Handbok i materialstyrning - Del C Materialstyrningsmetoder

— C42

Materialbehovsplanering med behovs-
nedbrytning

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. Materialstyrning innefattar ocksa beslut om nar bestéllning till
leverantor eller start av ny tillverkningsorder i den egna produktionen skall ske. For att
besvara de bada tidsfragorna anvands olika materialstyrningsmetoder.

Av grundlaggande betydelse for val av materialstyrningsmetod ar uppdelningen i obero-
ende och harledd efterfragan. Med oberoende efterfragan pa en artikel menas sadan ef-
terfragan som inte har nagot direkt samband med efterfragan pa andra artiklar. Artiklar
som lagerhalls for leverans till kunder har i regel oberoende efterfragan. Det kan avse
bade fardiga standardprodukter i traditionell bemarkelse och i produkter ingadende kom-
ponenter om de séljs som reservdelar. | motsats till oberoende efterfragan innebar hér-
ledd efterfragan att en artikels efterfragan kan harledas fran efterfragan pa en annan ar-
tikel. Artiklar som ingar som komponenter och ramaterial i andra artiklar har en harledd
efterfragan. | den har handboksdelen redovisas metoden materialbehovsplanering vid
hérledd efterfragan, dvs. for materialstyrning av artiklar som ingar i produkter.

1 Metodbeskrivning

Materialbehovsplanering eller MRP, Material Requirements Planning, &r en material-
planeringsmetod som principiellt bygger pa att tidpunkter for inplanering av nya inleve-
ranser gors med hjélp av berdkning av nar i tiden nettobehov av material uppstar, dvs.
nar berdknad lagertillgang blir negativ. Principen illustreras i nedanstaende figur dar
ingdende lagersaldo &r 37 stycken. Som framgar av figuren beraknas lagret bli minus 3 i
vecka 4. En ny order maste darfor planeras in for inleverans i denna vecka for att brist
skall kunna undvikas. I exemplet i figuren &r orderkvantiteten 50 stycken. Om ledtiden
ar 3 veckor maste en ny inleverans bestallas fran leverantor i vecka 1 om det ar en
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kopartikel alternativt en ny tillverkningsorder startas i vecka 1 om det &r en egentillver-
kad artikel.

Vecka 112 ]|13|4]|]5]|6]|7

Behov 10 |10 |10 |10 (10 [ 10| 10

Beréknat lager [ 37|27 117 | 7 | -3

Nettobehov 3

Planerad order 50

Figur 1 Illustration av materialbehovsplanering

Gardering mot osakerhet i de behov och tillgangar som ingar i materialbehovsplane-
ringen kan astadkommas med hjalp av sékerhetslager alternativt sakerhetstid.

Beslutsregeln vid materialbehovsplanering &r foljande:

Planera in en ny order for inleverans vid forsta nettobehov. Berék-
na bestéllningstidpunkten som leveranstidpunkten minskad med ar-
tikelns ledtid.

Det som speciellt karakteriserar materialbehovsplanering jamfort med andra material-
styrningsmetoder &r att behoven av material inte prognostiseras utan berdknas genom
nedbrytning fran slutprodukter med hjalp av produktstrukturer. Utgangspunkten for be-
hovsnedbrytningen ar en produktionsplan som avser vilka kvantiteter i form av tillverk-
ningsorder som planeras tillverkas inom planeringshorisonten. Berdkningsgangen illu-
streras i form av ett flode i figur 2 och med hjélp av ett exempel.
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Produktionsplan
L

Produkt- Bruttobehov : J

strukturer Planerade order
Omplaneringar

Lager \
Nettobehov Startdags- Ledtider
berakning
Planerade
inleveranser
Leveransdags- . . Orderpolicy
berékning SENTEITg Orderkvantitet

Figur 2 Principiell berékningsgang vid materialbehovsplanering med behovsnedbryt-
ning

Exempel
For produkten P har en produktionsplan faststéllts enligt figur 3. Produktionsplanen av-

ser inleveranstidpunkter och kvantiteter avseende inplanerade tillverkningsorder. Mon-
teringstiden for produkten ar 1 period.

