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Materialstyrningsmetoder i svensk industri

Ett antal olika materialstyrningsmetoder anvénds for att planera in nya inképsorder eller
tillverkningsorder for att fylla pa lager. | huvudsak kan man urskilja fem olika typer
som alla i storre eller mindre utstrackning anvands i svensk industri. De &r bestéllnings-
punktssystem, periodbestallningssystem, tacktidsplanering, materialbehovsplanering
och visuella planeringsmetoder som exempelvis kanban. De har alla det gemensamt att
de pa olika satt ger information om nar en ny order bor frislappas och/eller levereras in
till lager. Metoderna &r olika anvandbara beroende pa de forhallanden som rader i den
verksamhet dar de ar tankta att anvandas. Nar ett enskilt foretag skall fatta beslut om val
av lamplig metod kan det vara av intresse att se vilka metoder andra foretag valjer. I den
har handboksdelen redovisas resultaten fran en enkétstudie som publicerades 2014 och
som bland annat undersokte i vilken utstrackning olika férekommande materialstyr-
ningsmetoder anvénds, hur néjd man ar med metoderna och i vilken utstrackning man
mer eller mindre kan anvanda erhallna orderforslag utan att modifiera dem.

1 Studiens omfattning och upplaggning

Enkaten omfattade sammanlagt 64 fragor och skickades till logistikchefer, inkopschefer,
planeringschefer, logistikutvecklare samt personer med likartade befattningar. Ett antal
av dessa fragor avsag anvandning av materialstyrningsmetoder. Enkétsvar erholls fran
sammanlagt 292 olika foretag. Av dessa var 32 % sma foretag med en omséttning pa
under 300 MSEK och 68 % stora. 78 % var tillverkande foretag och 22 % distribueran-
de.

For att ocksa far en uppfattning om det finns skillnader mellan hogpresterande och lag-
presterande foretag avsag tva av enkatfragorna en bedémning pa en skala fran 1 till 7 av
det egna foretagets kapitalbindning respektive leveransformaga jamfort med andra lik-
nande fOretag i samma bransch. De som svarade med 5, 6 eller 7 betraktades som hdg-
presterande och de som svarade med 1, 2 eller 3 som lagpresterande. Ett samlat matt pa
hog- och lagpresterande med avseende pa bade leveransformaga och kapitalbindning
beraknades med utgangspunkt fran dessa bedomningar.
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2 Resultat och slutsatser

Den andel foretag som i nagon omfattning anvander respektive metod redovisas i tabell
1. Som framgar av tabellen &r bestallningspunktssystem och materialbehovsplanering de
helt dominerande lagerstyrningsmetoderna. | bada fallen anvéands de i 6ver tva tredjede-
lar av alla foretag. Materialbehovsplanering anvéands av naturliga skal i betydligt storre
omfattning i tillverkande foretag. Samma forhallande géller for kanbanmetoder medan
bestéallningspunktssystem och periodbestallningssystem anvénds i stérre omfattning i
distribuerande foretag.

Alla foretag  Tillverk.foretag Distrib.foretag

Bestallningspunktssystem 69 % 67 % 75 %
Periodbestallningssystem 11% 9% 16 %
Tacktidsplanering 21 % 22 % 19 %
Materialbehovsplanering 77 % 82 % 58 %
Kanban 26 % 31 % 8 %

Tabell 1 Anvénda materialstyrningsmetoder — Andel foretag i procent

En del av lagerstyrningsmetoderna anvands i mycket begransad omfattning medan
andra anvands for en stor del av artikelsortimentet. En analys av vilken metod som an-
vands for storst andel artiklar, har kallad huvudmetod, har darfér ocksa genomforts. Re-
sultaten framgar av tabell 2 och visar att materialbehovsplanering & mycket domine-
rande som huvudmetod for tillverkande foretag medan bestallningspunktssystem &r do-
minerande for distribuerande foretag. Skillnaderna mellan att anvanda materialbehovs-
planering och bestallningspunktssystem som huvudmetod ar nagot mindre i sma foretag
jamfort med stora. Ovriga lagerstyrningsmetoder & mycket marginellt anvanda som hu-
vudmetoder.

