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Egenskaper hos materialstyrningsmetoder

Olika materialstyrningsmetoder har olika egenskaper och uppfyller darfor i olika ut-
strackning de krav pa planeringsfunktioner som man stéller i en viss konkret planerings-
situation. Metodegenskaperna utgor darfor en del av beslutsunderlaget for att vélja
lamplig materialstyrningsmetod. | den har handboksdelen beskrivs ett antal egenskaper
som karakteriserar olika metoder for materialstyrning och som specificeras for var och
en av de metoder som presenteras i handboksdel C.

Efterfragetyp

Den bakomliggande orsaken till att nya order initieras i ett materialfléde &r att det finns
eller forvantas finnas en framtida efterfragan for berérda artiklar. Denna efterfragan kan
vara helt kand eller inte alls k&nd vid orderinplaneringstillfallet. I regel ror det sig inte om
en antingen/eller situation. Det &r snarare fragan om i vilken utstrackning efterfragan ar
sakerstalld eller gj.

Kénd efterfragan uttrycks i ett materialstyrningssystem med hjalp av reservationer mot
kundorder eller tillverkningsorder medan okénd efterfragan uttrycks med hjalp av nagon
form av prognos. Vid kand efterfragan kan man féljaktligen anvanda materialstyrningsme-
toder som enbart bygger pa reservationer medan metoder som anvands i situationer med en
osaker efterfragesituation maste bygga pa prognoser. Pa grund av olika egenskaper och
karakteristik i dessa avseenden kan saledes en materialstyrningsmetod vara mer eller mind-
re lamplig beroende pa aktuell typ av efterfragan.

Foljande fyra typfall kan sarskiljas for den efterfragetyp som forekommande material-
styrningsmetoder bygger pa. Ordningsfoljden speglar graden av efterfragesékerhet, fran
hogsta till lagsta.

e Efterfragan via reservationer
e Efterfragan via nedbrutna materialbehov
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o Efterfragan via prognoser
o Efterfragan via forbrukningshistorik

Den efterfragetyp som representerar hogst grad av sékerhet &r reservationer. Aven for den-
na typ av efterfragan kan det emellertid finnas inslag av osakerhet. For reservationer till
kundorder kan det exempelvis forekomma ett osékerhetsinslag genom att kunder tillats
annullera order eller tidigarelagga/senarelagga order. Det intraffar speciellt vid forhallan-
den dar leveranstiderna &r langa.

Reservationer mot tillverkningsorder kan representera hog grad av efterfragesakerhet men
sd ar inte alltid fallet. Om det ar fraga om en tillverkningsorder som direkt hanger samman
med en kundorder har den en hog grad av efterfragesakerhet. Om det daremot &r en reser-
vation mot en tillverkningsorder som ar avsedd for inleverans till lager kan osakerhetsin-
slaget vara storre. Reservationen kan exempelvis vara hérledd fran en prognos for tillverk-
ningsorderartikeln, dvs. den aktuella artikeln reserveras till en tillverkningsorder pa en mo-
derartikel som i sin tur har en helt prognostiserad efterfragan. Ju langre ner i produktstruk-
turerna och ju langre ifran en bakomliggande kundorder man kommer, desto mer 6kar in-
slaget av osakerhet. Graden av osakerhet i reservationer till tillverkningsorder beror ocksa
pa i vilken utstrackning man i det konkreta fallet flexibelt kan planera om tillverkningsor-
der i takt med forekommande efterfrageforandringar fran kunder och marknader. Ju mer
inslag av omplaneringar, desto osékrare blir efterfragan fran tillverkningsorderreservatio-
ner.

I tillverkande foretag representerar nedbrutna materialbehov ytterligare en efterfragetyp.
Ett harlett behov for en artikel som ingar i en moderartikel utgor ett sa kallat nedbrutet be-
hov. Ur oséakerhetssynpunkt kan ett nedbrutet materialbehov sdgas ligga mitt emellan rena
prognoser och reservationer.

