Handbok i materialstyrning - Del E Bestdmning av sakerhetslager

— E35

Osakerhetsgardering genom o6verdimen-
sionering av produktionsplaner

All materialstyrning ar forknippad med osékerheter av olika slag. Det kan exempelvis
galla osakerheter med avseende pa vilka kvantiteter som kommer att efterfragas i fram-
tiden, dvs. osakerheter om framtida behov. For att hantera dessa inslag av osakerhet och
darmed i méjligaste man undvika kostnader for brister som kan uppsta pa grund av osa-
kerheterna maste foretag anvanda sig av olika sakerhetsmekanismer.

Att anvanda sakerhetslager innebér att en kvantitetstillgang i lager reserveras for att an-
vandas om framtida behov blir storre &n vad som prognostiserats och planerats. Ett al-
ternativt satt for att astadkomma leveranssakerhet &r att vid materialplaneringen réakna
med storre behov &n vad som motsvarar normalt och i medeltal forvantad efterfragan.
Detta tillvagagangssatt kan exempelvis tillampas i foretag som anvander materialbe-
hovsplanering. | den hér handboksdelen redovisas en metod osékerhetsgardering genom
overdimensionering av produktionsplaner.

1 Metodbeskrivning

Med 6verkvantiteter i produktionsplaner menas att de kvantiteter som man pa huvud-
planeringsniva faststéller att tillverka 6kas upp med en viss procentsats eller med pa an-
nat satt tillagda kvantiteter och baserar materialbehovsplaneringen pa en sadan upprak-
nad produktionsplan. Man far da en konsekvent upprakning av behov av alla ingaende
material i produkterna. Syftet &r att skapa buffertar som ger en materialberedskap for att
kunna tillverka och leverera storre volymer av en viss produkt vid volymforskjutningar i
produktmixen, dvs. vid fall dar nagra produkter efterfragas mer an forvantat och andra
efterfragas mindre.

Principen med éverkvantiteter i produktionsplaner illustreras for tva olika modeller av
fyrbenta stolar i nedanstaende figur. Fallet avser tva produkter vars egentliga produk-
tionsplaner visas i den 6vre delen av figuren. For bada produkterna har produktionspla-
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nerna raknats upp med 25 %, dvs. fran 40 till 50 styck respektive fran 20 till 25 styck.
De nedbrutna behoven av ben baseras pa dessa 6verkvantiteter.

Produkt Stol Modell A Produkt Stol Modell B
Artikelnr. 1234 Artikelnr. 5678
Vecka 1123 Vecka 1123
Planerad orderstart 40 40 Planerad orderstart 20
v v
Produkt Stol Modell A Produkt Stol Modell B
Artikelnr. 1234 Artikelnr. 5678
Vecka 1123 Vecka 11213
Planerad orderstart 50 50 Planerad orderstart 25

Komponent: Ben
Ledtid: 2 veckor

Orderkvantitet: 500 l I
Vecka 1(2]3

Bruttobehov 200100200
Planerad inleverans
Lagerutveckling éver tiden 410({210{110]-90
Planerad orderstart 500

Figur 1 Skapa buffertar mot osakerhet genom éverdimensionering av produktionsplaner

Arbetsgang

For att berakna hur mycket en produktionsplan bor 6verdimensioneras for att astad-
komma 6nskad leveransformaga kan foljande arbetsgang anvéandas. Leveransformaga
fran produktionsplan &r en parameter som anger hur stor procentuell andel av alla perio-
der man vill att leverans skall kunna ske i samma period som verklig efterfragan. Ex-
empelvis innebar 90 % leveransformaga att man i nittio procent av alla perioder kan le-
verera enligt kundénskemal.

1. Faststall onskad leveransformaga.

2. Bestdm med hjalp av normalférdelningsfunktionen i tabellen i bilaga 2 vilken séker-
hetsfaktor detta motsvarar.

3. Berakna med hjélp av féljande formel den avvikelse fran medelefterfragan som skall
tackas for att man skall kunna uppna den énskade leveransférmagan.

Accepterad avvikelse i efterfragan per period =k - o.
dar k = sékerhetsfaktorn

o = efterfragans standardavvikelse per period

4. Berédkna upprakningsfaktorn med hjélp av féljande formel.
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Uppréakningsfaktorn = 1 + accepterad efterfrageavvikelse / medelefterfragan

5. Sétt samtliga periodbehov inom leveranstiden lika med de kvantiteter som motsvarar
faktiskt erhallna kundorder.

6. Rékna upp samtliga periodbehov fran och med perioderna efter leveranstidsperioden
for aktuell produkt genom att multiplicera vart och ett av de normalt forvantade ef-
terfragevardena med upprakningsfaktorn.

