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Forord

Véaren 2000 var tiden inne for oss, tva studenter pa Ekonomprogrammet vid
Linkopings Universitet, att skriva var magisteruppsats. Vart val av uppsatsamne
foll inom logistikens ramar, mycket pa grund av att det skiljer sig sa mycket &
mellan olika foretag hur 1angt dessa har kommit. Det innebér att det &r ett omrade
som det finns mycket kvar att gora inom hos manga foretag. Vi anser det vidare
fascinerande att mycket sma forandringar manga ganger kan leda till stora
effektiviseringar och kostnadsbesparingar.

For att f& sA stor verklighetsanknytning som mdjligt hade vi en Onskan att
anvanda oss av ett fallforetag som kunde studeras mer ingaende. Valet foll pa
SKF Mekan AB i Katrineholm. Foretaget befann sig vid rapportens tillkomst i en
situation dér de var tvungna att reducera sitt emballagelager till f6ljd av nya och
mindre lagerlokaler. Det & med bakgrund av detta problem som var
undersbkning om lagerreduktion vaxte fram.
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Att reducera lagernivan — en studie vid SKF Mekan AB

1 Inledning

Kapitlet inleds med en bakgrund och en diskussion kring det problem som
behandlas i rapporten. Dérefter gors en kortfattad precisering av vart
fallforetags problem. Detta mynnar ut i en problemformulering och ett syfte som
ska tydliggora vilka fragor som ska besvaras och vilka lGsningar rapporten ska
ge. | kapitlets ut beskrivs de avgransningar som gjorts samt vilken malgrupp
rapporten riktar sig till.

1.1 Bakgrund

Den logistiska utvecklingen har pagatt i drygt 25 & och kan indelas i tre faser.
Den forsta fasen utspelade sig fram till borjan av 1970-talet. Forskare ansdg att
en individuell optimering av ett systems olika delar skulle leda till en férbattring
av det totala systemet. Koncentrationen i foretagen 1&g darfor pa optimering och
kostnadsreduktion av enskilda funktioner. Aven idag har 40-50 % av foretagen
en liknande instdlining.*

Under den andra fasen i utvecklingen forsokte foretagen att samordna och
koordinera de interna funktionerna. Helheten antogs hér skilja sig fran summan
av delarna, vilket innebar att en optimering av en funktion i foretagen kunde leda
till en dalig losning totalt sétt. Det innebar att helheten ansdgs vara viktigare an
delarna vid denna tidpunkt.”

Den tredje och sista fasen, vilken vi idag befinner oss i, karaktériseras av extern
samordning och samverkan. Béttre samordning i forsorjningskedjor &r ett sétt for
foretagen att uppna konkurrensférdelar och saledes ocksa ett sétt att hantera den
hardnande konkurrensen pa marknaden. Ett effektivt flode haller foretagens
kostnader nere, begransar kapitalbindningen och ger kunderna en god
leveransservice.®

Den hardnande konkurrensen gor att aktiviteter som inte tillfor en verksamhet
ndgot varde maste reduceras. Lagerhdlining & ett exempel pa en aktivitet som
intei sig galv tillfér nagot varde. Forr ansags ett stort lager vara ett tecken pa att

! Persson & Virum, 1996
2 |bidem
3 |bidem
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foretagen var valmaende och stabila. Det var pa den tiden beréttigat att ha stora
lager eftersom bade produktion och transporter var mer osakra, samtidigt som
efterfragan pa foretagens produkter ofta dversteg utbudet. Hos foretag radde
tidigare aven en okunskap om vilka faktorer som paverkar lagerkostnaderna. Pa
senare & har de dock blivit altmer uppmarksamma pa vilka kostnader som
lagerh@lining medfor. Ett lager binder kapital, kréaver hantering och fordrar
lagerutrymme och medfér déarmed ontdiga kostnader. Det har lett till att
foretagen numera undan for undan minskar sina lager bade till antal och till
storlek.”

| en undersokning som nyligen genomférdes bland verkstéllande direktorer
svarade 82 % att lagerreduktion var av storsta vikt for dem. Pengar som binds i
lager skulle kunna anvandas béttre ndgon annanstans i verksamheten, exempelvis
till  produktutveckling, o©kad marknad och forsdjning, foretagsforvéry,
modernisering och att minska skulderna.’

Ett stort lager & vidare i manga fall en indikation pa att nagon annan funktion
inom foretagen inte fungerar pa ett tillfredsstéllande sétt. En sankning av
lagernivan gor ofta tidigare dolda problem synliga. Det har resonemanget brukar
sammanfattas med metaforen "den japanska §6n” som visas i figur 1. Nar
vattennivan (lagernivan) sanks blir grund och isberg (problem) synliga.’

Figur 1: Den japanska sjon. (Kalla: Lumsden, 1998)
1.2 Problemdiskussion

Olika foretag har kommit olika langt i sin stravan att sanka lagernivaerna. | och
med den 6kade uppmarksamheten har det pa senare & kommit fler teorier och

* Ibidem

® Segerstedt, 1999

® www.apics.org/sigg/articlesshowto.htm
" Lumsden, 1998
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modeller om hur foretag ska kunna sanka lagernivaerna. Det & inte bara direkta
atgarder som att sanka sakerhetslagret eller minska orderkvantiteterna, utan aven
indirekta som aktualiserats. De indirekta dtgarderna tar mer hansyn till helheten i
ett foretag, vissa aven till helheten i forsorjningskedjan. Vad paverkar ett
foretags lagernivder och vilka direkta respektive indirekta atgarder kan
anvandas for att sdnka dem?

For de flesta foretag & det nodvandigt att halla ett visst lager. For att kunna
astadkomma en stérningsfri produktion krévs oftast lager av ravaror och
halvfabrikat. For att tillrackligt snabbt moéta efterfragan fran kunderna krévs
ibland dessutom lager av fardiga produkter.® Finns det faktorer som goér det
mindre lampligt for foretag att fokusera pa lagerreduktion?

Att reducera lagernivaer & darmed en kritisk dtgard som riskerar att fa negativa
effekter. Det & darfor viktigt att gora foretag medvetna om vilka effekter som
finns forknippade med specifika atgéarder och vilka bieffekter som férknippas
med lagerreducerande atgarder. Lagerreduktion kan @ven ge positiva bieffekter,
exempelvis om det kapital som binds kan frigoras kan det investeras i
verksamhet som ger avkastning. Lagerreduktion frigér &en utrymme som kan ge
plats for exempelvis produktion som skapar vérde, vilket pa sikt kan innebéra att
verksamhetens totala effektivitet okar.’

En sénkning av lagernivan kan sdledes fa bade positiva och negativa
konsekvenser for foretag. Lagerreduktion leder vidare oftatill att vissa kostnader
sanks samtidigt som andra hojs. Det & darmed viktigt att tydliggora bade for-
och nackdelar med lagerreduktion for att sedan véga dessa mot varandra. Vid
beslut om att sanka lager bor foretag ha klart for sig vilka metoder och atgarder
som paverkar vilka kostnader for att kunna vélja den modell som passar dem
bast. Vilken effekt far de olika atgarderna for foretag vid lagerreduktion? Ar
samtliga lagerreducerande atgarder lampliga att vidta for alla foretag, eller
maste hansyn tastill ett foretags specifika situation?

Befintlig litteratur behandlar ett antal metoder och teorier om hur foretag ska
kunna forbéttra sin lagerhallning. Vi anser dock att det &r svart att finna litteratur
som ger sammanstallningar 6ver lagerreducerande metoder. Med detta arbete vill
vi darfor ge lasaren den 6verblick som annars &r svar att fa.

8 Lumsden, 1998
° |bidem
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1.3 Problembeskrivning

| var understkning har vi anvant oss av ett falforetag, SKF Mekan AB i
Katrineholm for att ge rapporten en tydligare verklighetsanknytning. Nér var
undersokning tar sin borjan har foretaget just fatt meddelandet att de inom en
snar framtid maste forflytta sitt lager av emballage till den nuvarande
lagerbyggnadens kéllare. Det nya lagerutrymmet kommer att minska drastiskt,
varfor reducering av lagernivaerna maste ske.

Orsaken till att emballagelagret maste flyttas & att en extern part ska beredas
plats i den nuvarande lokalen. Denna externa part skall enligt dverenskommelse
overta maningen av SKF:s produkt lagerhus. For narvarande utférs malningen
av SKF galva, men pa grund av undermalig utrustning, som inte klarar de
specificerade miljokraven, maste det upphora. Losningen pa problemet &r saledes
att lagga ut arbetet pa en denna externa part. Den externa parten & dessutom
trangbodd i sina nuvarande lokaler, varfor uppgorelsen lyder att SKF skall forse
dem med storre lokaler om de i sin tur dvertar ansvaret for maningen av
lagerhusen.

Emballagelagret kommer att forflyttas till den nuvarande byggnadens kdlare. |
emballagelagret  finns  kartonger, wellpapp, plastfilm och plastpasar.
Forflyttningen innebér i praktiken att lagret maste reduceras med nastan 60 %
volymmaéssigt. Golvytan kommer att halveras (fr8n 800 m? till cirka 500 ),
samtidigt som takhdjden sunker med 1/3 (3 st hyllplan blir 2 st).

Lagret av emballage kommer att forflyttas under tiden som var undersokning
pagar. SKF Mekan AB har inte i forvag utarbetat nagon strategi for hur
lagernivaerna ska kunna minskas. De atgarder som har vidtagits under vart
pagaende arbete & darmed mindre genomtankta, och foretaget kommer i manga
avseenden att fa prova sig fram. Vi, och foretaget, tror att de dgarder som
kommer att vidtas i flera avseenden inte & de mest l&mpliga, utan snarare kan
liknas vid nodatgarder. Tanken &r att denna rapport ska ge SKF Mekan AB en
framtida vagledning for att reducera lagernivaerna.

Vi kan inte pa forhand se att forutséttningarna for att sanka emballagel agernivaer
skiljer sig fran att sanka lagernivéerna i andra lager. Vi tror ocksa att den
situation som fallforetaget befinner sig i inte kan anses vara altfor specifik for att
en [6sning inte ska kunna anpassas aven till andra foretag. Vi tror dock att olika
atgarder ger olika stora effekter, bade positiva och negativa, och & olika
lampliga att vidta, beroende av ett foretags karaktar.

4
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1.4 Problemformulering

| denna rapport ska féljande fragor besvaras, bade for foretag generellt och for
vart fallforetag, SKF Mekan AB:

= Under vilkaforutséttningar ar det [ampligt att fokusera pa lagerreduktion?

= Vilkaolika metoder/atgarder finns for att reducera lagernivaer?

= Vilka negativa och postiva konsekvenser/effekter leder respektive
metod/atgard till?

1.5 Syfte

Syftet med denna rapport & att utreda olika atgarder som kan reducera
lagernivaerna hos foretag generellt och vid vart fallforetags emballagel ager, samt
vilka konsekvenser dessa dtgarder kan ge.

1.6 Avgransningar

Flera av de teorier och modeller vi behandlar gor det mgjligt att ge detaljerade
fordag angdende, exempelvis vilken materialplaneringsmetod ett foéretag bor
anvanda eller vilken storlek som sikerhetslager respektive omséttningslager bor
ha. Det & dock inte vart syfte att ge nagra sddana kvantitativa atgardsforsag. Vi
vill istéllet forsoka ge en bred forstaelse for hur foretag kan ga tillvaga for att
sanka sina lagernivaer. Vi anser att foretag bor fokusera pa att sénka sitt lager,
snarare an att halla det pa en bestamd niva.

Vi kommer i denna undersdkning mer eller mindre behandla samtliga delar av
materialflodet som visasi figur 2, &ven om vissa delar kommer att fokuseras mer
an andra beroende pa var den storsta forbéttringspotentialen finns. | SKF Mekan
AB:sfall fokuseras dven de omraden dar vi ser att problem foreligger.

Eftersom SKF Mekan AB:s emballagelager till stor del paverkas av de
nérliggande delarna i flodet ser vi det som nddvandigt att beakta dessa. Det gors
for att helheten ska kunna optimeras. Vi kommer sdledes att insamla information
fran funktionerna lager, inkdp och produktion samt fran leverantorer. Eftersom
distribution och kund inte & direkt nérliggande har vi inte tagit kontakt med
dessa delar. Vi tror dock att &ven de inverkar pa emballagelagret, varfér vi har
samlat information om dessa fran 6vriga funktioner inom SKF. Vi tror att den

5
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information som vi pa detta sitt erhadller &r tillracklig for var undersokning. Vi
kommer 6ver huvud taget inte att kontakta nagra leverantorer utdver de av
emballage, eftersom dessa inte pa ndgot sétt kan paverka emballagel agernivan.

Informations

/ system
¥

Ravarulager Fardigvarulager

L everantor @ N Produktion N Distribution

Kund

N N\
Produktionslager

Emballagel ager

Figur 2: Materialflédeskedjan (Kalla: Logistik och Transportsystem, EKI, LiU, 1998)

Vi kommer inte i denna rapport att ta hansyn till de atgarder och forandringar
som SKF Mekan AB genomfor under tiden som var undersokning pagar,
eftersom det skulle forsvara vart arbete alltfor mycket.

1.7 Malgrupp

Denna rapport vander sig sarskilt till vart fallféretag, SKF Mekan AB och andra
foretag med liknade problem. Vi ser gérna att almant logistikintresserade
personer ocksa tar del av denna rapport i syfte att bringa kunskap om hur foretag
kan reducera sinalager och darmed forbéttra |onsamheten i verksamheten.
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2 Metod

| foljande kapitel amnar vi redogdra for de vetenskapliga synsatt och
angreppssatt som vi har tillampat i denna studie. Vidare beskrivs vart praktiska
tillvagagangssatt samt metodkritik.

2.1 Metodsynséatt

Denna undersokning har en logistisk inriktning med fokus pa lagerreducering.
Med dennainriktning &r det naturligt att helheten beaktas. Det gar saledes inte att
minska lagernivaerna utan hansyn till évriga delar av verksamheten, bland annat
inkop, leverantérer och produktion. Synséttet framhdller en helhetssyn pa det
logistiska systemet i foretagen. Verkligheten betraktas som en helhet som skiljer
sig fr8n delarna och dar delarna tillsammans bildar synergieffekter.’® Med
anledning av detta resonemang har vi valt att anduta osstill ett systemsynsatt.

Systemsynséttet skiljer sig fran det analytiska synsattet som forutsatter att det
finns en verklighet och den kan beskrivas som summan av delarna. | det hér fallet
finns sdledes inga synergieffekter. Dessutom anses beskrivningarna och
forklaringarna av verkligheten vara almangiltiga och absoluta medan
systemsynsdttet anser verkligheten som situationsspecifik och beaktar det
aktuella fallet. Dessa tva synsitt skiljer sig markant fran ett tredje,
aktOrssynsattet. Detta synsdtt anser att beskrivningar av verkligheten tar sin
utgdngspunkt i hur olika aktorer upplever, tolkar och handlar i verkligheten.™

Vad som skiljer de tre synsétten at i grunden &r att de baseras pa skilda paradigm,
det vill siga de skiljer sig a vad gdler verklighetsuppfattning,
vetenskapsuppfattning och vetenskapsideal."”” D& vi anser att det logistiska
synsattet & detsamma som ett systemsynsétt har vi darmed utgétt fran detta.

19 Persson, 1982
1 |bidem
2 | bidem
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2.2 Val av undersbkningsansats

Ansatsen for en undersokning avser hur problemet ska undersokas. Det innebér
flera olika stallningstaganden. Det forsta & om studien ska ga pa djupet i ett
enskilt fall (fallstudie) eller ga pa bredden vid en viss tidpunkt (tvarsnittsstudie).
Det andra & om undersbkningen ska vara av kvalitativ eller kvantitativ karaktér
och ett tredje innebér till hur stor del av undersokningen som ska baseras pa data
som redan finns insamlad (sekundér) eller om eget fatarbete maste goras
(primér).*

2.2.1 Under sbkningsdesign

Som stod for var undersokning har vi anvant oss av ett fallforetag, SKF Mekan
AB. Vi har sdledes gétt in pa djupet i ett enskilt fall, vilket innebér att vi har
undersokt ett objekt i manga avseenden. Denna typ av metod brukar bendamnas
fallstudie.* Genom att véjafallstudie har vi haft méjlighet att koncentrera oss pa
en speciell foreteelse, i detta fall lagerreduktion, samt forsokt att fa fram de
faktorer som inverkar pa foreteelsen i fréga™> Om denna studie hade varit en s&
kallad tvéarsnittsstudie skulle vi som undersokare haft som ma att na generella
slutsatser om problemet.™® Det var dock inte vart syfte med denna undersdkning.

Var undersokning har varit av deskriptiv karaktéar. Deskriptiv i den mening att var
undersokning syftade till att ett specifikt avgransat problemomrade skulle
beskrivas och kartlaggas.'” Det & vanligt att fallstudier tillampas vid deskriptiva
studier, dar frégestallningarna & relativt klara frén borjan.’® V& analys av béde
den "generella’ delen och vart falforetag har dessutom varit normativ till
karaktaren, eftersom vi har utgatt fran var egen erfarenhet och med denna som
grund kan det vara svart att inte blanda in egna vérderingar och férestéliningar.™

3| ekvall & Wahlbin, 1993

14 Wiedersheim-Paul & Eriksson, 1997
15 Bdl, 1995

16| ekvall & Wahlbin, 1993

' Rubenowitz, 1980

8| ekvall & Wahlbin, 1993

1 Gilje & Grimen, 1993
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2.2.2 Under sokningsmetod

Kvantitativt inriktad forskning & studier dér det insamlade materialet uttrycks i
sifferform och analyseras med hjélp av statistiska metoder medan den kvalitativt
inriktade forskningen samlar in, analyserar och tolkar information som inte
meningsfullt kan uttryckas i sifferform.”

Distinktionen kvalitativt och kvantitativt inriktad forskning kan ha fler betydel ser
an bearbetning och analys av information. En standpunkt &r att skillnaden mellan
kvaitativ och kvantitativ inriktning har att gora med skillnader mellan
subjektivitet och objektivitet, dar kvalitativ data anses vara data som handlar om
subjektiva varseblivningar medan kvantitativ data & objektiv och oberoende av
subjektiva upplevelser.*

Kvantitativa metoder fokuserar som ndmnts pa data i form av siffror och anvands
vid undersokningar som gar pa djupet. FOr att gora statistiska generaliseringar
kravs kvantitativa tekniker for att till exempel beskriva hur alla féretag, eller ett
genomsnitt av dessa, gor. Syftet & ofta att gora forutsdgelser. Kénnetecknande
for kvantitativa tekniker & en hog grad av standardisering och formalisering
vilket leder till att flexibiliteten sunker till en 1ag niva Vid anvéndandet av
kvantitativa metoder bor forskaren veta vilka aspekter av ett problem som &
relevant for att kunna beskriva dem mer ingdende.??

Till skillnad mot kvantitativa metoder & de kvalitativa inriktade pa "hur” och
"varfor.” De kannetecknas av hog flexibilitet och foljaktligen av en |&g grad av
standardisering och formalisering. Kvalitativa tekniker anvands ofta nar problem
ska undersokas som det tidigare finns ganska begrénsad kunskap om. Forskaren
forsoker ta reda pa vilka aspekter som &r de viktigaste och intressantaste, samt
vilket sammanhang som kan finnas mellan de olika delarna.®

Genom att vi framst anvant oss av en kvalitativ metod har tyngdpunkten legat pa
tolkning och forstéelse. Eftersom véara kvalitativa data har baserats pa
observationer, intervjuer och bedémningar riskerade den att bli mer subjektiv till
sin karaktar.

2| ekvall & Wahlbin, 1993
2 Starrin & Svensson, 1994
2 \Winter, 1987

% | bidem
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2.2.3 Datainsamling

Vi har i var undersokning anvant oss av savad priméar- som sekundardata.
Primérdata har inhamtats dels genom observationsmetoden och fradgemetoden.?
Sekundardata har inhamtas fran olika broschyrer, produktkataloger och material-
och planeringssystemet Movex hos SKF Mekan AB. Dessutom har vi genom
litteraturen inhamtat ett flertal teorier om lagerreduktion, vilka aterfinns i kapitlet
teorier och modeller.

Observationsmetoden gar ut pa att undersokaren betraktar med egna 6gon det
skeende som denne &r intresserad av att studera.® De observationer som vi har
gjort var i manga fal inte planerade, utan snarare en konsekvens av att vi har
utfort var undersokning pa plats hos SKF Mekan AB. Observationerna har skett
Oppet vilket & nagot som vi har kommit 6verens om tillsammans med var
kontaktperson att sa skulle ske. Personalen har sdledes varit medveten om att vi
var studenter som skulle skriva ett examensarbete & SKF Mekan AB.

Frégemetoden i sin tur g&r ut pd att undersdkaren stéller frégor.”® Med hjdlp av
denna metod har stérre delen av empirin inhamtats, da intervjuer med de
anstéllda pa SKF Mekan AB och foretagets leverantorer har utgjort en stor del av
arbetet. Fragorna har stéllts vid, i forvég, inbokade personliga intervjuer. Vid
behov har de fdljts upp och kompletterats via direkta samtal, telefonsamtal och i
vissa fal via e-post. Vid intervjuerna har vi anvant oss av bandspelare, vilket vi
hoppades inte skulle stéta pa nagot motstand. Vi hade inte for avsikt att 1&ta de
intervjuade personerna i denna undersokning vara anonyma, Vilket vi
tydliggjorde fore intervjuernas genomforande. Vi ansag inte att de skulle komma
till skada, eftersom féretaget uppmuntrar de anstdlida till Gppenhet. Vi tror
darmed inte heller att respondenternainte har besvarat vara fragor sanningsenligt.

Den information som vi har erhdllit genom observationer och intervjuer har
framst anvéants som grundl&ggande information om problemets karaktér. Det vi
har bendmnt som grundl&ggande information har vi sett som objektivt, medan de
intervjuades tankar, asikter och egnaidéer har varit mer av subjektiv karaktar och
har behandlats med eftertanke. Vi anvande informationen fran dessa bada
metoder for att kunna skapa oss en grund att utga fran, for att sedan gain mer pa
djupet med véar undersbkning. Genom att fraga respondenterna om idéer och

2 |ekvall & Wahlbin, 1993
% | bidem
% | bidem
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|6sningsfordag pa problemet har tanken varit att vi skulle undvika inlasning i
vara egna tankebanor. Vi har goda forhoppningar om att det vid var
undersokning, till fordel for foretaget, har kommit fram idéer och funderingar hos
de anstéllda som annars inte skulle ha kommit fram.

2.3 Angreppssatt

Att veta vilket angreppsséit som ska anvandas i en undersbkning &r inte alltid
gavklart. Om deduktion anvéands antas att det utifran en teori kan formas
hypoteser som &r testbara pastaenden om verkligheten. Genom logisk slutledning
kommer man fram till resultat. Om induktion dédremot anvands antas att det
utifrén skilda fenomen (sinnesupplevelser) i verkligheten kan andutas till mer
generella utsagor (teorier och modeller).?

V& undersokning har varit av bade deduktiv och induktiv karaktar som visas i
figur 3. Vi har anvant oss av bada angreppssétten fast i olika skeden av

undersokningen.
|—> TEORI (MODELL) l

Generalisering Hypoteser

Observatipn Obsgrvationer
Verkligheten T

(métning, tolkning) <

Induktiv ansats Deduktiv ansats

Figur 3: Induktiv och deduktiv ansats. (Kélla: Eriksson & Wiedersheim-Paul, 1997)

Arbetet har sdledes kunnat delas upp i tva faser, dar den forsta fasen har
karaktériserats av deduktion och den andra av induktion. | den forsta har vi
genomfort litteraturstudier vilka presenteras i kapitlet teorier och modeller i
rapporten. Darefter har det kapitlet analyserats och bearbetats med hjdp av vara
egna tankar och erfarenheter och mynnade ut i generella atgarder. Det kan liknas

2" Eriksson & Wiedersheim-Paul, 1997
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vid att stalla upp ett antal hypoteser. De generella atgarder som vi har kommit att
stélla upp har vi sedan studerat och observerat genom bestk och intervjuer, vilket
resulterat i kapitlet intervjusammanstallning. Den empiri som finns |
intervjusammanstallningen har vi tolkat i kapitlet atgardsdiskussion for SKF.
Tolkningen har vidare resulterat i slutsatser och atgardsforslag for SKF.

| den andra fasen, som har karaktériserats av induktion, har vi utgdtt fran
atgardsdiskussion for SKF och slutsatser och atgardsforslag for SKF for att
genom "generadisering” ha kunnat komma fram till kapitlet reflektioner.
Eftersom vi inte har genomfért nagon tvéarsnittsstudie har vi inte heller kunnat
dra generella slutsatser och med sdkerhet veta att de géller for fler foretag an for
SKF Mekan AB. Vi tror dock att vi utifran atgéardsdiskussionen och dutsatserna
for SKF Mekan AB har kommit att hitta intressanta faktorer som aven géller for
andra foretag, men dock inte med sakerhet for ala.

2.4 Praktiskt tillvagagangssatt

| detta avsnitt kommer vi att beskriva det totala tillvagagangssattet som vi har
anvant vid undersokningen. Detta for att var undersokning ska, fér nagon annan,
varamogjlig att upprepa under exakt identiska forhallanden. Det ska sdledes for en
utomstaende vara mojligt att kontrollera resultaten.

2.4.1 Litteratur studier

Efter att vi hade fétt vart uppdrag tillrackligt specificerat av SKF Mekan AB
inledde vi arbetet med litteratur- och artikelstudier inom det aktuella omréadet.
Genom dessa studier skaffade vi oss tillrackligt med kunskap och inblick i vart
undersokningsomrade for att vi skulle kunna ga vidare och undersoka vart
fallforetag och veta vad vi skulle titta pa och stélla fragor om. Litteraturstudierna
resulterade vidare i ett sarskilt kapitel, vilket bendmns teorier och modeller.
Detta kapitel anayserades och bearbetades for att sedan mynna ut i en
"bruttolista” Over lagerreducerande atgarder. Litteraturstudier har pagatt under
arbetet igenom, men har varit mest omfattande och koncentrerat till de forsta
veckorna. Litteraturen har vi sokt efter pa olika bibliotek och artiklarna mestadels
pa bibliotekens sokdatabaser. Viss litteratur har aven tillhandahdllits av var
handledare pa universitetet och vara uppdragsgivare pa SKF Mekan AB.

12
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2.4.2 Urval

Efter att litteratur- och artikelstudierna var klara ville vi ytterligare fordjupa var
forstaelse och kunskap kring problemet. Det gjorde vi genom samtal och
intervjuer med utvalda personer. Respondenterna for intervjuerna valdes enligt
narhetsprincipen vilket innebar att vart urval innefattade individer som arbetade
néra problemen och som upplevde dessa kontinuerligt.® Vi borjade med att
intervjua fem nyckelpersoner pA SKF Mekan AB som véar uppdragsgivare
rekommenderat, varfor vart urval till viss del @ven kan anses ha utgjort ett
referensurval. Urvalet bestod av personer som & ansvariga for logistik, inkop,
lagerhantering, lagerstyrning och emballageutformning. Vid dessa intervjuer
fragade vi om respondenterna kunde rekommendera ytterligare personer, da vi
inte trodde att vart forsta urval hade mdjlighet att svara pa samtliga fragor. Vi
trodde ocksa att vi skulle komma att kénna av vilka ytterligare personer som det
kunde vara lampligt att ta kontakt med.

