Handbok i materialstyrning - Del D Bestamning av orderkvantiteter

— D71

Partiformningsmetoder och system-
nervositet

Med systemnervositet menas att ett materialstyrningssystem i alltfor stor omfattning
planerar om eller foreslar omplaneringar av redan frislappta order. Mangden forslag till
omplaneringar riskerar till exempelvis att bli s3 omfattande att man inte hinner med att
genomfdra dem. Problemet &r i huvudsak endast aktuellt i de fall materialbehovsplane-
ring anvands for att styra materialflédena eftersom det i princip ar den enda metod som
kan identifiera behov av omplaneringar. Det ar ocksa endast aktuellt for artiklar med
hérledda behov, dvs. behov som uppkommer genom behovsnedbrytning fran artiklar pa
overliggande niva i produktstrukturer. En av orsakerna till att systemnervositet upp-
kommer ar anvandning av tidsbaserade partiformningsmetoder som técktid och dyna-
miska partiformningsmetoder som ldgsta enhetskostnadsmetoden. | den hér delen av
materialstyrningshandboken beskrivs och illustreras problemet med systemnervositet pa
grund av anvand partiformningsmetod. Dessutom redovisas nagra tillvagagangssitt for
att begransa inslag av systemnervositet.

1 Problembeskrivning

Materialbehovsplanering karakteriseras av att man vid varje planeringstillfalle berdknar
nettobehov av material dag for dag in i framtiden baserat pa reservationer fran tillverk-
ningsorder eller kundorder samt fran behovsnedbrytning fran artiklar pa 6verliggande
nivaer i produktstrukturerna. Nar forsta nettobehov uppstar skapas en planerad order
med hjalp av nagon partiformningsmetod. Den planerade ordern bryts i sin tur ner till
behov av material pa underliggande strukturnivaer anda ner till inkopsartiklar. Ligger
planerad starttidpunkt for den planerade ordern inom en viss tidrymd frislapps den och
en tillverkningsorder eller inkdpsorder skapas.

Vid néasta korning beaktas inte de planerade order som skapats i foregaende korning
utan planerade order genereras pa nytt. Dessa nya planerade order kan fa nya starttid-
punkter och dessutom nya orderkvantiteter om tacktid eller nagon av de dynamiska par-
tiformningsmetoderna anvénds. Detta innebdr i sin tur att behoven av material pa under-
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liggande strukturniva kan komma att andras sa patagligt att de redan frislappta orderna
inte langre tacker de uppkomna materialbehoven alternativt inte behdvs levereras forrén
senare och darmed maste planeras om. Som kommer att framga av exemplet i nasta av-
snitt kan sadana omplaneringsbehov uppkomma dven om andringarna i materialbehov
pa overliggande strukturniva ar mycket marginella.

Huvudorsaken till systemnervositet och omfattande omplaneringsbehov vid anvandning
av tacktidsmetoder och dynamiska partiformningsmetoder &r att dessa metoder skapar
nya orderkvantiteter baserat pa framforliggande nettobehov varje gang det ar aktuellt att
skapa en ny planerad order. Behoven pa underliggande nivaer andrar sig da standigt
bade vad géller kvantiteter och tidpunkter. Anvands i stallet partiformningsmetoder med
fasta kvantiteter dndras endast behovstidpunkterna och spridningen av behovsandringar
ner igenom produktstrukturerna blir mindre och dessutom lattare att hantera.

2 lllustrationsexempel

Uppkomsten av stora omplaneringar och systemnervositet kan illustreras med ett enkelt
exempel med en artikel A som bestar av en styck artikel B. Ledtiden for A &r 2 perioder
och for artikel B 5 perioder. En tacktid pa 3 perioder anvands som partiformningsmetod
for artikel A och en fast kvantitet pa 20 stycken for artikel B. Vid ett visst tillfalle har
materialplanerna ett utseende enligt tabell 1 och 2 for artikel A respektive artikel B.