Period 1| 2(3 (4| 5|6 |7
Produktionsplan 100 100(100

Figur 3 Produktionsplan fér produkten P

Produkten P bestar av artiklarna B, C och D enligt produktstrukturen i figur 4. Siffrorna
avser bestar-av kvantiteter, exempelvis ingar 2 stycken D i artikel C. Information om

aktuella lager, planerade inleveranser, ledtider och orderkvantiteter for de olika artiklar-
na framgar ocksa i figuren. Fast orderkvantitet tillampas vid materialbehovsplaneringen.

P
| . Lager Planerad Ledtid Order

[1 |, Artikel inleverans kvantitet
B1 C B 100 1vecka 200
| |2 C 0 100 2 veckor 300
<|3 D D 600 3 veckor 1200

2
D

Figur 4 Produktstruktur och planeringsdata for produkten P och dess ingaende artiklar
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Materialbehovsplaneringen for artikel B visas i figur 5. For att den forsta tillverknings-
ordern for produkt P skall kunna levereras i period 4 maste den startas i period 3 och for
att den skall kunna startas i period 3 maste det finnas 100 stycken A tillgangliga i period
3. Det nedbrutna behovet i period 3 tdcks av det lager som finns medan behoven i peri-
od 5, 6 och 7 ar nettobehov. For att tacka dessa behov maste en ny tillverkningsorder pa
200 stycken med leverans i vecka 5 planeras in eftersom orderkvantiteten ar 200 styck-
en.

Period 1| 2| 3| 4| 5| 6|7
Bruttobehov 100 100 100 100
Beraknat lager 100100 O] 0j100 0[100
Forvantad inleverans

Nettobehov 100 100 100
Planerad leverans 200 200
Planerad start 200 200

Figur 5 Materialbehovsplanering for artikel B

Som framgar av produktstrukturen har bade produkten P och artikel B behov av artikel
C. Materialbehovsplaneringen for artikel C visas i figur 6. Bruttobehoven pa 100 i peri-
oderna 3, 5, 6 och 7 kommer fran produkt P medan bruttobehoven pa 200 i period 4 och
6 kommer fran artikel B. Det finns inget i lager men en planerad inleverans i period 2
som tacker behovet i period 3. Ovriga bruttobehov resulterar i nettobehov. For att tacka
det forst nettobehovet maste en ny tillverkningsorder pa 300 stycken planeras in for le-
verans i period 4. Ytterligare 2 tillverkningsorder maste ocksa planeras in.

Period 1| 2| 3| 4| 5| 6|7
Bruttobehov 100/ 2001 100 300 100
Beraknat lager 1000 0{100 O 0]200
Forvantad inleverans 100

Nettobehov 2001 100 300 100
Planerad leverans 300 300 300
Planerad start 300 300 300

Figur 6 Materialbehovsplanering for artikel C

Eftersom ledtiden for tillverkning av artikel C &r 2 perioder och 2 stycken D ingar i var-
je C finns det ett bruttobehov av artikel D enligt figur 7. Den genomforda materialbe-
hovsplaneringen framgar ocksa av figur 7. Det forsta bruttobehovet pa 600 i period 2
tacks av den kvantitet som finns i lager medan bruttobehoven i period 4 och 5 utgor net-
tobehov som maste téackas genom inplanering av en inkdpsorder pa 1200 stycken med
inleverans i period 4.
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Period 1| 2| 3| 4| 5| 6| 7
Bruttobehov 600 600| 600
Berdknat lager 600 Of 0]600 Of O O
Forvantad inleverans

Nettobehov 600 600
Planerad leverans 120(

Planerad start 120(

Figur 7 Materialbehovsplanering av artikel D

Av exemplet framgar att materialflédena av ingaende artiklar helt styrs av produktions-
planen pa slutprodukten och att framtida planer for tillverkning av slutprodukter paver-
kar inplaneringen av tillverkningsorder och inkdpsorder i nartid. Detta forhallande kan
illustreras pa foljande satt. Bestallningen av 600 stycken av kopartikel D i period 1 pla-
neras inlevereras ledtiden 3 perioder senare, dvs. i period 4. Darmed tacks det behov
som finns for att kunna starta tillverkning av 300 C i period 4 for inleverans ledtiden 2
perioder senare i period 6. Darmed tacks ocksa det behov som finns for att kunna starta
tillverkning av 200 B i period 6 for inleverans ledtiden 1 period senare, dvs. i period 7.
Darmed técks slutligen det behov som finns for att kunna starta tillverkningsorder pa
produkt P enligt produktionsplanen i period 7.