En fraga som ofta kommer upp da intervjuundersokningar genomfors & nér
antalet intervjuer ar tillrackligt. Vi har tillampat vad som skulle kunna benamnas
cirkelprincipen. Principen innebér att intervjuerna ska fortga till dess att svaren
"gar i cirkel", det vill siga att inga nya svar f&s och det & rimligt att anse att
tillrackligt med information témts ut.” Detta tillvagagdngssitt hoppades vi ocksd
skulle ledatill ytterligare intervjuer.

Nér vi ansdg att vi hade fatt kunskap om problemen, ur SKF Mekan AB:s
perspektiv, kontaktade vi SKF:s emballageleverantorer. Eftersom antalet
leverantorer & fa ansag vi det lampligt att gora en totalundersokning, vilket
innebar att vi  skulle intervjua  kontaktpersoner hos  samtliga
emballagel everantorer.

2.4.3 Intervjuer och observationer

Intervjuerna med personalen var av typen djupintervjuer och tog i genomsnitt 1
% timme. De genomfordes med hjdp av bandspelare for att vi skulle kunna
aterge samtalen sa noggrant som majligt. Eftersom vi tillampade cirkel principen
stélldes samma fragor till samtliga respondenter. Papekas bor att samtliga
respondenter inte kunde svara pa samtliga fragor, eftersom de besitter olika

2 Holmstrém, 000208
2 |bidem
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kunskaper. Nar nagon inte kunde svara pa en fraga bad vi dem hanvisa till nagon
som ansags lamplig att besvara fragan. Pa detta sétt fragade vi oss runt bland
personalen tills vi ansdg oss ha hittat rétt. | borjan pa varje intervju beréttade vi
dessutom syftet med den sa att inga missforstand skulle uppsta.

Vi erhdll viss information genom att vi §élva bestkte SKF Mekan AB i samband
med genomfGrandet av intervjuerna. Informationen fick vi genom egna
iakttagel ser, intryck och spontana samtal.

Davi formulerar fragorna till emballageleverantorerna utgick vi fran de fragor vi
stéllde vid intervjuerna med personalen pa SKF Mekan AB. Detta for att vi
skulle fa ett likvardigt upplagg. Vi ansag att det skulle bli |&ttare att analysera
svaren genom att gora s Vi ringde till leverantdrerna och beréttade vilka vi var
och vilket vart syfte var. Darefter fragade vi om de ville stélla upp pa en intervju.
Vi foreslog att vi skulle skicka frégorna via e-post, varfor det kan liknas en enkét.

2.4.4 Analys

Né&r vi ansdg att vi hade insamlat tillrackligt med information for att kunna
beskriva fallforetaget analyserades informationen med hjdp av kapitlet teorier
och modeller, den "bruttolista’ som vi da hade sammanstéllt och egna
funderingar. Eftersom vi kénde till foéretagets situation kunde vi analysera hur
lampliga olika atgarder var. Vi antog att det skulle visa sig att nagra av
atgarderna fran var "bruttolista’ var olampliga €eller inte genomforbara. Det
resulterade da i en "nettolista" pa lagerreducerande atgarder for SKF Mekan AB.
Dérefter uppskattade vi vilka effekter som respektive atgard skulle leda till for
fallforetaget i en analys.

Efter det att dtgarderna analyserats gav vi vara rekommendationer till SKF
Mekan AB och drog Slutsatser som vi tror &ven skulle kunna gélla for foretag
generellt. Det skulle kunnaliknas vid en "komplettering” av existerande teorier.

2.5 Metodkritik

Under en utredningsprocess finns det risk for att ett antal felkalor uppstar i de
olika bearbetningsmomenten, vilka presenteras hér.

14
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2.5.1 Kéallkritik

Fallstudier kraver utforliga data om den process som undersoks. Det kan leda till
problem med att skaffa relevanta empiriska data. En utredare som inte har stor
erfarenhet av det omrade som ska undersokas kan ha svart att veta vilka data som
ar viktiga, hur data ska samlas in, vilka personer som har viktig information samt
hur insamlad data ska tolkas. Misstag vad géller ovanstaende kan leda till ytliga
och missvisande fallstudier.®

Vi har gjort antagandet att informationen i material- och planeringssystemet,
Movex var korrekt pa vart fallforetag, SKF Mekan AB, vilket inte & helt sakert.
Alla nya uppgifter ska laggas in, men det hander att sa inte sker, det vill siga att
det slarvas med uppdateringen av systemet.

Vi kommer vidare att gora antagandet att den information som erhdls vid
intervjuer & korrekt, vilket inte & sékert. Exempelvis kan respondenterna svara
sa som de tror att ndgot &r, eller ge oss ett svar bara for att ha nagot att svara.

2.5.2 Urval

Det finns risk for att urvalsfel har uppstétt vid va av respondenter. Vi har utgatt
fran att var uppdragsgivare visste vilka personer som besitter vardefull kunskap
om vart problem. Det kan dock finnas anstéllda som ser problemet ur en annan
synvinkel och som vi inte har kommit i kontakt med. Det problemet har vi
forsokt att undvika genom att vi vid varje intervju har fragat respondenterna om
det funnits ndgon annan som vi borde ha prata med. Vi har &aven séva forsokt
fundera ut vilka ytterligare personer som det har varit lampligt att kontakta
Liknande problem tordes dock altid finnas sa lange ingen totalunderstkning
genomfaors.

For att vi skulle kunna stélla fragor till emballageleverantrerna tog vi reda pa
vilka kontaktpersoner SKF Mekan AB hade vid dessa foretag. Aven har kunde
problem med urval ske, men vi ansdg att de personer som vi blivit
rekommenderade ocksa var de som var mest insatta for att kunna svara pa vara
fragor angdende SKF Mekan AB.

% Eriksson & Wiedersheim-Paul, 1997
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2.5.3 Intervjuer

Vara fragor vid intervjuerna var i vissa fal ledande, det vill séga att vi mer eller
mindre "lade” svaret i respondentens mun, vilket beror pa att vi var ovana som
intervjuare. Vi gick noga igenom fragorna innan, men samtidigt stalde vi
spontana fragor under intervjun som kanske innebar samma fenomen som fdljd.
Vi l&é dock respondenterna fa prata klart innan vi stéllde nasta fraga, for att de
skulle fa chans att tydliggora sina tankar och asikter, utan paverkan fran oss.

2.5.4 Tolkningsfel

Den manskliga faktorn bor i mojligaste man undvikas vid undersokningar, men
ar trots det standigt nérvarande. Objektivitet & nagot som bor efterstravas, men
det finns alltid en viss risk for subjektiva beddmningar och tolkningar, inte minst
vid egna observationer. Det &r |&tt att se det man foérvantar sig att se. For var del
har det varit ett problem vid falstudien eftersom den tolkande personen var sa
viktig vid denna. Det gor att var studie har varit subjektiv till karaktaren, men
eftersom vi har varit medvetna om problemet ansag vi att tolkningsfelen i och
med detta lindrats.

16
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3 Teorier och modeller

Ett foretags lagernivaer paverkas i stor utstréckning av hur logistikaktiviteterna
utfors. Med logistikaktiviteter avses till exempel lagerstyrning, inkdp, prognoser
och produktionsplanering®™. | detta kapitel redovisas teorier och modeller
forknippade med dessa |ogistikaktiviteter. Namnas kan att teorierna inte beskrivs
fullstandigt, utan framst fokuseras sadant som beror lagerreduktion. Teorierna
och modellerna utgor vara teoretiska verktyg for att genomfora intervjuer samt
analysera den information somvi amnar insamla.

3.1 Prioritering av lagerreducerande atgarder

Det finns nagra saker som ett foretag i sitt forandringsarbete bor ta i beaktande
for att nd basta resultat vid lagerreduktion. Nér ett foretag identifierat mojliga
atgarder bor de koncentrera sina insatser pa de atgarder som har storst slagkraft.
De stora och viktiga potentialerna finns inom nagra fa men helt avgorande
omréden.®” Det & dock inte bara den potentiella effekten av en &gard som &
intressant, utan séledes bor de &garder som enkelt kan genomféras prioriteras.®
Vilken prioritet olika atgarder bor fa framgar av figur 4 nedan.

Ekonomisk Hog L:aprioritet 2:aprioritet
potentia Kan Bor inte
Lag genomforas genomforas
Lag Hog
Svarighetsgrad och resurskrav

Figur 4: Prioriteringsmatris. (Kalla: Persson & Virum, 1996)

3 Persson & Virum, 1996
* | bidem
% | bidem
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3.1.1 Produktklassificering

Aktuell forskning visar att forsorjningskedjans utformning bor anpassas efter
produkttyp. Det existerar ofta en missanpassning mellan typ av produkt och typ
av forsorjningskedja. Produkter hamnar i en av féljande kategorier; primart
funktionella eller primért innovativa och varje kategori kraver en tydligt atskild
typ av forsdrjningskedja.®

Det forsta steget mot en effektiv forsorjningskedjestrategi &r att beakta den typ av
efterfrégan som produkterna har. Flera aspekter &r viktiga; produktlivscykel, hur
pass forutsebar efterfrégan & samt marknadsstandard for ledtid.*

Foljande & karaktéristiskt for funktionella produkter. De utgbr basbehov,
exempelvis livsmedel och bensin som inte forandras mycket Over tiden.
Efterfrégan pa dessa produkter & stabil och forutsebar, dessutom &r livscyklerna
langa. Stabilitet inbjuder till konkurrens, vilket ofta leder till laga
vinstmarginaler. For att undvika |&ga vinstmarginaler introducerar foretag
innovationer i mode eller teknologi som skall locka kunderna att handla av dem.
Exempel pa innovativa produkter & modeklader och persondatorer, men dessa
uppenbarar sig &en dér vi minst anar det. Efterfragan pa innovativa produkter
kan inte forutspas, men de ger en mojlighet till hégre vinstmarginal, dessutom &r
deras livscykler korta Med sin hoga vinstmarginal och volatila efterfrégan,
behtver innovativa produkter en fundamentalt annorlunda forsorjningskedja an
stabila, funktionella produkter med &g vinstmarginal .

En forsorjningskedja kan ha tva skilda funktioner, en fysisk funktion och en
marknadsmedlande funktion. Bada funktionerna medfor tydliga kostnader.
Fysiska kostnader & kostnader for produktion, transport och lagerhdllning.
Marknadsmedliande kostnader uppstar da utbudet Overstiger efterfragan och en
produkt maste realiseras och sdljas till forlust eller nar utbudet inte nar upp till
efterfragan, resulterande i forlorade forsdjningsmdjligheter och missbeldtna
kunder.*’

Den forutsebara efterfragan pa funktionella produkter gor marknadsmedling
enkel eftersom en i det narmaste perfekt matchning mellan utbud och efterfragan

¥ Fisher & Marshall, 1997
* |bidem
% |bidem
37 |bidem
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kan uppnas. Foretag som tillverkar sadana produkter &r fria att fokusera néastan
enbart pa att minimera fysiska kostnader. Detta &r ett kritiskt moment, givet den
priskangighet som rader for de flesta funktionella produkter. Foretag gor ofta en
planering for den kommande manaden som de réttar sig efter. Genom att |&sa
planeringen pa detta séitt kan orderlaggning, produktion och leverans av varor
tidsbestammas, vilket gor det mgjligt for hela kedjan att minimera lager och
maximera produktionseffektiviteten.®

Detta tillvagagangssétt & helt fel for innovativa produkter. Den osdkra
reaktionen till innovationen pa marknaden okar risken for brist eller dverflod i
utbud. Héga vinstmarginaler och vikten av att vara snabb ut pa marknaden okar
bristkostnaden. Vidare ©Okar de korta produktlivscyklerna risken for att
produkterna ska drabbas av inkurans och kostnader for Overflodigt utbud.
Déarmed dominerar marknadsmedlande kostnader for dessa produkter, vilka ska
vara de som férst och framst fokuseras.*

3.1.21nkop

Inkdp kan definieras som alla aktiviteter som ingar i arbetet med att skaffa fram
varor och tjanster till ett foéretag.*® Vilken inkopsstrategi ett foretag véljer att ha
paverkar indirekt lagernivan. Vilka parametrar som & viktigast vid va av
inkOpsstrategi skiljer sig betydligt & mellan olika produkter. Produkter kan delas
in med avseende patva variabler; finansiell risk och leveransrisk.

A
Havstangs Strategiska

Hog produkter produkter

Finansiell

risk
L3 Okritiska Flaskhals-
ag produkter produkter
>
Lag Hog
Leveransrisk

Figur 5: Kraljics produktportfdljmatris. (Kalla: Kraljic, 1983).

% Fisher & Marshall, 1997
* | bidem
“ Persson & Virum, 1996
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Den finansiella risken avser hur stor paverkan inkdp av en viss produkt har pa det
finansiella resultatet, medan leveransrisken méter graden av problem som uppstar
da en leverans inte fullfoljs. De bada variablerna delas upp i tva nivaer, htg och
|3g inverkan, och denna indelning ger en matris med fyra falt, vilka visas i
figur 5.

For okritiska produkter blir det framsta malet att vélja en leverantér som kan
standardisera inkopen for att férenkla administrationen och for att optimera
lagerhdlningen. Havstangsprodukter kan képas fran flera olika leverantorer och
utgor en relativt stor del av kostnaderna for slutprodukten. Priset blir darfor ofta
avgorande for vilken leverantor som véljs. Flaskhalsprodukter &r billiga, men det
kan vara svart att fa en snabb leverans om brist skulle uppsta. Bristkostnader &
ndgot som bor undvikas eftersom de ofta & storre én lagerhalIningskostnaden for
dessa produkter. Strategiska produkter har bade en stor ekonomisk betydelse och
en hog riskfaktor. Dessa kdps vanligtvis fran en leverantér som foretaget har ett
samarbetsavtal med.*

3.1.3 ABC-analys

Ett bra sétt att begrénsa lagernivaerna och kontrollera materialflodet i ett foretag
& att anvanda ABC-analys. Denna metod gar ut pa att foretaget skall
differentiera sina olika produkter efter betydelse. En analys av ett artikelsortiment
kan bland annat ge skilda artiklars artikelvarde, volymvérde, lagervarde och
uttagsfrekvens.® Till grund fér ABC-analysen ligger principen att en liten del av
leveranttrerna star for en stor del av leveranserna, ett fatal produkter star for en
stor del av omséttningen och ett fatal kunder star for en stor del av omséttningen.
De viktiga artiklarna brukar bendmnas A-artiklar och de mindre viktiga som B-
och C-artiklar.** For att ABC-analysen skall vara effektiv och ge betydande
resultat bor materialflédets omfattning och komplexitet vara relativt stora.®

En artikels arliga forbrukning multiplicerat med dess artikelvarde benamns
volymvérde. Analys av volymvéardet visar ofta att ca 20 % av artiklarna svarar
for 80% av volymvérdet. Lagervardet & lagersaldot multiplicerat med
artikelvérdet. Lagervérdet analyseras i termer av tacktid, vilket & den tid som

“ Kraljic, 1983
“2 | bidem
* Olhager, 1997
“ Ballou, 1992
*® Persson & Virum, 1996
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inneliggande lager forvantas técka dels kundefterfragan fran fardigvarulager och
dels intern férbrukning fran forréd vid produktion.*

Tva artiklar med samma volymvérde kan ha helt olika uttagsfrekvens. Den ena
produkten kan ha jamna uttagsintervall och kvantiteter medan den andra artikeln
uppvisar stora efterfrgevariationer. Det & da lampligt att differentiera
produkterna med hjalp av uttagsfrekvens. Det & sdllan lampligt att styra alla
artiklar pad samma sétt. Det & exempelvis léttare att ge prognoser pa artiklar med
hog uttagsfrekvens an pa artiklar med 13g. Vidare bor man satsa mer resurser pa
artiklar med ett hogt volymvérde. En effektiv styrning av in- och utleveranser av
dessa artiklar kan betyda mycket ur kapitalbindningssynpunkt. Billiga artiklar
kan daremot behandlas i enklare system. Den kanske viktigaste klassen att vidta
lagerreducerande atgarder for & de med hogt volymvéarde och |&gfrekventa
uttag.*’

ABC-analys kan ocksa anvandas som grund for bestamning av
inventeringsintervall av lagersaldon. A-artiklar med ett hogt volymvéarde bor
inventeras oftare med tanke pa den kapitalinvestering som de representerar. En
hogre inventeringsfrekvens av dessa artiklar underléttas av att antalet artiklar i
denna klass é&r relativt litet. Inférandet av olika inventeringsintervall medfor att
en total inventering vid enstaka tillféllen inte behdver bli aktuell. Istéllet valjs
delar av sortimentet ut genom sa kallad selektiv inventering, vilket innebér att
inventeringen av artikelsortimentet sker rullande.*®

Det finns dock ett antal fallgropar forknippade med ABC-analyser. En &r att
artiklar som kompletterar varandra kan riskera att hamna i olika klasser. Detta
kan resultera i olikatillganglighet for artiklar som egentligen hor ihop. Den totala
leveransservicen kan dérmed péverkas negativt.*

“ Olhager, 1997
" |bidem
“® | bidem
* Persson & Virum, 1996
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3.1.4 Leveransservice

" Kundservice ar den enande kraft som férenar/binder ihop alla logistiska aktiviteter” >0

For att lonsamheten i ett foretag skall kunna optimeras maste ala logistiska
aktiviteter ta hansyn till kundservice. Att kunna sdkra leveransservicen till kund
& ocksa den storsta anledningen for foretag att hala lager, eftersom
aternativkostnaden till leveransservice & férlorad forsaljning. Detta resonemang
ligger till grund for det logistiska malet som é&r; att vid ett givet ma for
leveransservicen minimera den totala kostnaden i det logistiska flodet. Den totala
kostnaden att hdlla lager bestér av kostnader for lagerhdlning, lagerforing,
transport, orderl&ggning, information och hantering.>* Det finns ménga sétt att
minska ett lager pa, men utan hansyn tagen till kostnaden eller I6nsamheten ter
sig olika tillvagagangssétt irrelevanta. Vi anser darfor att det & viktigt att ta
hansyn till hur leveransservicen paverkas av olika lagerreducerande atgéarder, och
att undvika att lagerreduktion far forlorad forsajning som foljd. | begreppet
leveransservice ingér féljande sju faktorer:>?

=  Serviceniva: Sannolikheten att produkten finnsi lager nér den efterfragas.
= Leveranstid: Den tid som forlOper fran order till leverans.

= Leveranspdlitlighet: Tillforlitlighet i leveranstid.

» Leveranssikerhet: Att rétt varalevererasi ratt kvantitet och utan skador.
= |nformation: Informationsutbyte i bada riktningarna.

= Kundanpassning: Férmaga att leva upp till kundens dnskemal.

» Flexibilitet: Anpassningsférmagatill férandrade forutséttningar.

Mdet for leveransservice far dock inte Overdrivas, utan strategin for
leveransservice bor korrespondera med en vé planerad marknadsstrategi som
foretaget anser sig kunna genomféra. Om sa inte & fallet kan kostnaderna for
lagerhalIning bli onddigt hoga.>®

* Persson & Virum, 1997
*! |bidem
%2 |bidem
% www.apics.org/sigg/articleslimprovin.htm
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3.2 Atgarder for reducering av sakerhetslager

Tanken med ett skerhetslager & att det ska fungera som en sdkerhet mot
avvikelser i den normala efterfragan eller tillgangen pa insatsvaror. Ett ovantat
hogt uttag ur lagret eller ovanligt 1anga ledtider for inleveranser av materia far
inte betyda att produktionen blir stillastédende. Materialbrister som leder till
produktionsstopp gor att ledtiderna till kund inte kan hallas, vilket bland annat
kan ledatill en minskning i férséjningen om kunden gér till en konkurrent.>*

Vid lagerreduktion bor ocksa hansyn tas till eventuella bristkostnader, det vill
siga vad det kostar att inte ha en produkt i lager om den efterfragas. Denna
kostnad innefattar nuvérdet av al forlorad fortjanst i framtiden som kan relateras
till att leverans inte kunde ske. Bristkostnaden & dock svér att uppskatta.

Kostnaden fér lagerhdlining blir hogre ju mer en produkt forédlas. Det beror pa
att ju mer en produkt forédlats desto mer tid och arbete har lagts ned pa
produkten som darmed blivit dyrbarare. For att minska kapitalbindningen &r det
darfor viktigare att hélla ned nivan pa ett fardigvarulager an pa ett révarulager.®

3.2.1 Dimensionering av séker hetslager

Nivan pa ett sikerhetdager bor dimensioneras med hénsyn till
leveranssékerheten hos foretagets leverantérer, de normala svangningarna i
efterfrégan, samt vilka alternativa méjligheter som star till buds om de vanliga
leverantbrerna  inte  klarar av  att leverera extrabestdlningar. Vid
dimensioneringen av sakerhetslagernivan i ett fardigvarulager bor dven hansyn
tas till sakerheten i produktionskedjan. Storleken pa ett fardigvarulager hanger
sdledes till stor del samman med hur vd man har lyckats optimera
produktionskedjan.”’

Vid dimensionering av sékerhetslager anvands foljande formler beroende pa om
det finns osakerhet i efterfrégan respektive leveranstid eller béde och.®

> Lumsden, 1998
*® | bidem
* Rosell, 1998
*" | bidem
% Persson & Virum, 1996
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SL = sékerhetdager
Sl =k*SD, *VLT k = sikerhetsfaktor som beror p3
S, =k*SDy; * Dy, onskad sakerhetsniva
. SDp =standardavvikelse i efterfrégan
L= \/(k* S \/ﬁ) +(k*SD,; *Dy, )’ gp,;=standardavvikelse i leverans-
tid
LT = leveranstid

Servicenivan till kund & som namnts ndgot som avgor hur stort ett sakerhetsager
ska vara. For att uppna en hogre serviceniva krévs ett progressivt storre
sikerhetslager.®® Detta resonemang betyder inte att det omojligt g&r att
kombinera en hog serviceniva till kund med ett 1agt sékerhetslager, utan det
handlar om att absorbera osskerheten i foretaget.®

3.2.2 Materialstandar disering och substituering

Med materialstandardisering menas att samma rdmateria kan anvandas i manga
olika produkter.®® Det gor det mgjligt att sanka nivan pd sikerhetslagret och
samtidigt 6ka mdjligheterna till mangdrabatter eftersom inkdpsvolymerna okar.
Dessutom ger det ett hogt volymutnyttjande i bade transport och lagring.
Foretaget behtver sdledes inte lagerhdlla mer @n en typ av material, vilket leder
till att s8kerhetslagret totalt sett kan minskas. Samtidigt kops materialet in i storre
kvantiteter eftersom alla produkter & beroende av det, vilket leder till att
mangdrabatter kan erhdllas. Dessutom som leveranserna fran leverantdrerna kan
ske av stora volymer eftersom behovet i produktionen alltid kommer att vara
stort.%

Ett sétt fOr foretag att minimera sitt fardigvarulager &r att gora produktsortimentet
smalare, men eftersom kunderna stéller krav pa kundanpassade produkter galler
det att samtidigt tillgodose deras behov. For att |0sa detta problem kan foretaget
vdja att arbeta med ett fatal standardprodukter i de tidiga delarna av
materialflodet och sedan skapa nédvandiga produktvarianter sa sent som majligt.
Det 6kar flexibiliteten, minskar lagernivéerna och darmed kapital bindningen.®®

% Lumsden, 1998
® Mattsson, 1994
® Sveriges Rationaliseringsférbund, 1982
% packforsk, 1996
% Rosll, 1998
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Med substituering avses en produkt som kan ersditas av en annan likvardig
produkt eler till och med samma produkt men exempelvis i en annan storlek.
Om detta & méjligt anses produkten vara substituerbar.®*

3.2.3 Prognoser

Prognossystem & en viktig del av effektiv lagerstyrning. Prognoser gors for att
minska osdkerheten och forutspa framtida efterfréagan. Prognoserna tillsammans
med andra planeringsverktyg ingar i arbetet med att fatta sa bra
anskaffningsbeslut som mdojligt och darmed till att hdlla basta téankbara
lagernivéer.®® Utan en aktuell prognos kan kundservicen vara oacceptabel och
anledningen till det behtver in bara vara lagerbrist utan kan lika gérna vara brist
p& arbetskraft och transporter.®

Vanligtvis konkretiseras planeringen och samordningen av verksamheten i det
arliga budgetarbetet. Underlag for budgetarbetet & forséljningsprognoser och
prognostiserade tillverkningsvolymer. For att sakerstélla en i kvantitet korrekt
materiaforsorjning maste med jamna  mellanrum  prognostiserad
tillverkningsvolym justeras utifran prognostiserad forsaljningsvolym och/eller
nytillkomna kundorder. For stora inkdp och for hog tillverkning leder till onddig
kapitalbindning i varulager men kan i véarsta fall ocksa leda till ett osdljbart lager
som maste kasseras. For sma inkép och for 13g tillverkning leder till forlorad
forsaljning.®’

3.2.4 Reklamationer

Reklamationer kan sdgas vara en produkts motsatta logistiska flode. Det betyder
att produkten maste ga bakdt i det logistiska flodet, det vill siga fran
konsumenten till producenten och inte tvértom som brukligt & . Det handlar om
att kunden lamnar tillbaka en vara pa grund av en defekt, utgaende datum eller att
kunden angrat sitt beslut. Att forflytta en produkt & det motsatta hallet &r
kostsamt, eftersom det oftast inte kan transporteras, lagras eller hanteras lika |&tt
som normalt. Det kommer sdledes i framtiden bli allt viktigare for foretag att
skota reklamationer pa ett smidigt sitt for att fa behdlla sina kunder och sin

® Ballou, 1992
® Persson & Virum, 1996
% Gattorna & Walters, 1996
% Segerstedt, 1999
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trovéardighet. Det &r viktigt att foretaget infor i sin foretagspolicy hur hanteringen
av reklamationer skall fungera.®

Sakerhetslagret kan sinkas genom att reklamationerna minskas. Detta beror pa
att ett hogre sakerhetslager oftast halls for att en felaktig vara omedelbart maste
ersittas sa att kunden inte gar till en konkurrent, samt for att undvika missngje.
En reklamation innebér att det sker ett uttag ur lagret som inte & planerat och
dérmed kommer det framover att saknas en produkt. Om reklamationer ar vanligt
forekommande kan det vara svart att forutséga hur stort sakerhetslagret bor vara
for att kunna upprétthdla onskad kundserviceniva. Reklamationer innebar
s8ledes en osikerhet som medfér onddigt stora sakerhetslager.®

3.2.5 L ager hanteringssystem

Osakerhet & nagonting som foretag skyddar sig mot genom att bygga upp htéga
sékerhetslager. Denna osékerhet kan reduceras genom att sékrare, billigare och
mer avancerad informationsoverforing tillampas. Informationsteknologins
snabba utveckling har gett en béttre 6versikt och en storre sakerhet i det ingaende
varuflodet, de inventerade vardena samt det utgaende varuflodet. Ett viktigt steg
& ocksd automatisering av registreringsoperationer i materialflodet.”® Att
anvanda automatiserade lager- och hanteringssystem ger en storre sékerhet i
lagerhanteringen.”

For att minska felen i lagerhanteringssystemen kan foretag investera i ett system
med automatisk identifiering, Auto-1D. Systemet har formagan att automatiskt
kunna |&sa ett meddelande, i form av en kod, fran ett féremal som & markt till en
registrerande enhet. Denna kan exempelvis vara en dator. Genom datoriserad
identifiering och méarkning kan vésentliga vinster och besparingar erhallas genom
fullstandig kontroll éver godsets status och placering.”

Att knappa in information & ett enformigt och tidsddande arbete. Manga fel
uppstar speciellt nar det & fraga om langa stréangar med blandat alfanumerisk
data. En skrivmaskinist dér fel ungefar var 300:e slag. | en undersokning
jamfordes olika systems felfrekvens bland 3 miljoner tecken. Med knappsats slog

% |_ambert & Stock, 1992
% | bidem
" Persson & Virum, 1996
™ | bidem
2 Tarowski, Irestdhl & Lumsden, 1995
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man fel 10 000 ganger, med optisk lasning lastes 3000 fel och med speciell
streckkod (kod 39) endast ett fel. Av detta star det klart att teknik for automatisk
identifiering & en brametod fér att effektivt kunna samlain rétt information.”

