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Det finns nog fa fragor inom logistiken dar det finns sa motsatta uppfattningar som fragan om
vilken materialplaneringsmetod som &r bast. Det ar sa klart en vasentlig fragestallning som ar
vard att diskutera men ibland tycker jag att diskussionerna blir lite val enkelspariga. Det &r
exempelvis inte ovanligt att man utndmner en viss metod till den enda ratta och i alla lagen
basta. Det finns ocksa valdigt mycket forutfattade meningar om olika metoders egenskaper
och anvandbarhet och det har lange funnits en spridd uppfattning om att materialbehovspla-
nering(MRP) i alla lagen bor undvikas och att kanban ar nagot som per definition ar bra. Ett
liknande polariserat resonemang forekommer ocksa avseende andra planeringsmetoder som
bestallningspunktsplanering och tacktidsplanering. Hur bra en metod kan fas att fungera ar
emellertid precis som i alla andra sammanhang situationsspecifikt, dvs det beror pa i vilken
miljo och under vilka forutsattningar den skall anvandas. Det finns inte nagon generellt basta
materialplaneringsmetod och det kommer aldrig att finnas nagon.

| den hér artikeln avser jag endast diskutera alternativa planeringsmetoder for de typer av
planeringsmiljoer dar materialbehoven &r oberoende eller 1&mpligtvis behandlas som obero-
ende. Styrning av artiklar i fardigvarulager och reservdelslager utgér sadana planeringsmiljo-
er. De férekommer ocksa vid styrning av kopartiklar och egentillverkade detaljer som ingar i
produkter och darmed egentligen har beroende behov men som av nagot skél inte via pro-
duktstrukturer och behovsnedbrytning kan eller bor kopplas till produktionsplaner for sina
motsvarande slutprodukter. | planeringsmiljoer av de har slagen kan bade bestallningspunkts-
planering, tacktidsplanering och materialbehovsplanering vara lampliga att anvinda. Aven
med avseende pa dessa tre metoder i just de har planeringsmiljéerna fors det mycket diskus-
sioner om vilken som &r bast. Att stélla de tre metoderna mot varandra och utndmna den enas
fortrafflighet mot de andras tillkortakommanden kanns emellertid nagot 6verdrivet eftersom
de i stor utstrackning baseras pa precis samma typ av planeringsforfarande. De bygger alla pa
att utifran en forvantad forbrukning under ateranskaffningstiden bestalla lagerpéfylining i sa
god tid att inleverans kan ske innan lagret blir tomt. Aven i 6vrigt ar det mycket mer som ar
gemensamt for de tre metoderna an som skiljer dem ét.

Bestallningspunktsplanering &r den aldsta av de tre. Den publicerades redan 1934 i den redan
da valrenommerade tidskriften Harvard Business Review (1). Med bestéallningspunktsplane-
ring i dess traditionella form astadkoms kontrollen av om lagerpafylining behéver ske genom
att jamfora den sa kallade bestallningspunkten med aktuellt lagersaldo. Denna bestéallnings-
punkt ar en kvantitet som uttrycker forvantad efterfragan under ateranskaffningstiden plus ett
sakerhetslager for att gardera sig mot oférutsagbara efterfragesvangningar. Beslutsregeln ar
helt enkelt att bestalla lagerpafylining om aktuellt saldo underskrider bestéallningspunkten,
annars inte.

Téacktidsplanering ar ocksa en sedan lange kand metod. Tillvagagangssattet publicerades re-
dan pa femtiotalet under benamningen run-out time scheduling i amerikansk litteratur (2) och
den introducerades i atskilliga svenska foretag av konsultforetaget Mysigma redan i borjan av
attiotalet. Vid tacktidsplanering astadkoms kontrollen av om lagerpafylining behdver ske
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genom att jamfora en sa kallad tacktid med en ateranskaffningstid plus en sakerhetstid for att
gardera sig mot oférutsagbara efterfragesvangningar. Beslutsregeln ar att bestélla om
tacktiden ar mindre an denna ateranskaffningstid plus sékerhetstiden. Tacktiden multiplicerad
med forvantad efterfragan per tidsenhet ar emellertid detsamma som aktuellt lagersaldo och
ateranskaffningstiden plus sékerhetstiden multiplicerad med férvantad efterfragan per tidsen-
het &r detsamma som bestéllningspunkten. Tillvagagangssattet vid tacktidsplanering ar folj-
aktligen principiellt identiskt som vid bestallningspunktsplanering. Enda skillnaden &r att
beslutsregeln om att bestalla &r en tidsjamforelse i stéllet for en kvantitetsjamforelse.

