Handbok i materialstyrning - Del C Materialstyrningsmetoder
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Valja materialstyrningsmetod — En Oversikt

Materialstyrning innebar forenklat att styra materialfloden genom att for varje artikel
och vid varje ordertillfalle fatta beslut om den kvantitet som skall anskaffas fran en ex-
tern leverantor eller fran den egna tillverkningen samt beslut om den tidpunkt da kvanti-
teten skall finnas tillganglig att disponera for leverans till kund eller for anvandning i
den egna verksamheten. Det innefattar ocksa beslut om nar bestallning for leverans eller
start av ny tillverkningsorder i den egna tillverkningen skall ske. For beslut rorande
kvantitetsfragan anvands olika sa kallade partiformningsmetoder. Dessa behandlas i
handboksdel D. I den har handboksdelen presenteras en dversikt 6ver forekommande
och i praktisk tillampning anvanda materialstyrningsmetoder som pa olika sétt besvarar
de bada tidsfragorna. Dessutom redovisas i vilka planeringsmiljoer metoderna i forsta
hand &r anvéandbara.

1 Alternativa materialstyrningsmetoder

For att styra nér nya order for att fylla uppkomna materialbehov skall initieras och leve-
reras, dvs. for att bestdamma andamalsenliga bestallningstidpunkter och leveranstidpunk-
ter finns en rad olika metoder att vélja mellan. Dessa metoder ger, var och en pa sitt sétt,
information om dessa bada tidpunkter och darmed underlag for att planera in nya in-
kopsorder eller tillverkningsorder. Sju olika kategorier av metoder beskrivs dversiktligt.
Syftet med beskrivningarna ar primart att klargora vad som avses med respektive me-
tod. FOr mer detaljerade beskrivningar hénvisas till andra handboksdelar.

Bestallningspunktsmetoder

Med bestallningspunktsmetoder avses en grupp av metoder for materialstyrning som
bygger pa att jamfora den kvantitet som finns tillganglig i lager och en referenskvantitet,
oftast kallad bestallningspunkt. Nér denna referenskvantitet underskrids erhalls en sig-
nal om att lagga ut en ny order for aterfylinad av lagret.
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Bestallningspunktskvantiteten avser forvantad forbrukning under ateranskaffningstiden
plus en sakerhetslagerkvantitet som gardering mot of6rutsagbara variationer i tillgangar
och efterfragan och oftrutsedda forseningar i inleveranser.

Féljande beslutsregel tillampas for bestallningspunktsmetoder: Planera in en ny order
om lagersaldot plus eventuella tidigare frisl&ppta orderkvantiteter underskrider bestéll-
ningspunkten. Satt start-/bestallningstidpunkten till dagens datum och leveranstidpunk-
ten lika med dagens datum plus ledtiden.

Bestallningspunktssystem kan bade férekomma med fast orderkvantitet och en order-
kvantitet vars storlek ar beroende av lagersaldot vid bestéllningstillfallet.

Periodbestallningssystem

Det traditionella bestallningspunktssystemet kdnnetecknas av att nya inleveranser sker
med varierande intervall och att inleveranskvantiteterna i princip ar konstanta. Period-
bestallningssystem ar en materialstyrningsmetod som i stallet astadkommer inleveranser
med konstanta intervall och som later orderkvantiteterna variera fran gang till gang och
motsvara den forbrukning som férekommit under leveransintervallet. Systemet kallas
darfor ibland forbrukningserséttande system eftersom orderkvantiteten vid ett visst be-
stallningstillfalle principiellt &r lika med forbrukningen sedan féregaende bestallnings-
tillfalle om inga forandringar av sakerhetslager sker. Ett forbrukningserséttande system
behdver emellertid inte koras periodiskt.