3.3 Atgarder for reducering av omsattningslager

Japansk produktionsfilosofi pekar bland annat pa hur sma produktionsserier
resulterar i stora reduktioner av lager och produkter i arbete.”* For att material
och produkter ska passera genom ett flode pa ett sa effektivt sitt som majligt
méste den totala p&fyllnadsmangden styckas upp i mindre partier.”

3.3.1 Partiformning

Planeringen av hur stora p&fyllnadsméngderna ska vara benamns partiformning.”
Vid bestamning av dessa maste foretaget ta hansyn till ett flertal faktorer, bland
annat tillféliga efterfrageforandringar, rédande lagersituation, rabatter och
produktionstid.”’

Det finns en mangd regler for hur partistorlekar eller orderstorlekar skall
beréknas for bade produktion och inkdp. Négra av dessa regler tar hansyn till
begransningar som transportm¢jligheter, emballagestorlekar och
minimikvantiteter vid bestallning. Andra regler gar ut pa att minimera summan
av de totala omstdlnings- och lagerhdliningskostnaderna inom en viss
tidshorisont.”®

Vid partiformning goérs ofta en avvagning mellan ordersirkostnad och
lagerhdliningskostnad.  Ordersarkostnaden  beror  huvudsakligen pa den
administrativa orderhanteringstiden och kostnader foér dokumenthantering,
transport och kommunikation. Lagerhallningskostnaden anges oftast i form av en
rénta. Lagerrantan anger vad det kostar att ha varor i lager och byggs upp av de
kvantitetsberoende kostnaderna, till exempel kapitalbindning, lagerhantering,

" Tarowski, Irestdhl & Lumsden, 1995
™ Persson & Virum, 1996
® Lumsden, 1998
" | bidem
" Olhager, 1997
8 Persson & Virum, 1996
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forsakring, kassationer och inkurans.” Lagerh8llningskostnaden erhdlls genom
att vardet pa det genomsnittliga lagret multipliceras med lagerhalIningsrantan. En
htg lagerhdiningsréanta gor det sdedes mer intressant att reducera
lagernivéerna.®

Lagerstorlek och inkdpsstorlek hér samman pa sa sétt att stora inkOpskvantiteter
per gang medfor storre genomsnittslager an vid tatare inkép men i mindre
kvantiteter per gang. Motsvarande géller vid produktion i langa respektive korta
serier.® Ett sétt att sinka lagernivan & slledes att bestélla smé& orderkvantiteter &
gangen. Genom att bestédlla farre artiklar & gangen kommer dock eventuella
kvantitetsrabatter att forsvinna.® Dessutom blir leveranserna tatare vilken gor att
transportkostnaderna kommer att 6ka.®®

3.3.2 Transporter

Savé seriestorlekar i produktionen som transportfrekvenser fran leverantorer &
ofta direkt relaterat till ledtiderna. Transportfrekvensen bestammer storleken pa
omsdttningslagret  eller  behovet av et  omsdttningslager.  Nér

transportfrekvenserna  Okas kan  seriestorleken i produktionen  eller
leveransstorleken reduceras i motsvarande man, darmed reduceras é&ven
omsittningslagret  eler  lagret i transport.?*  Utvecklingen  inom

informationsteknologin  och mer professionella transportforetag har ocksa
méjliggjort sakrare och mer frekventa transporter &n tidigare.®®

Hogre transportfrekvens innebar dock hogre kostnader och for att tétare
leveranser ska vara aktuellt maste en avvagning ske mellan inbesparingar i
lagerhdlining och o©kade transportkostnader. En forutséttning for att mer
frekventa leveranser ska kunna bli I6nsamt & att leverantGrerna finns
lokaliserade i ndrheten av foretaget samt att det finns mojligheter till samlastning
och samtransport.®

™ Olhager, 1997
% Persson & Virum, 1996
8 Segerstedt, 1999
& | ambert & Stock, 1992
& Ballou, 1992
8 Persson & Virum, 1996
% |bidem
% |bidem
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3.3.3 Material- och produktionsstyrningssystem

Ett material- och produktionsstyrningssystem, MPS, omfattar planering av
material och produktion samt kontroll och uppfdljning av produktionen. Syftet
med systemen & att det genom skapande av optimala lager ska tillgodose
efterfrégan utan att fa brist och utan att binda for mycket kapital samt att fa for
hdga beordringskostnader.?” Systemet péverkar det bundna kapitalet i ett féretag
genom att leveransformagan hojs, kapacitetsutnyttjandet oOkas, den totala
kapitalbindningen minskas samt att flexibiliteten Okas. De viktigaste MPS-
funktionerna &  totaplanering, huvudplanering och materiaplanering.
Totalplaneringen géller foretaget som helhet, till exempel forsdjning och
finansiering. Huvudplaneringen innebé kontroll av produktions- och
konstruktionsresurser och med materialplaneringen menas nedbrytningen av
sammansatta produkter till ett behov av tillverkade och kdpta artiklar.®

| ett materialplaneringssystem ingar produktstrukturer. Produktstrukturen visar
och svarar pa fragan vilka ingaende artiklar, och till vilket antal, en given artikel
bestar av. Den fardiga produkten och varje komponent brukar man ge en unik
identifikation, ett artikelnummer.*

Genom att anvanda ett bra material planeringssystem kan osakerheten reduceras.
Materialplaneringssystem anvands for styrning av materialfloden i tillverkande
foretag. Ett materialplaneringssystem skall ge information och beslutsunderlag
for att kunnata stéllning till foljande tre frégor:*

1. Né& ska inkopsartiklar bestéllas och nar ska tillverkning av egenproducerade
artiklar paborjas?

2. Né&r ska inleverans av bestédllt material och av fardigstalld tillverkningsorder
ske?

3. Hur mycket skall bestallas respektive tillverkas pa en order?

Det finns ett flertal planeringssystem och den storsta skillnaden mellan dem &r
om de & utformade for planering av oberoende eller beroende artiklar. | ett
system som inte tar hansyn till om artiklarna & beroende av varandra optimeras
styrningen utifran antagandet att varje artikel & oberoende av de andra. En

8 Olhager & Rapp, 1985
% Sveriges Rationaliseringsférbund, 1982
# Segerstedt, 1999
% Mattsson, 1994
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artikel som ingar som komponent i en dutartikel bor dock styras aven utifran
dutartikelns lagerniva. Detta eftersom ett stort lager av dutartiklar kommer att
leda till minskad efterfrégan av komponenterna.®

3.4 Strukturella lagerreducerande atgarder

Strukturella forandringar & sadana dtgarder som & genomgripande och som
paverkar hela foretaget pa djupet. Atgérderna har ingen direkt effekt pa vare sig
sékerhetslager eller omséttningslager utan eventuella effekter & mer indirekta,
men kan trots detta vara av stor betydelse.

3.4.1 Antal lager punkter

Med lagerpunkter menas antalet fysiska lager som ett foretag haller. Tidigare var
det ofta en savklarhet att foretag som hade manga kunder spridda Gver ett stort
geografiskt omréde anvande sig av flera distributionslager. Det ansags vara en
forutsattning for att en fullgod leveransservice skulle kunna erbjudas. Fortfarande
kan det vara ekonomiskt och servicemassigt riktigt att ha lagerpunkter pa flera
nivaer. Tack vare béttre transportsystem samt en Okad integration mellan
distributionskanalens aktorer har det dock blivit mojligt att upprétthalla samma
serviceniva som tidigare med farre lagerpunkter.”

Sambandet mellan erfoderlig sékerhetslagerniva, SL, vid n respektive m
lagerpunkter visas med féljande formel .

SL,, = det nyalagervardet
_ SL, = det gamla lagervardet
L. /9, =4
o/ S =1YM n = nyaantalet lagerstéllen
m = gamla antalet [agerstallen

For at formeln ska gdla maste foljande villkor vara uppfyllda
ordersérkostnaden, lagerréntan och den totala efterfragan ska vara konstant,

! Axsiter, 1991

% Persson & Virum, 1996

% |ogistik och Transportsystem, EKI, LiU, 1998
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samma sakerhetsfaktor, k, ska galla for allalager samt att efterfrégan vid de olika
|agerpunkterna ska vara okorrel erade.**

Om pdlitlig service ska kunna ges till kunderna och en komplett uppséttning av
produkter lagras vid alla lagerpunkter, kommer kostnaden att bli hog. Det har i
manga fall visat sig vara kostnadseffektivt fordelaktigt att begrénsa antalet
lagerhdliningspunkter for artiklar med lag omséttning och istédlet anvanda
direkttransporter.*

Att transportkostnaderna & mindre da antalet lagerpunkter ar fler beror pa att
transporter fran lager till kund i de flesta fall & dyrare an transporter for
pafylinad av lager. Det beror pa att transporterna fér pa fyllnad av lager sker med
lagre frekvens och med stérre volymer samt &r |éttare att planera, samtidigt som
transportstrackan till kund blir kortare, vilket ger en béttre transportekonomi.*®

3.4.2 Leverantorsstyrda lager

Ett sdit att effektivisera processerna i forsorjningskedjan & genom
leverantOrsstyrda lager, vilket innebar att leverantbren tar Gver arbetsuppgifter
fran kunden vad betraffar administration av kundens lager. Leveranttrerna tas
sdledes 6ver inkdpsfunktionen, orderlaggningen samt lagerhanteringen. Det finns
tre olika sétt for leverantéren att styralagren:

Manuellt: Leverantdren besoker regelbundet kunden och kontrollerar fysiskt
dennes lager och fyller pa med kvantiteter som motsvarar det aktuella
behovet.

On-line: Leveranttren har tillgang till kundens materialstyrningssystem via
Internet eller on-line.

Via EDI: Informationsoverforing via EDI. Informationen som 6verfors ar till
exempel aktuella lagersaldon, inneliggande reservationer samt prognoser och
forbrukningsstatistik. =~ Genom  denna  informationsOverforing  kan
materialstyrning ske hos leverantoren pa dennes egna system.

% Logistik och Transportsystem, EKI, LiU, 1998
% |bidem
% Abrahamsson, 1992
9 Mattsson, 1999
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En forutsdttning for att leverantorsstyrda lager skall na framgang & att det finns
ett avtal i botten som reglerar olika ansvarstaganden mellan parterna. Olika
koncept har under &ren utarbetats och anvénts for det leverantorsstyrda lagret.?®
Da principen for dessa koncept gar ut pa i princip samma sak presenterar vi hér
endast ett, Efficient Consumer Respons, ECR.

ECR gar ut pa att genom partnersamverkan mellan leverantor och kund optimera
varuflodet och pa sa vis 6ka konsumentvardet genom lagre kostnader och béttre
service. Konceptet syftar dessutom till effektiv pafyllnad av varor, effektiv
reklam, effektivt produktsortiment och effektiv produktutveckling.*”® Det leder till
bade kostnadsreduktion i kedjan och finansiella besparingar i form av mindre
sékerhetslager och omséttningslager. Foretagen i kedjan strévar tillsammans efter
att skéra ner tiden och kostnaden i den totala kedjan. De ifragasétter varje
aktivitet, om den tillfor kundvarde eller, inte och om den inte tillfor kundvarde
ska den elimineras eller goras mindre kostsam. Eftersom konceptet baseras pa
data karaktériseras systemet av punktlighet, aktuellt och papperdost
informationsflode bakédt i kedjan, smidighet och kontinuerligt produktflode
matchat till konsumtion i kedjans riktning.*®

3.4.3 Tredjepartsféretag

Tredjepartsogistik innebéar att logistiktjanster, exempelvis lagerhalning,
utkontrakteras i ett néra samarbete mellan tjanstekdpare och tjansteproducent.
Tredjepartdogistik ses som ett sitt att forbéttra konkurrensformagan genom
forbéttrad leveransservice och sankta kostnader. Tredjepartsogistik anvénds
ocksa som ett satt att reducera investeringarna samt géra om fasta kostnader till
rorliga, exempelvis de kostnader som en lagerbyggnad medfér. Totalt kan
logistiskt partnerskap innebédra positiva kostnadseffekter, speciellt med avseende
pd lagerférings- och lagerhdlningskostnaderna. Det & en konsekvens av
tjansteproducentens operativa effektivitet, stordriftsfordelar och logistikkunskap.
En fordel kan dven vara att det &r lattare att stélla krav pa en extern part an att
gbra det pa en eller flera avdelningar inom den egna organisationen.'®*

Det finns en risk for att tjanstekoparen forsétts i ett beroendeforhallande till
tjansteproducenten och for att skydda sig mot ett opportunistiskt agerande fran

% | bidem
% Mattsson, 1999
1% sgmon, 1993
101 Andersson, 1997
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dennes sida etableras langsiktiga och néra relationer. Det leder dessutom till
minskade administrativa kostnader och forbéttrade informationsfloden, vilket i
sin tur kan ge minskad osdkerhet och dérmed lagre sakerhetslager. En néra och
langsiktig relation underléttar ocksa for tjansteproducenten att investera i
speciella system eller att géra anpassningar till en viss klient. Organisationer med
sma materialflodesvolymer har, i termer av kostnader och service, mer att tjana
pa att anvanda sig av tredjepartsogistik @n vad de storre organisationerna har pa
grund av att de f&r méjlighet till att utnyttja stordriftsfordelar.’®

Partnerskapet med en logistiktjansteproducent kan ses som en mgjliggorare av
forandringar genom att riskerna, kostnaderna samt tiden det tar att etablera
distributionssystem pa nya marknader minskas fér varuagaren. Vinsterna uppnas
genom att utnyttja tjansteforetagets befintliga system, eller férmaga att snabbt
bygga upp nya system. Ett exempel pa detta & ett féretag som bara hade tre
manader pa sig att bygga upp en helt ny verksamhet i ett frammande land. Efter
en forsta analys kom man fram till att det under denna korta tid inte var méjligt
at gav anstélla personal, skaffa lokaler och instalera ett datorsystem for
orderhantering och lagerstyrning.’®

3.5 Andra lagerreducerande atgarder

Atgarder for lagerreduktion som inte kan kategoriseras in under de forgdende
avsnitten presenteras héar. Det & metoder som paverkar sakerhetslagret och
omsattningslagret indirekt.

3.5.1 Samordning

Ledningen har beslutsfattandet for hela foretaget. Skéts inte denna pa ett
tillfredsstéllande sétt & det omgjligt att bedriva en effektiv verksamhet. Ledning
innebdr bland annat att aktiviteterna inom avdel ningarna planeras, samordnas och
kontrolleras for att fa ett effektivt resursutnyttjande. For att rétt lagernivaer skall
hdllas krévs en betydande samordning mellan funktionerna inkop, produktion
och forsdjning. Brister i samordning kan fa onddigt stora lager som
konsekvens.'**

192 Andersson, 1997
1% | pidem
1% sveriges Rationaliseringsférbund, 1982
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Det viktigaste hjadpmedlet for att reducera osikerheten & en langsiktig
samarbetsplan mellan distributionskanalens olika aktorer. Det mojliggor
inleveranser som & mer anpassade till det verkliga behovet och direktleveranser
som inte passerar n&got lager.'®

Att skapa buffertar var tidigare den vanligaste metoden for att reducera
samordningsbehovet i materialflodet. Okning av lagernivéer och lagerplats utgor
typexempel pa dessa buffertar. Ledande foretag satsar pa att forbéttra
informationssystemen for att reducera behovet av sadana "traditionella” metoder.
De satsar med andra ord pa att forbéttra organisationens samordningsméjligheter
mellan avdelningarna.'®

Lagernivan maste koordineras langs hela forsorjningskedjan for att minimera
investeringar och kostnader i lager. Historiskt sett har lager skjutits framét eller
bakat, beroende pa vem som haft den storsta lagerhdlningen i kedjan. Ett
exempel pa detta & nér ett foretag introducerade sitt lagerprogram for ingaende
delar och deras leverantorer tkade sina lagernivaer dramatiskt for att bemota
detta. Detta sénkte inte lagret i forsorjiningskedjan utan det forskots snarare.
Problemet |6stes genom att leverantorerna forsags med mer exakt och tidsenlig
information avseende produktionsscheman for att reducera osakerhet och
tillhandahdlla information om lagernivéerna som bade foretaget och dess
leverantérer hade. Information framd och bakdt langs kedjan reducerar
osakerheten och leder till 18gre sékerhetdager. Informationen det talas om &r
forvantad efterfragan, order, produktionsscheman och liknande. Att fa foretag att
dela sddan information & ofta ett hinder som &r svart att ta sig forbi eftersom
foretag ar radda for att konkurrenter ska kunna fa reda pa for mycket, vilket
skulle kunna minska konkurrensférdelarna.*”’

For att kunna erbjuda sina kunder en hog leveransservice krévs dock bade intern
och extern samordning. ldag talas det ofta om att hela forsorjningskedjor
konkurrerar med varandra. For att en forsorjningskedja ska kunna konkurrera
mot en annan kravs en integrerad kedja. En filosofi som beskriver hur foretag
kan starka forsorjningskedjans konkurrenskraft och fokusera pa helheten, dess
kostnader och resurser & Supply Chain Management, SCM.

105 Persson & Virum, 1996
106 Persson & Virum, 1996
97 Coyle, Bardi & Langley, 1996



Att reducera lagernivan — en studie vid SKF Mekan AB

3.5.1.1 Supply Chain Management

SCM é&r ett tétt samarbete mellan olika foretag i en material forsorjningskedja som
gar fran ravaruleverant¢r till slutkund. | samarbetet ingar koordination mellan
foretag och ledningsnivéer i foretag. Det kan till exempel rora sig om
informationsdelning och gemensam planering. Det kréver langsiktiga relationer
och delande av risker och vinster. Masattningen med SCM &r att Oka den totala
kedjans konkurrenskraft genom att minska de totala resurserna som krévs for att
tillfredsstalla kundernas behov. Detta ska uppnas genom gemensam lagerstyrning
for hela kedjan, en Okad leveransservice samt béttre koordination mellan
aktorerna. Informationsflodena mellan parterna maste vara effektivt for att malen
med SCM ska kunna uppfyllas.'® Anledningar till att utforma en "supply chain"
a att reducera kapitalbindning i lager, ©Oka kundservicen och skapa
konkurrensfordelar.'®

En forutsdttning for ett ndrmare samarbete & normat en differentiering av
leverantors- och kundbasen, eftersom detta kraver stora resurser och sdledes inte
& ekonomiskt forsvarbart att arbeta tétt och intensivt med ménga.*'°

% Norrby & Ristenstrand, 1999
1% Cooper & Ellram, 1993
19 Persson & Virum, 1996
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4 Generella atgarder

| detta kapitel kommer vi att analysera teorierna och modellerna i forgaende
kapitel (Teorier och modeller) utifran ett generellt perspektiv. Vi kommer saledes
inte att berdra vart fallforetag, SKF Mekan AB, utan det analyseras i kapitel 6.
Vi grundar analysen pa foregaende kapitel, egna erfarenheter samt logiskt
ténkande.

4.1 Bor lagerreduktion fokuseras?

Innan vi for ett vidare resonemang kring olika atgarder som kan sénka
lagernivaerna anser vi det beréttigat att utreda vilka forutsdttningar som bor
finnas for att lagerreduktion ska fokuseras. Givetvis ska inget foretag halla sig
med onddiga lager eftersom lager medfor kostnader, men for vissa typer av
sutprodukter & det dock inte framst lagerreduktion som fokus bor ligga pa.
Dessutom bor olika inkOpsstrategier tillampas beroende pa den aktuella
komponenten/insatsvarans karaktér.

Lagerreduktion bor prioriteras i vissa lager framfor andra, exempelvis & det mer
motiverat att fokusera pa fardigvarulager an pa ravarulager. Det beror pa att
fardigvarulager binder mer kapital och kostar darmed mer. Det bor ocksa ses som
viktigare att sinka ett lager med hog lagerréanta, an ett med 13g. Séankning av
lagernivaer innebér besparingar, men i de flesta fall uppkommer nya alternativa
kostnader som okade transportkostnader och forlorade stordriftsfordelar sasom
mangdrabatter. Lagerreduktion bor darfor ses ur ett totalkostnadsperspektiv. En
avvagning bor ocksa goras mellan lagerniva och leveransservice, da en lagre
lagerniva ofta forsamrar leveransservicen. Mdlet bor darfér vara att sénka
lagernivaerna, men bibehdlla eller dternativt om mojligt oka den egna
leveransservicen.

For att uppna bésta resultat bor ett foretag koncentrera sig pa de atgéarder som har
stor effekt och som enkelt kan genomféras. FOr att kunna urskilja vilka
produkters lager som framst bor sankas kan produktklassificering anvandas.
Nedan beskrivs olika sétt att klassificera slutprodukter och inkGpsvaror.
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4.1.1 Typ av dutprodukt

Som diskuterats i referensramen bor en forsorjningskedja utformas med hansyn
tagen till produkttyp. Aven om ett foretag inte kommit s& langt i utvecklingen
mot en forbéttrad forsorjningskedja, fran leverantorers leverantorer till slutkund
aternativt endast for en del av kedjan, géller det anda for foretaget att fokusera
pa "rétt sorts’ effektivitet. Kort beskrivet ska en férsorjningskedja for
funktionella produkter framst fokusera pa fysiska kostnader, daribland
lagerhdlining, medan en forsorjningskedja for innovativa produkter framst ska
fokusera pa kostnader forknippade med marknadsmedling. Det & sdledes i
forsorjningskedjor for funktionella produkter som lagerreduktion bor fa storst
vikt. For att lagerreduktion langs kedjan ska vara mdjlig & ett fungerande
informationsflode av avgdrande betydel se.

4.1.2 Typ av inkOpsvara

Beroende pa leveransrisk och finansiell risk kan olika inkOpsvaror delas i fyra
olika klasser; havstangsprodukter, strategiska produkter, okritiska produkter och
flaskhal sprodukter. Dessa olika klasser beskrivs ndrmare i avsnitt 3.1.2.

For havstangsprodukter &r det ofta enkelt att minska lagerhdlIningen eftersom det
finns manga olika leverant6rer som kan leverera produkten. Sannolikheten for att
lagerreduktion ska orsaka brister av havstangsprodukter ar darfor liten. En
lagerreduktion avseende dessa produkter har dessutom stor ekonomisk potential.
En lagerreduktion av havstangsprodukter ar sdledes létt att genomfora samtidigt
som effekten & relativt stor ekonomiskt sett. Atgérder for lagerreduktion av
havstangsprodukter bor darfor fa forsta prioritet.

Hog Havstangsprodukter Strategiska produkter

Ekonomisk
Potential Lag Okritiska produkter Flaskhal sprodukter
Lag Hog
Svérighetsgrad och resurskrav

Figur 6: Prioriteringsmatrisen.
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Flaskhalsprodukter & billiga och en lagerreduktion av dessa produkter far
darmed liten effekt pa lonsamheten. Dessutom kan brist pa dessa produkter valla
stora problem. Bland annat kan en reduktion paverka leveransservicen i negativ
riktning, vilket i sin tur kan leda till forlorad forsajning. FOr dessa produkter kan
det ur ett totalkostnadsperspektiv vara béttre att halla ett extra lager. Vi anser att
brist pa en billig produkt inte far vara orsaken till att leverans till kund inte kan
ske.

Okritiska produkter har bade lag finansiell risk och |&g leveransrisk.
Lagerreducerande atgarder kan vidtas eftersom de &r relativt 1étta att genomfora.
Det bor dock inte laggas alltfér stora resurser pa lagerreduktion, eftersom den
ekonomiska potentialen &r liten.

De strategiska produkterna har bade hog leveransrisk och hog finansiell risk. Det
finns en stor ekonomisk potential forknippad med lagerreduktion av dessa
produkter. Att sinka lager av strategiska produkter kan dock vara relativt svart,
eftersom den finansiella risken & hog. En lamplig atgard for att sanka lager av
sadana produkter & ett djupare samarbete mellan foretaget och leverantoren. |
figur 6 visas var i prioriteringmatrisen de olika inkodpsvarorna hamnar.

Hur stort ett sikerhetdager bor vara kan dessutom analyseras utifran
volymvéardet med hjalp av en ABC-analys. Som kompletterande analys maste
foretag aven titta pa uttagsfrekvensen se figur 7. De produkter som har en 13g
uttagsfrekvens & de som riskerar att bli inkuranta, eftersom det & svart att
prognostisera det verkliga behovet for dessa. Om det & sa att produkten
samtidigt har ett hogt volymvéarde & det av yttersta vikt att foretaget har bra
kontroll pa dessa produkter, da de samtidigt orsakar en hog kapitalbindning i

lagret.

Uttagsfrekvens
Volymvérde Hog Lag
Hogt A B
L agt C D

Figur 7: Artikelklassificering med avseende pa volymvérde och uttagsfrekvens. (Kalla:
Olhager, 1997).
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Det & produkt B som bor fokuseras da sakerhetslagret for denna produkt bor
vara sa lagt som mgjligt. Till skillnad mot produkt A som har en hoég
omsattningshastighet och dér sannolikheten for inkurans &r liten. | detta fall kan
sakerhetdagret hallas htgre om sa 6nskas.

For produkt C kan ett storre sakerhetdager hallas eftersom kapitalbindningen &ar
liten och omséttningshastigheten & hdg, varfor risken for inkurans &r liten.
Skulle det trots allt uppsta leder det dock inte till ndgra storre kostnader. Produkt
D kan ocksa lagerhdllas i storre kvantiteter, men da omséttningshastigheten &r 1ag

ar sannolikheten for inkurans stor, varfor lagret inte anda bor begransas.

4.2 Atgérder for reducering av sakerhetslagret

4.2.1 Se 0ver verkligt behov av saker hetslager

Om ett foretag lyckas uppskatta verklig osdkerhet i efterfragan, leverans och
produktion har de ocksa tagit ett forsta steg mot att reducera osakerheten. Vart
resonemang lyder som sa att om ett foretag & medvetet om sin egen osakerhet &r
det ocksa sakrare. Ett visst sakerhetdager kan i flera fall vara en nédvandighet,
men nivan pa dessa tenderar i manga fall att vara 6verdriven, eftersom féretag
inte uppskattat hur pass stor osékerhet som existerar, utan bara konstaterat att den
finns dér.

Ett sitt att sinka lagernivan & sdledes att se 6ver det verkliga behovet av
sékerhetslager. Foretag bor kontrollera att de réknar med réatt osékerhet. Har en
leverantOr levererat rétt kvantiteter i rétt tid och utan skador under en léngre tid
anser vi att det inte finns nagon anledning till att rékna med en osskerhet i
forsorjningen. Likasa maste behovet av att hdlla sdkerhetsager vara mindre ju
snabbare leveranser som kan erhdllas fran leverantorerna. Likasa finns det ingen
anledning att rékna med osdkerhet i efterfragan om ett féretags prognoser alltid
stdmmer val in med verkligt utfall.

Osdkerheten i forsorjning och i efterfragan skulle kunna kallas foér extern
osakerhet, da denna & beroende av foretagets externa parter. For manga foretag
existerar dessutom en intern osdkerhet exempelvis i form av
produktionsstorningar. Om produktionen eller orderldggningen har ett jamt flode
kravs inga stora sdkerhetslager eftersom behovet hela tiden kan forutsagas.
Déaremot kraver ett extremt ryckigt flode hogre sdkerhetslager eftersom behovet
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ar svarare att forutsdga. Aven den interna osakerheten ar viktig att uppskatta for
att kunna erhalla en sa optimal niva pa sakerhetslagret som majligt.