Den tredje metoden, materialbehovsplanering, ar ocksa kand sedan mer an fyrtio ar tillbaka
(3). Den variant som anvénds for artiklar med oberoende behov och utan behovsnedbrytning
via produktstrukturer brukar i engelsksprakig litteratur kallas time-phased order point. Vid
materialbehovsplanering astadkoms kontrollen av om lagerpéfyllning behover ske genom att
med hjélp av uppgifter om forvantad efterfragan per tidsenhet dag for dag framat i tiden be-
rakna hur stort lagret blir tills det blir negativt. For att gardera sig mot of6rutsagbara efterfra-
gevariationer kan man vid berakningarna minska aktuellt lagersaldo med ett sékerhetslager.
Beslutsregeln for materialbehovsplanering innebdr att om den dag som lagret blir negativt
ligger narmre i tiden an ateranskaffningstiden skall man bestélla. Tillvagagangssattet ar folj-
aktligen principiellt identiskt med t&cktidsplanering och bestallningspunktsplanering. Enda
skillnaden ar att beslutsregeln jamfért med bestallningspunktsplanering &r en tidsjamforelse
och att den kritiska framforhallningstiden for om bestéllning behover ske eller ej erhalls ge-
nom dagliga berdkningar av lagersaldo i stéllet for att jamfora aktuellt ingaende lagersaldo
omraknat till en tacktid som vid tacktidsplanering. Det kan for ovrigt tilldggas att tiden fram
till den tidpunkt da lagersaldot blir negativt ar lika med tacktiden for artikeln.

Likheterna mellan metoderna kan illustreras med ett exempel dar jag for enkelhets skull bort-
ser fran sakerhetslager. Antag att det finns 55 st i lager av en artikel, att ateranskaffningstiden
ar 6 dagar och att prognostiserad forbrukning per dag ar 10 st. Bestallningspunkten blir da 6 -
10 = 60 st. Eftersom 55 ar mindre an 60 skall artikeln vid bestéllningspunktsplanering foljakt-
ligen bestéllas med leverans dag 6. Artikelns tacktid ar lika med 55/ 10 = 5,5 dagar vilket ar
mindre &n ateranskaffningstiden 6 dagar. Artikeln skall sdlunda dven bestéllas om tacktids-
planering anvénds och med leverans dag 6. Anvénds i stéllet materialbehovsplanering blir
berdkningarna enligt figur. Lagret berdknas bli negativt under dag 6 vilket innebdr att en ny
order dven i det har fallet skall planeras in med leverans dag 6.

Dag 1 2 3 4 5 6 7 8
Prognos/behov 10 10 10 10 10 10 10 10
Beraknat lager 45 35 25 15 5 -5

Med avseende pa den grundlaggande metodiken och pa beslutsreglerna for att bestalla finns
det salunda inga principiella skillnader mellan de tre materialplaneringsmetoderna. Det fram-
fors emellertid ganska ofta uppfattningar om att det skulle finns skillnader av det ena eller
andra slaget som talar for eller emot en viss metod. Relevansen i en del av dessa resonemang
kan ifragasattas. Nagra av de patalade skillnaderna skall diskuteras har. En skillnad som
namns &r att bestallningspunktsplanering i motsats till tdcktidsplanering och materialbehovs-
planering endast kan baseras pa prognoser eller historisk forbrukning och inte pa behov som
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berdknats genom strukturnedbrytning fran produktionsplaner pa slutprodukter. Sa ar inte fal-
let. Den efterfragan per tidsenhet som bestallningspunkter utgar fran kan mycket vél beréknas
med hjalp av bruttobehovsberakning fran slutproduktplaner och det finns stod for sadana be-
rakningar i de flesta affarssystem pa marknaden.

En annan ofta ndmnd skillnad &r att endast tacktidsplanering skulle ge underlag for att avgora
hur angeldget det &r att bestalla och darmed underlag for att prioritera tillverkning, exempel-
vis vid otillracklig kapacitet. Att man med tacktidsplanering kan astadkomma detta &r ju up-
penbart eftersom skillnaden mellan tacktid och ateranskaffningstid ar ett matt pa hur brattom
det ar att fa levererat och att artiklar med de minsta tidsskillnaderna foljaktligen bor priorite-
ras hogst. Sadant prioriteringsunderlag erhalls emellertid ocksa vid anvandning av material-
behovsplanering. De behovstidpunkter som erhalls och som intréaffar nar lagret beraknas bli
negativt ar i sig uttryck for hur brattom det ar att fa levererat. Ju tidigare dessa behovstid-
punkter intraffar, desto angeldgnare ar det att fylla pa lagret. Aven bestallningspunktsplane-
ring gor det mojligt att fa underlag for att prioritera. Ett sedan lange kant satt att astadkomma
detta ar att berakna den sa kallade kritiska kvoten, dvs forhallandet mellan aktuellt lagersaldo
och bestallningspunkten. Ju lagre den kritiska kvoten &r desto lagre &r lagersaldot i forhallan-
de till forvantad efterfragan under ateranskaffningstiden och foljaktligen desto angelagnare &r
det att fa levererat.