Pa motsvarande sétt som for bestéllningspunktssystem kan materialbehovsplanering ko-
ras i direkt anslutning till att lagertransaktioner sker, sa kallade net change system, eller
periodiskt med ett intervall pa | dagar. Materialbehovsplanering kan med andra ord vara
transaktionsorienterad alternativt genomfaras periodiskt aterkommande, exempelvis
dagligen eller varje vecka. Anvands fast orderkvantitet som i exemplet ovan ar transak-
tionsorienterad materialbehovsplanering ett (-,0,Q)-system och periodorienterad materi-
albehovsplanering ett (1,0,Q)-system. Se handboksdel C06, Klassificering och beteck-
ningssatt. 0 star for att nya order initieras nar lagret blir mindre an 0, dvs. nar nettobe-
hov uppstar. Om man daremot anvander ett antal perioders nettobehov som partiform-
ningsmetod kommer materialbehovsplaneringen i stéllet att motsvara ett (-,0,S)-system
respektive (1,0,S)-system. Detta framgar speciellt av att den behovskvantitet som upp-
star i den period dar det planerade lagret blir negativt laggs till den ackumulerade kvan-
titet som kravs for att ticka det faststéllda antalet perioders behov. Aterfyllnadsnivan i
(1,0,S)-systemet motsvaras av det maximala antalet dagars behov man vill ha i lager.

2 Metodegenskaper

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

Efterfragetyp Reservationer, nedbrutna behov
Efterfragans tidsfordelning Tidsfordelad efterfragan
Produkt/komponentorientering Komponentorientering
Efterfragekaraktar Harledd efterfragan
Initieringsprincip Behovsinitierande
Inplaneringsprincip Fran beraknad behovstidpunkt
Planeringsframforhallning Mojlig

Prioritetsgrundande Ja

Omplaneringsformaga Ja

Typ av materialplan Plan Over framtida order

Intervall mellan bestéliningar ~ Varierande

Tabell 1 Egenskaper hos materialbehovsplanering

| princip utgors bruttobehoven av reservationer eller nedbrutna behov. Det &r emellertid
inget som hindrar att &ven oberoende behov inkluderas. Detta kan exempelvis vara
onskvart nar artiklar bade har harledda behov darfor att de ingar i en produkt och obero-
ende behov darfor att de aven séljs som reservdelar.

Med materialbehovsplanering kan en godtyckligt lang planeringsframforhallning erhal-
las genom att generera forslag till inplanering av nya order lang tid i forvag. Den enda
egentliga begransning som finns &r horisonten fér den produktionsplan som utgor un-
derlag for behovsplaneringen.

3 Anvandningsmiljoer

Materialbehovsplanering med behovsnedbrytning &r avsedd for planeringsmiljéer med
hérledbara materialbehov. Sadana miljoer finns exempelvis vid planering av artiklar
som ingar i slutprodukter, dvs. for ramaterial, kdpkomponenter samt egentillverkade
detaljer och halvfabrikat. Metodens anvandbarhet ar ocksa storst i miljoer med forhal-
landevis hog foradlingsgrad vid orderingang och dér den ackumulerade produktledtiden
ar langre an leveranstiden till kund. Dess relativa fordelar 6kar med 6kande produkt-
komplexitet, dvs. med antalet strukturnivaer och antalet ingaende artiklar per produkt.

