Handbok i materialstyrning - Del B Parametrar och variabler

— B 53

Uppskatta kotider vid tillverkning

Med kotid avses den tid som ett objekt maste véanta pa att bli betjanat eller ett arbete
vanta pa att paborjas. | det sammanhang som avses har ar det fraga om den tid en order
eller operation maste vanta pa att paborjas i en produktionsgrupp.

Kotiden &r en del av genomloppstiden for en tillverkningsorder. Ofta ar den dessutom
den dominerande delen, speciellt i funktionellt organiserade produktionssystem.

For dimensionering av kotider redovisas foljande metoder nedan.
e Stickprovstagning pa verkliga koer i verkstaden

e Stickprovstagning pa verkliga koer i affarssystemet
e Simulering av planerade koer.

1 Anvandningsomrade

Kotiden &r en vasentlig del av ledtiden for tillverkade artiklar. Dimensionering av koti-
der ar darfor aktuellt for att kunna bestamma genomloppstider och ledtider for tillverk-
ningsorder. Planerade kotider anvands ocksa vid utslappsstyrning, sa kallad input/output
control.

2 Kotidens delar

Med avseende pa de bakomliggande orsakerna till att kotider uppstar bor en uppdelning
i foljande tva typer goras.
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e Kotid som uppstar vid normal verksamhetsvolym och beléaggning i produktionssy-
stemet, dvs. trots att det i princip finns en rimlig balans mellan kapacitet och be-

laggning.

e Katider som utdver den normalt forekommande kotiden uppkommer pa grund av
Overbelaggning.

Orsaken till att kdtider uppkommer vid normal verksamhetsvolym ar interferens mellan
olika order, dvs. att periodiskt flera order samtidigt har behov av samma produktionsre-
surser for att kunna utforas och trots att det sett dver en langre period tillganglig kapaci-
tet ar tillrackligt stor for det kapacitetsbehov som finns.

Den andra typen av kotid kan snarast betraktas som en inplaneringstid. Denna kotid &r
helt och hallet en effekt av det planeringsforfarande som tillampas. Om man exempelvis
planerar in nya tillverkningsorder helt baserat pa materialbehov eller kundorderbehov
och utan hénsyn tagen till den aktuella beldggningssituationen kommer den har typen av
kotid att uppsta, dvs. tillverkningsorder planeras in utan att de har forutsattningar att
starta som planerat utan maste vanta tills dvriga kdande order avverkats. Tas & andra
sidan hansyn till belaggningslaget, dvs. order planeras starta nar belaggningsléget tilla-
ter, kommer orderna att planeras in vid ett senare tillfalle. Detta innebdar att en inplane-
ringstid skapats men att den egentliga genomloppstiden och darmed kétiderna inte pa-
verkats. Inplaneringstiden &r beroende av de prioriteringsregler som tillampas.

Det ar framfor allt vid produktionsgrupper for startoperationer som denna typ av kotid
upptrader.

3 Stickprovstagning pa verkliga koer i verkstaden

Stickprovstagning pa verkliga koer innebér att kotider bestams genom att vid aterkom-
mande och slumpmassigt valda observationstillfallen studera aktuella kotiders langder
fysiskt i verkstaden.

Arbetsgang

1 Faststall ett studieintervall och ett antal slumpmassigt spridda observationstidpunk-
ter inom detta intervall da kotidsmatning skall genomféras samt vilka produktions-
grupper som skall innefattas. Valj intervallangd sa att det inkluderar representativa
beldggningsvariationer och antal tidpunkter s att ett representativt medelvarde pa
kotiden kan erhallas.

2 Identifiera for varje observationstillfalle de order som fysiskt ligger och véntar pa att
bearbetas vid respektive produktionsgrupp. Summera de antal arbetstimmar, dvs.
omstallningstider och produktionstider, som dessa order omfattar. Dividera sum-
morna med respektive produktionsgrupps kapacitet sa att den totala kalendertiden
for att genomfora samtliga vantande order erhalls. Den beraknade tiden utgor aktuell
kotid vid observationstillfallet.



B53 - Uppskatta kotider vid tillverkning

3

Né&r samtliga observationer utforts, berakna medelvérdet av de observerade kotider-
na per produktionsgrupp.

