Handbok i materialstyrning - Del C Materialstyrningsmetoder

— C31

Tacktidsplanering

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 leverans till kund eller for anvandning i
den egna verksamheten. Det innefattar ocksa beslut om nar bestallning till leverantor
eller start av ny tillverkningsorder i den egna produktionen skall ske. FOr att besvara de
béada tidsfragorna anvands olika materialstyrningsmetoder. | den har handboksdelen re-
dovisas metoden tacktidsplanering.

1 Metodbeskrivning

| ett bestallningspunktssystem dimensioneras bestéllningspunkten exklusive sakerhets-
lagret sa att den kvantitet som finns tillganglig i lager nar den underskrids beraknas
tdcka uppkommande behov under ateranskaffningstiden. Den behovstackning som &r
dimensionerande for ett bestallningspunktssystem ar foljaktligen uttryckt som en kvanti-
tet. Det ligger da nara till hands att som alternativ i stallet uttrycka erforderlig behovs-
tackning som en tid i stallet for en kvantitet. Tacktidsplanering ar en materialplane-
ringsmetod som utnyttjar detta. Metoden ar darmed ocksa starkt beslaktad med bestall-
ningspunktsmetoden.

Med tacktid menas den tid som tillgangligt lager, dvs. innevarande redovisat lager plus
uteliggande order, forvantas racka. Den beréknas genom att dividera tillgangligt lager
med forvantad efterfragan per period. Pa samma satt som for bestéallningspunktssystem
kan forvantad efterfragan bestammas med utgangspunkt fran forbrukningsstatistik, pro-
gnoser alternativt summerade bruttobehov via nedbrytning fran produktionsplaner pa
slutproduktniva.

For att gardera sig mot osakerhet och variationer i efterfragan under ateranskaffningsti-
den anvands vid tacktidsplanering en sakerhetstid. Denna sakerhetstid ganger efterfra-
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gan per tidsenhet motsvarar det sakerhetslager som anvénds i bestéliningspunktssystem.
Beslutsregeln vid tacktidsplanering ar foljande:

Planera in en ny order om t&cktiden ar mindre &n ledtiden for
ateranskaffning plus en sakerhetstid. Satt leveranstidpunkten till
dagens datum plus artikelns ledtid.

Pa motsvarande sétt som for bestéallningspunktssystem kan tacktidsjamforelsen goras i
anslutning till att lagertransaktioner sker eller periodiskt med ett intervall pa | dagar.
Tacktidsplanering kan med andra ord vara transaktionsorienterad alternativt genomforas
periodiskt aterkommande. Principiellt ar tacktidsplanering med transaktionsvisa jamfo-
relser ett (-,5,Q)-system och tacktidsplanering med periodvisa jamforelser ett (1,s,Q)-
system. Se handboksdel C06, Klassificering och beteckningssatt.

Om man tar hansyn till att tacktidsjamforelserna sker med ett inspektionsintervall pa |
dagar kan beslutsregeln ocksa uttryckas med hjalp av foljande formel. Bestall om

TT <LT +ST+|§

dar TT = tacktid
LT = ledtid for ateranskaffning
ST = sékerhetstid
| = inspektionsintervall

Avsikten med att inkludera halva intervalltiden ar att ta hansyn till att det vid jamforel-
sen med tacktiden gatt i medeltal ett halvt inspektionsintervall fran ett forbrukningstill-
falle till nasta inspektionstillfalle. Vid transaktionsvisa tacktidsjamforelser ar | lika med
noll.

Exempel

Tacktidsplanering anvands som materialplaneringsmetod for att planera ett sortiment av
tillverkningsartiklar. FOr en av dessa artiklar har férbrukningen i medeltal per vecka
uppskattats till 12 stycken. Artikelns ledtid &r 3 veckor och pa grund av osakerhet i for-
brukning vill man halla en extra vecka i lager. Vid ett visst tillfalle &r artikelns saldo
lika med 54 stycken. Tacktidsjamforelser gors transaktionsvis. Bér man frislappa en ny
tillverkningsorder?

Eftersom lagersaldot ar 54 stycken kan man rédkna med att lagret racker ytterligare 54 /
12 = 4,5 veckor. Denna tacktid ar stérre &n ledtiden plus sakerhetstiden, 3 + 1 = 4 veck-
or. Foljaktligen kan man vénta med att frislappa en ny tillverkningsorder.
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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 Prognoser, forbrukningshistorik,

Efterfragans tidsfordelning Totalsummerad efterfragan

Produkt/komponentorientering Komponentorientering

Efterfragekaraktar Oberoende efterfragan

Initieringsprincip Forbruknings- alternativt bevak-
nings- och forbrukningsinitierande

Inplaneringsprincip Fran bevakningstidpunkt

Planeringsframforhallning Moijlig

Prioritetsgrundande Ja

Omplaneringsformaga Nej

Typ av materialplan Enstaka order/avrop

Intervall mellan bestéliningar ~ Varierande

Tabell 1 Egenskaper hos tacktidsplanering

Egenskapen komponentorientering ar endast tillamplig om det galler artiklar som ingar
som komponenter i produkter, dvs. egentillverkande halvfabrikat samt inkdpta kompo-
nenter och ramaterial.

