Med fokus pa lagerstyrning

Imloq AB applicerar filosofin bakom Lean Thinking pa lagerstyrning och presenterar

LEANSTYRDA
LAGER®

Vi verkligen styr lagret med vara tre delprocesser:

Beslut om mal och parametersattning

Imloq och anvédndarens beslutsansvariga

Styrprocess

Imloq’s system och anvandarens planerare/inkopare

Verkstallandeprocess

Anvéandarens affarssystem, Imloq’s styrdata
och anvandarens planerare/inképare

Alla delprocesser utformade enligt de principer som finns i begreppet Lean Thinking

Imloq AB - Vasavagen 17 - 147 31 Tumba - Telefon 08-534 00 350 - Fax 08-534 00 351
kontakt@imlog.se - www.imlog.se



Det finns flera definitioner pa Lean thinking.

Vi har anvant de fem principer som Womack and Jones presenterat som bas:

1. Det ar kunden som bestammer om man skall ha lager och i sa fall vilken service man skall halla

2. Hela vardekedjan skall identifieras. Det ar férsorjningskedjor som konkurrerar, inte féretagen i dem.
3. Ha en klar vision om hur du forbattrar vardeflodet.

4. Det ar efterfragan som skall styra, pull.

5. Fortsatt forbattra mot Perfektion.

Vad sager da Lean Thinking mer precist om Lager?
Prioritet 1: Lager skall undvikas.
Prioritet 2: Nar kunden eller annan omstandighet kraver lager sa skall det minimeras.

Vi har dven gatt igenom de sju sléserier som definierades av Taiichi Ohno:

1. Overproduktion 5. Lager (i onédan)
2. Vantan 6. Onodigt arbete
3. Transport 7. Defekter

4. Sloseri i processen

Man kan mena helt olika processer nar man talar om lagerstyrning. Man kan dven mena helt olika saker med
styrning.

DEFINITION:
LAGERSTYRNING (Inventory control)

Med lagerstyrning avses beslut-, beordrings- och kontrollaktiviteter for att styra materialfléden
in och ut fran lager.

Ej att forvaxla med:

MATERIALHANTERING (Materials handling)

Materialhantering avser fysiska aktiviteter i ett materialfléde, exempelvis fysisk hantering,
forflyttning, lagring och férpackning av material

Ref. PLAN; Logistikens Termer & Begrepp

Vi menar att ett system som kan ge utskrift av bestéllningsforslag fran ett inkdpssystem eller planeringssystem
inte nddvandigtvis ar ett lagerstyrningssystem.

Lagerstyrning innebér fér oss tre delprocesser:

e Beslut om mal och parametersattning ar den forsta delprocessen. Bestam lagersortiment. Strukturera beslutat
lagersortiment och bestam vilka lagerstyrningsmal som skall galla for vilka artiklar (artikelgrupper). | en para-
meterinstallningsprocess bestams vilka parametrar som skall stallas in hur for att ge faststéllda lagerstyrnings-
resultat.

e | en styrprocess bestdmmer man de orderstorlekar, de sakerhetslager och de bestallningspunkter och ibland
prognoser som varje enskild produkt/artikel skall ha.

¢ | en verkstallandeprocess jamfor man aktuellt tillgangligt saldo med bestallningspunkten och skapar bestall-
ningsforslag om saldot kommit ner till eller under bestallningspunkten.

| alltfér manga foretag sa finns system bara for verkstallandeprocessen. For évriga processer lamnas inget eller
lite stdd, forutom ibland en menybild med historisk efterfragan, ledtid och lagersaldo. Ink&pare/planerare
férvantas bestdmma sakerhetslager, bestallningspunkter, partistorlek med hjalp av erfarenhet och sortiments-
kunnande. Med det arbetssattet sa ar en styrning av serviceformaga eller lagervarden en oméjlighet. Hur skall

nagon exempelvis kunna hoja tillgangligheten for ett delsortiment en viss procent och dessutom veta konse-
kvenserna utan verktyg?



Vi vill, i enlighet med Leans principer, att alla processer i lagerstyrning skall vara en strukturerad
process. Malet ar att ge varje artikel styrning mot de mal som bestams av kundens krav.

Processen skall vara val definierad, forutsagbar, stabil och repetitiv. Den skall ge samma resultat
oavsett vilken inkdpare/planerare som verkstaller.

Vi vill styra lager sa att alla artiklar/produkter far ett minimalt lager, minimalt i hansyn till de
servicekrav som skall uppfyllas fér artikeln.

STEG 1: MAL OCH PARAMETERSATTNING

Anvandande av vara lagerstyrningssystem startar alltid med en analys f6ljd av en maldiskussion. Kundkraven
styr. Vilka sortiment skall inte lagerhallas, vilka sortiment skall lagerhallas med en lagre serviceniva an andra,
vilka skall ha en hégre? Hur manga inleveranser skall man ha per ar?
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Vi gor med hjalp av olika simuleringar installningar av
berdkningsparametrar i vart system sa att malen kan
uppfyllas. Den lageromsattningshastighet som vi kan
férutsaga presenteras och det kan i sin tur leda till en
ny analysrunda mot férandrade mal. Vi vet att vara
simuleringar ger en verklig bild av resultatet. Sa verklig
att vi kan offerera installationen med pris efter resultat.
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STEG 2: STYRPROCESSEN