Metoden forutsatter att det finns en hdg beredningsgrad med i forvag framtagna pro-
duktstrukturer. Den staller hoga krav pa grunddatakvaliteten for att dess relativa fordelar
skall kunna tillgodogoras. Ju mer inslag det finns av oplanerbar efterfragan och special-
tillverkning desto mindre blir metodens relativa fordelar jamfort med andra metoder.
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4 Speciella funktioner i materialbehovsplanerings-
system

Lagsta-niva-koder

Vid materialbehovsplanering bestammer den sa kallade lagsta-niva-koden i vilken ord-
ning som materialbehovsplaneringen for respektive artikel skall genomforas. Artiklar
kan inga i flera olika produkters och halvfabrikats strukturer och lagsta-niva-koden for
en artikel anger pa vilken strukturniva den férekommer som lagst. I exemplet ovan fo-
rekommer artikel C bade pa niva 1 och 2. Dess lagsta-niva-kod ar foljaktligen 2. For att
en materialbehovsplanering skall bli korrekt maste man férst genomféra behovsplane-
ringen for alla artiklar med lagsta-niva-kod 0, och sedan fortsatta med artiklar med lags-
ta-niva-kod 1, 2, 3 etc. Om sa inte sker kommer inte materialbehov fran alla moderartik-
lar att inkluderas vid berékningen av bruttobehov.

| alla kvalificerade affarssystem finns funktioner som automatiskt uppdaterad lagsta-
niva-koder vid underhall av produktstrukturer.

Giltighetsdatum i produktstrukturer

Av olika skal kan det finnas anledning att géra konstruktionsandringar i produkter. Sa-
dana konstruktionsandringar innebar oftast att nagon ingaende artikel byts ut mot en an-
nan. I manga fall kan sadana konstruktionsandringar planeras i forvag vilket innebér att
man far mojligheter att undvika att det uppstar restkvantiteter i lager av artiklar som ut-
gatt och skall erséttas av andra, dvs restkvantiteter som maste skrotas. Materialbehovs-
planering med nedbrytning kan stodja planerat inférande av konstruktionsandringar sa
att behovet av utskrotning minimeras. Detta astadkoms genom att i strukturerna inklude-
ra giltighetsdatum, dvs. till-och-med datum for artiklar som skall utga och fran-och-med
datum for artiklar som skall tillkomma. Vid behovsnedbrytningen valjs den artikel vars
strukturlank uppfyller det angivna datumvillkoret.

Omplanering och atgardsforslag

Materialbehovsplanering har inte endast funktionen att kunna planera in nya order for
att tacka verkliga och planerade materialbehov. Materialbehovsplanering kan ocksa
kontrollera om redan existerande order ar ratt inplanerade i tiden. Exempelvis kan man
vid materialbehovsplaneringen av artikel C i exemplet ovan se, att den uteliggande till-
verkningsordern som &r inplanerad for leverans i period 2, inte skulle behdva levereras
in forran i period 3. Vid varje materialbehovsplanering kan man foljaktligen fa forslag
till att senareldgga eller tidigareldgga redan existerande order och darmed undvika on6-
dig kapitalbindning respektive bristsituationer. | affarssystem kan man ofta valja mellan
att fa omplaneringar automatiskt genomforda eller att bara fa atgardsférslag om lampli-
ga omplaneringar som sedan genomfors av ansvarig planerare.

Dampningsfunktioner

Om man vaéljer att lata affarssystemet automatiskt identifiera behov av att planera om
och att sanda information om sadant omplaneringsbehov via atgardsmeddelanden till
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ansvarig planerare alternativt automatiskt genomféra omplaneringar, finns det alltid risk
for att systemet blir 6verkansligt. Det genererar da mer omplaneringar och information
om omplaneringar an vad som &r praktiskt méjligt att hantera. For att undvika detta och
begransa mangden atgardsmeddelanden kan man infora sa kallade dampningsfunktio-
ner. Detta innebdr att omplaneringar respektive atgardsmeddelanden om omplanering
endast genomfors under vissa villkor. Exempelvis vill man kanske inte planera om till-
verkningsorder som berdknas bli mindre an tva dagar forsenade eller man vill kanske
inte senarelagga tillverkningsorder som redan &r paborjade och som har laga ordervar-
den och darmed begréansad paverkan pa kapitalbindningen i lager.

