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Materialstyrning med bristlistor

Bestallningspunktssystem bygger pa principen att jamfora summan av aktuellt lagersal-
do och kvantiteter i uteliggande order med en bestallningspunkt och att frislappa en ny
order om bestallningspunkten underskrids. Pa motsvarande satt bygger tacktidsplane-
ring pa att jamfora prognostiserade tacktider med ateranskaffningstider och materialbe-
hovsplanering utan behovsnedbrytning pa prognostisering av nar nettobehov uppstar
och jamfora den tidpunkten med ledtiden for ateranskaffning. Med sadana planerings-
principer behandlas varje artikel som en enskild individ och utan hansynstagande till
eventuella samband med behov av andra artiklar, dvs. man utgar fran sa kallade obero-
ende efterfragan. For artiklar som ingar i produkter och olika halvfabrikat ar efterfragan
i stallet harledd och det finns patagliga beroendeférhallanden till de moderartiklar dér de
olika artiklarna ingar och till andra artiklar som moderartiklarna bestar av. Bestallnings-
punktssystem, tacktidsplanering och materialbehovsplanering utan behovsnedbrytning
ar darfor principiellt mindre lampliga att anvanda i den har typen av miljoer jamfort
med materialbehovsplanering med behovsnedbrytning. Av olika skal kan det &nda vara
nddvéndigt eller i vissa sammanhang till och med lampligt att anvénda dessa typer av
materialstyrningsmetoder trots att de teoretiska forutsattningarna inte ar uppfyllda. I den
har handboksdelen beskrivs hur materialstyrningssystem primart avsedda for oberoende
efterfragan kan kompletteras med sa kallade bristlistor for att pa ett battre satt kunna
anvandas i miljéer med harledd efterfragan.

1 Synkronisering av materialfloden

For att astadkomma en effektiv materialstyrning med lag kapitalbindning och fa brister
ar det nodvandigt att i mojligaste man tidsmassigt synkronisera materialflodena. Sadan
synkronisering handlar om att fa inleveranstidpunkten for en order pa en artikel att sa
nara som mojligt sammanfalla med tidpunkterna fér de behov som finns av artikeln.
Sker leverans for tidigt uppstar ontdig kapitalbindning och sker leverans for sent upp-
kommer brister med produktionsstérningar och forsémrad leveransservice till kund som
foljd.
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I miljéer med harled efterfragan ar materialflédena for olika artiklar beroende av var-
andra och inplanering av nya order maste ske fran ett helhetsperspektiv. For att exem-
pelvis sluttillverkning eller montering av en produkt skall kunna komma till stand kravs
tillgang till samtliga ingaende artiklar samtidigt. Materialflodena maste foljaktligen ock-
sa i sa stor utstrackning som mojligt tidsmassigt synkroniseras med varandra och mot de
knutpunkter i materialflodesstrukturerna som start av tillverkningsorder representerar.

Det som intraffar om tidsmassig synkronisering inte kommer till stand illustreras i ned-
anstaende figur for en tillverkningsorder pa en produkt P bestaende av de tre artiklarna
A, B och C. Ar ndgon av artiklarna planerad att vara tillganglig senare &n 6vriga, dvs.
som artikel C i bilden till véanster i figuren, kommer tillverkningsorderstarten for P att
forsenas och darmed ovriga material att ligga kvar i lager i vantan pa den forsenade ar-
tikeln. Ar & andra sidan nagon artikel planerad att levereras for tidigt, dvs. som artikel A
i den hogra bilden i figuren, kommer den artikeln att fa ligga i lager och vanta tills or-
dern pa P ar planerad att starta.

A

Figur 1 Illustration av bristande synkronisering i materialfléden

2 Metodbeskrivning

Eftersom bestallningspunktssystem, tacktidsplanering och materialbehovsplanering utan
behovsnedbrytning &r individorienterade metoder och behandlar en artikel i taget utan
hansynstagande till andra artiklar finns det ingen inbyggd mekanism for att synkronisera
floden mellan olika artiklar som behdver vara tillgangliga samtidigt. Vid anvéndning av
dessa system i miljoer med i huvudsak hérledd efterfragan &r det darfor lampligt att
komplettera systemen med synkroniseringsfunktioner.

