Handbok i materialstyrning - Del C Materialstyrningsmetoder

— C21

Periodbestallningssystem

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 kunder eller for anvandning i
den egna verksamheten. Det innefattar ocksa beslut om nar bestallning till leverantor
eller start av ny tillverkningsorder i den egna produktionen skall ske. FOr att besvara de
béada tidsfragorna anvands olika materialstyrningsmetoder. | den har handboksdelen re-
dovisas en sadan metod i form av ett periodbestéllningssystem.

1 Metodbeskrivning

Det traditionella bestéllningspunktssystemet k&nnetecknas av att nya inleveranser sker
med varierande intervall och att inleveranskvantiteterna i princip ar konstanta. | manga
sammanhang kan det vara en fordel att i stallet fa inleveranser med konstanta intervall
och lata orderkvantiteterna variera och motsvara den forbrukning som forekommit un-
der leveransintervallet. Detta ar exempelvis fallet nar flera artiklar anskaffas fran en och
samma leverantdr. Man kan da reducera de sammanlagda orderséarkostnaderna och
transportkostnaderna genom att vid varje leveranstillfalle bestéalla ett antal artiklar till-
sammans. Genom reducerade orderséarkostnader skapas ocksa forutsattningar for fre-
kventare leveranser med minskad kapitalbindning och 6kad flexibilitet som foljd. Sam-
ma effekter kan uppnas aven i de fall man kan samordna transporter av inleveranser fran
flera leverantdrer. For att astadkomma materialstyrning med fasta bestéllningsintervall
och varierande orderkvantiteter kan man anvanda sa kallade periodbestallningssystem.
Med ett vanligt anvént beteckningssatt betecknas metoden som ett (1,S-1,S)-system. Se
handboksdel C06, Klassificering och beteckningssétt. Principen illustreras i nedanstaen-
de figur dar OK avser orderkvantiteten vid pafylinad av lager.
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Figur 1 Illustration av periodbestallningssystem

Nya order planeras alltid in vid varje periodiskt aterkommande bestallningstillfalle, ex-
empelvis en gang per dag, vecka eller manad och med samma periodicitet som lagerpa-
fyllnadscykeln. Foljande beslutsregel tillampas:

Planera vid varje bestallningstillfalle in en ny order med en order-
kvantitet motsvarande skillnaden mellan aterfyllnadsnivan och ak-
tuellt redovisat fysiskt lagersaldo. Sétt leveranstidpunkten till be-
stéllningstidpunkten plus ledtiden for artikeln.

For berakning av aterfyllnadsniva och orderkvantitet kan féljande formler anvandas:
AF=E.-(1+LT)+SL
OK = AF - Lagersaldo

dar OK = orderkvantitet
AF = aterfylinadsnivan
E = efterfragan per period
| = bestallningsintervall i perioder
LT = ledtid i perioder
SL = sékerhetslager

Om ledtiden ar langre an bestéllningsintervallet maste kvantiteten i uteliggande annu ej
levererade order adderas till lagersaldot vid berékning av orderkvantiteten.

Det sakerhetslager som kravs for att uppna en dnskad serviceniva i lagret ar beroende av
efterfragan under den sa kallade osékra tiden. For periodbestallningssystem &r den osék-
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ra tiden lika med bestéllningsintervallet plus ledtiden. Foljaktligen blir sékerhetslagren
nagot storre an for bestallningspunktssystem, speciellt nar bestallningsintervallet ar
langt.

For att i medeltal fa orderkvantiteter som ar sa nara ekonomiskt optimala som majligt
bor bestallningsintervallet dimensioneras med utgangspunkt fran lagerhallningssarkost-
nader och ordersérkostnader. Se exempelvis handboksdel D41, Bestéllningsintervall i
periodbestéliningssystem.

Exempel

Ett periodbestallningssystem anvands for lagerpafylining av en lagerford artikel. Den
genomsnittliga dagliga efterfragan ar 80 stycken och bestallning av lagerpafylining sker
var 10:e dag. Ledtiden fran lagd order till utford leverans av artikeln uppgar till 2 dagar.
Hur stor skall aterfyllnadsnivan vara och vilken kvantitet ska beordras om saldot vid
bestallningstillfallet uppgar till 500 stycken och sakerhetslagret ska motsvara 4 dagars
forbrukning?