Saknas reservationer, dvs. for fallet att materialstyrningen inte eller endast delvis kan base-
ras pa kundorder eller frislappta tillverkningsorder, maste styrningen av materialfloden i
stéallet baseras pa en bedémning av framtida efterfragan. En sadan bedémning kan alterna-
tivt harrora fran formellt framtagna prognoser eller enbart baseras pa forbrukningshistorik.
Prognoser kan i det har ssmmanhanget karakteriseras som bearbetad férbrukningshistorik i
kombination med framatriktade bedémningar. De &r ocksa i allmanhet forknippade med
nagon form av managementbeslut. Prognoser kan darfor sagas representera en efterfrage-
typ som i hogre grad motsvarar en sakerstalld efterfragan an efterfragan som enbart harror
fran obearbetad foérbrukningshistorik.

Efterfragans tidsfordelning

Den efterfragan som erhalls via reservationer ar i princip alltid tidsfordelad, dvs. det finns
en tidsuppgift for varje reservation som anger nar den reserverade kvantiteten behévs. For
efterfragetyperna nedbrutna behov, prognoser och forbrukningshistorik kan bade sa kallade
tidsfordelad efterfragan och totalsummerad efterfragan forekomma. Genom tidsfordelning
av efterfragan fas en mer preciserad tidsdimension som medfér stérre mojligheter att an-
passa materialflédena till forekommande variationer, exempelvis sasongvariationer och
trender. Foljande tva typfall av tidsfordelning kan saledes identifieras:
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e Tidsfordelad efterfragan
e Totalsummerad efterfragan

Nedbrutna tidsférdelade behov kan ségas vara ungefar det samma som reservationer till en
planerad order. Nedbrytningen gors ofta fran en produktionsplan pa slutproduktsniva.
Nedbrutna summerade behov kan exempelvis utgoras av totala arsbehov representerande
beraknad forvantad efterfragan per ar. Nedbrytningen gors som regel fran arsprognoser pa
slutprodukter men kan ocksa géras med utgangspunkt fran en produktionsplan med plane-
rade och tidsfordelade kvantiteter att tillverka och leverera.

Aven for efterfragetypen prognoser kan man skilja mellan summerade prognosvérden och
tidsfordelade prognosvarden. Summerade prognosvarden utgors oftast av arsprognoser
medan de tidsfordelade prognoserna erhalls genom att fordela arsprognoser Gver ett antal
perioder med héansyn tagen till sasongvariationer o dyl. Tidsférdelade prognoser kan ocksa
erhallas genom trendframskrivning period for period fran en enstaka periods prognosvarde.

Produkt- eller artikelorientering

Artiklar i tillverkande foretag star i efterfrageméassiga beroendeforhallanden till varandra.
Detta hanger samman med att de antingen ingar i andra artiklar, sa kallade sammansatta
artiklar eller moderartiklar, alternativt att de bestar av andra artiklar, sa kallade kompo-
nentartiklar eller ravaror. Beroendeforhallandena definieras via produktstrukturer, fran
produktniva ner till ravaror och kdpkomponenter. Ingaende artiklar kallas har med ett
gemensamt namn for komponentartiklar.

Genom att sadana strukturkopplingar mellan enskilda artiklar finns, ar det majligt att har-
leda efterfragan for en viss artikel fran efterfragan pa artiklar pa dverliggande strukturniva-
er. | det tillverkande foretaget foreligger denna mojlighet for alla komponentartiklar, dvs.
for alla artiklar utom for de som utgor produkter. Med produkt menas da en artikel som
saljs och levereras till kunder pa marknaden. Begreppet produkt innefattar bade artiklar
som i egentlig mening &r slutprodukter och artiklar som utgor nagon form av halvfabrikat
och som exempelvis séljs som reservdelar.

