhallningskostnaden som anvénds vid
berdkningarna, vill jag pa sikt minska antalet inkdpsorderrader sa 6kar jag bestéllningskostnaderna.

DET SKALL INTE vara lagerkostnader och hemtagningskostnader som anvénds vid berdkningarna.

DET KAN VARA ritt att anvinda lagerhillningssdrkostnader och bestillningssarkostnader vid berdkningarna..

De vérden som anvénds i formlerna kan dven ses som forandringsverktyg. Nya parametrar som ger mindre
hemtagningskvantiteter kommer att ge mindre hemtagningskvantiteter och fler inleveranser. Systemet och
méinniskorna i systemet kommer att hitta 16sningar for att hantera det 6kade antalet inleveranser. Nar man hittat
de 16sningarna sé kanske man har astadkommit de lagre kostnader som jag stoppade in i berdkningarna.

DU FAR RATT STYREFFEKT av systematisk berikning av hemtagningskvantiteter genom att utga fran de
forandringar du vill astadkomma nér du bestimmer de berdkningsvirden du anvéander.

Resultaten fran berdkningarna skall ses som riktvarden. Béttre riktvérden for tusentals artiklar summerar till stor
lagerpaverkan.

Om man har en systematiserad uppdatering av hemtagningskvantiteter si dr fordndring av
berdkningsparametrarna den atgird som ar enklast att infora och dven den som det ar enklast att forutse
effekterna av.

En liten varning om du ténker gora stora dndringar &r att fler inleveranser ger fler tillfillen per ar for varje
artikel/produkt dér lagret dr som ldgst och dédrmed exponerat for risken att bli tomt. Det kan bli nddvéndigt att
kompensera detta med hogre sikerhetslager.

Den sista tredjedelen av lagervirdet dr de artiklar som finns men inte har ndgon efterfragan. Det vi skall se till
forst och framst dr naturligtvis att sténga grinden for nytillskott. Analyserar man efterfragemdnster och
inleveranser for artiklar/produkter i denna lagerdel s& brukar man fé en del ledtradar till forbattringar. En vanlig
orsak till det doda lagret dr att man inte haft en systematisk uppdatering av bestillningspunkter och
hemtagningskvantiteter. Nar den senaste och sista bestéllningen gjordes s& borde bestéllningspunkt och kvantitet
ha justerats, av nagon anledning blev det inte gjort.

Nedrikning vid erséttningar eller réttare sagt ingen nedrékning &r en annan vanlig orsak.

Krav frén leverantdren om minkvantitet ar vanligt. I stillet for att forstora sina fina siffror i
inkOpsprisuppfoljningen med att betala ett hogre styckpris for det antal man egentligen behdvde sé kanske
inkdparen valde att behélla det laga styckpriset —men kdpa for manga. Det man méter det kommer att styras
hardare........................

Jag anser att en systematisk uppdatering av bestillningspunkter och hemtagningskvantiteter &r mycket viktigt for
att halla inkuranser nere. Forsok att sdlja ut, rea, returnera inkuranser brukar inte ens vara virda médan att
forsoka. Ett undantag som jag lyckades bra med inom reservdelshantering var att med hjilp av duktiga
tekniker/praktiker kunna fa avsittning for “artikelnummer” dir efterfragan forsvunnit men (den dyra)
komponenten med mer eller mindre fordndring kunnat fa en ny och efterfragad identitet.



Det finns alltid ett tillflode till den hér gruppen av artiklar. En kontinuerlig utskrotning ar dérfor nddvandig. Jag
har sett en del lager i foretag med alltfor hérd styrning pa lageromsittning och totalresultat. Om den inkuranta
delen av lagret inte tappas av (vilket ger resultatsankning eftersom foretagets bokforda tillgdngar minskas) sa
maste lagersdnkningen for att halla lageromsattningsmalet ske pa det sortiment som ror sig. Det brukar sluta
med dalig serviceniva och katastrofresultat den dag som lagerstddningen dnda maste goras. Att hitta
artiklarna/produkterna i den har gruppen ér enkelt. En utlistning av de artiklar som inte rort sig de sista 12
manaderna och som inte &r nya brukar vara tillricklig. Sortera den gérna i med artiklarna i fallande lagervérde sa
r den enklare att hantera. De i toppen pa listan bér man noga stimma av att de verkligen skall bort, de i botten
av listan borde kunna vara snabba enkla beslut som frigdr ménga lagerplatser och foérenklar
administration/inventering.