Exempel

For produkt som tillverkas mot order har medelefterfragan per period under féregaende
ar varit 40 stycken. Normalt tillampad leveranstid ar 10 dagar. Efterfragans standardav-
vikelse per period har beraknats till 7 styck. Onskad leveransformaga har faststallts till
95 %.

Enligt normalfoérdelningsfunktionen i tabellen i bilaga 1 blir sékerhetsfaktorn lika med
1.64. Upprékningsfaktorn blir da lika med

1+7*1.64/40=1.29
Under vecka 1 och 2 finns inneliggande kundorder motsvarande 37 respektive 49 styck.

De behov av produkten som skall anvandas vid materialbehovsplaneringen blir da enligt
foljande tabell.

V:ial Va2 Va3 Va4 Viad V:ab
Forvantad efterfragan 35 35 40 40 45 45
Uppréaknad efterfragan 37 49 52 52 58 58

2 Metodegenskaper

Metodens egenskaper ur anvandningssynpunkt kan sammanfattas enligt féljande tabell.
Vad de olika egenskaperna innebér finns redovisat i handboksdel E03, Egenskaper hos
metoder for bestamning av sakerhetslager.
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Egenskap Varde
Sékerhet i form av tid eller kvantitet Kvantitet
Tidsbaserad kvantitet Nej
Krav pa information om kostnader Nej
Krav pa information om efterfrageférdelning Nej
Krav pa information om efterfragevariation Ja
Krav pa information om ledtid Ja
Krav pa information om orderkvantitet Nej
Kostnadsoptimerande Nej
Kopplad till 6nskad serviceniva Ja/Nej

Tabell 1 Egenskaper hos metoden osakerhetsgardering genom 6verdimensionering av
variantfordelningar

Traditionell sédkerhetslagerhantering innebar att man for varje artikel berdknar ett indi-
viduellt sakerhetslager. For artiklar som ingar i en produkt kan detta exempelvis inneba-
ra att ett sakerhetslager pa tre stycken for en artikel som ingar med en styck per styck av
produkten inte medfor att tre extra produkter kan tillverkas eftersom kanske sékerhets-
lagret for en annan ingaende artikel endast &r tva stycken. Genom 6verdimensionering
av produktionsplaner far man en konsekvent och likvérdig sakerhetslageruppbyggnad
for alla ingaende artiklar.

Metoden kan anvandas om man faststéllt en serviceniva som man utgar fran vid berak-
ning av hur mycket en produktionsplan skall 6verdimensioneras. Den kan emellertid
ocksa anvandas i de fall man pa grundval av erfarenhetsmassiga bedomningar uppskat-
tar lampliga 6verkvantiteter utan att géra nagra berakningar.

3 Anvandningsmiljoer

Att astadkomma leveranssékerhet genom 6verdimensionering av produktionsplaner ar
primért tillampbart i planeringsmiljéer som kannetecknas av inslag av héarledda behov
och anvandning av materialplaneringsmetoder av behovsplaneringstyp. Tillvadgagangs-
sattet ar anvandbart bade for kopartiklar och egentillverkade artiklar. | forsta hand ar det
avsett for gardering mot kvantitetsosékerheter i utfloden fran lager, dvs. for att gardera
sig mot behovsosékerheter. Det kan anvéandas bade vid tillverkning mot lager och till-
verkning eller montering mot kundorder.

4 Kompletterande anvisningar och synpunkter

e Metoden bor anvandas med forsiktighet om det finns komponenter som ingar i
manga produkter eftersom dessa kommer att fa en behovsupprékning fran samtliga
de produkter dar de ingar. De far darmed en dverdimensionerad sékerhetsniva mot
efterfragevariationer.

e Den har metodiken for att gardera sig mot efterfragevariationer tar i forsta hand han-
syn till variationer i utflode fran produktionslager pa grund av variationer i tillverk-
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ningsvolymer av slutprodukter. Andra typer av osakerheter, exempelvis pa grund av
felaktigheter i lagersaldon eller kassation, tacks inte in. Om dessa osakerheter inte &r
forsumbara kan sékerhetslager per artikel anvandas parallellt for att tdcka dem.

e Ovanstaende metod ar avsedd for att gardera sig mot volymvariationer, dvs. mot va-
riationer i efterfragan pa slutprodukter. Om det i stallet ar fraga om att gardera sig
mot produktmixvariationer, dvs. mot variationer avseende efterfragan pa enskilda
modulvarianter, kan i stéllet metoden med 6verdimensionering av variantfordel-
ningar anvandas. Se handboksdel E36.
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