Handbok i materialstyrning - Del A Effektivitetsmatt och effektivitetsuppféljning

— A6l

Saldokvalitet

Det finns tre typer av information som ar nédvandig for att kunna planera inleveranser
av material till lager. Det &r information om hur stora kvantiteter som finns i lager, in-
formation om hur stor den framtida efterfragan kan komma att bli samt information om
hur lang tid det tar att fylla pa lagret, dvs. information om ledtiden fran leverantorer. Ett
villkor for uppna en 6nskad serviceniva med sa lag kapitalbindning som mojligt, dvs. att
astadkomma en effektiv lagerstyrning, ar dessutom att informationen &r sa korrekt som
mojligt. For att sékerstélla korrekt och tillforlitlig information ar det nddvandigt att
mata, folja upp och atgarda dess kvalitet. | den har handboksdelen behandlas matt och
matning av saldokvalitet. Det ar ett matt pa i vilken utstrackning som redovisade lager-
saldon 6verensstammer med faktiska fysiska kvantiteter i lager.

1 Anvandningsomrade

Av olika skal uppstar det mer eller mindre alltid differenser mellan de kvantiteter som
faktiskt finns i lager och de kvantiteter som finns redovisade i affarssystemet. Darmed
uppkommer ocksa behov av att mata dem av framfor allt tre skal. Det ena skélet ar krav
pa att astadkomma en korrekt lagervardering i anslutning till den finansiella redovis-
ningen. Man &r da i forsta hand intresserad av medeldifferenser i kronor for att fa fram
ett totalt varde pa aktuell lagerdifferens for en hel artikelgrupp. Positiva differenser rak-
nas av mot negativa differenser. Framréknade lagervérdesdifferenser ar ddrmed inte ett
anvandbart matt pa lagersaldokvalitet ur lagerstyrningssynpunkt. Det andra skélet ar
behov av att korrigera de kvantitetsdifferenser som uppkommit, positiva svéal som ne-
gativa. Eftersom forekommande differenser har en negativ paverkan pa lagerstyrnings-
effektiviteten ar det ocksa av intresse att fa en uppfattning om hur stora differenserna ar
och var de forekommer som underlag for uppfoljning och atgarder for att vid behov for-
battra kvaliteten i lagersaldon. Detta ar det tredje skélet for att méta differenser mellan
redovisade och faktiska lagerkvantiteter och det & matning med det syftet som behand-
las i den h&r handboksdelen.
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2 Inventering som underlag for matning

Inventering ar en administrativ rutin som syftar till att identifiera felaktigheter i redovi-
sade lagersaldon. Ar skilet lagervirdering ar det frdga om att identifiera felaktigheter,
dels for att kunna korrigera saldon for enskilda artiklar och dels for att fa underlag for
att korrigera aktuella lagervirden. Ar skalet lagerstyrning ar det i stallet primart en fraga
om att korrigera saldon for enskilda artiklar. Korrigering av lagervérden &r da en bief-
fekt. Ar skalet att folja upp och genomfora atgarder for att sakerstalla rattvisande inleve-
rans- och uttagsrutiner i lager handlar det om att fa ett matt som visar hur bra eller dalig
aktuell saldokvalitet dr. Korrigering av lagersaldon for enskilda artiklar &r da bara en
bieffekt. Inventering kan genomforas pa ett antal olika séatt som ar mer eller mindre
lampliga beroende pa bakomliggande skal till att inventeringen genomfors.

Periodisk inventering innebar att man periodiskt aterkommande genomfor en inventer-
ing av hela artikelsortimentet at gangen. Oftast sker denna typ av inventering en gang
per ar om syftet ar att ge underlag for redovisningsmassig lagervardering.

Rullande inventering eller cyklisk inventering &r en inventeringsmetod som innebdr att
inventering genomfors mer eller mindre I6pande under aret. | stallet for att vid varje in-
venteringstillfalle inventera hela eller stora delar av artikelsortimentet inventeras mindre
grupper av artiklar periodiskt aterkommande. Ofta forsoker man anpassa antalet inven-
teringstillfallen per ar till respektive artikels volymvarde sa att artiklar med héga vo-
lymvarden inventeras ofta medan artiklar med laga volymvarden inventeras mera séllan.
Denna inventeringsmetod &r framfor allt aktuell da syftet &r att korrigera saldon ut la-
gerstyrningssynpunkt. Den kan ocksa anvandas nar syftet ar att mata lagersaldokvalitet.