Gor en allman beddmning av de beréknade kétiderna med utgangspunkt fran hur
”normal” beldggningssituationen varit under studieintervallet. JAmfor med hittills
géllande kotider. Gor eventuella korrigeringar och faststall darefter de nya kotider-
na.

4 Stickprovstagning pa verkliga koer i affarssystemet

Stickprovstagning pa verkliga koer innebér att kotider bestams genom att vid aterkom-
mande och slumpmaéssigt valda observationstillfallen studera aktuella kotiders langder
via affarssystemet.

Arbetsgang

1

Faststall ett studieintervall och ett antal slumpmassigt spridda observationstidpunk-
ter inom detta intervall da kotidsméatning skall genomféras samt vilka produktions-
grupper som skall innefattas. Valj intervallangd sa att det inkluderar representativa
belaggningsvariationer och antal tidpunkter sa att ett representativt medelvérde pa
kotiden kan erhallas.

Gor med hjélp av affarssystemet vid varje observationstidpunkt en utskrift av samt-
liga utslappta pagaende och ej pabdrjade operationer vars foregaende operationer
fardigrapporterats. Gor en utskrift per inkluderad produktionsgrupp med summa ar-
betstimmar, dvs. omstallningstider och produktionstider, som dessa operationer om-
fattar. Dividera summorna med respektive produktionsgrupps kapacitet sa att den to-
tala kalendertiden for att genomféra samtliga vantande order erhalls. Den beraknade
tiden utgor aktuell kotid vid observationstillfallet.

Néar samtliga observationer utforts, berakna medelvérdet av de observerade kotider-
na per produktionsgrupp.

Gor en allman bedémning av de beraknade koétiderna med utgangspunkt fran hur
“normal” beldggningssituationen varit under studieintervallet. Jaimfor med hittills
géllande kotider. Gor eventuella korrigeringar och faststall darefter de nya kotider-
na.

En forutsattning for att metoden skall kunna anvéandas ar att alla operationer slutrappor-
teras.

5 Simulering av planerade koer

Simulering av planerade koer innebér att operationer fran frislappta och planerade order
planeras in mot kapacitetstak och att kétider berdknas fran denna inplanering.
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Arbetsgang

1

Planera in operationer fran samtliga frislappta och planerade order mot kapacitets-
tak. Exkludera fran kotidsberakningen

- Alla pagaende operationer

- Alla forsta aterstaende operationer pa startade order for vilka foregaende opera-
tioner inte pagar

Inkludera dessutom endast operationer som ligger inom den planeringshorisont dar
beldggningen &r komplett.

Berakna kotiden for varje operation och planeringsgrupp pa foljande satt.

- For forsta operationer: Takplanerad starttid for operationen minskad med plane-
rad starttidpunkt for motsvarande order.

- For foljdoperationer: Takplanerad startid for operationen minus takplanerad far-
digtidpunkt for foregdende operation pa samma order och minskad med transportti-
den mellan de bada operationernas produktionsgrupper.

Berékna medelkotiderna per produktionsgrupp genom att summera kotiderna for
samtliga dess operationer och dividera summan med antalet operationer.

Gor en allman bedémning av de beraknade medelkétiderna med utgangspunkt fran
hur “normal” beldggningssituationen varit under studieintervallet. Jimfor med hit-
tills gallande kotider. Gor eventuella korrigeringar och faststéll darefter de nya koti-
derna.

En forutsattning for att metoden skall kunna anvandas &r att affarssystemet innehaller
funktioner for inplanering av operationer mot kapacitetstak. | praktiken ar det ocksa
nodvandigt att ett materialbehovsplaneringssystem anvands for att kunna astadkomma
en tillrackligt lang planeringshorisont med planerade order.

6 Kompletterande synpunkter och anvisningar

Katider ar till stor del sjalvuppfyllande, dvs. satter man langa kotider blir de verkli-
ga kotiderna langa och sétter man inom vissa granser korta kétider sa blir kétiderna
korta. Detta beror framfor allt pa att en 6kning av kétiden och darmed genomlopps-
tiden medfor att fler order slapps ut i verkstaden. Fler order kommer da att konkur-
rera om samma produktionsresurser samtidigt vilket medfor langre koétider. Av detta
skal bor &ndring av kotider genomforas med forsiktighet.

Den engelsksprakiga termen for kotid ar queue time.
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