Period 112 |3|4|5|6]|7|8]9]|10]11
Behov 4 |2 |52 |6|4]8 |3 |6]|9]|7
Uteliggande order
Lagersaldo 12|18 |6 |1 |-1
Nettobehov 116|483 |6 |97
Planerad orderstart 11 17 16

Tabell 1 Materialplan 1 for artikel A

Period 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 | 11
Behov 11 17 16

Uteliggande order 20

Lagersaldo 151154 (4 |4 |7 |7 |7]|-9

Nettobehov 9

Planerad orderstart 20

Tabell 2 Materialplan 1 for artikel B

Orderkvantiteten for den forst planerade ordern for artikel A blir 1 + 6 + 4 = 11 stycken
eftersom partiformningsmetoden &r 3 veckors behov. Planerad start &r period 2 eftersom
ledtiden &r 2 perioder och forsta nettobehov intraffar i period 4.

Antag att ett behov pa 1 styck har fallit bort i period 4, dvs. behovet i period 4 infor nés-
ta materialbehovsplanering en period senare ar 1 st. Antag ocksa att ett uttag av A mot-
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svarande det planerade behovet i period 1 gjorts och att inga andringar i évrigt i materi-
alplanerna intraffat. Materialbehovsplanerna for de bada artiklarna vid materialbehovs-
planeringen en period senare blir da enligt tabell 3 och 4.

Period 112 |3|4|5|6|7|8]9]|10]11
Behov 2 | 5|16 |48 |3 |6|9]|7
Uteliggande order

Lagersaldo 81 6] 1|0

Nettobehov 6 | 4|8 |3 |6]|9]|7
Planerad orderstart 18 18 7

Tabell 3 Materialplan 2 for artikel A

Period 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 | 11
Behov 18 18 7
Uteliggande order 20

Lagersaldo 15 | 15 | -3 17 | -1

Nettobehov 3 1 7

Planerad orderstart | 20

Tabell 4 Materialplan 2 for artikel B

Materialplanen &r nu patagligt andrad for artikel B. Trots att behovet av artikel A i peri-
od 4 minskat medfér den nya materialbehovsplaneringen att den uteliggande ordern pa
20 styck med leverans i period 5 maste omplaneras till att levereras i period 3. Dessut-
om maste en ny order planeras in for att tdcka ett nettobehov i period 6. Denna order
borde egentligen startas i den just passerade perioden eftersom ledtiden &r 5 perioder.

Hade i stéllet en fast orderkvantitet pa 15 stycken anvants for artikel A hade material-
planen for materialbehovsplaneringen i period 1 fatt utseende enligt tabell 5 och 6.

Period 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 | 11
Behov 4 | 2152 |6|4|8|3|6]|9]7
Uteliggande order
Lagersaldo 1218 |6 |1 |-1
Nettobehov 1 4 7 7
Planerad orderstart 15 15 15

Tabell 5 Materialplan 1 for artikel A med fast orderkvantitet
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Period 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 | 11
Behov 15 15 15

Uteliggande order 20

Lagersaldo 15 | 15 5

Nettobehov 10

Planerad orderstart 20

Tabell 6 Materialplan 1 for artikel B med fast orderkvantitet for artikel A

Efter materialbehovsplaneringen i period 2 blir nu materialplanerna for de bada artiklar-
na enligt tabell 7 och 8.

Period 1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 | 11
Behov 25|16 |4|8 |3 |6 |97
Uteliggande order

Lagersaldo 8 |6 | 1] 0| -6

Nettobehov 6 3 3 7
Planerad orderstart 15 15 15

Tabell 7 Materialplan 2 for artikel A med fast orderkvantitet

Period 112|345 ]|6/]|7 8 9 | 10| 11
Behov 15 15 15

Uteliggande order 20

Lagersaldo 15/15| 0| 0| 0| 0| 0 |-15

Nettobehov 15

Planerad orderstart 20

Tabell 8 Materialplan 1 for artikel B med fast orderkvantitet for artikel A

Av tabell 8 framgar att om man i stéllet anvander en partiformningsmetod med fast or-
derkvantitet kommer inga omplaneringar att behdva géras och det finns gott om tid att
planerar in och frislappa en ny order for artikel B.