Impulsinventering ar en inventeringsmetod som innebadr att inventering av enstaka artik-
lar genomfors selektivt nar vissa handelser intraffar. Som exempel pa handelser som
kan utlésa inventering kan ndmnas att det sker en inleverans eller att en lagertransaktion
medfort att det redovisade saldot blivit noll eller negativt. Genom att inventera i anslut-
ning till inleverans och da det redovisade saldot ar noll blir de kvantiteter som maste
réknas som lagst och inventeringsarbetet ddrmed mindre arbetskravande. Risken for att
rakna fel blir ocksd mindre. Inventeringsmetoden &r framfor allt aktuell da syftet ar att
korrigera saldon ut lagerstyrningssynpunkt.

Stickprovsinventering innebdr att man vid regelbundna tillfallen tar ett stickprov artiklar
och jamfor kvantitet i lager med redovisade kvantiteter for dessa artiklar. Baserat pa fo-
rekommande differenser i detta stickprov berdknas ett matt pa lagersaldokvalitet for en
hel artikelgrupp eller hela artikelsortimentet. Det &r primért endast avsett for métning av
saldokvalitet.

Periodisk inventering ar alltfor lagfrekvent for att kunna anvandas operativt for méatning
av saldokvalitet. Att utfora inventeringen tillrackligt ofta skulle blir alltfor arbetskré-
vande. Inte heller impulsinventering &r 1&mplig fér métning av lagersaldokvalitet efter-
som den inte genomfors pa ett vare sig artikelmassigt eller tidsmassigt tillrackligt kon-
trollerat satt for att ge tillfredsstallande underlag for att kunna uttala sig om aktuell sal-
dokvalitet for ett helt artikelsortiment. Cyklisk inventering och stickprovsinventering ar
darfor de mest naturliga formerna av inventering for matning av saldokvalitet.
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3 Definition av matt pa saldokvalitet

Med saldokvalitet menas i vilken utstrackning redovisade lagersaldon éverensstammer
med fysiskt verkliga lagersaldon. For en enskild artikel ar differensen mellan den kvan-
titet som faktiskt finns i lager och den kvantitet som finns tillganglig enligt lagerredo-
visningen i affarssystemet ett matt pa saldokvalitet. Eftersom olika artiklar omstts i
olika stora kvantiteter och har olika stora kvantiteter i lager kan man inte pa ett tillfreds-
stéllande satt mata lagersaldokvaliteten for en grupp av artiklar genom att summera de
ingaende artiklarnas absoluta differenser. Saldokvalitet for en grupp av artiklar bor dar-
for definieras och uttryckas som ett relativt matt, antingen kvantitetsbaserat eller varde-
baserat.

Kvantitetsbaserat matt:

Antal artiklar med korrekta lagersaldon dividerat med totalt antal artiklar och uttryckt i
procent

Vardebaserat matt:

Summa verkliga lagervarden minskat med summan av de absoluta avvikelserna mellan
redovisade lagervarden och verkliga lagervarden, dividerat med summa verkliga lager-
varden och uttryckt i procent

Att krava nolldifferens for att ett saldo skall betraktas som korrekt &r i allménhet oprak-
tiskt nar man anvander ett kvantitetsbaserat matt. Eftersom dessutom olika artiklar har
olika egenskaper i ett antal avseenden &r det rimligt att ett korrekt saldo inte star for
samma sak for alla artiklar. Det &r darfor lampligt att infora olika toleransklasser som
specificerar hur stor differensen mellan verkligt och redovisat saldo far vara for att en
viss artikels saldo anda skall betraktas som korrekt. Exempelvis kan man vilja tre tole-
ransklasser dar klass C star for att en differens pa +/- 5 % accepteras, klass B star for att
en differens pa +/- 2 % accepteras och klass A star for att en differens pa +/- 0 % accep-
teras, dvs. ingen differens far forekomma for att artikelns saldo skall betraktas som kor-
rekt. Klassindelningen kan baseras pa totalt forbrukad kvantitet per ar, volymvarde per
ar, hur latt det ar att rakna kvantiteter vid lageruttag eller pa i vilken utstrackning en ar-
tikel &r kritisk for verksamheten.

Exempel pa kvantitetsbaserad berakning

Vid ett visst tillfalle var de redovisade och verkliga lagersaldona for fem olika artiklar
enligt nedanstaende tabell. Kvantitetsbaserade toleransgranser tillampas. Klass A-
artiklar med lagst forbrukad kvantitet per ar tillats ha 0 % saldodifferens i lager for att
betraktas som korrekta, klass B-artiklar +/- 2 % saldodifferens och klass C-artiklar +/- 5
% saldodifferens. Av tabellen framgar ocksa respektive artikels toleransklass.