En forutséttning for att kunna dimensionera ett sékerhetslager &r att foretag har
tillgang till de indata som kravs for att kunna berékna osakerheten. Foretag maste
pa nagot satt fora statistik dver hur stor variationen &r i efterfrégan fran kund, i
den egna produktionen och i leveranstiden fran leverantérerna, samt
prognostisera hur det kommer att se ut i framtiden.

4.2.2 Materialstandardisera och substituera

Vid materialstandardisering, da en och samma insatsvara kan anvandas till tva
eller flera produkter, behdver inte samma sakerhetslager hallas. Orsaken &r att det
& osannolikt att ett antal produkter som kréver en viss specifik insatsvara
kommer att behOva denna insatsvara vid samma tidpunkt, utan att denna
efterfragan kunnat harledas for aminstone nagra av produkterna. Paralleller kan
dras till att det totalt sett behtver lagerhdllas farre varor i ett centrallager, an vid
flera lagerpunkter. Det beror pa att en oftrutsedd efterfraga hogst osannolikt
kommer att uppkomma vid samma tidpunkt pa flera olika geografiska platser.
Resonemanget forutsitter dock att de bada produkternas efterfragan inte
korrelerar med varandra. Det bor ocksd pdpekas att ala insatsvaror inte kan
standardiseras. Standardisering & vanligast for insatsvaror, men &ven den fardiga
produkten kan standardiseras, vilket gor sortimentet i fardigvarulagret smalare.

Standardisering kan uppfattas som negativt av kunder eftersom produkterna blir
mindre differentierad och dagens kunder vill ha mgjlighet att vaja mellan olika
varianter. Det finns exempelvis ingen bilproducent som marknadsfor sina bilar pa
samma sétt som Henry Ford en gang i tiden gjorde; "du kan fa vilken farg du vill,
bara du valjer en svart". Innan foretag standardiserar bor de déarfor stdla sig
fragan vad som tillfér varde till en produkt, ur kundens 6gon sett.

Standardisering av produkter och insatsvaror ger, utover lagerreduktion,
mojlighet till stordriftsfordelar. Ett exempel pa detta & méangdrabatter, eftersom
en storre kvantitet av en och samma artikel kops in.

Foretag bor &ven utnyttja mojligheten till substitut, det vill saga att en produkt
kan alternera mellan tva olika insatsvaror. Ett exempel kan vara att tva liknande
insatsvaror kan kopas in fran tva olika leverantrer. Samma sakerhetsager
behover da inte hdllas eftersom det & osannolikt att de olika insatsvarorna ska
tryta hos bada leverantorerna.
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En forutsattning for att kunna materialstandardisera och substituera ar att
produkterna trots alt kan bibehdlla den ursprungliga funktionen och kvalitén.
Annars & inte materidstandardisering en bra dtgard for att sinka
sakerhetslagernivan, eftersom kundnyttan forsamras.

4.2.3 Forbattra prognostiseringen

Béttre prognoser medfor att den framtida efterfragan blir tydligare, vilket leder
till att osdkerheten kan reduceras. Om ett foretag skulle kunna faststdlla det
exakta behovet av olika produkter kan ett avsevart lagre sakerhetslager hallas.
Leverantorer kan lang tid i forvég fa information om vad som ska levereras och
nar. Leveranserna kan darfor ske da materid och insatsvaror behovs i
produktionen, och behtver inte mellanlanda i nagot lager. Produktion skulle
vidare kunna ske direkt mot verkligt behov och fardigvarulagernivan kan déarmed
minimeras, vilket ar positivt da detta lager & det som binder mest kapital per
enhet. Dessutom skulle foretaget i tid fa vetskap om nar efterfragan pa deras
produkter borjar avta och i och med det kan de dluta tillverka dessa produkter i
tid och forbruka enheter som foretaget kopt pa sig. Det innebar att risken for
inkurans minskar.

Forutséttningen for att foretag ska kunna férbéttra sina prognoser ar att de har
tillgang till statistik, dar de kan se hur efterfragan utvecklat sig bade inom
branschen och for produkterna de tillverkar och/eller sédljer. Samtidigt maste
kundunderstkningar genomforas for att ta reda pa framtida kundbehov. Hansyn
maste ocksatas till konkurrenssituationen pa marknaden.

4.2.4 Reducera risken for reklamationer och felplock

| vissa fal haller foretag extra lager for att snabbt kunna byta ut varor som
kunder reklamerat. Ett exempel & mobiltelefoner, som direkt ersdits med en ny
produkt vid reklamationer. | vissa fall byts dock inte defekta produkter ut, utan
istallet ser foretaget till att atgarda den fel aktiga produkten. Ett exempel pa sddan
hantering &r bilar, som for det mesta repareras istéllet for att bytas ut. For sadana
produkter behovs sdledes inget extra lager hallas pa grund av reklamationer.

Om ett foretag kan minimera antalet felplock och reklamationer kan
sékerhetdagret sinkas eftersom de inte behover ha reservprodukter i lager. En
htg andel reklamationer kréver vidare onddiga lager och extra arbete bade
administrativt och operationellt. Ett stort antal reklamationer & inte heller bra for
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ett foretags rykte da " en missndjd kund siger mer an tio nojda kunder”. En
minskning av antalet reklamationer far sdledes en rad positiva effekter utdver
reducerade lagernivaer.

For att undvika reklamationer maste foretaget naturligtvis undersoka varfor
kunderna reklamerar, om det & fel pa varan eller om det & kunden som har
omvarderat sitt behov. Ar det fel pa varan och samma fel uppkommer gang pa
gang maste det justeras snarast. Det & dock inte altid som reklamationer beror
pa foretaget galvt. Reklamationerna kan bero pa felaktig hantering efter det att
produkten [amnat foretaget. Skador kan exempelvis uppkomma under transport.

Ju stérre lager desto storre & sannolikheten att antalet felplock okar, eftersom det
finns fler produkter att ta fel pa For att minska antalet felplock kan foretaget
automatisera plockningen genom anvéndning av exempelvis streckkoder. Detta
kréver investeringar i teknologi, men da det & en engangskostnad som kan vagas
mot forlorad forsaljning och hantering av reklamationer, & det i manga fall en
god investering. For att investeringar i sadana system ska kunna l6na sig maste
sortimentet i lagret vara stort, liksom antalet ut- och inleveranser.

4.3 Atgéarder for reducering av omséttningslager

4.3.1 Mindreorderkvantiteter och tatare lever anser

Mindre orderkvantiteter sanker lagernivaerna, men stéller ocksa krav pa mer
frekventa leveranser, vilket okar transportkostnaderna. Denna atgard kan ibland
vara svar att genomfora pa grund av att leverantorer tillampar minimikvantiteter,
det vill siga att vid en leverans skickar leverantérerna aldrig férre antal produkter
an vad minimikvantiteten anger. Vidare bor féretag anpassa inképskvantitet och
partikstorlek i produktionen till varandra. Mindre partistorlekar minskar
madjligheten till stordriftsfordelar och dkar omstéllningstiden i produktionen.

Om lagernivan & mindre kommer produkterna att forbrukas tidigare &n om nivan
varit storre, vilket leder till att lageromsattningshastigheten Okar. Darmed
minskas risken for inkurans, svinn och skador eftersom produkterna inte ligger i
lagret lika lange. En annan fordel med mindre orderkvantiteter & att
materialhanteringen blir enklare eftersom det vid varje inleverans kommer férre
varor som skall hanteras och lagras in. Det administrativa arbetet rorande
orderléggning blir dock mer omfattande och komplext, i och med att antalet
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avrop Okar. Det & darfor viktigt att foretag har rutiner och system som
underl&ttar aktiviteter rérande avrop.

Mindre orderkvantiteter inneb&r med storsta sannolikhet hogre priser. Detta beror
pa att antalet transporter Okar. Dessutom maste leverantdren overga till att
producera mindre kvantiteter vilket 6kar antalet omstéliningar vilket avspeglas i
priset. Ett alternativ & att leverantoren fortstter att producera samma kvantiteter
som tidigare, och lagerhdller det som inte skickas direkt till foretaget. Aven detta
medfor hogre priser och minskar inte heller lagren totalt sett i kedjan. Tétare
leveranser for leverantorer innebér dessutom mer arbete fér denne, da det maste
vara léttare att hdllareda pa ett fatal bestallningar.

For att erhdlla stordriftsfordelar i transporter kan foretag borja samlasta med
andra foretag i samma situation for att denna dtgard ska bli  ekonomiskt
forsvarbar. Dessutom bor leverantorerna vara lokaliserade i nérheten av foretaget
annars & det osakert om  transportkostnaderna  understiger
lagerhall ningskostnaderna.

4.3.2 Minska osaker heten inter nt

Osakerhet leder manga ganger till felaktiga beslut, vilket kan leda till ontdiga
kostnader. Ett foretag bor ha full kontroll pa vilket och hur mycket material som
ligger i lager annars kan felaktiga bedut tas om till exempel orderkvantitet.
Dessutom maste de veta vid vilken tidpunkt de ska bestélla nésta gang for att det
inte ska uppsta problem med materialforsorjningen till produktionen. For att
kunna anpassa inleveranserna sa att produkterna inte behover passera lagret
aternativt lagerhdllas en kortare tid kravs information mellan produktionen och
den som ansvarar for orderldggning.

Investeringar i system som forenklar planeringen och informationsspridningen
kan minska den interna osdkerheten. Systemen goOr informationen mer
|attillganglig och "billigare". Samtidigt blir lager alt "dyrare’ pa grund av
kapitalkostnaderna, vilket gor det intressant att byta lager mot information. Det
kan sdledes vara ekonomiskt fordelaktigt att eliminera en lagerniva genom att
investerai ett battre informations- eller kommunikationssystem.

En forutsattning for att ett material- och produktionsstyrningssystem skall
fungera &r att det uppdateras och underhdlls regelbundet. Vi anser déarmed att det
ar av yttersta vikt att det finns interna rutiner for uppdatering av dessa system. Ett
bra system underléttar informationsspridningen inom ett foretag, forbattrar
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kontrollen av lager, bade sakerhetslager och omséttningslager, och avropstid. Det
haller sdledes ordning i foretaget. En nackdel med denna typ av system att de &r
tidskrévande att just uppdatera och underhdlla. Dessutom & de dyra att kopa in
da det kréaver bade hoga investeringskostnader och mycket resurser i ansprak
under implementeringen. Saledes &r det inte manga mindre foretag som har réd
med ett MPS-system samtidigt har de kanske inte heller har behovet da det inte
finns lika mycket som maste koordineras inom ett litet foretaget som inom ett
stort.

4.4 Strukturella lagerreducerande atgarder

4.4.1 Minska antalet lager punkter

Genom att minska antalet lagerpunkter kan den totala lagerhallningen minskas.
Denna dtgard galler framst for distributionslager, det vill siga lager av fardiga
produkter, som ofta finns lokaliserade pa manga stélen for att en hog
leveransserviceniva ska kunna hallas gentemot kund. Ofta kan dock en likvéardig
leveransservice hdllas med farre lagerpunkter om modjligheten till snabba
transporter finns.

Nackdelen med farre lagerpunkter &r att transportkostnaderna okar. Anledningen
till detta &r att leveranser ut till kund ofta sker i sma kvantiteter, vilket minskar
fyllnadsgraden i transporterna. Dessutom kan snabbare transportséit behdva
anvandas om leveransservicen ska kunna bibehdllas.

Fordelen & att lagerhallningskostnaderna minskar i och med att kostnader for
personalen, utrustning och byggnaderna forsvinner fér de nedlagda
lagerpunkterna. Totalt sett kravs ocksa mindre utrustning i form av truckar och
lagerhyllor. Ur ett totalkostnadsperspektiv understiger i de flesta fall de okade
transportkostnaderna den alternativa lagerhallningskostnaden, vilket maste anses
vara en forutséttning for att denna atgard ska genomféras. Vi anser att denna
atgard framst galler stérre foretag som har manga lokala distributionslager
spridda 6ver stora omréden i varlden. Sma foretag har ofta inte den geografiska
spridning som krévs for att fler lagerpunkter skakommai fraga.
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4.4.2 L everantor sstyrda lager

Leverantorsstyrda lager innebér att foretaget fortsdtter att halla lager men det &
leverantéren som skoter lagerhallningen, det vill sdga avropen och bestamning av
tid for leverans samt vilken kvantitet som ska levereras. Fordelen med att
leverantoren skoter lagerhdliningen & att de pa eget bevag kan ga in i
datasystemet och se vilka produkter och kvantiteter som kommer att behtvas
inom en snar framtid sa att de kan planera sin produktion efter det. Annars kan
det vara just den informationen som saknas mellan fbretag som gor att
leveranttren far svarigheter med att leverera i tid och rétt kvantiteter. En annan
fordel med detta system & att foretaget inte behdver anstrénga sig for att
koordinera de interna funktionerna sasom inkop, orderlaggningen och
lagerhanteringen. Dessa funktioner brukar annars generera betydande kostnader
inom ett foretag.

En konsekvens av leveranttrsstyrda lager & ofta en mer optimal lagerhdlIning i
flodet. Vanligtvis hdller bade leverantren och kunden ett visst lager, kunden for
att gardera sig mot osakerhet i forsorjningen fran leverantdren och leverantGren
for att gardera sig mot osakerhet i efterfragan fran kunden.

For att leveranttrsstyrda lager ska fungera krévs investeringar i integrerade
systemlGsningar. Aven har & det av storsta vikt att systemet & pélitligt och att
det uppdateras och underhdls. Ett hinder kan vara rédsla fran foretag att lata
leveranttren fatadel av den information som krévs.

4.4.3 Overvég tredjepartslogistik

Nér en tredje part tar 6ver lagerhdlningen &t ett foretag gors de fasta kostnaderna
om till rorliga, da kostnader for byggnader och personal foérsvinner medan en
kostnad som & kvantitetsberoende, och beroende pa utnyttjat lagerutrymme,
tillkommer. Fordelen med tredjepartsogistik &r att foretaget kan fokusera mer pa
sin kérnverksamhet och légga resurserna dér istallet for pa lagret somi sig inte ar
nagon vardeskapande aktivitet. Personal frigors som kan hjépa till med andra
aktiviteter dar det saknas resurser. Efterfragas inte ytterligare persona i andra
funktioner kan dock avsked bli en konsekvens.

Kostnaden for tredjepartslogistik kan bli l&gre an kostnaden for att féretaget
gavt ska hdlla lager. Foretaget behdver inte bekymra sig dver hur lagret ska
styras, men det & viktigt att de forsdkrar sig om att den tredje parten skéter sina
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ataganden eftersom foretaget kommer att sammankopplas med denna utav kund.
Samtidigt behdver foretaget inget materialplaneringssystem som behdver
underhallas och uppdateras regelbundet. Ett tredjepartsforetag har speciaiserat
sig pa att halla lager och att styra det effektivt. De har dessutom ofta tillgang till
hogteknologisk utrustning, truckar med mera, vilket underléttar styrning och
hantering av lagret. Vidare har de tillgang till utrustning som kan leda till att
antalet felplock kan elimineras. FOr mindre foretag gors sdllan investeringar i
sadan utrustning eftersom det blir I6nsamt forst vid hantering av stora kvantiteter.
Genom att tillampa tredjepartddsningar kan sdledes mindre foretag indirekt
uppna stordriftsfordel ar.

4.4.4 Forskjut lagret bakat eller framat i kedjan

Nér ett foretag staller krav pa direktleveranser leder det till att leverantorerna ofta
haller fardigvarulager av insatsvarorna for att kunna levererai tid. Konsekvensen
av det blir att foretagets egen lagerhdllning kan reduceras. Det blir en
forskjutning av lagret i forsorjningskedjan, vilket gor att agarden inte blir
optimal sett for hela kedjan. Eftersom lagerhallning medfor kostnader &r det &ven
sannolikt att detta avspeglasi priset.

Mdjligheten till att genomfora denna atgard beror framst pa hur beroende
leveranttren i fraga & av det foretag som onskar vidta dtgarden. Ett storre foretag
har ofta en stérre makt och férhandlingsposition gentemot sina leveranttrer
vilket de kan utnyttja.

| vissa fall kan ett foretag som leveranttr besitta mojligheter till att forskjuta
lagret framét i kedjan, exempelvis da de tillhandahaller unika produkter och inte
har ndgon konkurrens pa marknaden. En sadan position brukar dock inte besta
under nagon langre tid samtidigt som atgarden inte & optimal sett ur ett
kedjeperspektiv.

4.5 Andra lagerreducerande atgarder

4.5.1 Eliminering av |&gfrekventa och inkuranta produkter

Lagerhdlning av |agfrekventa produkter bor undvikas i méjligaste man, eftersom
risken for att de blir inkuranta & stor. En ABC-analys som grundas pa
uttagsfrekvensen kan ge svar pa vilka produkter som befinner sig i riskzonen. De
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produkter som anvands ofta blir inte lika ofta inkuranta som de lagfrekventa.
L &gfrekventa produkter ligger ocksa vanligtvis langre i lagret én de andra vilket
gor att risken for uppkomst av skador Okar.

Nér en férdig produkt tas ur sortimentet blir den ofta liggande kvar i lagret. Det
samma gdller for insatsvaror som ingar i den utgaende sutproduktens struktur. |
flera fall behalls den fardiga produkten i vantan pa att den ska séljas ut. Ibland
har den dock exempelvis tagits bort fran produktkatalogen, vilket minskar
chanserna till att en kund skulle kdpa produkten. Att 13ta produkten vanta pa att
kunder ska efterfraga den, kan innebéra att lagerhdlningskostnaderna till slut
overstiger produktens varde. For manga foretag tar det dock emot att skrota ut
produkter som & varda mycket.

Med kontinuerliga inventeringar och utrensningar av inkuranta produkter ges
stora méjligheter till sankningar av lagernivaer. En positiv konsekvens &r att
synligheten i lagret Okar, det blir |éttare att Gverblicka och problem kan dérmed
undvikas. Exempelvis borde risken for felplock vid uttag fran lagret minska,
eftersom det finns farre produkter att valja mellan. Koncentrationen laggs ocksa
pa det aktuella sortimentet, exempelvis kan ett lite hogre lager hdllas av dessa
produkter da inkuranta produkter har rensats ut.

Produkter som forknippas med hdga inkdpspriser eller htga forédlingskostnader
ar viktigast att inventera ofta eftersom de far storst konsekvens pa lénsamheten
da de blir inkuranta. Inkurans medfor hoga kostnader och det basta & om
framforhallningen & s pass stor att inkurans helt kan undvikas; att produkter
som aldrig kommer att anvandas inte kops in alternativt att produkter som aldrig
kommer att kunna sdljas tillverkas.

Det &r vidare viktigt att upplysa leverantorer om vilka artiklar som foretaget inte |
framtiden kommer att efterfraga. Detta for att undvika att leverantéren
producerar produkter som sedan far kasseras. Pa sa sétt kan det totaa flodet
optimeras, och leverantéren ges mdjlighet att hadlla laga priser och hog
leveransservice. Foretaget bor inte tanka i banor att det inte drabbar dem,
eftersom en leveranttrs kostnader avspeglas i dess priser gentemot kund.

4.5.2 Samarbeta i forsorjningskedjan
Samarbete i forsorjningskedjan innebér ett betydande informationsutbyte vilket

minskar osakerheten i flodet, och sdledes ocksa behovet av sakerhetslager. Det
framsta malet for de enskilda foretagen bor inte vara att reducera den egna

a7



Att reducera lagernivan — en studie vid SKF Mekan AB

lagerhallningen, utan den totala lagerhdIningen i forsorjningskedjan. Det beror
pa att det i redliteten & hela forsorjningskedjans resultat som ar avgorande for
konkurrenskraften pa marknaden, inte det enskilda foretagets. Papekas bor att det
inte heller & alla forsorjningskedjor som bor 18gga stor vikt vid lagerreduktion.
(seavsnitt 4.1.1)

Samarbete i forsorjningskedjan forutsétter att de olika parterna & intresserade av
ett n&rmare samarbete och dessutom & villiga att dela med sig av viktig
information. Det kréver 6ppenhet och att parterna litar pa varandra. | manga fall
har parterna tidigare haft nagot av en konkurrenssituation och Gvergangen till
samarbete kan darfor bli problematisk. Parallellt med ett tdtare samarbete stélls
krav pa kompetent personal och att féretaget kommit langt i utvecklingen, annars
finns det andra faktorer som boOr fokuseras. Ett problem & ofta att
forsorjningskedjans olika parter kommit olikalangt i utvecklingen.

Det kan ta tid innan de stora resultaten syns och atgarden &r tidskravande,
dessutom & det ingen enkel forandring av ”engangskaraktar”. Tvartom kréavs
kontinuerligt underhdll och Omsesidiga anstrangningar for att samarbetet skall
fortskrida och bli framgangsrikt. Samarbetet bor utvecklas med nagra fa och for
foretaget betydande parter. Ett ndra samarbete & dock inte alltid relevant
beroende pa vilken typ av produkt som foretaget koper in. Ibland kan det vara
fordelaktigare att skifta mellan olika leverantorer, exempelvis vad géller
havstangsprodukter.

4.5.2.1 Anvand ett fatal leverantorer

Da inkopen gors fran ett fatal leverantorer kan mer tid égnas & exempelvis
kontroll, moten, informationsutbyte och samarbete med dessa. Ett farre antal
leverantorer & mindre tidskravande. Med ett fatal pdlitliga leverantorer kan
sdledes koordinationen i materialflodet forbattras och osakerheten minskas, vilket
gor det mojligt att sanka sakerhetslagren. Ett foretag kan da &gna mer tid och
resurser & att forse sina leverantdrer med tidsenlig och relevant information. De
skapar ocksa forutséttningar for leverantdren att halla en hog leveransservice till
dem som kund. Genom att underlétta for leverantéren, gor foretaget dven sig
géalvt en tjanst.

4.5.2.2 Utnyttja narheten till leverantérerna
Nér ett foretag soker efter nya leverantorer bor de utnyttja referenser, det vill
sdga hur andra kunder till en specifik leveranttr uppfattar denne. Beaktas bor att
en leverantors pdlitlighet ofta hanger samman med hur viktigt foretaget & som
kund for leverantdren, hur stor del av omsattningen som foretaget svarar for. Om
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ett foretag har manga alternativa leverantorer att valja mellan bor de prioritera
geografiskt nérbelégna leverantérer. Geografisk néarhet minskar ofta bade
leveranstiden och osdkerheten i densamma, vilket bidrar till att ett lagre
sakerhetslager kan hallas och dessutom blir transportkostnaderna lagre. Langa
transportstrackor okar dessutom risken for att godset skadas under transporten.
Savklart maste foretaget forstkra sig om att leveransservicen i ovrigt &ar
tillfredsstéllande.

4.5.2.3 Forse leverantorerna med relevant information

Information framat och bakat langs forsorjningskedjan reducerar osakerheten
som kan leda till 18gre sékerhetdager. FOr att leverantoren ska ha en chans att
halla en hog leveransservice gentemot det kdpande foretaget krévs att denne
forses med information avseende den framtida efterfrégan. Informationen utgors
ofta av prognoser vilka foretaget grundar pa forvantad efterfrégan,
orderléggningen, produktionsscheman och liknande. Men for att prognoserna
skall vara till nytta kravs att dessa uppdateras med jdmna mellanrum.
Informationen till leverantdrerna bor vara sa exakt och tidsenlig som majligt. Om
forseningar sker i den egna produktionen bor leverantéren informeras om det
snarast sa att leveransen kan senareléggas utan att leverantéren far problem.
Fungerar inte kommunikationen far foretaget ta emot de levererade varorna anda,
vilket betyder hogre lagernivaer.

For att information skall vara réttvisande och komma fram snabbt kan det vara
till fordel att investera i ett integrerat informationssystem, exempelvis EDI. Det
gdler framst gentemot leverantorer som foretaget har ett mer langsiktigt
samarbete med. Att fa foretag att dela omfattande information kan ofta vara ett
svart hinder att ta sig forbi eftersom foretag &r rédda for att konkurrenter ska fa
reda pa for mycket, vilket skulle kunna minska konkurrensfordelarna. Det
forekommer ju ofta att en leverantor forser tva eller flera konkurrerande foretag
med material.
4.5.2.4 Krav leverantorerna pa information

Om en forsening av en leverans fran en leverantor uppstar maste foretaget fa
besked om det i god tid annars kan det bli stora problem. Far foretaget
information i tid kan produktionen l&ggas om och eventuellt kan material
bestdllas fran en annan leverantdr om den mojligheten finns. Samtidigt far de
maojlighet att i ett tidigt skede informera sina egna kunder om en eventuell
framtida forsening.

Vilken leveransservice som ett foretags leverantorer hdller &r inte bara avgorande
for foretagets behov av lagerhdlining utan ocksa for deras egen leveransservice
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gentemot kund. Korta leveranstider fran viktiga leverantorer och leverans vid rétt
tid, av réatt kvalitet och till rétt pris & avgorande for den egna produktens pris,
kvalitet och leveransprecision. Kvaliteten pa leverantdrens logistikprocess ar med
andra ord avgorande for kvaliteten pa den egna.

4.5.2.5 Foretagets interna funktioner

For att foretag ska kunna paborja resultatgivande samarbete med externa parter,
kan det tyckas naturligt att de forst har sett Over sin interna samordning. Att
kommunikationen mellan de olika funktionerna i ett foretag fungerar &
essentiellt. Dels for att forstaelsen for varandras aktiviteter och bidrag till
forsorjningskedjans vinst skall finnas och dels for att undvika missforstand och
missuppfattningar internt. Problem i den interna samordningen skapar ofta behov
av ytterligare sdkerhetdager. Det & viktigt att foretag skéarper den interna
samordningen, da det & svart att astadkomma effekter av andra dtgarder om det
brister pa denna punkt.

4.5.2.6 Kundorderstyrning om mgjligt

For att fardigproducerade produkter inte ska behdva "mellanlanda’ i ett
fardigvarulager innan de ska till kund & det optimala att tillverka mot verklig
efterfragan, det vill sdga mot kundorder och inte mot lagerorder. Detta
tillvagagangssdtt skapar ett "sug' genom produktionen vilket minskar
uppkomsten av produkter | arbete och mellanlager i produktionen.
Kundorderstyrning & dessutom till fordel for kunden eftersom de har storre
mojligheter att paverka produktens funktion, utseende och kvalitet. Till skillnad
mot standardprodukter som oftast tillverkas mot lager.

Vilka lagernivaer ett foretag hdler & vidare forknippat med vilken
leveransservice som foretaget vill halla gentemot kund. Det & darfor viktigt att
uppskatta vilken leveransservice som kunden kréaver, och att sedan anpassa
lagernivaerna till dessa krav. Om merparten av kunderna inte kréver omedelbara
leveranser behover inte produkterna heller lagras, under forutséttning att
kundernas krav pa leveranstid overstiger ledtiden for bestéllning av material,
produktion, bearbetning, och leverans.

Om kunderna kraver en hog tillganglighet maste foretaget antingen hélla stora
fardigvarulager, alternativt kunna ha korta ledtider i produktionen, vilket i sin tur
kréaver lagerhdlning av insatsvaror. Eftersom lagerhdlning av fardiga produkter
a mer kostsamt &n lagerhdllning av insatsvaror, kan det vara lonsamt att férsoka
producera direkt mot kundorder. Nér fardigvarulagernivaerna reduceras minskar
ocksd risken for inkurans. Produktion mot kundorder medfor dock att
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stordriftsfordelar  inte &  mgjliga att utnyttja, samtidigt  som
omstallningskostnaderna okar.