For materialstyrningsmetoder som anvands for att styra artiklar som enligt denna definition
inte &r produkter kan man definiera foljande tva typfall:

¢ Produktorienterade planeringsmetoder
e Komponentorienterade planeringsmetoder

Produktorienterade planeringsmetoder karaktariseras av att alla ramaterial, képkomponen-
ter samt egentillverkade detaljer och halvfabrikat, dvs. alla komponentartiklar, planeras
med utgangspunkt fran prognoser och/eller planer pa produktniva. For komponentoriente-
rade planeringsmetoder utnyttjas inte forekommande strukturkopplingar vid berdkning av
efterfragan och initiering av nya order i materialflodet. De kan darfor ocksa sagas vara in-
dividorienterade jamfort med den samordningsorientering mot tillverkningen av slutpro-
dukter som karakteriserar produktorienterade planeringsmetoder.
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Efterfragekaraktar

En av de mer fundamentala och utslagsgivande egenskaperna i efterfragemanstret for att

avgora en materialstyrningsmetods anvéndbarhet ar skillnaden mellan harledd (beroende)
och oberoende efterfragan. Metoders egenskaper i detta avseende har stor betydelse bade
for metodutveckling och metodanvéandning.

Med oberoende efterfragan menas en efterfragan som inte ar direkt kopplad till efterfragan
pa en annan artikel. Harledd efterfragan kan daremot alltid harledas till efterfragan pa en
annan artikel. Annorlunda uttryckt kan man séga att vid harledd efterfragan ar efterfragan
av en artikel en funktion av en annan artikels efterfragan. Om man till exempel enligt pro-
duktionsplanen avser tillverka 100 bord av en speciell typ under en period och det i varje
bord ingar 4 bordsben, sa kan man berakna att det totalt beh6vs 4 - 100 = 400 stycken
bordshen. De 100 borden har en oberoende efterfragan och de 400 bordsbenen en harledd
eller beroende efterfragan.

| det tillverkande foretaget har oftast det Gvervagande antalet artiklar harledd efterfragan.
Det galler bade ramaterial, kopkomponenter, detaljer och halvfabrikat. Artiklar som &r
slutprodukter utgor exempel pa oberoende efterfragan. | allmanhet finns det ocksa bland-
fall, dvs. artiklar som bade har en harledd och en oberoende efterfragan. Artiklar som bade
saljs som reservdelar och som forbrukas i tillverkningen utgor exempel pa sadana artiklar.
Aven materialforbrukning som genereras av kassation och svinn har ur efterfragesynpunkt
karaktar av oberoende efterfragan. Foljande tre typer av efterfragekaraktar kan saledes ur-
skiljas:

e Harledd efterfragan
e Kombination av harledd och oberoende efterfragan
e Oberoende efterfragan

Som beroendeférhallanden réknas i detta sammanhang inte effekter av typ substitutionsef-
terfragan eller komplementefterfragan, utan endast direktberoende efterfragan som kan
harledas ur produktstrukturinformationen.

Nagon form av prognoser kravs for att kunna planera artiklar med oberoende efterfragan
medan planering av artiklar med harledd efterfragan kan astadkommas utan artikelvisa
prognoser.

Initieringsprincip

Materialfloden i forsorjningskedjor aktiveras genom att nya inkdpsorder och tillverk-
ningsorder planeras in och frislapps. Med avseende pa vad det ar som initierar aktivering
av nya order i ett materialflode i en forsorjningskedja kan man karakterisera materialstyr-
ningsmetoder i foljande typer:

e Forbrukningsinitierande
e Behovsinitierande
¢ Planinitierande
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Forbrukningsinitierande materialstyrningsmetoder avser metoder som initierar nya order
darfor att forbrukning agt rum. Principen ar endast aktuell for lagerforda artiklar och kan
forenklat karakteriseras som en aterfyllnadsfilosofi. Initieringen ar baserad pa vad som in-
traffat i passerad tid. Det ligger darfor inom ramen for principen ett inbyggt antagande om
att den efterfragan som hittills forekommit ocksa kommer att forekomma i framtiden. I an-
nat fall skulle det inte vara meningsfullt att fylla pa lagret. Principen bakom forbruknings-
initiering kan ocksa karakteriseras som att lagernivan aterstalls for att ge en beredskap for
eventuell framtida efterfragan.