Baserat pa de beréknade procentuella kvantitetsdifferenserna och de faststéllda tole-
ransgranserna for avvikelser kan 2 av de 5 artiklarna anses ha korrekta lagersaldon, dvs.
lagersaldokvaliteten ar 40 procent. Det &r det samma som att 60 procent av artiklarna
har felaktiga lagersaldon.
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Tolerans-  Redovisat Verkligt Saldo- Korrekt
Artikel nr  Kklass lagersaldo  lagersaldo  Differens lagersaldo
3962 A 44 43 -1/23% Nej
7633 B 132 130 -2/115% Ja
1298 C 25 31 +6/19,4 % Nej
5737 B 80 77 -3/39% Nej
4632 C 215 207 +2 /3,9 % Ja

Tabell 1 Exempel pa anvandning av toleransgranser

Exempel pa vardebaserad berakning

For en grupp pa 100 olika artiklar var det ssmmanlagda verkliga lagervardet 246.782 kr
medan det for de artiklar som hade for hoga lagersaldon var 7.221 kr for hogt och for de
artiklar som hade for laga lagersaldon 9.456 kr for lagt. Den vardeméssiga lagersaldo-
kvaliteten for artiklarna i gruppen var foljaktligen (246.782 - 7.221 - 9.456) / 246.782 =
0,93, dvs. 93 procent.

4 Mata saldokvalitet med hjalp av stickprov

Att méta saldokvalitet med hjélp av stickprov innebdr att man slumpmassigt véljer ut ett
antal artiklar fran den artikelgrupp man vill genomfora matningen pa, alternativt fran
hela artikelsortimentet. For var och en av dessa artiklar raknas den faktiska kvantitet
som finns i lager och jamfors med den kvantitet som finns redovisad i affarssystemet.
Andel artiklar som med faststéllda toleransgranser betraktas som korrekta berdknas i
procent. Den berdknade procentsatsen utgdr ett matt pa saldokvaliteten for artikelgrup-
pen som helhet.

Om man har volymvérdeklassificerat artiklarna i artikelgruppen kan man i stéllet ta ett
stickprov per klass och berdkna saldokvaliteter for var och en av de anvanda volymvér-
deklasserna. Eftersom lag saldokvalitet maste kompenseras med sékerhetslager for att
sakerstalla en 6nskad serviceniva kan ett sadant tillvagagangssatt vara av intresse da det
kravs hogre kapitalbindning for att kompensera lag saldokvalitet for hogvolymvardear-
tiklar an for lagvolymvardeartiklar. Gransen for vad som ar acceptabel saldokvalitet
satts da foljaktligen hogre for hogvolymvardeartiklar an lagvolymvardeartiklar.

Avgorande for att metoden med stickprovstagning skall ge en saldokvalitet som kan re-
presentera hela artikelgruppen ar stickprovets storlek, dvs. hur manga artiklar som
stickprovet skall omfatta. Eftersom stickprovet avser ett acceptanstest med alternativen
inom toleransgréns och godkand respektive utanfor toleransgrans och icke godkand for
varje artikel, &r det lampligt att anvanda en binomialférdelning for att berdkna lamplig
storlek pa stickprovet for att uppna en viss felmarginal med en given konfidensgrad. Val
av antal artiklar i stickprovet kan da goras med hjalp av nedanstaende tabell.
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Konfidensgrad

Felmarginal 95 % 97 % 98 % 99 %
10 % 28 33 37 43
5% 58 68 76 90
4% 73 86 96 113
3% 98 118 128 151
2% 148 174 194 228
1% 298 347 389 458

Tabell 2 Antal artiklar i ett stickprov som funktion av felmarginal och konfidensgrad

Det ar vanligt att man anvander sig av en konfidensgrad pa 95 procent. Om hdogsta tilla-
ten felmarginal ar 3 procent kravs da ett minsta stickprov pa 98 artiklar.

5 Mata saldokvalitet med hjalp av cyklisk inventering

Om man anvéander cyklisk inventering for att korrigera lagersaldon kan man kombinera
den med att samtidigt méta lagersaldokvalitet. Cyklisk inventering innebér att inventer-
ing utfors periodiskt och aterkommande under aret, att olika artiklar inventeras olika
ofta men att samtliga inventeras minst en gang om aret. Lampligtvis inventeras volym-
vardehoga artiklar oftare an volymvardelaga. En inventeringsplan kan exempelvis vara
utformad enligt tabell 3. Med inventeringsfrekvens menas antal ganger per ar som en
artikel inventeras.