LAGERSTYRNING SOM ORDERVINNANDE EGENSKAP

Lagerstyrning dr en ordervinnande egenskap for ELFA. Idag har man utokat sitt sortiment till 43 000 lagerférda
produkter som ér tillgéngliga med 97 — 98% tillgdnglighet. Order fore 17.00 —leverans samma dag. Det gar att
kopa ménga av ELFAS katalogvaror pa annat hall men sortimentsbredd, tillganglighet och leveranssnabbhet gor
sdkert sitt till att kunderna viljer ELFA. Man har &ven uppgraderat sitt affdrssystem, man har flyttat till nya
storre och béttre lokaler. Man anvénder som tilldgg till sitt ERP-system ett add-on system for lagerstyrningen.
Lagerstyrningskompetensen finns i huset”. Man har en vil utbyggd teknisk service och vél strukturerade
sortiment som naturligtvis dr vél sa viktiga for kunden, men den hér artikeln har ju fokus pé lagret.

Det finns ménga andra exempel pé lager som ordervinnare och jag vill gérna ta ett exempel som lite grann visar
pa lagerstyrningens dilemma om ledningen inte far rétt presentation av lagerstyrningens mojligheter. En gang var
jag inne pa en bensinstation tillhorig en kedja som fortfarande har en bilverktyg- och reservdelsforséljning. Jag
fick syn pa en rad med krokar, pa de flesta hingde kartonger med bromsbeldgg. Tva av krokarna var tomma och
de fick min nyfikenhet att vakna. Pa de tva krokarna sa skulle ha hiangt bromsbeldgg till Volvo 240 och till Saab
900, rimligen tva storsiljare —om man haft négot att sélja. Min slutsats var given, 6ka lagernivan pé de tva,
forsok pa sikt fa ner de andra beldggen i antal.

Vilken slutsats drar ekonomen? Ett sortiment med 1&g lageromséttning, 1ag forséljning och hog inkuransrisk???

Lite grann vill jag tillimpa samma mer detaljerade analys som grund for lagerstyrningsinsatser. For lag
serviceniva kan lika vil vara ett tecken pa att fel metod anvénds till att dimensionera sékerhetslager som ett
tecken pa for laga lager.

For ménga bestéllningsforslag och for hog arbetsbelastning pé inkdparen kan lika gérna vara symtom pa en
ofullbordad installation av nytt affirssystem som pa att det behovs fler inkdpare.

PROGNOSER

Jag har inte berdrt prognossystem speciellt men naturligtvis sé dr de en hdrnsten i ett fungerande
lagerstyrningssystem. Man maste veta en forbrukningstakt for att kunna bestélla med ritt framforhallning. Héar
finns alla varianter. Den enklaste ar att anvénda forra arets forbrukning som prognos. Battre ar att ha ett system
som ger fullt stdd, ett system som fungerar dven nér artiklar byter efterfragemonster. Ett bra system skall
dessutom forutom prognosen ldmna prognos dven pé det fel prognosen kan forvéntas ha. Det dr prognosen dver
prognosfelet som jag anvénder for att ge rétt” artiklar stort sédkerhetslager. Prognossystemen i sig ar ett sé stort
omrade att det kanske fér bli en framtida artikel. Det r ett av de viktigaste delsystemen i lagerstyrning och det
dr ett svart omrade.

HAR AR PROJEKTKASSAN

Stig-Arne Mattsson presenterade en intressant undersokning pd PLAN:s Forsknings-och tillimpningskonferens i
september 2002 1 Linkdping. Baserat pa omfattande simuleringar hade han undersokt vilka
forbattringspotentialer som finns i och med att man anvédnder “manuella skattningar” i stéllet for ett systematiskt
systemstdd. Han redovisar en potentiell kostnadsreduktion pa 30 —-50% sett som summan av lagerhéllnings,
bestdllnings och bristkostnader.

Liagg dartill den 6kade inkuransrisken.

Stig-Arne avslutade sin redovisning med Jag tror inte att nagon i en foretagsledning skulle vdga 1dmna en sé
stor forbattringspotential obearbetad — om man visste om att den fanns”.
Nu vet du att den finns. Det dr dessutom 6ver 50% chans att den finns hos dig.