For periodbestéllningssystem faststélls en sa kallad baslagerniva eller aterfylinadsniva.
Den beréknas som summan av forvéantad forbrukning under summan av ledtiden och
lagerpéfylinadsintervallet plus ett sakerhetslager. Lagerpafylinadsintervallets langd valjs
i mojligaste man sa att orderkvantiteterna i medeltal motsvarar en ekonomisk order-
kvantitet. Nya order inplaneras alltid vid varje periodiskt aterkommande bestéllningstill-
falle, exempelvis en gang per vecka och med samma periodicitet som lagerpéfylinads-
cykeln.

Foéljande beslutsregel tillampas: Planera vid forutbestdmda intervall in en ny order med
en orderkvantitet motsvarande skillnaden mellan aterfyllnadsnivan och aktuellt lager-
saldo. Satt start-/bestéliningstidpunkten till dagens datum och leveranstidpunkten lika
med dagens datum plus ledtiden.

Tacktidsplanering

| ett bestallningspunktssystem dimensioneras bestallningspunkten exklusive sakerhets-
lagret sa att den kvantitet som finns tillganglig i lager nar den underskrids beraknas
tacka uppkommande behov under ateranskaffningstiden. Den behovstackning som &r
dimensionerande for ett bestéliningspunktssystem ar féljaktligen uttryckt som en kvanti-
tet. Tacktidsplanering &r en materialstyrningsmetod som uttrycker nédvandig behovs-
tdckning som en tid i stallet for som en kvantitet.

Med tacktid menas den tid som forvantad lagertillgang, dvs. innevarande redovisat lager
plus inleveranser fran frislappta order, forvantas racka. Den berdknas genom att dividera
forvantad lagertillgang med forvantad efterfragan per tidsenhet. For att gardera sig mot
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osakerhet och variationer i efterfragan under ateranskaffningstiden anvands vid tack-
tidsplanering ett sakerhetslager eller en sakerhetstid.

Beslutsregeln vid técktidsplanering ar foljande: Planera in en ny order om técktiden ar
mindre an ateranskaffningstiden. Satt leveranstidpunkten till dagens datum plus
tacktiden och start-/bestéllningstidpunkten till leveranstidpunkten minus ledtiden.

Materialbehovsplanering

Materialbehovsplanering eller MRP, Material Requirements Planning, &r en material-
planeringsmetod som principiellt bygger pa att tidpunkter for inplanering av nya inleve-
ranser bestams genom beréakning av nr i tiden nettobehov av material uppstar, exem-
pelvis i form av att ett lager blir noll eller negativt.

Vid anvéandning av materialbehovsplanering for artiklar med hérledda behov innefattas i
metoden ocksa en behovsnedbrytning med hjélp av produktstrukturer. Utgangspunkten
for materialbehovsplaneringen ar da en produktionsplan som anger i vilka kvantiteter
och nar foretagets slutprodukter skall tillverkas och levereras till lager eller kund. Fran
denna produktionsplan bryts materialbehov ner till underliggande strukturnivaer. Beho-
ven nettas mot inneliggande lager och redan frislappta order. For att tdcka de resterande
nettobehoven planeras nya order in. Fran dessa order fortsatter nedbrytningen nivavis
genom produktstrukturerna ner till och med ramaterial och képkomponenter pa lagsta
strukturniva. For varje artikel oavsett strukturniva beréknas nettobehov och nya order
planeras in.

Materialbehovsplanering &r ocksa anvandbar for oberoende behov. De behov som nettas
av mot lagersaldot utgors da av prognoser eller reservationer. Nya order planeras in pa
samma satt som vid harledda behov. Enda principiella skillnaden ar att ndgon nedbryt-
ning fran inplanerade order inte sker. Anvéand pa det har sattet kallas metoden ofta time-
phased order point eller tidsfasad bestallningspunkt.

Féljande beslutsregel anvands vid materialbehovsplanering: Planera in en ny order for
inleverans vid forsta erhallna nettobehov. Satt start-/bestallningstidpunkten lika med
leveranstidpunkten minskad med ledtiden.