Lean thinking podngterar Gemba. Det ar i verkligheten, ute pa arbetsplatserna man skall soka férbattrings-
mojligheter, i samarbete med dem som gor arbetet. Vi har sett att de lagerstyrare som, aven helt manuellt,
arbetar med styrprocessen i férebyggande syfte, nar ett battre lagerstyrningsresultat med mindre arbetsinsats.
Motsatsen, att under verkstallandeprocessen dven hantera styrprocessen, alltsa uppdatera orderstorlekar, saker-
hetslager och bestallningspunkter som man upptacker ar fel, ger merarbete. Ibland dessutom en alltfor sen
upptakt av att det ar dags att bestédlla — bestallningspunkten |ag kvar for |1ag trots att efterfragan okat.

Vart systems program ar ett utmarkt verktyg for ink&pare och planerare i styrprocessen, att berakna orderstor-
lekar, sakerhetslager och bestallningspunkter. Det orkar dessutom med att gora det for alla artiklar s ofta att
verkstallandefasen blir ett verkstallande, inte ett ifrdgasattande. Systemets berdkningsmodeller klarar artiklar
med en nagotsanar stabil efterfrdgan. For artiklar med ett efterfragemonster som inte ar sa sa ber vart system
planeraren/inkdparen om hjalp. Vi later systemet presentera olika férslag och underlagen fér forslaget — men
har maste inkdparen/planeraren bestamma. Vi har ett skapat ett delegerat, tidseffektivt och roligt satt att gora
genomgangarna. Delaktighet &r viktigt och sléseri med tid skall undvikas enligt Lean.



Vi beréknar sakerhetslager med hjalp av statistiskt val
— beprévade metoder. Sékerhetslagret bestams utifran
Feirdoing ach pragnos e varje artikels efterfragevariation, ledtid och service-
- = mal. Vi vet att generella metoder, exempelvis att alla
iy S artiklar skall ha X dagars forbrukning som saker-
s hetslager ger sléserier. Lite férvanande s& rekommen-
] gl deras den dnda i en del Lean-litteratur. Det ar ett fatal
e — av artiklarna som behdver ett markant storre
— —c sakerhetslager. Generella metoder ger for hogt saker-
— hetslager for majoritetena av artiklar. Detta for hoga
e | | sakerhetslager kan vara det som finns kvar nar arti-
kelns efterfragan nadgon gang borjar sjunka. Over-
produktion ar det vérsta av alla sléserier.

Vi skapar en tydlig och stabil styrprocess. Alla artiklars sékerhetslager etc. ar alltid uppdaterade vid efterfrage-
férandringar. Berakningarna gors alltid med de installningar som bestamts under mal/parameterinstallningar.
De tekniker som anvands ar val beprévade.

| alla lager (manga i alla fall) sa finns en del "betong”. Med det menar vi artiklar som legat sa lange att de
stelnat, det finns inte langre efterfrdgan. Betongen ar i manga fall resultatet av att man inte observerat en
nedatgdende efterfrdgan och justerat ner Bestallningskvantiteter och Bestallningspunkter innan man lade de
sista bestallningarna. Att tillverka saker i onédan ar enligt Lean det varsta av sldserier.

STEG 3: VERKSTALLIGHET

| affarssystemet gors en jamforelse mellan uppdaterade bestaliningspunkter och tillgangligt saldo (inkluderande
aven inkopsorder) for alla artiklar. Frekvensen varierar fran momentant till en gang per vecka. For lagt saldo
resulterar i ett inkdpsforslag, med en foreslagen kvantitet.

| verkstallighetsprocessen tillfor planeraren/inkdparen kunskap som inte finns i systemet. Det kan vara prioritering
av vissa leverantorer, farsk kunskap om forandrade efterfragekrav etc. Fér majoriteten av bestallningsforslagen
sa innehaller férslagen ratt kvantitet och ratt inleveranstidbunkt nar de &r baserade pa de bestallningspunkter/
kvantiteter/sakerhetslager/ledtidsférbrukningar som &r resultatet av var styrprocess.

FORTSATT FORBATTRINGSARBETE

Med lagerstyrningen strukturerad sa kan man, i enlighet med Lean, fortsatta att utveckla “mot Perfektion”.

¢ Fordndrade kundkrav ger en ny genomgang av parametersattning, de férandrade parametersattningarna ger
nya anskaffningsmonster.

o Uppfoljning i var uppfoljningsmodul ger underlag for nya strategiska beslut om lagerstyrningen.

. Med vart serviceavtal har man en partner som kan vagleda om kon-
' sekvenserna av 6nskade férandringar. Det kostar inte extra. Man lar
T J sig mer och mer och den tydliga strukturen gor att man snart klarar
cmack det mesta sjalva. Det stdndiga arbetet med att minska order-
: storlekar kan kvantifiera med vara analysstéd.

Legemuas

S o o o e | Vi fortsatter var utveckling av vart system i samarbete med
logistikansvariga hos vara kunder och med inképare/planerare
som kdnner verkligheten. Gemba som det heter inom Lean.

Uppfdljningar som kan anvandas pa lagerstyrarnas
forbattringstavla. Vi foljer upp malvarden som
lagervarden, lageromsattning, serviceférmaga.
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