Behov kan i det har sammanhanget betraktas som forvantad framtida forbrukning. Behovs-
initierande materialstyrningsmetoder initierar nya order baserat pa sadan information. De
ar salunda framatorienterade planeringsmetoder. | praktisk anvandning av materialstyr-
ningsmetoder kan gransen mellan forbrukningsinitiering och behovsinitiering ibland vara
ganska diffus. Exempelvis ar detta fallet nar orderinitiering utgar fran disponibel kvantitet i
lager. Disponibel kvantitet paverkas bade av faktisk forbrukning och av behov i form av
reservationer. Initiering av nya order sker alltsa bade genom att forbrukning sker och att
nya reserveringar mot order gors.

Med planinitierande materialstyrningsmetoder menas att initiering av nya bestéllningar
sker vid i forvdg inplanerade tidpunkter, i allménhet med konstanta intervall exempelvis
veckovis. Planeringen kan alternativt goras sa att bestallning sker vid cykliskt aterkom-
mande intervall eller att bestéllning sker sa att inleveranser sker vid cykliskt aterkommande
intervall. Man kan da tala om fixa bestéallningsintervall respektive fixa inleveransintervall.

Inplaneringsprincip

Materialstyrningens grundproblem utgdrs av att bestdmma nér bestélining och inleverans
skall ske. Olika materialstyrningsmetoder anvéander olika principer for att besvara dessa
fragor. 1 allménhet utgar metoderna fran endera av bestallningstidpunkt och leveranstid-
punkt. Anvands bestallningstidpunkt beréknas leveranstidpunkt genom att l1agga till aktuell
ledtid. Anvands leveranstidpunkt berdknas i stéllet bestallningstidpunkten genom att dra
ifran aktuell ledtid. Man kan darfor vid inplanering av nya order tala om framatplanering
respektive bakatplanering beroende pa om man utgar fran bestéllningstidpunkter eller fran
leveranstidpunkter. Foljande fyra inplaneringsprinciper kan urskiljas:

Inplanering fran bevakningstidpunkt
Inplanering fran forbrukningstidpunkt
Inplanering fran behovstidpunkt
Inplanering fran planerade tidpunkter

Bade inplanering fran bevakningstidpunkt och fran forbrukningstidpunkt innebar att be-
stallningstidpunkten faststalls forst. Det ar alltsa fraga om metoder som bygger pa framat-
planering. Med bevakningstidpunkt avses tidpunkten da kontroll sker om det foreligger ett
bestallningsbehov eller ej, medan forbrukningstidpunkt &r tidpunkten fér den forbruk-
ning/efterfragan som initierar en ny bestallning.
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| metoder som utgar fran behovstidpunkt faststalls forst leveranstidpunkt. Darefter beréak-
nas bestallningstidpunkt. De bygger foljaktligen pa bakatplanering.

For planeringsinitierande metoder baseras bestéllningstidpunkt alternativt inleveranstid-
punkt pa en faststalld plan, dvs. inplaneringen ar planbaserad snarare &n behovs- eller for-
brukningsbaserad. Anvéands fixa bevakningsintervall berdknas inleveranstidpunkter som
dessa intervalltidpunkter plus aktuell ledtid. Anvands fixa inleveransintervall berdknas be-
stallningstidpunkter som dessa intervalltidpunkter minus aktuell ledtid. Principen kan sale-
des bygga pa bakat- eller framatplanering.

Planeringsframférhallning

Principiellt maste en extern leverantor eller den egna verkstaden beordras senast mot-
svarande aktuell ledtid fore erforderlig inleveranstidpunkt. Orderforslag fran material-
styrningssystemet maste salunda erhallas senast vid denna tidpunkt for att orderfrislapp-
ning skall kunna ske i tid. Det &r emellertid ibland en fordel om orderférslag kan erhal-
las en viss tid i forvag. Man kan da kompensera for intraffade ledtidsforlangningar som
inte hunnit uppdateras i materialstyrningssystemet. FOr den levererande parten &r det
ocksa en fordel om aktuella order kan goras kanda nagot i forvag. Flexibiliteten och
mojligheterna till belaggningsutjamning forbattras, likasa mojligheterna att sakerstalla
leveranstidshallning.