Volymvardeklass  Antal artiklar Inventeringsfrekvens Antal inventeringar
A 267 12 3.204
B 490 6 2.940
C 930 3 2.790
D 2.670 1 2.670

Tabell 3 Exempel pa en inventeringsplan for cyklisk inventering

Det finns tva alternativa satt att genomfora den cykliska inventeringen. Det ena alterna-
tivet innebdr att alla artiklar med samma inventeringsfrekvens inventeras vid samma
tillfallen, exempelvis att alla A-artiklar inventeras manadsvis vid samma tillfalle och
alla C-artiklar en gang om aret vid ett och samma tillfalle. Genom att Gver en period
motsvarade det antal manader som artiklar tillhérande volymvardeklassen med lagst in-
venteringsfrekvens mata hur manga artiklar som har inventeringsdifferenser inom re-
spektive kontrollgranser i forhallande till totalt antal artiklar kommer saldokvaliteten att
matas for samtliga artiklar. Det ar salunda fraga om en allkontroll i motsats till den
stickprovskontroll som beskrevs i foregaende avsnitt. | exemplet i tabell 3 maste métpe-
rioden vara ett ar eftersom D-artiklarna endast inventeras en gang om aret. Berakning av
saldokvalitet kan goras pa tva olika satt. Ett satt ar att endast inkludera inventeringsdif-
ferenser for A-, B- respektive C-artiklar fran sina senaste inventeringstillfallen under
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matperioden. Alla artiklar kommer da med en gang och alla oavsett volymvérdeklass
paverkar den totala saldokvaliteten lika mycket. Ett annat satt &r att lata A-, B- respekti-
ve C-artiklarna komma med lika manga ganger som de inventeras under méatperioden.
Exempelvis kommer A-artiklar i exemplet ovan att inkluderas tolv ganger. Detta tillva-
gagangssatt innebar salunda att lagersaldokvaliteten for volymvardehoga artiklar kom-
mer att paverka den totala lagersaldokvaliteten mer &n vad artiklar med laga volymvér-
den gor. Detta kan vara av intresse eftersom volymvardehdga artiklar paverkar kapital-
bindningen mer &n volymvardeldga och att foljaktligen det ar viktigare att ha hog lager-
saldokvalitet for hdgomsatta.

Nackdelen med detta alternativ &r att saldokvaliteten endast kan matas sa ofta som artik-
larna i den lagsta volymvérdeklassen inventeras, i exemplet en gang per ar. Ett annat
alternativ ar att fordela inventeringstillfallena jamt éver den period som inventeringsfre-
kvensen motsvarar. Da kommer enligt exemplet ovan en tolftedel av alla D-artiklar att
inventeras varje manad, en fjardedel av C-artiklarna varje manad etc. Om den hogsta
inventeringsfrekvensen ar en gang per manad kommer matning av lagersaldokvalitet att
kunna genomforas en gang per manad. Det blir da endast fraga om allkontroll for A-
artiklarna. Aven med det hér alternativet kommer volymvardehoga artiklar att fa en re-
lativt sett stérre paverkan pa den totala lagersaldokvaliteten an volymvardelaga artiklar.

6 Kompletterande synpunkter

e Om man anvander den vardebaserade metoden for att mata saldokvalitet maste ak-
tuella lagervérden beraknas. En sadan lagerlagervardering kan géras med hjélp av
standardpriser, medelinkdpspriser eller tillverkningskostnader.

e Det kvantitetshaserade mattet mater omfattningen pa saldofel, dvs. hur vanligt fore-
kommande de ar. Mattet tar inte hansyn till storleken pa skillnaderna mellan redovi-
sat och verkligt saldo nér de ligger utanfor faststallda toleransgrénser.

e Med det vardebaserade sattet att méata tas ingen hansyn till frekvensen pa saldofel,
endast till dess relativa storlek uttryckt som lagervarde.

e Det kvantitetsbaserade mattet ingar i SCOR-modellen for prestationsmatning.

e En forenklad metod for att méata lagersaldokvalitet &r att rakna antalet ganger under
en matperiod som man inte kan plocka den kvantitet som finns enligt lagerredovis-
ningssystemet. Saldokvalitet méatt pa det har séttet visar endast negativa saldofel,
dvs. nér det verkliga saldot & mindre dn det redovisade, och att det foljaktligen fore-
ligger bristsituationer.

e Visuella lagerstyrningsmetoder som exempelvis kanban och tvabingesystem kraver
inte tillgang till lagersaldon. Det &r darmed mindre intressant att mata lagersaldo-
kvalitet for artiklar som styrs med sadana metoder. Inventering dr darmed endast av
intresse ur lagervarderingssynpunkt.
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e Saldonoggrannhet &r en alternativ benamning pa saldokvalitet. Den engelsksprakiga
benamningen pa saldokvalitet &r stock-on-hand accuracy.
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