Direktavropsmetoder

En kategori materialstyrningsmetoder karaktériseras av att ett materialbehov som upp-
star hos en forbrukande enhet mer eller mindre direkt initierar tillverkning och/eller le-
verans fran en materialférsorjande enhet, exempelvis den egna tillverkningen, ett
centrallager eller en extern leverantor. Graden av direkt initiering &r beroende av de la-
gerbuffertar som man av olika skal maste anvanda sig av.

Metoder tillhérande denna kategori kan kallas direktavropsmetoder eftersom de till sin
karaktér innebér att order inte som for 6vriga typer av materialplaneringsmetoder plane-
ras in och registreras i ett administrativt system. | stéllet sker beordring direkt fran for-
brukande till férsorjande enhet.
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Den mest kdnda metoden tillhérande denna kategori ar kanbansystemet. Materialflodet i
ett sadant system styrs av ett antal kanbankort som sitter pa alla lastbarare som innehal-
ler material.

For kanbansystem anvands foljande beslutsregel: Nar en lastbarare blir tom pa en for-
brukande enhet frigors ett kanbankort. Detta kort representerar en order som skickas till
den forsorjande enheten som via kortet auktoriseras att borja tillverka den kvantitet som
ryms i en standardlastbérare och/eller auktoriseras att transportera en full standardlast-
bérare till den forbrukande enheten. Lastbararen forses med det erhallna kortet.

Utover det traditionella kanbansystemet finns det en rad andra direktavropssystem. Det
som ar gemensamt for dessa system ar att initiering av lagerpafyllning sker med visuella
medel, att inga formella order planeras in i nagot affarssystem och att ingen lagerredo-
visning krévs ur materialstyrningssynpunkt.

Orderbunden materialforsorjning

Orderbunden materialférsorjning innebér att materialfloden initieras i form av nya order
som en direkt konsekvens av en kundorder eller en tillverkningsorder. N&r en ny kund-
order registreras i affarssystemet skapas automatiskt en tillverkningsorder eller en in-
kopsorder for motsvarande tillverkningsartikel respektive inkgpsartikel. Kvantiteten
satts lika med kundorderkvantiteten och leveranstidpunkten lika med leveranstidpunkten
for kundordern. Bestallningstidpunkten berdknas genom ledtidsforskjutning fran leve-
ranstidpunkten.

For tillverkningsorder initieras nya tillverknings- alternativt inkopsorder pa motsvaran-
de satt. Nar en tillverkningsorder frislapps skapas och frislapps ocksa inképsorder och
tillverkningsorder for sadana artiklar som skall foljdbeordras. Foljdbeordringen kan
astadkommas med hjalp av produktstrukturdata for den artikel som skall tillverkas. Or-
derkvantiteterna for féljdbeordringarna berdknas med utgangspunkt fran orderkvantite-
ten for tillverkningsordern och bestar-av kvantiteten enligt strukturregistret. Leverans-
tidpunkten satts lika med starttidpunkten for tillverkningsordern och bestéllningstid-
punkten/starttidpunkten sétts lika med denna leveranstidpunkt minus leverantorens leve-
ranstid respektive verkstadens planerade ledtid. Bade tillverkning och inkop sker alltsa
direkt mot tillverkningsorder med helt behovsanpassade kvantiteter.

Gardering mot osakerhet kan astadkommas genom att anvanda sékerhetstider vid inpla-
neringen av order. Inleveranstidpunkten for den inplanerade ordern satts da lika med
leveranstidpunkten for kundordern respektive starttidpunkten for tillverkningsordern
minskad med vald sakerhetstid.

Foljande beslutsregel anvénds vid orderbunden materialférsorjning: Planera in en ny
order for inleverans nér den behovsgenererande kundordern skall levereras alternativt
nér den behovsgenererande tillverkningsordern skall startas. Berdkna tidpunkt for start-
/bestallning av order som denna leveranstidpunkt/starttidpunkt minskad med ledtiden.

