Handbok i materialstyrning - Del D Bestamning av orderkvantiteter

— DAG63

Ekonomiska orderkvantiteter vid omstall-
ningstidsbegransning

Som underlag for beslut rérande val av lamplig orderkvantitet vid tillverkning for att
fylla pa lager anvands olika sa kallade partiformningsmetoder. De teoretiskt optimala av
dessa bygger pa att man beraknar den kvantitet som minimerar summan av sarkostna-
derna for att halla det lager som orderkvantiteten ger upphov till och sarkostnaderna for
att genomfora orderprocessen, dvs. summan av lagerhallningssarkostnaderna och order-
sérkostnaderna. Ekonomisk orderkvantitet, EOK, aven kallad Wilsons formel, &r ett ex-
empel pa en vanligt anvand sadan metod. Metoden forutsatter i princip att det inte finns
nagra begransningar i tillgang pa tillverkningskapacitet. Den utgar inte heller fran att det
finns nagra speciella malsattningar vad galler hur mycket summa omstallningstid bor
vara av den tillgangliga tillverkningskapaciteten. Eftersom orderkvantiteternas storlekar
paverkar summa omstallningstid per ar kan det i vissa sasmmanhang vara av intresse att
ta speciella stalltidshansyn vid bestdmning av orderkvantiteter. Har presenteras en me-
tod som innebér att orderkvantiteterna anpassas till hur stora de sammanlagda omstéll-
ningstiderna tillats fa bli.

1 Metodbeskrivning

Arbetsgang

Foljande arbetsgang kan tillampas for att anpassa orderkvantiteter sa att de sammanlag-
da omstallningstiderna haller sig inom de begransningar som beslutats.

1. Gruppera alla tillverkade artiklar vars operationsfoljd innehaller en omstallnings-
tidskritisk maskin.

2. Berdkna ekonomisk orderkvantitet for var och en av artiklarna i gruppen. Se hand-
boksdel D12.
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3. Berékna den totala omstéllningstid som dessa orderkvantiteter skulle ge upphov till
med hjalp av f6ljande formel.

ST,

E, -
EOK,

TOT =2

dar TOT = den totala omstéllningstiden for samliga artiklar i gruppen per ar
E, = efterfrdgan i styck per ar for artikel i

EOK, =ekonomisk orderkvantitet for artikel i i styck
ST, =omstallningstid per order i den stélltidskritiska maskinen for artikel i

4. Berakna anpassningsfaktorn for omstallningstid, f, dvs. forhallandet mellan den to-
tala omstallningstid per ar som de ekonomiska orderkvantiteterna skulle ge upphov
till och den totala omstallningstid per ar man kan acceptera.

5. Berékna den modifierade orderkvantiteten med hénsyn till omstéliningstidsrestrik-
tioner for var och en av artiklarna med hjélp av foljande formel.

OK, = f - EOK,

Okar man orderkvantiteterna enligt ovan kommer antalet lagerpéafylinadsorder att mins-
ka. Sambandet framgar av féljande formel.

n = n_o
of
dar n, = antal order efter stalltidsreduktion
n, = antal order med optimal orderkvantitet

For att fa en uppfattning om vad anpassning av orderkvantiteter innebér kan den ekviva-
lenta lagerhallningsfaktorn beraknas enligt nedan. Den ekvivalenta lagerhallningsfak-
torn ar den lagerhallningskostnad i % per ar som skulle medfort att de anpassade order-
kvantiteterna motsvarade ekonomiskt optimala orderkvantiteter.

1 2
L =L, =
g

dar L, =den ekvivalenta lagerhallningsfaktorn
L, = lagerhallningsfaktorn vid optimala orderkvantiteter

Exempel

Fem olika artiklar tillverkas i en specialmaskin som kraver ett omfattande omstallnings-
arbete. Datauppgifter for de olika artiklarna framgar av nedanstaende tabell. Den admi-
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nistrativa ordersarkostnaden ar 70 kr per order, omstallningskostnaden 400 kr per timme
och lagerhallningsfaktorn ar 25 % per ar.