Aterfylinadsnivén = E (I + LT) + SL = 80 (10 + 2) + 320 = 1.280 stycken

Orderkvantitet = AF — lagersaldo = 1.280 — 500 = 780 stycken

2 Metodegenskaper

Materialstyrningsmetodens egenskaper ur anvandningssynpunkt kan sammanfattas en-
ligt foljande tabell. VVad de olika egenskaperna innebar finns redovisat i handboksdel
CO03, Egenskaper hos materialstyrningsmetoder.

Egenskap Beskrivning

Efterfragetyp Prognoser, forbrukningshistorik,
Efterfragans tidsfordelning Totalsummerad efterfragan
Produkt/komponentorientering Komponentorientering
Efterfragekaraktar Oberoende efterfragan
Initieringsprincip Planinitierande
Inplaneringsprincip Fran planerade tidpunkter
Planeringsframforhallning Endast tidsméssigt mojlig
Prioritetsgrundande Nej

Omplaneringsformaga Nej

Typ av materialplan Enstaka order/avrop

Intervall mellan bestallningar ~ Fast

Tabell 1 Egenskaper hos periodbestéliningssystem

Egenskapen komponentorientering ar endast tillamplig om det galler artiklar som ingar
som komponenter i produkter, dvs. egentillverkande halvfabrikat samt inképta kompo-
nenter och ramaterial.
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For artiklar med harledd efterfragan kan man fa en produktorientering om information
om framtida efterfragan erhalls genom bruttobehovsberakning fran prognostiserad efter-
fragan per ar for de produkter i vilka artikeln ingar.

Eftersom order planeras in med givna och aterkommande intervall har periodbestall-
ningssystemet en inbyggd planeringsframforhallning med avseende pa tid. Daremot
saknas i princip mojligheter till framférhallning med avseende pa kvantitet. Man kan
darmed inte fa underlag for kapacitetsplanering eller leveransplaner langre fram &n ett
bestéllningsintervall.

Eftersom intervallet mellan bestéllningar ar fast kommer orderkvantiteterna att variera.

3 Anvandningsmiljoer

Periodbestallningssystem é&r i forsta hand avsedda for anvandning i miljéer med obero-
ende behov, dvs. for materialstyrning av lagerforda artiklar avsedda for forsaljning. Me-
todens relativa svagheter vid planering av artiklar med héarledda 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 viss volymflexibilitet i produktionen.

Periodbestallningssystem har sina storsta relativa fordelar i miljoer dar materialstyr-
ningsmassig sambestallning av olika artiklar ar 6nskvérd. Exempelvis kan detta vara
fallet i situationer dar det av transportekonomiska skal &r 6nskvért att samordna inleve-
ranser av ett antal artiklar fran en och samma leverantor eller fran leverantorer for vilka
samtransportmaéjligheter foreligger. Det kan ocksa vara fallet vid tillverkning av artiklar
med likartade maskininstéliningar. Genom att tillverka dessa artiklar tillsammans kan de
sammanlagda omstallningstiderna reduceras.

Anvandning av periodbestéllningssystem for att samordna bestéallningar av olika artiklar
behover inte innebdra att alla artiklar bestalls med samma frekvens, dvs. varje period.
Hogomsatta artiklar bor bestéllas med annan frekvens an lagomsatta. Detta kan astad-
kommas genom ett cykliskt bestéliningsmonster dar hogomsatta artiklar bestélls varje
period, mellanfrekventa varannan period, lagfrekventa var fjarde period och mycket Iag-
frekventa var attonde period.

Periodbestallningssystem stéller ndgot mindre krav pa grunddatakvalitet 4n materialbe-
hovsplanering nar det ar fraga om héarledda behov. Ju mer planeringsmiljon karakterise-
ras av sma orderstorlekar och korta genomloppstider, desto effektivare kan metodiken
fas att fungera.

4 Kompletterande synpunkter pa anvandning

e For att kunna arbeta med periodbestaliningssystem kravs information om medelef-
terfragan per period. Denna information kan i det enklaste fallet erhallas genom att
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utga fran forbrukningen under foregaende ar. Ett mer tillfredsstallande alternativ &r
att prognostisera efterfragan under kommande ar.