Cyklisk produktion

Cyklisk produktion ar en grupp av metoder som karakteriseras av att order planeras in
och genomfors enligt ett cykliskt aterkommande monster vid givna tidpunkter eller med
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givna ordningsféljder mellan olika artiklar. Tva huvudvarianter av cyklisk produktion
forekommer. Den ena innebér att produktionsmonstret endast &r fixerat till en viss ord-
ningsfoljd inom varje planeringsperiod och mellan de artiklar som tillverkas cykliskt.
Nagon tidtabell for nar olika artiklar skall tillverkas inom ramen for planeringsperioden
gors inte. | stallet tillats leveranstidpunkterna variera. En planeringsperiod kan exem-
pelvis vara en vecka. Hela den forutbestamda ordningsfoljden aterkommer da intakt var-
je vecka medan det inte ar givet att alla artiklar aterkommer varje vecka. Om en artikel
aterkommer eller ej under en viss vecka beror pa om det finns behov av att tillverka den
och om det finns kapacitet kvar nér det ar dags att planera in den for tillverkning.

Den andra varianten innebar att det cykliska produktionsménstret ocksa ar fixerat i ti-
den. For varje artikel anges i de cykliskt aterkommande perioderna nar den skall startas
och nar den skall levereras. Vissa hdgomsatta artiklar kan finnas med i varje planerings-
period medan andra och mer lagomsatta artiklar endast finns med varannan, var fjarde,
var attonde period etc.

For den sistnamnda kategorin kan monstret ségas ha formen av en tidtabell och varje
artikel tillverkas vid bestamda tillfallen ett bestamt antal ganger per ar enligt denna tid-
tabell. Antalet tillverkningstillfallen per artikel faststalls individuellt med utgangspunkt
fran att i medeltal vid varje tillverkningstillfalle tillverka en kvantitet som motsvarar
ekonomisk orderkvantitet. Forenklat kan man salunda séga att tillverkningstillfallena
ligger fast i tiden och/eller i sin sekvens medan orderstorlekarna varierar i takt med ef-
terfragan.

Det cykliska produktionsmonstret forandras tamligen séllan, exempelvis en gang i halv-
aret eller arsvis. Mellan revideringarna sker orderinplanering enligt det vid varje tillfalle
géllande cykliska monstret, dvs. start- och fardigtidpunkterna for tillverkningsorderna &r
givna for den operativa orderplaneringen. Man kan ocksa uttrycka det sa att den tids-
massiga inplaneringen av order i viss utstrackning gors en gang for alla och sedan far de
gélla tills det finns skal nog att andra den.

2 Primara anvandningsmiljoer

De materialstyrningsmetoder som presenterats ovan ar i olika utstrackning lampliga att
anvéanda beroende pa den planeringsmiljo som respektive metod &r tankt att anvéandas i.
For att fa underlag for val av lamplig materialstyrningsmetod med utgangspunkt fran
aktuell planeringsmiljo redovisas i det har avsnittet priméra anvandningsmiljoer for re-
spektive metod.

Bestallningspunktsmetoder

Bestallningspunktssystem &r i forsta hand anvéndbara i planeringsmiljoer av foljande
slag.

1. For styrning av artiklar i allménhet med oberoende behov.

2. For styrning av lagvardesartiklar typ skruvar och muttrar och for vilka forbrukning-
en ar tamligen jamn och forutsagbar aven om det ar fraga om harledda behov.
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Metodens relativa svagheter vid planering av artiklar med harledda behov blir mindre ju
storre inslag det finns av oberoende efterfragan och ju frekventare och kontinuerligare
materialbehoven ar. Eftersom hansyn inte tas till kapacitet vid inplanering av nya order
ar metodens relativa fordelar ocksa storst i miljoer dar tillgang till kapacitet inte utgor
ett avgorande problem, exempelvis pa grund av hog volymflexibilitet i produktionen.

Metoden staller mindre krav pa grunddatakvalitet &n materialbehovsplanering. Den fun-
gerar ocksa battre ju mindre orderstorlekar och kortare genomloppstider man har.