Lagernivan av fardiga produkter bor anpassas efter vilken tillganglighet pa
produkterna som féretaget utlovar till kunderna, vilket samtidigt & en foljd av
kundernas krav. Lagernivan av insatsvaror bor dimensioneras pa likartat sétt. De
insatsvaror som ingdr i slutprodukter med hog tillganglighet & det motiverat att
halla ett lite hogre lager av, sarskilt om foretaget forsoker att halla nivan pa
fardigvarulagret sa lag som mojligt.
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5 Intervjusammanstallning

| detta kapitel gors en kortfattad foretagspresentation. Dessutom visas en
sammanstallning av vara intervjuer vid SKF Mekan AB samt vara intervjuer med
kontaktpersoner hos leverantorerna av emballage. Kapitlet ar strukturerat efter
materialflodet, vilket innebéar att vi efter foretagspresentationen borjar med att
behandla leveranttrer, darefter foretaget, och till sist kund. | bilaga 1 finns &ven
en presentation av samtliga respondenter vid SKF Mekan AB.

5.1 Foretagspresentation

SKF grundades 1907 i Goteborg och & idag ett multinationellt foretag inom
verkstadsindustrin med verksamhet 6ver hela varlden. Koncernen har fabriker pa
ett 80-tal platser, 200 férsajningskontor och éver 7 000 &terforsdjare.™ 1999
hade koncernen drygt 40 000 anstallda och en forséljning p& 37 000 Mkr.**

SKF réknas som vérlddedande inom tillverkning av rullningslager, som
dessutom & koncernens storsta produktomrade. Forutom rullningslager tillverkar
SKF lagerhus, tétningar, muttrar, med mera. Hela branschen préglas av prispress
och hérd konkurrens och sin starkaste marknadsposition har SKF i Europa. ™

Alla SKF:s tillverkande enheter & certifierade enligt den internationella
kvalitetsstandarden 1SO 9000 och den internationella miljostandarden 1SO
14 000.™

SKF Mekan AB i Katrineholm & ett helégt dotterbolag inom SKF-koncernen.
Foretaget ansvarar for utveckling, tillverkning och marknadsforing av
produktsortimentet lagerhus och tillbehtr. 1999 hade foretaget drygt 500
anstéllda och ett bokfort varde av 33 Mkr."® M&sittningen for fabriken i
Katrineholm &r att vara vérldsledande inom det sortimentet.™°

" SKFi ett notskal, 1998
12 R rsredovisning, 1999
3 | hidem

14 | bidem

5 | bidem

18 \www.skfmekan.se
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For tio & sedan besutade SKF-koncernen att fardigvarulagren skulle
centraliseras Over hela véarlden. Centrallagret for europamarknaden ligger numera
| Belgien. Dit skickas ala fardiga produkter och direktleverans till slutkund sker
fran denna lagerplats. | Goteborg finns dock ett fardigvarulager for de produkter
som tillverkats i Sverige och som ska till svenska slutkunder. SKF-koncernens
kunder finns bland annat inom last- och personbilsindustrin, alman
maskinindustri och flygindustri''’. Eftersom koncernen beslutat att centralisera
sina fardigvarulager hdller SKF Mekan AB inga egna fardigvarulager i
Katrineholm. Alla fardiga produkter samlas upp i tillverkningsorder och
transporteras sedan direkt till lagret i Goteborg.

For att i resterande delen av rapporten undvika missférstand samt underlétta
l&asningen kommer SKF Mekan AB i fortsdttningen bendmnas som SKF och
SKF-koncernen som koncernen.

5.2 SKF:s emballageleveranttrer

SKF vdjer sina leverantorer genom att vaga samman kvalitet, leveranssdkerhet
och pris. Det ses vidare som en fordel om de & lokaliserade i nérheten av
Katrineholm och samtliga emballageleverantdrer finns ungefér en timmes bilresa
bort."*® Det korta avstdndet dkar mojligheterna till snabba leveranser om brist
skulle uppsta.™*®

Konkurrensen pa emballagemarknaden & hdg och det finns ett stort utbud av
leverantorer, &minstone av kartonger.'® SKF har fem leverantérer av olika
sorters emballage, sdsom kartonger, plastfilm och trélédor. Samtliga emballage ar
skrymmande, forutom plastfilm. Vi har varit i kontakt med tre av
emballageleverantdrerna; Schur-Pack, Boxon och Munksgd.

Foretaget benamner nagra av leverantorerna for strategiska leverantorer. Dessa
uppgdr till ett hundratal och stér fér 80-90 % av det totala inkdpsvardet.** Bland
emballagel everantérerna & det Schur-Pack och Boxon som & strategiska.'? Att

17 R rsredovisning, 1999
118 K arlsson, 000308
9 Nilsson, 000317
120 Olausson, 000308
121 Ostergren, 000307
122 Nilsson, 000317
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dessa emballagel everantérer ingar bland de strategiska beror pa att det ar viktigt
att den delen fungerar da ala dutprodukter som skall levereras maste
forpackas. '

5.2.1 Schur-Pack

Schur-Pack tillverkar forpackningar vilka bendmnas solidkartonger och miniwell.
Tillverkningen sker i Frovi och lagret ligger i Kumla. Det mesta tillverkas mot
kundorder. SKF stér for ca 2% av Schur-Packs omséttning. 1999 uppgick
inkdpen till 1,6 miljoner kronor.*** Det sortiment som SKF koper in bestér av 60
olika modeller och/eller storlekar. Schur-Pack star for mer @n 95 % av totaa
arsvolymen av kartonger hos SKF. Leverantdren uppger sig ha en leveranstid pa
10 dagar, men den verkliga leveranstiden uppskattas till 3 dagar. Avrop fran SKF
sker tva ganger i veckan via fax och leverans sker tva ganger i veckan till SKF
enligt avtal.

Schur-Pack tillverkar de kartongstorlekar som har ett arsbehov pa mindre an
10 000 stycken pa en gang och lagger sedan dessa i lager. De kartongstorlekar
som har ett arsbehov pa mer @n 10 000 tillverkas kvartalsvis. Schur-Pack haller
darmed ett lager av produkter som skatill SKF. Leverantéren uppger att ungefar
en femtedel av deras eget fardigvarulager upptas av produkter som ska till
SKF.1%

5.2.2 Boxon

Boxon finns i Norrképing och levererar stansade wellpapplador med tryck till
SKF. Boxon anlitar ett tillverkande féretag for framstélining av de stansade
|adorna. Sortimentet till SKF bestar av 15-20 olika modeller och/eller storlekar.
Dessa anvands till ett fatal av SKF:s produkter. Under 1999 uppgick inkopen fran
Boxon till 68 000 kronor enligt SKF.*?® Enligt Boxon uppgick dock inkdpen till
400 000 kronor. Avrop sker ungefar en gang per vecka via fax.'?” Aven leverans
sker en gang i veckan.'?® Boxon héller en leveranstid p& 14 dagar. De héller inget

123 Ostergren, 000307
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lager av de produkter som SKF kdper in.**® De héller dock lager & négra andra
kunder. Orderstorleken & idag minst 500, 1 500 eller 2 000 stycken per sort och
per leveranstillfalle, vilket beror p& att dessa kvantiteter utgor fulla lastpallar.**
Boxon star for drygt 2,5 % av den totala arsvolymen av kartonger hos SKF.

5.2.3 Munks 6

Munksg6 finns i Norrkdping och tillverkar grovre wellpappkartonger till SKF,
vilka & skrymmande. 95 % av tillverkningen sker mot kundorder, varfér nastan
inga lager hélls.’*" De kan inte heller tanka sig att hélla lager & SKF for att
volymerna &r aldeles for sma. De tillverkar 4 olika modeller och/eller storlekar
at SKF som star fér 0,5 promille av den totala omsattningen. Order laggs ca 10
ganger per & viafax och de hdller en leveranstid pa 15 arbetsdagar. Munksj6 star
for drygt 2% av den totala arsvolymen av kartonger hos SKF. SKF:s inkop
uppgick 1999 till 165 000 kronor.**

5.2.4 Polypac

Polypac & en svensk forsdljningsagent till ett finskt foretag som tillverkar
plastfilm och plastpasar. Foretaget finns i Hagersten utanfor Stockholm. SKF
anvander stora volymer av dessa produkter, till antalet ungefar 3 miljoner per ar.
Produkterna & dock inte p& ndgot sétt skrymmande.™® 1999 uppgick inkdpen till
545 000 kronor.** De héller en leveranstid pd drygt 30 dagar. Polypac f&r en
leveransplan fran SKF tva ganger per vecka. Denna skickas oavsett om en ny
order uppkommit eller inte Vi har varit i kontakt med Polypac som till en
borjan sa sig stélla upp pa att svara pa vara fragor men svaren har sedan uteblivit.
Vi vet darfor inte hur stor del av foretagets omséttning som SKF star for.

5.2.5 Foldy-Pac

Foldy-Pac tillverkar trélador. Fabriken ligger utanfor Véasteras. Sortimentet bestar
av 12 olika modeller och/éller storlekar. De har en leveranstid som varierar
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mellan 3-5 veckor, men vissa |&dor kan de leverera direkt frén lager.’®* SKF
erhdller leveranser ungefar en géng per ménad.™” Inképen uppgick 1999 till
74 000 kronor.**®

Att vi inte kontaktade den femte emballageleverantren beror pa att vi fran
borjan inte var medvetna om att dessa hérde till emballageleverantérerna. DA vi
erhdll en lista pa kontaktpersoner hos respektive leverantor, utgick vi fran att
samtliga leverantorer fanns representerade. Om detta berodde pa ett misstag fran
var handledares sida eller om denne helt enkelt inte ansdg denne leverantdr som
relevant i och med de sma inkGpen fran denne, vet vi inte. Vi kan aven rikta viss
kritik mot oss gélva som inte kontrollerat detta gava. Vi anser dock att det inte
fatt nagon betydelse for var undersokning.

5.3 Emballageleveranttrernas leveransservice

Kontinuerliga leverantorsutvarderingar gors pa SKF och da & det framst
leveranstroheten  som maéts. SKF  siger at  resultaten  av
leverantOrsutvéarderingarna visas for leverantérerna. De leverantdrer som vi varit
i kontakt med havdar dock att de inte har erhdlit nagra utvarderingar fran SKF.
Att SKF gdva maste hdlla en leveransservice pa 95-98 % gor att dessa krav
ocksa maste stéllas pa leverantérerna. SKF stéller krav pa sina leverantorer men
enligt manga av respondenterna vid SKF har de trots alt varit lite for sndla. Vid
forsenade leveranser har leverantorerna hittills exempelvis inte fétt béta, men ett
botessystem anses heller inte vara en bra losning. Det basta vore om
kommunikationen fungerade mellan féretagen.’®® Nar det géler kvalitet och
liknande for emballage forsbker den som ansvarar for detta att gora en
leverantorsutvardering &minstone vart femte &r.**°

De tre emballageleverantdrerna som vi varit i kontakt med uppger att de gava
anser sig ha en hog leveransservice gentemot kund, eftersom kunderna kréaver
det. Boxon séger att kunder har angett deras hdga leveransservice som ett skal till
at véljajust dem.**
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5.3.1 Serviceniva

De strategiska leverantérernas serviceniva kontrolleras varje vecka genom att
brutna |6ften méats, men endast tva av emballageleverantrerna finns med i den
strategiska gruppen. Ingen av respondenterna vid SKF har nagra klagoma pa
leverantérerna, férutom pa Polypac. Det & ingen av respondenterna som kan
forklara varfor det inte fungerar med denna leverantdr. De har en teori om att det
kan bero pa att tillverkningen sker i Finland och att avstandet & langt. De
misstanker ocksa att de far en samre service pa grund av att de &r en s pass liten
kund till Polypac.

5.3.2 Leveranstid

Det & stora skillnader i leveranstid mellan leveranttrerna, fran 10 dagar upp till
30. Schur-Pack har en angiven leveranstid pa 10 dagar, men SKF kan fa leverans
dagen efter pa mer an halva sortimentet om det & nddvandigt.

” Nar det har varit riktigt brattom har chefen tagit sin bil och &kt och hamtat kartonger.” 142

Det & dock inte ofta som liknade handelser utspelar sig. Foretaget anses ha en
god framférhallning.*

” Vi har varldens mojligheter att gora nagot vettigt av det. Schur-Pack har hela vart sortiment
pa hyllan en timme bort och &nda har vi i dagslaget lager for 6-7 veckors produktion.” 144

SKF skulle saledes vilja minska sitt eget lager for att utnyttja narheten till Schur-
Pack, men &aven till de andra'® Ovriga leveranttrer siger sig ocksd kunna
leverera snabbt om kunden sa kréver under forutsdttning att rématerial finns i
lager. Men omstallningen av maskinerna tar lang tid varfor mojligheterna énda &
begransade.

142 K arl sson, 000308
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5.3.3 Leveranspalitlighet

Leverantorerna hadller en hog leveranspditlighet. Schur-Pack har en
hundraprocentig leveranspdlitlighet, medan de andra ligger mellan 95 % och
100 %.**°

5.3.4 Leveranssaker het

Det hander emellandt att emballagen & skadade nér de kommer fram. Skadan
bestar ofta av att limmet pa kartongerna har sldppt, vilket kan bero pa fukt under
transporten, men det brukar inte valla ndgra stérre problem. Vanligare &r att det
ar fel kvantiteter som levereras. | mangafall &r inte detta leverantérernas fel, utan
det beror pa att kartongerna ligger forpackade i forutbestdmda
multiplar/orderkvantiteter. Om SKF har ett behov pa 40 kartonger, men dessa
ligger forpackade i orderkvantiteter om 50 kartonger, skickas sdledes en hel
samlingsforpackning innehallande 50 kartonger. Systemet med multiplar & under
bearbetning for genom att minska samlingsforpackningarnas storlek kan felet i
systemet goras mindre. Systemet hdller ocksa pa att programmeras om, sa att
orderférslag ges pa hela samlingsforpackningar.™*’

5.3.5 Information

Informationen fran emballageleverantdrerna anses fungera tillfredsstallande.
Leverantbrerna & ombedda att informera om framtida forseningar i leveransen,
vilket de ocksa gor. Vid forseningarna ska de skicka ut ett nytt ordererkénnande
sa att SKF far en mojlighet att gora forandringar i den planerade produktionen,
exempelvis byta turordning.

De flesta av leverantérerna har i manga fall daglig kontakt med lagret, vilket
ocksa underlattar kommunikationen. En anmérkningsvard brist i information
mellan SKF och deras leveranttrer var att ingen pa SKF tidigare visste om att
Schur-Pack holl ett sa stort lager & dem forran nagra personer fran foretaget
besokte dem i Kumla. For SKF har detta sdledes varit kant under en kort tid. SKF
forsoker dock att ha regelbunden kontakt med emballageleverantGrerna, som
halls framst genom telefonsamtal. De besoker dem ocksa nagra ganger om aret,
men inte regelbundet. Besok gors framst i samband med att nagot problem
uppstatt. Pa senare tid har SKF borjat tréffa vissa leverantdrer nagra ganger om
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&ret for att utbyta idéer och tankar.'*® Négra av respondenterna p& SKF anser
dock att SKF skulle kunna gbra mer for att utbyta information med
leverantbrerna.

Leverantorerna far tekniskt information, men de intervjuade pa SKF medger att
de &r daliga pa att informera om vad som héander och vilka férandringar som sker.
Produktionen har ¢kat intensiteten fran och med arsskiftet da en uppgang i
efterfrégan vantas i framtiden. Detta har varit kant vid SKF sedan arsskiftet, men
leverantorerna har till viss del inte fatt information om denna 6kning. En av
leverantOrerna blev medvetna om denna 6kning forst nér de fick besok av SKF.
Avsikten med besoket var dock en helt annan &n att informera om detta. Denna
brist i information har lett till problem att fa emballage i tid eftersom
leverantérernas egna leverantorer av ramaterial har en leveranstid pa ett par
veckor.'*

SKF har en bra prognosfunktion, men resultatet kommer inte alltid
leverantorerna tillhanda i dagslaget. Den information som kommer
leverantdrerna tillhanda utbver prognoserna & ofta muntlig information, i den
man det forekommer. De sa kallade strategiska leverantorerna far information
genom &rliga prognoser, men hur pass manga ganger om aret de far prognosen
reviderad beror pa hur ofta de sava 6nskar det. Nagra leverantérer har dock
efterfragat att fa denna reviderad oftare, men SKF har inte ansett att det skulle
gora nagon skillnad for leverantorerna att fa detta. Vissa leverantorer erhdller
dessutom leveransplaner 2-3 ganger i veckan. Det & viktigt att de i ett tidigt
skede ser om SKF har en 6kning i efterfrégan.™ Schur-Pack och Boxon anger att
de skulle kunna ténka sig béttre information angdende efterfragan pa SKF:s
produkter, medan Munkg0 inte anser sig vara intresserad av detta.

5.3.6 Kundanpassning

Alla leverantorer & mycket tillmotesgdende med undantag fran Polypac. De
flesta av respondenterna & Overens om att SKF inte har forstétt hur de skall
utnyttja leverantorernas generositet. D& problem uppstar gor leverantorerna sitt
basta for att |6sa detta, medan Polypac exempelvis manga ganger lovar att hora
av sig per telefon, men sedan inte gor det.
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5.4 Samarbete mellan SKF och emballageleverantorer

Inom SKF siger de att de hittills inte &gnat mycket tid och resurser & sina
leveranttrer. Fokus har legat pa den interna verksamheten och pa kunderna. De
ar darfor medvetna om att det finns mycket att géra pa leverantorssidan.

Samarbetet med bade emballageleverantorer och andra leverantorer uppges
fungera ganska bra redan idag.™" Ett visst samarbete méste finnas, annars skulle
det inte fungera SKF har planer pa att i framtiden forsdka uppréatta mer
detaljerade avtal @n vad som gors idag. Avtalen kan komma att innehalla bade
pris och leveransmassiga fragor. Foretaget skall ocksa forstka fa leverantoren att
lagra en storre del av behovet an vad de gor idag samt att de ska férsoka ge béttre
prognoser och férse leverantdren med detta fortlpande.*>

De som vi har intervjuat tror att ett béttre samarbete med leverantdrerna skulle
kunna vara mgjligt. SKF sager sig vara villiga att diskutera ett djupare samarbete
bara det finns en potentia och att bada parter har nagonting att vinna pa det. En
béttre samordning skulle kunna sinka den totala lagerhdlningen hos bade
leverantér och SKF samtidigt som b&da parter skulle kunna tjéna pé det.™>® Ett
ndrmare samarbete skulle kunna resultera i mindre orderkvantiteter och tétare
transporter, vilket skulle sanka lagernivan. Det & dock svart att uppskatta vilka
kostnader detta skulle medfra™* SKF anses dock ha en 1&ng vég att vandra nér
det géller leverantorssamarbete. Inkopschefen sager att det skulle vara intressant
att understka hur huvudkontorets inkpsorganisation resonerar i liknade fragor;
hur de jobbar med sin leverantorsstruktur, vilka krav de stéller pa leverantorerna,
hur avtalen ser ut, och s vidare. SKF &r trots alt ganska fria och kan bygga sin
egen organisation.™

5.5 Inkdp av emballage

Den forsta kontakten med en ny leverantdr av emballage har den som &
emballageansvarig. Genom att besoka méssor kan SKF se vad de olika
leverantOrerna har att erbjuda. Det vanligaste & dock att olika leverantorers
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séljare soker upp SKF. Det &r sdllan som de direkt tackar ngj till en ny leveranttr,
utan de brukar fa en chans att visa vad de har att erbjuda. For att en leverantor
Overhuvudtaget skall vara aktuell krévs att denne uppfyller de krav som stéllsi en
viss skrift vid namn "Standard & Practices', vilken & utformad pa koncernniva
En kartong skall exempelvis ha en viss vikt i gram och leverantdren skall kunna
trycka de speciella roda och bla fargerna som SKF:s logga kraver. Efter att
leverantdren blivit godkand tar inkdparna vid for att sluta avtal. SKF har en
policy som innebar att de ska be tre olika leverantorer om offerter for att pasavis
kunna jamfora pris och kvalité innan ett avtal sluts.*®

Utifran de prognostiserade volymerna pa emballage bestéams ett totalpris for hela
arsbehovet. Priset baseras pa tillverkningskvantiteter, lagringstid och antalet
leveranser enligt emballageleverantérerna ™’

Né&r en tillverkningsorder 18ggs in i SKF:s material- och planeringssystem Movex
skrivs en produktionsplan automatiskt ut. Produktionsplanen ger férslag pa bland
annat vilka inkopsorder som bor laggas och tar ocksd hansyn till rédande
lagersaldo. De |6pande inkdpen av emballage gbrs av den som &r lageransvarig,
medan order pa 6vrigt material laggs av planerarna som sitter i produktionen pa
respektive tillverkningsavdelning. Manga av respondenterna pa SKF menar att
planerarna skulle kunna lagga order &en pa emballage for att forenkla
hanteringen.™™® Planerarna i sin tur menar att frégan om de skall ta over
bestélIningen av emballage aldrig har varit aktuell. De skulle kunna gora det men
delstar det extra tid och dels anser de att de inte skall gbra det. Om de skall géra
det maste ansvaret delas upp sa att inte flera personer bestdler samma
emballage.™

SKF har gjort sina inkdp av emballage fran samma leverantérer under en langre
tid och vill helst byta sa sdllan som mdjligt. Det beror pa att leverantorer av
kartonger maste gora nya stansar speciellt anpassade till  foretagets
specifikationer, vilka SKF far bekosta. Den kostnaden & hog, men det & en
engangskostnad. Dessutom &r det svart att fa den gamla leverantoren att leverera
till sista dagen.'®
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SKF har undersokt om de eventuellt skulle kunna minska antalet leverantorer. De
stérre leverantorerna skulle kunna éverta forsorjningen fran de mindre, det vill
saga de som inte klarar de krav som SKF stéller pa exempelvis leveransservice
och 1SO 9000 certifiering. '®* Foretaget har kontaktat sin stérsta leverantor
Schur-Pack, och fragat om de inte skulle kunna producera @&en MunksOs
sortiment. De saknar dock utrustning fér att producera dessa produkter.'®?

En respondent pa SKF padpekar vidare att det & bra att halla foretaget med
reservleverantorer, att de inte begransar sig till en enda leverantor. Ett belysande
exempel & att en av leverantOrernas lager brann upp, vilket gjorde att SKF stod
helt utan en viss typ av emballage. SKF har dessvérre inga reservleverantorer av
emballage. Schur-Pack som &r den stérsta och mest betydelsefulla leverantoren
av emballage har dock en fabrik pa ett stélle till i Sverige vilket ger en viss
sakerhet.'®®

Det har hant att SKF bytt leverantdr for att de erbjudit l&gre priser. Vid ett
tillfdle blev inte detta riktigt lyckat. Den nye leverantdren misslyckades med
limningen av kartonger, vilket ledde till klagoma fran kunder. Leverantoren fick
chansen i tva &r att |6sa problemet, men lyckades inte med det. SKF gick da
tillbaka till sin gamla leverantor.®

Vanliga kartonger och plastfilm paverkas inte prismassigt av hur stora kvantiteter
som kops in & gangen, eftersom priset bestdms av prognostiserat arsbehov.
Wellpapp daremot har stora prisdifferenser beroende pa orderkvantitet, varfor det
i de fallen blir en avvagningsfréga hur mycket som ska kdpasin & gangen.'®®

5.6 Sakerhetslager av emballage

SKF haller sakerhetslager av emballage. Nivan pa dessa bestams utifran ledtid
och arsbehov. Det rader delade meningar internt pA SKF om huruvida
sakerhetsagret i emballagelagret ligger pa en rimlig niva De flesta av dem vi
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intervjuat anser att det skulle kunna sénkas. S&kerhetslagret upptar ungefér 20 %

av den totala lagervolymen'®®,

5.6.1 Brist

Det uppstar inte ofta brist i emballagelagret, men det hander. | de flesta fall har
SKF gélva orsakat bristen. Vanligtvis & det produktionsforandringar, saldofel
eller den manskliga faktorn som & orsaken. Pa grund av felaktiga lagersaldon
och att produktverkstaderna ibland légger sig fore planeringen maste extra
buffertar finnas i lager.'®’

N&r en leverans av emballage forsenas eller pd annat sétt felar, s att brist
uppstar, blir problemen oftast stora. Problemen blir storst om emballaget skall
anvandas till en produkt som foretaget utlovar en hog tillganglighet pa Vid
tillverkning mot kundorder behtvs déremot inte altid emballage, eftersom
produkten ofta skall direkt in i en maskin som havererat eller liknande.
Problemen blir i de fallen inte sa stora. Om det déremot saknas emballage till
produkter som skall ligga pa en hylla hos en aterforséljare kan inte produkterna
levereras. Respondenterna vid SKF uppger att det vanligtvis inte &
emballagebrist som orsakar férseningar.'®

" Efter som konsekvenserna av emballagebrist kan bli forodande far detta inte riskeras, speciellt
inte eftersom emballage ar en billig produkt. Det ar darfor bra om det ar néra till

. » 169
|everantoren! 6

5.7 I nkopskvantiteter och partistorlekar i produktionen

Forbrukningen av emballage under &ret & jamn, det finns sdedes inga
sasongstoppar eller dalar. Vid berékning av bade kvantiteter, i produktionen och i
inkop, réknar SKF med en lagerranta pa 40 %. Lagerrantan baseras pa
jamforelsen vad det kostar att lagra en produkt viss period mot vad det kostar att
tillverka eller kdpa en stérre mangd.*”

1% Nilsson, 000317
157 | bidem
1%8 K arlsson, 000308
19 Nilsson, 000317
70 | bidem
63



Att reducera lagernivan — en studie vid SKF Mekan AB

Orderkvantiteterna for de olika artiklarna skiljer sig & beroende pa leverantor
och vilket avta som finns. Tidigare gav foretagets material- och
planeringssystem fordag pa exakta orderkvantiteter, men nyligen
programmerades systemet om sa att orderkvantiteten automatiskt avrundas uppat
till na&rmaste hela samlingsforpackningen. Alla emballageleverantorer skickar
darfor numera hela samlingskartonger eller pallar som rymmer en viss
forutbestamd kvantitet.'”* Mindre orderkvantiteter skulle enligt bade Schur-Pack
och Boxon leda till ett hogre pris, eftersom omstallningskostnaderna &r lika for
respektive maskin oavsett kvantitet som tillverkas. Styckpriset blir sdledes hogre
vid sma orderkvantiteter &n vid stora.

Kartonger som blir inkuranta &r oftast vardel6sa i och med att SKF:s logga finns
tryckt pa dem. Inkurans intréffar oftast om produktsortimentet forandras, varfor
det finns en risk med stora orderkvantiteter.’’? Oftast anvénds dock emballagen
tills de tar dut, eftersom koncernen i god tid meddelar att en viss kartong skall

utga "

En person som vi intervjuat menar att det kdps in for stora kvantiteter & gangen,
att de méste minskas for att lagret skall kunna sinkas.'”* Respondenterna vid
SKF & overens om att mindre orderkvantiteter sannolikt skulle innebéra tétare
leveranser. Det skulle medféra okade kostnader i form av transporter eftersom
inkopspriserna &r baserade pa ett visst antal leveranser.'”

