Servicefunktion Sakerhetsfaktor
0,40 0
0,30 0,22
0,25 0,35
0,20 0,49
0,15 0,67
0,10 0,90
0,05 1,26
0,01 1,94
0,005 2,19
0,0015 2,59

Tabell 2. Nagra varden pa servicefunktionen
vid olika sakerhetsfaktorer.

Exempel 2

Efterfragan pd en artikel dr nor-
malfordelad med ett medelvirde pa
2000 stycken per vecka och en
standardavvikelse pa 1000 stycken
per vecka. Ledtiden dr 1 vecka.
Orderkvantiteten vid pdfyllning av
lagret dar 10 000 st. Hur stort mdste
sdkerhetslagret vara for att man skall
uppnd en servicenivd definierad som
SERV2 pd 98 %? Servicenivan de-
finieras som den andel av efterfriagan
som kan tillfredsstillas direkt fran
lager. Med bhjilp av formeln for
service-funktionen blir
E(z)=(1-0,98)-10 000/1000 = 0,20.

Fran tabell 2 erbdlls da att siaker-
hetsfaktorn K dr lika med 0,49. Folj-
aktligen blir sikerhetslagret lika med
0,49 - 1000 = 490 st.

SAKERHETSLAGER BASERAT PA
KOSTNADSOPTIMERING

Att anvianda sdkerhetslager for att i
viss utstrackning undvika brister innebar
principiellt att man kan minska brist-
kostnaderna men i stillet far ckade la-
gerhdllningssarkostnader. Sikerhets-
lager kan darfor ocksa dimensioneras
genom en avvagning mellan sddana
bristkostnader och lagerhallnings-
sarkostnader. Ett ekonomiskt optimalt
sikerhetslager kan foljaktligen erhalls
genom att minimera summan av dessa
bada typer av kostnader. Denna summa
uppndr sitt minimum nar forvintad
kostnad for att fa overskott i lager ar
lika med forvintad kostnad for att fa
brist i lager. Det dr emellertid ofta
mycket svart att uppskatta kostnaderna
for brist och darfor dr denna typ av
metoder ganska svira att anvanda i
praktiken. Kostnadsoptimerande me-
toder beskrivs darfor inte har.

SAKERHETSLAGER UTTRYCKT SOM
TID

P4 motsvarande sitt som for order-
kvantiteter kan sikerhetslager uttryckas
i form av tiacktid. Tiden i perioder,
exempelvis dagar eller veckor, berdknas
genom att man dividerar den utraknade
sikerhetslagerkvantiteten med medel-
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Figur 2. metoder for att bestdmma sakerhetslager (Jonsson och Mattsson, 2000)

efterfrdgan per period, dvs pd samma
satt som behovstackningstid beriknas
vid partiformning. Den berdknade tiden
lagras i affirssystemets databas. Vid
varje materialplaneringstillfille som
uppgift om aktuellt sikerhetslager
behovs multipliceras tiden med den
medelefterfragan per tidsenhet som da
galler. Detta satt att uttrycka saker-
hetslager har fordelen att sikerhets-
lagrets storlek automatiskt anpassar sig
till fordndringar i efterfrigans storlek,
exempelvis vid sasongmassiga varia-
tioner. Siakerhetslagret anpassar sig
emellertid inte till fordndringar i efter-
frigevariationer. Det bor uppmairk-
sammas att den beridknade tiden inte dr
detsamma som en sikerhetstid. Den ar
bara ett annat satt att uttrycka ett
sakerhetslager i form av en kvantitet.

Exempel 3

For en artikel med sdsongsvari-
erande efterfragan har man valt att
uttrycka sdikerhetslagrets storlek i
form av en onskad ticktid som har
satts till 2 veckor. Under de tva mad-
nader pa dret som har hogst efter-
fragan dr den i medeltal 200 stycken
per vecka medan den dr 50 stycken
per vecka under de tva manader som
har ldgst efterfragan. Hur stort kom-
mer siakerbetslagret att vara i medeltal
under hogsasongsmanaderna respek-
tive lagsdsongsmanaderna?

Under hogsdsongsmanaderna blir
sdkerbetslagret 2 - 200 = 400 stycken
och under lagsisongsmanaderna
2 - 50 =100 stycken.

HUR BESTAMS SAKERHETSLAGER
INOM SVENSK INDUSTRI?

P4 vad satt svenska tillverkande fore-
tag bestaimmer sikerhetslager har bland

annat studerats i en av PLAN genomford
forskningsstudie (Jonsson och Mattsson,
2000). Figur 2 visar hur sikerhetslager
dimensioneras vid anviandning av be-
stallningspunkter som materialplane-
ringsmetod.

Om sakerhetslager ingdr som en del
av bestillningspunkten ar det inte moj-
ligt att gora lampliga avvigningar
mellan kapitalbindning i sakerhetslager
och serviceniva. Det var darfor ndgot
forvanande att s manga som 34 % av
foretagen anvande detta alternativ.

Det dominerande alternativet for att
bestimma sakerhetslager var manuell
bedomning. Inte heller detta alternativ
ger sirskilt bra forutsdttningar for ate i
ndgon man optimera och differentiera
servicenivéer i lager. Endast 19 % av
foretagen berdknade ett sikerhetslager
och endast 11 % utgick fran en defi-
nierad servicenivd enligt ndgon av de
ovan tva beskrivna metoderna (SERV1
och SERV2).

I borjan av 2005 genomfors en upp-
foljning av ovanstdende studie. Delar av
resultaten kommer att redovisas pa
PLAN-konferensen i april. T artikeln
beskrivna metoder for att dimensionera
sikerhetslager dr de vanligast fore-
kommande metoderna. Varianter och
andra metoder finns ocksd, tex for
resrevdelslager, men har inte behandlats
hir.

Patrik Jonsson, CFPIM

Institutionen for logistik och transport
Chalmers tekniska hogskola
patjon@mot.chalmers.se
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