Periodbestallningssystem

Periodbestéallningssystem é&r i forsta hand avsedda for anvandning i miljoer med obero-
ende behov, dvs. for materialplanering av lagerfoérda artiklar avsedda for forséljning.
Metodens relativa svagheter vid planering av artiklar med harledda behov blir mindre ju
storre inslag det finns av oberoende efterfragan och ju frekventare och kontinuerligare
materialbehoven ar. Eftersom hansyn inte tas till kapacitet vid inplanering av nya order
ar metodens relativa fordelar ocksa storst i miljoer dar tillgang till kapacitet inte utgor
ett avgorande problem, exempelvis pa grund av hog volymflexibilitet i produktionen.

Periodbestéallningssystem har sina storsta relativa fordelar i miljoer dar materialplane-
ringsmassig samordning av olika artiklar &r 6nskvart. Exempelvis kan detta vara fallet i
situationer dér det av transportekonomiska skal ar 6nskvért att samordna inleveranser av
ett antal artiklar fran en och samma leverantor eller fran leverantérer for vilka samtrans-
portmdjligheter foreligger. Det kan ocksa vara fallet vid tillverkning av artiklar med lik-
artade maskininstallningar. Genom att tillverka dessa artiklar tillsammans kan de sam-
manlagda omstallningstiderna reduceras.

Periodbestallningssystem stéller mindre krav pa grunddatakvalitet 4n materialbehovs-
planering. De &r ocksa mindre kansliga for bristfallig saldokvalitet. Ju mer planerings-
miljon karakteriseras av sma orderstorlekar och korta genomloppstider, desto effektiva-
re kan metodiken fas att fungera.

Tacktidsplanering

Tacktidsplanering &r i forsta hand avsedd for anvandning i miljéer med oberoende be-
hov, dvs. for materialplanering av lagerforda artiklar avsedda for forsaljning. Den utgor
emellertid ocksa ett alternativ till materialbehovsplanering for artiklar med harledda be-
hov, speciellt i planeringsmiljoer med lag produktkomplexitet.

Metodikens relativa svagheter vid planering av artiklar med harledda behov blir ocksa
mindre ju storre inslag det finns av oberoende efterfragan och ju frekventare och konti-
nuerligare materialbehoven &r. Ju mer planeringsmiljon karakteriseras av sma orderstor-
lekar och korta genomloppstider, desto effektivare kan metodiken fas att fungera.

Eftersom hansyn inte tas till kapacitet vid inplanering av nya order & metodens relativa
fordelar ocksa storst i miljoer dar tillgang till kapacitet inte utgor ett avgorande problem,
exempelvis pa grund av hog volymflexibilitet i produktionen.
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Tacktidsplanering staller mindre krav pa grunddatakvalitet an materialbehovsplanering.
Eftersom den ar mindre exakt vid jamforelsen mellan materialbehov och materialtill-
gang, ar tacktidsplanering ocksa mindre kanslig for bristfallig saldokvalitet jamfort med
materialbehovsplanering.

Materialbehovsplanering

Materialbehovsplanering &r primart anvandbar i planeringsmiljoer med harledbara mate-
rialbehov. Sddana miljoer finns exempelvis vid planering av artiklar som ingar i slut-
produkter, dvs. for ramaterial, kdpkomponenter samt egentillverkade detaljer och halv-
fabrikat. Metodens anvandbarhet ar ocksa storst i miljoer med forhallandevis hog forad-
lingsgrad vid orderingang och dar den ackumulerade produktledtiden &r langre an leve-
ranstiden till kund. Dess relativa fordelar 6kar med 6kande produktkomplexitet.

Materialbehovsplanering ar ocksa anvandbar for artiklar med oberoende behov och ut-
gor ett alternativ till bestéliningspunktssystem, periodbestallningssystem och tacktids-
planering. Speciellt har metoden relativa fordelar i miljoer dar material reserveras mot
kundorder och vid sasongsvarierande efterfragan.