Ordertyper

For att astadkomma en effektiv materialbehovsplanering ar det viktigt med ett samspel
mellan mer eller mindre automatiserade berékningsprocesser och manuellt beslutsfat-
tande. Det finns darfor ett behov av att kunna skilja pa olika typer av order som kan
hanteras pa olika satt vid planeringen. De ordertyper som férekommer ar planerade or-
der, fast planerade order, frislappta order och utsléappta order.

Nya order som automatiskt genereras av affarssystemet kallas planerade order. Dessa
order skapas automatiskt och de omplaneras automatiskt bade med avseende pa order-
kvantitet och leveranstidpunkt. For att ndgot kunna begransa systemets maojligheter att
gora omplaneringar, exempelvis for att undvika sa kallad systemnervositet, och anda
overlata mycket av planeringsarbetet till det affarssystem man har, kan man for tillverk-
ningsorder anvéanda sig av typen fast planerad order. En fast planerad order karakterise-
ras av att det finns vissa begransningar for hur och nar affarssystemet far planera om
den. En vanlig sadan begransning ar exempelvis att inte tillata kvantitetsforandringar for
planerade tillverkningsorder inom en viss planeringshorisont eftersom sadana omplane-
ringar kan fa avsevarda foljdeffekter i form av tidigarelaggningar och senarelaggningar
av redan uteliggande tillverkningsorder pa ingaende artiklar vid efterfoljande material-
behovsplanering. Fast planerade order anvands ocksa for att manuellt 6verstyra syste-
mets generering och behandling av tillverkningsorder, exempelvis nér man vill valja en
orderkvantitet som avviker fran den som normalt ar avsedd att anvéandas enligt affarssy-
stemets partiformningsregler. FOr planerade och fast planerade order skapas materialbe-
hov pa underliggande niva genom behovsnedbrytning.

Planerade order och fast planerade order dverfors till sa kallade frislappta order med en
viss framforhallning. Frislappning innebér att de artiklar som ingdr i den produkt som
skall tillverkas reserveras mot tillverkningsordern. Orderfrislappning kan ske automa-
tiskt med en manuellt faststalld framforhallning eller helt manuellt. Efter frislappning
kontrolleras tillverkningsorderna manuellt och all eventuellt nédvandig omplanering
maste ske manuellt. affarssystemet bidrar endast med att skapa atgardsmeddelanden till
ansvarig planerare med forslag till omplanering eller andra typer av atgéarder. Sadana
atgarder kan exempelvis avse att tidigarelagga en order, senareldgga en order eller att
annullera en order. Det som karakteriserar dessa tre typer av order sammanfattas i figur
8.
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Frislappt R Planerad
planerad
order order

order
Atgardsmeddelande Ja Ja Nej
Automatisk omplanering Nej Enda}st Ja

delvis
Fardig att slappa ut till verk- . .
staden/skicka till leverantor Ja Nej Nej
Utgapgsmatgrlal reserverat Ja Nej Nej
mot tillverkningsorder

Figur 8 Egenskaper hos olika typer av order vid materialbehovsplanering

De frislappta orderna kontrolleras av planeringsfunktionen i foretaget. Om det ar fraga
om tillverkningsorder slépps de ut till verkstaden med en viss framforhallning for ut-
plock av utgangsmaterial och forberedelse for tillverkning. De kallas da utslappta order
och kontrolleras i huvudsak av verkstadspersonalen.

Tidsgransparametrar vid materialbehovsplanering

For att ha kontroll 6ver hur den automatiska genereringen av materialplaner och nya
order gar till och hur och nar omplanering far genomfors, kan man anvanda sig av ett
antal tidsgranser och ett regelverk for hur systemet skall bete sig inom dessa tidsgranser.

