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Orderbunden materialstyrning

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 leveranser till kunder eller fér anvéndning
i den egna verksamheten. Materialstyrning innefattar ocksa beslut om nar bestallning till
leverantor eller start av ny tillverkningsorder i den egna produktionen skall ske. For att
besvara de bada tidsfragorna anvands olika materialstyrningsmetoder. | den har hand-
boksdelen redovisas metoden orderbunden materialstyrning som innebér att order pa
artiklar pa underliggande strukturnivaer frislapps som en direkt konsekvens av orderfri-
slappning pa en 6verordnad strukturniva.

1 Metodbeskrivning

Orderbunden materialstyrning innebdr att materialfléden initieras i form av nya order
som en direkt konsekvens av att en tillverkningsorder frislapps. Tillverkningsordern kan
vara en konsekvens av en kundorder i verksamheter som tillampar nagon form av till-
verka-mot-order strategi eller en konsekvens av en lagerorder vid serietillverkning i en
verksamhet med en tillverka-mot-lager strategi. N&r den aktuella tillverkningsordern
registreras i planeringssystemet skapas och frislapps ocksa inképsorder och tillverk-
ningsorder for orderbundna artiklar som en foljdbeordring. Foljdbeordringen astadkoms
med hjélp av produktstrukturdata. Orderkvantiteterna for de foljdbeordrade orderna be-
raknas med utgangspunkt fran orderkvantiteten for tillverkningsordern och bestar-av-
kvantiteten enligt strukturregistret. Leveranstidpunkten satts lika med starttidpunkten
for tillverkningsordern och beordringstidpunkten/frislappningstidpunkten sétts lika med
denna leveranstidpunkt minus leverantorens leveranstid respektive verkstadens planera-
de ledtid. Bade tillverkning och inkop sker foljaktligen direkt mot tillverkningsorder
utan lagerlaggning och med helt behovsanpassade kvantiteter. Principen illustreras i fi-
gur 1.

Kopia for personligt bruk. Far ej kopieras
eller spridas. © Stig-Arne Mattsson 1 Version 3



C71 — Orderbunden materialstyrning

Inkdpsorder for struktur-

o . Tillverkningsorder for
niva 2-artikel med order- 9

strukturniva 1-artikel med

kvantitet pa 20 st / . \ orderkvantitet pé 20 st
A

(1 perstav A)

Tillverkningsorder pa slutprodukt pa10 st

2 per stav P
2p ) 5

Figur 1 Illustration av orderbunden materialstyrning

Enligt exemplet i figuren kommer en tillverkningsorder pa artikel A att frisldppas som
en konsekvens av frislappningen av en tillverkningsorder pa produkten P. Orderkvanti-
teten for tillverkningsordern pa A blir 2 - 10 stycken = 20 stycken eftersom tillverk-
ningsordern pa P avser 10 stycken och det ingar 2 stycken A i varje P. Fardigtidpunkten
for tillverkningsordern pa A satts lika med den planerade starttidpunkten for tillverk-
ningsordern fér P och starttidpunkten till fardigtidpunkten for tillverkningsordern pa A
minus dess beraknas ledtid. P4 motsvarande satt planeras en inkopsorder pa artikel B in
med en orderkvantitet pa 1 - 20 = 20 stycken och en fardigtidpunkt motsvarande den
planerade starttidpunkten for tillverkningsordern pa artikel A.

Tva olika satt att skapa foljdbeordringar forekommer. Ett satt innebér att alla tillverk-
ningsorder och inkdpsorder pa ingaende artiklar som skall foljdbeordras skapas och pla-
neras in direkt med hjalp av data fran artikelregister och strukturregister. Nar det har
tillvagagangssattet tillampas ges ofta tillverkningsordern pa slutprodukten och alla till-
hérande foljdbeordrade order samma ordernummer och deras respektive unika identitet
satts lika med ordernummer-artikelnummer. Omplaneringar astadkoms ocksa automa-
tiskt for alla foljdbeordrade tillverkningsorder och inkdpsorder vid omplanering av till-
verkningsordern pa slutprodukten.