Nar metoden anvands for artiklar som ingar i produkter forutsatter den att det finns en
hog beredningsgrad med i forvag framtagna produktstrukturer. Den stéller ocksa hoga
krav pa grunddatakvaliteten for att dess relativa fordelar skall kunna tillgodogoras. Ju
mer inslag det finns av oplanerbar efterfragan och specialtillverkning desto mindre blir
metodens relativa fordelar jamfort med de foregaende metoderna.

Direktavropsmetoder

For att direktavropsmetoder av typ kanban skall kunna anvandas pa ett effektivt sétt
maste ett antal miljokrav vara uppfyllda. Framfor allt stalls det stora krav pa sma order-
kvantiteter och korta genomloppstider. Efterfragan bor dessutom vara tamligen stabil
och jamn.

Direktavropsmetoder ar normalt endast anvandbara i planeringsmiljéer med hog forad-
lingsgrad vid orderingang, dvs. nar produkterna och dess ingaende artiklar ar produk-
tionsfardiga nar kundorder erhdlls. Nagorlunda ensartad tillverkning och stabila produk-
ter ar ocksa viktiga forutsattningar.

Orderbunden materialforsérjning

Orderbundna materialplaneringsmetoder ar priméart anvandbara i tva typer av plane-
ringsmiljoer.

1. | foretag med lag foradlingsgrad vid orderingang dér sluttillverkningsordern motsva-
rar en specifik kundorder.

2. | foretag med standardprodukter dér sluttillverkningsordern motsvarar en serie i ett
produktionsprogram och tillverkning respektive inkop av artiklar pa underliggande
strukturnivaer i nagon omfattning endast gors direkt mot denna serie.
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For metodens anvandbarhet i det senare fallet krévs planeringsmiljoer med ordersar-
kostnader som ar sma nog for att artiklar pa underliggande strukturnivaer skall kunna
tillverkas i sma kvantiteter nog for att motsvara seriestorlekarna pa slutproduktnivan.
For artiklar som inte uppfyller detta krav kan kompletterande materialstyrningsmetoder
av typ bestéllningspunktssystem anvandas.

Metoden ar oldamplig i planeringsmiljéer med inslag av oplanerbara behov, exempelvis
pa grund av reservdelsforbrukning eller kassation, eftersom de kvantiteter som foljdbe-
ordras for tillverkning respektive inkép motsvarar det direkta behovet for tillverknings-
ordern pa éverliggande produktstrukturniva.

Cyklisk produktion

Metodernas primara anvandningsomraden finns framfor allt i planeringsmiljoer med
stora ordersérkostnader och turordningsberoende omstéllningstider, speciellt i fall dar
kapacitetskostnaderna ar hoga. Den har ocksa patagliga fordelar i fall dar samordning av
olika tillverkningsaktiviteter &r betydelsefull. Den variant av cyklisk produktion, for vil-
ken start- och fardigtidpunkter i det cykliska produktionsmonstret &r fixerat, fungerar
bést i planeringsmiljoer med jamn efterfragan och stabila produktmixer, dvs. i miljoer
dar det inte foreligger behov av hog flexibilitet.

Planeringsmiljoer karaktériserade av hog produktkomplexitet & mindre lampade for
cyklisk produktion, framst pa grund av svarigheterna att koppla tillverkningen av artik-
lar pa de lagre strukturnivaerna till tillverkningen av artiklar pa de 6vre strukturnivaer-
na. Inte minst galler detta vid varierande kundorderingang och vid behov av att ofta
andra de dvergripande produktionsplanerna pa huvudplaneringsniva.

For att kunna anvanda metoden kravs planeringsmiljoer karakteriserade av hog forad-

lingsgrad vid orderingang samt hog beredningsgrad sa att det blir mgjligt att utarbeta
detaljerade produktionsmdonster i forvag.
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