Alla Hogpre- Lagpre- Tillverk. Distrib.
foretag sterande sterande foretag foretag

Bestallningspunktssystem 33 % 28 % 34 % 28 % 51 %
Periodbestallningssystem 2% 4% 1% 1% 7%
Tacktidsplanering 7% 11% 4% 8 % 13 %
Materialbehovsplanering 56 % 57 % 61 % 62 % 29 %
Kanban 2% 0% 0% 3% 0%

Tabell 2 Anvéanda huvudmetoder for materialstyrning — Andel foretag i procent

Hogpresterande foretag anvander tacktidsplanering som huvudmetod i storre utstrack-
ning an lagpresterande medan det ar tvartom for bestéllningspunktssystem.

Merparten av de studerade foretagen anvander mer &n en lagerstyrningsmetod samtidigt.
For samtliga foretag &r medeltalet parallellt anvdnda metoder 2,2. Inga ndmnvérda skill-
nader foreligger mellan de olika kategorierna av foretag.
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Hur vél foretagen anser att respektive lagerstyrningsmetod fungerar kunde i enkéten an-
ges pa en skala fran 1 till 7 som motsvaras av hur n6jd man ar med metoden. 7 betyder
mycket ndjd och 1mycket missndjd. I tabell 3 visas ndjdhetsgrad i medeltal for samtliga
foretag samt andel hogpresterade och lagpresterande foretag som anser att respektive
metod fungera val eller mycket val.

Nojdhetsgrad Hogpresterande Lagpresterande

Bestallningspunktssystem 4,2 42 % 20 %
Periodbestallningssystem 3,8 29 % 0%
Tacktidsplanering 4,5 53 % 35 %
Materialbehovsplanering 4,5 63 % 35 %
Kanban 5,2 83 % 63 %

Tabell 3 NOjdhetsgrad for olika materialstyrningsmetoder samt andel hogpresterande
och lagpresterande foretag i procent som ar nojda eller mycket nojda med respektive
metod.

Som framgar av tabellen & man i allménhet tamligen néjd med de metoder man anvén-
der. Mest nojd & man med kanbanmetoder. Det framgar ocksa att hogpresterande &r
betydligt mer nojda med sina materialstyrningsmetoder &n lagpresterande.

De olika materialstyrningsmetoderna genererar var och en pa sitt satt forslag till att lag-
ga ut nya order. Behovet av att manuellt granska och modifiera dessa orderforslag &r ett
uttryck for metodens kvalitet. Det ar emellertid ocksa ett uttryck for hur val man under-
haller de parametrar och den grunddatainformation som respektive metods berakningar
bygger pa. Dessutom ar det ett uttryck for hur mycket man vill och anser sig kunna au-
tomatisera arbetet med att planera in och ldgga ut nya order. Resultaten med avseende
pa i vilken utstrackning foretag modifierar sina orderforslag framgar av tabell 4 for oli-
ka kategorier foretag.

Alla Hogpre- Lagpre- Tillverk. Distrib.
foretag sterande sterande fOretag foretag

Mycket fa modifieringar 57 % 69 % 50 % 58 % 53 %
En stor andel modifieringar 31 % 21 % 38 % 30 % 36 %
Merparten maste modifieras 12 % 10 % 12 % 12 % 11 %

Tabell 4 Modifiering av orderforslag — Andel anvéndare i procent for olika kategorier
foretag

For samtliga foretag visar resultaten fran enkéten att nastan 60 % nast intill inte alls be-
hover modifiera erhallna orderforslag. Detta indikerar att det finns en potential att i stor
utstrdckning automatisera planering och utlaggning av nya order. Hégpresterande modi-
fierar orderforslag i betydligt mindre utstrackning an lagpresterande. Av tabellen kan
man ocksa utlasa att sma foretag och distribuerande foretag modifierar erhallna order-
forslag i nagot storre omfattning &n stora respektive tillverkande foretag. Om detta ar en
effekt av mer kvalificerade metoder eller av att man har mindre tid till forfogande for
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inplanering av nya order framgar inte av studien. Det fanns inte nagra namnvarda skill-
nader mellan de olika lagerstyrningsmetoderna med avseende pa hur ofta man anser sig
behdva modifiera erhalina orderforslag.
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