Liknande missuppfattningar galler mojligheterna att sambeordra lagerpafylining av flera ar-
tiklar, exempelvis for att samtransportera leveranser fran samma leverantér eller for att sam-
beordra tillverkning av artiklar med liknande maskinuppstéllning. P4 samma sétt som man
kan lista artiklar i ordningsfoljd efter tacktid i forhallande till ateranskaffningstid och sambe-
ordra de som ligger narmst i tiden for att behdva lagerpafylining, kan man lista artiklar i ord-
ningsfoljd efter berdknade behovstidpunkter om materialbehovsplanering anvéands. Anvéands
bestallningspunktsplanering kan prioritetstalet kritisk kvot anvandas pa motsvarande satt. For
bestallningspunktplanering finns ocksa ytterligare ett satt att hantera sambeordring. Enligt
denna metod anvénds en sambeordringsbestallningspunkt (i engelsk sprakig litteratur kallad
can reorder point) utéver den vanliga bestallningspunkten. Denna bestallningspunkt satts lag-
re an den egentliga bestallningspunkten vilket medfor att man utdver de artiklar som givet
maste bestallas ocksa far med artiklar som inom kort behéver bestéllas och darmed kan inga i
en grupp av artiklar for samtidig bestéllning pa motsvarande satt som for tacktidsplanering
och materialbehovsplanering.

Det finns inte heller ndgra skillnader med avseende pa anvandning av sakerhetslager eller
sakerhetstider som buffert mot efterfrageosékerhet. Sakerhetslager ar en naturlig del av be-
stallningspunkten vid bestallningspunktsplanering men man kan ocksa utga fran en faststalld
sékerhetstid och vid berdkning av bestallningspunkter multiplicera denna sakerhetstid med
forvantad efterfragan per tidsenhet. For tacktidsplanering ar sékerhetstid ett naturligt tillagg
till ateranskaffningstiden men aven sakerhetslager kan anvandas. Man minskar da aktuellt
saldo med detta sékerhetslager innan man beréknar tacktiden. Samma forhallande géller for
materialbehovsplanering. Anvénds sékerhetstid minskas behovstidpunkten med denna séker-
hetstid innan man med hjalp av ateranskaffningstiden avgor om det &r dags att bestélla eller
ej. Anvands sakerhetslager minskar man det aktuella saldot innan man berdknar hur saldout-
vecklingen kommer att bli, alternativt sétter behovstidpunkten lika med den tidpunkt da be-
réknat saldo underskrider sékerhetslagret.

Att skillnaderna ur anvandarsynpunkt mellan de tre metoderna &r forhallandevis férsumbara
framgar ocksa av den undersékning om anvandning av materialplaneringsmetoder i svensk
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industri omfattande 168 foretag som genomfordes i borjan av det har aret (4). Den enda signi-
fikanta skillnad som kunde observeras mellan de tre metoderna gallde styrningseffektivitet
dar materialbehovsplanering upplevdes som nagot battre &n bestallningspunktsplanering.

Med avseende pa anvandarvanlighet fanns det inte nagra signifikanta skillnader alls mellan
de tre metoderna. Finns det da inga skillnader. Jo det finns det sa klart. Bestéllningspunktpla-
nering torde exempelvis kunna betraktas som mer lattadministrerad &n de tva 6vriga men
skillnaderna &r inte stora. Eftersom det ar lattare att fa en kansla for hur angelaget det ar att
fylla pa ett lager om man jamfor tider an om man jamfor kvantiteter kan man nog ocksa saga
att tacktidsplanering och materialbehovsplanering jamfort med bestallningspunktplanering
har vissa fordelar i det hdr avseendet.

Min slutsats &r emellertid att det ar tdmligen likgiltigt om man anvénder den ena eller den
andra av de tre metoderna och att det knappast finns ndgon anledning att byta fran den ena till
den andra om man redan anvénder en av dem. Det & mycket vésentligare att sékerstélla att de
parametrar som metoderna bygger pa, exempelvis prognoser, ledtider, sakerhetslager etc har
god kvalitet och att de uppdateras rimligt ofta. Likasa att det finns en acceptabel saldonog-
grannhet och att de planerare och inképare som hanterar metoderna har kunskapsmassiga
forutsattningar for att anvanda dem.