En sadan synkroniseringsfunktion kan astadkommas genom att generera sa kallade
bristlistor, dvs. forteckningar 6ver artiklar som det inte forvantas finns tillrackliga kvan-
titeter av i nartid. Genom att fa information om att det finns risk for att bristsituationer
uppstar en viss tid i forvag, finns det forutsattningar att hinna prioritera fram de utelig-
gande order som kan tacka forekommande behov.

For att fa nodvandig tid for att hinna prioritera fram leveranser av ingaende artiklar som
riskerar att medfora brister vid tillverkning av de artiklar dér de ingar, maste tillverk-
ningsorder for dessa moderartiklar planeras in i forvag, dvs. innan de normalt sett &r av-
sedda att starta.
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Bestallningspunktssystem

Framforhallning vid inplanering av tillverkningsorder kan i bestéllningspunktssystem
astadkommas genom att forlanga ledtiden med en 6nskad framforhallningstid vid be-
rékning av bestéllningspunkter. Med andra ord satts bestéllningspunkten hogre an vad
som egentligen kravs for att hinna fylla pa lagret inom ledtiden. Ett alternativt satt att
astadkomma framforhallning &r att anvanda bestallningspunktsystem med tva bestall-
ningspunkter. Se handboksdel C13. Den ena av dessa bestallningspunkter ar den norma-
la bestallningspunkten medan den andra &r till for att ge foravisering om att en ny order
kommer inom kort. Skillnaden i bestallningspunktskvantiteter motsvarar forvéantad ef-
terfragan under framforhallningstiden. Nar genererade order frislapps i affarssystemet
reserveras ingaende material.

Tacktidsplanering

Vid anvéandning av tacktidsplanering kan nodvandig planeringsframférhallning astad-
kommas genom att generera orderforslag pa alla artiklar for vilka tacktiden minus ledti-
den minus sékerhetstiden ar mindre an 6nskad framférhallningstid. Néar villkoret upp-
fyllts frislapps ordern i affarssystemet och ingdende material reserveras.

Materialbehovsplanering utan nedbrytning

Med materialbehovsplanering kan en godtyckligt Iang planeringsframférhallning erhal-
las genom att generera forslag till nya orderinplaneringar lang tid i forvag. Pa motsva-
rande satt som for dvriga metoder reserveras ingaende material nar planerad tillverk-
ningsorder frislapps.

Baserat pa de reservationer som skapats vid orderfrisldappning beraknas disponibel kvan-
titet for alla artiklar genom att minska aktuellt lagersaldo plus inleveranser inom fram-
forhallningstiden med summa reserverat. Alla artiklar med negativt disponibelt saldo,
dvs. med brist inom framférhallningstiden, skrivs darefter ut pa bristlistor som anvéands
som underlag for prioritering av uteliggande order alternativt i nodfall for att planerar in
nya order som kan técka de kvantiteter som saknas.

Anvands affarssystem som inte mojliggor reservationshantering skrivs i stallet plocklis-
tor ut for de inplanerade orderna. Orderna plockas darefter i forvag. Tillvdgagangssattet
kallas ofta fysisk reservering. Man far pa sa satt mojligheter identifiera brister. Ej kom-
plett plockbara artiklar skrivs ner pa en bristlista som underlag for prioritering pa sam-
ma sétt som ovan. Jamfort med administrativ reservering i affarssystem medfor fysisk
reservering extra hanteringsarbete, behov av storre lagerytor och sémre flexibilitet vid
behov av omplanering.

3 Anvandningsmiljoer

Komplettering av bestéllningspunktssystem, tacktidsplanering eller materialbehovspla-
nering med bristlistor och prioritering av order pa bristartiklar ar avsedd for planerings-
miljoer med hérledda behov och dar materialbehovsplanering av nagon anledning inte
ar mojlig eller 1amplig att anvénda.
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Metoden staller nagot mindre krav pa grunddatakvalitet &n materialbehovsplanering
med nedbrytning. Den fungerar béttre ju mindre orderstorlekar och kortare genomlopps-
tider man har och desto grundare produktstrukturerna &r.

Komplettering med bristlistor kan ocksa anvandas vid styrning av fardigvarulager, spe-

ciellt i fall dar det forekommer manga orderrader pa varje kundorder och dar man kan
tillata sig en viss leveranstid.

4 Ovriga kommentarer

e Den engelsksprakiga termen for bestallningspunktssystem med bristlistor &r reorder
point system with shortage lists.
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