Det andra tillvdgagangssattet innebar att man anvander ett materialbehovsplaneringssy-
stem och kodar alla artiklar som skall hingbeordras med partiformningsmetod “Enligt
behov”. Hangbeordrade tillverkningsorder och inkdpsorder genereras da pa vanligt sétt
vid materialbehovsplanering nar tillverkningsordern for slutprodukten registrerats.
Samtliga order far olika ordernummer. Omplanering av foljdbeordrade tillverkningsor-
der och inkopsorder nér tillverkningsordern pa slutprodukten omplanerats sker via for-
nyad materialbehovsplanering.

Eftersom tillverkade och inkopta kvantiteter exakt motsvarar behoven fran tillverk-
ningsorder pa 6verliggande strukturniva forekommer inte nagra lager av de foljdbeord-
rade artiklarna och darmed kan inte osékerhetsgardering ske med hjéalp av sékerhetsla-
ger. Gardering mot osdkerhet maste i stallet astadkommas genom att anvanda sakerhets-
tider vid inplaneringen av de hédngbeordrade orderna. Det innebér att leveranstidpunkten
for en order satts lika med starttidpunkten for tillverkningsordern for moderartikeln mi-
nus vald sékerhetstid.
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2 Metodegenskaper

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

Egenskap Beskrivning
Efterfragetyp Nedbrutna behov
Efterfragans tidsfordelning Ej tillamplig
Produkt/komponentorientering Produktorientering

Efterfragekaraktar Harledd efterfragan
Initieringsprincip Behovsinitierande
Inplaneringsprincip Fran beraknad behovstidpunkt
Planeringsframfoérhallning Moijlig

Prioritetsgrundande Ja

Omplaneringsformaga Ja

Typ av materialplan Ej tillamplig

Intervall mellan bestéliningar ~ Varierande

Tabell 1 Egenskaper hos orderbunden materialstyrning

Mojlig planeringsframforhallning vid orderbunden materialstyrning ar helt beroende av
hur langt i forvag som tillverkningsordern for slutprodukten inplaneras.

3 Anvandningsmiljéer

Orderbunden materialstyrning ar framst anvandbar i foretag med kundorderspecificera-
de produkter och kundorderstyrd tillverkning. Den kan ocksa anvéndas vid tillverkning
av standardprodukter mot lager under forutsattning att omstéllningstiderna vid tillverk-
ning av i slutprodukten foljdbeordrade ingaende artiklar & sma nog for att ekonomiskt
tillata tillverkning i kvantiteter som motsvarar orderkvantiteten for tillverkningsordern

pa slutprodukten.

Metoden ar olamplig i planeringsmiljéer med inslag av oplanerbara behov pa artiklar
som ingar i slutprodukten, exempelvis pa grund av reservdelsférbrukning eller nar det
forekommer kassation, eftersom de kvantiteter som foljdbeordras for tillverkning re-
spektive inkdp motsvarar det direkta behovet for tillverkningsordern pa éverliggande
produktstrukturniva.

4 Kompletterande synpunkter pa anvandning

e Eftersom orderbunden materialstyrning ar behovsinitierande och satter leveranstid-
punkten lika med tidpunkten for materialbehov pa overliggande strukturniva kan
tidsattningen av order anvandas som underlag for prioriteringar. Detta innebdr att en
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order som planerats levereras tidigare &n en annan order far hogre prioritet.

e | produkter finns ofta artiklar for vilka det pa grund av omstéllningstider ar oeko-
nomiskt att tillverka kvantiteter som motsvarar tillverkningsorderkvantiteterna for
slutprodukterna, speciellt om artiklarna anvands i flera olika produkter. Oftast finns
artiklar av det har slaget pa lagre strukturnivaer. Orderbunden materialstyrning kan
da kombineras med lagerinitierad tillverkning. Anvands alternativet med direkt
foljdbeordring kan detta astadkommas genom att styra artiklarna med hjélp av be-
stallningspunktssystem. Anvénds alternativet med materialbehovsplanering kan det
aven astadkommas genom att materialbehovsplanera artiklarna pa traditionellt satt
med partiformning och nettobehovsberékning. En forutséattning for anvandning av
traditionell materialbehovsplanering i det har fallet &r dock att tillverkningsorder for
slutprodukter &r inplanerade sa langt in i framtiden att berdknade behov minst tacker
de orderkvantiteter det ar fraga om. Om sa inte ar fallet maste i stallet ett bestall-
ningspunktssystem anvéndas.

5 Ovriga kommentarer

e Den engelsksprakiga termen for orderbunden materialstyrning &r direct ordering sy-
stem.
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