Att lagga ut respektive frislappa order i forvag kallas har med ett gemensamt namn att
astadkomma planeringsframforhallning. Denna egenskapsvariabel kan for en material-
styrningsmetod ha foljande tva typvarden.

e Planeringsframforhalining ej mojlig
e Planeringsframforhallning mojlig

Att generera orderforslag med framférhallningstid medfor att sékerhetslagret maste 6kas
eftersom den osakra tiden 6kar med den valda framforhallningstiden.

Prioritetsgrundande

All véardeforadling, vare sig den utfors av en extern leverantor eller av den egna verk-
staden praglas av begransad tillgang pa resurser. Det uppstar darfor ofta anledningar till
att prioritera vissa inplanerade order framfor andra, bland annat darfor att forandringar i
aktuella materialbehov intraffat eller darfor att det &r véasentligare att kunna leverera i tid
till vissa kunder eller tillverkningsorder an till andra.

Sadan prioritetsgrundande information kan tillhandahallas med hjalp av vissa material-
styrningsmetoder, inte av andra. Materialstyrningsmetoderna kan darfor med avseende
pa deras prioritetsgrundande formaga delas in foljande tva typer:

e Ja, ger direkt prioritetsgrundande information
¢ Nej, ger inte prioritetsgrundande information
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For metoder som inte direkt ger prioritetsgrundande information finns i vissa fall moj-
ligheter att i efterhand komplettera med olika former av prioritetstal eller annat underlag
for prioritering, exempelvis bristlistor.

Omplaneringsformaga

Nér orderforslag genereras av en materialstyrningsmetod baseras dess bestéllnings- och
leveranstidpunkter samt orderkvantiteter pa vid initieringstillfallet aktuell information om
behov och tillgangar. Dessa behov och tillgangar kan emellertid snabbt férandras och med-
fora att en tidigare inplanerad och frislappt order bor planeras om tidsmassigt eller kvanti-
tetsmassigt. En materialstyrningsmetods férmaga att astadkomma sadan omplanering av
frislappta order ar en egenskapsvariabel for vilken det finns féljande tre typfall:

e Ingen omplaneringsférmaga
¢ Identifiering av omplaneringsbehov
¢ lIdentifiering och genomférande av omplanering

Med ingen omplaneringsformaga avses att en planeringsmetod inom ramen for sina
grundprinciper helt saknar funktioner for att identifiera och astadkomma omplaneringar.
Identifiering av omplaneringsbehov avser att det finns metodfunktioner som gor att plane-
rare kan goras uppmarksamma pa att omplaneringsbehov foreligger. Det tredje typvardet
for egenskapsvariabeln inkluderar ocksa omplaneringsformaga.

Typ av materialplan

Med egenskapsvariabel typ av materialplan menas om en materialstyrningsmetod vid
varje exekveringstillfalle endast initierar enstaka order eller avrop, eller om den kan
planera in ett antal order eller avrop 6ver en godtyckligt 1ang planeringshorisont. Fol-
jande tva typfall foreligger:

e Genererar enstaka order/avrop
o Genererar en godtyckligt lang plan éver framtida forvantade inleveranser av material,
dvs. en leveransplan

En leveransplan dver framtida forvantade inleveranser ger leverantor eller levererande
egen verkstad planeringsinformation som kan anvandas for den egna kapacitetsplane-
ringen och for att planera den egna materialforsorjningen. Med sadant planeringsunder-
lag skapas battre forutsattningar att halla ett hogt kapacitetsutnyttjande med bibehallen
hog leveransformaga.

Intervall mellan bestallningar
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For egenskapsvariabeln tidsintervall mellan bestallningar forekommer foljande tva typ-
fall:

e Varierande tidsintervall
e Fast tidsintervall

Fast tidsintervall innebédr exempelvis att leverans alltid sker med ett visst antal dagars
eller veckors mellanrum. Det kan ocksa ske cykliskt pa givna veckodagar. Med fasta
tidsintervall skapas storre forutsattningar for samplanering av leveranser, antingen av

inleveranser av flera artiklar fran en och samma leverantor eller av olika artiklar fran
olika leverantérer som transportmassigt knyts samman.
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