SKF jobbar normat mot sma fardigvarulager som fylls pa ofta och som sedan
levereras till Goteborg. Detta innebér att partistorlekarnai produktionen minskat.
Det & négot som SKF har strévat mot de senaste 18 manaderna.*”® Produktion
mot lagerorder sker var fjarde, gétte eller atonde vecka och prognostiserad
efterfrgan bestdmmer partistorleken.'”’
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5.8 SKF:sinterna samordning

| & har koncernen gétt ut med en generalorder att fardigvarulagren ska okas med
20 %. Det har gjort att takten i produktionen okat och att produktverkstaderna vid
SKF ett flertal ganger lagt sig fore planeringen. Den som légger order pa
emballage har i de fallen inte meddelats om detta, vilket i nagra fall lett till brist
pad embalage. Samtidigt har "fel" sortiment av kartonger funnits i lager.
Emballaget orsakar annars sdllan forsenade leveranser till kund, utan forseningar
beror oftast p& férsening i produktionen.*

” Har man ett stort lager litar man pa att det finns.” 179

| Movex finns en struktur inlagd for varje sutprodukt. Denna visar vilket
emballage och vilka 6vriga insatskomponenter som en produkt bestar av. Nér en
produkt registreras som fardig av systemet sker en forandring av saldot i
emballagel agret automatiskt. Detta benamns automatrekvisitioner.

Ibland hander det att nér ett emballage & dlut tar de som forpackar den féardiga
produkten en annan sort @&n den som finns i artikelstrukturen. Det har skapar
problem eftersom fel lagersaldo uppkommer vid automatrekvisitionerna. Det &
de personer som forpackar som har ansvaret for att ratt artikelnummer anvands.
Om ett emballage, annat &n det som finns i artikelstrukturen, anvands maste det
rapporteras till systemet manuellt, vilket séllan gors. Det kan leda till att brist
uppstar i lagret eftersom nya orderforslag laggs pa "fel" artiklar. Liknande
problem uppstar nér det galler trasiga kartonger. Dessa ska ocksa inrapporteras
till Movex, men forpackarna anser att de inte har tid med det, vilket leder till att
det s& smaningom saknas kartonger. Konsekvensen blir att en extra buffert maste
héllasi emballagelagret.'®

For att ala "berérda’ inom SKF ska ha samma information har de en gang i
manaden prognosmoten. Pa dessa moten diskuteras den lagda prognosen fran
november dret innan, om den ska justeras ett kvartal framét beroende pa aktuell
efterfragan. Det diskuteras dessutom vad som ska handa och kritiska punkter tas
upp, sddant som de av erfarenhet vet kan ga snett och som de darfor bor vara
extra observanta pa Med pa motet & planerare, och representanter fran
produktionen och marknadsavdelningen. Mellan dessa moéten pratar de med

178 Nilsson, 000317
1 Frykman, 000307
180 Shderstrém, 000315
65



Att reducera lagernivan — en studie vid SKF Mekan AB

varandra om problem som uppkommit.’®* Det finns ingen frén lagret nérvarande
vid dessa prognosmotena. Den som &r lageransvarig tycker att det skulle vara bra
om alla produktionsenheter och lagret hade en grupptraff emellanat. Detta for att
utbyta information och fa enheterna att forsta betydelsen av rapportering till
M PS-systemet.*®

” Den interna osaker heten gor att emballagelagret ar onddigt stort. Osakerheten bestér i att vi
inte salva vet vad vi haller pad med inom foretaget. Kartonger blir exempelvis stdende i
produktionen. Ett problem ar att folk blir suka, byter skift, har semester och det blir oklart vem

» 183
som ska rapportera om vad.

SKF:s verksamhet &r lokaliserad i tva omréden dér jarnvéagen skiljer dem at. De
tva omradena kallas Oster och vaster. De flesta & dverens om att det finns brister
I samordningen mellan vastra och 6stra sidan. Det har dock gjorts organisatoriska
andringar for att tjansteménnen skall komma nérmare produktionen och
verkligheten och f& bttre kontakt med de som jobbar ute p& golvet.'®* De som
jobbar skift har inte sa bra kontakt med varandra, vilket ibland leder till att det
blir dubbelbestdlIningar av emballage och det &r ett problem.'®

Det finns asikter om att resurserna i dagslaget inte utnyttjas optimalt pa grund av
att olika personer ansvarar for olika inkdp. Varje produktverkstad har en
planerare som star for bestdllningarna av allt material, férutom emballage.
Produktverkstaderna skickar en inkopsorder till lageransvarig som tar emot den
och bestdller emballage. Produktionsverkstéderna gar sedan till lagret och
hamtar. Det hér anses kunna skétas mer effektivt.'® Produktverkstéderna borde
dessutom veta vilka produkter de ska tillverka om en vecka och skulle darfér
kunna informera lageransvarig om behovet av emballage en vecka i forvég,
vilket inte gors. Denne informeras heller inte alltid om nér produktionen lagt sig
fore planeringen, vilket gor att emballaget inte sékert finns da produkterna &r
fardiga att paketeras.”® Planerarna siger att de garna vill ha ett litet lager s att
de skall kunna ligga nagra veckor fore pa en del avsnitt dar de inte kan kora efter
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planeringen. Det kan vara brist pa muttrar, brickor, eller liknande som gor att de
inte kan folja den.'®®

De som arbetar med logistiska fragor pa SKF har inga tydliga roller. Det &r lite
oklart vem som ansvarar for vad ndr det géller emballageleverantdrerna. En av
respondenterna tycker att det vore bra om de pa logistiksidan fick delta i storre
utstrackning d& avtal gors upp eftersom de & ansvariga for hela material flodet.*®

5.9 SKF:s bestallningspunktsystem

SKF anvander sig av ett bestallningspunktsystem, vilket innebdr att nya
bestdllningar gors da lagret har sunkit till en viss forutbestamd niva
Bestallningspunkten & densamma som sdkerhetslagret. Om det upptécks att
nagon kartong haller pa att ta slut i det fysiska lagret |aggs ibland order utan att
systemet har signalerat om detta'® P& grund av problen med felvisande
lagersaldon i MPS-systemet & det dock svart att till punkt och pricka félja
bestalIningspunktsystemet. SKF har idéer om att infora ett mer overskadligt
system, typ Kanban, for att pa sa sétt kringga detta problem. Det planerar man
gbra utan att for den skull dverge nuvarande bestallningspunktsystem.* Ett
Kanban-system & en variant av bestéllningspunktsystemet. Det &ar ett sorts
kortsystem. Om exempelvis en samlingsforpackning innehdller 1 000 enheter,
och en ny bestdllning ska ske da nivan sjunkit till 100 enheter, finns det ett kort i
samlingsforpackningen som signalerar att en order ska léggas efter det att 900
forbrukats.

5.10 SKF:s produktion

| produktionen utgdr SKF dltid fran ett ramaterial som forédlas till en fardig
produkt. Produktionen pa Ostra sidan ar flodesorienterad, déar gjuts bland annat
lagerhusen. P4 vastra sidan & produktionen dels flodesorienterad och dels
funktionellt orienterad, déar produceras oftare styckdetaljer.
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Produktion sker bade mot lagerorder och mot kundorder, uppskattningsvis 80 %
av volymen, produceras mot lagerorder. Standardlagerhus produceras mot
lagerorder och speciallagerhus produceras mot kundorder.*

SKF forsoker att minska sina partistorlekar i produktionen. Det har lett till att
omstédllningarna av maskinerna har okat. Det verkar dock som om mer frekventa
omstalIningar leder till att individerna l&r sig att stalla om snabbare och snabbare.
| borjan var manga skeptiska till att producera mindre partier eftersom de ansag
att stéllkostnaderna i produktionen skulle 6ka vid fler omstéliningar. Det skulle
sdledes vara mer |6nsamt att producera storre kvantiteter & gangen. | det har
falet har det inte blivit det utan SKF har numera en tillverkningsfrekvens pa
standardartiklar pa partier om 12 ganger per & mot tidigare mindre &én 6 partier

per ér 193

Tiden fran det att verkligt behov faststdlts till det att emballage behovs for
packning & olika for olika produkter, men 75 % av standardsortimentet i
produktionen har en ledtid pa mindre &n 9 veckor. Vid produktion mot lagerorder
laggs order pa emballage oftast 6-8 veckor innan det behdvs. Vid en
” snabborder” kan emballaget behdvas inom négra dagar.™*

5.11 SKF:s materialplaneringssystem Movex

SKF anvander sig internt av material- och planeringssystemet Movex. | Movex
innefattas bland annat personal, inkop, underhd@ll och produktion.’®® Al
information om exempelvis produkterna och leverantorerna finns dér, men alla
anstallda har inte behdrighet till alla delar.

Det rader delade meningar om det &r ett bra system eller inte, men i princip finns
al information dér. For att systemet skall ge anvandbar information kravs det att
det underhdlls och anvénds pa rétt sitt.’*® En person vi intervjuat anser att det
maste finnas mojligheter att ga enklare vagar. Viss information vill man se
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samtidigt som annan, vilket nu inte & mojligt. Ett exempel pa sddan information
ar forbrukning och pris.**’

Nyligen uppdaterades Movex till en nyare version, vilket var bade dyrt och
besvarligt. Problemet var att det inte gick att konvertera fran det gamla pa ett
enkelt sitt, mycket fick laggas dver manuellt."®® En nackdel med uppdateringen
ar att statistiken som fanns i den gamla versionen inte finns med i den nya.
Sdledes far man hoppa mellan tva system numera for att kunna jamfora mellan
&ren.'® Logistikansvarig tycker dock att inkdpsfunktionen har revolutionerats
mellan versionerna. Oavsett om Movex & ett bra MPS-system eller inte sa & det
numera enklare att styra lagret med hjdlp av nuvarande system én med de
tidigare.”®

Alla produkter mérks obligatoriskt med streckkod sedan 1999. Streckkoden finns
pa etiketterna. Genom att skanna denna kan information om produkten utl&sas pa
dataskérmen. Streckkoden anger detaljer om vad det & for typ av produkt,
datum, forpackning och produktnamn. Alla fardiga produkter i lager har sdledes
en streckkod som talar om huruvida det & enstyck/singelférpackning eller
flerforpackning/samlingskartong. De produkter som ska till féardigvarulagret i
Goteborg far dessutom en transportetikett. Produktetiketterna skrivs ut av
lageransvarig pa SKF i Katrineholm medan transportetiketterna hamtas fran
Goéteborgs datasystem.”™

5.12 Saldofel i Movex

Det klagas ofta over saldofel inom SKF och orsaken till klagomdlen & ofta
automatrekvisitionerna. Nar en produkt fran produktionen &r fardig att forpackas
tas emballage ut fran lagret. Vid utleverans av emballage registreras dock inte
uttaget, utan forst nd& de forpackade produkterna levereras vidare till
fardigvarulagret i Goteborg skapas en rekvisition automatiskt och da blir
lagersaldot det rétta. Det uppkommer darmed en fordrojning i saldojusteringen
och finns det en artikel i lager enligt saldot skapas inga nya
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inkopsorderforslag.?®® Dyker det dérmed upp ett behov p& samma emballage
nagon annanstans i produktionen, vilket & majligt eftersom vissa emballage har
fler forbrukare, sdger systemet att det finns mer i lagret 8n vad det verkligen

g or 203

Ett andra exempel som orsakar saldofel & att nar plastpasar eller plastfilm
levereras till verkstaderna far de hela forpackningar. Tillverkningsordern i
produktionen bestammer antalet emballage som behdvs. Ar behovet 300 och det
ligger 500 i en forpackning far packarna hela forpackningen. Tanken &r att de
resterande emballagen skall komma tillbaka som returer, men altfér ofta blir
dessa kvar och anvands nasta gang istallet. Det leder till att det bildas ett litet
lager i produktionen, vilket ar forbjudet pa grund av brandrisken. Dessutom tror
den som & lageransvarig att det finns mer i det fysiska lagret an vad det
egentligen gor. FOr att undvika det hér problemet onskar lageransvarig att varje
forpackning med emballage tydligt skulle visa hur manga buntar den innehdller
och vilket anta varje bunt innehdller, exempelvis 20 buntar * 100 pasar. Det
skulle spara tid och dessutom skulle utldmnat antal stamma béttre 6verens med
verkligt behov. Det skulle ocksa kunna |6sas genom att emballageleverantdrerna
skickar forpackningar med férre antal, eftersom forpackarna vanligtvis hamtar ut
en forpackning innehallande ett storre antal &n de kommer att férbruka.

Ett tredje problem som skapar saldofel & att SKF forser ndgra av sina
komponentleverantorer med emballage. De externa leverantbrerna som séjer
stora kvantiteter till foretaget koper sina emballage direkt fran SKF:s
emballageleveranttrer och bertrs inte av detta. De externa leverantGrer som
sdljer mindre kvantiteter & de som forses med emballage fran SKF:s egna lager.
SKF skickar d& emballaget till den externa leverantoren och later dem géalva
paketera och leverera direkt till slutkund. Detta tillvagagangssétt anses vara bade
smidigare och billigare &@n att artikeln skall transporteras fram och tillbaka genom
hela Europa, vilket ibland kan bli fallet. Anledningen till att SKF haller dessa
externa leverantorer med emballage &r att de kdper alltfor sma volymer for att
erhdla mangdrabatter. Problemet med namnda tillvagagangssétt ar att dessa
externa leverantorers behov inte finns medréknat i Movex om det inte 1&ggs in
manuellt. Emballaget som skickas till leverantdrerna utgor endast nagra procent
av SKF:s totala forbrukning av emballage.®® Lageransvarig skickar emballage 5
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10 ganger i manaden till de externa leverantdrerna. Volymmassigt & det lite,
men det tar tid att plockaihop det.”®®

5.13 Standardisering av emballage

| slutet av 1980-talet anvande SKF 279 olika emballage. En genomgang av
sortimentet i mitten av 1990-talet ledde till att lagret kunde reducerastill 79 olika
sorter. Sortimentet kan dock inte andras hur som helst eftersom det &r
huvudkontoret i Goteborg som ger direktiven. Den storsta delen emballage som
kunde tas ur sortimentet vid detta tillfélle berodde pa att kundernai USA stéllde
sarskilda krav. Déarfoér anvandes speciella kartonger till produkterna som skulle
levereras till USA. Det innebar sdledes att det dubbla sortimentet fick hallas i
lager, men efter forhandlingar mellan kunderna i USA och SKF gick kunderna
med pd att anpassa sig.””’

SKF har internt bestamt att ett 10-millimeters glapp kan tilldtas mellan produkt
och kartongvagg. Ett stbrre glapp gor att kartongerna pressas samman nar de
stélls pa varandra i pallboxarna. SKF har vid nagra tillfélen forsokt med det,
men kunderna klagade pa att forpackningarna blev forstorda. Det innebér att
kartongerna antagligen har standardiserats sa mycket som ar majligt. M6jligheten
att tillampa hardare material finns naturligtvis, men det skulle medféra hogre
kostnader och det & inte sannolikt att det skulle I6na sig eftersom kunderna inte
& beredda att betala for det. | vissa fall har dock kartonger stérkts, till exempel
genom att det dubbla kartongmaterialet anvants, men det & endast i
undantagsfall.?*®

5.14 SKF:s kunder

Haften av SKF:s omséttning gar via distributorer, andra havan direkt till
Origina  Equipment Manufacturer, OEM-kunder. Det & tva olika
kundkategorier. OEM-kunder & sadana som bygger en originalmaskin, dar
SKF:s produkt & en komponent i ndgonting storre. Medan eftermarknadskunder
koper sitt behov via distributorer. Det & viktigt for SKF att var med pa
marknaden for originalmaskiner, for nar den maste renoveras gar kunden tillbaka
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till den ursprungliga leverantdren. Om inte SKF finns med i originalmaskinerna
har de inte heller nagon eftermarknad. De viktigaste segmenten for produkterna
& flaktar, pappersmaskiner och transportutrustning.?®

SKF har manga mindre kunder och ingen dominerande kund. Om kunderna &
sméaférbrukare koper de via distributorer och betalar da mer. Forsaljningen till
sméforbrukarna & betydelsefulla eftersom de ger hogre vinstmarginaer. Det
viktigaste for kunden enligt produktmarknadschefen &r tillforlitliga produkter,
leveranssakerhet och pé tredje plats kommer priset.”°

5.15 Prognostisering av kunders efterfragan

| november varje ar gors en prognos av efterfragan for hela nastkommande &r.
Tréffbilden &r valdigt bra, vilket beror pa att efterfragan & ganska létt att forutse.
SKF:s produkter & valdigt konjunkturkansliga, vilket far konsekvensen att om
det genomférs f& investeringar i vérlden gér efterfrdgan ned pd produkterna.®* |
februari, & 2000, hade SKF salt 1,5 % farre produkter &n vad prognosen sagt.
Feldifferensen har inte varit storre an +10 %.%*2

For att bestamma prognoserna anvands flera parametrar bland annat férsaljning
till slutkund och hur mycket SKF har i sina lager. Ytterligare en parameter &ar
prisforandringar, vilket normalt sker kring forsta november eller forsta december
varje ar. Prishdjningen leder till att distributorerna dessforinnan koper valdigt
stora kvantiteter, vilket SKF maste ta hansyn till. Foretaget tittar ocksa pa om
nagon SKF-produkt ska lanseras nagonstans i vérlden. Den kanske viktigaste
parametern & de prognoser som gors av dem som tillverkar kullager. Eftersom
kullager & karnprodukten i hela SKF-koncernen &r efterfragan pa ovriga SKF
produkter valdigt beroende av efterfrégan pa dessa.*

SKF arbetar mycket med att ta fram nya parametrar for att fa fram mer
information. Numera finns det data som talar om hur mycket SKF-bolagen 6ver
hela vérlden har i sina lager. Det finns dock ingen kontroll pa vad distributérerna
har i sinalager. SKF har det senaste aret uppréttat ett datasystem, Optima, genom

2 Hammar, 000315
219 | hidem
21 Bstergren, 000307
2 Hammar, 000315
23 | hidem
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vilket de ska kunna skéta distributdrerna lagerplanering. Detta & vidare ett
forsok till att knyta distributérernatill sig. Det fungerar som sa att distributorerna
far meddela vilka kunder de har och hur deras forséljning sett ut tidigare ar.
Systemet &r inte riktigt utbyggt an, men det finns stora férhoppningar om att det
skall forbattra prognosverksamheten. SKF kan inte tvinga distributérerna att
anslutasig, men det har fallit val ut hittills.?*

De nya produkterna som tas fram & det svarare att uppskatta forvantad
efterfragan pa. Ofta gors altfér optimistiska prognoser. Det finns en typ av
fordrojning, som gor att det tar en tid att fa igang efterfragan pa produkterna.
Detta beror pa att produkterna i de flesta fall efterfragas forst nar en gammal
liknande produkt dlits ut. Detta gor att konstrukttrer inte aktivt soker efter nya
produkter forran det blir aktuellt. Det tar déarmed tid for konstruktorer att bli
medvetna om att dessa nya produkter existerar. Marknaden for nya produkter

vaxer darmed " sakta men sakert” .2

5.16 SKF:sleveransservice gentemot kund

Konkurrensen pa marknaden dér SKF verkar & hard. De anser sig dock ha ett
gott anseende och & ofta forst ut pa marknaden med nya produkter. De strévar
sténdigt efter att ligga steget fore. Eftersom det finns massor av alternativa
tillverkare och manga av konkurrenterna & snabba med att kopiera produkterna
ar det viktigt att kravet pa leveransservice uppfylls, att tillgangligheten & hog.
Om inte produkterna finns tillgangliga da de efterfragas gar kunden till nagon av
konkurrenterna®® Flera av respondenterna vid SKF pépekar att de krav pd
leveransservice som de stéller pa sina egna leverantorer inte befinner sig i
narheten av de krav som kunderna stéller pa SKF som leverantor.

SKF:s produktflora & stor och i artikelregistret finns omkring 7 500 definierade
produkter. 5000 av dessa & aktivt dterkommande, vilket innebéar att de
produceras och sdljs kontinuerligt och 1 500 av dessa garanteras alltid finnas i
lager. De dlra viktigaste produkterna bendmns APR-produkter och ar 243 till
antalet. En brist av dessa ses som mycket alvarligt.*’

24 Hammar, 000315
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Leveransservicenivan vid SKF definieras med hjdp av tillganglighet
(availability), pdlitlighet (reliability) och brutna |6ften. Brutna l6ften ar ett matt
pa antalet orderrader som foretaget inte klarat av att leverera. Méttet pa hur vél
foretaget uppfyller sina l16ften om leveransservice vid produktion mot kundorder,
pdlitlighet, har ett malvarde pa 97 %, men det verkliga vardet & 93-94 %.
Tillganglighet och pdlitlighet & de matt som noggrant f6ljs upp inom hela SKF-
koncernen®® En av respondenterna vid SKF anser att servicenivdn &
acceptabel .**° En annan p&stdr att denna siffra & vadigt hog for denna typ av
industri.*°

Da produkter reklameras ersétts de med varor ur fardigvarulagret, vilket innebar
att inget extra emballagelager behover hdllas for att det ska finnas material for att
producera nya produkter vid reklamationer. Andel reklamationer pa produkterna
& heller inte sd omfattande.?*

Att hdlla en hog tillganglighet, pa produkterna ses som viktigt och méts
kontinuerligt. Vilken niva tillgangligheten ska ligga pa skiljer sig & mellan olika
artiklar, beroende pa vilken artikelklass de tillhor. Produkterna har delats in i
artikelklasser, med nagot som kan liknas vid en ABC-analys som grund. Utifran
denna klassificering styrs produktionen. Klassificeringen gors efter vilken
frekvens artiklarna har, det vill saga efter antalet orderrader. De olika klasserna
bendmns C, P, N, M, R och 0.7 Féljande galler for respektive artikelklass.??®

C-artiklar produceras mot lager.

P-artiklar produceras mot lager, men det finns bara en kund.

N-artiklar planeras inte att lagerhdllas. Artiklarna produceras bara mot
kundorder. Overblivna artiklar f&r dock laggasi lager.

M-artiklar produceras endast mot kundorder och far g finnasi lager.

R-artiklar har ersatts av nya artiklar.

O-artiklar & utgangna artiklar.

| C-klassen har nagra artiklar, APR-artiklarna, hojts upp. Dessa ska finnas
tillgangliga till 98 %, men ligger oftast pa 96-97 % i redliteten. For ovriga C-
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produkter ligger malvardet pa 95%, men hamnar pa 92-93% i verkligheten. Hur
hog tillganglighet som kan uppbringas hanger samman med storleken pa
fardigvarulagren.®’

Tillgangligheten paverkas givetvis av hur stora lagren &. Under 1999 sénktes
fardigvarulagret i Goteborg med 10-11 miljoner, men trots detta kunde en hog
tillganglighet bibehdllas. Att SKF lyckades med detta berodde pa flera faktorer,
bland annat stodet fran MPS-systemet. Det viktigaste var dock att alla anstdllda
fokuserade pa att sénka fardigvarulagret och att alla i tillverkningen blev
medvetna om detta.*

Det gors kontinuerliga utrensningar av inaktuella produkter i fardigvarulagret i
Goteborg men inte i emballagelagret i Katrineholm. Nar SKF borjade titta pa hur
de skulle kunna sénka fardigvarulagret i Goteborg uppréttades sa kallade
malager som bréts ner till olika produktgrupper. Det var l&tt att uppna
mallagren, men tillgangligheten var anda dalig. Det visade sig att mycket av det
som l3g i lager var sadant som var osdljbart. SKF tvingades skrota ut lagret med
10-11 miljoner kronor, men nu anses lagret ligga pa en bra niva De skrotar
fortfarande kontinuerligt, produkter som &r inkuranta, men det & numera svarare
att hitta sddana. En inkuranslista erhdlls en gdng i ménaden som de utgér frén.”

5.17 Samarbete mellan SKF och kunder

P& kundsidan & samarbetet med Scania mycket bra.?*’ Scania & en av foretagets

storsta kunder. Gentemot denna anvands EDI, eftersom Scania har det som krav
mot sina leverantorer och kunder. SKF har provat att anvénda EDI forut mot
andra parter men har inte hittat nagon bra |6sning samtidigt &r det ingen av SKF:s
leverantOrer eller kunder har stéllt det kravet heller. For att kunna uppfylla
Scanias krav pa snabba leveranser & det dock nodvandigt att halla en extra
buffert.?

Respondenterna vid SKF tror att de skulle kunna uppna foérdelar genom ett
djupare samarbete, liknande Supply Chain Mangement. Det krévs resurser och
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kompetent personal for att kunna dra nytta av de férdelar som SCM har att
erbjuda. Pa Scania har de exempelvis 10 personer som jobbar med SCM hela
dagarna och de & ute och besoker kunderna med gott resultat. Ett djupare
samarbete &r inte lika aktuellt for SKF i och med att produkterna inte utvecklas
sa drastiskt. Man andrar design pa lagerhus, men det & inga stora forandringar,
det & ganska mogna produkter. Beroendet av leverantbrerna & stor, men kérnan
i verksamheten & mer internt i foretaget.?”

SKF:s anvander sig av en metod som heter Quality Function Deployment, QFD.
Denna metod bygger pa att det gors valdigt noggranna forstudier innan
konstruktion paborjas. Forstudierna innebér att kunder intervjuas om hur de vill
att produkten ska se ut i framtiden. Det laggs mycket tid pa forstudien. |
inledningen borjar foretaget samla forsdljningsargument och sedan ska de
uppfylla dem. FOr att underléita det fortsaita arbetet arbetar foretaget
tvarfunktionellt. Detta tillvagagangssétt ar ett strukturerat arbetssétt som har fallit
vé ut, men det &r tidsddande. Det finns ingen kund som har fatt mindre én 70%
av sina 6nskemal uppfyllda med denna metod.”®

3 Frykman, 000307
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6 Atgardsdiskussion for SKF

Kapitlet inleds med en diskussion kring hur lampligt det ar att minska SKF:s
emballagelagerniva med hansyn tagen till emballage som produkt och den
produkttyp som SKF forser sina kunder med. Dérefter analyseras foregaende
kapitel, " Intervjusammanstallning” med bakgrund av kapitlet ” Generella
atgarder” samt med hjalp av vara teoretiska verktyg som beskrivs i kapitlet
" Teorier och modeller”.

6.1 Bor SKF fokusera pa att minska emballagelagernivan?

Innan vi for ett vidare resonemang om vilka atgarder som SKF bor vidta for att
sanka sina lagernivaer anser vi att ett svar pa ovanstaende fraga &r beréttigat.
Detta for att ytterligare pavisa denna rapports relevans och betydelse for vart
fallforetag.

6.1.1 Typ av dutprodukt

SKF:s dlutprodukter faller till stérsta delen in under kategorin funktionella
produkter. Det grundar vi pa att foretagets produktsortiment &r relativt konstant
och att produktlivscyklerna & mycket langa. SKF:s produkter tillgodoser till
storsta delen vad som skulle kunna kallas for basbehov inom industrin. Foretaget
moter en hard konkurrens pa dessa produkter och kunderna till dessa & darmed
priskéndiga. Vidare stdmmer de prognoser som gors mycket val in med verkligt
utfall. Efterfragan foljer konjunkturen men férandras darutéver inte mycket dver
tiden och eftersom efterfragan 1att kan forutses &r det enkelt att matcha utbud mot
efterfragan. Konsekvensen blir darfor att SKF inte behover satsa sa stora resurser
pa marknadsmedling utan bor fokusera pa att minimera fysiska kostnader.

Eftersom de funktionella produkterna & priskénsiiga & kostnadsminimeringen
av central betydelse och i och med att alla former av lager medfor kostnader bor
dessa reduceras. Det & dessutom lampligt att leverantorerna, SKF och
aterforséljarna koordinerar sina aktiviteter for att kunna méta efterfragan till den
lagsta totalkostnaden och darmed etablera en  konkurrenskraftig
forsorjningskedja. Ovanstaende diskussion visar tydligt att det med hansyn till
produkttyp &r viktigt for SKF att fokusera pa att sanka sina lagernivaer.