For artiklar med harledd efterfragan kan man fa en produktorientering om information
om framtida efterfragan erhalls genom bruttobehovsberéakning fran prognostiserad efter-
fragan per ar for de produkter i vilka artikeln ingar.

Transaktionsbaserad tacktidsplanering ar férbrukningsinitierande medan periodinspek-
tionsbaserad tacktidsplanering &r bevaknings- och férbrukningsinitierande.

Planeringsframforhallning, dvs. att fa signaler om att nya bestéllningar goras eller till-
verkningsorder startas innan det av ledtidsskal ar helt nddvéndigt, kan astadkommas
med hjélp av tacktidsplanering. Beslutsregeln for att fa orderforslag andra da till féljan-
de.

TT —LT —ST —1/2 < 6nskad framforhallningstid.

Framforhallningen ar emellertid begransad till en order, dvs. det saknas forutsattningar
att generera planerade order som underlag for kapacitetsplanering.

Att generera orderforslag med framforhallningstid medfor att sékerhetstiden maste 6kas
eftersom den osékra tiden 6kar med den valda framforhallningstiden.

Tacktidplanering &r principiellt ett bestéliningspunktssystem. Det kan man se genom att
betrakta den berékningsformel som motsvarar beslutsregeln for ndr man skall bestélla.
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TT <LT+ST

Om man multiplicerar bada sidorna i denna ekvation med efterfragan per period, E, far
man

TT-E<LT-E+ST-E

Uttrycket tillvanster om olikhetstecknet motsvarar kvantitet i lager och uttrycken till
hoger om olikhetstecknen efterfragan under ledtid plus sakerhetslagret, dvs. bestall-
ningspunkten.

3 Anvandningsmiljoer
Tacktidsplanering ar i forsta hand anvandbar i planeringsmiljéer av féljande slag.

1. For styrning av artiklar i allméanhet med oberoende behov, speciellt om efterfragan
ar forhallandevis jamn fran period till period.

2. For styrning av lagvardesartiklar och for vilka forbrukningen &r tamligen jamn och
forutsagbar aven om det ar fraga om harledda behov.

Metodens relativa svagheter vid planering av artiklar med harledda behov blir mindre ju
storre inslag det finns av oberoende efterfragan och ju frekventare och kontinuerligare
de harledda materialbehoven ar. Metoden fungerar samre i planeringsmiljéer med lag-
frekventa och jamforelsevis stora behov, dvs. vid sa kallad lumpy demand.

Eftersom hansyn inte tas till kapacitet vid inplanering av nya order & metodens relativa
fordelar ocksa storst i miljoer dar tillgang till kapacitet inte utgor ett avgorande problem,
exempelvis pa grund av viss volymflexibilitet i produktionen.

Metoden staller nagot mindre krav pa grunddatakvalitet &n materialbehovsplanering nar
det ar frdga om harledda behov. Den fungerar béattre ju mindre orderstorlekar och korta-
re genomloppstider man har.

Mojligheterna att pa ett rimligt effektivt satt ta hansyn till trender och sésongvariationer
ar sémre for tacktidsplanering &n for materialbehovsplanering. Téacktidsplanering ar
mindre lampligt att anvanda i miljéer med stora systematiska efterfragevariationer.

4 Kompletterande synpunkter pa anvandning

e FOr att kunna arbeta med tacktidsplanering kravs information om medelefterfragan
per period. Denna information om efterfragan kan i det enklaste fallet erhallas ge-
nom att utga fran forbrukningen under foregaende ar. Ett mer tillfredsstallande al-
ternativ ar att prognostisera efterfragan under kommande ar. Om det ar fraga om ar-
tiklar som ingar som komponenter i produkter finns ett tredje alternativ. Det innebar
att efterfragan per ar pa en artikel erhalls genom bruttobehovsberakning fran pro-
gnostiserad efterfragan for de produkter i vilka artikeln ingar.
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Som framgick ovan kan tacktiden berdknas med utgangspunkt fran lagersaldo plus
summa orderkvantiteter pa redan uteliggande men ej levererade bestallningar eller
tillverkningsorder. Ett alternativ till detta ar att ocksa beakta inneliggande reserva-
tioner och i stéllet for lagersaldot anvénda det disponibla saldot, dvs. det redovisade
saldot minus summa reserverat inom ledtiden. Med ett sadant forfarande kan hansyn
pa ett betydligt battre satt tas till de helt kdnda behov som reservationer utgor. Det
problem som uppstar ar emellertid att reservationerna redan utgér en del av den pro-
gnostiserade efterfragan under ledtiden. En jamforelse byggd pa disponibelt saldo
plus uteliggande order kommer darfor att medfora att reserverade kvantiteter i prin-
cip beaktas tva ganger. Resultatet blir att man far for tidiga inleveranser och onddigt
hdg kapitalbindning. Hur man kan hantera reservationer vid tacktidsplanering redo-
visas i handboksdel C33, Reservationshantering vid tacktidsplanering.