Art | Arsbe- Pris per Omstalln ~ Ekonomisk ~ Omstélln. Anpassad
nr | hovi st styck tid / order.  orderkvant. tid / ar Orderkvant
1 2.000 450:- 12 416 58 580
2 9.000 180:- 10 1.276 71 1.779
3 | 14.000 230:- 14 1.662 118 2.317
4 4.000 125:- 8 915 35 1.276
5 | 20.000 190:- 16 2.334 137 3.254

Den totalt tillgangliga kapaciteten per ar i maskinen ar 1.500 timmar. Av dessa timmar
kravs 1.200 timmar for att klara av att tillverka budgeterade volymer. Féljaktligen ater-
star max 300 timmar for omstallningsarbete. Summa omstallningstid per ar om man an-
vander ekonomiska orderkvantiteter blir enligt kolumn 6 419 timmar for de fem artik-
larna. Om man som hogst kan acceptera en total omstallningstid pa 300 timmar blir an-
passningsfaktorn for omstallningstider lika med 418 / 300 = 1,4. De anpassade order-
kvantiteterna framgar av kolumn 7.

Antalet order kommer att minska fran 33 stycken per ar till 24 stycken per ar, dvs. med
cirka 27 %.

2
Den ekvivalenta lagerhallningsfaktorn blir lika med 0,25-(ij =0,13, dvs. 13 %.

2 Effekter av att utga fran omstallningstidsbegrans-
ning

Att 6ka orderkvantiteterna med hansyn till omstallningstidsbegransningar enligt ovan
medfor 6kad kapitalbindning i omséattningslager. Det leder ocksa till att de totala kost-
naderna, dvs. summa lagerhallningsséarkostnader och ordersarkostnader, 6kar. De mins-
kade omstallningstiderna sker alltsa till priset av 6kade kostnader. Hur stora kostnads-
okningarna blir i procent vid ett antal olika anpassningsfaktorer kan berédknas med hjalp
av foljande formel.

(f —1)°-100
2-f

dar y = procentuell férandring av totalkostnaderna
f = anpassningsfaktorn for omstéllningstider

Forandringen av totalkostnaderna i procent for nagra olika varden pa anpassningsfak-
torn framgar av nedanstaende tabell.
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Anpassningsfaktor for omstallningstider

1,1 1,2 13 1,4 15 1,6
Forandring i totala kostnader i % +05 +1,7 +35 457 +83 +11.3
Forandring i kapitalbindning +10 +20 +30 +40 +40 +60

Tabell 1 Forandring av totala kostnader och kapitalbindning for olika grader av anpass-
ning till omstallningstider

3 Anvandningsmiljoer

Att anvanda den ovan beskrivna metoden for att anpassa orderkvantiteter for att reduce-
ra omstallningstider ar speciellt aktuellt i miljoer med langa omstéllningstider och dar
man har begransad tillgang till kapacitet eller av nagot annat skal vill arbeta med ett
gynnsammare forhallande mellan omstéllningstider och tillverkningstider i produktio-
nen.

Metoden kan anvandas tillsammans med alla férekommande materialstyrningsmetoder.

4 Kompletterande synpunkter och anvisningar

e Ett satt att faststalla storleken pa totalt acceptabel omstallningstid per ar &r att utga
fran hur manga procent av den totalt tillgangliga kapaciteten i timmar som ar rimliga
att disponera for omstéllningsarbete av produktivitetsskal eller darfor att den totala
tillgangliga kapaciteten inte medger mer for att ha tillrackligt med tid dver for till-
verkning.

e Metoden kan anvandas for en enstaka artikelgrupp eller for ett helt artikelsortiment.

e Metoden baseras pa att lagerhallningsfaktorn &r den samma for samtliga artiklar som
ingar i berakningarna.

e Metoden kan dven anvandas med utgangspunkt fran aktuellt anvanda orderkvantite-
ter eller uppskattade orderkvantiteter, dvs. det finns inget krav pa att det skall vara
ekonomiskt optimala orderkvantiteter.

e Storleken pa orderkvantiteten paverkar sakerhetslagrets storlek sa att 6kade order-
kvantiteter leder till mindre sékerhetslager vid bibehallen serviceniva. Forhallandet
innebér att hela den 6kning av kapitalbindning som framgar av berakningarna ovan
inte kommer att realiseras. Sakerhetslagret minskar mer ju storre efterfragevariatio-
nerna ar. Se vidare handboksdel D66, Orderkvantiteter med hansyn till sékerhetsla-
gerstorlek

e Om man foredrar att anvanda en tidsbaserad partiformningsmetod, dvs. att uttrycka
orderkvantiteter som antal dagars tacktid, kan tacktiden beraknas som erhallen or-
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derkvantitet dividerad med efterfragan per dag.

o De engelsksprakiga termerna for orderkvantitet och omstallningstid ar order quanti-
ty eller lot size respektive set-up time.
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