Om det ar fraga om artiklar som ingar som komponenter i produkter finns ett tredje
alternativ. Det innebar att efterfragan per ar for en artikel erhalls genom bruttobe-
hovsberakning fran prognostiserad efterfragan per ar fér de produkter i vilka artikeln
ingar.

| det traditionella periodbestéliningssystemet berdknas orderkvantiteten som skillna-
den mellan aterfylinadsnivan och aktuellt saldo. Ett alternativ till detta ar att ocksa
beakta inneliggande reservationer och i stéllet géra jamférelsen med det disponibla
saldot, dvs. det redovisade saldot minus summa reserverat inom ledtiden. Detta skul-
le emellertid leda till systematiskt hogre medellagernivaer om inte aterfyllnadsnivan
samtidigt reduceras med i medeltal reserverad kvantitet inom ett inspektionsinter-
vall. Om man gor en sadan reduktion av aterfyllnadsniva blir det principiellt ingen
skillnad mellan att utga fran lagersaldo eller disponibelt saldo vid berdkning av or-
derkvantiteter forutsatt att endast reservationer i narmst framforvarande intervall in-
Kluderas vid berakningen av disponibelt saldo.

Ar det mojligt att i situationer med ovantad exceptionellt stor efterfragan fa leveran-
ser &ven utOver det cykliska leveransmonstret kan det vara en fordel att anvanda sig
av disponibelt saldo i stallet for redovisat saldo. Man kan da pa ett tidigare stadium
fa signaler om att inneliggande lager troligtvis inte kommer att racka anda fram till
nasta ordinarie leveranstillfalle. Ett annat alternativ ar att anvanda larmpunkter med
samma funktion som bestallningspunkter.

Sakerhetslager ar en naturlig del av aterfylinadsnivan i periodbestallningssystem.
Den kvantitet som sékerhetslagret representerar ar avsedd att i mojligaste man tacka
den del av den verkliga efterfragan under ledtiden och bestallningsintervallet som
Overskrider den prognostiserade.

| periodbestallningssystem kan man ocksa anvanda sakerhetstid for att gardera sig
mot forekommande osédkerheter i inleveranser. Anvéndning av sékerhetstid kan
astadkommas genom att tidigareldgga bade bestéllningstidpunkt och inleveranstid-
punkt jamfort med de faststéllda intervalltidpunkterna. For att kompensera for den
forbrukning som sker under denna framforhallningstid maste aterfyllnadsnivan okas
med sékerhetstiden i perioder ganger forvantad efterfragan per period, exempelvis
dag.

Ett mer avancerat sétt att gardera sig mot ledtidsvariationer &r att samtidigt vid sa-
kerhetslagerberakningen ta hansyn bade till efterfragevariationer och ledtidsvaria-
tioner.

For flera olika materialstyrningsmetoder bygger berékningar av vissa parametrar pa
antagandet att varje uttag fran lager &r ett styck. Detta ar ett villkor for att lagersal-
dot for exempelvis bestéallningspunktssystem skall vara lika med bestéllningspunk-
ten nér en ny order planeras in. | annat fall kommer saldot att vara mindre &n be-
stallningspunkten och darmed kommer kvantiteten i lager i princip inte att racka till
nasta inleverans eftersom bestallningspunkten exklusive sakerhetslagret satts lika
med forvantad efterfragan under ledtid. Den kvantitet med vilken lagersaldot under-
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skrider bestéallningspunkten kallas 6verdrag. Detta problem foreligger inte for peri-
odbestallningssystem eftersom bestéllning alltid sker vid varje periodskifte.

e Berdkning av aterfyllnadsnivaer baseras bland annat pa en uppskattad medelefter-
fragan. Detta innebér att berakningen bygger pa ett antagande om att efterfragan ar
jamn och endast varierar slumpmaéssigt kring ett medelvérde. Det antas med andra
ord inte férekomma ndgon systematisk trend och inga saésongmassiga variationer.
Om férekommande trender och sasongvariationer ar mattliga kan det ovan beskrivna

sattet att berdkna aterfyllnadsnivaer fortfarande ge tillfredsstallande resultat. Ar s
inte fallet boér modifierade berakningssétt tillampas.

5 Ovriga kommentarer

e Enligt en studie om anvandning av materialstyrningsmetoder i svensk industri an-
vander 11 % av foretagen periodbestéliningssystem.

e Den engelsksprakiga termen for periodbestallningsssystem ar periodic orderring sy-
stem och for aterfyllnadsniva replenishment level.
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