Sékerhetstider ar en naturlig del av tacktidsplanering eftersom jamforelserna gors
med avseende pa tid. Att anvanda sakerhetstid pa det satt som beskrivits ovan ar
emellertid egentligen en kvantitetsgardering, dvs. det &r ett sdkerhetslager som man
uttrycker i form av tid genom att dividera sakerhetslagret med efterfragan per peri-
od. Att gardera sig mot osékerheter i efterfragan kan emellertid ocksa astadkommas
genom att minska saldot med sakerhetslagerkvantiteten innan man beraknar aktuell
tacktid. Den kvantitet som sékerhetslagret representerar ar avsedd att tacka den del
av den verkliga ledtidsefterfragan som Gverskrider den prognostiserade.

Vid tacktidsplanering kan man ocksa anvanda sékerhetstid for att gardera sig mot
forekommande osakerheter i inleveranser, dvs. som en tidsgardering. Detta kan ske
genom att pa samma satt som ovan 6ka ledtiden med en lamplig sékerhetstid vid
jamforelsen med aktuell tacktid. Det innebar att orderforslag kommer nagot for ti-
digt. Leveranstidpunkten satts lika med ledtiden plus datum for tacktidsjamforelsen,
dvs. den leveranstidpunkt som 6nskas av leverantdr eller den egna verkstaden tidiga-
relaggs med sékerhetstiden.

Ledtids6kningen innebdr att den osakra tiden blir langre, dvs. att sakerhetslagret
maste okas.

Ett mer avancerat sétt att gardera sig mot ledtidsvariationer &r att samtidigt vid sa-
kerhetslagerberakningen ta hansyn bade till efterfragevariationer och ledtidsvaria-
tioner.

Vid tacktidsjamforelser transaktionsvis antas att varje uttag fran lager &r ett styck.
Detta ar ett villkor for att tdcktiden skall kunna vara exakt lika med ledtiden plus sa-
kerhetstiden nar en ny order planeras in. | annat fall kommer tacktiden att vara
mindre an ledtiden plus sékerhetstiden och kvantiteten i lager kommer i princip inte
att racka till nésta inleverans. Skillnaden mellan ledtiden plus sékerhetstiden och den
berdaknade tacktiden multiplicerat med efterfragan per period representerar ett sa kal-
lat 6verdrag.

Om ledtiderna &r langa och uttagskvantiteterna sma i forhallande till efterfragan un-
der ledtid far sadana 6verdrag en begransad betydelse. | annat fall kommer erhallen
serviceniva att bli patagligt lagre an den énskade och den som sakerhetslagret di-

mensionerats for. | sddana situationer bor hansyn tas till 6verdragets storlek vid be-
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rakningen av tacktid. Hur detta kan géras redovisas i handboksdel C92, Overdrag i
materialstyrningssystem. Vid periodiskt aterkommande tacktidsjamforelser utgor
halva inspektionsintervallet ett forenklat sétt satt ta hansyn till dverdrag.

Berakning av tacktider baseras pa en uppskattad efterfragan per period som i princip
ar konstant. Den bygger med andra ord pa ett antagande om att efterfragan ar jamn
och endast varierar slumpmassigt kring ett medelvarde. Det forekommer med andra
ord inte ndgon systematisk trend och inga sdsongméssiga variationer.

Om forekommande trender och sasongvariationer ar mattliga kan detta satt att be-
réakna tacktider fortfarande ge tillfredsstallande resultat. Speciellt &r det fallet om
ledtiderna dr korta och medelefterfragan uppdateras frekvent. Ar sa inte fallet bor
modifierade berakningssatt tillampas. Ett sadant tillvagagangssatt redovisas i hand-
boksdel C32, Tacktidsplanering vid sdsongvariationer.

Vid inplanering av order for att fylla pa lager vid tacktidsplanering tas ingen hansyn
till tillganglig kapacitet for att tillverka artikeln. Om den kapacitet som finns inte ar
tillracklig for att klara av, att alla de order som planerats in levereras i tid, kan det
finnas skél att prioritera mellan order som utnyttjar samma tillverkningsresurser.
Vid anvéandning av tacktidsplanering kan beslutsunderlag for prioritering med ut-
gangspunkt fran hur lange inneliggande lager racker astadkommas med hjélp av
ovanstaende prioritetstal. De inplanerade orderna prioriteras da i ordning efter storst
skillnad, dvs. efter storst

LT +ST+1/2-TT
alternativt efter storst kvot, dvs. efter storst

LT +ST+1/2
1T

De order vars artiklar som l6per storst risk av raka ut for brist kommer i bada fallen
att prioriteras hogst.

Ovriga kommentarer

Enligt en studie om anvéndning av materialstyrningsmetoder i svensk industri an-
vander 21 % av foretagen tacktidsplanering.

Den engelsksprakiga termen for tacktidsplanering ar cover time planning.
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