77



Att reducera lagernivan — en studie vid SKF Mekan AB

En liten del av foretagets produkter produceras mot kundorder och kunderna till
dessa produkter & mindre priskansliga. SKF &r ofta forst ut pa marknaden med
nya produkter och efterfragan pa dessa produkter &r nagot svarare att férutse, ofta
gors altfor optimistiska prognoser. Produktlivscyklerna & dock i de flesta fall
langa, eftersom produkten i grunden & densamma. Dessa produkter &r inte lika
tydligt funktionella och lagerreduktion bor darfor inte vara forsta prioritet.

6.1.2 Typ av inkOpsvara

Vilken inkOpsstrategi ett foretag bor vélja beror pa hur hog leveransrisken och
den finansiella risken & for de produkter som ska kopas in, i det hér falet for
emballage. Vilken inkdpsstrategi som ett foretag anvander sig av paverkar ocksa
lagernivan.

Vid brist i emballagelagret blir problemen stora, men fér de emballage som har
storst frekvens finns maojlighet till snabba leveranser vilket i nuléget inte
utnyttjas. Att samtliga leverantérer finns lokaliserade néra Katrineholm okar
madjligheten till snabba leveranser. Om en leverans uteblir & det dock inte
maojligt att snabbt anlita en ny leverantor eftersom vissa krav stélls och nya
speciella stansar maste tas fram.

Vid produktion mot lagerorder & emballering av produkterna ofta nédvandig
eftersom produkterna i manga fall ska ligga pa en hylla hos en aterférsdjare.
Saknas emballage kan produkten inte levereras. Det & darfér viktigare att
undvika lagerbrist pa emballage till produkter som det stélls hdga krav pa
tillganglighet pa Eftersom konsekvenserna av emballagebrist kan bli forodande
far det inte riskeras, speciellt inte eftersom emballage & en billig produkt.

Leveransrisken ligger nagonstans mellan hog och 1&g, beroende pa hur pass stora
mojligheter som finns till snabba leveranser. Priset pa emballage har en liten
betydelse for det finansiella resultatet och ett 13gt pris & inte heller avgorande vid
val av leverantor. Dessutom & inte priset beroende av inkopskvantitet, med
undantag for wellpapp. Den finansiella risken for emballage & sdledes 1ag.

Emballage utgdr darmed okritiska produkter eller flaskhalsprodukter. For
emballage bor inkopsstrategin bli att standardisera inkopen for att forenkla
administrationen och for att optimera lagerhalIningen. For emballage som det kan
vara svart att fa snabba leveranser av & det lampligt att halla ett lite storre lager.
Kontentan av detta blir att lagernivan bor sankas sa mycket som majligt for
emballage som foretaget kan fa snabba leveranser av, medan det kan vara
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lampligt att hdlla ett ndgot storre lager av dvrigt emballage da det trots alt &r en
billig produkt och brister orsakar stora problem.

Djupare samarbete med leverantbrer & viktigast ndr det gdler strategiska
produkter. Vi anser inte att emballage tillhor den kategorin pa grund av sin lilla
paverkan pa det finansiella resultatet. Emballageleverantorerna tillhor dock den
grupp av leverantérer som SKF benamner som strategiska, men vi anser inte att
de i gélva verket utgor vad som generellt betecknas som detta. Den viktigaste
atgarden ar att forenkla administrationen och strava mot att erhdla snabbare
leveranser fran leverantérerna for att minska pa lagerhalningen.

Med hjadp av en ABC-analys baserad pa olika emballages volymvérde, och en
kompletterande analys av olika emballages uttagsfrekvens, kan SKF vidare se
vilka emballage som lagerreduktion framst behover fokuseras pa. For att undvika
inkurans och stora kapitalbindningar bor SKF fokusera pa att sénka lagret av de
produkter som har ett hogt volymvarde och en 13g uttagsfrekvens.

6.2 Atgarder for reducering av sakerhetslager

6.2.1 Se dver verkligt behov av sdkerhetslager

| emballagelagret utgdr ungefar 20 % sdkerhetslager. En  sénkning av
sakerhetdagernivéerna kan darmed fa relativt stor paverkan pd den totala
volymen i emballagelagret. Brister i emballagelagret har tidigare séllan uppstétt
vilket visar att lagret aminstone inte varit pa en for I&g niva, snarare kan det
misstankas att det varit for hogt. En konsekvens av att lagret & stort & att de
anstdllda tar for givet att det som behovs finns i lagret. Lagret kan dock till stor
del besta av "fel” sorts emballage och av emballage som drabbats av inkurans.
Efterfragan vid SKF & jamn och forutsebar och storre uttag ur lagret an planerat
a sdlsynt. Behovet av ett extra sikerhetdager pa grund av osdkerhet i
efterfragan ar darfor litet.

SKF forsoker gardera sig mot férsenade inleveranser av emballage genom att
rékna med en sékerhetstid, vilket innebér att inleverans av dessa sker innan det
verkligen behdvs. Detta gor att emballaget lagras ontdigt lange. Vi tror att detta
tillvagagangssétt riskerar att ge signaler till leverantérerna om att det inte & sa
viktigt att levererai tid. Om en leverans blivit forsenad har ju inte SKF reagerat
sa starkt som de skulle ha gjort om de verkligen stétt och vantat pa emballaget.
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Leveranserna fran emballageleverantorerna & dock sdlan férsenade och
skadorna pa varorna &r fa, varfor SKF inte behover rakna med nagon sékerhetstid
som de gor idag. FOr leverantbrer som ibland levererar for sent kan det vara
motiverat att rékna med en sakerhetstid, men de bor absolut inte r&kna med
samma sdkerhetstid for samtliga leverantérer, vilket gors i nuléget. Alternativt
kan de tillampa olika sakerhetslagernivaer for olika leverantorers sortiment.
Dimensionering av sdkerhetdagret bor goras olika beroende pa hur
leveranssékerheten  skiljer sig & mellan olika leverantorer. Vilken
leveranssakerhet de olika leverantérerna haller kan métas statistiskt, nagot som
redan gorsi form av leverantérsutvarderingar.

Bristen i tillforlitligheten i leveranser & mest pétaglig for en av foretagets
leverantérer, Polypac. SKF bor darfér halla ett hogre sakerhetslager av Polypacs
sortiment om foretaget ska fortsétta att gora sina inkop fran denna leverantor.
Polypacs sortiment tar upp en liten del av lagerutrymmet, da dessa produkter inte
ar lika skrymmande som ovrigt emballage. Polypac & dock den néast stérsta
leverant6ren i kronor réknat. Vilka atgarder som SKF véljer att ta paverkar darfor
inte lagerutrymmet i nagon storre utstrackning, daremot paverkas
kapitalbindningen. Vi anser att SKF bor undersoka vilka alternativa leverantorer
som finns av de emballage som idag kops in fran Polypac.

Langa ledtider for inleveranser av emballage far inte betyda att det saknas i
tillverkningen. Vissa produkter utlovar SKF en hog tillganglighet av.
Tillgangligheten kan hdllas hég genom sora fardigvarulager. Om
fardigvarulagren ska kunna minskas, och en hog tillganglighet kunna bibehdllas,
far inte ledtiden i produktionen vara alltfor lang samtidigt som insatsvaror och
emballage till dessa produkter maste finnas tillgangliga. Det innebér att det ar
mer motiverat att hdlla lager av dessa emballage. Har bor SKF anvanda sig av
totalkostnadsmodellen for att véga kostnader férknippade med sékerhetslager
mot minskade intakter i form av forlorad forsdljning. Eftersom emballage & en
billig produkt bor rimligtvis risken for minskade intékter véaga hogre an
kostnaden for ett Okat sékerhetslager.

| de fall som leverantéren hdller lager anser vi att SKF endast behdver halla ett
minimalt sikerhetslager, eller inget als, eftersom mojligheten till snabba
leveranser finns. Det géller endast for Schur-Pack som haller lager av SKF:s
emballage och som dessutom finns endast en timme bort med lastbil. Eftersom
Schur-Pack &r foretagets storsta leverantor & det ocksa hér som en reduktion av
sakerhetslagret far storst effekter.
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Den osdkerhet som vi anser framst bidrar till htga lagernivéer & den interna
osdkerheten. Denna bestar framst av felaktiga lagersaldon och bristande
informationsflode mellan produktionen och den som lagger order till
leverantérerna. Denna osakerhet kan vara svar att uppskatta. Det foretaget framst
bor fokusera pa ar att minska denna osikerhet. Detta diskuteras vidare under
avsnitt 6.5.6.

Vi har vat att avsta fran att berékna en ”lamplig” niva pa SKF:s sakerhets ager.
Anledningen till detta & att vi vid en sadan berékning hade tvingats ta hansyn till
den osd&kerhet som finns idag. Det ser vi som irrelevant eftersom den osékerhet
som idag finns i lagersaldot maste minskas och att dimensionera sakerhetslagret
efter dessa forutséttningar ar inte ldmpligt. Vidare anser vi inte att SKF bor stréva
efter att uppna en viss niva pa lagret, utan fokus bor ligga pa att reducera det sa
langt det & mojligt och l6nsamt. Att uppskatta osakerheten i lagersaldot &r vidare
en komplex uppgift. Energi bor inte laggas pa att uppskatta denna osékerhet, utan
pa att minska den.

6.2.2 Materialstandardisera och substituera

Mojligheten att minska lager genom standardisering & nagot som ofta gloms
bort, men som kan vara en mycket effektiv atgard, vilket SKF:s emballagel ager
ar ett bevis pA SKF minskade for ett antal & sedan sitt sortiment av emballage
fran nastan 300 till 79 olika artiklar. Vidare anser vi att SKF:s inkdp av blanka
etiketter & en form av standardisering. Om de skulle kdpa in fardigtryckta
etiketter skulle de fa hdlla ett enormt lager, kanske obetydligt till ytan men
knappast till antal. Det skulle dessutom vara svart att hitta bland alla etiketterna,
de skulle snabbt bli inkuranta och en hogre leveransrisk skulle foreligga.

En fordel med standardisering av emballage & att SKF inte behdver bekosta lika
manga stansar. Vidare har foretaget idag problem med att de som packar
anvander fel kartonger. Om ett &nnu storre sortiment skulle hallas &r det sannolikt
att dessafel skulle tka.

Eftersom SKF redan standardiserat sitt emballage i hog utstrackning, anser vi att
ytterligare standardiseringar & svéra att genomfora samt att dessa skulle fa liten
effekt pa den totala lagervolymen. Vi ser tva mdjligheter till ytterligare
standardisering av emballage. Antingen kan kartongerna forstarkas eller sa kan
de fyllas upp med nagot fyllnadsmaterial, vilket skulle gora det mojligt att tillata
ett storre glapp &@n i dagslaget. Vi tror dock att de tkade kostnaderna som detta
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skulle medfora Overstiger eventuella vinster. Dessutom kan tillvagagangsséttet
vara negativt ur miljésynpunkt.

6.2.3 FOrbattra prognostiseringen

Vi anser inte att SKF har nagot behov av forbéttrad prognostisering eftersom den
redan & valdigt bra. De har aldrig haft en storre felprocent &n +10 % och det
normala &r cirka 2% i felmarginal. De sbker dessutom hela tiden nya parametrar
att mata for att komma énnu nérmare den verkliga efterfragan i framtiden.

6.2.4 Reducerarisken for reklamationer och felplock

Reduktion av risken for reklamationer anser vi som betydelselds for en
minskning av emballagelagernivan vid SKF, da antalet reklamationer framst har
paverkan pafardigvarulagernivaer.

Desto mer relevant & det for SKF att reducera risken for felplock. Ju storre
risken & for felplock, desto storre & ocksa risken for ett felaktigt lagersaldo i
Movex. Nér fel emballage tas ur lagret kommer det verkliga lagersaldot for det
tankta emballaget bli hogre an vad systemet visar. Lagernivan kommer darmed
att hdllas ontdigt hog. For den produkt som felaktigt anvands kommer det
motsatta intréffa. D& systemet visar att det finns mer @n verkligt, kommer inga
nya orderfordag léggas ut och en lagerbrist riskerar darmed att uppsta.

For att reducera antalet felplock tror vi att foretaget kan utoka anvandandet av
streckkoder till att galla &ven for emballage. Genom att skanna emballaget vid
plockning, inleverans och returer kommer ocksd lagersaldot att bli mer
réttvisande. Anvandandet av skanner och streckkoder stdller krav pa
investeringar i ny teknologi for SKF. Ett problem for anvéndandet av streckkoder
for emballage & att det & samlingsforpackningarna som méarks med streckkoden
och att denna ibland bryts. For att de ska kunna anvénda sig av skanner och
streckkod fullt ut behover &ven buntar i samlingsférpackningar mérkas med
streckkoder. Det kan bli svéart for leverantoren att gora, men & det majligt
kommer inkGpspriset bli hogre eftersom det innebéar mer arbete for leverantdren.
Det & sdedes béttre om hela samlingsférpackningar |amnas ut, vilket skulle
fungera bra i kombination med mindre samlingsforpackningar. Mindre
samlingsforpackningar innebar dock &ven det htgre kostnader.

Mindre samlingsforpackningar och utOkat anvandande av streckkoder kan verka
olénsamt. Kostnaderna maste dock végas mot de inbesparingar som kan goras i

82



Att reducera lagernivan — en studie vid SKF Mekan AB

och med att ett mer réttvisande lagersaldo erhdlls. En fordel med att mer exakta
kvantiteter |amnas ut & att mindre blir liggande kvar ute i produktionen, vilket
dérmed minskar brandrisken.

6.2.5 Minska osiker heten internt

SKF borde kunna sénka lagret genom att reducera den interna osakerhet som
idag finns med felvisande lagersaldo, bristande rapportering till Movex och
produktionsforandringar. Eftersom de brister som uppstar i emballagelagret oftast
beror pa SKF sjdva & det den interna samordningen som borde ses 6ver. Det
borde ses som ett naturligt forsta steg att ta, att vidta interna atgarder innan de gar
vidare med atgarder gentemot externa parter.

Ett stort problem vid SKF & bristande disciplin vad gédller rapporteringen till
Movex. Med béttre rapporteringsrutiner blir lagersaldot mer réttvisande vilket
ger positiva effekter som att béttre leveransservice gentemot kund mgjliggors.
Det som framforallt & av betydelse i den h& undersokningen & att det blir
mojligt att sénka lagernivan, eftersom foretaget inte langre skulle behtva gardera
sig mot osdkerhet i samma utstrackning.

Att dessa problem uppstar tror vi framst beror pa tidsbrist. Tid & en knapp
resurs, men samtidigt maste tider vagas mot varandra. | SKF:s fall maste tiden att
lagoain korrekta datai systemet vagas mot den tid som tasi ansprak pa grund av
felvisande lagersaldo. Vi anser att samtidigt som en mer noggrann rapportering
tar tid i ansprak kan den totala tidsdtgangen minskas. Exempelvis kan order
laggas efter de forsdag som systemet ger och inga manuella uppskattningar
behover goras. Leverantorerna kan erhdla order i god tid, och den som &
ansvarig for orderlaggning behover inte ringa och skynda pa leveranttren.
Genom att rapporteringen till Movex skarps, blir ocksa informationsutbytet
mellan planerare och den som lagger order tillfredsstéllande, exempelvisi de fall
som produktionen paborjas fore planerad start.

Ett problem i rapporteringen till Movex & att automatrekvisitionerna sker en tid
efter det att utleveranser ur emballagelagret skett. For att lagersaldot ska bli mer
réttvisande bor automatrekvisitionerna tidigarelaggas. Det basta vore om
kvantiteten kunde saldoféras direkt vid utleverans. Vi diskuterade tidigare
mdjligheten till att anvénda sig av streckkod och skanner. Det kréver dock ett
system for att registrera emballage som returneras fran produktionen (typ
streckkod pa buntar). Anvandandet av skanner leder vidare till mindre fel och
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sékrare lagersaldo. Dessutom undviks att en alternativ kartong, annan én den som
finnsi inlagd i produktstrukturen, anvands utan att denna dras fran lagret.

For att gora det lattare att lamna ut rétt antal embalage da en
samlingsforpackning bryts bor varje forpackning tydligt visa hur manga buntar
den innehdller samt vilket antal buntarna i sig innehdler. Detta sparar tid och
utldmnat antal stéammer béttre Overens med verkligt behov. Mindre
samlingsforpackningar fran leverantdrerna kan ocksa efterfragas, vilket gor att
lagersaldot blir mer réttvisande trots att ett for stort antal |amnats ut.

De externa leverantorernas behov av emballage far de inte heller glémma att
laggain i Movex. Vi anser att pa samma sétt som en order gar till lageransvarig
nér planerarna lagger order i produktionen ska ett behov av emballage initieras
nér SKF lagger order till en extern leverantdr. Vi anser att det bor undersokas om
systemet klarar av det.

For att rapporteringen till Movex och 6vrig informationsspridning ska fungera
tillfredsstéllande krévs att foretaget infor tydlig ansvarsfordelning och rutiner.
Vidare kan det vara idé att utbilda och informera personalen om rapporteringens
betydelse. For att det ska bli mgjligt att reducera lagret & det framst foljande
omraden som maste skérpas:

1. Produktverkstdderna, det vill sga planerarna, ska informera den som
l&gger order om vad som ska produceras kommande vecka.
2. Da produktionen paborjas fore/efter planeringen ska den som lagger order

informeras om detta.

3. Da ett annat emballage an det som finns inlagt i systemet anvants maste
det rapporteras.

4. Da emballage forstorts maste det rapporteras.

Emballage som blivit dver maste returneras till emballagel agret.

6. Externa leverantorers behov maste laggas in manuellt om inte systemet
klarar av det med automatik.

o

Order laggs ibland av lageransvarig da det upptacks att nagot emballage haller pa
att ta dut, utan att systemet har signalerat om det. Det borde inte behdvas om
materialplaneringssystemet vore réttvisande. Enligt SKF skulle tilléampandet av
Kanban kunna vara en losning pa detta. Tanken &r att ett sddant system skulle
vara mer lattoverskadligt. Vi tror dock inte att den basta |6sningen &r att anvanda
tva olika material planeringsmetoder parallellt eftersom det kan bli férvirrande for
de anstdllda. Ska bada systemen anvandas & det av yttersta vikt att personalen
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far tydliga instruktioner om vilket system som ska anvandas nér och till vad sa att
inte tveksamheter uppstar som forvarrar situationen ytterligare.

6.3 Atgarder for reducering av omsattningslager

6.3.1 Mindre orderkvantiteter och tatare leveranser

Genom att tillverka mindre partistorlekar & gangen kan ocksa emballagelagret
fyllas pA med mindre kvantiteter, vilket gor att inte samma mangd behover
lagerhdllas. SKF jobbar numera mot sma fardigvarulager, vilket innebar att
partistorlekarna har blivit mindre. En negativ effekt av detta kan bli okade
omstallningstider. Hos SKF har denna negativa effekt dock narmast uteblivit.

Av var undersokning framgar att forbrukningen av emballage & tamligen jamn,
inkopskostnaden paverkas inte av antalet avrop och stdrre mangdrabatter
forekommer enbart vid inkop av wellpapp. Det ger goda forutséttningar for
mindre inkdpskvantiteter. Mindre inkOpskvantiteter innebd dock en Okad
transportfrekvens. Leverantdrerna menar att antalet leveranser finns medréknat i
avtalet, varfor totalkostnaden skulle dka fér SKF om trasportfrekvensen Okade.
Sdledes maste SKF vaga transportkostnaderna mot lagerhallningskostnaden,
dessutom bor miljoaspekten végas in i detta da foretaget ar certifierade mot den
internationella miljostandarden SO 14 00O.

Stordriftsfordelarna i transporterna forsvinner, eftersom mindre volymer skickas
at gangen. Stordriftsfordelar skulle énda kunna uppnas genom att SKF samlastar
med andra foretag som koper emballage fran Schur-Pack och som & nérbelagna
Katrineholm. Huruvida detta & mgjligt bor SKF utreda med leverantoren.
Samlastning kan dock medfora risk for att emballaget forvaxlas med sadant som
skatill andraforetag, varfor det &r viktigt att emballaget tydligt méarks upp.

6.4 Strukturella lagerreducerande atgarder

6.4.1 Minska antalet lager punkter

Denna atgard &r inte aktuell nér det galler SKF och deras forsok att sanka nivan i
emballagel agret, eftersom de inte har mer an ett emballagelager att ta hansyn till.
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Denna atgard anvands framst foér att minska den totala lagerhdliningen i
distributionslager, det vill ségalager av férdiga produkter.

6.4.2 L everantor sstyrda lager

For att leverantorsstyrda lager ska fungera pa ett onskvart sétt kravs att
leverantéren kan erhdlla information om SKF:s verkliga forbrukning. Med de
saldofel som idag finns kan detta vara svart. Dessutom skulle dtgarden kréva
investeringar i form av informationsteknologi.

For att agarden ska vara effektfull och investeringar i informationsteknologi
|6nsamma kréavs vidare att foretaget kdper in nagorlunda stora kvantiteter fran
leverantoren. Med dessa kriterier till grund & det forst och framst Schur-Pack
som detta skulle kunna vara aktuellt fér. FOr ovriga leverantOrer anser vi att det
ror sig om altfor sma kvantiteter for att leverantdrsstyrda lager ska ses som ett
aternativ. Eftersom Schur-Pack redan idag hdller fardigvarulager & SKF &r
fragan om inte tillampningen av leverantérsstyrda lager endast skulle innebara en
fysisk forflyttning av lagret. Det torde vara en enklare 16sning att Schur-Pack
haller lager & SKF i Kumla, eftersom detta & léttare att styra och inga nya
systeminvesteringar kravs. Genom att lagret hdlls hos leverantéren forskjuts
ocksa transportkostnaderna sa langt framat som mojligt.

6.4.3 Overvég tredjepartslogistik

Att anlita ett tredjepartforetag som star for lagerhdlningen kan vara bra eftersom
lagerhdllning tillhor deras karnkompetens. Lagerhdllning som laggs ut pa
tredjepartsforetag géller oftast fardigvarulager, och foretaget stér ofta aven for
distributionstjanster och transporttjanster. Vi ser det som forsvarande om
emballaget skulle mellanlanda pa vagen fran leverantor till SKF, varfor vi anser
att denna atgard inte ar aktuell for att sénka emballagelagret hos SKF.

6.4.4 Forskjut lagret bakat i forsorjningskedjan

Det & endast Schur-Pack av emballageleverantrerna som haller lager & SKF
trots att de ansvariga pa SKF trodde det. Boxon hdller inte lager & SKF, men
dock & andra foretag. Munksjo har sagt att de inte skulle vara intresserade av att
hallalager & SKF eftersom de knappt haller nagra lager séva utan tillverkar det
mesta mot kundorder. Det finns saledes tva leverantorer, Boxon och Schur-Pack,
som skulle kunna overta lagerhdlningen & SKF. Som det & idag kan vi
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egentligen inte uttala oss om Boxon &r ett alternativ for framtiden, da de kanske
anser att SKF koper for sma kvantiteter, men det bor undersokas. Vi anser dock
att Schur-Pack &r ett bra aternativ. Vi samstammer med de personer vi intervjuat
pa SKF att det ar valdigt onodigt att SKF haller ett eget lager nar det finns ett
endast fem mil fran Katrineholm. Dessutom hdller de ett sdkerhetslager pa
genomsnitt 1 % manads forbrukning fér de med arsbehov 6ver 10 000 och sex
manader for de med arsbehov under 10 000. En forutséttning for att denna atgérd
ska kunna bli verklighet &r att leverantdrerna maste ga med pa det.

De kvantitetsoberoende kostnaderna skulle inte paverkas av Schur-Packs
Overtagande eftersom Munksds och Boxons produkter behtver lagerplats, men
daremot skulle de kvantitetsberoende kostnaderna minska. Det bor dock papekas
att SKF endast star for 2% av forsdjningen i Kumla, vilket kan fa den
konsekvensen att Schur-Pack inte &r intresserade av att uppfylla SKF:s 6nskemal
| det har fallet.

6.5 Andra lagerreducerande atgarder

6.5.1 Eliminera |agfrekventa och inkuranta produkter

Idag sker ingen kontinuerlig utrensning av inkuranta produkter i emballagel agret,
vilket gor att emballage som inte ska anvandas mer kan ligga kvar i lagret under
en langre tid. Det kraver dels onddigt lagerutrymme, men gor det ocksa svarare
att overblicka hur mycket emballage som finns hemma av det som verkligen
anvands.

Nagon bor goras ansvarig for att forse lagerpersonalen med information om nér
nagot emballage inte ska anvandas mer. Informationen kan bestd av en
inkurangdlista. Det & bra om rutiner kan skapas for utrensningarna, varfér det &r
till fordel om inkurandistan distribueras med jamna mellanrum. Eftersom
emballaget & s pass standardiserat drabbas det dock sdllan av inkurans. Det kan
darfor vara lampligare att utrensningar gors direkt da vetskapen om att ett
emballage inte kommer att anvandas mer uppstar. Vi anser darmed att en ABC-
analys inte & nodvandig att gora for SKF i detta fall. Inkurangdlistan bor aven
oversandas till leveranttren, s att denne inte tillverkar emballage i onodan.

Vidare bor lagerhdlining av |&gfrekvent emballage undvikas. Ofta far dessa
lagerhdllas under en langre tid, varfor den totala lagerhdllningskostnaden ofta
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Overstiger varans varde. Det bor darfor undersbkas om det finns alternativa
leveranttrer av sddant emballage och som dessutom hdller sjdva haller lager av
dessa produkter. En annan mgjlighet &r att undersoka om exempelvis en kartong
kan bytas ut mot en annan, genom att till exempel anvdnda néagot
utfyllnadsmaterial.

6.5.2 Samar bete i f6r sorjningskedjan

Leverantorerna av emballage & mycket tillmotesgdende, forutom Polypac
emellandt. Det finns sdledes goda forutséttningar for att leverantérerna ska vara
villiga att vidta atgarder som kan hjalpa SKF att sénka sin lagerniva. Boxon var
den leverantdr som var mest generts nér vi kontaktade dem. De bifogade en hel
sida med olika forslag om hur de skulle kunna hjdlpa SKF att sanka sina
lagernivéer. SKF bor sdledes ta kontakt med dem. Det talar ocksa for att
leverantérerna ar beredda att fordjupa samarbetet med SKF om de sa onskar.
Papekas bor ocksda att SKF & sa pass stora att de har en stark
forhandlingsposition i manga fall. Hur pass tillmotesgdende leverantérerna &r
verkar ocksa paverkas av hur stor kund SKF &r.

6.5.3 Koordinera materialflodet

De befintliga emballageleverantorerna finns inom en radie av tio mil fran SKF.
Att Schur-Pack haller hela SKF:s sortiment i lager & nagot som bor utnyttjas,
eftersom det gor det onodigt for SKF att sialva hdlla lager av dessa produkter.
Det forutsitter att Schur-Pack &ven fortsdttningsvis haller fardigvarulager av
produkterna och att de kan garantera en hog tillganglighet pa produkterna.
Foretaget bor darfor sluta ett avtal med denna leverantdr som behandlar dessa
punkter. Att utnyttja narheten och det faktum att Schur-Pack hdller lager av
SKF:s produkter & den atgard som vi anser far storst effekt pa lagernivaerna, da
den leveranttren star for hela 95 % av arsvolymen av kartonger.

6.5.4 Anvand ett fatal palitliga leverantorer

Ett begransat antal leverantOrer & en forutséttning for att en forbéttring av
samordningen, mellan det egna foretaget och leveranttren, ska kunna goras.
Redan i dagsléget & antalet leverantorer av emballage begransat. SKF vill helst
anvanda samma leverantbrer under en langre tid eftersom nya stansar annars
maste goras. Som tidigare beskrivits har foretaget forsokt att fa Schur-Pack att
aven tillverka produkter som idag kops in fran Munks6, nagot som visade sig
vara ogenomforbart. Det & sdledes troligt att det & svart for SKF att anvanda sig
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av farre leverantorer av emballage i dagdaget. Savd SKF  som
emballageleverantdrerna kommer att forandra sitt sortiment med dren. Det kan
sdedes vara aktuellt att med jamna mellanrum forse leverantérerna med
fullstandig information om vilka olika typer av emballage som de efterfragar.
Detta for att sedan kunna se dver vilka mojligheter som finns for att begrénsa
antalet leverantérer.