Vanligt anvénda tidsgranser for materialbehovsplanering finns illustrerade i figur 9. Av
dessa anvands efterfragetidsgransen och prognostidsgransen for att vaga samman order-
stock och prognos nar det forekommer oberoende behov och kundorder. Efterfragetids-
gransen motsvarar den tidshorisont inom vilken man normalt inte tar emot nya kundor-
der, dvs. den motsvarar normalt tillampad leveranstid till kund. Prognostidsgransen sétts
lika med den tidpunkt da orderstocken normalt &r sa liten att den kan férsummas jamfort
med prognosen. Hur sammanvagningen av prognos och kundorderreservationer gar till
redovisas mera i detalj i handboksdel C44, Reservationshantering vid materialbehovs-
planering.
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Frislappnings- Efterfrdge-  Planerings-  Prognos- Planerings
tidsgrans tidsgrans tidsgrans tidsgrans horisont
> ledtiden

for tillverkning

Normal leveranstid
till kund

—— Ackumulerad ledtid —— —

Tid

Figur 9 Tidsgransparametrar vid materialbehovsplanering

De Ovriga tva tidsgranserna anvands for att styra hanteringen av order. Frislappnings-
gransen avgor hur langt fore start tillverkningsorder skall frislappas respektive nar in-
kopsorder skall skickas till leverantér. Order med 6nskad leveranstidpunkt hitom fri-
slappningsgransen frislapps automatiskt av affarssystemet. Alternativt skickas ett at-
gardsmeddelande till ansvarig planerare om att manuellt frislappa ordern. Tiden fram till
denna frislappningsgrans maste vara minst lika lang som ledtiden for att tillverka pro-
dukten respektive leveranstiden fran leverantor. | annat fall kommer ordern inte att hin-
na bli klar i tid. Ju l&ngre in i framtiden tidsgransen ligger, ju mer forberedelsetid infor
tillverkningsstart far man och desto tidigare kan material och kapacitet reserveras till
ordern.

Mellan frislappningstidsgransen och planeringstidsgransen ar orderna av typen fast pla-
nerade. Detta galler endast tillverkningsorder. Overforingen fran status planerad till fast
planerad gors i allménhet automatiskt av affarssystemet nar den planerade tillverknings-
orderns leveranstidpunkt passerar planeringstidsgransen. Teoretiskt sett bor planerings-
tidsgransen laggas vid tidpunkten for den ackumulerade ledtiden for produkten. Da
kommer de automatiska omplaneringar som paverkar frislappta order pa i produkten
ingaende artiklar att kunnas hallas under kontroll. Planeringsgransen kan emellertid
ocksa anvandas som ett satt att fordela planeringsarbetet mellan affarssystem och manu-
ell planering. Ett sétt att gora detta ar att satta snava planeringstidsgranser for lagvolym-
vardeartiklar och andra artiklar som &r av mindre betydelse planeringsmassigt. Darmed
kommer dessa artiklar att i storre utstrackning planeras automatiskt. Hogvolymvardear-
tiklar ges i stéllet planeringstidsgranser som ligger langre in i framtiden, vilket medfor
att de i storre utstrackning kommer att planeras manuellt.

Behovsadressering

Nar planeringsforutsattningarna andras, till exempel pa grund av en forsenad leverans

fran en leverantor, ar det nodvandigt att snabbt kunna identifiera konsekvenserna av de
forandrade forutsattningarna och eventuellt géra omprioriteringar i planerna. Det ar da
viktigt att kunna identifiera vilka order och produktionsplaner som paverkas. Sa kallad
behovsadressering mojliggor for planeraren att identifiera kéllorna till en artikels brut-

10
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tobehov. Det innebér att de vid materialbehovsnedbrytning skapade behovsposterna for-
ses med information om fran vilken tillverkningsorder eller kundorder respektive be-
hovspost kommer. Den engelska bendgmningen pegging anvands aven i svenskt sprak-
bruk istéllet for behovsadressering. Behoven kan antingen hérledas och redovisas en
strukturniva i taget. Man talar da om en-nivas pegging eller ocksa kopplas behoven di-
rekt till slutprodukterna och visar vilka slutproduktsbehov som ligger till grund for be-
hoven for aktuell artikel. Det senare kallas komplett pegging eller pegging till slutpro-
duktsniva. | figur 10 visas grundprincipen for pegging. Enligt figuren ingar en styck av
komponent B i varje produkt X och tva styck av komponent B i varje produkt Y. Ge-
nom pegging kan man se att av bruttobehovet pa 80 stycken komponent B i vecka 3 har-
rér 40 stycken fran tillverkning av 20 stycken produkt X och 40 stycken fran tillverk-
ning av 20 stycken produkt Y.