Denna slutsats galler med nagra undantag. Dessa undantag har att géra med hur den plane-
ringsmiljo som man anvéander metoderna i ser ut. Om framtida efterfragan sa som den pro-
gnostiseras eller pa andra satt forvantas bli inte i huvudsak ar densamma fran period till peri-
od utan varierar pa ett nagorlunda forutsagbart satt har materialbehovsplanering férdelar jam-
fort med de Gvriga tva metoderna. Det galler exempelvis nar det finns en given efterfragetakt
som erhallits i form av en leveransplan fran en leverantor eller fran en bruttobehovsberakning
fran egna produktionsplaner. Det galler ocksa nar man har sasongsvarierande efterfragan.
Med bestallningspunktsplanering saknas i stort sett mojligheter att beakta efterfrageforand-
ringar av det har slaget. Visserligen kan bestéallningspunkten rdknas om men den speglar anda
alltid ett medelvarde av framtida efterfragan. Samma forhallande galler tacktidsplanering
eftersom man dividerar aktuellt saldo med en medelefterfragan. Genom att man vid material-
behovsplanering beréknar lagersaldo dag for dag kan man ta full hansyn till férekommande
efterfragevariationer vilket gor att bestallningsforslagen helt kan anpassas till den just da ak-
tuella efterfragan. Genom att stegvis berdkna tacktider, dvs berakna en tacktidsdel for varje
efterfrageniva kan man i viss man hantera varierande efterfragetakt med tacktidsplanering.
Berakningsforfarandet blir emellertid krangligt och motsvarar i realiteten i huvudsak precis
det som gors vid materialbehovsplanering.

Skillnader i anvandbarhet foreligger ocksa i planeringsmiljoer dar materialforsorjningen byg-
ger pa att skicka leveransplaner till leverantor i stallet for enstaka lagerpafylinadsorder at
gangen. Likasa i planeringsmiljoer som karakteriseras av tillverkning mot lager och da man
vid huvudplanering vill generera produktionsplaner, exempelvis som underlag for kapacitets-
planering eller langsiktig materialplanering. Bade bestallningspunktsplanering och téacktids-
planering innebdar principiellt planering i nuet och metoderna &r inte avsedda for att generera
mer an en order i taget. De &r foljaktligen inte tillampbara for att skapa leveransplaner. Med
materialbehovsplanering ar forhallandet annorlunda eftersom metoden innebér att man kan
planera in nya order lika langt in i framtiden som det finns en tidsfordelad prognos eller ned-
brutna bruttobehov.

Awven i planeringsmiljéer dar det forekommer reservationer ar skillnaderna mellan metoder-
nas anvandbarhet inte helt forsumbara. Ett satt att ta hansyn till reservationer vid bestéll-
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ningspunktsplanering och tacktidsplanering vore att jamfora bestéliningspunkter med dispo-
nibelt saldo respektive berdkna tacktider med utgangspunkt fran disponibelt saldo i stéllet for
redovisat saldo. Disponibelt saldo star for redovisat saldo minskat med inneliggande reserva-
tioner. Eftersom reserverade kvantiteter utgor en del av den prognostiserade efterfragan inne-
bar tillvagagangssattet att dessa kvantiteter raknas dubbelt med for tidiga inleveranser och for
stora lager som foljd. VVarken bestallningspunktsplanering eller tacktidsplanering ar byggda
for att hantera reservationer och det basta ar i allmanhet att avsta fran att ta hansyn till reser-
vationer helt och hallet och eventuellt som gardering gora en extra kontroll av att disponibelt
saldo vid ledtidens slut inte & mindre an noll. Om sa ar fallet behéver man bestélla trots att
bestallningspunkten inte ar underskriden respektive tacktiden fortfarande ar storre an ateran-
skaffningstiden plus sakerhetstiden. Med en sadan kompletteringsregel undviker man i varje
fall att inte bestélla trots att summa reserverad kvantitet under ledtid éverskrider forvantad
efterfragan under samma tid (5). Med materialbehovsplanering ar forutsattningarna att kunna
hantera reservationer pa ett mer kvalificerat sétt storre. Tekniker som bygger pa sa kallad
prognoskonsumtion kan exempelvis anvandas (6). Man kan da period for period samman-
jamka reserverad kvantitet mot prognostiserad kvantitet.
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