3 Satt att hantera systemnervositet pa grund av vald
partiformningsmetod

Vid materialstyrning med hjalp av materialbehovsplanering ar principiellt tdcktidsmeto-
der och de dynamiska partiformningsmetoderna béttre &n partiformningsmetoder som
bygger pa fast orderkvantitet. Speciellt ar detta fallet ju mer kéanda och stabila reserve-
rade och nedbrutna behov &r under planeringshorisonten. En nackdel &r emellertid som
framgatt ovan att de bidrar till att forstarka systemnervositeten och skapa besvarande
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manga omplaneringar. For att motverka denna nackdel kan olika tekniker och tillvaga-
gangsstt tillampas.

¢ Inslaget av systemnervositet blir mer omfattande ju hogre upp i produktstrukturerna
som tacktidsmetoder och de dynamiska partiformningsmetoderna anvénds eftersom
omplaneringar medfér behovsforandringar som sprider sig ner igenom produktstruk-
turerna. En vanlig rekommendation for att begrénsa inslaget av systemnervositet och
omfattande omplaneringar ar darfor att undvika att anvanda tacktidsmetoder och dy-
namiska partiformningsmetoder pa de dvre strukturnivaerna.

e | de flesta system for materialbehovsplanering finns funktioner for att ddmpa insla-
get av omplaneringar och forslag till omplaneringar. Sadana dampningsfunktioner
kan exempelvis innebara att omplaneringar av start- och/eller leveranstidpunkter pa
mindre &n enstaka dagar negligeras eller genomfors automatiskt av planeringssy-
stemet. Antalet dagar ar parameterstyrda och man kan tillampa olika regler for tidi-
garelaggning och senarelédggning av order och darmed minska inslaget av omplane-
ringsforslag. For att fa effektiva materialfloden ar det exempelvis viktigare att tidi-
garelédgga order &n att senareldgga. Antalet omplaneringsdagar som man kan bortse
fran kan darfor vara fler om det galler en senarelaggning jamfort med om det galler
en tidigarelaggning.

e En minskning av mangden omplaneringar och omplaneringsforslag kan ocksa
astadkommas genom att anvanda sakerhetslagret eller delar av det som buffert for
omplaneringar. Det innebdr att omplanering endast sker om det sakerhetslager som
finns inte racker till for att fanga upp de behov som féranleder behovet av omplane-
ring. For att detta tillvagagangssatt skall vara maojligt skall inte sékerhetslagret dras
av fran lagersaldot innan behovsberakningen pabdrjas. Nya order planeras i stallet in
for leverans nar sakerhetslagret underskrids.

e Den kanske mest effektiva metoden for att begransa mangden omplaneringar och
omplaneringsforslag ar att anvanda tekniken med fast planerade order. Den innebér
att en planerad order fran foregaende materialbehovsplanering inte tillats andras om
dess starttidpunkt ligger inom en viss planeringshorisont. Planeringshorisonten satts
lampligen lika med den ackumulerade ledtiden for samliga artiklar i produktstruktu-
ren fram till den artikel som den planerade ordern avser, dvs. planerade order inom
den sa kallade planeringstidsgransen far automatiskt status fast planerad. Se hand-
boksdel C46, Tidsgransparametrar vid materialbehovsplanering. Ett alternativ till att
inte tillata ndgon omplanering alls av fast planerade order ar att endast avsta fran
andringar av orderkvantiteter. Skalet bakom en sadan inskrankning av begransning-
en att omplanera &r att kvantitetsforandringar i allmanhet bidrar mycket mer till sy-
stemnervositet och omplaneringar an tidsforandringar, vilket ocksa framgick av ex-
emplet ovan.

e Den engelsksprakiga termen for partiformning och materialbehovsplanering &r lot
sizing respektive material requirements planning.
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