Vi ser att det aven finns en risk med att begransa antalet leverantorer. Det ses
som en extra sikerhet att halla sig med "reservleverantorer”. Ett exempel kan
vara om en brand intréffar hos leverantbren. Reduktionen av osdkerhet
uppskattas anda bli storre da ett fatal leverantérer anvands, bland annat eftersom
informationsspridningen blir béttre. Dessutom kan leverantdren anses vara mer
man om att behdlla en trogen kund &n en kund som alternerar mellan dem och
andra leverantorer.

Tillforlitligheten i leveransen & viktig sdtillvida att SKF vet att de far sina
forpackningar i tid och inte behover vidta sikerhetsdtgarder sasom hoga
sakerhetdager. Samtliga emballageleverantorer & enligt var bedémning mycket
tillmo6tesgdende, alla utom Polypac. Polypac & ocksa den enda av de tillfragade
leverantérerna som vi inte erhdlit nagot svar fran, trots att foretagets
kontaktperson sa sig vara villig att besvara vara fragor da vi taades vid per
telefon. Den Overvégande delen av emballageleverantérer & ocksa foretaget
mycket ndjda med, men Polypac bor SKF Overvaga att byta ut. Om de beslutar
sig for det &r det viktigt att de aternativa leverantdrerna de soker efter haller en
hog leveransservice. De bor d& vara medvetna om att leverantérer, ména om att
varva nya kunder, ibland lovar mer an de kan halla. For att pa forvag kunna
uppskatta och inte §alva behdva "testa’ en leverantors pdlitlighet, bor de anvanda
Sig av referenser. Med detta menar vi att de ska kontakta befintliga kunder till
leverantéren och fraga hur de uppfattar leveransservicen.

Att kontinuerliga leverantOrsutvarderingar gors ser vi som positivt da det kan
varaen hjalp for att uppskatta hur pass palitliga befintliga leverantérer &r, och for
att uppskatta vilken osakerhet som finns. Att leverantorerna far ta del av dessa
skapar ocksa ett tryck i positiv riktning samtidigt som leverantdrerna far veta vad
SKF ser som viktigt.
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6.5.5 Utnyttja narheten till leverantérerna

Sannolikheten & storre att en leverantor med kortare geografiskt avstand kan
leverera snabbare. Det géller framst da leverantéren haller ett fardigvarulager.
Om tva leverantorer ligger olika langt fran SKF, och inte hdler nagra
fardigvarulager, &r tiden fran det att order laggstill leverans sker framst beroende
pa leveranttrernas produktionsledtid. D& foretagets leverantorer redan finns néra
ar det knappast troligt att det |6nar sig, om det 6éverhuvudtaget & majligt, att byta
till leverantorer som finns ndrmare. Om SKF ska anlita en ny leverantor, som
ovan diskuterats, bor de dock se den geografiska ndrheten som ett viktigt
urvalskriterium. Allt annat lika, bor den leverantdr som & lokaliserad ndrmast
SKF véjas.

6.5.6 For se lever antor er na med relevant infor mation

Emballageleverantorerna far efterfrageprognoser fran SKF reviderade olika ofta.
Bade Schur-Pack och Boxon har bett om att fa det oftare an vad falet ar i
dagsléget. SKF havdar att leverantorerna inte skulle ha nagon nytta av att fa dem
oftare. Men om de nu verkligen har bett om att fa dem en gang i manaden eller
annu oftare istéllet for en gang i kvartalet & det anmérkningsvart att SKF inte
skulle kunna ge dem det eftersom det inte innebéar nagot merarbete for dem. Att
leverantéren vill ha prognoser oftare beror antagligen pa att leverantren anser
sig ha nytta av detta. Att ge leverantdren kontinuerliga prognoser kan inte vara
till nackdel, tvéartom. Genom att forse leverantbren med information ger
leverantéren mojlighet att hdlla en hog leveransservice och tillganglighet
gentemot foretaget. Ju hogre leveransservice leverantoren hdller desto mindre
blir behovet av att hadlla lager. Eftersom SKF stéller hdga krav pa flexibilitet &
informationsflodet till leverantor en kritisk punkt. Fungerar inte den kan inte
leverant6ren uppfylla kraven pa flexibilitet.

Det &r av yttersta vikt att leverantrerna informeras om forandringar i behovet av
emballage, men det finns brister. De har inte informerats om Okad frekvens i
produktionen eller om emballage som inte langre kommer att anvandas pa grund
av att de tagits ur sortimentet. Att inte informera leverantorerna ordentligt straffar
ingen annan an SKF sgdva. Om lagernivan ska kunna sédnkas maste
informationsutbytet mellan SKF och emballageleverantérerna bli béttre. M6tena
som SKF gor hos sina emballageleverantrer emellandt och tvartom verkar fylla
en viktig funktion. Det var under sadant besok som SKF har blivit medvetna om
hur verkligheten &r. Det visar att dessa besok maste fortgd och dessutom mer
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regelbundet an vad som hittills gjorts. Istéllet fér som nu, endast nar problem
uppstar.

Om ett foretag anvander sig av pdlitliga leverantorer 16ser sig ofta problem som
ovan namnda av sig savt. En pdlitlig leverantor ser till att informera sin kund.
Om SKF inte byter ut den leverantér som brister i pdlitlighet alternativt véljer att
byta ut denna, bor de gora klart vilken information som de onskar erhdla fran
leverantGren. Det kan med fordel skrivas in i avtalet vilken information som den
ena parten &r skyldig att ge den andra. Aven befintliga leverant6rer bor upplysas
om vilken information som 6nskas och hur denna ska formedlas.

6.5.7 FOr béttra den interna samor dningen

Vi har talat mycket om vilken betydelse osskerhet far for lagernivaerna, en av
den mer betydande osékerheten, som paradoxalt nog ocksa borde vara minst, ar
den interna osdkerheten. Det kan ses som naturligt att féréndringar gors internt
forst och framst. SKF bor darfor se till att reducera sin interna osékerhet, for att
externa atgarder ska kunna fa avsedd effekt. Det hjalper exempelvis inte att
leverantérerna haller en hog leveranssakerhet, om inte den ansvarar for att lagga
order kanner till att produktionen ligger fore planeringen.

For att lagret ska kunna sénkas & det viktigt aitt de som skéter inkdp och
orderlaggning & va informerade om efterfrageprognoser, vad som sker i
produktionen och vad som kommer att produceras samt leverantOrernas situation.
Inom SKF finns idag brister, frdmst vad géller informationsspridningen mellan
den som l&gger order och produktion. Om informationen skottes béttre kunde den
interna osdkerheten och darmed ocksa lagret minskas. For att detta ska vara
mojligt kravs att ndgon/nagra far ansvar for informationsspridningen.
Ansvarsfordelningen maste vara tydlig och informationsutbytet far inte bli
lidande av att personal byter skift, har semester eller liknande.

For att lagernivaerna ska kunna minskas &r det av yttersta vikt att den som lagger
order och har kontakt med leverantdren genast upplyses om produktionen lagt sig
fore planeringen aternativt hamnat efter. Om inte, kommer emballaget att
inlevereras fOr sent aternativt for tidigt. For att undvika forsenade inleveranser,
och darmed brist i lagret, hdlls idag ontdigt hoga sakerhetslager. Dessutom sker
inleveranser ibland fore det att verkligt behov finns, vilket gor att emballage far
lagras onddigt l1ange. Om den som l&gger order informeras om forandringar kan
leveranserna av emballage anpassas sa gott det gar till verkligt behov.
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Ett problem fér samordningen &r att 6ster och vaster skiljs a av jarnvagen, och
aven att verksamheten bedrivs i flera lokaler. Detta minskar den informella
informationsspridningen, sdsom uppkomsten av spontana samtal och
diskussioner mellan funktionerna.

En gang i manaden halls prognosméten. Med pa motet & representanter for
produktion och marknad och planerare. Aven representanter fran lagret borde
vara narvarande. Om lagret av emballage ska kunna sinkas &r det av yttersta vikt
att information sasom prognoser och produktionsscheman kommer lagret
tillhanda. Dessutom borde produktverkstéderna tréffas regelbundet tillsammans
med lageransvarig for att kommunikationen dem emellan ska bli béttre och for
att forstael sen ska oka for varandras funktion.

Slutligen &r det viktigt att funktionerna lyssnar till varandras 6nskemd da avtal
duts. Alla ska fa kommatill tals, inte minst logistikfunktionen om lagerreduktion
ska fokuseras. Det maste goras bestammelser 6ver hur turerna ska ga da avtal
suts.

For att minska den interna osdkerheten & det nddvandigt att alla anstélida blir
medvetna om att den finns och vilka konsekvenser som blir utav den. Vi anser att
utbildning skulle vara att rekommendera for alla anstéllda.

6.5.8 Kundor der styrning om mgjligt

SKF tillampar bade produktion mot lagerorder och mot kundorder.
Standardlagerhus produceras mot lagerorder och speciallagerhus mot kundorder.
Eftersom efterfragan & jamn Over aret, de prognoser som gors faller mycket val
in, samt att produktionen mot lager bygger pa denna, kan man siga att éven
produktion mot lager i det ndrmaste sker mot verkligt behov. Skulle den ske mot
kundorder skulle den darmed inte se sérskilt annorlunda ut.

Produktion av produkter mot lagerorder sker med jdmna mellanrum. Det skapar
kontinuitet i materialflédet och goér att behovet av emballage blir 1&tt att berékna.
Det gor det ocksa enkelt att informera leverantérer om behovet langt i férvag. |
SKF:s fall kan det sdledes vara till fordel att &en producera mot lagerorder. Vi
anser att kundorderstyrning paverkar framst SKF:s fardigvarulager och inte
emballagelagret. Dessutom leder det till att produktionen blir ryckigare och
flodet ojamnare, vilket 6kar osdkerheten.
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Inférandet av Optima kan vara ett steg i rétt riktning, mot en mer kundorderstyrd
verksamhet. Med hjalp av systemet ska prognoserna kunna forbéttras ytterligare,
samt att ratt produkter kommer att finnas i lager. Detta system kan liknas
leverantOrsstyrda lager, med samma forutséttningar och konsekvenser som foljd,

se kapitel 6.4.2.
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7 Slutsatser/atgar dsforslag for SKF

Denna undersokning har lett till att vi kan dra sutsatser angdende KF:s
mdjligheter att reducera emballagelagernivan samt vilka atgarder som de bor
genomféra. Det presenterasi detta kapitel.

7.1 Prioritera

| foregdende kapitel diskuterades olika atgarder som SKF kan tillampa for att
reducera sitt lager av emballage. Vi rekommenderar SKF att vidta de atgarder
som anses ha stor ekonomisk potentia. Vidare bor de genomfora de atgéarder med
|3g svarighetsgrad och som kréver sma resurser i forsta hand. Detta gor att nagra
fa &garder kan fokuseras, vilket forenklar en implementering. Ovriga &tgérder
kan foretaget avvakta med, men det & positivt och skapar mgjligheter till
ytterligare forandringar om berérd personal inom SKF & medvetna om vilka
andra atgarder som kan genomforas.

7.2 Lagg stor vikt vid leverantorerna

SKF har tidigare varit aktiva nar det galler logistiska l6sningar och forandringar.
Pa en punkt, leverantérssidan, anser de sig dock sdva ha varit alltfor passiva
Den tidigare passiviteten gor att det finns stora forbéattringspotentialer pa detta
omréde.

Eftersom Schur-Pack stér for hela 95 % av arsvolymen, samt att inkdpen fran
denna leveranttr uppgar till storst belopp, sa & det gentemot denna leverantor
som en storre samordning kan ge storst resultat. D& Schur-Pack redan idag haller
ett lager av SKF:s produkter, och dessutom finns pa mindre &n en timmes
avstand med lastbil, kan SKF endast halla ett mindre omséttningslager av dessa
produkter. Eftersom Schur-Pack redan hdller lager kommer &tgarden inte heller
att medféra nagra betydande kostnadstkningar. For att dtgarden ska fungera
kravs dock en betydande forbattring av informationsutbytet, vilket Okar det
administrativa behovet. Vi vill ocksa pdpeka vikten av att leverantoren forfragas
vilken information denne behover och hur ofta. Eftersom leverans redan idag
sker tva ganger per vecka fran Schur-Pack kommer ingen storre dkning av
transportfrekvensen att blir aktuell.
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En av leverantdrerna, Polypac, upplevde vi att det fanns ett stort missngje riktat
mot. Leverantéren star for en liten del av den totala arsvolymen, men réknat i
kronor utgor de den nast storsta leverantoren. Vi anser att det & viktigt att SKF
vidtar dtgarder gentemot denna leverantér. Den framsta anledningen &r att de tar
mycket tid och resurser i ansprak. Mycket arbete laggs pa dem som skulle ha
kunnat anvandas pa ett béttre sétt gentemot en annan leverantor. Samtidigt kan de
orsaka stopp i produktionen, vilket inte far riskeras. Att hdlla ett sakerhetslager
av Polypacs produkter & mer motiverat én for andra produkter, eftersom det
finns en storre osékerhet denna leveranttrs leveranser. Det & dock lampligt att
byta ut denna leveranttr, och SKF bor undersbka vilka aternativa leveranttrer
som finns pa marknaden.

7.3 Sakra lagersaldot

Att sékra lagersaldot ser vi som ytterst viktigt, men inte framst for att det
mojliggor en sankning av lagernivan, utan lika mycket for att de kan undvika en
brist. En brist kan fa kostsamma konsekvenser om exempelvis produktionen star
stilla och leveransen till kund blir forsenad. Med ett palitligt lagersaldo kan lagret
hallas pa en optimal niva, order laggs i rétt tid och ingen behdver springa runt
och kontrollera vad som verkligen finns i lagret. Det gbr det darmed |&ttare att
fatta snabba beslut om vilka inkdp som ska goras och produktionen kan snabbt fa
besked om vad som finns i lager. Det som krévs for att fa ett mer réttvisande
lagersaldo &r forst och framst béttre disciplin i rapporteringen till Movex. Detta
uppnas genom en tydlig ansvarsfordelning.

Att SKF forser nagra av sina leverantorer med emballage gor att lagersaldot blir
felvisande samt ait de prognostiserade behoven som  kommer
emballageleverantorerna tillhanda blir felvisande. Véar rekommendation till SKF
ar att de ska lata leverantérerna kopa in sitt emballage salva, men att de kan ges
mojlighet att utnyttja SKF:s avtal. Hur emballageleverantdrerna ska erhdlla
information om emballagebehov & upp till SKF och leverantdrerna att komma
Overens om. Det kan dock vara lampligt att SKF skéter detta informationsutbyte
med leverantdren, eftersom informationen pa sa sit kan  komma
emballageleverantrernatillhandai ett satidigt stadium som méjligt.
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7.4 Uppskatta verklig osakerhet

Om SKF lyckas beméstra den interna osakerheten som idag rader kvarstar i stort
sétt enbart osékerheten i leveranserna. Eftersom prognoserna stémmer valdigt vél
in behdver ingen osskerhet beraknas for efterfragan. Sakerhetslagernivaerna bor
sedan dimensioneras olika for olika leverantdrers sortiment, beroende pa hur pass
vél leverantorerna tidigare uppfyllt sina dtaganden. Det finns dock ingen
anledning till att hdlla sékerhetdager av produkter vars leverantorer alltid
levererar i rétt tid, i rétt kvantitet och utan skador.

7.5 Forbattra informationsutbytet

For att lagerreduktion ska vara mojlig kravs ett béttre utbyte av information, bade
internt och externt. Att SKF inte informerar sina leverantorer om att de dkar sin
produktion och sdledes behtver mer emballage an vad som tidigare sagts far inte
intréffa igen. Ett antal personer maste goras ansvariga Over att informationen
verkligen sprids, bade till leverantorer och internt mellan produktion och lager.

En agard som & latt att genomfora, eftersom "materidet” redan finns
tillgangligt, & béttre informationsutbyte, bade internt och externt. Internt bor
exempelvis den som & ansvarig for orderléggning och for lager finnas med vid
de manatliga prognosmétena. Vidare finns det leverantorer som efterfragar mer
frekvent information, vilken SKF har tillganglig i form av prognoser. SKF bor
inte neka sina leveranttrer denna information. Eftersom de efterfragar den bor de
ocksa se den som anvandbar. Att lamna ut denna information kan sdledes bara
vara positivt for SKF géva, da leveransservicen gentemot dem kan forbéttras
eller att leverantbren kan effektivisera sin produktion vilket mdjliggor lagre
priser. Att inte informera leverantdrerna ordentligt straffar ingen annan an SKF.
Om lagernivan ska kunna sankas sa maste informationsutbytet mellan SKF och
emballageleverantdrer bli béttre.

7.6 Rensa lagret pa inkurant emballage

Detta & en enkel och galvklar dtgard som far storst effekt forsta gangen den
genomfars. Dérefter blir effekterna mycket sma, men atgarden hindra att ett lager
av oanvandbart emballage bara vaxer sig stérre och storre.
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8 Reflektioner

Fran var undersokning kan inga statistiskt signifikanta slutsatser dras. Daremot
uppfattar vi att flera av de slutsatser som dragits for SKF aven bor gélla for
foretag och lager i allmanhet. Dessa slutsatser presenteras kortfattat nedan.
Darefter diskuteras vart tillvagagangssatt och avslutningsvis beréttas kortfattat
vilka atgarder som vidtagits vid SKF under arbetets gang.

8.1 " Generdlla’ slutsatser

Hos SKF finns en stor osdkerhet i systemets lagersaldo samt en betydande intern
osakerhet. Vi tror att detsamma kan vara gdlande fér manga andra foretag.
Felvisande lagersaldo skapar behov av ytterligare sékerhetdager. Det visar pa
betydelsen av noggrann rapportering till det datasystem som foretag anvénder sig
av. For att kunna uppna ett réttvisande lagersaldo och ett fungerande internt
informationsutbyte, krévs disciplin och ansvarstagande. Foretag kan inte lita pa
att detta uppkommer av sig gélvt, ledningen maste stélla krav och en tydlig
ansvarsférdelning galande rapportering och informationsspridning ar av yttersta
vikt.

Vid SKF har det vidare funnits brister i informationsspridningen gentemot
leverantorerna, vilket har fatt brister av emballage som foljd. Aven har & det
viktigt att det finns en tydlig ansvarsfordelning och det far inte finnas nagra
oklarheter i vilken information som leverantdren ska fa. Det ar viktigt att
leverantoren erhdller relevant information om framtida efterfragan sa fort som
mojligt. Dessutom bor foretaget fraga leverantoren vilka onskemd denna har
avseende information. Genom att ge leveranttrerna tillfredsstéllande information
kan foretag paverka leverantorernas leveransservice, vilket kan minska foretagets
lagerhdllning samt forbéttra den egna leveransservicen gentemot kund.

En adtgard som bade kan leda till lagre lagernivéer och mer réttvisande
lagersaldon & tillampning av mindre samlingsférpackningar. Effekterna pa
lagernivéerna tenderar att blir marginella, men effekterna av mer réttvisande
lagersaldo kan blir stora. Atgérden innebér dock oftast higre styckpriser.

Vid SKF genomfordes for ndgra & sedan genomgripande standardiseringar av
emballagesortimentet.  Vilka effekter som sandardisering kan fa for
lagernivaerna & mycket beroende pa vilka typ av produkt. Emballage & dock en
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produkt som det & enkelt att standardisera. Kunden &r relativt ointresserad av om
emballaget & differentierat for olika produkter. Dessutom finns det stora
maojligheter till att anvanda liknande emballage till en mangd olika produkter.
Vidare finns mojligheter att anvanda utfyllnadsmaterial, vilket gor att en
kartongstorlek kan anvéndas till produkter som skiftar i storlek.
Standardiseringen  kan vidare medféra mangdrabatter och  andra
stordriftsfordelar.

8.2 Vart eget arbete

Vi har i vart arbete haft begransat med tid. Hela tiden har nya idéer till
undersokningsomraden och tillvagagangssétt dykt upp. Det ar darfor svart att
kadnna sig helt fardig med sitt arbete. Att borja genomféra intervjuer och annan
datainsamling sa fort som mojligt & darfor viktigt. Det &r viktigt att det finns tid
och m¢jlighet till att gora uppfoljningar. Genom att beskriva detta tror vi att SKF
kan fa uppslag till vilka vidare uppfoljningar de alva kan gora. Forhoppningsvis
kan detta aven ge végledning till de som kommer att skriva examensarbete |
framtiden, hos SKF eller hos nagot annat foretag.

Vi vill borja med att rekommendera SKF att understka hur lagerreduktioner har
gjorts tidigare inom koncernen, da vi tror att det finns mycket kunskap att hamta
hér. Vi hade som avsikt att gora detta, men pa grund av att vi forst hade svart att
fa reda pa vart vi skulle soka information. Né&r vi sedan fick vetskap om detta och
inte kunde na denna person, var det for sent. Det visar dterigen pa vikten av att
bérja med intervjuer och annan datainsamling sa fort som mojligt.

Det finns omraden som vi inte anser oss ha undersokt fardigt. Ett exempel &r att
vi inte erhdll svar fran samtliga emballageleverantérer. Vi rekommenderar
darmed SKF att gora denna uppféljning. Vi anser dven att vi kunde ha fétt en
béttre forstaelse for hur de olika leverantorerna verkar om vi hade besokt dem pa
plats, istéllet for att stélla vara fragor via e-post.

Sa har i efterhand & vi kritiska till vart tillvagagangssétt att bara samla
information via intervjuer vid SKF. Intervjuerna gor det svart att fa en djupare
inblick. | efterhand sA anser vi att vi forlitat oss altfor mycket pa att
respondenterna vid SKF gélva haft tillrécklig kunskap om situationen. Vi kunde
parallellt med intervjuerna ha gatt in i systemen och sokt information. Istallet
forlitade vi oss pa att respondenterna kunde ga in i systemen och soka reda pa
informationen &t oss.
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For att fa en béttre inblick i var studie av SKF borde vi ha spenderat mer tid i
lagret, och gélva deltagit i aktiviteter kring detta. Anledningen till att vi gick
tillvaga pa detta sétt var helt enkelt att vi var sa "inprantade’ med att
undersokningar gjordes med hjdlp av intervjuer eller andra datainsamlingar,
eftersom det varit sa vi gétt tillvaga vid tidigare undersokningar. Vi kan déarfor
rekommendera SKF att ge detta som ett rad till personer som gor examensarbeten
i framtiden. En nackdel med detta tillvagagangssétt & dock att undersokningen
riskerar att bli mer subjektiv till sin karaktér.

Under vart arbetes gang har SKF genomfort forflyttningen av emballagel agret.
Under arbetets gang har déarmed |6pande forandringar skett. Vi besl6t oss darfor
for att utgd fran de forutsdttningar som gélde innan dessa forandringar
genomforts. Forandringsarbetet forsvarade dock var undersokning avsevart,
eftersom det var svart att veta om de svar vi erholl gélde fore eller efter det att
vissa forandringar genomforts.

8.3 Skeendet vid SKF under arbetets gang

Under arbetets gang har, som tidigare namnts, emballagelagret forflyttats. Detta
har stéllt omedelbara krav pa lagre lagernivaer, eftersom ytan i det nya
lagerutrymmet & mindre. Da tillvagagangsséttet for detta inte pa forvag stalts
upp har SKF fatt improvisera och testa sig fram.

Tidigare utgjorde sékerhetslagret ungefar 20% av den totala lagervolymen. Nu
halls 2-3 veckors forbrukning i sakerhetslagret vilket motsvarar ungeféar 4,5%.
Lagervardet har de lyckats sanka fran ungefar 1 miljon kronor till 700 000
kronor. Sankningen beror framst pa att inkuranta kartonger rensats ut. SKF
misstanker dock att det finns mer kvar att rensa ut.

Ansvaret for orderlaggningen har vidare forflyttats, fran lageransvarig till en av
de logistikansvariga. Detta eftersom lageransvarig har en altfor tung arbetsborda,
samt att logistikansvarig antas ha en béttre kunskap om datasystemet och har en
mer frekvent kontakt med emballagel everanttrerna.

SKF har dessutom sankt bestallningspunkterna. De har nu funderingar pa att
ersétta sakerhetslagren med en sakerhetstid for Schur-Pack. Denna skulle uppga
till 5 dagar. 2 extra dagar & tilltagna fOr att minska osékerheten i leveranstiden.
For 6vriga leverantorers produkter planeras sakerhetslagren att behdllas.
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Avropen till Schur-Pack sker nu oftare an tidigare, dock racker det fortfarande
med leverans 2 ganger per vecka. Leverantoren har vidare borjat sanka antalet
kartonger i samlingsforpackningarna, efter énskema fran SKF. Priserna har inte
hojt pa grund av detta, och SKF vet inte om de kommer att hojas framover heller.
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avdelning fyller tre funktioner. FOr det forsta ansvarar den for godsflodet ut till
kund och & sdledes foretagets ansikte utat. Avdelningen ansvarar dessutom for
logistikdelen i foretaget, gallande lagerhus och tillbehdr. Slutligen ansvarar den
for datasystemet Movex, och i synnerhet for materialstyrningen och
orderléggningen.
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Thord Ohlsson

Thord Ohlsson arbetar som planerare for en produktverkstad. Han planerar och lagger
order av material till produktionen.

Bernt Olausson

Bernt Olausson & forpackningsansvarig hos SKF. Bernt lamnar forslag pa hur
forpackningen skall utformas for vara produkter och skickar det for godkannande
till Goteborg. Hans uppgift & att se till att koncernreglerna gélande
forpackningar foljs, dvs. den tekniska biten. SKF-koncernen har stallt upp en rad
regler géllande forpackningar, vilka finns samlade i en sérskild parm "Standard
& Practices'. Hari finns information om hur forpackningen skall se ut i detalj;
fargsattning, etikettkvalitet, etc.

Bernt star for den forsta kontakten med leverantrer. DA Bernt fastslagit att en
leverantOr kan uppfylla de krav som stélls samt att priserna & rimliga tar inkop
vid och avtalar om priser och liknande.

Maritta Soderlund

Maritta Soderlund servar verkstadspersonalen med emballage och de externa
leverantérerna bade i Sverige och utomlands. Dessutom |&gger hon leveransorder
till leverantérerna. Minst en gang om dagen tittar hon om det kommit upp nagra
orderfordag pa datorn. Om sa &r fallet kontrolleras vad som finns i lagret. Om
den efterfragade artikeln saknas i lager maste det ses efter om det redan ligger en
order pa denna artikel eller om en manuell order méaste laggas in. | nodsituationer
far hon ringatill leverantérerna och be dem skicka omedelbart. Emellandt far hon
ocksa gain och O6ka eller minska orderantalet.

Ossian Ostergren

Ossian Ostergren ar ansvarig for inkop nér det galler gjuteri och komponenter for
Ostra delen. Hans huvudsakliga uppgift & att gora upp ramavtal med
leverantOrerna. Bestammer vilka leverantdrer som SKF ska anvénda, gora upp
kontrakt om vilket pris och vilka leveransvillkor som ska gélla. Sedan talar han
om for produktionen vilka leverantorer som de ska gdra sina avrop emot,
eftersom de far gora detta sdva. Han & ocksa med vid upphandling nar det
gdler investeringar. Han ser till att handlingen blir korrekt upphandlad nér det
gdller forsakringar, transporter, valutor, bankgarantier och betal ningsvillkor.

106