Planerad orderstart for produkt X Planerad orderstart for produkt Y
Period 1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 Period 1 \2 3|4 (5 |6 |7
Planerad Planerad
orderstart 4? orderstart 20 \ 22 20 20
I |
| Bruttobehov for komponent B :
I I
1| Period 1|2 |3 |45 |6 7 :
I I
| | Bruttobehov | 40 80 40 40 |
N T :

Figur 10 Illustration av principer for behovsadressering

5 Kompletterande synpunkter pa anvandning

e For att kunna arbeta med materialbehovsplanering kravs information om efterfragan
per behovsperiod. Vid harledd efterfragan astadkoms detta genom att utga fran en
produktionsplan med tillverkningsorder planerade per period. Om oberoende efter-
fragan tillkommer kan efterfragan per period erhéllas genom att prognostisera efter-
fragan under kommande ar och férdela denna per behovsperiod.

e FOr att samtliga artiklar i en produkt skall kunna styras med hjalp av materialbe-
hovsplanering maste planeringshorisonten for produktionsplanen vara minst lika
lang som den ackumulerade ledtiden for ingaende artiklar. For produkten i exemplet
ovan &r den ackumulerade ledtiden likamed 1 + 1 + 2 + 3 = 7 perioder. Vill man
dessutom ha en viss behovsframforhallning nar man skall bestélla artiklar pa lagsta
strukturniva maste planeringshorisonten vara ytterligare lika mycket langre som den
framforhallning man vill ha.

o Sdkerhetslager ar en naturlig del av berdkningen av det planerade lagret vid materi-
albehovsplanering. Den kvantitet som sakerhetslagret representerar ar avsedd att i
mojligaste man tacka den del av den verkliga ledtidsefterfragan som Gverskrider den
forvantade och som man planerat att tdcka. Ett vanligt satt att inkludera sakerhetsla-
ger i behovsplaneringen ar att minska det aktuella saldot med sékerhetslagerkvanti-
teten innan berékningen av planerat lager borjar i den forsta perioden. Andra satt att
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anvanda och tillgodogora sig sékerhetslager beskrivs i handboksdel E43, Sakerhets-
lager vid materialbehovsplanering.

Vid materialbehovsplanering kan man ocksa anvanda sékerhetstid for att gardera sig
mot férekommande osédkerheter i inleveranser. Detta kan ske genom att satta leve-
ranstidpunkten lika med tidpunkten for forsta nettobehov minus sékerhetstiden. Ok-
ningen av tiden fran orderfrislappning till leverans innebér emellertid ocksa att den
osdkra tiden blir langre, dvs. att sakerhetslagret maste ¢kas.

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

Genom att materialbehovsplanering ar behovsinitierande och satter leveranstidpunk-
ten lika med tidpunkten for forsta nettobehov kan tidsattningen av order anvandas
som underlag for prioriteringar. Detta innebdr att en order som planerats levereras
tidigare dn en annan order far hogre prioritet.

Bestallningspunktssystem karakteriseras av att tidpunkten for att bestalla fran leve-
rantor respektive starta en ny tillverkningsorder bestdms forst och att inleveranstid-
punkten dérefter berdknas som denna tidpunkt plus ledtiden. For materialbehovspla-
nering ar det tvartom, dvs. behovstidpunkten och darmed leveranstidpunkten be-
stdms forst och dérefter beréknas bestéllningstidpunkten/starttidpunkten genom att
minska leveranstidpunkten med ledtiden.

Ovriga kommentarer

Enligt en studie om anvandning av materialstyrningsmetoder i svensk industri an-
vander 82 % av tillverkande foretag materialbehovsplanering och 58 % av distribue-
rande foretag.

Den engelsksprakiga termen for materialbehovsplanering ar material requirements
planning.
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